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Vorwort.

Wihrend die Chemie der Azofarbstoffe, die seit ihrer Ent-
deckung in der Farbenindustrie eine von Jahr zu Jahr wachsende Be-
deutung erlangte, ebenfalls in der Literatur eine entsprechend viel-
seitige und griindliche Behandlung sowohl vom wissenschaftlichen wie
vom technischen Standpunkte gefunden hat, nahm auch die zuerst von
Grafiler in Cannstadt und R. Holliday in Huddersfield versuchte
Darstellung der unléslichen Azofarbstoffe auf der Faser im Gebiete
der Stiickfirberei und Druckerei in den letzten 15 Jahren einen
kaum geahnten Aufschwung und fand in den neueren Werken ilber
Férberei und Druckerei ihre eingehende Wiirdigung.

Dagegen fehlt es an einer entsprechenden Bearbeitung der Methoden,
die sich fiir die Anwendung dieser Kiorper in der Stranggarnfirberei
eignen, und der in der Praxis damit gemachten Erfahrungen. Obwohl
die Azofarben schon seit mehr als 10 Jahren in grofien Quantititen aunf
Stranggarn angewendet werden, beschriinkte sich die Literatur dartiber
doch fast nur auf Zirkulare, Musterkarten und Broschiiren, welche die
verschiedenen Farbenfabriken im Interesse ihrer Fabrikate herausgaben.
Hierbei war natiirlich in erster Linie der gesch#ftliche Standpunkt maf-
gebend, und es wurde daher meist weniger auf die Sicherheit des Arbeitens
als auf eine moglichst billige Kalkulation gesehen.

Da einerseits die jetzt kartellierten Fabriken es sorgfiltig ver-
mieden — trotz des fritheren scharfen Konkurrenzkampfes — tiber die
von anderer Seite herausgegebenen Methoden und Fabrikate eine offene
Kritik zu tiben, und andererseits die Firbereien kein Interesse daran hatten,
ihre anf Grund langwieriger und kostspieliger Versuche gemachten Er-
fahrungen weiteren Kreisen bekannt zu geben, so ist es begreiflich, daf
die Firberei mit Azofarben in der Fachliteratur entweder gar nicht oder
nur im Anschlusse an die Firberei und Druckerei kurz erwihnt worden
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ist und sich meist nur auf die Wiedergabe der Rezepte und Vorschriften
aus den Publikationen der Farbenfabriken beschrinkt.

Wenn ich daher in den folgenden Zeilen den Versuch unternehme,
eine dem beutigen Stande dieses Industriezweiges entsprechende Darstellung
zu bieten, so hoffe ich, dafi die Beobachtungen und Erfahrungen, welche
ich wihrend einer mehr als 10jibrigen Reisetiitigkeit bei der Einfiihrung
der Azofarben auf Garn in weit tiber hundert Fabriken der verschie-
densten Industriebezirke und Branchen, sowie als Betriebsleiter einer
grofen Firberei zu sammeln in der Lage war, dazu dienen werden, die
Konsumenten dieser Produkte in den Stand zu setzen, sich iiber den Wert
der am Markt befindlichen Kborper dieser Kategorie und der hierfiir
empfohlenen Methoden ein eigenes Urteil zu bilden.

Zwecklose und kostspielige Versuche werden hierdurch oft erspart
bleiben, und auch die Ermittlung und Beseitigung der Ursachen vor-
gekommener Stérungen und Fehler wird in vielen Fallen erleichtert
werden, was um so wichtiger ist, als in den verdffentlichten Rezepten
viele unrichtige Angaben enthalten sind. Auch die auf Grund praktisch
erprobter Verhiltnisse zusammengestellten Tabellen, welche die Grundier-
und Entwicklungsbider sowohl fiir verschieden grofie Partien wie fiir
helle und satte, gute und billige Farben geben, dirften den meist ohne-
dies mit Arbeiten iiberhduften Férbemeistern sehr erwiinscht sein, da sie

ihnen das ldstige und zeitraubende Umrechnen ersparen.

Die im Anschlufi an die einzelnen Produkte vorgenommene kritische
Wiirdigung der von den Farbenfabriken gegebenen Vorschriften und Rezepte
und die Besprechung der damit in der Praxis erzielten Resultate diirften
ebenfalls fiir jeden Firbereitechniker sehr wertvoll sein.

Zur Beantwortung und Losung der Fragen und Probleme, die sich
beim Firben von Azo-Entwicklern ergeben, ist eine Anzahl mathematischer
Formeln notwendig, welche auch bei der Ausarbeitung und Beurteilung
von Rezepten und Vorschriften gute Dienste leisten. Da jedoch die genaue
Ableitung dieser Formeln aus dem Gebiete der Féarberei hinaus in das
der physikalischen Chemie und angewandten Mathematik fithrt, habe ich
es vorgezogen, den Bediirfnissen der Praktiker entsprechend, im ersten
Teile des Buches zuniichst nur die Anwendung durch ausfiihrliche Beispiele
zu erliutern und von einer Ableitung soweit als tunlich abzusehen. Im
zweiten Teile sind dagegen die Formeln allgemein und in systematischer
Reihenfolge besprochen.
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Der zweite Teil behandelt in eingehender Weise ganz allgemein die
gleichfalls von mir ausgearbeiteten ,Untersuchungen und Betrach-
tungen iiber die Gesetze der Konzentrationsinderungen von
Beiz-, Firbe- und Entwicklungsbédern in Beriihrung mit Textil-
stoffen“, um hierdurch auch jenen Herren Fachkollegen und Interessenten,
die sich mit der Genesis dieser Formeln und Gleichungen vertraut machen
wollen, die Miihe einer eigenen Berechnung zu ersparen. Zur leichteren
Benutzung der Formeln sind ihnen als Anhang Tabellen beigefiigt, welche
die Potenzen und Logarithmen der am hiufigsten vorkommenden Volumen-
funktionen enthalten.

Da die Herstellung lebhafter und echter roter Schwefelfarbstoffe
bisher immer noch nicht gelungen ist, ditrften die Azo-Entwickler wohl
noch jahrelang ihre Wichtigkeit in der Férberei behaupten und die in
dem vorliegenden Buche behandelten Fragen fiir die industrielle Praxis
von hervorragender Bedeutung sein.

Wien, im Mirz 1906.

Dr. F. Erban.
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Erster Teil.

Die Anwendung

der
Azo-Entwickler in der Garnfirberei
mit besonderer Beriicksichtigung

des Nitranilinrot und der haltbaren Diazokirper.



l. Einleitung.

I. Riickblick auf die Entwicklung der Garnfirberei mit den
Azo-Entwicklern.

Nachdem vor ca. 20 Jahren in einigen Fabriken, Stiickfirbereien
und Druckereien im siidlichen Baden, Elsafi und der Schweiz die ersten
Versuche iiber die Erzeugung von unloslichen Azofarbstoffen auf der
Faser fiir Stiickware mit giinstigem Erfolge gemacht waren, lag der
Gedanke nicht fern, diese Korper auch fiir die Strang-Garn-Firberei
zu verwenden.

Obwohl seitens der betreffenden Fabriken die gefundenen Rezepte
und Methoden streng geheim gehalten wurden, kam durch austretende
Koloristen und Meister doch ein Teil derselben zur Kenntnis weiterer
Kreise, und anch ich hatte Gelegenheit, ein solches Verfahren, das einer
Fabrik zum Kaufe angeboten wurde, kennen zu lernen.

Nach dieser Vorschrift sollte die Ware, sei es Garn oder Stiick, zuerst
einen ,Mordant® bekommen, dessen Zusammensetzung angeblich ein besonderes
Geheimnis war (vermutlich eine Mischung von Tiirkischrotél mit Tonerde-
Natron), da nur auf diesem Wege eine waschechte Farbe zu erzielen sei, und
zwar entweder auf der Passiermaschine, #hnlich wie in der Tirkischrotfirberei,
oder in Posten von 150—200 Pfd. auf der Wanne durch 6maliges Umziehen,
worauf das abgewundene Garn bei 52—53°R. getrocknet wurde.

Hierauf folgte die aus einer Losung von Beta-Naphthol in Natronlauge
bestehende Beize; das Garn wurde darin einmal umgezogen, 3 mal abgewunden
und dann sofort, also ohne zu trocknen, auf das Entwicklungsbad gebracht.

Letzteres wurde bereitet durch Ldsen von Beta-Naphthylamin mit
Salzsédure und heiBem Wasser, nach dem Erkalten durch Zusatz von Nitritlosung
diazotiert, dann mit etwas Schlimmkreide abgestumpft und nun zum Entwickeln
des gebeizten Garnes benutzt. Wenn dabei die erzielte Farbe zu hell wurde
(was wohl stets der Fall war), sollte man, ohne zu spiilen, nochmals ins Beizenbad
zuriickgehen, abwinden und abermals entwickeln.

Zur rascheren Ausfiihrung dieser ofter zu wiederholenden Manipulationen
diente eine besondere Vorrichtung, bestehend aus einem Rahmengestell mit
1—2 Reihen von drehbaren Porzellanspulen, die das Garn aufnahmen und, mittelst
Riemenantrieb in Rotation versetzt, das Umziehen bewirkten, wihrend der ganze
Rahmen durch eine Hebevorrichtung von einer Wanne zur anderen versetzt
werden konnte.

Erban, Garnfirberei. 1



2 Einleitung.

Da8 man bei dieser Arbeitsweise, die mehr in die Kategorie des An-
streichens als in die Firberei gehort, sehr unegale, abstaubende und ruBende
Fiarbungen erhielt und die Bader sehr rasch durch Lackbildung breiférmig und
unbrauchbar werden muBten, liegt auf der Hand, und es ist erklirlich, daB die
Anwendung der Azofarben auf Garn damals wenig- Erfolg hatte.

2. Vorschriften der Hﬁchste_r Farbwerke.

Unter den Farbenfabriken waren es wohl zuerst die Hochster
Farbwerke, welche der Erzeugung der Azofarbstoffe auf der Faser ihre
Aufmerksamkeit widmeten, und es war vor allem der dort als Kolorist
wirkende Herr M. v. Gallois, welcher eine rationelle Grundlage fiir die
Anwendung der neuen Farben ftir Stiickfirberei und Druck schuf und die
Methoden weiter ausbildete.

Wihrend das erste im Jahre 1889 herausgegebene Zirkular nur
Rezepte zur Herstellung der Naphthollosungen, sowie zur Diazotierung der
wichtigsten Basen brachte, finden sich in einem folgenden Zirkular im
Jahre 1890 schon einige Angaben tiber die Arbeitsweise beim Firben
von Stiick und auch von Garn, von denen uns hier speziell die letzteren
interessieren.

Das geschleuderte oder gut abgewundene Garn soll auf der Passier-
maschine 1—2mal in der Naphtholbeize geklotzt und dann ausgeschleudert
oder egal gewunden werden.

Die Naphtholbeize hat folgende Zusammensetzung:

1444 g =10 Molek. Naphthol in 2500 ccm Natronlauge 4fach normal
und 5 1 Wasser werden heiB gelost und nach dem Erkalten auf
10 1 eingestellt.

AuBerdem bereitet man sich 4000 g Solvaysoda, sowie MeBgefiBe fiir
50 ccm Lésung und fiir 20 g Sodapulver.

Zum Passieren des Garnes soll, wenn keine Passiermaschine zur Ver-
fiigung ist, ein Holz- oder TongefdB von 15 1 Inhalt benutzt werden (Passier-
maschinen haben allerdings wesentlich grofere Troge); die Standflotte besteht
aus 11 Naphthollosung, verdinnt mit 8,51 Wasser unter Zusatz von 400 g Soda.
Da das Garn feucht passiert wird, enthilt es pro 2 Pfd. noch [, 1 Wasser, so
daB das Volumen der Beize ca. 10 1 betriigt == 144 g Naphthol pro Liter.

Das Garn soll wiederholt passiert und sorgfiltig egal gewunden werden;
die ablaufende Beize geht in die Terrine zuriick, und dann wird durch Zusatz
von 50 cecm der starken Naphthollosung und 20 g Soda, die sich natiirlich sofort
lésen soll (?), nachgebessert, so daf 2 Pfd. Garn ca. 550 ccm Beize enthalten
sollen, was nur bei einem sehr scharfen Auswinden méglich ist.

Weiter heiBt es: Ist der Manipulationsverlust sehr groB, was bei guter
Arbeit nicht stattfinden soll, so kann man nach Gutdinken den Zusatz etwas
erhohen; derselbe muB aber stets ein gleichmiBiger sein, wenn die Nuance eine
gleichmiiBige werden solle. Das Bad ist bedeckt aufzubewahren. Die Garne
sollen nicht getrocknet, sondern moglichst rasch ins Entwicklungsbad gebracht
werden. Fiir die Diazotierung und Authewahrung der Entwicklungshiider werden
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GefiBe aus Ton, siurebestindiger Emaille oder verbleitem Eisenblech empfohlen,
die man von auBen durch kaltes Wasser kiihlen kann.

Als ein Beispiel fiir die Bereitung des Entwicklungsbades wird an-
gegeben, 1430 g Alpha-Naphthylamin zu diazotieren und auf 501 zu verdiinnen,
so daB in diesem Volumen 10 Molek. enthalten sind (wenigstens theoretisch,
wenn man auf die Verluste durch Zersetzung keine Riicksicht nimmt). Die
Standflotte soll bereitet werden aus 25 1 kaltem Wasser, 5 kg essigsaurem
Natron (= 3,51 Volumzunahme) und 14 1 Diazolésung, so daB sie 2,8 Molek. in
425 1 enthilt, Man soll 2pfundweise entwickeln, einige Minuten umziehen,
iiber der Terrine abwinden und sofort spiilen. Das Bad soll jedesmal mit
200 ccm der starken Diazolésung erginzt werden.

‘'Es bedarf gar keiner groBen Berechnung, um einzusehen, da$ bei Ein-
haltung der vorgeschriebenen Mengenverhiltnisse ein gleichmiBiges Arbeiten
unmdglich ist. 2 Pfd. gebeiztes Garn sollen enthalten minimal 550 ccm Naphthol-
losung (nach Gutdiinken auch mehr), was einer Menge von 0,055 Molek. = 7,92 ¢
Naphthol entspricht, und bei der Kupplung, gleichgiiltig ob diese auf der Faser
oder im Bade stattfindet, die #Aquivalente Menge von 0,055 Molek. = 7,86 g
Naphthylamin verbraucht. Die Anfangsstirke der Standflotte betrigt zwar 0,066
Molek. pro Liter, welche Menge man offenbar fiir nétig hielt, um gute Resultate zu
erzielen; da aber die jedesmalige Nachbesserung in den 200 cem nur ;=
0,04 Molek. Diazokorper ersetzt, wihrend das Garn jedesmal 750 ccm Lésung
mitnimmt, so entzieht das erste Kilogramm Garn der Entwicklungsbriihe im
ganzen ca. 15 g = 0,11 Molek. Diazokérper, wogegen man nur 0,04 Molek, wieder
erginzt.

Die Stirke der Flotte muBte daher ziemlich rasch sinken; dazu kommt
nun weiter der Umstand, da8 bei Diazokorpern die Zersetzung der Ent-
wicklungsbéider um so schneller fortschreitet, je verdiinnter die Lésung wird,
was sich durch die Zunahme der hydrolytischen Dissoziation leicht erkliren laBt.

Jedenfalls wurden nach dem Verfahren nur kleine Versuchspartien gefirbt,
und dasselbe diirfte ebensowenig eine groSere Anwendung gefunden haben, wie
die weiteren Vorschlige zum Farben groBerer Posten, welche’ man in einer
Imprégnier-Zentrifuge beizen und dann gleich ausschleudern konne; zum Ent-
wickeln wird empfohlen, Partien von 50—100 Pid. auf einer Wanne oder
Strangfarbemaschine auf einmal zu behandeln, wobei das Bad ziemlich verdiinnt
sein konne, da es dann um so kiihler bleibe.

Nihere Angaben iiber die hierbei einzuhaltende Konzentration fehlen
zwar, aber es ist aus dem Ganzen ersichtlich, da8 man die Bildung der Azo-
farbstoffe in und auf der Faser nicht als eine Fillungsreaktion ansah, die in
ihrem Verlaufe chemischen Gesetzen folgt, sondern sich noch allzusehr nach dem
Vorbilde der alten Katechufirberei richtete, ohne zu beachten, daB dort die
gerbstoffihnlichen Naturfarbstoffe eine gewisse Anziehung zur Faser haben,
welche dem Naphtholnatrium ginzlich abgeht, so daB letzteres in das Ent-
wicklungsbad hinausdiffundieren und erst dort in Farblack iibergehen wird,
wenn es nicht sofort beim Netzen durch einen Uberschuf an Diazokorper
unléslich fixiert wird, ehe es Zeit findet, in Losung zu gehen.

SchlieBlich wird noch empfohlen, beim Firben von Amido-Azokirpern
mit Riicksicht auf das zur Behebung des auftretenden Bronzierens notige Seifen

die Grundierung um 20°/, stirker zu nehmen (da8 man auch eine entsprechende
1*



4 Einleitung.

Verstirkung des Entwicklungshades vornehmen miisse, wird nicht gesagt), und
daB man auch sonst lieber um 10°/, mehr von den Basen anwenden mége.

Fiir die Kalkulation solle man 20°/, Naphthol und 30°, von der Base
als Verlust ansetzen.

Jedenfalls wurden auf Grund des besprochenen Verfahrens in .der
Praxis keine befriedigenden Resultate erzielt, und so erschien noch im
selben Jahre ein weiteres Zirkular (161), welches auler den Vorschriften
auch Muster auf Garn und Stoff enthielt und den Firbern durch -Anwendung
der Bezeichnungen' Rotpulver fiir die Naphthole, Rotansatz fir die
Grundierungen, Rotentwicklér fir die zur Herstellung der Diazokérper
gebrauchten Basen den neuen Artikel populiir zu machen suchte. Auch
hier finden wir noch die Bemerkung, daf nur bei Stiickware nach dem
Naphtholieren getrocknet werden mtisse, wihrend dies bei Garn und loser
Baumwolle unnitig sei. Uber die Entwicklung wird im allgemeinen
erwihnt; daf diese in ziemlicher Verdiinnung vor sich gehe, und dafi das
Bad stets durch allm#hlichen Zusatz der Entwicklungsfliissigkeit nach-
Zubessern sei.

Speziell werden zweierlei Grundierungen empfohlen, eine, die nur
Naphtholnatrium und anstatt der extra zuzugebenden Soda einen weiteren
Laugenzusatz enthalt, wihrend die andere neben dem Naphtholnatrium noch
Tiirkischrotél und Tonerde-Natron (anscheinend den oben erwihnten geheimnis-
vollen Mordant, wie er im Elsaf angewendet wurde) enthielt.

Die mit dieser Grundierung hergestellten Farben sollen sich durch eine
groBere Schonheit und Echtheit auszeichnen und einzelne Basen, z. B. Para-
Nitranilin, tiberhaupt erst durch dieselbe brauchbar werden.

Was die Ausfiithrung der Manipulationen betrifft, so wird hier
nun schon empfohlen, die trockene Ware, Garn oder loses Material kiloweise
zu klotzen, dann egal abzuwinden oder auszuschleudern. Fiir Garn wird nicht
nur zum Grundieren, sondern auch zum Entwickeln die Anwendung von Passier-
maschinen geraten (jedenfalls ohne erprobt zu sein!).

Zur Erzielung einer besseren Egalitit soll das Klotzen wiederholt werden;
man kann daraus schliefen, daB die Egalitit viel zu wiinschen iibrig lieB und
man glaubte den Fehler in der Grundierung suchen zu miissen. Wahrend die
gewdhnliche Naphtholbeize dann sofort entwickelt werden soll, wird bei Ver-
wendung der 6l- und tonerdenatronhaltigen Grundierung ein folgendes Trocknen
auf einer rotierenden Trockenmaschine vorgeschrieben.

Fir das Beizen von genetster Ware sollen entsprechend stirkere
Grundierungen benutzt werden; der Wassergehalt sei durch Wigen zu ermitteln.

Das Zirkular enthilt, wie schon bemerkt, Firbungen von folgenden
Korpern:
Paranitro-Ortho-Toluidin auf Beta-Naphthol als Orange;
Paranitranilin auf Naphthol-, 01- und Tonerde-Grundierung, gelb-
stichiges Rot;

Beta-Naphthylamin auf Beta-Naphthol, blaustichiges Rot;
Amidoazobenzol auf Beta-Naphthol, helles Bordeauxrot;
Alpha-Naphthylamin auf Beta-Naphthol als Bordeaux.



Weitere Verbesserungen und Anwendung des Paranitranilins. B

Beziiglich der Manipulation beim Entwickeln wird bemerkt, daB
man das Garn in kleinen Partien 1—3 Minuten lang, bei Ol-Tonerdegrund
5—8 Minuten in der Flotte passieren und dann abwinden solle. Durch die
vorgeschriebene lange Passagendauer ist die Verwendung einer Passiermaschine
wohl praktisch ausgeschlossen, da. die Produktion eine zu geringe wire. Bei
der Passage sei dafiir Sorge zu tragen, daf die Stiérke des Bades durch regel-
méBige Zubesserung stets auf der gleichen Héhe erhalten werde; da aber nihere
Angaben fehlen, diirfte diese Bemerkung wohl meist auf Erginzung des Volumens
mittelst einer gleichstarken Liosung bezogen worden sein. Loses Material soll
in Netzen passiert und dann geschleudert werden.

Zum Entwickeln werden emaillierte Gefifie empfohlen, MetallgefaBe aber
als unbrauchbar bezeichnet (Passiermaschinen!).

Was die Konzentrationsverhidltnisse anbelangt, so enthalten die
Grundierungen mit Ausnahme jener fiir Amidoazobenzol, welche auf 2/; ver-
diinnt ist, wieder je 0,1 Molek. Naphthol pro Liter, so da man die von 2 Pid.
Garn aufgenommene Menge wieder mit 0,055—0,06 Molek. anmehmen kann.

Die Entwicklungsbider enthalten wieder pro Liter je 0,1 Molek.
Diazokérper, nur bei Amidoazobenzol sind sie auf 2[; coupiert. Wihrend durch
die Kupplung 0,06 Molek. Diazokérper gebunden werden, nimmt das Garn,
wenn wir wieder ein Abwinden auf 3/, 1 voraussetzen, weitere 0,07 Molek. davon
mit, so daB wir pro Kilo einen Gesamtverbrauch von 0,13 Molek. haben,
welcher durch Zugabe von 200—250 cem der Entwicklungsbrithe nicht gedeckt
werden kann, da hierzu 1,3 1 notig wiren, wodurch allerdings das Volumen
bereits eine Erhohung erfahren wiirde. :

Wie bereits bemerkt, fehlen in dem eben besprochenen Zirkular be-
stimmtere Angaben iiber die Herstellung und Anwendung von entsprechend
5—6mal stirkeren Diazolésungen zum Zweck der Nachbesserung, so daf man
iiber die Unbrauchbarkeit der Bader zur Erzielung guter und gleichmiBiger
Resultate bei fortgesetzter Benutzung die iiber das im vorhergehenden Zirkular
enthaltene Rezept ausgesprochene Kritik hier nur wiederholen kann; ein Fort-
schritt in der Erkenntnis und Auffassung vom Wesen des Prozesses
1aBt sich jedenfalls noch nicht konstatieren.

Es kann daher auch nicht wundernehmen, daB die Versuche, die Ver-
wendung der Azofarben fiir Garn und loses Material in der Praxis einzufiihren,
erfolglos blieben.

3. Weitere Verbesserungen und Anwendung des Paranitranilins.

Die geringe Lichtechtheit des Naphthylaminrot gab aber bald
die Anregung, dem Rot aus Paranitranilin eine grofiere Aufmerksamkeit
zu widmen, besonders nachdem es gelungen war, das Absublimieren. der
Farbe durch die Verwendung der Grundierung mit Ol und Tomerde . zu
beseitigen. Wie bereits bemerkt, wurde bei Verwendung dieser Grundierung
zuerst auch fiir Garn ein folgendes Trocknen empfohlen. Das immer
noch sehr starke Abrufien suchte man durch einen Zusatz von Gummi zum
Grundierbad zu verringern. Ich gebe nachstehend ein Rezept, welches
damals hiufig empfohlen wurde.
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Zum Férben von 10 Pfd. unabgekochtem, trockenem Rohgarn bereitet
man folgende Grundierung: 145 g Beta-Naphthol werden mit heiem Wasser
unter Zusatz. von 250 ccm Natronlange von 22° Bé. gelost, dazu kommen 500 ccm
Tirkischrotol 50°/,ig (ob Natron oder Ammoniakiél wurde nicht weiter beachtet),
500 g Gummiwasser (1:1), 100 g Tonerde-Natron (25°), das Ganze auf 10 1
gestellt. Das Garn sollte darin handwarm 2 mal passiert, abgewunden und bei
60° C. getrocknet werden.

Zu bemerken ist, da die tonerdehaltigen Grundierungen fast nie ganz
klare Liosungen ergaben, wodurch natiirlich schon im voraus ein starkes Ab-
reiben bedingt war. Beziiglich Konzentration haben wir hier ebenfalls 0,1 Molek.
Naphthol im Liter.

Die Entwicklung resp. Kupplung sollte auf der Wanne in 150 1 Flotte
vorgenommen werden; die Diazotierung wurde in folgender Weise ausgefiihrt:

550 g Paranitranilin-N-Teig, eine 25°/jige Paste, die gleichzeitig die er-
forderliche Nitritmenge enthielt und also 137,56 g =1 Molek. Nitranilin
entspricht, wurden mit

550 ccm kaltem Wasser vermischt und der diinne Brei unter gutem Rithren
langsam eingetragen in ein Gemisch von

2 kg gestoBenem Eis und

400 ccm Salzséiure von 220 Bé. (= 4,6 Mol.)

Die so erhaltene Diazolosung wurde in das moglichst kalte Bad von ca. 147 1
Wasser gegossen, dann zur Neutralisation der Siure 600 g = 4,4 Mol. essigsaures
Natron zugefiigt, hierauf das trockene, naphtholierte Garn aufgestellt, einmal
umgezogen (wobei es ziemlich schwer netzte, was bei Rohgarn in saurer Briihe
erklirlich ist) und unter 4maligem Nachziehen */, Stunde darauf gelassen, dann
sollte, ohne dazwischen abzuwinden, in kaltem Wasser gespiilt und geseift werden:
2 g Seife pro Liter, jedoch bloB einmal umsziehen, bei 60° C. Hierauf wurde
abermals gespiilt, abgewunden und getrocknet. Wie aus den vorgeschriebenen
Manipulationen leicht ersichtlich ist, behandelte man das gefirbte Garn sehr
schonend, um den nur lose anhaftenden Farblack nicht herabzureiBen.

Abgesehen von der sehr gelbstichigen Nuance zeigte die Farbe einerseits
fahle und magere, andererseits gelb bronzierende Stellen, ruite sehr stark ab und
war auch in der Wasch- und Seifechtheit nicht befriedigend.

Dies war der Standpunkt der Azofirberei vor ca. 12 Jahren; so-
lange das im Handel befindliche Paranitranilin, welches in Teigform
schmutzig-lederbraun aussah, noch viele Verunreinigungen enthielt, erzielte
man damit auch nur ein triibes Ziegelrot, das zwar trotzdem in der
‘Druckerei zur Herstellung von rotschwarz und bunt illuminierten Artikeln
benutzt wurde, in der Garnfirberei aber dem fiir waschechte Artikel
damals noch ausschlieflich verwendeten Tirkischrot keine Konkurrenz
machen konnte, abgesehen davon, dafi die Fdrbungen, wie bereits bemerkt,
nicht nur sehr unegal und bronzig ausfielen, sondern auch abrieben und
beim Liegen immer noch merklich absublimierten.

Als nun in der Wintersaison 1893 der Bedarf der Druckereien, vor
allem jener in Russich-Polen so rapid stieg, dal die Hochster Farb-
werke, welche den Artikel bisher allein erzeugt hatten, nicht imstande
waren, die einlaufenden Auftrige auszufiihren, und den Konsum durch eine
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Erhohung des Preises einzuschrinken versuchten ~— eine Mafinahme, die
vom industriellen Standpunkte total verfehlt war — veranlafiten die iiber
dieses Vorgehen mit Recht entriisteten Kunden auch andere Farbenfabriken,
sich mit der Fabrikation von Nitranilin zu beschiftigen.

Unter diesen war es nun die Firma L. Cassella & Co., welche mit
einer bei dieser Fabrik wiederholt zu bemerkenden Schlagfertigkeit ein
fast chemisch reines Paranitranilin in Pulver auf den Markt brachte,
wodurch nicht nur die Hochster Farbwerke gezwungen wurden, ihre
Fabrikation und die Qualitit ihres Produktes entsprechend zu verbessern,
sondern auch ein Typ geschaffen war, den nun die weiteren Firmen,
welche die Fabrikation dieses neuen Massenartikels aufnahmen, zu erreichen
suchen mufBten.

So kamen bald auch Nitraniline von Oehler in Offenbach, Weiler-
ter-Mer in Uerdingen, Walter Wolf in Barmen, sowie von der
Clayton-Co. in Manchester, R. Holliday in Huddersfield, Poirrier
in St. Denis und in den letzten Jahren auch noch von den Farben-
fabriken vorm. Friedr. Bayer & Co. in Elberfeld, der Chem.
Fabrik Silesia in Sarau und Kalle & Co. in Biebrich in den Handel.
Als dann kurz darauf die Bad. Anilin- und Sodafabrik mit ihrem
Nitrosamin den ersten haltbaren Diazokdrper brachte, zeigte sich
auch wieder ein regeres Interesse, dieses nun auf Stiickware schon sehr
schone und echte Rot auch auf Garn zu verwenden, doch standen der
Einfiilhrung in der Praxis eine ganze Reihe von Ubelstinden im Wege.

Namentlich das Entwickeln verursachte viele Fehler, indem man
zur Erzielung einer fleckenlosen Firbung das gut getrocknete Garn mit
vollstéindig trockenen Hinden nur ganz leicht halten, sofort ganz unter-
tauchen und hierauf unter der Flotte moglichst rasch wenden mufite, um
auch die von den Hinden bedeckten Stellen mit der Brithe in Beriihrung
zu bringen. Wenn man vor dem Eintauchen mit dem naphtholierten Garn
an die feuchte Wand des Entwicklungsgefifies anstreifte, wenn man die
Hinde nicht ganz trocken hatte, Tropfen der Briihe auf das Garn spritzten,
man das Garn zu langsam eintauchte, es hierbei zu fest hielt und nicht
schnell genug unter der Flotte wendete, so gab es sofort gelbe Rinder
um diese Stellen, die dann im fertigen Rot stark hervortraten.

Es ist begreiflich, daffi ein Verfahren, welches in seiner Anwendung
so subtil und von so vielen, beim Arbeiten im grofien fast unvermeidlichen
Faktoren abhingig war, nur dann Aussicht auf Erfolg haben konnte,
wenn es gelang, diese Empfindlichkeit zu beseitigen.

Zunichst ging ich, als mir nun die weitere Bearbeitung des Problemes
tibertragen wurde, daran, die bisher gemachten leicht erkennbaren Fehler
zu beheben.

Da es sich, wie schon bemerkt, zeigte, daB das naphtholierte, getrocknete
Garn im sauren Entwicklungsbade nur schwer netzt und ich hierin die Ursache
der meijsten Fehler suchte, empfahl ich, das zum Firben bestimmte Garn gut
abzukochen und zu bleichen.
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In der Naphtholmenge ging ich bedeutend hoher, da das Nitranilinrot
‘in magerer Firbung nicht schén ist, indem ich 256 g pro Liter anwendete. Da
es wesentlich ist, daB nicht wihrend des Trocknens ein Teil des Alkalis durch
Einwirkung von Siuredéimpfen dem Naphthol entzogen wird, muB auch das
zugesetzte Tiirkischrot6l vollstindig mit Natron abgesittigt sein, weil bei
Ammoniakélen das Naphtholnatrium sich schon in der Brithe mit dem Ole um-
setzt unter Bildung von Natronél und einer Ligsung von Naphthol in Ammoniak,
die beim Trocknen unter Verflichtigung des Ammoniaks zerfillt. Das unloslich
‘ausgeschiedene Naphthol kuppelt dann aber sehr schlecht und gibt unschone,
gelbe, magere Farben. '

Das Entwicklungsbad wurde in der Weise bereitet, daB einerseits
1400 g Nitranilin = 10 Molek. diazotiert und auf 40 1 gestellt, andererseits
3 kg essigsaures Natron auf 101 gelost vorbereitet wurden. Um das notwendige
rasche Untertauchen und Wenden ohne anzustreifen zu ermdglichen, war es not-
wendig, dem Entwicklungsgefifie die Form eines hohen Zylinders zu geben,
dessen Durchmesser mit Riicksicht auf den Materialbedarf mdglichst klein,
ca. 25 cm, angegeben wurde. Um das Kinsenken zu erleichtern, haben einzelne
Fiarber versucht, die Strahne durch unten eingehidngte kurze Bogenstiicke aus
Bleirohr zu beschweren, doch muBten diese jedesmal gut trocken abgewischt
'sein. Beziiglich der Angaben iiber die Konzentration des Entwicklungs-
bades muBte ich allerdings dem Wunsche, das Interesse der Kundschaft durch
eine wenigstens auf dem Papier méglichst billige Kalkulation zu erwecken, insofern
‘eine Konzession machen, als die fiir die Herstellung der bemusterten Firbung
tatséichlich beniitzten Mengen nur als eine beim Féarben feinerer Nummern vor-
teilhafte Einstellung von doppelter Stirke empfohlen, dagegen der Kalkulation
bloB die halben Mengen zugrunde gelegt wurden.

Dagegen versuchte ich in diesem Zirkular No. 47 wenigstens im Prinzip
die Bestimmung der Nachbesserung, welche zur Erhaltung einer konstanten
Starke des Entwicklungsbades notwendig ist, zu erldutern, indem ich daran
erinnerte, da8 nicht nur von dem im Garn enthaltenen Quantum Naphthol (ca.
1 Molek. pro 2 Pid.) die #quivalente Menge Nitranilin dem Bade entzogen
wird, sondern da$ auch in der nach dem Abwinden im Garne zurtickbleibenden
Flottenmenge von ca, 560 ccm noch eine Menge Nitranilin enthalten ist, welche
dem Bade verloren geht und bei der gewshlten Einstellung von 224 g = 1,6 Molek.
pro 50 1 Brithe, somit 4,5 g pro Liter oder 2,5—2,7 g pro 560—600 ccm
betrigt, so daB im ganzen 16,5—16,7 ¢ Nitranilin pro 2 Pfd. verbraucht
werden und durch die Nachbesserung ersetzt werden miissen.

Die angegebene Menge von 590 cem entspricht einem Gehalte von 16,8 g
und wiirde somit hinreichend sein, die anfingliche Stiarke konstant zu halten,
wenn dieselbe nicht an sich schon zu gering wire, um sicher arbeiten zu kénnen;
auch der Vorschlag, den in der Terrine bleibenden Rest noch ohne weitere
Nachbesserung zum Entwickeln von 12—15 Pfd. aufzubrauchen, ist nur bestimmt,
den unvermeidlichen Verlust moglichst klein erscheinen zu lassen. Wesentlich
und fiir die praktische Anwendung wichtig ist dagegen der Hinweis, daB man
um so bessere Resultate erziele, je konzentrierter man das Ent-
wicklungsbad hilt, und daB es nur die Preisfrage ist, welche den Firber
zwingt, mdoglichst schwache Brithen zu beniitzen, wéhrend man friher immer
Entwicklung in langen und entsprechend verdiinnten Bidern empfohlen hatte.
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‘Wenn auch damit noch lange kein vollkommenes Verfahren geschaffen
war, 5o bot dieses Zirkular?') einzelnen intelligenten und unternehmungs-
lustigen Férbern doch schon Anhaltspunkte, um die Sache im grofien zu
verfolgen und weiter auszubilden, und die bekannte Firma Korndorfer
in Asch war eine der ersten, welche die guten Eigenschaften des
Nitranilinrot fiir die Trikotindustrie erkannte und die Farbe als
Eisrot firbte und einfiihrte.

Durch seine Weichheit und Geschmeidigkeit im Vergleich mit dem
billigen Tiirkischrot (Neurot) einerseits, die Wasch- und Chlorechtheit
gegeniiber dem Benzopurpurin andererseits eignete sich die Farbe ganz
besonders zur Herstellnng von gemusterten Striimpfen, die in abwechselnden
Ringen von Rot- und Rohgarn gestrickt und im fertigen Zustande ge-
bleicht werden konnten.

Die vorhin bereits geschilderte Empfindlichkeit beim Entwickeln war
aber noch immer sehr storend. Der zu dieser Zeit in Hochst titige, auch durch
sein Bleichverfahren bekannte Tirkischrotfirber G. Hertel, welcher damals
gréBere Versuche in Asch durchzufiihren hatte, glaubte besser zu arbeiten, wenn
er das Entwicklungsbad wihrend des Eintauchens der priparierten Strihne
mittelst Riihrwerk oder durch Einblasen von komprimierter Luft in
lebhafte Bewegung versetzte. Da hierdurch aber das Schdumen verstirkt, somit
das Netzen nur erschwert wird und auBerdem, wie spater ausgefiihrte exakte
Versuche ergaben, ein Durchblasen von Luft die Zersetzung der Diazokérper
merklich beschleunigt, so hatte diese Verbesserung, welche nur eine Komplikation
der Einrichtung und Arbeitsweise bedingte, keinen Erfolg.

Noch weniger praktisch war der weitere, gleichfalls in einem im Juli 1894
herausgegebenen Zirkular No. 61 enthaltene Vorschlag, das trockene, naphtho-
lierte Garn in groBe Koérbe aus perforiertem Bleiblech oder Ton-
zylinder mit gelochtem Boden und Mantel zu legen und dann mit diesen Ge-
fifen in das wahrend dieser Zeit durch Einblasen von Luft bewegte Ent-
wicklungsbad einzusenken, wodurch man gleichméBigere Resultate als beim
Arbeiten von Hand erzielen sollte.

Da ein solcher Tonzylinder, wie er damals nach Angaben von G. Hertel
angefertigt wurde, ca. 50 cm Durchmesser und 1 m Hohe hatte, waren ca. 200 1
Standflotte notig, um den mit Garn gefiillten Zylinder — natiirlich mittelst
eines Aufzuges — einsenken zu konnen. Selbstverstindlich muBte der Korb
vor einer abermaligen Fiillung innen sorgfialtig ausgetrocknet werden, was eine
ziemlich langwierige Manipulation ergab, so daf auch diese Verbesserung fiir
die Praxis wertlos war.

Es wurde nun noch ein weiterer Versuch in der Weise unternommen,
daB Garn, welches in Asch naphtholiert und getrocknet worden war, sorgfiltig
in Kisten verpackt nach Schwadorf geschickt wurde, wo es im Anschlusse an
Versuche mit loser Baumwolle in den Bickelschen Vakuumapparaten der
dortigen Copsbleiche entwickelt werden sollte, nachdem im Laboratorium im

1) Dasselbe erschien zuerst unter demm Namen von Dr. E. Ullrich in der
Lehneschen Firber-Zeitung 1894, S. 285 und in der ,Osterr. Wollen- und
Leinen-Industrie 1894, S. 758.
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kleinen mit 2—3 Cops in einem Kolben von 1 1 Inhalt mit Diazolésung von
9 g Nitranilin pro Liter ausgefilhrte Versuche gelungen waren.?)

DaB man beim Arbeiten im groBen unter so wesentlich anderen Ver-
hiltnissen auch die Konzentratrion des Entwicklungsbades viel hoher
bemessen miisse — es kamen ca. 200 kg naphtholiertes Garn resp. lose Baum-
wolle in einen Behilter von ca. 1 cbm, der evakuiert und dann durch Auf-
saugen mit der Diazolosung gefiillt wurde — hatte man hierbei nicht beachtet,
und es ist daher selbstverstindlich, daB der Erfolg ein durchaus negativer sein
muBte; wihrend die Firbung nur bei dem in den untersten Schichten befind-
lichen Material eine leidliche war, zeigte der weitaus groBte Teil blo8 eine ganz
helle, magere Lachsfarbe, wihrend gleichzeitig das starke AbruBen bewies, da$
sich viel Lack im Bade gebildet haben mubBte.

Obwohl es leicht einzusehen ist, daB der Grund des MiBerfolges einerseits
in dem zu langsamen Aufsteigen der Entwicklungsbriihe im Materialbehilter
und andererseits in der viel zu geringen Konzentration zu suchen ist, und ein
Einfluf der Luft auf das trockene naphtholierte Garn wihrend des Transportes
hierbei nur eine geringe Rolle spielt — bei der losen Baumwolle, die ja an
Ort und Stelle gebeizt und getrocknet worden war, konnte ein solcher iiber-
haupt nicht stattgefunden haben —, so hatte -der Vorfall doch die gute Wirkung
daB die Superklugen, welche es iiberall gibt, und die alles zu verstehen glauben,
keine weitere Sehnsucht nach solchen Bravourstiicken hatten und nun durch
eine Reihe von Jahren die weitere Verfolgung der Aufgabe und die Einfithrung
der Azofarben auf Garn ausschlieflich mir iiberlassen blieb.

Nachdem durch die von mir iiber die Verbesserung der Schweill-
echtheit des Dianisininblaus gemachten Versuche gefunden worden war,
daff die sog. ,F-S#ure“ in Mischung mit Beta-Naphthol ein wesentlich
blaustichigeres Rot mit Paranitranilin liefert, als das Naphthol allein,
konnte man auch in der Nuance dem Tiirkischrot wieder etwas niher
kommen. Bei der Einfiilhrung dieses neuen Rot auf loser Baumwolle in,
der Furberei von E. Gefiler in Metzingen, dem Erfinder der allgemein
bekannten Obermaier-Apparate, hatte ich Gelegenheit, die bereits
frither versuchte Berechnung der notigen Konzentrationen fiir Entwicklungs-
biader und deren Nachbesserungen weiter zu verfolgen und sie experimentell
zu kontrollieren, sowie auch wertvolle Beobachtungen iiber die Reaktions-
geschwindigkeit beim Kuppeln im Vergleich mit der zum Netzen bezw.
Einfiihren der Diazolosung notigen Zeit und den Zusammenhang zwischen
der Schichtendicke des Materials und der Konzentration zu machen. Die
Details der Firberei von Nitranilinrot auf losem Material werden
in einem besonderen Kapitel behandelt werden; hier will ich nur
bemerken, dafi ich nun bereits unter Benutzung der im Gebiete der Alizari-
farberei gesammelten Erfahrungen in der Lage war, die Farberei der
Azofarben, vor allem des Nitranilinrot, entsprechend zu verbessern und
wirklich praktisch brauchbar zu machen, wie sich bald darauf zeigte, als
ich nach Helmbrechts in Bayern gerufen wurde, wo die grofie

1) Auf eine sich darauf griindende Patent-Anmeldung komme ich im
Kapitel: Azo-Entwickler auf Cops und losem Material noch zuriick.
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Firma I. G. Knopfs Sohn mit dem durch mehrere Firbereitechniker
der Badischen Anilin- und Soda-Fabrik dort eingerichteten Nitros-
amin trotz mehrfacher Versuche derselben keine brauchbaren Farben
erzielen konnte. Es gelang mir hierbei, schon die ersten Partien zu
deren voller Zufriedenheit herstellen zu konnen. Von da an war ich im
Laboratorium und auf Reisen durch eine Reihe von Jahren mit der
Einftihrung und Verbesserung der Azofirberei auf Garn beschiftigt;
an Stelle des Nitranilins trat spéiter das Azophorrot, wihrend seitens
der anderen Farbenfabriken ebenfalls als Konkurrenzprodukte aufiler dem
schon genannten Nitrosamin der Badischen Anilin- und Soda-
Fabrik verschiedene haltbare Diazokérper von Miilhausener
Fabriken, Nitrazol von Cassella, Benzonitrol von Bayer etc.
auf den Markt gebracht wurden. Trotzdem sich die Produkte begreif-
licherweise in ihren Firbe-Eigenschaften ja sehr nahe standen und ich im
Preise meist keinen Vorteil zugunsten des Produktes der Hochster
Farbwerke hatte, gelang es mir doch, solange meine Prinzipien von
den betreffenden Kunden den Technikern der anderen Fabriken gegeniiber
geheim gehalten wurden, fast stets das Feld zu behaupten, und ich hatte
sogar den Triumph, dafi ein Kolorist der Konkurrenz, der sich mehrere
Jahre hindurch vergeblich bemiiht hatte, mit dem Produkt seiner Fabrik
das von mir eingefilhrte Azophorrot zu verdringen, sich selbst eine
Féarberei errichtete und in derselben das Azophorrot einfilhrte, wozu
er meine Unterstiitzung erbat, gewifl der beste Beweis fiir die Anerkennung,
welche die von mir geschaffene und in der Praxis zur Geltung gebrachte
Arbeitsweise auch bei den Konkurrenten gefunden hatte.

Damit konnen wir diesen Riickblick auf die Entwicklung der Azo-
farberei schlieffen und uns den Details der Methoden zuwenden, welche
durch eine Reihe von praktischen Versuchen und Verbesserungen erginzt
und modifiziert, den heutigen Stand dieser Industrie reprisentieren.



Il. Allgemeine Momente.
(Vorbereitung der Garne. Anlage und Einrichtung einer Azo-Firberei.)

Das Firben von Azofarben, speziell Nitranilinrot auf Garn, ist von
der genauen Einhaltung einer Reihe von Bedingungen abhingig und er-
fordert ein exaktes und sauberes Arbeiten, um eine egale, blaustichige
und wenig abreibende Firbung zu erzielen, weshalb eine ausfiihrliche
Besprechung der einzelnen Momente notwendig ist.

. Das Wasser.

Das Wasser soll moglichst weich sein, da man mit hartem Wasser
keine klaren Grundierbrithen erhilt, und selbst wenn man hierzu Kondens-
wasser verwendet, findet doch beim Waschen des entwickelten Garnes in
hartem Wasser immer noch eine Bildung von Kalkseifen statt, welche
Verunreinigungen hartnfickig zuriickhalten und dadurch Wasch- und Reib-
echtheit ungiinstig beeinflussen.

Beim Seifen unter Verwendung von hartem Wasser hildet sich ein
klebiger Schaum, der sich auch leicht stellenweise an den Flaum des
Garnes hingt und in #hnlicher Weise schadet, so daf man in solchen
Fillen meist nach dem ersten Waschen eine bessere Reibechtheit findet,
wie nach dem Seifen und nochmaligen Spiilen. Hierdurch wird auch
die Nuance merklich gelber, dagegen schaden geringe Eisenmengen der
Farbe nach den bisherigen Beobachtungen nicht.

2. Das Garn und dessen Vorbereitung.

Das zu fdrbende Garn®) mufi sorgfiltig vorbereitet sein, damit es
sich leicht und gleichmifiig netzt und die Grundierbriihe nicht zu stark
verunreinigt. Rohgarn oder nur mit Wasser abgekochtes und wieder
getrocknetes Garn netzt sich zwar in der Grundierbriihe, welche Rottl
oder Seife enthilt, besonders in der Wirme, auch noch ganz gut, aber
die alkalische Brithe wirkt hierbei wie eine Laugenkochung, indem sie
gleichzeitiz das Garn reinigt, jedoch durch die Losung der abgezogenen

1) Uber das Fitzen sei hier nur bemerkt, daB die Schniire einerseits
beim Passieren nicht stérend herabhéngen, andererseits beim Trocknen das
Ausbreiten auf den Stécken nicht hindern diirfen; wir kommen bei der
Arbeitskalkulation darauf zuriick.
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Substanzen dunkel und schmutzig wird und ofter erneuert werden muf.
Dagegen netzen sich solche Garne dann in der sauren Entwicklungsflotte,
wenn man nicht besondere Hilfsmittel anwendet, nur sehr schwer, langsam
und ungleichmifiig, was ein sehr gelbstichiges, streifiges Rot ergibt.

Allerdings ist es moglich, bei Verwendung von Passiermaschinen
auch Rohgarne zu firben, und ich habe speziell bei der spiter niher
zu besprechenden Passiermaschine von J. Timmer in Koesfeld, die sich
dazu sehr gut eignet, eine besondere Einrichtung getroffen, welche
es ermoglicht, Rohgarne mit derselben Sicherheit in bezug auf Egalitét
zu behandeln, wie gekochte oder gebleichte; aber die Verunreinigung der
Naphtholbrithe ist nicht zu umgehen, und die Nuance ist doch bei abge-
kochten Garnen eine reinere.

Man wird daher nur dann zum Firben von Rohgarnen greifen,
wenn man entweder mit den vorhandenen Trockeneinrichtungen nicht nach-
kommen kann oder es sich um eine moglichst billige Farbe handelt; sonst
wird man stets ein gutes Abkochen vorangehen lassen.

a) Das Abkochen der Garne.

Da der Zweck der Abkochung aufler der Reinigung auch in einem
leichten Netzen des trockenen Garnes liegt, so soll man, besonders wenn
das Passieren von Hand geschehen mufi, stets kontrollieren, ob dieser
Zweck auch erreicht wurde, indem ein Schneller im abgekochten und
getrockneten Zustande in kaltem Wasser rasch netzen mufi. Da
eine bloBe Wasserkochung diesen Effekt nicht gibt, ist eine alkalische
Kochung nitig.

Es ist dabei besonders darauf zu achten, dafi die ganze Garnmasse
durch entsprechend beschwerte oder befestigte Siebdeckel vollstindig unter
der Fliissigkeit gehalten wird, da Teile, welche dariiber herausragen, blof
gedimpft, aber nicht entfettet sind und daher im Entwicklungsbade schwer
netzen und gelbe Flecken erzeugen. Der gleiche Ubelstand kann auftreten,
wenn das Garn z. B. in Form von hart zusammengedrehten Kugeln — an
manchen Orten ,Knudeln“ genannt — zum Kochen kommt, wobei die
Lauge nur schwer und langsam ins Innere dieser Garnkugeln eindringen
kann, so daf es auch bei zu kurzer Kochdauer oder mangelhafter Zirku-
lation der Kochlauge im Kessel oder Bottich, besonders beim offenen
Kochen mit Soda, vorkommen kann, daf man im Innern ebenfalls Stellen
hat, die nicht entfettet sind und im Entwicklungsbade durch schlechtes
Netzen verursachte Fehler ergeben.

Die beste Form fiir das Garn sind durch Ineinanderschlingen von
510 Pfd. hergestellte, lose Ketten, die an allen Stellen leicht und gut
von der Lauge durchdrungen werden konnen und auch den Transport,
das Einsetzen und Auswerfen nach dem Kochen leicht und rasch auszu-
filhren gestatten.

Das Kochen kann sowohl in offenen Bottichen oder Fissern wie
in geschlossenen Kesseln erfolgen. Zu beachten ist, daf Kochkessel, die
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fir gewthnlich nur mit Wasser arbeiten, bei Verwendung eines Alkalis
anfangs Kochflecken geben, bis die an den Winden sitzende Kruste
entfernt ist und diese blank geworden sind; kocht man dann in einem
solchen Kessel wieder mit Wasser, so gibt es abermals Rostflecken im
Garn, bis sich eine neue Kruste an den Winden gebildet hat. Es ist daher
vorteilhafter, fiir die alkalischen Kochungen besondere Kocher zu benutzen.

b) Abkochen in offenen Bottichen oder Kessein.

Fiir offene Bottiche oder Kessel rechnet man auf 100 kg = 200 Pfd.
Garn ca. 700—800 1 Wasser, am besten kalkfreies Kondenswasser, wozu
man 2 1 Natronlauge von 40° Bé. entsprechend 1 kg Atznatron gibt.

Muf man mit hartem Wasser arbeiten, so wird diese Kochlauge
zweckmifig in einem hoher stehenden Bottich vorbereitet, aufgekocht und
durch Abschiumen oder Uberlaufenlassen vom ausgeschiedenen Kalk-
schlamm befreit, ehe man sie in den Kocher, der indessen mit dem Garn
beschickt sein kann, am besten von unten aufsteigend, eintreten lift.

Hat man einen solchen Vorbereitungsbottich nicht zur Verfiigung, so
mufl man die Lauge im Kocher selbst kliren und dann das Garn einwerfen.

Wenn man beim Abkochen kleinerer Posten relativ mehr Wasser
braucht, so rechnet man die Laugenmenge entsprechend dem Wasser, so
dafl man die gleiche Konzentration behilt; z. B. wird man zum Kochen
von 50 Pfd. Garn ca. 300 1 Wasser brauchen, wozu man 750 ccm Natron-
lauge von 40° Bé. nimmt.1)

Man 14fit 3-—4 Std. gut kochen, dann wird abgewd#ssert, wenn
moglich das erstemal mit heiflem Kondens- oder mit Lauge gereinigtem
‘Wasser, um die Bildung von Kalkniederschligen der in der Lauge gelosten
Extraktivstoffe tunlichst zu vermeiden, worauf man so lange mit reinem
‘Wasser abwissert, bis dieses ungefirbt abflieit und keine alkalische
Reaktion mehr zeigt.

Es ist nicht zu empfehlen, erst die Kochbrithe abzulassen und, wenn
sie fort ist, mit dem Abwissern zu beginnen, da hierbei eine Bertihrung
der Garne mit der heilen Wand stattfindet, welche meist Flecken erzeugt,
besonders bei eisernen Kesseln, wihrend in holzernen Fissern durch die
Reibung der sich zusammensetzenden Garnmasse an den rauhen und
faserigen Winden leicht ein Zerreifien von Fiden vorkommen kann.

Am besten arbeitet man in der Weise, dafi man nach beendigtem
Kochen zunichst so viel kalkfreies Wasser zulaufen 14ft, bis der Kocher
iiberflieit, da hierbei der oben sitzende und schwimmende Schaum wund
Schlamm, welcher sonst aufs Garn kommen wiirde, entfernt wird.

Dann lifit man einerseits unten die Kochlauge abfliefen und reguliert
andererseits den Zufluf} des Wassers so, daf es im Kocher langsam sinkt, aber
immer noch das Garn hedeckt, bis endlich unten nur mehr reines Wasser

1) Man braucht fiir 100 Pfd. ca. 1000—1250 cem, fiir 150 Pf. 1500—1750 cem,
fir 200 Pfd. 2000—2250 ccm, fiir 250 Pfd. 2500—3000 ccm Natronlauge 400 Bé.,
je nach der Wassermenge.
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austritt, woranf man den Wasserzufluff weiter einschrinkt, so daf immer
die oberste Schicht unbedeckt bleibt und ausgeworfen wird, wihrend die
unteren Partien noch unter Wasser gehalten werden. Auf diese Weise
hat man keine Flecken zu befiirchten.

c¢) Abkochen in geschlossenen Kesseln unter Druck.

Arbeitet man in geschlossenen Kesseln mit Zirkulation, so kann
man auch Soda, 2—389/, vom Garngewicht, beniitzen, was bei offenen

Fig. 1. Kochkessel nach System Erban-Pick (Zittauer Maschinen-Fabrik).

Bottichen nicht zu empfehlen ist, da man in bezug auf das Durchkochen
bei Soda nicht so sicher ist wie bei Lauge.
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Allerdings treten bei geschlossenen Kesseln durch die heftige
Zirkulation der Lauge, welche sich in der Garnmasse, besonders an den
Kesselwinden leicht Straien oder Kanile bildet, in deren Umgebung
durch Ablagerung der Verunreinigungen intensive Kochflecken auf. . Wenn
auch schwache Koch- und Rostflecken beim Firben mit Nitranilin wenig
storen, zeigen sich bei starken braunen Flecken der Kochgarne doch
dunklere, bordeaux- bis braunrote Stellen in der fertigen Farbe, und
man miiffte in solchen Fillen das gekochte und abgewdisserte Garn auf
der Wanne mit schwacher Salzsiure lauwarm absiuern, dann wieder sehr
gut waschen und trocknen, um die Flecken zu entfernen.

Durch Anwendung des zunichst fiir Bleichkochungen konstruierten
Kessels nach dem System Erban-Pick (Fig. 1), — welcher durch zwangs-
laufige Anderung der Laugenzirkulation die Bildung solcher Strafen in
der Garnmasse teils iiberhaupt verhiltet, teils die Wirkung solcher, von
Unregelm#figkeiten beim Einsetzen herriihrenden Kanile auf den 5. Teil
herabdriickt, indem die Lauge nach einer gewissen Zeit wieder durch
einen anderen Sektor gehen mufi, — 146t sich das Auftreten solcher
stérender Kochflecken leicht vermeiden.

Natiirlich ist darauf zu achten, daB der Raum zwischen dem Sieb,
auf dem das Garn liegt, und dem Boden des Kochers stets rein gehalten
wird, indem sich dort bei lingerem Betrieb und mangelnder Reinlichkeit
eine aus Fasern, Kalk- und Eisenfillungen diverser Humin- und Extraktiv-
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stoffe, Rost und Kesselstein bestehende Masse ansammelt, die, immer wieder
von der Lauge teilweise gelost und mitgerissen, am Garn hingen bleibt
und es beschmutzt. Reinlichkeit ist durchaus kein Luxus, wie manche
Farber glauben, wenn sich die Notwendigkeit ergibt, eine Maschine aufSer
Betrieb zu stellen und zu putzen, und so manche verdorbene Partie ist
nur der Sparsamkeit in dieser Beziehung zuzuschreiben.
Eine sehr gute Kochung, welche ein ziemlich helles Garn liefert
und als eine Halbbleiche gelten kann, ist die folgende:
Fiir 1000 Pfd. Garn kommen in den Zirkulationskessel
2600—2700 1 Wasser und dazu die vorher bereitete Lauge aus
24 kg Solvaysoda, gelost und kaustisch gemacht mit
24 kg geloschtem Kalk, erhalten aus 12 kg gebranntem Kalk und
121 Wasser (was ca. 9 kg reinem Atznatron entspricht) und ferner
8 kg Wasserglas 300 Bé.
Man kocht 6 Std. bei einem Druck von 1,5—2 Atm., dann wird
unter Einhaltung der oben besprochenen Vorsichtsmafregeln abgewissert,
notigenfalls nochmals auf einer Waschmaschine gespiilt und getrocknet.

d) Das Bleichen der Garne nach Hertelschem Verfahren.

Eine reinere und klarere Farbe erhilt man auf gebleichtem Garn.
Besonders fiir Mako ist die Hertelsche Bleiche sehr geeignet.

Pro 1000 kg Garn wird der Kessel beschickt mit

2400 1 kalkfreiem bezw. gereinigtem Wasser,
25 kg Atznatron (809/y), vorher in Wasser gelost, und
8 1 509/yigem Natron-Tiirkischrottl, ebenfalls mit Wasser verdiinnt.

Man kocht bei 1,5—2 Atm. mindestens 6 Std., 146t das Garn tiber
Nacht im geschlossenen Kessel langsam abkiihlen, dann wird derselbe
gevffnet, worauf man entweder das erste Abwissern mit Kondenswasser
vornimmt, oder falls dies nicht zu Gebote steht, hierzu ein durch Zusatz
von Soda oder Lauge gereinigtes Wasser benutzen mufl, z. B. auf 3000 1
Wasser 8 1 Natronlange von 409 Bé. oder 2—3 kg Soda, welches man
sich zweckm#fiig in dem schon frtiher erwiihnten Vorbereitungshottich
abends vorher bereitet, so dafl es am folgenden Morgen geklirt ist. Bei
Verwendung von hartem Wasser zum ersten Abwissern bildet sich eine
dicke, breiige Masse von ausgeschiedener Kalkseife, die sich an das Garn
hingt und fast nicht mehr wegzubringen ist.

Hierauf wird entweder im Kessel weiter mit gewohnlichem Wasser
abgewissert oder besser auf einer Waschmaschine oder in der Wanne ge-
waschen, worauf man absduert. Nach der urspriinglichen Arbeitsweise
wurden je 150 Pfd. Garn auf der Wanne mit 700 1 Brunnenwasser von
350 C. unter Zusatz von 1500 cem konzentrierter Schwefelsiure 6 mal um-
gezogen und dann eingelegt, so daf das Garn im ganzen 2 Std. auf der
Saure blieb, wobei gebildete Spuren von Kalkseifen zerlegt werden, wie man
an dem Auftreten schillernder Fetth#utchen an der Oberfliche erkennen kann.

Erban, Garnfirberei. 2
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Nun wird sehr gut gewaschen und.entweder zuletzt ein Spitlbad in
kalkfreiem Wasser auf der Wanne gegeben oder in Ermangelung dessen
moglichst viel von dem nun im Garn enthaltemen harten Wasser durch
Ausschleudern entfernt, ehe man auf die Seife geht.

Zum Seifen wurde das Garn pro 150 Pfd. in eine kochende Seifen-
16sung von 500 1 kalkfreiem Wasser mit 2500 g Marseiller Seife eingelegt
und 3 Std. darin gelassen, dann geschleudert und erst in kalkfreiem oder
gereinigtem, dann auf der Waschmaschine oder Wanne mit gewthnlichem
Wasser fertig gewaschen, wodurch man bei amerikanischen und ostindischen
Baumwollen ein fiir Firbezwecke geniigendes Weifl erzielte.

Dagegen zeigte bei Mako die Faser noch eine helle Firbung und
erst ein wiederholter ProzeB, wobei jedoch nach dem Siuern und Spiilen
direkt die 2. Kochung folgte und erst zum Schluf das Seifenbad gegeben
wurde, lieferte ein entsprechendes Weif.

e) Chlor- und Manganbleiche.

Ich habe daher obigen Prozef in der Weise modifiziert, daf ich
nach der Kochung mit Lauge und Rotél eine Siurebehandlung mit 1 gradiger
Schwefelsdure, d. i. je nach der Hirte des Wassers 800—1000.ccm Schwefel-
sdure pro 100 1 Wasser 1 Std. kalt oder schwach lauwarm (im Winter) vor-
nehme, dann gut spiile und nun anstatt der Seife auf Chlorsoda von /,° Bé.
(25 1 Chlorsoda von 10 © Bé. auf 500 1 Wasser) stellen lasse, worauf das Garn
1 Std. umgezogen wird. Wenn nitig, kann man nach dem Spiilen eine noch-
malige schwache Siurepassage folgen lassen, meist ist dies aber iiberflissig.

Sehr schine Farben gibt auch die Bleichung mit tibermangan-
saurem Kali und Bisulfit, doch stellt sie sich ziemlich teuer.

Bei der gewohnlichen Chlorkalkbleiche mufl jedenfalls darauf
gesehen werden, daB man keine Kalksalze in der Faser behilt. Es ist
daher zum Absiuern Salzsiure besser als Schwefelsidure, weil sich das
Chlorkalzium leichter auswaschen lafit. ‘

Wenn in der Faser Kalksalze enthalten sind, bilden sich beim
Grundieren einerseits Kalkseifen auf derselben, so; dafi der spiter ent-
stehende Azokorper stellenweise nicht direkt auf der Faser, sondern auf
dieser - Kalkseifenkruste sitzt und beim Waschen und Reiben losgerissen
wird; andererseits finden auch solche Fillungen im Bade statt, die ebenfalls
die Ursache eines starken Abruflens ergeben.

Man arbeitet daher, wenn moglich, lieber mit Chlorsoda, die man sich
entweder durch Fallung von Chlorkalk mit Soda oder durch Elektrolyse
von Kochsalz bereiten kann.

Schliefilich mdchte ich schon hier darauf hinweisen, daB ein Chloren
des fertigen Rot nicht nur fiir dessen Echtheit von Vorteil ist, sondern
auch, wenn das Garn gut alkalisch abgekocht worden ist, ziemlich denselben
Effekt gibt, wie eine Vorbleiche; um sich zu iiberzeugen, braucht man nur

cinen Schneller von der gekochten Partie in ungefirbtem Zustande mit auf
das Chlorbad zu bringen.
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f) Das Trocknen der zu firbenden Garne.

Das abgekochte oder gebleichte Garn wird zweckmifig stets ge-
trocknet. Man konnte zwar auch mit stark geschleuderten, feuchten
Garnen arbeiten und die Nachbesserung entsprechend stiirker halten, doch
ist wegen der Unsicherheit des Arbeitens ganz entschieden davon abzuraten,
da hierbei zu leicht durch Verluste sowie ungleichmiifiiges Abwinden und
Nachbessern Schwankungen in der Konzentration der Grundierbriihe vor-
kommen konnen, dier dann Nuancenunterschiede zur Folge haben und
ungleiche Partien ergeben. Wenn der Firbelohn das Trocknen nicht ge-
stattet, arbeitet man besser mit Rohgarn.

Das Trocknen kann entweder an der Luft oder in der Wirme er-
folgen, auf jeden Fall aber soll das Garn gut und gleichmiifiig trocken
sein und nicht. im Innern feuchte Stellen enthalten.

g) Fehler vom Abkochen.

Kochflecken, die nur von mechanisch anhaftendem Schlamm herriihren,
schaden nicht viel, da sie in der Grundierbriihe meist abgezogen werden;
sind sie aber im Faden festgebrannt, so zeigt das fertige Rot dunklere
Stellen, und es wurde bereits erwéihnt, dafl man Partien, die sehr reich an
solchen Kochflecken sind, entweder absiuern oder, wenn dies noch nicht
geniigt, bleichen muf. '

Treten dagegen in der fertigen Farbe gelbe Streifen auf, so kann
man auf ein mangelhaftes Durchkochen schlieflen, sei es, dafl die Zirkulation
der Kochlange ungleichmiifig war oder daf ein Teil der Garne iiber das
Niveau getrieben wurde, wenn die Garnmasse nicht geniigend beschwert
oder der Siebdeckel nicht hinreichend bef'estigt war, so dafl diese Teile
von der Lauge gar nicht oder nur mangelhaft extrahiert sind.

Wenn man beim Offnen des Kochkessels merkt, daf das Garn nicht
von der Lauge bedeckt ist, so kann man nichts besseres tun, als nochmals’
frische Lauge bereiten und die ganze Kochung wiederholen; man erspart
sich dadurch die- Arbeit, eine -streifige Partie spiter mnochmals zu iiber-
farben, ganz abgeschen von den sonstigen Unannehmlichkeiten, denn eine
iiberfirbte Partie differiert sowohl in Nuance von einer normalen, als auch
in der Echtheit, da sie viel stirker abreibt, was leicht begreiflich ist.

3. Einfluls der Mercerisation.

Als sich, angeregt durch die Arbeiten von Thomas & Prevost
in Krefeld, das allgemeine Interesse plstzlich wieder der Mercerisation
zuwendete, fand man zunichst fiir Sttickware, daf die mit Azo-Entwicklern
auf mercerisierten Stoffen hergestellten Férbungen viel satter und feuriger
und speziell bei Rot auch viel blauer warden. Um auf mercerisierter Ware
die gleiche Farbentiefe zu erhalten wie auf gebleichter, nicht mercerisierter,
konnte man in der Stirke der Naphtholgrundierung bedeutend zuriickgehen

und brauchte dementsprechend auch weniger Diazokirper.
2*
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So gibt eine von den Hochster Farbwerken heransgegebene
Musterkarte No. 451 das Verhiltnis filr Nitranilinrot mit 15 : 25 g Naphthol
pro Liter und 9:14 g Nitranilin im Entwicklungsbad, wihrend bei Bordeaux
die Grundierung im Verhiltnis 9:15 g Naphthol und die Entwicklung
im Verh#ltnisse 7,2:12 g Naphthylaminsalz (Sulfat) schwicher sein kann.

Wenn auch so grofie Unterschiede von 40 ¢/, der normalen Mengen
in der Praxis meist nicht erreichbar sind und sie durchschnittlich nur
20—25 9/, betragen, so ist die Erscheinung doch sehr interessant, weil
die auf mercerisierter Baumwolle erzielte Firbung entsprechend der ge-
ringeren Belastung der Faser in Reibechtheit und Waschechtheit besser
ist als auf nicht mercerisierter, wofiir allerdings die Lichtechtheit etwas
geringer ist, was ja auch begreiflich ist, da von der Farbe um so ldnger
etwas iibrig bleibt, je mehr von Anfang an vorhanden war.

Die in einer Broschiire der Clayton-Co. iiber Nitranilin, auf die
wir noch eingehend zuriickkommen werden, aufgestellte Behauptung, daff
mercerisiertes Garn das Naphtholnatrium aus der Losung anziehe, entbebrt
zwar eines Beweises!) und sind die gegebenen Kalkulationen, wonach sich
das Rot auf mercerisiertem Garn einschl. Laugenverbrauch noch billiger
stellen sollte, allzu optimistisch gehalten, da ein Nitranilinrot auf merceri-
siertem Garn, wenn man die Kosten der Mercerisation mitrechnet, weit
mehr kostet als ein gutes Tiirkischrot; aber in einzelnen Fillen, wo man
ein Rot auf mercerisiertem Garn braucht, das den Glanz weniger herab-
driickt, wie Tiirkischrot und dabei in Wasch-, Licht- und Chlorechtheit besser
ist als eine Kombination von basischen Farbstoffen, kann das Nitranilinrot
mit Vorteil angewendet werden.

Es konnen aber auch beim Férben gewohnlicher Garne Erschei-
nungen auftreten, die nur durch die Annahme einer stattfindenden
partiellen Mercerisation zu erkliren sind, worauf wir noch zuriick-
kommen werden.

4. Hygienische und sanitire Vorkehrungen.

Da es nicht nur die Grundtendenz der heutigen Industrie-Gesetz-
gebung ist, Leben und Gesundheit der Arbeiter gegen die mit ihrer Be-
schiftigung verbundenen Gefahren nach Moglichkeit zu schittzen, sondern
auch das Bestreben eines modernen Fabrikanten sein soll, bei Einrichtung
neuer Betriebe von vornherein diesen Umstinden Rechnung zu tragen und
sich nicht erst durch die Gewerbebehtrde dazu zwingen zu lassen — denn
viele Einrichtungen sind bei einer Neuwanlage zweckmifiiger und billiger
herzustellen als durch Anderungen eines ohne Riicksicht darauf errichteten

1) Nach Versuchen von Dr. W. Schaposchnikoff und W. Minajeff
nimmt mercerisierte Baumwolle selbst nach 1stiindigem Einlegen in 40° C. warme
Naphtholnatriumlésung blo8 um 4 °/, mehr Naphthol auf, als nicht mercerisierte
Faser, farbt sich aber trotzdem bedeutend satter an. Eine merkliche Anziehung
der Faser zum Naphthol wihrend der kurzen Dauer der Passage ist demnach
nicht anzunehmen.
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Baues —, so erscheint es nicht tiberfliissig, auch iiber diesen Punkt einige
‘Worte zu sagen.

Da sowohl Naphthol wie auch viele der Basen und Diazokorper
Substanzen sind, die einen starken und scharfen Geruch besitzen und teils
fliichtig sind, teils als leichter Staub sich rasch in der Luft verbreiten
und auf die Schleimhinte der Nase und der Luftwege, die Augen und die
Gesichtshaut, besonders wenn diese durch Schweiff feucht ist, einen heftigen
Reiz ausiben, muff fir eine gute Ventilation des Raumes, den man
zweckmifiic von der iibrigen Firberei isoliert, gesorgt sein. Derselbe
darf auch nicht zu klein gemacht werden, damit diese Diinste sich mog-
lichst verdiinnen kinnen.

Fir den Winter mufl eine gentigende Heizung vorhanden sein;
ist es Dampfheizung, so hat man fiir das Kondenswasser gleich Verwendung.
Wenn die Trockenstube unmittelbar anschlieBt, so mufi ebenfalls dafiir
gesorgt sein, daf nicht die in letzterer stets vorhandenen Naphtholdimpfe
in den Arbeitsraum gelangen.

Unter solchen Bedingungen wird man selbst im Winter keine Bildung
von Wassertropfen an der Decke, die dann, auf das gebeizte Garn fallend,
durch Fortspiilen des Naphthols weille Flecken erzeugen, zu befiirchten
haben. Sollte dies aber doch vorkommen, so muff man iiber den gefihrdeten
Stellen leichte Schirme aus Holz oder mit Stoff bespannte Rahmen aufhéngen.
' Die Fenster sollen so angeordnet sein, dafl kein direktes Sonnen-
licht hineingelangen kann, da dessen Einwirkung sowohl am gebeizten,
wie anch am entwickelten, ungespiilten Garne Flecken erzeugt, was sich
ebenfalls erreichen 1ifit, ohne den Raum an Licht und Luft zu schmilern.

Eine solche Anordnung, daf das gebeizte Garn iiber den Hof in
die Trocknerei geschafft werden muf, ist weder fiir das Garn glinstig, das
hierbei Nafiflecken bekommen kann, noch fiir die Arbeiter, deren Respi-
rationsorgane durch Staub und Diinste gereizt, gegen die plotzliche Ein-
wirkung der kalten Luft empfindlicher sind, besonders wenn man bedenkt,
daf hierbei Temperaturdifferenzen von - 80¢ bis — 209, also 100°¢ C.
vorkommen konnen und die in den Hingen meist in leichter Kleidung
arbeitenden Leute nun, erhitzt und von Schweifl durchnifit, ihren Korper
der Einwirkung eines eisig kalten Windes aussetzen miissen, und das nicht
einmal, sondern vielleicht 20 mal im Tage. Man wird daher sowohl aus
hygienischen wie auch aus fabriktechnischen Griinden die Trocknerei in
unmittelbare Verbindung mit dem Arbeitsraum zu bringen suchen, sei es
nebenan, sei es dariiber oder darunter unter Benutzung eines Aufzuges.

‘Wiahrend bei den meisten Personen die Wirkung des Naphthol-
staubes sich nur darin duflert, daf er die Nase zum Niesen reizt, wobei auch
im Laufe der Zeit eine gewisse Gewthnung eintritt, kommt es bei manchen
vor, dafi sofort blischenartige Ausschlige unter heftigen Fiebererscheinungen
im Gesicht und an den Hinden auftreten, sobald dieselben nur davon
riechen. Ich kannte selbst einen Firbermeister, welcher so empfindlich



22 Allgemeine Momente.

war und aus diesem Grunde auch von Arzten als ein interessanter Fall
untersucht wurde. Da wir nicht wissen, von welchen. Voraussetzungen
diese Empfindlichkeit abhiingt, so ist zunichst darauf zu achten, keine
Arbeiter in einem solchen Betriebe zu beschiftigen, welche die un-
vermeidlichen Geriiche und Diinste nieht vertragen.

Auf jeden Fall ist weiter darauf zu sehen, dafi die Leute Gelegenheit
haben, sich nach beendigter Arbeit in einem dunstfreien Raume griindlich
zu waschen und zu reinigen und auch ihre Kleider auflerhalb des Arbeits-
raumes zu verwahren.

Das Essen im Arbeitsraume und wihrend der Arbeit soll ebenfalls
nicht geduldet werden; in jeder ordentlichen Fabrik sollen die Arbeiter
einen besonderen Raum zum An- und Auskleiden haben, in welchem sie
-auch in den Arbeitspausen ihren mitgebrachten Proviant, der ebenfalls
nicht in die Betriebsriume gehort, verzehren kinnen.

Erfordert der Betrieb eine Arbeit ohue Unterbrechung, so miissen
gentigend Leute vorhanden sein, um sich wihrend der Pausen ablosen zu
‘konnen, so dafi z. B. die Passiermaschinen keinen Stillstand zu erfahren
brauchen.

Im allgemeinen wirkt die Grundierbriihe nur als Alkali, besonders
wenn sie heifl ist, auf die Héinde der Arbeiter ein, und zwar sind es hierbei
-weniger die Finger, deren Haut bei den Firbern meist schon abgehirtet
ist, sondern die Handwurzel und besonders die Knochel.

Obwohl ich selbst Férber kenne, die ohne Beschwerden 5 Stunden lang
in der warmen Naphtholbrilhe arbeiten konnten, so empfiehlt es sich doch,
den Leuten zum Passieren Gummihandschuhe zu geben, und zwar solche
mit Stulpen, die den Unterarm schiitzen; denn kurze Handschuhe sind
schlechter wie gar keine, da sie sich beim Passieren leicht mit der Briihe
filllen und aufierdem gerade die empfindlichste Stelle beim Gelenk nicht
schiitzen. Fingerhandschuhe sind teuer und werden leicht beschidigt;
praktischer sind die sogen. Fausthandschuhe, bei denen nur der Daumen
separat ist, und die infolgedessen weniger Verbindungsstellen haben. Beim
Einkauf sehe man weniger auf recht billigen Preis als auf gute Qualitit.
Auflerdem miissen die Handschuhe in der Grifle der Hand des Arbeiters
entsprechen; sind sie zu klein, so erschweren sie ihm einerseits das
Hantieren, werden stark gespannt und leicht zerrissen. Sind sie aber viel
zu grofi, so bilden sie an der Innenseite der Handfliiche eine Lingsfalte,
die beim Abwinden am Windstock anliegt und bei der Bewegung leicht
abgerissen wird.

Wenn die Leute noch nicht geiibt sind, ist auch darauf zu achten,
daB es nicht so leicht ist, mit den von der Glhaltigen Briihe schliipfrigen
Handschuhen den Windstock fest und sicher zu halten, und es kann hierbei
vorkommen, daf im Momente, wo das Garn straff zusammengedreht ist
und der Arbeiter den Griff wechseln will, um nun zuriickzuwinden, der
Windstock seiner Hand entgleitet und, durch die Fadenspannung getrieben,
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dem Manne ins Gesicht schligt. Ich habe selbst einen solchen Fall ge-
sehen, wo der Stock den Arbeiter an der Wange traf und das Fleisch bis
auf den Unterkieferknochen durchschlug.

Sehr hiufig kommt es besonders beim Grundieren auf der Terrine
von Hand vor, dafl etwas von der heiflen alkalischen Brithe den Arbeitern
in die Augen spritzt; nun fahren die meisten instinktiv mit der Hand,
welche aber in dem von Briihe triefenden Handschuh steckt, ins Gesicht,
um sich damit das Auge auszuwischen, oder sie versuchen dies mit ihrer
Schiirze, die ebenfalls mit Brithe durchtrinkt ist, zu tun. Bis endlich ein
Kollege dem Betreffenden zu Hilfe kommt und ihm einen Handschuh aus-
zieht, hat die Lauge Zeit, auf das Auge zu wirken.

Ich habe daher stets darauf gehalten, bei jedem passierenden Arbeiter
ein reines Handtuch und ein Gefil mit Wasser so zu plazieren, daf
er, wenn ihm etwas ins Auge spritzt, sofort imstande ist, dasselbe ab-
zuwischen oder auszuwaschen.

Da beim Arbeiten auf Passiermaschinen die Leute nur mehr
das bereits vom Flissigkeitstiberschusse befreite und auch etwas abgekiihlte
Garn in die Hinde zu nehmen brauchen, sind Handschuhe meist #iberfliissig.

Was nun die Entwickler betrifft, so wirken diese hauptsichlich
als Staub auf die erhitzte Haut intensiv ein; bekanntlich wird in den
Farbenfabriken aus diesem Grunde die Fabrikation des Paranitranilins
wihrend der heiflen Sommermonate ganz eingestellt. Hingegen habe ich
bei der Verwendung keine schiidlichen Wirkungen in dieser Hinsicht zu
beobachten Gelegenheit gebabt.

Die Entwicklungsbiider sind als kalte, schwachsaure Losungen der
Haut gegentiber von keiner schidlichen Einwirkung, doch kann es immerhin
geschehen, dafl empfindliche Personen hierdurch leichte Ausschlige be-
kommen. Solche darf man eben nicht in der entsprechenden Abteilung
beschiftigen.

Offene Wunden an den Hinden diirfen die Leute beim Passieren
auf der Entwicklungsbriihe selbstverstindlich nicht haben, nitigenfalls mtissen
sie dann durch Gummihandschuhe letztere gegen direkte Berilhrung mit dem
Diazobade schiitzen. .

Eine weitere Beobachtung, die auch in diesem Kapitel zu besprechen
wire, ist die folgende: Die grelle und lebhafte Farbe des fertigen Rot
strengt die Augen der Leute beim Packen desselben sehr an und
namentlich wenn die Riume dem direkten Sonnenlicht ausgesetzt sind.
Man wird daher das Packen bei zerstreutem Tageslicht oder abends bei
Lampenlicht vornehmen lassen.

Was die Reinigung der Hinde nach dem Firben betrifft, so ist
zu bemerken, dal nach dem Arbeiten in der stark alkalischen Grundier-
brilhe eine schwachsaure Waschung die erschlaffte Haut wieder gliittet
und kontrahiert. Der Diazokorper 4Bt sich im freien Zustande leichter
zerstoren wie der fertige Azofarbstoff, welcher dem Chlorkalk hartnickig
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widersteht und nur durch starke Chlorsodamischungen, die auf der Haut
bereits das Gefiihl einer zunehmenden Wirme erzeugen, langsam entfirbt
wird. Hierauf ist es gut, auch eine schwache S#ure anzuwenden und
zuletzt die Haut durch etwas Glyzerin wieder geschmeidig zn machen.
Bei Einhaltung dieser Vorsicht kann man sich tiglich mit Chlorsoda
waschen, ohne daf die Haut wund und rissig wird.

Damit konnen wir diesen Gegenstand verlassen und uns der Be-
sprechung einer zweckmiBigen Farberei-Anlage filr Azofarben zuwenden.

5. Anlage einer Férberei fiir Azofarben.

Die obenstehende Skizze (Fig. 2) veranschaulicht eine zweckm#Bige
Art und Weise der Einrichtung eines solchen Betriebes. Zu beiden Seiten
des Einganges hefinden sich entweder niedrige Binke (sogen. Pritschen)
fir das in ausgekochtem und getrocknetem Zustande hereingebrachte, zum
Firben bestimmte Rohgarn oder, was noch vorteilhafter ist, wenn man
die Firberei gentigend mit Garnwagen ausgeriistet hat, es ist dort Platz
zur Aufstellung von 2—4 solcher gefiillter Wagen, damit die Arbeiter an
der Terrine oder bei der Passiermaschine nicht dadurch aufgehalten sind,
daf sie auf Garn zum Weiterarbeiten warten oder es vielleicht gar
selbst erst holen miissen.

Bei Handarbeit kann man rechnen, dafi ein geiibter Mann in
einem halben Tag auf der Terrine ca. 250 Pfd. passieren kann. Damit
hierbei keine Storung eintritt, ist es gut, wenn jeder Firber einen Gehilfen
hat, der ihm das Garn vorbereitet und ausgeschlagen in die Hand gibt,
weshalb fiir jede Terrine ein zweiter Arm zum Herrichten des Garnes
vorgesehen ist. Vor dem Terrinen befindet sich entweder auch eine
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zweiteilige Bank fiir ungebeiztes und passiertes Garn oder man stellt
wieder zwei Garnwagen nebeneinander auf, so dafl man, wenn der erste
leer geworden ist, sofort einen vollen heranschieben und den zweiten, wenn
er gefiillt ist, zur Schleuder fahren kann.

Um eine Fleckenbildung durch Einsaugen der Beize in das Holz zu
verhiiten, legt man das gebeizte Garn niemals direkt darauf, sondern man
bedeckt es zuerst mit einem Tuch (Baumwollstoff oder Jute), das in der
Beize getrinkt und stark ausgewunden oder geschleudert ist. . Die passenden
Groflen der Terrinen werden noch angegeben, hier soll nur der Gang
der Ware im allgemeinen verfolgt werden.

Die Garnwagen wihlt man nicht zu grofi, ca. 1 m lang und 3/, bis
1 m hoch.

‘Will man aber mittelst Passiermaschine arbeiten, so wird diese
am besten in die Mitte des Raumes gestellt, und je nachdem die Bedienung
von den beiden Lingsseiten oder von der Stirnseite erfolgt, stellt man
entweder rechts und links je eine zweiteilige Bank oder aber je 2 Wagen
auf, withrend im letzteren Falle ein dreiteiliger Bedienungstisch vor
die Maschine kommt.

Da es aber stets vorkommen kann, dafi einmal etwas an der Maschine
bricht oder eine Stérung im Gang der Transmission eintritt, da es ferner
nicht selten ist, daB durch langsameres Trocknen die Entwicklung nicht
rechtzeitig fertig wird und man einerseits das gebeizte Garn und die fertige
Entwicklungsbriihe nicht tiber Nacht ohne Nachteil aufbewahren kann, es
andererseits auch nicht immer moglich ist, den Motor linger laufen zu
lassen, so ist es stets ratsam, wenigstens 1—2 Windarme und Terrinen
zur aushilfsweisen Entwicklung von Hand in Reserve zu haben, und es
soll darauf gesehen werden, dafl man unter den Arbeitern auch einige hat,
die passieren konnen.

Unm das Garn zum Schleudern in Pakete bringen zu kénnen, hat man
einen nicht zu kleinen Tisch von ca. 150><100 cm. Fiir das ge-
schleuderte Garn dient eine Bank oder besser ein Wagen neben der
Zentrifuge.

Was die Zentrifuge selbst betrifft, so findet man in vielen Férbereien
solche von einem Fassungsraum von ca. 100 Pfd., in welchen man 50 Pfd.
in drei Paketen gleichzeitig schleudern kann. Rationeller ist es aber,
wenn man fiir die Azofirberei eine kleinere Zentrifuge mit blof 50 Pfd.
Trommelinhalt, deren Boden und Mantel aus verbleitem oder verzinntem
Stahlblech besteht, benutzt. Erfolgt der Antrieb von der Transmission,
5o ist darauf zu sehen, dafi der Riemen immer gut gespannt ist; hat sie
einen eigenen Motor, so mufl ein Regulator zur Einhaltung einer gleich-
m#figen Tourenzahl angebracht sein.

Um dieselbe jederzeit kontrollieren zu konnen, hat die Firma C. G.
Haubold in Chemnitz einen Apparat (Gyrometer) konstruiert, welcher,
aus einem rotierenden Quecksilbergefaf mit Schwimmer bestehend, mittelst
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Zeiger auf einer Skala die jeweilige Tourenzahl angibt. Die Anordnung
eines solchen Gyrometers an einer Zentrifuge mit Dampfmaschine zeigt
Fig. 3.

Die geschleuderten Garne konnen notigenfalls auf den gegeniiber
der Zentrifuge angebrachten Windarmen ausgeschlagen und aufgestockt
werden (,,Anschiitteln“) und dann partienweise in die Trocknerei kommen.
Liegt diese ober- oder unterhalb, so hat man fiir den Garntransport einen
Aufzug und vor der Hinge einen entsprechenden Raum mit einigen
Windarmen zum Ausschlagen, Anschiitteln und Abnebmen der trockenen
Garne (,Abklanken“), worauf die trockenen, gebeizten Garne, in mit Ridern
versehene Kisten oder Korbwagen eingelegt und mit Tiichern bedeckt,
wieder in die Firberei zum Entwickeln geschafft werden. Auf die Ein-
richtung der Trocknerei und die Verwendung von Trockenmaschinen
kommen wir in einem spiteren Kapitel noch eingehend zuriick.

Fir die Entwicklung gilt dasselbe wie beim Grundieren, es sind
dafiir entweder wieder Windarme und Terrinen vorhanden oder man
beniitzt dazu die Passiermaschine. Die entwickelten Garne gelangen
dann meist ohne nochmaliges Schleudern in die anstofiende Wischerei.

Es ist nicht zweckmifiig, das Waschen im Farberaum vorzunehmen,
da hierbei leicht Wassertropfen auch auf gebeiztes Garn spritzen konnen;
die Seifwannen sollen schon wegen der Dampf- und Nebelbildung im
Winter nicht im selben Raume stehen. Sehr rationell ist es, wenn man
neben der Waschmaschine gleich eine zweite, grofiere Schleuder fiir
100 Pfd. hat, auf welcher man die gewaschenen Garne sofort zentrifugieren
kann, ehe man sie zur weiteren Nachbehandlung, die meist in einem
Seifen besteht, auf die Wannen nimmt.

Durch das Schleudern erleichtert man den Leuten nicht nur das
Aufstocken der gewaschenen Garne, sondern man befreit letztere auch von dem
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grofiten Teile des anhéingenden harten Wassers, das sonst im Seifenbade
Triibungen verursacht.

Hat man keine Garnwagen in Verwendung, so wird man zweck-
miflig vor Waschmaschine und Schleuder eine 3 teilige Bank fiir un-
gewaschenes, gewaschenes und geschleudertes Garn aufstellen, damit kein
Irrtum in der Behandlung vorkommen kann.

Hat man ofter mit kleineren Partien zu tun, die eine besondere
Nachbehandlung erfordern, so wird man aufler 2 Wannen fiir je 100 Pfd.
noch eine kleinere Wanne aufstellen.

In dem anschlieflenden Drogen-Magazin sollen die erforderlichen
Materialien, sowie Schalen- und Dezimalwage vorhanden sein. AnstofSend
ist eine Art Farbkiiche zur Bereitung der Liosungen und Ansitze.
Aufler einem Reservoir fiir heiles Kondenswasser braucht man
1—2 Dampfventile zum Anschliefen von Kochrohren in entsprechender
Hohe, um den Inhalt von F#ssern von 200—400 1 bequem anwirmen zu
konnen.

Um das listige und zeitraubende Abmessen von grifieren Fliissigkeits-
mengen zu ersparen, hat man einerseits Bottiche, die auf 10, 20, 50 und
100 1 geeicht sind und jederzeit bereit stehen; andererseits hat man in
den Standfissern fiir die Ansitze entweder Marken fiir die sich tiglich
wiederholenden Mengen oder man hat fiir dieselben Stécke mit einer
Skala, welche den Inhalt beim vertikalen Eintauchen des Stockes bis auf
den Boden der Gefifie angibt.

Natiirlich muf auch Wasserleitung vorhanden sein, so daf man
leicht und ohne das Wasser erst einschopfen zu miissen, jedes Fafl an
seinem Platz fillen kann.

Sehr angenehm ist es, wenn man auch iiber einen kieinen doppel-
wandigen Kupferkessel mit Dampfheizung und Wasserkiihlung, sog.
Duplexkessel, verfiigt; besonders, wenn sich wihrend des Arbeitens zeigt,
daB man von irgend einer Losung zu wenig hat, ist man mit Hilfe eines
solchen 20—25 1 fassenden Kessels in der Lage, rasch und sicher den
gebrauchten Ansatz losen und abkiihlen zu kénnen.

‘Wo man sich das Rot6l oder die Seife selbst bereitet, wird man
auch die erforderliche Apparatur, welche im ersten Falle aus einem
Sulfurierfafl mit Rithrwerk und einem Waschfafi, im zweiten Falle aus
einem Kochfaf mit abnehmbarer Heizschlange besteht, hier aufstellen.

Endlich braucht man fiir die Bereitung des Entwicklungsbades
eine Garnitur, die im aligemeinen aus zwei Fissern und einem Filter
bestehen wird.

a) Die Passiermaschinen.

Da die zu speziellen Zwecken bestimmten Einrichtungen noch bei
den betreffenden Operationen behandelt werden, scheint es zweckmifiig,
hier noch einige Bemerkungen iiber die Passiermaschinen anzuschliefien,
welche sowohl zum Grundieren als auch zum Entwickeln dienen konnen
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und, da ibre Anwendung frither hauptsichlich auf die Tdrkischrot-
fairbereien beschrinkt war, vielen Couleurfirbern nur dem Namen nach
bekannt sind.

Wihrend sich die Rotfirberei zuerst am Niederrhein, in der Gegend
von Elberfeld-Barmen zur Grofiindustrie entwickelte, wurden auch die
erforderlichen Maschinen zum Olen und Beizen der Garne zuerst dort von
der Firma Wever gebaut und findet deren Prinzip heute noch Anwendung,
wenn auch in Deutschland aufler den Barmer Maschinen jene der Zittauer
Maschinen-Fabrik und der Firma C. G. Haubold in Chemnitz
vielfach, besonders in neueren Etablissements in Ost-, Mittel- und Sid-
deutschland zu finden sind.

Von Maschinen, die ein etwas abweichendes Arbeitsprinzip aufweisen,
wiren noch die Passiermaschinen von Gebr. Sulzer in Winterthur,
sowie jene von Jos. Timmer in Koesfeld zu besprechen, von denen die
letztere speziell fiir Azofirberei sehr geeignet ist.

Die Arbeitsweise der Passiermaschinen der ersten Type
ist folgende:

Je 2 Pfd. des zu beizenden Garnes werden von den auf beiden Seiten
der Maschine stehenden Arbeitern, von denen jeder gleichzeitig 2 nebeneinander
montierte Maschinen bedienen kann, in geordnetem Zustande, d. h. so daB die
einzelnen Schneller parallel liegen und nicht gekreuzt oder verwickelt sind,
weil sonst beim spiteren Abwinden ein Zerrcifen stattfindet, auf die Spulen
der Maschine gehingt. Es wire weniger zweckmiiBig, die Maschine nur von
einem einzigen Arbeiter bedienen zu lassen, da dieser stets von der einen Seite
derselben auf die andere gehen muB, wodurch die Pause zwischen 2 Spielen
zu groB wiirde.

Von diesen Spulen sind je 2 kannelliert und sitzen auf einer fest
gelagerten Achse mit Antrieb, wihrend die anderen 2 lose auf gekropften, dreh-
baren und verschiebbaren Wellen angebracht sind. Um auflegen zu kénnen,
miissen die letzteren von Hand so weit hineingezogen werden, daB der Abstand
entsprechend kleiner ist wie die L#nge der Strihne. Hierauf riickt der Vor-
arbeiter die Maschine mittelst Riemenverschiebung ein.

Dadurch werden einerseits die fixen Spulen in Rotation versetzt, anderer-
seits aber auch eine im unteren Teile der Maschine gelagerte Steuerwelle,
welche nun durch Vermittlung von Kurvenscheiben die Dauer der einzelnen
Stadien bestimmt, mitgenommen.

Zunichst senkt sich ein Biigel, der bisher an der fixen Spule fest anlag
und somit sich innerhalb der Strihne befindet, herab und zwingt hierdurch das
Garn, den mit der Beize gefiillten Trog zu passieren. Ferner senken sich
2 groBere Quetschwalzen auf die an der fixen Achse rotierenden Spulen,
deren kannellierter Mantel das Garn in seiner Bewegung mitnimmt, wihrend
gleichzeitig die Quetschwalzen den FlissigkeitsiiberschuB ausdriicken, so daB
beim folgenden Eintauchen frische Beize aufgenommen werden muB.

Hierdurch wird in kiirzester Zeit ein intensives Netzen und griindliches
Imprignieren erreicht.

Nach einer gewissen Zeitdauer dieser Behandlung, deren Linge sich durch
eine Gliederkette nach Bedarf verlingern oder verkiirzen liBt, wird die Rotation
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der kannellierten Spulen unterbrochen; der Eintauch-Biigel hebt sich, bis er
wieder dicht an der Walze anliegt, und auch die Quetschwalzen werden ab-
gehoben und zuriickgezogen. Die schlaff in den Trog hiangenden Strihnen
werden nun dadurch gespannt und aus der Beize gehoben, da mit Gewichten
belastete Winkelhebel, welche bisher arretiert waren, nun frei werden und
die gekropften Achsen mit den darauf sitzenden Spulen nach auBen ziehen, also
entfernen und somit das Garn strecken.

Um nun den Flissigkeitsiiberschuf zu entfernen, windet die Maschine
die Stréhnen aus, wobei die Spulen an der fixen Achse den Windarm ersetzen,
withrend die Spulen an den gekrépften Achsen die Funktion des Windstockes
iibernehmen. Die gekrépften Wellen werden in langsame Drehung versetzt und
winden somit die Strihnen ab, indem sie letztere schraubenférmig zusammendrehen.
Die Anzahl der Drehungen muf einerseits der Haspellinge, andererseits der
Elastizitit des Fadens angepaBt sein, da sonst bei zu starkem Winden Fiden
zerrissen werden. Dies kann allerdings auch vorkommen, wenn das Garn nicht
ordentlich aufgelegt wurde, indem jene Schneller, die iiber Kreuz liegen, beim
Winden stirker gespannt werden.

Hierauf bleibt die Maschine einige Sekunden stehen, damit die heraus-
gewundene Briihe abtropfen kann, dann machen die Wellen gleichviel Drehungen
zuriick, wobei die Gewichtshebel wieder die Spulen hinausziehen und die Strihne
gespannt erhalten. Da bekanntlich beim Abwinden von Hand zu beiden Seiten
der Stelle, die am Windarm auflag, feuchtere Streifen bleiben, muB man das
Garn um ca. !/, Haspellinge verschieben, so da8 diese Streifen nun gegen die
Mitte kommen, und dann abermals winden; damit eine gleichm#Bige Verteilung
der Fliissigkeit zustande kommt, ist ein dreimaliges Winden mit zweimaligem
Wenden dazwischen erforderlich. ‘

Die Maschine erreicht dies in der Weise, da8 nach dem Retourwinden
die Rotation der kannellierten Spulen’ fir einen Moment eingertickt wird, wo-
durch die Garnstrihnen ihre Lage #ndern und die feuchten Streifen nun auch
auf die Mitte der Linge kommen, worauf abermals der Winde-Mechanismus
eingeriickt und so wie vorher die Strihnen erst zusammengedreht und “wieder
zuriickgedreht werden. In der gleichen Weise folgt nun nochmalige Verschiebung
und ein drittes Winden und Zuriickdrehen, dann wird der Gewichtshebel auf
beiden Seiten wieder gehoben und der Riemenhebel fiihrt den Riemen auf die
Leerscheibe, so daB die Maschine still steht.

Der Arbeiter schiebt nun mit der einen Hand die gekropfte Welle hinein
und nimmt mit der anderen die Strahnen ab, wobei er darauf zu achten hat, diese
nicht in die Beize hingen zu lassen. Dann wird frisches Garn aufgelegt,
die Beize nachgebessert, und ein folgendes Spiel kann beginnen. Wenn notig,
kann man auch mit den bereits passierten Strihnen die Operation nochmals
wiederholen.

Die Passiermaschine von C. G. Haubold in Chemnitz.
Der Antrieb der Maschine erfolgt mittelst Riemen auf die Hauptwelle 4
(Fig. 4 und 5), die meist nicht iiber 40 Touren pro Minute macht. Von dieser
Hauptwelle 4 aus wird nun zunsichst mittelst einer Schnecke S; das auf der
Steuerwelle E sitzende Schneckenrad S, in Drehung versetzt, dann folgt ein
festgekeiltes Zahnrad Z,, das mit dem auf der Welle B frei drehbaren Stirn-
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rade Z, in Eingriff steht und dieses somit in entgegengesetzter Richtung dreht,
withrend die am Ende der Hauptwelle gleichfalls festgekeilte Riemenscheibe R,
mittelst eines zwischen den beiden Hilften der Maschine laufenden Riemens
zunichst die auf der Welle B ebenfalls lose kleinere Riemenscheibe K, und
weiter auch noch die auf der Spulenwelle C sitzende lose Riemenscheibe R in
derselben Richtung wie 4 in Rotation versetzt.

Je nachdem man nun mittelst einer in der Skizze nicht ersichtlichen
Kupplung entweder das Stirnrad Z, oder die Riemenscheibe R, mit der Welle B
in Verbindung bringt, wird diese Welle sich gegen oder mit A4 drehen.

Die Welle C dreht auch die an ibren Enden sitzenden kannellierten
Spulen C, wihrend die Gegen-
spulen D vom Garnstrahn mit-
genommen werden. Damit der
kurze Riemen geniigende Span-
nung hat, ist oben eine Spann-
rolle S angebracht.

Die Steuerwelle £ tragt
am Anfang das treibende
Schneckenrad S,, das bei den

iilteren Maschinen festgekeilt war, . wihrend man bei neueren Maschinen
meist noch eine Vorrichtung (Fig. 5 und 6) hat, um die Dauer eines Spieles,
das auf eine Umdrehung der Steuerwelle beschrankt ist, dadurch verlingern zu
konnen, daB die Steuerwelle, nachdem sie durch die noch zu besprechenden
Organe die erste Phase, das Passieren durch den Trog, eingeleitet hat, nun
stehen bleibt, indem die Klauenkupplung, welche das Schneckenrad mit der
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Steuerwelle verbindet, durch einen Winkelhebel, dessen zweiter Arm auf das
mit dem Schneckenrade fest verbundene Kettenrad angedriickt wird, und welchen
eine Feder nach auBen zieht, nur so lange eingeriickt bleibt, als die mit
Rollchen verstiirkten Kettenglieder darunter durch gehen; wie nun die schwachen
Glieder ohne Rollen kommen, deren Anzahl man nach Bedarf groBer oder kleiner
machen kann, sinkt der zweite Arm des Winkelhebels hinab, wodurch der erste
nach links schwingen und die Kupplung ausriicken kann. Hierdurch bleibt die
Steuerwelle so lange stehen, bis der schwache Teil der Kette vorbei ist und
durch die nun folgenden Réllchen wieder eine Hebung des zweiten Armes und
eine Einriickung der Kupplung erfolgt, wodurch nun die Steuerwelle ihre unter-
brochene Rotation fortsetzt.

Am entgegengesetzten Ende der Steuerwelle befindet sich eine Kurven-
scheibe F welche das Andriicken und Abheben der Quetschwalzen wihrend des
Passierens bewirkt; dann folgt eine zweite Kurvenscheibe G, welche die Drehung
der Spulenwelle C beim Passieren und das Weiterriicken des Garnes durch Ein-
riicken einer Kupplung auf der Welle C mit Riemenscheibe R, ein- und aus-

\
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Fig. 8a.
Stellung bei Be-
-ginn des Passie-
Fig. 7. rens,

schaltet und endlich ist noch eine dritte Kurvenscheibe J/—M vorhanden, welche
die Spanngewichte arretiert oder frei gibt und -die Welle B nach Bedarf zum
Winden oder Riickdrehen vor oder zuriick laufen 1aBt, indem sie entweder die
Riemenscheibe R, oder das Zahnrad Z, einschaltet, sowie endlich nach Schlu$
der Operation den Absteller auslgst. Wir werden nun die Funktion der einzelnen
Kurvenscheiben besprechen.

Die Scheibe F* hat einen Rand, der durch einen bogenférmigen Ausschnitt
unterbrochen ist. Die Quetschwalzen O sind mit ihrer gemeinsamen Achse a
in einem Winkelhebel gelagert, der um & schwingt und durch ein Gewicht in ¢
die Rolle & gegen den Rand der Scheibe F andriickt, so daB im Momente, in dem
der Ausschnitt von 7" unter die Rolle kommt, nun das Gewicht ¢ die Quetsch-
walzen Q gegen die kannellierten Garnspulen C anpreBt, wo sie so lange bleiben,
als das Passieren durch die Troge dauert. Die Quetschwalzen haben keinen
eigenen Antrieb, sondern sie werden vom Garn mitgenommen (Fig. 7 u. 8).

Die zum Untertauchen des Garnes bestimmten Eisenbiigel sitzen mittelst
Stellschrauben auf einer kleinen Welle ¢ (Fig. 9); wihrend ein daran befindlicher
Gewichtshebel f die Biigel senken will, legt sich der gleichfalls auf Welle e
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sitzende Daumen g gegen den starken Hebelarm, welcher das Lager der beiden
Quetschwalzen tragt, so daB die Tauchbiigel sich erst dann senken konnen,
wenn die Quetschwalzen eingeriickt werden, also wenn das Passieren beginnt,
und sich wieder heben miissen, wenn die Quetschwalzen zuriick gehen und
das Auswinden anfingt. Hierbei legt sich der vordere Teil des Biigels dicht
an den Umfang der kannellierten Spule an.

Wenn die Maschine richtig montiert ist, muB beim Beginn der ersten
Periode, des Passierens, die Rolle 4 am Beginn des Ausschnittes von # stehen,

so daB sofort Quetschwalzen und Biigel in Aktion treten (Fig. 8a). Ist dies nicht
der Fall und beginnen die kannellierten Spulen frither zu laufen, so kann leicht
ein Verwirren der Fiden stattfinden. Steht aber die Rolle schon an der Ab-

walzen muB aber auch die Rotation der
kannellierten Garnspulen C (Fig. 10) eingeleitet werden, und zwar erfolgt dies,
indem eine 3 zackige Klauenkupplung in die auf Welle C lose rotierende Riemen-
scheibe R, eingreift (letztere hat innen die entsprechenden Zihne).

Diese Kupplung wird durch einen Hebel dirigiert, der, mittelst Gewicht
gegen die zweite Kurvenscheibe G angedriickt, lose auf der in der Maschine
liegenden Unterwelle H sitzt und von selbst ausriicken will, wenn ihn nicht
die Kurve G daran hindert. Diese hat ein erhohtes Segment /—m, welches
unter der mit 2 Schrauben in einem Schlitz verstellbaren Rolle ¢ durchgehend,
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die Welle C in konstanter Drehung hilt, solange das Passieren dauert, und
daher mit dem Ausschnitt der ersten Kurve F iibereinstimmen muB. Der tibrige
Teil des Umfanges enthilt 2 Stellschrauben, deren Spitzen # und o ein momentanes
Ein- und Ausriicken der Kupplung bewirken und hierdurch das Weiterriicken
des Garnes nach jedem Winden ermoglichen.

Zu Beginn der ersten Periode muB die Rolle 7 am Anfang des Segmentes
l—m stehen. Die Segmente m—mn, n—o und 0—/ entsprechen dem 3 maligen
Abwinden. Der Hebelarm, welcher am Ende das Gewicht K tréigt, ist nach
vorn abgebogen.

Der Zusammenhang dieser Gruppe von Organen ist aus Figur 10 er-
sichtlich.

Wihrend die Scheiben # und G nur je eine Funktion hatten, muB nun
die dritte Kurvenscheibe gleichzeitig drei Zwecken dienen.

Auf ihrer Riickseite ist ein starkes Bogenstiick aufgesetzt, J (Fig. 11),
welches die schweren Spannungsgewichte abheben oder freigeben muB.

Solange die Rolle p am Hebelarm K, der auf der Unterwelle H festgekeilt ist,
auf dem Kurvenstick von J,—J, liuft, wird die Welle / in ihrer duBersten
Stellung gehalten und zieht durch den an ihrem vorderen Ende sitzenden Arm L
und die Stange ¢ den auf der Welle s sitzenden Hebelarm » herab, wodurch
die auf dieser Welle befestigten Klauen # die darauf frei drehbaren Gewichts-
hebel v untergreifen, so da8 deren obere Gabelenden # die gekropften Wind-
wellen x nicht spannen konnen.

Diese Wellen, welche in den sie treibenden konischen R#dern mittelst
Gleitkeil verschiebbar sind, und demnach auch die an ihrem Ende sitzenden
Spulen D bleiben in ihrer innersten Lage, in die sie beim Abnehmen und
Auflegen geschoben wurden, so daB die Strihnen ohne Spannung gut eintauchen
konnen. Da der Zug in der oberen Halfte der Strahne wirkt, hingt der untere
Teil ganz lose in den Trog, so daB die Brithe allseitig zwischen die einzelnen
Faden eindringen kann. Durch ein Gegengewicht @ am #uBeren Ende wird
das Gewicht des gekropften Armes ausgeglichen, so daf die Spule in jeder
Lage im Gleichgewicht ist (Fig. 12).

Erban, Garnfirberei. 3
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Gegen dieses angeschraubte Gewicht @ legt sich ein lose aufgeschobener
Stellring, der beim Spannen der Gabel # als Anschlag dient. Gleitet dann
nach beendetem Passieren die Rolle bei J; ab, so fillt durch den Zug der Ge-
wichte v das Hebelwerk in die gezeichnete Stellung, die Klauen # geben die
Gewichtshebel v frei, die Gabelenden # schlagen gegen die Stellringe und iiben
auf die Windwellen x einen Zug nach auBen, wodurch das Garn beim Vor-
und Riickwirtswinden straff gespannt bleibt, indem die Gewichte sich heben
und senken kénnen.

Wihrend der letzten Riickdrehung muB Rolle p schon wieder auf dem
Kurvenstiick J,—_/, emporlaufen, wodurch die Gewichte v arretiert werden, so
daB man die Wellen & zum Abnehmen des fertigen und Einhingen von frischem
Garn, ohne hierbei den Zug dieser Gewichte iiberwinden zu miissen, leicht

hineinschieben kann, in welcher Stellung Wellen und Spulen D dann auch
wihrend des folgenden Passierens verbleiben. Mittelst eines stellbaren Kopfes
am oberen Ende der Stange ¢ lisst sich deren Léinge nach Bedarf korrigieren.

Der Zusammenhang dieser Mechanismen ist aus Fg. 11 und 12 ersichtlich.

Auf der anderen Seite dieser Kurvenscheibe befindet sich ein vor-
springender Rand mit stellenweisen inneren Verstirkungen und Ausschnitten,
welche bewirken, daB die Welle B entweder still steht oder aber zum Zwecke
des Windens durch die beiden Zahnrider Z, und Z, vor- resp. durch die
Riemenscheibe R, zuriickgedreht wird (Fig. 13).

Die auf der Riickseite liegende Kurve J ist punktiert eingezeichnet.

Die stellbare Rolle ¥ wird durch ein Gewicht in & von innen gegen den
Rand der Scheibe angedriickt, wihrend der Hebel, welcher um die Unterwelle H
frei schwingen kann, an seinem oberen Ende eine Gabel trigt, mittelst deren
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er entweder nach links die Friktionskupplung /V in die entsprechend ausgehshlte
Riemenscheibe R, schieben kann (Riickdrehung) oder nach rechts die mit einer
Nase versehene Scheibe O gegen das mit 2 Klauen besetzte Stirnrad Z, ein-
riickt, wodurch dann das Winden erfolgt.

Unterhalb der Gabel greift dann noch eine Zugstange P ein, welche die
Dauer des Windens reguliert und auf die wir noch zuriickkommen werden.

Beim Beginn der Arbeit steht M, unter der Rolle ¥, und wihrend sie
das Segment von M,—M, durchliuft, sind beide Kupplungen auBer Eingriff;
die Wellen B und x stehen still, da jetzt das Garn passiert wird. Von M, an
bis M, wird ¥ nach innen und der Hebel nach rechts gezogen; er riickt somit

das Stirnrad Z, ein, wodurch die Welle B rotiert und die Windwellen x das
Garn zum erstenmal abwinden.

Die Anzahl der Drehungen wire nun durch die Liénge des Segmentes
M,—M, fixiert, und man miiBte, um bei etwas lingerem Haspelumfang nach
Bedarf mehr Drehungen geben zu konnen, die Kurvenscheibe auswechseln, was
eine sehr lastige Arbeit wiire.

Um dies zu vermeiden, hat man die bereits erwihnte Zugstange P, welche
durch das Einschnappen einer Nase den Hebel, selbst wenn der verstarkte Rand
bereits unter der Rolle ¥ vorbei ist und letatere iiber einem Ausschnitte steht,
in seiner rechten Lage festhilt und somit das windende Zahnrad so lange im
Eingriffe 148t, bis die spiter zu beschreibende Gliederkette mittelst eines Winkel-
hebels diese Zugstange auslost, worauf das Gewicht & den Hebel nach links

3*
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zieht. Da die Rolle ¥ im Ausschnitte M;—M, kein Hindernis findet, kann
die Gabel nun den Friktionskonus in die Riemenscheibe R, driicken; diese dreht
jetzt die Welle B in entgegengesetzter Richtung und bewirkt die Riickdrehung
der Wellen x, bis der Ausschnitt zu Ende ist und der nun folgende Rand von
M,—M; die Rolle ¥ wieder hineinzieht, wodurch die Friktionskupplung durch
den auf die Mitte zuriickgehenden Hebel gelost wird.

Wihrend dieses Segment die Rolle fiihrt, findet das Weiterriicken der
Strithne auf den Spulen C und D statt, worauf der nichste verstirkte Teil
M,—M, das zweite Winden und der Ausschnitt M;—2, die Riickdrehung be-
wirkt. Von M,—M; erfolgt dann nochmaliges Weiterriicken, durch My—M,
das dritte Winden und durch den Ausschnitt My—M, das letzte Riickdrehen;
dann tritt die am Umfang der Kurvenscheibe angebrachte Abstellernase in
Aktion, indem sie den Absteller frei gibt, und die Maschine bleibt stehen.

Um nun die Intensitit des Abwindens durch Verdnderungen in der Anzahl
der Drehungen der Wellen x regulieren zu konnen, tragt das konische Triebrad
der linken Windwelle angegossen ein Kettenrad, iber welches eine Glieder-
kette lauft. '

Bei Beginn der Arbeit wird diese Kette so gerichtet, daB der am einen
Ende befindliche Pufferring R sich fest gegen einen Anguf am Gestell der
Maschine anlegt, wihrend das zweite Ende durch den entsprechend
groBen Ausschnitt eines Winkelhebels 7" frei hinabhingt und ihre
Lange durch ein zwischen 2 Glieder einschraubbares Stelleisen S#
nach Bedarf gerichtet werden kann (Fig. 14). Beim Winden wird
nun diese Kette von links nach rechts abgerollt, und wéhrend
der Puffer sinkt, hebt sich das Stelleisen, bis es den Ausschnitt
des Hebels 7, welcher es nicht durchldBt, erreicht hat. Bei
weiterer Hebung der Kette muB der Winkelhebel nach links
schwingen, wobei die beiden Arbeitsflichen mit den an der Zug-
stange P befindlichen Zapfen 1 und 2 in Beriihrung kommen,
Zunichst wird Zaplen 2 gehoben, bis die ebenfalls an P sitzende Nase 3,
welche in einem am Gestell befindlichen Schlitz U {festgehalten wurde, nun frei
wird und eine Verschiebung von P gestattet.

Durch den auf Zapfen I ausgeiibten Zug einerseits, die Wirkung des
Hebelgewichtes 2 andererseits gleitet die Zugstange P nach links, und die
Rolle ¥ kann in den Ausschnitt treten, wodurch endlich der Hebel nach links
schwingen und die Friktionskupplung einschalten kann, damit die Riickdrehung
beginnt.

Die Wellen x miissen natiirlich genau gleichviel Drehungen in der entgegen-
gesetzten Richtung machen, damit die Spulen wieder parallel stehen. Ein Weiter-
drehen ist unmoglich, da die Pufferringe R, welche nun wieder gehoben werden,
die Anzahl der Riickdrehungen begrenzen, so daB weitere Drehungen von der
Friktionskupplung durch Gleiten derselben ausgeglichen werden miissen.

Dagegen kann es vorkommen, da8 die Maschine nicht ganz zuriickdreht,
was nicht nur das Weiterriicken erschwert, indem dabei oft Schneller tiber den
Rand der Spulen laufen, sondern beim folgenden Winden kann auch leicht ein Zer-
reiBen stattfinden. Der Grund liegt meist in einem schlechten Zustande der
Friktionskupplung, welche vielleicht stark geolt wurde und nun nicht greift, oder
aber der Riemen, welcher R, treiben soll, gleitet und hierdurch macht B zu
wenig Touren. Sind aber beide Organe in Ordnung, so bleibt nichts ibrig, wie
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an der Kurvenscheibe die zu weit voreilenden Rinder M,, M, und M, durch
vorsichtiges Abfeilen zu korrigieren oder die Scheibe frisch aufzukeilen.

Ein stirkeres Andriicken der Friktionskupplung kann auch durch Verstellen
der Rolle ¥ nach rechts erreicht werden.

Wenn dann der Schalthebel beim folgenden Winden wieder nach rechts
gezogen wird, nimmt er hierbei auch die Zugstange P mit, wobei die Nase 3
wieder in ihren Schlitz U einschnappt und der Winkelhebel 7" seine Anfangs-
stellung zum Winden einnimmt; ist jedoch das letzte Riickwinden erfolgt, so
bleibt der Schalthebel in seiner Mittelstellung, wobei die Nase 3 noch nicht in
den Schlitz U einschnappen kann, sondern dies geschieht erst wieder, wenn
beim n#chsten Spiel das Abwinden beginnt.

Der Abstellermechanismus ist relativ sehr einfach (Fig. 15). Wihrend der
Riemen auf der auBen befindlichen Vollscheibe lauft, will Gewicht 8 den Abstell-
hebel gegen die innen liegende Leerscheibe hin verschieben, wird aber dadurch
gehindert, daB ein am Abstellhebel befestigter Zapfen 6 in einem Ausschnitt 7
der quer durch die Breite der Maschine gehenden Schiene J” festgehalten ist und
erst frei wird, wenn man entweder rechts die Schiene hebt, so daB Zapfen 6

Fig. 15.

unter den Ausschnitt kommt, oder indem man links die dort mit einem Aus-
schnitt 5 in einer Gabel am Gestell liegende Schiene so weit emporhebt, bis sie
sich selbst verschieben kann. .

Man ist somit in der Lage, von jeder Seite die Maschine abzustellen.
Das Einriicken kann ebenfalls von beiden Seiten stattfinden, indem man die
Schiene bei 5 oder den Abstellhebel bei 6 wieder einschnappen liBt.

Wenn das Spiel der Maschine zu Ende ist, kommt die an der letzten
Kurvenscheibe befindliche Abstellernase mit dem bei 4 befindlichen Ansatz der
Schiene 7 in Beriihrung, wodurch letztere rechts gehoben und Zapfen 6 frei-
gegeben wird; der Winkelhebel kann nun dem Gewicht 8 folgen und schiebt
den Riemen auf die Leerscheibe.

Wenn dies zu langsam erfolgt, ist meist das Gewicht 8 nicht schwer
genug und muB entsprechend erhoht werden, damit ein promptes Anhalten der
Maschine stattfindet und nicht gleich wieder die erste Periode eingeriickt wird,
ehe man das Garn gewechselt hat:

Fig. 16 gibt eine Gesamtansicht der Hauboldschen Passiermaschine.
Die Arbeit mit den Passiermaschinen dieser Type zeigt aber in der
Praxis eine Reihe von storenden Erscheinungen, die jhren Grund teils in
dem Arbeitsprinzip der Maschinen iiberhaupt, teils in der koustruktiven
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Ausfiihrung haben. Es sind daher von einzelnen Maschinenfabriken auch
Versuche zur Verbesserung der Maschinen gemacht worden.

Das plotzliche Ein- und Ausriicken der verschiedenen Klauenkupplungen
geht nicht ohne StoBe, die fir die ganze Maschine und besonders fir die

konischen Riader, welche die gekripften Windwellen x treiben, schidlich sind

und viele Zahnbriiche verursachen.
Ferner gibt der mittlere Riemen AnlaB zu vielen Betriebsstérungen,

indem das Leder durch unvermeidlich darauf spritzende Tropfen der meist stark
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alkalischen Brithen glatt, schlipfrig und weich wird, so daB er sich nicht nur
stark dehnt und oft beim Beginn des Riickwindens gleitet oder aber, und was
noch léstiger ist, sehr oft von der Scheibe R, herabfillt. Die Arbeiter miissen
ihn jedesmal wieder auflegen, wobei sie sich natiirlich die Héande mit der an-
haftenden Riemenschmiere usw. beschmutzen und meist nicht gentigend reinigen,
so daB sie dann beim Weiterarbeiten das Garn beschmutzen.

Passiermaschine der Zittauer Maschinen-Fabrik.

Um diesen Ubelstinden abzuhelfen, wurde von der Zittauer Maschinen-
Fabrik eine andere Konstruktion ausgearbeitet, bei welcher der Antrieb der
Windwellen x# durch groBe Stirnrider erfolgte und iiberhaupt kein Riemen
notig war.

Fig. 17.

Die Praxis ergab aber, daf die neue Konstruktion andererseits auch
wieder Nachteile hatte, indem nun der Riemen, welcher friiher nachgeben und
gleiten konnte, entfiel und bei iiberm#Biger Beanspruchung jetzt das Garn der
nachgiebige Teil sein muBte.

Die Firma hat sich daher wieder der fritheren Konstruktion zugewendet
und diese zu vervollkommnen gesucht.

Ein Teil, der auch oft Reparaturen erforderte, die Schnecke, welche die
Steuerwelle treibt und durch die variablen Widerstinde der Kurvenscheiben
ebenfalls eine sehr veriinderliche Belastung erfahrt, wird aus Stahlgu8 hergestellt.

Damit der Riemen nicht von der Scheibe R, fallen kann, erhilt diese
beidseitic Borde; da die Spannrolle geniigenden Spielraum zum Verschieben
hat, wird durch die Borde das Aufziehen des Riemens nicht behindert, so da$
die Storungen durch Herabfallen desselben nun als behoben gelten konnen.

Die spannenden Gewichte v sind nicht direkt an einen Arm der Winkel-
hebel angegossen, sondern mit diesem durch ein Gelenkstiick v, v, verbunden, und
was noch wichtiger ist, ihre oberen Gabelenden schlagen nicht einfach gegen
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einen Stellring am Ende der Wellen x, sondern sie greifen mittelst Schlitz und
Zapfen in Kreuzkopfe, die, mit Metallschalen armiert, an den Enden dieser
Wellen sitzen, so daB beim Freiwerden der Gewichte anstatt eines Hinaus-
schlagens ein ruhiges Hinausschieben der Wellen erfolgt und der Gang der
Maschinen ein bedeutend ruhigerer wird (Fig. 17).

Ein weiterer, gerade fir die Zwecke der Azofirberei wesentlicher Vorteil .
ist der kleinere Fassungsraum des Troges; denn wihrend man in der Tirkisch-
rotfirberei meist gern mit groBeren Standflotten arbeitet, weil sich dann die
Konzentrationen weniger rasch #ndern, muB man in der Azofirberei, wo man
die restierenden Flotten nicht aufbewahren kann, darauf sehen, mit mdéglichst
wenig Standflotte auszukommen.

Auch in dem Steuerungs-Mechanismus weisen die Zittauer Maschinen
einige Unterschiede auf.

Die Bewegung der Fihrungsbiigel wird von dem Quetschwalzenhehel
mittelst einer Stellschraube bewirkt, so da8 man jene nach Bedarf regulieren
kann (Fig. 18).

Fig. 18. Fig. 19.

Die zweite Kurvenscheibe G (Fig. 19) hat fiir das Weiterrticken des Garnes
zwischen jedem Winden anstatt der beiden Stellschraubenspitzen richtige
Knaggen, die ein ruhigeres und sicheres Einriicken der Kupplung zum Antrieb
der Walzen C vermitteln.

Die Spanngewichte werden von der Kurve J betitigt, indem dieselbe durch
Hebel K und Rolle p auf die hier quer gelagerte Unterwelle H wirkt, welche
die Klauen » triigt und mit diesen die Gewichte v aufhebt oder wieder freigibt.
Da Rolle p von J nicht plotzlich abspringt, sondern auf der schrigen Fliche
hinablduft, wird das Nachlassen der Gewichte auch allmihlich und nicht durch
ein plotzliches Hinabfallen erreicht. Das Garn kann sich der wachsenden
Spannung anpassen und es finden weniger Fadenbriiche statt (Fig. 17).

Kurve M stimmt in der Anordnung der inneren Knaggen mit der bereits
beschriebenen Form iiberein.
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Dagegen wird der Absteller nicht von
einer Kurvenscheibe, sondern direkt vom
Schneckenrad bewegt, indem ein daran sitzen-
der Stift 9 an den stellbaren Anschlag 10 des
Hebels 11 stoB8t, so daB dieser nach links
schwingt, wodurch das auf Nase 16 liegende
Ende des Gewichtshebels 8 hinabfillt, bis es
auf Nase 13 stoBt. Hebel & zieht hierbei
mittelst Klaue 14 den Abstellerhebel 15 nach
links und schiebt den Riemen auf die Leerscheibe.

Mittelst Stange 77 kann man die Ma-
schine auch von der anderen Seite jederzeit
aus- und einriicken, da ja die Klaue 14 ein
friitheres Abstellen nicht hindert. Beim Kin-
riicken wird 8 wieder gehoben, bis es auf Nase T
16 einschnappt und liegen bleibt. Fig. 20.

Fig. 21 gibt eine Gesamtansicht der Maschine.
Da es aber trotz aller konstruktiven Verbesserungen nicht moglich
ist, ein Zerreilen oder Abdrehen von Fiden bei unordentlicher Bedienung
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oder iibermifiigem Winden, z. B. wenn die Haspellinge einer Garnsorte
etwas kiirzer ist und nicht die regulierende Gliederkette entsprechend ein-
gestellt wird, zu verhiiten und andererseits weiche offene Schufigarne mit
schwacher Drehung auch beim normalen Winden schon gedehnt werden,
versuchten einzelne Fabriken vom Winden ganz abzugehen und den Flissig-
keitstiberschufl blol abzuquetschen. In diese Kategorie gehort die:

Passiermaschine von Gebr. Sulzer in Winterthur.

Bei derselben ist der Winde-Mechanismus iiberhaupt ganz weggelassen
und die Strihne werden nur unter Mitwirkung von Quetschwalzen passiert,
wobei naturgemi auch nur ein Teil der iiberschiissigen Brithe ausgequetscht

Fig. 22. Passiermaschine von Gebr. Sulzer, Winterthur.

wird und erst ein folgendes Schleudern den Gehalt des Garnes auf die richtige
Menge herabsetzen muB. Diese Maschinen, welche in Tiirkischrotfirbereien sehr
gut arbeiten, da sie ruhig und ohne StéBe wirken und kein Garn dehnen oder
zerreiBen, sind fiir die Azofirberei ebenfalls weniger passend, weil sie einerseits
auch grofie Troge haben und viel Standflotte brauchen, andererseits aber auch
der Bedarf an Nachbesserung ein grioBerer ist, selbst wenn man die Schleuder-
brihe zuriickgewinnt, wie dies in der Tirkischrotfirberei ja leicht ausfithrbar
ist, beim Arbeiten mit zersetzlichen Azokorpern aber nicht ohne Verluste geht.

Von einer Besprechung der mechanischen Details dieser Maschine glaube
ich daher hier absehen zu konnen; die Gesamt-Anordnung ist aus obiger Ab-
bildung ersichtlich (Fig. 22).



Anlage einer Firberei fiir Azofarben. 43

Passiermaschine von Jos. Timmer in Koesfeld.

Eine Maschine, die insofern der Sulzerschen #hnlich ist, als sie auch
nicht windet, ist die von Jos. Timmer in Koesfeld (Fig. 23). Da sie sich
besonders in Norddeutschland und Holland an vielen Orten eingefiihrt hat und
sowohl wegen der einfachen Konstruktion und ihres im Vergleich mit den ab-
windenden Maschinen nur halb so hohen Preises auch fir kleinere Betriebe
eignet, halte ich hier eine ausfiihrlichere Besprechung fiir zweckmaBig.

Von der mit Voll- und Leerscheibe versehenen Antriebswelle wird mittelst
Zahnrider-Ubersetzung Z, Z, Z, (Fig. 24) die erste Spulenwelle 4 in kon-
stante Drehung versetzt, und es kann die Maschine 50—60 Touren machen,
wobei die Spulen A ca. halb so rasch gehen. Diese Spulen sind mit starken
Kautschukminteln versehen und wirken als Quetschwalzen; sie sind am Gestell
der Maschine fest gelagert, und ihre Welle trigt in der Mitte ein starkes
Zahnrad Z,, das mit einem gleichen Rade Z, auf der in einem verschiebbaren

Fig. 23. Passiermaschine von J. Timmer in Koesfeld.

Schlitten gelagerten zweiten Spulenwelle B dann in Eingriff kommt, wenn der
Schlitten mittelst Griffrad, Schraubenspindel und starker Wagenfeder dagegen
geschoben wird. Je nachdem man hierbei den Druck mehr oder weniger stark
anwendet, kann man die Intensitit des Ausquetschens regulieren.

Die Spulen B sind aus Metall mit Rand an beiden Seiten und dienen
zur Aufnahme des Garnes, welches sich leicht auflegen 148t, wenn man durch
Zuriickziehen des Schlittens den Zahnrider-Eingriff Z, Z, aufgehoben und B
stillgestellt hat.

Als zweiten rotierenden Garntréiger hatte die Maschine frither kannellierte
Holzwalzen, die am Ende eines Hebelarmes D verstellbar gelagert waren, wihrend
die neuesten Maschinen an dieser Stelle Haspen C, je 2 metallene Armkreuze
mit starken Speichen, haben, wodurch die Brithe besser in das Garn ein-
dringen kann.

Das Garn wird bei horizontaler Stellung dieser Arme auf die Walzen B
und Haspen C aufgelegt, worauf man die Arretierung 16st und die Arme D in
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die Troge sinken l:iBt, indem man gleichzeitig die Réder Z, und Z; in Eingriff
bringt. Nun beginnen die Walzen B zu rotieren und das Garn wird durch die
Troge passiert und zwischen den leicht angedriickten Walzen 4 und B stets
ausgedriickt.
Die Anzahl der Touren kann durch ein auf der Welle B angebrachtes
Zihlwerk mit Zeiger oder mit Glocke kontrolliert werden; ist die Imprégnierung
geniigend erfolgt, so hebt man mit
Hilfe einer noch zu besprechenden Vor-
richtung die Hebel D in beiden Trégen
empor, wobei sie durch eine einschnap-
pende Feder arretiert werden.

Wenn man nun durch Anziehen
des Griffrades die Walzenpression ver-
starkt, kann man die Strihnen von der
iiberschiissigen Briihe befreien, wobei der
UberschuB sofort in die Trige zuriickflieBt.

Ist das Ausquetschen beendet, so
zieht man den Schlitten zuriick, bis die
Zahnrider auBer Eingriff kommen, also
die Spulen B stehen bleiben und gleich-
zeitig die beiden Rollen B und C so
nahe sind, daB man die locker geworde-
nen Strihnen leicht abnehmen und
durch frisches Garn ersetzen kann.

Nun riickt man den Schlitten wieder ein, senkt die Hebel D hinab und
wiederholt das Spiel mit dem frisch aufgelegten Garn in gleicher Weise.

Da die Maschine von der Stirnseite bedient wird, so kann selbst ein
Arbeiter allein damit beizen, sofern man nicht auf das Maximum der Leistung
reflektiert, wobei dann auch noch ein Gehilfe nétig ist.

Fig. 24a. Stellung beim Ab- Fig. 24b. Stellung beim Fig. 24c. Stellung beim Aus-
nehmen und Auflegen. Passieren. quetschen.

Bei schwer netzenden Garnen kann man auch nach der Passage ausquetschen
und dann nochmals einsenken, etwas kiirzer laufen lassen und fertig quetschen.

Die Troge bestehen aus verbleitem Holz, und man kann das Volumen
der Standflotte bis 15 1 reduzieren, was ein groBer Vorteil ist, besonders wenn
man kleine Partien zu firben hat und die Restanten der Standflotten jedesmal
wegschiitten muB.

Das Prinzip der Maschine ist aus obigen Skizzen (Fig. 24 a, b, ¢)
ersichtlich.
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Haspel C mu$ auf den Hebel D entsprechend der Linge der zu be-
handelnden Garnstrihnen eingestellt werden, da bei zu groBer Distanz die Strihnen
beim Passieren zu stark gespannt sind, wodurch das Eindringen der Briihe zwischen
die Fiaden und das Netzen erschwert wird, so da man beim Entwickeln Streifen
bekommen kann; andererseits darf man aber auch das Garn nicht zu locker
gehen lassen, weil dann leicht Fiden und Schneller iiber den Rand der Walze B
und des Haspels hinausgleiten und sich umwickeln oder auch an der Fiihrungs-

gabel hiingen bleiben konnen und zerrissen werden. Die Einstellung der Haspeln
188t sich rasch vornehmen, wenn man nur darauf achtet, daB die Maschine stets
nach der Arbeit sauber geputzt und durch ofteres Lockern der Schrauben ein
Einrosten derselben verhiitet wird.

Zwischen Haspel C und Walze B sitzen auf den Hebeln D ferner noch
die Garnfithrungsgabeln G. welche nach Bedarf ebenfalls verstellbar sind und
am besten moglichst dicht an die Haspeln geriickt werden. Sie bestehen aus
der Ssule d, auf welcher mittelst Vierkant der T-formige Metallstab a auf-
geschraubt ist, welcher gleichzeitig
die Achse fiir die beiden gebogenen
Arme b und ¢ bildet, wobei man
die Schraube bei a so stark an-
zieht, daB sich diese Arme nicht
zu schwer verstellen lassen. Wih-
rend der Stab a dem Garnstrihn
als Unterlage dient, halten die
Arme denselben seitlich in seiner
Bahn und gestatten auch durch
Niherstellen, den Strihn zusam-
menzudringen (Fig. 25).

Damit man das aufzu-
legende Garn schon vorher aus-
schlagen und richten kann, habe
ich einen Bedienungstisch konstruiert, dessen Einrichtung aus neben-
stehender Skizze (Fig. 26) ersichtlich ist. Derselbe ist so dimensioniert,
daf er gerade vor die Maschine pafit.

In der Mitte ist ein Kasten mit 2 hohen Seitenwinden, in den von
der Riickseite das zu behandelnde Garn gebracht wird, wihrend der Ar-
beiter an der Maschine von vorn je 2 Pfd. herausnimmt und an dem oben
angebrachten Arm ausschlagen und ordnen kann, um es dann mit gerade
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und parallel liegenden Schnellern in moglichst gleichm#fig diinner Schicht
auf die Walze B und Haspel C zu legen.

Fiir das fertig passierte, abgenommene Garn sind zu beiden Seiten
der Kastenwénde Tischplatten angebracht, auf denen die Strihne eventuell
auch zum Schleudern in Ticher eingeschlagen werden kinnen. Besonders
in Férbereien, wo es an Raum mangelt und man nicht auf das Wagen-
system eingerichtet ist, tut ein solcher Bedienungstisch gute Dienste.

Die neuesten Maschinen haben zwar auch vor den Trogen selbst eiserne
Arme, aber dieselben liegen dem Arbeiter nicht so bequem und das Garn wird
leicht von den Trogen aus bespritzt, so daB ich die Arme am Tisch vorziehe.
Beim Passieren stehen die Arme der Fiihrungsgabel in ihrer weitesten Stellung.

Um nun fiir das Ausquetschen die Haspeln leicht emporheben zu kénnen,
ist folgende Einrichtung getroffen (Fig. 24 und 27): Das Transporteurrad Z,
treibt eine auf seiner Achse sitzende kleine Riemenscheibe #, welche mittelst
eines lockeren Riemens die zweite Scheibe S nur dann mitnehmen kann, wenn
man den um # schwingenden Tritthebel bei 0 mit dem FuBle hinabdriickt, wo-
durch die am oberen Ende sitzende Rolle p den Riemen spannt. L&Bt man
mit dem Druck nach, so zieht eine Feder ¢ Rolle und Tritt-
hebel zuriick und .S bleibt stehen.

Hierbei schnappt die an einem federnden Hebelarm be-
findliche Nase ## in den Ausschnitt eines am Kranz der
Scheibe S befestigten Segmentes und hilt die Scheibe S so
lange in dieser Stellung fest, als man nicht die Nase # zu-
riickzieht.

Diese Scheibe S steht aber in Verbindung mit einem
kleinen Getriebe #, welches in die Zihne eines Segmentes T

Fig. 27. eingreift und letzteres hebt, bis dessen Verzahnung zu Ende

ist. Dieses Segment T ist an einer Welle festgekeilt, welche

beiderseits durch die Trogwand geht und dort kurze, gebogene Kurbelarme #

triigt, deren mit Rollen v versehene Zapfen in die Nut der Hebel D eingreifen
und letztere heben, wenn das Segment nach vorn gedreht wird.

Wenn man dann wieder die Nase s auslost, wirkt das Gewicht der
Hebel D aut die Kurbeln und driickt beim Hinabsinken diese und somit auch
Segment 7" in die Anfangsstellung zuriick, wobei Zahnrad # und Scheibe S sich
mitdrehen konnen, da der lockere Riemen kein Hindernis bietet. Die untere
Lage wird auch durch ein Einschnappen von #2 in eine zweite Nut fixiert.

Da beim Ausquetschen der Druck auf die Randschneller pur wenig oder
gar nicht wirkt, muB man, um auch diese vom Uberschusse zu befreien, die
Garnstrahne nach der Mitte zusammendringen, indem man die Arme & und ¢
nach innen dreht. Hierbei sollen sich die Rénder umlegen, so daf beim
folgenden Quetschen ein Egalisieren stattfindet, was man aber auf diese Weise
nicht ganz sicher erreicht.

Besser ist es in diesem Falle schon, wenn der Arbeiter mit der Hand
nachhilft, was ja leicht ist, da die ausgequetschten Strihne fast nichts abgeben.

Die neuesten Maschinen haben auBerdem noch eine zweite Garnfiihrung
direkt unter den Quetschwalzen, um die Strihne beim Passieren in Ordnung zu
halten. Obwohl ich selbst noch keine Gelegenheit hatte, eine Maschine mit der
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zweiten Fihrung in Betrieb zu sehen, ist deren Anwendung als weitere Er-
leichterung der Arbeit und Verhesserung zu betrachten.

Da die Maschine nicht windet, so gestattet sie die Behandlung von
ganz weichen und offenen Schufl- und Abfallgarnen, die auf windenden
Maschinen nicht mehr passiert werden konnten.

Unter Benutzung der beschriebenen Arbeitsweise kann ein Mann an
einer Seite der Maschine in 4 Betriebsstunden 200 Pfd. einmal passieren
und ausquetschen; stellt man 2 Leute dazu, so liefern sie in dieser Zeit
ca. 500 Pfd., wibrend man, wenn blo§ ein Mann beide Seiten zu bedienen
hat, relativ mehr Zeit durch das Abnehmen und Auflegen auf beiden Seiten
verliert und dann je nach Fleil und Geschicklichkeit des Arbeiters nur
300—350 Pfd. erzielt.

Ich habe es nun durch einige weitere Verbesserungen in der
Konstruktion und Arbeitsweise erreicht, dafi die Maschine in knapp
5 Std., wovon die zur Bereitung der Beize nitige Zeit von ca. 1/, Std.
abgeht, bei Bedienung durch 2 Arbeiter, von denen der zweite als Gehilfe
nur auf seiner Seite abnehmen, auflegen und nachbessern mufl, wihrend
der erste auBer der Bedienung seiner Seite noch das Ein- und Ausrficken
der Maschine zu besorgen hat, 1000 Pfd. Garn, selbst wenn es schwer
netzendes Rohgarn ist, fehlerlos fertig stellt.

Damit man diesen Effekt erreichen kann, muf zu den am meisten
beanspruchten Teilen der Maschine das beste Material verwendet werden. Da
es dabei nicht zu vermeiden ist, daB beim Einriicken der Walzen B die Zihne
des Rades Z; gegen jene von Z, stoBen, so miissen beide Réder aus StahlguB
hergestellt sein, sonst brechen leicht Zihne aus.

Das Triebrad # erhilt zwei Randscheiben und wird ebenso wie das ein-
greifende Segment 7 aus Stahl- oder Tempergufi hergestellt.

Die Hebel D, welche gewthnlich aus GuB sind, nimmt man dann am
besten aus Schmiedeeisen, damit sie nicht brechen.

Wenn auch diese Mafregeln bei normalem Betriebe nicht notwendig sind,
so kann ich doch jedem Fabrikanten, der sich zur Anschaffung einer solchen
Maschine entschlossen hat, nur empfehlen, dieselbe mit den oben erwihnten
Verbesserungen ausriisten zu lassen, da der nur wenig hohere Preis durch die
qualitativ und quantitativ bessere und hohere Leistung weitaus kompensiert ist.

Eine spezielle Einrichtung zum Kihlen und Filtrieren der
Standflotten beim Betriebe werde ich bei den Vorschriften zum Firben von
Bordeaux mit Naphthylamin néher besprechen.

Wihrend es mir nicht moglich war, den Entwicklungsgang der
Konstruktion der windenden Passiermaschinen zu verfolgen, da die
betreffenden Maschinen wohl schon lingst den Weg des alten Eisens gegangen
sind, war ich in der Lage, die erste Form der Timmerschen Maschine
zu sehen, und zwar befand sich dieselbe in der Firberei der Firma Ellering &
Zach in Koesfeld im Jahre 1896. Wie aus der Skizze (Fig. 28 und 29) er-
sichtlich, war die holzerne Garnwalze B nur einseitig gelagert. Der riickwirtige
Zapfen war frei und wurde nur beim Ausquetschen durch eine Falle ¢ gegen
das Vorbiegen gehalten.
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Die Quetschwalze 4 hatte beiderseits Lager, die mittelst Exzenter ¢, und ¢, auf
Fihrungsschienen gegen B angedriickt werden konnten, indem man die Exzenter-
welle ¢ mittelst der mit einem Griffrad versehenen Schraubenspindel g durch
Vermittlung des Kurbelarmes f nach links drehte.

Der Antrieb der Walzen A und B erfolgte durch Riemen von einer
unterhalb befindlichen breiten Scheibe R.

Die Fithrungswalze C war ebenfalls nur einseitig am Ende eines Kurbel-
armes % gelagert und konnte durch den angebrachten Handgriff in den Trog

Fig. 28. Fig. 29.
Erste Form der Timm erschen Passiermaschine.

cingesenkt oder ausgehoben werden. Zum Zwecke des Ausquetschens muBten
die Strihne von Hand nach der Mitte zusammengedringt werden, da noch
keine Fihrungsgabel vorhanden war.

Trotz der also noch sehr primitiven Konstruktion arbeitete die Maschine
recht gut, um so mehr, als das auf derselben ausgequetsche Garn ohne
Schleudern getrocknet wurde. 2 Pfd. trocken =845 g wogen ausgequetscht
1462 g, enthielten also 617 g Beize und geschleudert 1380 resp. 535 g Beize.
Passieren und Quetschen dauerte je !/, Minute. Dagegen war die Manipulation
beim Auflegen usw. langwieriger wie bei den neuesten Maschinen dieser Firma.



lIl. Die Grundierung.
(Naphtholierung.)

Das zu fiarbende Garn wird in trockenem Zustande roh oder besser
nach entsprechender Vorbereitung, alkalisch abgekocht oder gebleicht in
der Losung von Naphthol in Natronlauge, welche mit Tirkischrotol und
unter Umstéinden auch anderen Zusitzen vermischt ist, imprigniert, wobei
man, um ein leichteres und rascheres Netzen zu erzielen, die Brithe warm
bezw. heifl anwendet.

Arbeitet man mit unausgekochtem Rohgarn, hat man aber nicht zu
vergessen, dafi die Briihe um so schmutziger wird, je heifler sie ist, indem
dann das Alkali wie eine Kochbriihe auf das Garn einwirkt.

Die Grundierung kann auf 2 Arten geschehen: von Hand auf der
Terrine oder auf der Passiermaschine. Bei einer Tagesproduktion unter
200—250 Pfd. geniigt die Handarbeit, wihrend man bei Partien von 500 Pfd.
und dariiber mit der Maschine billiger arbeitet.

I. Grundieren von Hand.

Man benutzt dazu eine holzerne Terrine, deren exzentrisch an-
gebrachter Sumpf ca. 15 1 enthilt, und stellt sie so auf, daf der Arbeiter
den Sumpf nicht unter dem Windarm, sondern vor demselben bequem zur

Hand hat, wihrend die Schiissel grofi genug ist, um beim Abwinden alle
herauskommende Brithe aufzufangen. Ferner sollen die 3 Fiifle so an-
gebracht sein, daf keiner vor dem Sumpf steht, weil er dort stéren wiirde.
ZweckmiBig kann man sich an folgende bewihrten Dimensionen halten
(Fig. 30): Der Sumpf wird mit 12 1 Briihe gefiillt, wofiir man sich eine
Marke anbringt.

Erban, Garnfarberei. 4
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Die vorritige Beize steht in einem kleinen Bottich oder Kiibel neben
der Terrine; zum Nachbessern hat man ein Blechmafl von entsprechender
Grofle mit hakenformig gebogenem Griff, welches am Rande desselben
hingen kann.

Der Arbeiter, welcher am besten mit Gummi-Stulphandschuhen aus-
geriistet ist, passiert das Garn zweipfiindig durch. Ich will gleich bei
dieser Gelegenheit bemerken, dafl man, besonders in Fabrikfdrbereien,
wo man das Garn ja nach Belieben einteilen und fitzen kann, eine micht
zu verachtende Erhohung der Produktion bei gleicher Arbeitsdauer
und fast nicht grofierem Materialienverbrauch (indem man dann schirfer
abwinden kann und weniger Schleuderbriihe verloren gehen 14fit) dadurch
erzielen kann, daf man anstatt 2 Pfd. um /,—*'/, Pfd. mehr passiert, doch
gehoren geschickte Arbeiter dazu. Die Hantierung ist je nach der
Garnqualitidt verschieden.

Hartgedrehte Garne und Zwirne werden gut durchgenommen,
2mal m#fig scharf abgewunden und auf eine trockene Unterlage oder ein
mit Grundierbriihe getrinktes und ausgewundenes Tuch gelegt.

Man bessert 700—750 ccm Brithe nach und arbeitet in derselben
Weise weiter, bis 50 oder 100 Pfd. durch sind; dann setzt man den Stoff
um und passiert das Garn nochmals in derselben Reihenfolge, diesmal aber
ohne Nachbesserung, durch, windet 8mal moglichst scharf ab und kann
nun entweder egal winden oder schleudern. )

Im ersteren Falle, wenn man keine Schleuder hat, iibernimmt ein
zweiter Arbeiter, der aber keine Handschuhe braucht, das Garn und windet
es unter jedesmaligem Ausschlagen 6—8mal leicht und egal.

Im letzteren Falle kann man entweder das Garn direkt in die
Schleuder einlegen, namentlich wenn dieselbe nur zu diesem Zwecke
dient und mit einer verbleiten oder verzinnten Trommel versehen
ist. Hat sie aber eine Kupfertrommel und dient sie auch zu anderen
Zwecken, so ist es besser, das Garn hierfir in Schleudertiicher aus
Baumwoll- oder Jutestoff, den man vorher mit etwas Grundierbriihe ge-
netzt und ausgewunden hat, einzuschlagen; wenn das Garn nicht zu scharf
abgewunden war und in der Schleuder noch genug Briihe abgibt, kann das
vorherige Netzen dieser Tiicher auch unterbleiben.

ZweckmiBig verteilt man 50 Pfd. auf 3 Pakete, wofiir die Ticher
120 >< 150 em groff sein sollen. Drei solcher Pakete werden dann in die
vorher gereinigte und ausgetrocknete Trommel einer 100 Pfd. fassenden
Zentrifuge gleichm#fig eingelegt. Bei kleineren Zentrifugen mufi man
auch die Pakete entsprechend kleiner machen, z. B. nur 10—12 Pfd. pro
Paket, und blof 2 Pakete in die Trommel nehmen. Man 148t 10 Minuten
lang laufen, wobei man die Zentrifuge zudeckt, damit nicht zu viel Dampf
und Luft durchgesaugt wird. Noch schidlicher wiren Chlor- und
Sdure-Dimpfe, wie sie in Bleichereien und beim Firben von Anilin-
schwarz auftreten.
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Die ablaufende Briihe, welche sich durch das Zerstiuben zwischen
Trommel und Mantel oxydiert und die ganze Schleuder ausgewaschen hat,
158t man meist weglaufen, da sie ein stumpferes Rot gibt. Nur dann,
wenn man eine verbleite, verzinnte oder mit Hartgummi ausgekleidete
Schleuder blof fiir die Beize hat, kann man sie auffangen und in Mischung
mit frischer Beize wieder verwenden, sonst nimmt man sie héchstens zum
Trinken der Schleudertiicher und Unterlagen oder der Trockenstiocke.

Um okonomisch zu arbeiten, muffi man daher schon beim Passieren
durch scharfes Winden méglichst viel Brithe wiederzugewinnen suchen.

Das egal gewundene oder geschleuderte Garn gelangt so bald als
moglich zum Trocknen.

Weichere Garne grundiert man in der Weise, dafl man sie passiert,
2mal scharf windet, sofort nochmals passiert und Smal scharf fertig
windet. Dann wird nachgebessert, wihrend ein zweiter Arbeiter das Garn
egalisiert. Bei dieser Arbeitsweise wird also das Garn nur einmal in die
Hand genommen.

Hat man kleinere Partien, so kann ein und derselbe Arbeiter auch
gleich egalisieren, nur leiden die Handschuhe dabei mehr.

Bei ordin#iren Garnen und wenn man moglichst rasch und
billig arbeiten soll, passiert man blo§ 1mal und windet 3mal scharf ab.
In diesem Falle empfiehlt es sich, stets zu schleudern, da die Zentrifuge
kleine Ungleichmifiigkeiten beim Imprignieren noch ausgleichen kann.

Ein geschickter Arbeiter ist imstande, nach der ersten Methode
50 Pfd. in 50 Minuten 2 mal zu passieren und scharf abzuwinden. Nach
der zweiten Methode ist die erforderliche Zeitdauer etwas geringer,
ca. 40 Minuten, und wenn blof 1mal passiert wird, kann er 100—120 Pfd.
in einer Stunde durchnehmen und abwinden.

‘Wenn das Egalisieren durch Winden geschehen muf}, so ist hierbei
ein zweiter Arbeiter erforderlich, der das vom ersten passierte und scharf
ausgewundene Garn tbernimmt und egalisiert, was im gleichen Tempo
gehen muf.

Es ist hierbei darauf zu achten, dafi kein Garn vor dem Egalisieren
liegen bleibt und stellenweise antrocknen konnte. Weitere Vorsichts-
mafiregeln werden spiter besprochen. Nach Gebrauch miissen die Gummi-
handschuhe noch an den Hinden mit reinem, warmem Wasser gut ab-
gewaschen und dann, auf Holzstibe gesteckt, an der Luft getrocknet
werden, wobei zu beachten ist, dafl sowohl die Hitze einer Trockenstube,
wie auch zu niedrige Temperaturen dem Kautschuk schidlich sind.

Um die diversen Geritschaften stets sauber und in Ordnung zu
haben, bringt man in der Firberei ein verschliefbares Wandschrinkchen
an, worin aufler den Handschuhen, von denen man immer 1—2 Paar in
Reserve haben soll, auch noch die Mefigefifie zum Nachbessern, sowie

die Schleudertiicher aufbewahrt sind.
4*
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Es gibt zwar immer noch viele Geschiifte, wo die Chefs solche nicht
unmittelbar der Produktion dienende Anschaffungen und Einrichtungen als
einen unnétigen Luxus ansehen, aber wer die Zustinde in den Farbereien
aus eigener Erfahrung kennt, wird wissen, wie viele Stérungen und Zeit-
verluste dadurch entstehen, dafi irgend ein Arbeiter sich solche Geriite,
die momentan nicht gebraucht werden, eigenmdichtig ausborgt und dann
entweder schmutzig, oft auch beschidigt in einen Winkel wirft, so daff
man nun beim nichsten Bedarf erst lange Zeit suchen und schlieflich
einen Ersatz anschaffen muf, was z. B. bei Handschuhen nicht so rasch
moglich ist.

Immerhin gibt es noch viele Betriebe, deren Chefs oder Meister nur
darauf hinarbeiten, mit moglichst billiger und primitiver Einrichtung durch
fortwihrendes Antreiben der Leute viel zu produzieren, und die das Manko
an Intelligenz durch Grobheit ihren Arbeitern gegentiber zu ersetzen suchen.

In vielen Féllen findet man auch wieder die Ansicht, sich erst dann
ordentlich fiir die Herstellung einer Farbe einzurichten, wenn man dafiir
regelmifiigen Absatz hat, was ja theoretisch ganz schon und logisch klingt,
in der Praxis aber oft daran scheitert, dal man ohne ordentliche Ein-
richtung keine fehlerlose Ware zustande bringt und fiir unegale und
fleckige Farben keine Konsumenten findet, somit auch keine Chance hat,
mit dem Artikel ins Geschift zu kommen.

Selbstverstdndlich wird man sich bei einem neuen Artikel erst auf
eine kleinere Produktion einrichten, aber was dazu gehort, soll in Ordnung
sein, dann hat man auch Gelegenheit, Erfahrungen zu sammeln und bei
einer spiteren Vergroflerung manches rationeller zu gestalten.

Da gerade im Gebiete der Azofarben viele Miflerfolge ihren Grund
nur in der unmodernen und beschriinkten Auffassung der Organisation
und Einfilhrung eines neuen Betriebes haben, hielt ich es fiir niitzlich, bei
dieser Gelegenheit auch darauf hinzuweisen.

2. Grundieren mit der Passiermaschine.

Wie bereits erwihnt, kommt die Arbeit mit der Passiermaschine be-
reits bei einer Tages-Produktion von 500 Pfd. und je weiter dariiber
hinaus desto billiger als die Handarbeit; man wird aber auch schon
bei einem regelmifiigen, wenn auch geringeren Bedarf, z. B. wenn man
jeden zweiten Tag eine Partie von 200—250 Pfd. zu firben hat, mit Vor-
teil von der Maschine Gebrauch machen, da man hierbei einerseits nicht
so sehr von der Geschicklichkeit des Arbeiters abhiingig ist und anderer-
seits die Handschuhe erspart, was im Laufe des Jahres oft einen ansehn-
lichen Betrag ausmacht.

Fiir solche Fille kommt besonders die Timmersche Maschine in
Betracht, da sie sich leichter von nur einem Arbeiter bedienen lifit als
die windenden Maschinen, welche erst dann rationell arbeiten, wenn die
Besorgung der beiden Seiten durch 2 Leute gleichzeitig erfolgt.
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Bei den windenden Maschinen nimmt man am besten und billigsten
Trog und Armatur aus Gufeisen, wobei der Trog moglichst klein sein
soll, damit nicht zu viel Standflotte iibrig bleibt, welcher Bedingung sowohl
die Zittauer als die Timmersche Maschine entspricht. Wihrend der ver-
bleite Holztrog bei der letzteren nicht so leicht auskiihlt, wiirde die Briihe
in den flachen Eisentrogen zu rasch erkalten. Daher haben dieselben meist
einen hohlen Boden fiir Dampfheizung, was besonders im Winter not-
wendig ist.

Zweckmiflig versieht man den Trog auch mit Zuleitung fiir kaltes
‘Wasser, wodurch man nach beendeter Grundierung die Maschine rasch ab-
kiihlen und auch wihrend der Entwicklung kalt erhalten kann, selbst wenn
das Dampfventil der Heizung nicht dicht schliefit, wie dies hiufig der Fall ist.

Bei der Timmerschen Maschine 14fit sich eventuell ein Heizrohr in
den Trog legen; ich habe es allerdings nicht als notig befunden. Selbst-
verstéandlich darf man nur indirekte Heizung anwenden, um die Briihe nicht
zu verdiinnen, und es ist total schlecht, wenn man, wie ich es auch in
manchen Firbereien gesehen habe, von Zeit zu Zeit die Standflotte aus
den Tréogen der Maschine in einen Kiibel giefit und nun mittelst eines
offenen Dampfrohres wieder aufwirmt, wobei natiirlich eine sich jeder
Berechnung und Korrektur entziehende Verdiinnung stattfindet, da meist
aus der Rohrleitung schon Kondenswasser vom Dampf mitgebracht wird.

Es ist dies wieder ein Beweis, wohin die falsche Sparsamkeit fiihrt,
wenn man die Montage der Heizleitung entbehren zu konnen glaubt.

Die Arbeitsweise 148t sich auch hier wieder verschieden gestalten,
und man war frither, wo man den Grund auftretender Unegalititen immer
in der Grundierung suchen zu miissen glaubte, hierin viel dngstlicher als
heute, wo man weif}, dal die wenigsten Fehler von dort stammen.

Am sichersten arbeitet man wieder in der Weise, dafl man das Garn
einmal passiert, abwindet oder ausquetscht und jedesmal entsprechend nach-
bessert, bis 100 Pfd. durch sind; dann nimmt man die Strihne in derselben
Reihenfolge aber ohne Nachbesserung nochmals durch.

Diese Methode wendet man heute hochstens noch bei hart gedrehten
Zwirnen an, wibrend man bei gewthnlichen, einfachen Garnen und
weicheren Zwirnen, Strickgarn usw. sich die Arbeit schon wesentlich ver-
einfachen kann, indem man auf die erste Passage nach dem Abwinden oder
Quetschen sofort die zweite Passage folgen 148t.

Ich habe mich jedoch iiberzeugt, dafi einmaliges Passieren vollstindig
geniigend ist, um so mehr, als die warme, alkalisch-olige Briihe ja sehr
leicht netzt. Auf diese Weise kann man sowohl auf einer windenden
Maschine, wie auch auf der verbesserten Timmerschen in 5 Arbeitsstunden,
also im Laufe des Vormittages 1000 Pfd. Garn, selbst Rohgarn, passieren,
wihrend man bei 2maligem Passieren nur 500—600 Pfd. fertig stellt.

Gewdhnlich sind die Passiermaschinen so gestellt, daf sie auf gleiches
Gewicht winden. Um an Beize zu sparen, mufi man diese Menge abher
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auf 700 cem pro 2 Pfd. zu reduzieren suchen. Lifit die Maschine oder
die Garnsorte ein so scharfes Auswinden oder Abquetschen nicht zum, so
muf man sich auf andere Weise helfen, durch Nachwinden oder
Schleudern.

Das Egalisieren kann durch Winden oder Schleudern geschehen;
jedenfalls ist die Egalitit der Beizung, wie sie von einer windenden Passier-
maschine geliefert wird, wenn sie anch beim (len von Tirkischrot gentigt,
fiir Azofarben, bei denen Tiefe und Egalitit von der Stirke und Egalitit
des Naphtholgrundes abhingig sind, nicht ausreichend.

Mufl man durch Winden egalisieren, so stehen zu beiden Seiten
der Maschinen Windarme, so daf das von der Maschine kommende Garn
sofort vom Arbeiter iibernommen und zunichst 3—4 mal scharf (besonders
wenn die Masehine nur auf 1009/, windet oder quetscht) und dann 6—8 mal
leicht gewunden wird. Die beim Scharfwinden zuriickgewonnene Briihe
wird in die Troge der Maschine zurfickgegeben oder richtiger zur Er-
ginzung der Nachbesserung, die dann entsprechend héher zu dosieren ist,
benutzt und mit dieser gemischt.

Das abgewundene Garn wird sofort ausgeschlagen und aufgestockt
oder in eine mit Bleiblech ausgeschlagene Kiste eingelegt und mit der-
selben partienweise zum Trocknen gebracht. Diese Arbeitsweise findet
man selten, da man meist in den Betrieben, welche eine Passiermaschine
anwenden, auch eine Schleuder hat; doch kommt es sehr hiufig vor, daf
man die Schleuderbriihe nicht auffangen kann und daher zur Wieder-
gewinnung eines Teiles 3 mal scharf nachwinden lassen muf.

Die Timmersche Maschine gestattet zwar, wenn man das Aus-
quetschen lange genug fortsetzt und die Rénder immer wieder nach der
Mitte bringt, eine befriedigende Egalitit zu erreichen, aber dann ist die
Produktion viel zu klein und wird man auch hier besser tun, nach kurzem,
scharfem Abquetschen das Egalisieren der Schleuder zu iiberlassen.

Hat man eine Schleuder, so bringt man das Garn genau so, wie
es beim Passieren von Hand beschrieben ist (je 20, 50 oder 100 Pfd.,
nach der Grofe der Zentrifuge), in 2—4 Paketen zum Schleudern (10 Min.).
Hat man eine eigene Schleuder mit Blei-, Zinn- oder Hartgummi-Aus-
kleidung, so kann man auch die Schleuderbriithe, zweckmiifiiz den ersten
Teil, solange sie in starkem Strahle abfliefit, auffangen und zur Erginzung
der Nachbesserung verwenden.

Fiir besonders reine und klare Farben wird man aber besser tun,
die Schleuderbriihe nicht mit zu benutzen bezw. diese Garne zuerst mit
ausschliefflich frischer Beize zu naphtholieren und die erhaltene Schleuder-
brithe erst fiir folgende, ordiniire Garnsorten zu verarbeiten.

Dafi Chlor- und S#iuredimpfe dem gebeizten Garne schidlich
sind und daher sorgfiltig fern gehalten werden miissen, ist bereits erwihnt,
und ich mochte nur nochmals daran erinnern, dal in solchen Betrieben,
wo die Zentrifuge in einem anderen Raum steht, in welchem solche
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Dimpfe auftreten kionnen, durch ein Bedecken der Schleuder dafiir gesorgt
werden mufi, daf dieselben nicht mit der Luft durch das in der Trommel
befindliche Garn gesaugt werden.

Ferner muff der Raum, wo man beizt, trocken und warm sein, damit
nicht von der Decke Wassertropfen auf das gebeizte Garn fallen, weil
jeder Tropfen einen hellen Fleck erzeugt, indem er das Naphtholnatrium
wegsplilt. Wasserrohre, die im Sommer schwitzen wiirden, miissen
isoliert oder umwickelt sein, wenn sie in die Hohe gefiihrt sind. Da
direktes Sonnenlicht das naphtholierte Garn rasch briunt und diese
Stellen nach dem Entwickeln eine gelbere Farbe zeigen, mufl man das
Garn, wenn es von Sonnenstrahlen getroffen wird, mit Papier oder
Tiichern bedecken.

Dagegen soll das Lokal hell sein, damit man Fehler oder Flecken
sofort bemerken kann. Nachdem ich bereits in dem Kapitel iiber hygienische
und sanitire Einrichtungen die weiteren hier in Betracht kommenden
Umstéinde erdrtert habe, konnen wir uns nun dem chemischen Teil der
Arbeit zuwenden.

3. Bereitung der Grundierbriihe.
a) Alpha- und Beta-Naphthol.
Der Hauptbestandteil der Grundierbriihe ist das Naphthol.
Wie bekannt, existieren 2 verschiedene Naphthole, die man als
Alpha und Beta bezeichnet und denen man die folgenden Formeln gibt:
OH H H

oo Soe ™

H

Von den Eigenschaften interessiert uns hier in erster Linie die
Lioslichkeit in Alkalien, wobei sich zeigt, daf Alpha-Naphthol
einen” Laugen-Uberschul braucht, wihrend man Beta-Naphthol sogar
noch in Lisung bringen kann, wenn man etwas weniger als die berechnete
Laugenmenge zugibt. Allerdings sind solche Liésungen nur klar, solange
sie hei sind, und scheiden beim Erkalten einen Teil des Naphthols
kristallinisch aus.

Fiir die Garnfirberei sind derartige Liosungen unbrauchbar, da,
selbst wenn man die Passierbriihe klar halten kann, die Ausscheidung im
Garn vor dem Schleudern erfolgen wiirde, was stark abstaubende Firbungen
zur Folge hitte. Dagegen macht man in der Stiickfiirberei, wo man
rasch foulardieren und ausquetschen kann, von solchen Liosungen Gebrauch.

Ferner ist zu beachten, daf nur das Beta-Naphthol reine und
lebhafte Farben gibt, das Alpha dagegen meist braune Tténe erzeugt, die,
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in geringen Mengen dem Rot beigefiigt, die Farbe stumpf, ziegelrot machen.
Es ist daher wichtig, ein Beta-Naphthol zu haben, das, soweit als dies
bei einem technischen Produkt moglich ist, von beigemengtem Alpha frei ist.

Untersuchung .von Beta-Naphthol auf Reinheit.

Um sich bei einem Handelsprodukt in dieser Richtung zu ver-
gewissern, ist es am sichersten, das Naphthol zu reinigen, indem man es
in siedendem, absolutem Alkohol moglichst konzentriert 19st, diese gesittigte
Losung heif} filtriert und aus dem Filtrat durch Abkiihlen das nun nahezu
chemisch reine Beta-Naphthol kristallisieren lifit. Nachdem dasselbe ab-
gepreft und getrocknet ist, stellt man damit nach gleichen Verhiltnissen
eine Grundierung her wie mit dem Handelsprodukt und firbt dann damit
gebeizte (Garnstrihne in der ni#mlichen Entwicklungsflotte aus.

Je reiner die Handelsware war, um so geringer wird der Unter-
schied der beiden Firbungen in Blaustich und Reinheit sein. Bekanntlich
liegt die Naphtholfabrikation nur in wenigen Hinden und kommen meist
nur die Naphthole von den Farbwerken Hochst, der Chemischen
Fabrik Griinau bei Berlin und von Levinstein Ltd. auf den Markt.

Wihrend diese Fabriksprodukte meist eine befriedigende Reinheit
aufweisen, kommen auch, besonders im Zwischenhandel, Naphthole zu etwas
billigeren Preisen aunf den Markt, die durch zugesetztes Sulfat (Glauber-
salz) verdiinnt sind, was sich durch eine einfache Aschenbestimmung
leicht konstatieren lifit, da reines Naphthol ohne Riickstand absublimiert
oder verbrennt.

Alpha-Naphthol wird nur ausnahmsweise Anwendung finden, um
in Mischung mit Beta-Naphthol Bordeauxnuancen zu erzielen; da dieselben
aber stumpf und matt sind, ist die Verwendbarkeit eine sehr beschriinkte.

Blaustichigere Naphtholmarken (Naphthol R).

Grofiere Wichtigkeit fiir die Garnfirberei haben dagegen die unter
der Marke Naphthol R zuerst von den Hochster Farbwerken ge-
lieferten Mischungen von Beta-Naphthol mit dessen Monosulfosiure ,F*
bezw. dem Natronsalz derselben.

Diese Mischungen verdanken ihre Entstehung einer Beobachtung,
die ich bei Versuchen tiber Erhohung der Schweiflechtheit des gekupferten
Dianisidinblaus machte, wobei neben dem Blau auch immer Rot gedruckt
wurde, um zu sehen, ob sich die verschiedenen Grundierungen auch fiir
Blau-Rot-Artikel eignen.

Hierbei zeigte nun eine Mischung von Beta-Naphthol mit der
,F*-Sture ein viel blaustichigeres Rot, weshalb die Sache dann weiter
verfolgt wurde und die Tatsache ergab, dafi schon geringe Zusitze von
F-Siure zum Naphthol den Nitranilin-Azofarbstoff wesentlich blaustichiger
machen, ohne dafl die Seifechtheit durch die Bildung eines léslichen ponceau-
artigen Korpers merklich beeintrichtigt wird; erst bei groflen Zusitzen
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wird letzterer durch Kochen der Seife aufgelist und abgezogen, wodurch
die restierende Farbe mager und infolgedessen gelbstichig erscheint.

DasNatronsalzderF-Siure wird von der Firma L. Cassella & Co.
unter dem Namen ,Nuanciersalz* in den Handel gebracht, welches sich
der Farber dann selbst mischen kann; doch mochte ich gleich hier be-
merken, daf der anfangs empfohlene Zusatz von 1/,—1/,, bereits zu viel
ist, wenn es auch im Interesse des Verkiufers liegt, die Verwendung eines
Spezialproduktes zu fordern.

Der Formel Cyy HgONa . SO, Na entspricht ein Molekulargewicht 268
und ein Gehalt von 84 9/, Naphthol-Sulfosiure, wihrend die Handelsware
85—86 9/, enthilt, also bisweilen etwas alkaliirmer ist. Auferdem ent-
hilt sie aber oft noch etwas Dioxynaphthalin, welches fiir sich einen
braunen Azokorper ergibt und somit schidlich ist, doch lifit es sich aus
dem Natronsalz mit Ather extrahieren und nachweisen. Ein Nuanciersalz,
das merkliche Mengen Dioxynaphthalin enthilt, ist allerdings zur Ver-
schonerung des Rot unbrauchbar.

Die Zusammensetzung des Naphthols R ist folgende: 5,900 kg
F-Saure-Natronsalz entsprechend 5,000 kg freier F-Siure (ist Hquivalent
mit 3,150 kg Naphthol) und 94,100 kg Beta-Naphthol geben 100,000 kg
Napthol R, und diese sind #quivalent mit 97,250 kg Naphthol, also um
2,759/, schwicher als dieses, so daf 25 g Naphthol R iquivalent mit
24,33 g gewohnlichem Beta-Naphthol sind.

Die Versuche, ein Naphtholderivat zu finden, das auch in griéferen
Mengen anwendbar wire, haben bisher zu einem praktisch brauchbaren
Resultate nicht gefiihrt. Allerdings wiirde das von O. N. Witt dargestellte
und beschriebene Naphthacetol, welchem folgende Zusammensetzung
zukommt (es ist demnach ein Derivat des Alpha-Naphtholes, aber mit be-
setzter Para-Stellung), fiir sich allein angewendet, mit Nitranilin einen

H OH
H ’é (J\C/ O\O| H
o 1
Seong?
H |

H-N—CO . CH,

H

schon granatroten Azofarbstoff von lebhafter Nuance und guter Seifechtheit
ergeben, aber der Preis des Korpers, dessen Herstellungspatent von der
Berliner Aktien-Gesellschaft fiir Anilin-Fabrikation erworben
wurde, sollte 20—25 M. pro Kilogramm betragen, was jede Verwendung
im Gebiete der Baumwollfiirberei von vornherein ausschlof.

Damit soll aber nicht gesagt sein, daff es der Technik nicht vielleicht
doch gelingt, eine billigere Herstellungsweise fiir diesen Korper zu finden
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oder aber ein analog wirkendes Produkt unter giinstigeren Verhiltnissen
Zu erzeugen.

Da in vielen Fillen die Anwendbarkeit des Nitranilinrot vom Er-
reichen des Blaustiches, wie ihn das Tirkischrot hat, abhingt, so wird
jener Féarber imstande sein, davon zu profitieren, welcher zuerst ein solches
Nuancierungsmittel, das die wissenschaftliche Technik bietet, aufnimmt und
anwendet.

Es ist dies wieder ein Beweis, wie wichtig es fiir den Fachmann
in der Firberei ist, auch die Fortschritte auf dem Gebiete der Farben-
Industrie zu verfolgen.

Herstellung der Naphthollgsungen.

Um ganz sicher zu sein, daB sowohl Naphthol wie 01 gut gelost
ist, bereitet man jeden Ansatz fiir sich und mischt erst die klaren Lisungen.

Die erforderliche Menge Naphthol wird in die 10-—11fache Menge
kochend heiflen, wenn moglich kalkfreien Wassers eingeriihrt oder auch
in ein trockenes Gefif (Steinzeugtopf, emaillierten Kessel oder Holzbottich)
gebracht und darin durch Ubergieflen und Rithren mit dem kochenden
Wasser angeteigt. Weniger zweckmiflig ist es, das pulverige Naphthol
in ein feuchtes Gefifi zu geben und dann erst mit Wasser zu iibergiefien,
weil hierbei ein Ankleben am feuchten Boden stattfindet und die gebildeten
Krusten und Knollen sich viel schlechter verteilen lassen, als wenn man
ihre Bildung durch Anwendung trockener Geschirre oder durch Einriihren
des Naphthols ins Wasser im vorhinein verhiitet hat.

Das im heiflen Wasser aufgeschlimmte Naphthol 1:#8t sich nun leicht
durch Zugabe der erforderlichen Laugenmenge als Naphtholnatrium in
Losung bringen.

‘Wenn man aus spiter zu erdrternden Griinden die Lauge vor Ge-
brauch auf 22° Bé. verdiinnt hat, so braucht man dem Gewichte nach bei
Naphthol R die doppelte, bei gewthnlichem Beta-Naphthol im Minimum
die 1/,fache Menge an Lauge.

Es ist zu bemerken, dafi der Effekt der F-Siure nur bei Gegenwart
eines kleinen Laugeniiberschusses iiber die zur Bildung von Naphtholnatrium
notige Menge ein so glinstiger ist, withrend man, wie schon bemerkt, bei
Beta-Naphthol mit einer viel kleineren Laugenmenge eine schinere Farbe
erzielt.

Man gibt die Lauge unter stetem Rithren zu, wobei die Fliissigkeit,
wenn das Wasser kalkfrei und gentigend heiff war, sehr schnell klar wird.
Ist die Temperatur eine niedrigere, so dauert die Lisung etwas linger,
weshalb man am sichersten so arbeitet, daBl man nach Zusatz der Lauge
10—15 Min. stehen 148t und wihrend dieser Zeit ofter griindlich durch-
riihrt, damit auch grobere Naphtholteile, die sich vielleicht am Boden ab-
gesetzt haben konnten, aufgewirbelt und geldst werden.

Sollte die Losung trotzdem nicht klar werden, was z. B. der Fall
sein kann, wenn die Lauge nicht rein ist, so probiert man, ob tiberhaupt
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durch grifieren Laugenzusatz zu einer abgemessenen Menge der Briihe
Klérung erreichbar ist, und kann auf diese Weise die erforderliche Laugen-
menge ziemlich genan ermitteln, so daf man nachher keinen stérenden
Laugeniiberschuf§ hineinbringt. Man schopft z. B. 1/, 1 der triiben Briihe
heraus und gibt 50 ccm Lauge zu, wobei die Brithe klar wird; dann setzt
man nochmals 1/, 1 triitber Brithe hinzu und muf vielleicht noch 10 ccm
Lauge zugeben, damit der Liter Briihe sich klirt, dann weif man, daf
pro Liter des trilben Ansatzes, dessen Volumen man ja kennt, noch 60 ccm
Lauge erforderlich sind, um eine klare Losung zu erhalten.

Hat man einen Duplexkessel, so kann man zur Beschleunigung der
Losung auch aufkochen, doch ist es meist nicht notig.

Keinesfalls darf man aber eine triibe Lésung, die noch festes Naphthol
oder Naphtholnatrium enth#lt, weiter verwenden, da solches ungelostes
Naphthol die Ursache eines starken Abreibens der fertigen Farbe sein
kann. Auflerdem ist die Grundierung entsprechend dem ungelésten An-
teile schwiicher.

Sehr unpraktisch ist die von manchen Farbenfabriken gegebene
Vorschrift, das pulverformige Naphthol direkt mit Taunge von
36—40° Bé. zu mischen, da sich hierbei unter Erwirmung Klumpen von
Naphtholnatrium bilden, die im Innern noch freies Naphthol einschliefilen
und durch bloBes Ubergiefen mit heifem Wasser und leichtes Durch-
riihren nicht zu verteilen sind, sondern ein lingeres tiichtiges Kochen
erfordern, was man sich ersparen kann, wenn man, wie ich angegeben
habe, arbeitet.

Da man die Grundierung erst morgens bereitet, bedingt eine lingere
Prozedur eine Verzigerung des Beginnes mit dem Passieren, und wenn
man bis Mittag nicht die Partie durch das Naphthol und in der Trocknerei
hat, muf man entweder einen Teil des Garnes zuriicklassen oder man
riskiert, abends mit dem Entwickeln nicht rechtzeitiz fertig zu werden,
so dafl einerseits gebeiztes Garn iiber Nacht liegen bleibt, andererseits
unbenutzte Entwicklungsbriihe weggeschiittet wird.

Es ist daher fiir einen rationellen Betrieb wichtig, die Herstellung
der Grundierung so rasch als méglich auszufiihren, und dies gelingt dann,
wenn die Materialien abends vorher schom abgewogen und gemessen in
ihren Geschirren vorbereitet sind, so daf man morgens nur die Gefiifie
bis zu den angebrachten Marken mit kochendem Kondenswasser zu fiillen
und die Substanzen in der angegebenen Reihenfolge zuzugeben hat.

‘Wenn das Naphthol ordentlich gelost ist und beim Aufriihren
nach kurzem Stehen keine Kornchen von ungelostem Naphthol oder
bei zu niedriger Temperatur auskristallisiertem Naphtholnatrium mehr
sichtbar werden, so kann man die Losung in das mit warmem Wasser
und dem Rotile beschickte Beizenfafi iibergieflen, wobei stets zu beachten
ist, ob kein Bodensatz zuriickbleibt, der eventuell nochmals mit heiflem
Wasser gelost werden miifite, was jedoch bei richtiger Arbeit nicht vor-
kommen darf.
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b) Die Natronlauge.

Der zweite Korper, dessen wir zur Herstellung der Grundierung
bedtirfen, ist die Natronlauge, weshalb ich auch fiber diese einige Be-
merkungen hier anschliefen muf. Unreine Laugen, die grifiere Mengen
von Glaubersalz, eventuell auch Schwefelnatrium, Sulfite usw. enthalten,
sind schlecht. Man soll daher zum ILbsen des Naphthols eine reine
Atznatronlauge beniitzen, wie man sie entweder von den chemischen
Fabriken in Ballons bezieht oder sich auch durch Auflésen von gutem
Atznatron selbst bereiten kann, wenn man die nétigen Gefife zum Losen,
Kldren und Kiihlen derselben hat.

Da aber der Laugenbedarf in der Azofiirberei ein relativ kleiner ist,
wird man meist fliissige Lauge von 36—420° Bé. beziehen und verdiinnen,
da sich hierbei immer noch Verunreinigungen absetzen, die in der starken
Lauge gelost waren und sopst spiter in der Naphtholbriihe ausscheiden
und diese triiben wiirden.

Die Verdiinnung hat weiter noch den Vorteil, daf die Lauge diinn-
flissiger wird, sich besser messen 148t und daf kleine Fehler beim Wigen
oder Messen weniger fithlbar sind wie bei den hohen Konzentrationen.
Endlich wirken auch Tropfen der verdiinnten Lauge nicht mehr so itzend
auf Haut, Kleider und Schuhe wie bei unverdiinnter Lauge.

Als eine solche zweckmifige Konzentration hat sich jene von 220 Bé.,
was nahezu einer 4fach normalen Lauge entspricht, in Druckerei und
Stiickfirberei eingebiirgert, und ich habe dieselbe auch in der Garnfirberei
beibehalten, wéhrend in den Rezepten anderer Fabriken meist die stirkeren
Laugen von 36-—42° Bé. vorgeschrieben sind.

Zu beachten ist, dal beim Verdiinnen starker Laugen eine Er-
wirmung eintritt, so dafl man erst nach Wiederabkiihlung die Dichte
messen kann, sowie dafi die schwere Lauge anfangs zu Boden sinkt oder
unten bleibt und ein griindliches Durcharbeiten mit einer Kriicke, nicht
blof mit einem Stock, nétig ist, um eine homogene Mischung zu erreichen.

Verwendet man hierzu hartes Wasser, so wird dessen Kalk in Form
einer flockigen Schaumschicht an der Oberfliche ausgeschieden, welche
dann nach dem Erkalten und lingerem Stehen zu Boden geht und die aus
der Lauge stammenden Triibungen, wohl meist kieselsaure Tonerde und
Eisenoxyd, mitnimmt. Man mufl daher diese Verdiinnung entsprechend
frither vornehmen und stellt dazu je nach der Grofie des Betriebes
1—2 eiserne Fisser oder Kessel von 100—200 1 Inhalt im Vor-
bereitungsraum auf, die mit Marken fiir ein bestimmtes Volumen, einem
eisernen Ablafhahn ca. 10 ¢m tiber dem Boden zum Abziehen der reinen
Lauge und einem Bodenspund zum Ablassen der trithen Lauge, die man
durch Filtrieren kliren kann, versehen sind.

Hat man 2 Fisser, so benutzt man sie abwechselnd, hat man nur
eines, so zieht man schlieflich so viel Lauge, als man fiir 2 Arbeitstage
braucht, in einen Ballon ab und bereitet im Fasse einen frischen Ansatz.
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Die Dichte kann man natiirlich auch rasch bestimmen, indem man
etwas herausschopft, durch Einstellen des Zylinders in kaltes Wasser ab-
kithlt und dann das Ardiometer einsenkt; nur ist darauf zu achten, daf
sich keine Luftblasen oder Flocken an dasselbe setzen, da erstere das
Ariometer heben und somit die Dichte zu grofi zeigen, wihrend die Flocken
durch ihr Gewicht das Instrument hinabziehen und zu wenig zeigen. Ist
die Lauge beim Verdiinnen stark trilb durch den vom Wasser stammenden
Kalkschlamm, so mufl die Probe filtriert werden.

Ist die Lauge zwar richtig eingestellt, aber zur Zeit des Gebrauches
noch warm, so wiirde eine Messung zu wenig Atznatron ergeben, weshalb
man in diesem Falle am einfachsten die erforderlichen Mengen durch Ab-
wiegen bestimmt, wodurch man sich vom Einflufl der Volumeniinderung mit
der Temperatur unabhingig macht.

Wenn der Inhalt des Eisenfasses und die Dichte der vorhandenen
starken Lauge bekannt sind, l#fit sich die von letzterer erforderliche Menge
nach folgender Tabelle rasch bestimmen.

Tabelle zur Einstellung 22 gradiger Natronlauge.
Um 100 1= 118 kg Natronlauge von 229Bé. einzustellen, braucht man :
von 30 gridiger Lauge 79,4 kg = 62,9 1, dazu 37,1 1 Wasser,

” 34 » » 6775 ” = 5177 ” ”» 4873 ki ”
, 36 634 , =476 , , 524,
. 38 . 57,9 , =427 ', 5713,
40 b ” 5379 ” = 3970 ” ” 61)0 ” ”
42 ” ” 5072 ” = 3576 ” ” 6474 ” ”

" ? H
Jedenfalls muf in dem Fal tber der Marke noch geniigend Raum
sein, dafl man tiichtig riihren kann, ohne dafi etwas verloren geht, und
dafl man auch nach Bedarf noch etwas Lauge oder Wasser zugeben und
durchmischen kann.

Zum Abmessen der Lauge hat man Mefigefifie aus Nickel-
blech, fiir kleinere Mengen Glaszylinder, die ebenso wie die Ardometer
nach jedesmaligem Gebrauche gereinigt werden miissen, da die Lauge sonst
das Glas anitzt und ein Arsiometer durch Gewichtsverlust und Rauhigkeit
ganz falsche Dichten gibt.

Uber die Verwendung von Kalilauge anstatt Natronlauge werde
ich spiter noch einige Versuche anfiihren, praktische Bedeutung hat erstere
bisher nicht.

¢) Die Olpriparate.

Ein sehr wichtiger Bestandteil der Grundierung sind die O1-

priaparate. Dieselben kinnen in zwei Formen verwendet werden: als

Rotile und als Seifen.
Nachdem man gefunden hatte, dafi ein Zusatz von Rot6l zur Erzielung
eines schonen und nicht absublimierenden Rot bei Nitranilin notwendig sei,
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begnligte man sich zuniichst mit der Ausmittlung der fiir diesen Zweck
erforderlichen Menge, ohne dem Einflusse der Herstellung und Zusammen-
setzung des Oles weiter nachzugehen, und es ist das Verdienst des zu
Anfang der 90er Jahre bei der Fabriques de Produits chimiques de Thann
et Mulhouse als Kolorist titigen Dr. Feer, zuerst diesen Gegenstand unter-
sucht und mit Erfolg bearbeitet zu haben.

Er fand, daf man bei Verwendung eines besonders hergesteliten
Rotbles mit Nitranilin ein viel schtneres und blaustichigeres Rot erhalte,
und gab folgendes Rezept zur Herstellung von:

Tiirkischrotol nach Thanner Verfahren.

In 6 kg Rizinusol Ia 148t man unter fortwihrendem Riihren wihrend
12 Std. 2 kg Schwefelsiure von 66° Bé. langsam eintropfen, wobei eine
Erwirmung des Oles durch Eiskiihlung verhindert wird. (Wie hoch die
Temperatur hierbei gehen soll, ist nicht angegeben; bei sehr niedrigen
Temperaturen wird einerseits das Ol sehr dickfliissig, wodurch das Mischen
der Siure mit demselben erschwert und leicht unverindertes Ol, von
sulfuriertem eingehiillt, der Einwirkung der Séinre entzogen wird, anderer-
seits geht die Reaktion sehr langsam vor sich.) Hierauf 1ifit man das Ge-
misch weitere 12 Std., also tiber Nacht stehen; dann wird das stark saure
01 (man sulfuriert mit 339/, Schwefelsiure; also viel mehr, als man fir
gewshnlich anwendet) gewaschen, wozu man es mit 30 1 Wasser von
500 C. (jedenfalls Kondenswasser) gut durcharbeitet, kliren lifit, das saure
Wasser moglichst abzieht und das 01 durch Umlbsen nochmals reinigt, indem
man es mit der Mischung von 151 Wasser (Kondens) und 1 1 Natronlauge
von 38°% Bé. auflost und daraus durch einen folgenden Zusatz von 1 1 Salz-
siure von 19° Bé. wieder ausscheidet, abermals klsiren l:ifit, das salzhaltige
Wasser abzieht und unter Zusatz von Wasser mit 800 ccm Lauge von
380 Bé. auf 14 kg einstellt, wodurch man ein Rotdl von ca. 509/, Fettsiure-
gehalt erhilt.

Man kann dasselbe wohl auch auf einen Gehalt von 609/, stellen,
doch ist beim Zusatz der Lauge Vorsicht notig, da solche hochsulfurierten
Ole bei stirkerer Einstellung, wenn man sie vollstindig neutralisieren will,
sehr dickfliissig und schwerer loslich werden.

Die Herstellung ist jedoch eine ziemlich umstindliche, und ich habe
daher versucht, Ole, die auf einfacherem Wege erzeugt sind, zu verwenden.
Will man eine hohere Konzentration erreichen, so muB man den Gehalt
des Oles an Sulfaten durch mehrmaliges Waschen moglichst herabdriicken
und benutzt hierbei zweckmiiflig folgendes bewihrte Rezept zur Her-
stellung von

Rotdl fiir Azofarben nach vereinfachtem Verfahren.
20 kg Rizinusol Ia werden in einem Topf aus Steinzeug oder einem

verbleiten oder emaillierten Kessel unter Kiihlung durch langsamen Zusatz
von 259/, =75 kg = 2700 ccm Schwefelsiure von 66° Bé. sulfuriert, was
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ca. 6 Stunden dauert; dann riihrt man noch einige Zeit gut durch und
146t 36 Stunden in einem gleichmifiig warmen Raume stehen.

Zum Waschen nimmt man auf obige Portion 90 1 lauwarmes Kondens-
wasser, rithrt die Olmasse mit dem Wasser mittelst einer holzernen Kriicke
gut durch, worauf man 12-—24 Stunden zum Kliren stehen 1#8t; dann
zieht man das Wasser ab und wischt das Ol ein zweites Mal mit 90 1
lauwarmem Kondenswasser, dem man 1250 g Kochsalz zugesetzt hat, damit
sich das Ol leichter abscheidet, 14t nach dem Durchriihren wieder
24 Stunden Kkliren, zieht das Salzwasser, das nur mehr schwach sauer
reagiert, ab und wischt zum dritten Male mit 90 1 kaltem Kondenswasser
und 1250 g Kochsalz, 1#8t 24—48 Stunden kliren, zieht das Wasser so
vollstiindig als moglich ab, indem man immer einige Zeit wartet und
wieder ablifit, bis sich kein Wasser mehr abscheidet.

Das saure Ol wird dann durch vorsichtiges Einrtihren von 1750 ccm
Natronlauge von 36° Bé. so weit neutralisiert, bis es klar und durch-
sichtig erscheint und Schaumblasen gibt; eine groBere Dosis Lauge ist zu
vermeiden, da sonst das Ol unter merklicher Erwirmung dickflissig und
zih wird und sich dann im Wasser nur langsam verteilt und Iost. Man
erhilt so ein noch etwas saures (1 von einem Fettgehalt von 80—85 9/,.
Will man es ganz neutral und wasserloslich haben, so mufl man gleich-
zeitig verdlinnen: 28 1 Rotdl von 80—8509/, schwach sauer werden mit
5 1 Kondenswasser und hierauf (nicht vorher!) 4 1 Natronlauge von 22° Bé.
(also jedenfalls nicht mit einer 36—40 gridigen, sondern mit verdiinnter
Lauge!) vermischt, wodurch man 37 1= 388 kg neutrales, auch ohne Alkali-
zusatz klar 16sliches Natronrotsl von 60 ©/, Fettgehalt erhilt.

Ich habe mich jedoch iiberzeugt, dafi es fiir die Zwecke der Azo-
fiarberei gar nicht notwendig ist, ein dreimal gewaschenes Ol zu verwenden,
und daher in jemen Fillen, wo es rentiert, das Rotdl selbst zu bereiten,
d. h. wo man in der Lage ist, das Rizinusol in Waggon- oder Schiffs-
ladungen zu kaufen und die gerade in diesem Artikel sehr variablen
Konjunkturen des Marktes auszunutzen, das im folgenden beschriebene
Verfahren mit gutem Erfolge angewendet.

Zu beachten ist, dafi eine zu niedrige Temperatur die Sulfurierung
stark verzogert und das dickflissige Ol dem Durchrithren grofien Wider-
stand bietet, weshalb man im Winter das Ol wenigstens einen Tag vorher
schon in den warmen Arbeitsraum bringen soll, damit es dessen Temperatur
annimmt. Als Ol kann man auch zweite Pressung verwenden, wenn sie
nicht gar zu braun ist, wodurch man auch etwas billiger arbeitet.

Zum Sulfurieren beniitzt man entweder einen doppelwandigen
Kessel, der innen gut verbleit oder emailliert und #hnlich wie die in
Farbkiichen gebrauchten Duplexkessel zum Umkippen eingerichtet ist,
wobei man den Zwischenraum entweder durch kaltes Wasser kiihlen oder
durch heifles Wasser erwiirmen kann (Dampfheizung wie bei Kochkesseln
ist nicht zu empfehlen), oder man hat ein Gef#dfi aus Steinzeug, das
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in einem Bottich oder ¥af} steht und auf diese Weise ebenfalls angewirmt
oder gekiihlt werden kann. Letztere Vorrichtung kann man sich selbst
zusammenstellen, erstere mufl von einer Fabrik bezogen werden.

Apparate zur Herstellung von Rotol.

Die Einrichtung eines Duplexkessels ist aus der Skizze Fig. 31 wohl
ohne weiteres verstindlich; die Zapfen, um welche der Kessel gekippt werden
kann, sind hohl und mittelst Stopfbiichsen einerseits mit einer Zuleitung fiir
kaltes, andererseits einer solchen fiir warmes Wasser in Verbindung. Als AbfluB
fiir dieses Wasser dient ein groferer Hahn am Mantelboden und auBerdem ist
am oberen Rande ein Lufthahn, da sich der Mantel nur dann vollstindig mit
Wasser fillen kann, wenn man den Lufthahn so lange offen laBt, bis dort
Wasser herausspritzt.

Das Entleeren des Inhaltes erfolgt durch Umkippen des Kessels, was mit
Hilfe eines Schneckenrades auf einem Zapfen und einer im Gestell gelagerten
eingreifenden Schnecke leicht durch einen Arbeiter zu machen ist und den
weiteren Vorteil hat, da8 der Kessel in jeder Lage stehen bleibt. Das

Riihrwerk kann sowohl aus Holz wie
auch aus verbleitem FEisen ange-
fertigt sein.

Will man sich jedoch die Ein-
richtung selbst herstellen, wie dies
in den meisten Farbereien der Fall
sein wird, so hilt man sich besser
an den zweiten Modus, indem man
ein Steinzeuggefa von ca. 80
bis 90 1 Inhalt mit einem Hahn aus
gleichem Material am Boden, wie
solche von den chemischen Fabriken
vielfach gebraucht werden und relativ
billig zu haben sind, z. B. von Rohr-

mann in Zwickau, der Tonwarenfabrik Bettenhausen-Kassel, der
Chemischen Fabrik Aussig etc., in ein etwas groBeres FaB derartig einsetat,
daB der Hahn durch einen Ausschnitt heraustritt. Dann wird der Hahn mit
starkem Wasserglas bestrichen und fest eingerieben, bis er gut sitzt, worauf
man ihn einige Tage ruhig stehen ldBt, damit er sich verkittet. Hierauf wird
der Raum um den Hahn dicht verpackt; damit der Boden des Topfes im Faf
fest steht, kann man etwas diinnen Zementmortel in den Zwischenraum gieSen
und erhérten lassen.

Hierauf wird der Zwischenraum oben durch 3 dem Topf auBen angepaBte
Holzsegmente fast ganz bedeckt. Damit durch das Gewicht des gefiillten Topfes
nicht etwa der FaBboden hinabgedriickt wird, ist es gut, denselben durch ein
Holzkreuz zu unterstiitzen.

Zum Kiihlen filhrt man die Zuleitung des kalten Wassers durch ein Blei-
rohr oder einen Schlauch bis hinab zum Boden, wihrend das verbrauchte und
erwirmte Wasser durch ein oben nahe dem Rande angebrachtes Uberlaufrohr
entfernt wird, Zum Anwarmen des Oles, wenn es zu kalt ist, braucht man nur
eine Zuleitung fiir warmes Wasser, nachdem man vorher das kalte durch einen
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Bodenspund oder Hahn abgelassen hat. Fig. 32 illustriert die Anordnung einer
solchen Garnitur. Nach einiger Zeit 188t man dann das erkaltete Wasser wieder
am Boden ab und wiederholt nétigenfalls die Fiillung.
Da man das Fa mit dem
Topf zum Abziehen des fertigen Oles
etwas schrig stellen muB, ist bei
der Montage der Wasserzuleitungen
darauf Riicksicht zu nehmen und
daher Bleirohr oder Schlauch zu
empfehlen. Das Fa$ stellt man nicht
direkt auf den Boden, sondern in
eine solche Hohe, daf sich bequem
ein geeignetes Gefi zum Abziehen
des Oles unter den Hahn setzen laBt.
Noch besser ist es, wenn man
dasselbe auf einem so hohen Podium
montieren kann, daB man direkt das
Waschfa darunter haben und das
sulfurierte Ol unmittelbar in letzteres
laufen lassen kann.
Sehr wichtig ist die richtige
Form und Wirkungsweise des Riihr-
werkes. Da das Ol mit steigender
Sulfurierung immer dickflissiger und
ziher wird, so ist es sehr leicht
moglich, da8 durch den Riihrer die
ganze Olmasse als ein zusammen-
hingendes Ganzes im Topf einfach
nur in Rotation versetzt wird und
die zuflieBende Schwefelsiure so lange
an der Oberfliche des Oles sich an-
sammelt, bis sie zwischen der ro-
tierenden Olmasse und den GefaB-
wianden hinabsinken und sich dabei
mit dem Ol mischen kann,
Die Folge eines solchen schlech-
ten Rithrens sind Ole, die einerseits
durch ortlichen Saure-Uberschuf ver-
kohlte, braune Oxydationsprodukte
enthalten und stark nach schwefliger
Sgaure riechen, daneben aber auch
durch ortlichen Mangel an Séure un-
zersetztes Fett enthalten und beim
Neutralisieren die bekannten weien,
harten Klumpen geben, die das Ol
stets trilben und ein starkes Abschmieren bei allen Farben, die man damit her-
stellt, zur Folge haben.
Es ist daher wesentlich, den Rithrer so zu gestalten, da wirklich eine

Mischung innerhalb der Olmasse stattfindet, und ich habe diesen Zweck in der
Erban, Garnfirberei. )

a
Fig. 32.
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Weise erreicht, daf ich nur die eine Hilfte des holzernen Riihrers, der weder
geleimt noch mit eisernen Nigeln oder Schrauben versehen sein darf, mit einem
so nahe als moglich der Topfwand vorbeistreifenden Fliigel versehe, der bloB
1--2 schwache Rippen zur Versteifung hat und hauptsichlich dazu bestimmt
ist, die an der Wand liegende gekiihlte Olschicht immer wieder von dort weg-
zuschaffen und zu mischen. Anstatt eines zweiten Fligels trigt die Riihr-
spindel 3—4 schriig gestellte, holzerne Schaufeln, die den Zweck haben, eine
Bewegung von unten nach oben und hierdurch ein Vermengen der oben zu-
flieBenden Ssure mit der ganzen Olmasse zu bewirken, was bei ziemlich lang-
samem Gange des Rithrers mit ca. 30—40 Touren sehr gut gelingt.

Eventuell kénnen auch in der zum Fliigel senkrechten Ebene noch einige
solcher Schaufeln mit entgegengesetzter Neigung angebracht werden, doch habe
ich bei einer Olmenge von 60 kg schon mit der beschriebenen einfachen Form
des Riihrers befriedigende Resultate erzielt. Wichtig ist dabei, daB die unterste
Schaufel den Boden des Topfes bestreicht.

Um die Temperatur in der eigentlichen Reaktionszone jederzeit ohne
Storung des Betriebes zu sehen, setze ich das Thermometer durch eine Bohrung
der obersten Schaufel ein und befestige die Skala oben mit einer Schleife aus
Bleiblech an der Riihrspindel, so daB man auch wihrend des Ganges bequem
ablesen kann.

Da die Sulfurierung am besten bei 35° C. stattfindet und die Temperatur
hierbei weder unter 30° sinken noch iiber 40° steigen soll, so kann man diese
Grenzwerte an der Skala rot markieren, so daB der Arbeiter sofort sieht, ob er
mehr oder weniger kiihlen soll.

Der Holzrithrer ist mit dem oberen Ende der Spindel in den Kopf einer
Vertikalwelle eingesetzt, so da man, wenn ein solcher Riihrer schadhaft wird,
denselben ohne Schwierigkeit gegen einen neuen austauschen kann. Diese Welle
ist mittelst Gleitkeil in der Hiilse eines konischen Rades verschiebbar und am
oberen Ende mittelst Drehgelenkes an einer Schnur oder Kette aufgehingt, die
mit Rollen und Gegengewicht den Riihrer ausbalanciert, so da man ihn leicht
emporschieben und wieder einsenken kann. Zum Festhalten dient eine Stell-
schraube an der Hiilse.

Um dem Rihrer einen ruhigen Gang zu sichern, gibt man der Spindel
nach dem Einsenken dann noch ein Lager, welches am Gestell mittelst Scharnier
emporgeklappt wird und dessen Deckel wieder mit Scharnier und Feder gesffnet
und geschlossen werden kann. Dieses Lagerbrett kann gleich dazu dienen, den
Behilter mit der konzentrierten Schwefelssiure zu tragen, entweder einen Bleitopf
mit Bleihahn oder eine Glasflasche mit eingeschliffenem Glashahn oder einen
grofien Glastrichter (sogen. Scheidetrichter), der dann in eine konische Bohrung
des Brettes gesteckt wird. In jedem Falle muB von dem Hahn ein Rohr bis
nahe an den Rand des Topfes filhren, um ein seitliches Verspritzen der Siure
zu verhiiten.

Ich ziehe einen kleineren Saurebehilter z. B. von nur 2 I Inhalt vor,
weil dann nicht mehr als diese Menge zuflieBen kann, ohne da8 der Arbeiter
den Hahn je nach der Temperatur korrigiert, und somit ein Verbrennen durch
zu raschen Zufluf, wenn z. B. der Wirbel des Hahnes herausfillt, unmoglich ist.
Von Zeit zu Zeit muB der Arbeiter die Temperatur nachsehen, und dabei kann
er wieder von der in einem GefiB vorbereiteten Sauremenge etwas nachfiillen.
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SchlieBlich darf man beim Sulfurieren nicht vergessen, daB das im Kanal
des Hahnes am Boden des Topfes befindliche Ol dort nicht sulfuriert wird, und
man mufl daher von Zeit zu Zeit etwas Ol beim Hahn abziehen und wieder von
oben in den Topf geben, damit auch dort gleichmifige Mischung erfolgt. Die
Herstellung des Rotéles mit Hilfe einer solchen Einrichtung geht dann
sehr glatt und erfordert wenig Bedienung.

Herstellung von Rotdl im fabriksmédBigen Betriebe.

Man bringt tags vorher 60 kg Rizinustl in den Topf und fiillt den
dufleren Zwischenraum mit kaltem oder warmem Wasser, so daf das Ol
zwischen 15 und 200 C. hat. Andererseits bereitet man sich 8 1 = 14,850 kg
konzentrierter 66 gridiger Sckwefelsiure, die moglichst kalt sein kann,
vor und 1lift dann am folgenden Tage unter stindigem Riihren die Siure
so zuflieffen, daff in einer Stunde ca. 2 1 verbraucht werden, wobei man
die Temperatur moglichst bei 859 C. halten soll und nach Bedarf bei zn
raschem Steigen den S#ure-Zufluf reduziert oder einige Zeit ganz unter-
bricht und dafiir auffen mit Wasser kiihlt, wihrend man bei zu niedriger
Temperatur die Siure etwas rascher zuflielen lassen und mit dem Kiihlen
aufhoren kann.

Ist die ganze Siure darin, so 148t man das Rihrwerk noch 2—38 Std.
laufen, worauf das Ganze in dem im Winter geheizten Raume 24-—48 Std.
stehen bleibt. Dann wird in folgender Weise gewaschen:

Unter oder neben dem Sulfuriertopf hat man ein Petroleumfafi mit Holz-
hihnen am Boden und in der Mitte aufgestellt und fiillt am Tage vorher
50 1 Kondenswasser hinein, damit es iiber Nacht erkaltet. Dann riihrt
man das saure Ol mittelst einer reinen Holzkriicke in das kalte Wasser
ein, bis eine homogene, milchig-weiffe Emulsion entstanden ist, setzt nun
weitere 50 1 heifiles Kondenswasser unter Riithren zu und l#fit unter dfterem
Durcharbeiten mit der Kriicke ca. !/, Tag stehen; hierauf 16st man 2 kg
kalziniertes Glaubersalz in 10 1 heiffem Kondenswasser und setzt diese
Losung der Olemulsion zu, um die Abscheidung des Oles zu beschleunigen.

Man riihrt nochmals einige Zeit gut durch und lafit dann iiber Nacht
stehen. Nichsten Tag zieht man durch den Hahn in der Mitte das aus-
geschiedene saure Ol ab, indem man eventuell vorher ausflieBendes Wasser
fiir sich auffingt und wegschiittet, bis das Ol kommt. Dann stellt man
ein tariertes Faf unter den Hahn und laBt das saure Ol in reiner Form
herabfliefen, bis auf einen geringen Rest, den man durch vorsichtiges
Schrigstellen des Fasses oder Abschopfen mit einem flachen Loffel auch
noch gewinnen kann.

Diese Arbeitsweise hat gegeniiber der alten Methode, das saure
‘Waschwasser durch den Bodenspund oder mittelst Heber abzuziehen, bis
endlich das (1 kommt, den Vorteil, da man nicht so viel 01 an den
Gefifwinden zurticklift und daf man nicht wihrend des Abziehens stets
dabei sein mufi; denn wenn nur mehr wenig Wasser unter dem Ol ist, so
bildet sich gegen den Ablafhahn ein Wirbel, der Ol mit hinabreifit, obwohl

5*
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der ‘Hahn noch im Wasser liegt. Aufierdem kann es leicht vorkommen,
daff der Arbeiter doch den richtizgen Moment iibersieht und Ol mit dem
Waschwasser weglaufen L:ifit.

Alle diese Ubelstinde sind beim Abziehen durch den mittleren Hahn,
der so hoch angebracht ist, dafl bei Fiillung des Fasses mit 100 1 Wasser
dasselbe eben in den Kanal einzutreten beginnt, ausgeschlossen, da man nur
anfangs darauf zu achten hat, ob vielleicht vor dem 01 etwas Wasser kommt,
und da das zum Auffangen des Oles untergestellte Faf grof genug ist.

Nach Abzug des Oles kann man dann das im FaB bleibende Wasch-
wasser durch den Bodenspund weglaufen lassen.

Es ist zwar nicht notwendig, aber zur Kontrolle der Arbeit und
der Materialien ntitzlich, wenn man das Gewicht des abgezogenen sauren
Oles ermittelt. Dsselbe soll ca. 71,5 kg hetragen. Ist es schwerer, so
muf man beim folgenden Einstellen entsprechend weniger Wasser nehmen.
Man vermischt das saure Ol zuerst mit 20 1 kaltem oder lauwarmem, aber
niemals heifem Kondenswasser und riihrt dann die Natronlauge ein,
bis das anfangs milchige Aussehen verschwindet und die Olmasse Kklar
gelbbraun und durchsichtig erscheint, wobei sich durch das Riihren
Schaumblasen bilden, die wie Seifenblasen in der Luft schweben.

Sowie dieser Punkt erreicht ist, hort man mit weiterem Laugenzusatz
auf, sonst wird das Ol wieder dickfliissig, triilb und schlechter loslich.
‘Wenn man richtig gearbeitet hat und auch alle Materialien in Ordnung
sind, wird man dazu 9 1 Natronlauge von 400 Bé. verbrauchen und erhilt
eine Portion von 100 1= 103 kg Natronrottl, welches sich in Kondens-
wasser leicht zu einer milchigen Fliissigkeit verteilen und bei Zusatz von
etwas Lauge rasch kliren muf.

Obwohl nach der Herstellung aus 60 kg Rizinusol der Fettgehalt
bestimmt ist, ergibt die iibliche Probe durch Abscheidung der Fettsiure,
welche spiter beschrieben wird, ca. 729/, also um %/, mehr an, so da
entsprechend ein 60°/,iges O1 aus 50 kg Rizinusol auf 100 1 fertiges
Rotbl herzustellen ist.

‘Wenn sich beim Einrtihren der Lauge die Bildung von weifilen,
harten Klumpen bemerklich macht, ist dies ein Zeichen unvollstindiger
Sulfurierung. Die Ursachen konnen nun verschiedene sein. Es kann
das Ol zu kalt sulfuriert worden sein, es kamn auch durch schlechtes
Rithren unverindertes Ol in der Masse geblieben sein, es kann die
Schwefelsdure schwiicher, z. B. 60 statt 66 gridig, gewesen oder ein
Verlust an Siure eingetreten bezw. zu wenig Sdure angewendet worden
sein; ineallen Fillen erhilt man die weiffen Klumpen und muf dieselben,
wenn sie nur in kleiner Menge auftreten, durch ein Sieb entfernen.
Handelt es sich aber um grofiere Mengen davon, so ist die Operation zum
Firben unbrauchbar und kann hochstens als Zusatz zu Beschwerungs-
und Appreturmitteln verwendet werden, da die Farben furchtbar ab-



Bereitung der Grundierbriihe. 69

schmieren; selbst wenn man ein damit hergestelltes Tiirkischrot 2mal
aviviert, ist der Ubelstand noch stark fithlbar.

Solche (le geben dann mit Kondenswasser Losungen, die stark triib
sind und sich auch bei Zusatz von iibermissiger Lauge nicht kliren.

Priifung der Rotile auf Fettgehalt.

Die in der Praxis iibliche Methode zur Bestimmung des Fettgehaltes
von Rotolen besteht im folgenden:

Man bringt in einen mit Glasstopsel versehenen Mefzylinder zuerst
100 cem des zu priifenden Tiirkischrotdles, dann 200 cem warmes Xondens-
wasser, mischt durch Schiitteln gut durch, setzt dann vorsichtig 830 com
konzentrierte Schwefelsiure hinzu, schiittelt wieder kriiftig durch, wobei
sich die Fettsiure zunichst als milchige Emulsion ausscheidet, und fiigt
dann noch 30 g gepulvertes Kochsalz hinzu, das sich durch Schiitteln
ziemlich rasch lost und die Fettsiure aussalzt. Um dieselbe nun als eine
mbglichst reine und klare Olschicht, frei von eingeschlossenem Wasser zu
erhalten, stellt man den Zylinder erst einige Zeit in heifles Wasser oder
in einen warmen Trockenschrank, bis sich die Olzone geklirt hat; dann
1568t man erkalten und liest schlieflich das Volumen der Olschicht ab,
wodurch man die Prozentmenge erfihrt.

Bei Olen aus minderwertigem Rizinustl, das einen groferen Gehalt
an Pflanzenschleim und #hnlichen Stoffen hat, tritt zwischen dem unten
stehenden stark sauren Salzwasser und der Olschicht eine Zwischenzone
auf, bestehend aus graubraunen Flocken, die von einer milchigen Ol-
emulsion umgeben sind, wodurch das genaue Ablesen sehr erschwert wird,
da die Olschicht dann nach unten keine scharfe Grenze hat.

Wenn man auch je nach den lokalen Verhiltnissen in der Olbereitung
kleine Variationen vornehmen kann, so wird man im groflen und ganzen
gut tun, von den gegebenen Verhiltnissen nicht viel abzuweichen.

In vielen Fillen jedoch, bei kleinerem, unregelmifiigem Bedarf oder
Mangel an Raum wird man von der Herstellung des Rotoles absehen und
dasselbe fertig beziehen. Hierbei ist es wichtig, ein Rotol zu bekommen,
das nicht, wie dies in der Tiirkischrotfarberei sonst vielfach tiblich ist,
teilweise mit Natron und teilweise mit Ammoniak neutralisiert ist, sondern
ein reines Natronol.

Ein solches Produkt brachte als eine der ersten Fabriken, die dem
neuen Artikel ihre Aufmerksamkeit widmeten, die Firma Schmitz in
Heerdt bei Diisseldorf als 609/, iges fast neutrales Natronsl in den
Handel, ebenso Gantert in Barmen, wihrend Siegle in Stuttgart
sein Rotdl ,F“ etwas schwicher, nur 500/,ig stellt. Auch Starke in
Leipzig, sowie die bereits genannte Chemische Fabrik Thann-
Miilhausen erzeugen Spezialole fiir Azofarben. In Osterreich hat sich
aufier den genannten Produkten an manchen Orten ein 70°/,iges Naphtholdl
von Englert & Becker in Prag eingefiihrt; in der Schweiz liefert
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die Olfabrik der altbertihmten Rotfirberei Ziegler & Co. in Neften-
bach sehr gute Produkte.

Verhalten von Ammoniak-Rotdlen.

In bezug auf die Wirkung der verschiedenen Olpriparate zeigen
sich zwischen Garnfirberei und Stiickfiirberei wesentliche Unter-
schiede, so dafl man die auf Stiick erzielten Resultate nicht ohne weitere
Priiffung auf die Garnfirberei iibertragen darf. In der Stiickfdrberei
erfolgt das Trocknen meist auf der Hotflue, in der Mansarde oder
auf der Trommel, also stets sehr rasch, und es sind alle Fiden gleichzeitig
der Einwirkung gleicher Temperaturen ausgesetzt, wihrend in der Garn-
firberei das Trocknen stundenlang dauert, wobei die Hitze langsam
in das Innere der Strihnen dringt.

Diese Unterschiede in der Art des Trocknens zeigen sich besonders
stark bei Verwendung von Olpriparaten, die als Alkali nicht das fixe
Natron, sondern das fliichtige Ammoniak enthalten, indem dieses hierbei
ganz oder teilweise verloren geht und dafiir dem Naphthol einen Teil des
Natrons entzogen wird. Da aber das freie unlosliche Naphthol viel
schlechter netzt und sehr langsam kuppelt, wobei ein merklich gelb-
stichigerer Farblack gebildet wird, so wird man bei Verwendung ammoniak-
haltiger Ole je nach der Dauer des Trocknens resp. der Einwirkung der
Hitze mehr oder weniger freies Naphthol auf der Faser haben und beim
Entwickeln eine stark gelbstreifige und unegale Farbe, deren Nuance im
ganzen mehr ziegelrot ist, erhalten.

Man mufl daher ein gekauftes Rotol stets auf Ammoniak priifen,
indem man es mit Lauge erwirmt und beobachtet, ob kein Geruch auftritt.
Ebenso darf beim Ansetzen der Grundierung kein Ammoniakgeruch auftreten.

Von der Verwendung eines ammoniakhaltigen Rotbles ist
entschieden abzuraten; man miifite hierbei einen so grofen Uberschuf an
Lauge ins Grundierbad geben, dafl dieselbe das Ammoniak vollstindig aus-
treiben und ersetzen kann, was eine vorherige Bestimmung dieses Ammoniak-
gehaltes bedingt. Namentlich das Azophorrot (Farbwerke Hochst)
ist gegen Ammoniakol sehr empfindlich, obwohl auch Nitranilin damit ein
merklich gelberes Rot liefert.

Auf Stiuckware erhilt man bei Entwicklung mit Azophorrot die
schonste und blaustichigste Fiarbung mit Rizinus-Ammoniakseife, wie
diese von den Hochster Farbwerken unter der Bezeichnung Para-
seife PN (halbsauer), von Gantert als Rizinus-Seife und von der
Thann-Miilhausener Fabrik ebenfalls als ein Spezialdl in den Handel
gebracht wird. Rizinus-Natronseife und Natron-Tiirkischrotsl
geben nahezu gleiche, etwas stumpfere Farben, wihrend Ammoniakrotol
ein ganz gelbstichiges Rot liefert.

Anders verhilt sich die Sache bei Garn. Hierbei ergeben Rizinus-
Ammoniakseife und Ammoniakrotdl unter allen Umstinden unbrauch-
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bare, gelbstichige und sehr unegale Firbungen, so daf nur Natronrotsle
und Natronseifen in Betracht kommen. Dabei hat sich durch wieder-
holte Versuche ergeben, daf} fiir Nitranilin und Nitrosamin zwischen
beiden kein wesentlicher Unterschied zu konstatieren ist, wihrend bei
Azophorrot die Rizinus-Natronseife meist weniger egale, gelbstreifige
Firbungen liefert. Schwach sulfurierte Rotdle, wie man solche in der
Altrotfirberei anwendet, und Kombinationen derselben mit Tournantedl,
emulgiert oder verseift bezw. gelost, geben gleichfalls keine guten Resultate.

Nachdem jedoch seitens einzelner Farbenfabriken gerade die Rizinus-
Seifen empfohlen werden, soll deren Herstellung ebenfalls besprochen
werden.

Die Rizinus-Seifen.

Die Herstellung derselben ist ziemlich einfach. Die erforderliche
Einrichtung besteht aus einem Petroleumfa, das mit Bodenspund und
einem Hahn in 3/, der Hohe versehen ist und mit einer geschlossenen
eisernen Schlange, die sich mittelst Holldnder-Verschraubung leicht ein-
setzen und wieder herausnehmen l&ft, geheizt werden kann. Offene
Schlangen haben den Nachteil, daf durch den Dampf leicht ein Uber-
schiumen eintritt.

Man bringt zuerst 40 kg Rizinustl Ia oder gutes ITa hinein und
vermischt es durch Ritihren mit einer Kriicke mit 12 1 Natronlauge von
400 Bé. zu einer homogenen Emulsion, was mit der starken Lauge sehr
gut gelingt; dann fiigt man noch 40 1 heifles Kondenswasser zu, setzt die
Schlange ein und 148t ca. 2 Stunden schwach kochen, bis die Briihe klar
erscheint und eine herausgenommene Probe in Kondenswasser klar loslich
ist, worauf man das Kochrohr heraushebt und die Seifenbriihe etwas
erkalten I#Bt.

Die so erhaltene rohe Seifenlésung enthilt noch das ganze Glyzerin
und etwas Laugeniiberschufl, da die Verseifung theoretisch nur ca. 10 1
Lauge von 400 Bé. braucht.

Bereitung reiner Rizinussiure.

Will man die Rizinusseife ganz rein oder die freie Siure haben, so
setzt man noch 80 1 Kondenswasser und dann unter Rilhren vorsichtig
(damit kein Verspritzen der Sdure stattfindet) 6 1 Schwefelsiure von
600 Bé., also nicht unverdilnnte von 66, lieber noch schwichere, z. B. auf
die Hilfte verdiinnte, zn. Zu beachten ist, dafi die Flissigkeit nach Zusatz
eine deutlich saure Reaktion haben muf. Man 148t nun rubig tber Nacht
stehen, damit sich die Rizinussiure als klare Olschicht von dem sauren,
Natriumsulfat und Glyzerin enthaltenden Wasser vollstéindig abscheiden
kann, und zieht sie dann durch den in der entsprechenden Héhe befindlichen
Hahn in ein tariertes Gefifl ab, wobei man 37,5—38 kg Ausbeute erhilt.

Aus der so erhaltenen Rizinussiure kann man nun nach Bedarf
Ammoniak- oder Natronseife herstellen.
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Im ersten Falle setzt man zu 1 kg (anndhernd 1 1) derselben
250 cem konzentriertes Atzammoniak, wobei sich unter starker Erwirmung
die fliissig bleibende Rizinus-Ammoniakseife bildet, welche erst beim Er-
kalten dick wird.

Will man jedoch Natronseife bereiten, so darf man nicht die kon-
zentrierte Lauge in die Fettsiure einriihren, weil man hierbei unter starker
Erhitzung eine weifle, harte Seifenmasse erhilt, die sich nur schwer ver-
teilen lifit und erst durch lingeres Kochen in Wasser klar auflost. Man
mufl daher zuerst die Rizinussiure mit warmem Kondenswasser mischen
und dann die Lauge einrithren. Unter Umstinden kann man auch die
Fettsiure in die vorher verdiinnte Lauge im diinnen Strahle einriihren,
doch ist die erste Arbeitsweise sicherer.

Auf 1 kg Rizinussiure braucht man wenigstens 3 1 Wasser und
250 cem Natronlauge von 40°© Bé., wobei man eine klare Seifenlosung
erhilt, die -durch weiteren Wasserzusatz auf 4,5 oder 5 1 verdiinnt, auch
erkaltet klar und diinnfliissig bleibt.

Verfahren von D. J. Wojeik und L. Cassella & Co.

Eine andere Methode, die Rizinusseife zu reinigen, besteht darin,
daf man mit iiberschiissiger Natronlauge verseift und dann durch S#ure-
zusatz nicht nur den AlkalitiberschuB neutralisiert, sondern auch der Seife
einen Teil desselben entzieht, wobei das gebildete Salz die Seife aus der
Liosung in Gallertform, als richtigen Seifenleim, aussalzt.

Ein solches Verfahren (meines Wissens zuerst von Dr. J. Wojcik
in Langenbielau angewendet) ist folgendes:

50 kg Rizinusdtl Ta werden mit 50 kg Natronlauge von 19¢ Bé.
(=6,8 kg NaOH) gut gemischt und 1 Std. gekocht; dann Lifit man
4—5 Std. kldren und etwas erkalten und setzt nun 11 kg Salzséiure von
200 Bé zu, riihrt durch und kocht nochmals !/, Std., 148t abermals kliren
und erkalten und zieht die ausgesalzene Seife von der Unterlauge ab.
Sie hat einen Fettgehalt von 74—75°/;, und braucht zum Ldsen pro Kilo
noch einen Zusatz von 20—40 ccm Natronlauge von 37° Bé. (= 8,5 bis
17 g NaOH) zum weiteren Neutralisieren.

Da nun Rizinustl zur Verseifung theoretisch pro Kilo 01 129,3
bis 129,6 g festes Atznatron erfordert, wie sich aus der Kottsdorfer-
schen Verseifungszahl (nach Dr. R. Benedikt, Analyse der Fette)
ergibt, so wiren hierzu nur 830 ccm = 956 g Lauge von 19° Bé. ver-
braucht. Auf 1 kg Ol entfallen aber anfangs 1000 g Lauge und nachher
220 g Salzsiure von 199 was 70,4 g HCl entspricht und 77 g NaOH
absiittigt, so daB, da der UberschuB von 44 g Lauge nur 6 g NaOH
enthiilt, die fehlenden 71 g der Seife entzogen werden, wodurch dieselbe
nur mehr ca. 60 g anstatt ca. 130 g beh#lt und somit halbsauer wird.

Um sie vollstandig neutral zu stellen, wiire pro Kilo Seife von 759,
ein Zusatz von ca. 50 g NaOH = 120 cem Lauge von 37° Bé. erforderlich,
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so dal} demnach auch die obige Lisung noch 1/; sauer ist. Das Verfahren
wurde von der Firma L. Cassella & Co. aufgenommen und ist in
deren Zirkularen (1780 und 1840) vom Jahr 1897 fiir eine Portion von
10 kg empfohlen. In einem spiteren Zirkular iiber Nitranilin und
Nitrazol (2069) vom November 1899 ist eine kleine Anderung, indem
anstatt 10 kg Lauge von 190 Bé. nur 8,5 kg 22gridiger Lauge vor-
geschrieben sind, was auf Atznatron gerechnet dieselbe Menge ergibt und
somit nur eine Verseifung bei Gegenwart von weniger Wasser bedingt.

Andere Olpraparate.

Der zeitweise hohe Preisstand des Rizinusbles und der daraus
erzeugten Rotole gab Veranlassung, Versuche mit anderen Olpriparaten
zu machen.

Bekanntlich ist die im Riib61l enthaltene Rapinsiure mit der
Rizinussiure isomer, und es 148t sich auch ein daraus erzeugtes Rotol fiir
Tiirkischrotfirberei verwenden, doch sulfuriert sich das Riib6l sehr schwer
und erfordert viel mehr Schwefelsiure (30—339%/,), so daf man selten
davon Gebrauch macht.

Ich hatte selbst keine Gelegenheit, solche Rotiole aus Riibol zu ver-
arbeiten, und es ist mir auch nichts Sicheres dariiber bekannt, dafi sie im
grofien benutzt wiirden. Versuche mit Harzseifen als Ersatz der Rot-
ole haben nicht befriedigt, und ebenso haben Pr#parate, die nach einem
von K. Biach stammenden Verfahren durch vorherige Behandlung diverser
Fette mit Oxydationsmitteln hergestellt waren, sich guten Rizinus-Rotilen
gegentiber als weniger vorteilhaft gezeigt, wobei noch die interessante
Beobachtung zu machen war, daff sich beim Trocknen solcher Grundierungen
ein intensiver Geruch entwickelte, der in schwicherem Mafle selbst dem
fertigen, geseiften Garn anhaftete.

Von einer Verwendung der in der Alizarinfirberei und Druckerei
fiir manche Zwecke sehr geeigneten Oxydle und Oxysiuren von
Schmitz in Heerdt fiir Azofarben habe ich einerseits wegen des hoheren
Preises derselben, andererseits auch wegen der Empfindlichkeit gegen
Kalksalze (Fallbarkeit) abgesehen, und es ist mir auch von anderwirtigen
Versuchen und Resultaten mit diesen Korpern nichts bekannt. In der
Druckerei findet eine Losung vou 1000 cem Oxyssure A in 600 cem Wasser
und 100 g Natronlauge von 400 Bé. fiir einzelne Artikel Verwendung.

Um die Reibechtheit der Farben zu erhthen, versuchte ich, dem
Rotol einen Zusatz von Leindl-Prédparaten zu geben. Eine direkte
Sulfurierung von Leindl ist ausgeschlossen, weil es hierbei unter starker
Entwicklung von schwefliger Séure zu braunen, schwer loslichen Kérpern
oxydiert wird und verharzt. In Mischung mit Rizinusél 1afit es sich
allenfalls sulfurieren, doch erhilt man trtibe, dunkle Ole, die sich nicht
kliren und auch keine klaren Lisungen geben.

Am besten arbeitet man daher so, daff man das Leinol in dhnlicher
Weise, wie ich es fiir Rizinustl beschrieben habe, verseift, die Seife mit
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Sdure zerlegt, die freie Leintlsdure abzieht und daraus nach Bedarf durch
Zusatz von Kali, Natron oder Ammoniak die entsprechenden reinen Seifen
herstellt. (

In Mischung mit Tirkischrotol angewendet gibt die Kaliseife in
‘Nuance ein gutes Resultat, wihrend Natron- und Ammoniakseife eine
gelbere Farbe liefern, jedoch war in bezug auf Reibechtheit kein wesent-
licker Fortschritt zu finden.

Die Verwendung reiner Leindlseife ohne Rotdl ist wegen der ener-
gischen Oxydation desselben und der hierdurch méglichen Selbstentziindung
beim Trocknen ausgeschlossen.

Dagegen erzielte ich durch Verwendung der Monopolseifen von
Stockhausen & Traiser in Krefeld an Stelle des Tiirkischrotiles
Firbungen, die in bezug auf Reibechtheit entschieden besser waren, be-
sonders dort, wo man fiir alle folgenden Operationen hartes Wasser
verwenden muf, indem sich auf der Faser Kalkseifen bilden kbonnen, wenn
das Rotbl durch Kalk leicht fdllbar ist.

Zu beachten ist dabei aber, dafl die im Handel befindliche Monopol-
seife noch sauer ist und, in dieser Form zugesetzt, beim Trocknen dem
Naphthol Alkali entzieht, was gelbe, magere Farben zur Folge hitte.
Um dies zu verhtiten, mul man pro 1 kg Monopolseife, wie diese von
Krefeld geliefert wird, noch 725—750 cem Lauge von 22°¢ Bé. zusetzen.
Es sind nun in den letzten Jahren von verschiedenen Fabriken Ersatz-
produkte fiir die Monopolseife auf den Markt gebracht worden, die
in ihren Eigenschaften mit dem Originalprodukt mehr oder weniger
Ahnlichkeit haben, itber deren Verhalten fiir Azofarben jedoch noch keine
praktischen Erfahrungen vorliegen, weshalb es auch nicht zuldssig ist,
die mit dem Stockhausenschen Produkt erzielten Resultate ohne griind-
liche Erprobung auf dieselben zu iibertragen.

Herstellung der Rotdl- oder Seifenldsungen.

Zur Bereitung der Grundierbriihe beniitzt man zweckmifliz warmes
‘Wasser, wie es durch Mischen gleicher Mengen von kochendem, z. B.
Kondenswasser, mit kaltem resultiert. Wenn irgend moglich, soll das fiir
die Grundierung verwendete Wasser kalkfrei sein, und es wird meist
gelingen, im Laufe des Tages so viel Kondenswasser zu sammeln, als man
am folgenden Tage fiir die Grundierung braucht.

Nachdem man das Beizenfal bis zur Marke gefiillt hat, lost man
zunichst das Tiirkischrotsl darin auf. War das Ol vollstindig neu-
tralisiert und das Wasser kalkfrei, so erhilt man rasch eine klare Liosung.
Bleibt sie aber milchig, so versucht man zunichst mit einer heraus-
geschopften, abgemessenen Probe, ob bei weiterem Laugenzusatz eine
Klarung eintritt, ermittelt die erforderliche Laugenmenge und setzt dann
das der ganzen Portion entsprechende Quantum unter Rithren zu, wobei
man jeden UberschuB vermeidet, bis die Losung klar geworden ist.
Ammoniak darf keinesfalls dazu genommen werden.
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Muf man mit hartem Wasser arbeiten oder ist das Ol nicht
richtig hergestellt, so wird man keine vollstindige Klirung erreichen.
In diesem Falle versetzt man eine Probe so lange mit Lauge, bis ein
weiterer Zusatz keine Anderung mehr bewirkt; dann ermittelt man annéhernd
die auf den ganzen Ansatz entfallende Menge und setzt davon so lange
unter tichtigem Riihren zu, bis eine herausgeschiopfte Probe, unter gleichen
Bedingungen betrachtet, dieselbe Beschaffenheit zeigt wie die erste, schon
mit einem groBen Uberschusse versetzte Briihe.

Bei folgenden Partien ist es damnn besser, die so ermittelte Laugen-
menge ganz oder teilweise dem Wasser vor Zusatz des Oles beizuftigen,
um die Bildung von schlammigen Kalkseifen tunlichst zu verhindern.

Da wir die Beschaffenheit und Herstellung der Olpriparate schon
eingehend behandelt haben, mdchte ich hier nur noch bemerken, daf ein
Arbeiten mit Grundierungen, die durch ausgeschiedene Kalkseifen getriibt
sind, unter allen Umstinden stark abreibende Firbungen liefert; demn es
ist nicht zu hindern, dafi sich dieselben an den Flaum des Garnes anheften
und ebenfalls mit Naphthol getréinkt sind, so dafi beim Entwickeln darauf
Azofarbstoff gebildet wird, der nattirlich beim Waschen und Reiben mit
seiner Unterlage losgerissen wird und eine schlechte Reibechtheit bedingt.

Heute hat man ja in den Monopolseifen der Firma Stockhausen
und Traiser in Krefeld Olpriparate, die auch in hartem Wasser
anwendbar sind, aber zur Zeit, wo der Azoartikel ausgearbeitet wurde,
gab es nur Rotble und Rizinus-Seifen.

{imenge in der Grundierung.

Beziiglich der Olmenge in der Grundierung ist zu bemerken,
dafi eine Reduktion derselben unter die angegebene Menge um /g sich
bei scharfem Schleudern schon im fertigen Garn merklich macht, obwohl
man mit Ricksicht auf den erzielbaren Farblohn mitunter gezwungen ist,
billigere Farben mit entsprechend weniger Ol zu firben.

Zu bemerken ist daB bei Monopolseife die Ausgiebigkeit im Ver-
hiltnis zum Fettgehalt eine griofiere ist als bei gewthnlichem Rotol, so daf
man von derselben betrichtlich weniger nehmen kann. Eine Erhdhung
der Olmenge, etwa mit Riicksicht auf grofere Egalitit beim Abwinden,
gibt der Farbe zwar mehr Glanz, macht sie aber auch wieder gelber und
verteuert die Materialkosten erheblich, so daf man praktisch keine Ver-
anlassung haben wird, liber die in den folgenden Tabellen fiir die Bereitung
der Grundierbider gegebenen Olmengen hinauszugehen (S. 88, 89 und 93).

Der allgemeinen Anwendbarkeit wegen habe ich denselben ein
Natron-Ttirkischrotél von 609/, Fettgehalt und einer Neutralisation,
wie sie dem von Schmitz gelieferten Natrontl entspricht, zugrunde
gelegt. Unter Beriicksichtigung der bereits gegebenen Erorterungen wird
es in speziellen Fillen leicht sein, die Umrechnung auf ein anderes
Produkt, z. B. Monopolseife, vorzunehmen. Fir die Volumenberechnung
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bemerke ich noch, daf 1 kg Naphthol eine Volumenzunahme von 2/, 1
bewirkt und dal 1 kg Rotol 920—940 cem entspricht.

Fertigstellung und Anwendung der Grundierbriihe.

Hat man nun diese beiden Bestandteile fiir sich gelost, so giefit man
endlich die klare Naphtholnatriumlosung in die moglichst klare Olbriihe,
rithrt gut durch und hat die Grundierbriihe gebrauchsfertig, wobei man
das Gesamtvolumen mittelst einer Marke am FaB oder eines Mafistabes
kontrolliert.

Sollte beim Mischen abermals eine Triibung auftreten, so war das
Ol noch nicht vollstindig neutralisiert und entzieht nun dem Naphthol
sein Alkali. Man ermittelt wieder in der beschriebenen Weise, ob ein
Laugenzusatz klirt und wieviel man braucht, bis die Briihe klar und
briunlichgelb erscheint. Bei hartem Wasser bleibt sie stets milchig oder
im besten Falle opalisierend.

Man bereitet stets nur so viel, als dem Tagesbedarf entspricht.
Der Ansatz kann, wenn alles vorbereitet und das Geschirr in Ordnung war,
in einer halben Stunde fix und fertig in der Firberei stehen.

Hat man gefunden, daf das Ol zu wenig neutralisiert war, so wird
man natiirlich, solange man die gleiche Olsorte benutzt, gleich beim Losen
desselben entsprechend mehr Lauge zugeben. Kommt wieder ein anderes
OlfaB oder eine andere Lieferung an die Reihe, so muB man bei dem
ersten damit hergestellten Ansatz dieses Verh#ltnis neuerdings kontrollieren
und notigenfalls abindern.

Beim Passieren firbt sich die Briihe allmihlich dunkler, wird triib
und schmutzig, so da man den Rest, der nach dem Grundieren der Partie
iibrig bleibt, meist wegschiittet oder nur zum Imprignieren der Trocken-
stangen beniitzt. Das erforderliche Quantum Il4Bt sich berechnen aus
der notwendigen Standflotte und der Nachbesserung. Eine merkliche
Stirkendnderung der Flotte findet beim Passieren nicht statt, solange
man das Volumen konstant hilt, wie man sich tiberzeugen kann, wenn
man z. B. bei einer Partie von 1000 Pfd. das erste und letzte Pfund beim
Grundieren bezeichnet und dann beide zusammen entwickelt.

Erst wenn man versuchen will, die letzte Standflotte in der Weise
aufzuarbeiten, daf man noch einpfiindig und zuletzt halb- und viertel-
pfiindig passiert, also die Briihe richtig ,auftunkt“, werden die letzten
Strihne etwas heller. Es hat indessen zu wenig praktischen Wert, hieriiber
Studien anzustellen und eine starke Nachbesserung auszumitteln, um dies
auszugleichen, da bei einer solchen Arbeitsweise der Lohn schliefilich mehr
ausmacht, wie die Ersparnis an Material.

Arbeitet man auf 2 oder mehr Terrinen oder auf einer Passier-
maschine, so kann man die Restanten noch weiter ausnutzen, indem man
zuletzt nur mehr in einer Terrine bezw. auf einer Seite der Maschine
arbeitet und die Standflotte der anderen Terrinen oder des 2. Troges als
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Nachbesserung benutzt. Dies ist besonders dann notwendig, wenn man
eine Passiermaschine mit sehr grofiem Trog, wie z. B. die Hauboldsche,
verwendet.

Schliefilich hat man nur die Fiillung einer Terrine oder eines Troges
iibrig, und der Verlust wird relativ um so kleiner sein, je hther die Tages-
produktion wird.

Das Fiarben in kleinen Posten stellt sich daher immer teurer, da
man hierbei leicht !/;—?*/, der effektiv verbrauchten Flotte als Verlust
ansehen muf, wihrend er bei grofien Partien weniger wie 1/,, sein kann.

Bei kontinuierlichem Betriebe wiirde es notwendig sein, die
Standflotte nach je 6 Std. behufs Reinigung von Flaum, Schlamm und
sonstigen Triibungen und Verunreinigungen zu filtrieren.

Kombinierte Grundierung und Merzerisation.

Die beim Fiarben im grofien wiederholt gemachte Beobachtung, daf
bei Verwendung von sonst ganz gleicher Ware und gleichen Materialien
bisweilen Partien von auffallend schiénerer und blaunerer Farbe vorkommen,
brachte mich auf die Vermutung, dafl hierbei ein gewisser Merzerisations-
effekt mitspiele, was durchaus nicht unwahrscheinlich ist, da das Naphthol-
natrium ja ein stark alkalischer Korper ist und, wenn es wihrend des
Eintrocknens eine bestimmte Konzentration erreicht hat, auch gewif auf
die Faser merzerisierend einwirken kann.

Versuche, diesen Effekt absichtlich herbeizufiihren, indem man bei
Beginn des Trocknens die Temperatur moglichst hoch hielt und durch
raschen Luftwechsel den griBten Teil des im Garn enthaltenen Wassers
in kurzer Zeit zu verdampfen suchte, worauf man dann die Temperatur
etwas sinken und die Feuchtigkeit der Luft sich anreichern liefl, um der
nun konzentrierteren Lauge Gelegenheit zur Einwirkung auf die Faser zu
bieten, ehe man durch abermalige Temperatursteigerung und Luftwechsel
fertig trocknete, ergaben auch nur Zufallsresultate, da es auBerordentlich
schwer ist, alle Bedingungen iiberhaupt nur exakt zu ermitteln, und noch
schwerer, dieselben bei einer Wiederholung genau so einzuhalten.

Da sich also dieser Weg als praktisch nicht gangbar erwies,
versuchte ich, die Hygroskopizitidt der grundierten Faser zu #ndern,
indem ich zunichst anstatt Natronlauge zum Losen des Naphthols die
#quivalente Menge reiner Kalilauge benutzte und mir aufilerdem ein Rotol
herstellte, das, anstatt mit Natronlauge, mit der entsprechenden Menge
Kalilauge neutralisiert war (Kaliol). Der Effekt stand jedoch zu den
wesentlich hoheren Materialkosten in keinem solchen Verhiltnisse, dafi die
Verwendung von Kali hierdurch gerechtfertigt wire.

Da auch Zusitze von Wasserglas zur Lauge von Einfluff auf deren
Merzerisationsvermogen sind (Verfahren von Dr. Tubbe-Augsburg),
so versuchte ich auch den Grundierungen etwas Wasserglas zuzusetzen;
aber schon bei 4 cem Wasserglas von 400 Bé. pro Liter Briihe tritt Aus-
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scheidung von Kieselsiure in Flocken ein. Auch sonst ist kein Effekt
festzustellen.

Hier wiren auch einige interessante Versuche zu erwshnen, die
Dr. G. Ullmann Anfang 1900 in Rotkosteletz machte, um das Grundieren
mit einem Merzerisieren zu kombinieren.

Er versuchte, das Garn in einer auf -+ 2° C. gekiihlten Natronlauge
von 2290 Bé., welche das ndtige Naphtholquantum enthielt, gleichzeitig
zu grundieren und zu merzerisieren, worauf dann unter Spannung ge-
trocknet und in einer stark sauren Diazolosung entwickelt wurde. Da
Rotdl unter diesen Verhiltnissen ausgesalzen wird und auch die Rizinus-
seife schwer loslich ist, versuchte er vorher mit Ammoniakol zu préiparieren
und das Ol durch ein folgendes Trocknen zu fixieren, ehe das Garn in
die naphtholhaltige Lauge gebracht wurde.

Eine Erleichterung des Trocknens kionnte dann dadurch erreicht
werden, daf man — #hnlich wie dies v. Niedernhéusern in Rappolts-
weiler (Elsafl) zur Fixierung von Tonerde-Natron tut — wihrend des
Trocknens gasformige XKohlensiure einwirken 146t und hierdurch das
hygroskopische Atzalkali in leicht eintrocknendes Karbonat tiberfuhrt.

Fiir den Siureverbrauch im Entwicklungsbade bliebe es sich natiirlich
gleich, ob freies oder kohlensaures Alkali hinzugebracht wird; nur hitte
man im letzten Falle eine starke Gasentwicklung in der Diazobriihe,
was nach den in der Einleitung erwihnten Untersuchungen fiir die Halt-
barkeit schiidlich ist.

Wenn auch die Versuche nicht zu einem praktisch anwendbaren
Verfahren gefithrt haben, so glaubte ich sie doch hier kurz besprechen
zu sollen, da man sich durch die Kenntnis von bereits durchgefiihrten
Versuchen eine aussichtslose Wiederholung derselben ersparen und oft
auch durch das Studium negativer Proben zur Auffindung von Wegen und
Methoden gelangen kann, die zu positiven Resultaten fithren.

4. Konzentration des Grundierbades und molekulare Verhiltnisse.

‘Wihrend man frither meist nur 14,5 g Naphthol pro Liter Grundier-
brithe anwendete, ging man spiter in der Stickfirberei auf 25 g. In
der Garnfirberei geniigt unter normalen Verhiltnissen eine Stirke von
22,5 g Naphthol R (entsprechend 22 g gew. Beta-Naphthol), und man wird
nur ausnahmsweise dartiber hinaus, bei Naphthol R auf 25 g, bei gewthn-
lichem Beta-Naphthol bis 30 g gehen. Nach Bedarf kann man bis 16 g
Naphthol bezw. der entsprechenden Menge Naphthol R abschwichen. Mit
14 g erbdlt man schon eine sehr magere Farbe. Weiter ist noch zu beachten,
daf feine Garne und Zwirne stirkere Flotten brauchen als grobe,
weiche und offene Garne.

Eine Verstiirkung der Farbe durch schwiicheres Winden oder
Schleudern wiirde anf Kosten der Reibechtheit geschehen und auferdem
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das Trocknen in bezug auf Dauer und Dampfverbrauch entsprechend der
grofieren Wassermenge erschweren und verteuern.

Je schirfer man das grundierte Garn schleudern oder abwinden
kann, um so leichter und rascher erfolgt das Trocknen und um so reib-
echter wird das fertige Rot, so dafl von diesem Standpunkte die Anwendung
der friiher in der Tirkischrotfirberei gebriuchlichen hydraulischen
Pressen, die eine Entwisserung auf 25—30 9/, gestatten, vorteilhaft wire,
wenn nicht die hohen Anschaffungskosten und die geringe Produktion
derselben einer Anwendung fiir gewodhnliche Farben im Wege stiinden.
Dagegen kann die Arbeit mit der Presse, sofern man eine solche hat, dann
am Platze sein, wenn es sich z. B. darum handelt, auf feinem, merzerisiertem
Garn ein Rot zu firben, das Glanz und Reibechtheit moglichst wenig
beeintriichtigt.

Natiirlich mufl dann die Konzentration so hoch gewihlt sein, dafi
nach dem Pressen noch genug Naphthol und Ol am Faden bleibt, um ein
sattes Rot zu geben.

‘Was das molekulare Verh#iltnis zwischen Naphthol und Lauge
betrifft, so hat sich bei Verwendung von Naphthol R, welches fiir die
Garnfirberei viel mehr angewendet wird als das gewohnliche Beta-
Naphthol, auf experimentellem Wege ergeben, daffi man das beste Rot
erhélt, wenn man pro Liter Grundierung auf 22,5 g Naphthol R 38,54 ccm
Natronlauge von 220 Bé. oder 45,48 g Natronlauge von 22° Bé. anwendet,
was bei chemisch reiner Lauge (188 g NaOH pro Liter) 7,24 g NaOH
entsprechen wiirde, wihrend die kurante Handelsware bei dieser Dichte
meist nicht viel stirker wie 4fach normal (= 160 g NaOH im Liter) ist,
in welchem Falle obige Menge nur 6,17 g NaOH enthilt.

Da nun die im Naphthol R enthaltenen 5,99/, Natronsalz der
F-Séure keine Lauge mehr brauchen, erfordern die restierenden 21,15 g
Naphthol (indem das Molekiil desselben 144 ist und 40 NaOH braucht)
59 g NaOH, so daf also auch bei blof 4fach normaler Lauge noch ein
Kkleiner Alkali-Uberschul von 0,27 g vorhanden bleibt, wihrend derselbe bei
chemisch reiner Lauge 1,84 g NaOH oder nahezu /g, Molekitl betrigt.

10 1 Grundierbriihe enthalten somit annihernd 11/, Molek. Naphthol
und 11/, + 1/, Molek. Atznatron, wobei man sich das Verhiltnis mit
einer fiir die Praxis hinreichenden Genauigkeit leicht in der Form merken
kann, da, bezogen auf Naphthol R, die doppelte Gewichtsmenge von
22 gradiger Natronlauge erforderlich ist (genau das 2,02 fache).

Beim gewihnlichen Beta-Naphthol wiirde man theoretisch auf
1 Molek. = 144 g je nach der Reinheit der Lauge 250—215 ccm brauchen,
was 1 Molek. = 40 g NaOH entspricht; der Versuch ergibt aber, daf
man auch mit einer geringeren Menge, namlich blof 190 ccm handels-
iiblicher Ware, schon klare Losungen erhalten kann, wenn man kochend
arbeitet, wihrend beim Abkiihlen sofort eine kristallinische Ausscheidung
auftritt.
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Fiir die Zwecke der Garnfirberei sind, wie schon bemerkt, solche
Liosungen unbrauchbar. Dagegen soll man im letzteren Falle den Uberschuf
moglichst klein nehmen; ich habe mit 205 cem Natronlauge von
220 Bé. (ziemlich reine Ware) pro 144 g Naphthol eine schonere Farbe
erzielt als mit der doppelten Gewichtsmenge bezw. 245 ccm. Man wird
daher, wenn an Stelle von Naphthol R gewthnliches Naphthol benutzt
werden soll, mit Riicksicht darauf, daf letzteres um 5,9/, mehr alkali-
verbrauchende Substanz enthilt, im Verh#ltnis 100 : 83 die Laugenmenge
reduzieren.

Um nun aber auch fir diesen Fall die folgenden Tabellen benutzen
zu konnen, ohne jedesmal erst eine Umrechnung der Laugen und Wasser-
mengen vornehmen zu miissen, braucht man nur zum Lésen des Naphthols
anstatt einer 22 gridigen Liuge eine solche von 19 bis hochstens 20° Bé.
zu verwenden, wobei dann der Gehalt an NaOH im Liter im obigen
Verh#ltnis kleiner ist.1)

Da aber, wie schon bemerkt, in der Garnfirberei ein moglichst
blaustichiges Rot gebraucht wird und daher zum weitaus grofiten Teile
mit Naphthol R gearbeitet wird, habe ich von der Umrechnung der ganzen
Tabellen abgesehen, und es diirfte der gegebene Hinweis geniigen.

Beziiglich der Verwendung von Nuanciersalz R von Cassella
in Mischung mit Beta-Naphthol mgchte ich im Anschlusse an die moleku-
laren Verhiltnisse der Grundierbider folgendes bemerken :

Wie schon erwshnt, wird nur eine geringe Menge des an sich
wasserloslichen Azofarbstoffs aus Diazo-Nitranilin und F-Siure auf der
Faser fixiert, wihrend grofere Mengen beim Seifen abgezogen werden.
Diesem Umstand ist auch bei der Zusammensetzung des Naphthols R
der Hochster Farbwerke Rechnung getragen worden, indem dasselbe
nur 59/, freie F-Ssure (als Natronsalz) enthilt.

Die Firma L. Cassella ging jedoch im Zusatz fast doppelt so hoch
und empfahl im ersten Zirkular iiber Nitrazol auf Stiick und fir
Druck (No. 1846) im Juli 1897 folgende Grundierung:

2250 g Beta-Naphthol und 250 ¢ Nuanciersalz, also /;, von ersterem
bezw. */;; = ca. 9 %, der Gesamtmenge sollen mit 2500 cem Natronlauge von
40° Bé. (gleich 6150 cem = 7255 g Lauge von 22° Bé.) angeriihrt und dann

durch UbergieBen mit 3750 ccm kochendem und 3250 cem kaltem Wasser in
Losung gebracht werden.

Auf die UnzweckmiiBigkeit dieser Arbeitsweise habe ich schon bei der
Herstellung der Grundierbrithen hingewiesen; hier interessiert uns zunichst das
Alkaliverhiltnis, welches einen groBen UberschuB aufweist. Da aber
spater in der Brithe 5 kg Rizinusseife gelost werden sollen, welche, nach
der ebenfalls schon besprochenen Vorschrift bereitet, noch halb sauer sind und
pro Kilogramm ca. 50 g Na O brauchen, so wird von dem vorhandenen Alkali

') Selbstverstindlich darf man dann nur die Volumenangaben benutzen,
die Gewichte gelten ausschlieBlich fiir 22 gridige Lauge und wiiren fiir schwiichere
Laugen um 30 g pro Liter zu hoch.
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eine Menge von 250 g Atznatron, was ca. 1400 cem Lauge von 22° Bé. ent-
spricht, zur vollstandigen Neutralisation der Seife verbraucht, so daB fiir das
Naphthol 6150 — 1400 = 4750 cem = 5600 g Lauge von 22° Bé. ibrig bleiben,
was einen effektiven Uberschuf von 11 9/, ergibt.

In einem gleichfalls vom Juli 1897 datierten Zirkular iiber Nitrazol
auf Garn (No. 1840) finden sich wieder etwas andere Verhiltnisse:

900 g Beta-Naphthol sollen mit 104 g Nuanciersalz (also '/, vom Naphthol
oder [,y der Gesamtmenge) gemischt, mit 1050 ccm Natronlauge von 37° Bé.
angerithrt und sodann mit 1500 cem kochendem und 1250 cem kaltem Wasser
in Losung gebracht werden. Dies entspricht 2450 cem Lauge von 22° Bé., und
es gibt mit Riicksicht auf den folgenden Zusatz von 2550 g Rizinusseife die obige
Berechnung der Laugenverteilung auf Seife und Naphthol hier nur einen
Laugeniiberschu von 14°, Allerdings werden Rezepte fiir den Praktiker
dadurch nicht handlicher, wenn man in jedem andere Konzentrationen der
Agenzien vorschreibt, da das jedesmalige Umrechnen zeitraubend ist und leicht
dabei Fehler oder Irrtiimer vorkommen konnen.

In einem spiteren Zirkular No. 2069 derselben Firma vom November
1899 finden sich fir Garnférberei folgende beiden Grundierungen an-
gegeben:

Bei Verwendung von gewdhnlichem Beta-Naphthol sollen 1000 g
Naphthol mit 1000 g (also nicht cem) Lauge von 40° Bé. angeriihrt werden.
Dies repriisentiert einen Gehalt von 350 g NaOH, wovon, da 1 kg Naphthol
nahezu 7 Molekiilen entspricht, auch 7 Molek. = 280 g NaOH verbraucht
werden, so daB fir die Neutralisation der Seife nur 70 g iibrig blieben, wihrend
die zuzusetzende Seifenmenge von 2600 g, wie frither ermittelt, 125 g braucht
und wir daher zu wenig Atznatron hitten.

Fiir die zweite Grundierung wird angegeben, 1000 g Beta-Naphthol
mit 110 g (also /) Nuanciersalz in 1110 g Natronlauge von 409 Bé. zu losen.

Zunichst wire zu bemerken, daB es sich hier um zwei Grundierungen
von verschiedener Stirke handelt, worauf aber bei den folgenden Angaben iiber
die Entwicklung keine Riicksicht genommen ist — ein Fehler, dessen Konsequenzen
wir spater noch niher zu besprechen haben werden.

Da das F-Salz kein Alkali konsumiert, haben wir hier 390 g Atz-
natron fiir Naphthol und Seife, so daB, wenn wir fiir das Naphthol die 7 Molek.
mit 280 g abziehen, fiir die Seife noch 110 g restieren, was in manchen Fillen,
wo die zup Abscheiden der Seife benutzte Salzssure etwas schwicher war
oder beim Zusatz derselben zur heiBen Losung etwas mehr verfliichtigte, hin-
reichend sein kann.

Allerdings ist hierbei kaum ein merklicher UberschuB an Alkali, wie
er sich bei Naphthol R als vorteilhaft erwiesen hat, anzunehmen. Das Rezept
diirfte iiberhaupt nur mit der Nuanciersalzmischung ausgearbeitet und dann die
einfache Naphtholgrundierung als Ergénzung ohne weiteren Versuch berechnet
sein. In dem 1902 von derselben Firma herausgegebenen schonen Werke iiber:
Das Fiarben der Baumwolle und verwandter Fasern mit den Farb-
stoffen von L. Cassella & Co. ist auch ein Kapitel iiber Nitranilinrot
S. 243, worin der Zusatz von Nuanciersalz auf 1/;, der Naphtholmenge angegeben
und mit Riicksicht auf die Echtheit der Farbe von groBeren Zusiitzen abgeraten

Erban, Garnfirberei. [
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wird. TFir die Grundierung werden die beiden letzterwihnten Rezepte
gegeben, jedoch mit dem Unterschiede, da8 fiir Blaustich auf 1000 g Beta-
Naphthol nur mehr 85 g Nuanciersalz zu nehmen sind. Die Laugenmenge ist
1100 g anstatt 1110, also um 19/, weniger, was nicht wesentlich ist.

Spéter empfahl diese Firma zum Ersatz des Hochster Naphthol R die
Mischung aus 915 g Beta-Naphthol und 85 g Nuanciersalz R und gab den
Gehalt an letzterem in der obigen Handelsmarke mit 8—85 9/, an.

Ich habe bei wiederholten Versuchen im grofien folgende Ver-
hiltnisse angewendet:

Einerseits 2055 g Naphthol R, andererseits 1930 g Beta-Naphthol
und 125 g Nuanciersalz R (ca. 6% mit 20 1 Wasser und 3520 cem
Natronlauge von 22° Bé., und gefunden, dafi in jenen Fillen, wo man mit
dieser Menge keinen Effekt im Blaustich oder mitunter sogar eine triibere
Farbe erzielt, auch eine Erhshung der Nuanciersalzmenge auf 109/,
zwecklos ist, hochstens daffi man im letzten Falle mehr in der Seife
verliert und eine im ganzen hellere Farbe erhilt.

Es dtirfte dies in einem mitunter merklichen Gehalt an Dioxy-
naphthalin seinen Grund haben. Da nun die Verwendung von
Nuanciersalz beziiglich der Kosten heute kaum einen Vorteil bietet, indem
sich bei einem Naphtholpreise von 80 Pf. und Nuanciersalzpreise von
4 M. pro Kilo eine 69/,ige Mischung auf 75 plus 24 = 99 Pf. stellt und
man fertig gemischtes Naphthol R auch schon fiir 100—105 Pf. beziehen
kann, wobei man eine Wigung und die Mboglichkeit von Fehlern bei
derselben, ein Vergessen oder Doppeltzugeben erspart, so wird man im
allgemeinen vorziehen, mit Naphthol R zu arbeiten. Seitens der Farben-
fabriken vorm. Fried. Bayer & Co. in Elberfeld wird in einer
1903 herausgegebenen Broschiire #tber Nitranilinrot fiir Blaustich
ein Naphthol AR empfohlen, das man ohne weitere Anderung der Rezepte
anstatt Beta-Naphthol nehmen konne, da sein Gehalt derselbe sei.

Letztere Angabe ist wohl nur annihernd moglich, da durch Zusatz
eines Korpers mit einem hdheren Molekulargewicht die #Hquivalente
Naphtholmenge, wie wir dies bei der R-Marke gesehen haben, eine ent-
sprechend kleinere sein mufi.

5. Laubers Antimonoxyd-Natron und Naphthol LC von Elberfeld.

Nach Beobachtungen von Lauber und Caberti wirkt ein Zusatz
alkalischer Antimonlésaungen zu Naphtholgrundierungen giinstig auf
die Luftbestindigkeit der naphtholierten Ware. Wihrend dieselbe sonst
beim Liegen sehr rasch nachdunkelt und im Druck ein schlechteres
Weill, sowie auch ein triiberes Rot gibt und man gezwungen ist, die
‘Ware noch am selben Tage zu drucken und auszufirben, wird es bei
Zusatz solcher alkalischen Antimonlésungen moglich, die naphtholierten
Stiicke tagelang an einem kiihlen und trockenen Raume aufzubewahren,
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so daf man die Ware in Vorrat naphtholieren und nach Bedarf weg-
drucken kann.?1)

Die Sache wire auch fiir die Garnfirberei von Interesse, hat aber
den Nachteil einer gelberen Farbe und auflerdem eines wesentlich hdheren
Preises, so daf man davon in der Praxis keinen Gebrauch macht.

Die Elberfelder Farbenfabriken bringen ein antimonhaltiges
Priparat von nicht niher bekannter Herstellungsweise und Zusammen-
setzung als Naphthol LC in Form einer 33 °/;igen Paste in den Handel.

Da eine solche Priparation aber vorteilhaft benutzt werden kann,
um die Garntrockenstangen damit einzureiben, damit sich spiter keine
braunen Stockstreifen im Garne bilden, so kann man die restierenden
Standflotten vom Firben durch Zusatz einer alkalischen Antimonlésung
hierzu brauchbar machen. Eine solche Antimonlésung wird in folgender
‘Weise bereitet: 157 g Antimonchloriir, S&C/;, werden in wenig Wasser
gelost und mit der Losung von 110,5 g Solvaysoda kdchend gefillt; der
erhaltene Niederschlag von Antimonoxydhydrat wird gut ausgewaschen,
abfiltriert oder noch besser abgepreft und die noch feuchte Masse in der
folgenden Mischung bei 800 C. gelost: 100 g Glyzerin 28° Bé., 120 ccm
Wasser destilliert, 120 g festes Atznatron, welche man vorher bereitet
und bis 800 C. abgekiihlt hat.

Nach erfolgter Liosung stellt man durch Zusatz von destilliertem
‘Wasser auf 40 Bé. Die Priiparation erfordert mehr Lauge als sonst, damit
kein Antimon ausfillt. Man rechnet dann pro Liter fiir 20 g Naphthol,
45 cem Lauge 22 gridig (50 g Rotdl) und 5—10 ccm Antimonoxydnatron-
losung von 400 Bé. (Bei Zusatz zu mormaler Priparation mufi man
vorher die Laugenmenge entsprechend erhthen.)

6. Zusatz von Verdickungsmitteln zur Grundierung.

Wie in der Einleitung bereits erwihnt, hat man schon beim Beginn
der Azofirberei versucht, dem Grundierungsbade Verdickungsmittel, und
zwar speziell Gummiwasser zuzusetzen, in der Absicht, hierdurch sowohl
die Egalitdt zu verbessern, wie auch die Reibechtheit der Farbe zu erhchen.

Einen tatsichlichen Erfolg hat man jedoch mit solechen Produkten,
die auch nach dem Eintrocknen in kaltem Wasser loslich sind, wie
Gummi oder Dextrin, in der Praxis nicht erzielt, dagegen fand ich bei
Anwendung von Zusitzen, die in kaltem Wasser nur aufquellen und sich
erst in heiflem Wasser losen, eine entschieden giinstige Wirkung, indem
hierdurch das Naphtholnatrium im kalten Entwicklungsbade gegen ein zu
rasches Auswaschen bezw. Herausdiffundieren etwas geschiitzt wird.

1) Nach Versuchen, die von verschiedenen Seiten bestiitigt wurden,
bewirkt besonders ein groBerer Gehalt an Alpha-Naphthol rascheres und stéirkeres

Nachdunkeln.
6*
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Am geeignetsten hat sich in dieser Beziehung ein Zusatz von Leim
erwiesen, von dem man auf 100 1 Grundierbrithe 1 kg anwenden kann,
indem man ihn vorher in 10 1 Wasser kochend 16st und diese Losung
zum geklirten Olansatze, fir den man entsprechend weniger Wasser
genommen hat, durch ein Sieb, um etwa vorbandene ungeléste Teile
zurfickzuhalten, zugibt, worauf man zuletzt die Naphthollosung beifiigt.

Eine solche 19/, Leim enthaltende Grundierung zeigt selbst beim
vollstindigen Erkalten keine Neigung zum Gerinnen, 148t sich kalt ebenso
gut abschleudern wie eine Grundierung ohne Leim und gibt auch beim
Trocknen keinerlei Anstinde durch Zusammenkleben von Fidden oder
Ankleben derselben an den Trockenstocken. Beim Entwickeln besteht
im Netzen kaum ein Unterschied gegeniiber einer leimfreien Grundierung,
hingegen zeigt das fertige Garn eine frischere Farbe; in Reibechtheit ist
kein nennenswerter Unterschied zugunsten des Leims, wohl aber ist die
‘Waschechtheit etyas besser, und vor allem bleibt das Rot beim Kochen
mit Seife oder Seife und Soda viel frischer und voller als eine Farbe
ohne Leim. .

Nach Mitteilung von Fiarbern, welche die Sache weiter verfolgt
haben, ist auch ein #hnlicher giinstiger Effekt durch Zusatz von gut
verkochtem Stiérkekleister zur Grundierbrithe zu erzielen, indem die
Farbe gleichzeitig blaustichiger und waschechter werden soll.

Da eingetrockneter Kleister auch in kaltem Wasser nur quellen
wird, so ist es erklirlich, daf ein #hnlicher Erfolg wie mit Leim hier
zu erreichen sein kann, doch sind dazm griflere Mengen erforderlich,
wodurch andererseits das Netzen im Entwicklungsbade erschwert
werden muf.

Unter Verwendung einer leimhaltigen Grundierung ist es mir gelungen,
das Rot auch auf Kreuzspulen in mechanischen Apparaten zum
firben, und es ist die weitere Moglichkeit vorhanden, durch Steigerung der
Leimmenge eine Grundierung zu erhalten, die, heifl angewendet, klar und
diinnfliissig ist und somit nicht nur das Impréignieren im Apparat, sondern
auch ein unmittelbar folgendes Absaugen oder Schleudern gestattet, dann
aber beim Erkalten gerinnt und auf diese Weise das Trocknen der
Spulen tiberflissig macht, wodurch man die Anh#ufung und Briunung
des Naphthols in den #ufleren Schichten, welche beim Trocknen stets statt-
findet, sowie den ganzen langwierigen Trockenproze§ vermeideu und ein
lebhafteres Rot erzielen wiirde.

Die Einwirkung von Formaldehyd-Dampfen wire gleichfalls ein
Mittel, den Leim zu fixieren und das Naphtholnatrium auf der Faser auch
ohne Trocknen geniigend zu befestigen.

Ich hatte zwar noch keine Gelegenheit, diesbeziigliche Versuche im
grofien zu machen, aber bei den immer wiederkehrenden Wiinschen,
Nitranilinrot auf Kopsen und Kreuzspulen zu fiirben, diirfte vielen Inter-
cssenten ein solcher Fingerzeig nicht unerwiinscht sein.
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Fiir Strangfirberei hiitten solche Brithen weniger Wert, da ein Er-
kalten und Gerinnen vor dem Schleudern nicht zu vermeiden wére und
der Effekt des Schleuderns zu sehr von der Temperatur abhéingen wiirde.

Nachdem man in der Druckerei fiir gewisse Reserven mit gutem
Erfolg eine Grundierung angewendet hat, welche gar kein Olpriparat,
sondern als Ersatz daftir Tragantwasser enthilt, habe ich auch einen
diesbeziiglichen Versuch mit loser Baumwolle durchgefithrt, wobei ich
folgende Grundierung anwendete: 1500 g Beta-Naphthol mit 2800 cem
Natronlauge von 22° Bé. und 10 1 Tragantwasser (60 g im Liter ent-
haltend), eingestellt auf 50 1, also mit 30 g Naphthol im Liter.

Das Resultat war jedoch kein befriedigendes, indem die Faser im
Entwicklungsbade schwer netzt und trotz der grofien Naphtholmenge eine
sehr magere und stark gelbstichige Farbe ergibt.

Das Netzen liefie sich wohl durch einen Glyzerinzusatz erleichtern,
aber dadurch wiirde sich der Preis abermals erhtohen und die Nuance wire
immer noch zu gelb. Der hohe Preis des Tragant, welcher behufs Losung
mindestens einen Tag lang in einem Duplexkessel mit Rithrwerk gekocht
und dann sorgfiltig durch ein feines Sieb passiert werden mufj, die Um-
stindlichkeit beim Losen und endlich die bei der Verwendung konstatierten
Ubelstinde haben mich veranlaft, von weiteren Versuchen in dieser
Richtung abzusehen und beim Leim zu bleiben.

7. Sonstige Zusitze zu den Grundierbédern.

Tonerdenatron wurde schon in den ersten Zeiten der Azofirberei
als ein neben Rottl anwendbarer Zusatz zu den Grundierbidern gegeben.
Dies diirfte wohl daher stammen, daf man das Rot frither nur auf einer
filr Tirkischrot gebeizten Ware schon und echt zustande brachte.

Wer jedoch Gelegenheit hatte, mit dem in fester Form bezogenen
Tonerdenatron zu arbeiten, wird wissen, wie verinderlich in bezug auf
Loslichkeit dieser Korper ist, indem durch Anziehung von Kohlensiure
aus der Luft Tonerdehydrate, moglicherweise auch basische Karbonate oder
teilweise anhydrisch gewordene Oxyde abgeschieden werden, die durch
Zugabe von Natronlauge zu den verdiinnten Ansitzen selbst bei grofien
Laugeniiberschiissen nur schwer wieder in Losung zu bringen sind und
meist sehr trilbe Beizen ergeben, die natiirlich auch stark abrufiende
Farbungen liefern.

Nachdem nun wiederholte Versuche ergeben hatten, daff durch richtige
‘Wahl des Oles das Rot auch ohne Tonerde schtn blaustichig wird, so
war die Weglassung der Tonerde aus den Grundierbrithen als ein Fort-
schritt zu begriien, und zeugt es daher von einem Mangel an diesbeziiglicher
Erfahrung oder an Fiihlung mit der Praxis, wenn in der von den Elber-
felder Farbenfabriken 1908 herausgegebenen Broschiire iiber
Nitranilinrot wieder ein Zusatz von 700-—1000 g Tonerdenatron pro
ca. 60 1 Grundierung empfohlen wird.
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Zinnsaures Natron wilirde sich in gleicher Weise verwenden lassen
und ist in bezug auf Lislichkeit etwas weniger empfindlich als Aluminat,
stellt sich aber teurer wie dieses und hat meines Wissens im griferen
Mafle nirgends Anwendung gefunden. Nach den mit zinnhaltigen Ent-
wicklungsbidern gemachten Beobachtungen diirfte es die Nuance auch eher
nach der gelben Seite #ndern.

Alkalische Kupferlosungen (mit Glyzerin u. Weinstiure) werden
in der Druckerei bisweilen den Grundierungen zugesetzt, um mit Nitranilin
echte. braune Farben zu erhalten. Da man aber in der Garnfirberei iiber
gentigend echte und leichter anwendbare braune Farbstoffe verfiigt, hat
dies fur die Garnfirberei weiter kein Interesse.

Ferner wird in der Druckerei sehr hiufig und auch bisweilen in
der Stiickfirberei den Grundierungen essigsaures Natron in grofieren
Mengen zugesetzt, in der Absicht, damit die zum Kuppeln notwendige
Menge des Entwicklungsbades zu neutralisieren, wihrend man dasselbe
in seiner Hauptmenge sauer lassen kann, um es weniger zersetzlich zu
machen.

Dieser Effekt 148t sich sicher nur beim Drucken erzielen, wo an
jede Stelle des naphtholierten Gewebes nur eine durch die Tiefe der
‘Walzengravur genau bestimmte Menge saurer Diazofarbe gebracht wird,
welche sich nun durch das dort deponierte essigsaure Natron neutralisieren
und hierauf unter den gewiinschten giinstigeren Bedingungen mit dem
Naphthol kuppeln kann.

Annihernd 1#8t sich dies auch noch in der Stiickfirberei er-
reichen, wenn man mit einem dafiir eingerichteten Foulard arbeitet, wobei
die Ware nur zwischen den Walzen durchgeht, ohne den Trog zu
passieren.

In der Garnfirberei dagegen, wo das Garn in der Entwicklungs-
brithe mit einer grofien Fliissigkeitsmenge in Berithrung kommt, wiirde
das Acetat von der eindringenden Brithe rasch verbraucht und, da eine
lebhafte Bewegung stattfindet, die neutralisierte Lisung wieder durch
frische, saure Flotte verdringt und ersetzt sein, ehe die Kupplung erfolgt,
so daB man an manchen Stellen vielleicht noch in essigsaurer, an anderen
aber schon wieder in mineralsaurer Lidsung die Reaktion hitte und dem-
gemif sehr unegale Firbungen erhielte. Alle diesbeztiglichen Versuche,
die meist in der Absicht vorgenommen wurden, auf diese Weise mit
besser haltbaren Diazobidern arbeiten zu konnen und die Eiskiihlung zu
ersparen, haben zu keinem praktisch anwendbaren Verfahren gefiihrt, und
jene Azofarben, welche, wie z. B. das Dianisidinblau, diese Arbeitsweise
erfordern, sind auf Garn tiberhaupt unbrauchbar.

Eine weitere Gruppe von Zusitzen sind Reduktionsmittel, welche
die Briaunung der naphtholierten Faser beim Trocknen und Dimpfen ver-
hindern sollen und somit gewissermafien Vorliufer der Lauberschen
Antimonpréaparation sind.
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Am zweckmifligsten und sichersten scheint mir in dieser Beziehung
ein Zusatz von Glykose (Stidrkezucker, Sirup)!) in Mengen von
ca. 50 g pro Liter, welcher speziell in der Druckerei angewendet wird,
wenn man nach dem Entwickeln zur Zersetzung des iiberschiissigen Diazo-
korpers kurz dimpfen will, um beim folgenden Waschen ein reines Weifl
zu erhalten. In der Garnfirberei ist ein solcher Zusatz nicht notwendig.
Auch ein Zusatz von Sulfiten in geringer Menge, z. B. 10—15 g
Bisulfit zur alkalischen Grundierung pro Liter, soll beim Trocknen von
Kopsen oder Kreuzspulen das Braunwerden der #ufleren Schichten ver-
hiiten, natiirlich ohne aber die Anh#ufung des herauskapillarisierenden
Naphtholnatriums an der Oberfliche hindern zu konnen. Hierbei ist aber
zu beachten, dafi ein Uberschuf an Sulfit die Bildung des Azofarbstoffes
verzogert bezw. hindert, indem es den Diazokorper in nicht mehr kuppelndes
Hydrazin verwandeit.

Damit wiren wir mit der Besprechung der Substanzen, welche in
den Grundierungen angewendet werden, fertig, und mochte ich nur eine
Bemerkung anschlieflen fiir jene Fille, in denen man das grundierte Garn
nicht zur Herstellung einer Unifirbung, sondern fiir Flammdruck ver-
wenden will.

Naphtholierung fiir Garndruck.

In diesem Falle kann man je nach den gestellten Anspriichen und
der Garnsorte sowohl das Rohgarn naphtholieren, wie auch abgekochtes
oder gebleichtes Garn verwenden. Rohgarn gibt einen schirferen Druck,
gestattet aber der Farbe nicht, so leicht und tief einzudringen. Man
wird daher nur bei sehr weichen und offenen oder ganz feinen Garnen
auf roh drucken, wihrend man starke und hartgedrehte Garne alkalisch
abgekocht oder gebleicht verwenden muf.

Da in allen Fillen ein leichtes Vorstirken der Garne niitzlich
ist, kann man der Grundierung etwas Stidrkekleister, Tragant oder
Leim zugeben. Ein Zusatz von Glykose ist mit Riicksicht auf ein
moglichst reines Weifi hier gleichfalls zweckmifig.

Vor allem aber muff man darauf sehen, daff nicht nur die Naphthol-
briihe, sondern auch die Geschirre, Terrinen, Windarme und Stocke, mit
denen das Garn in Beriihrung kommt, ganz rein und frei von Spuren
der Entwicklungsbrithe — von der vorhergehenden Operation — sind,
da sonst das Garn einen rétlichen Schimmer oder eine helle Lachsfarbe
annimmt, die sich nicht mehr beseitigen 1ifit.

Man muf daher das fiir Druck bestimmte Garn entweder ganz fiir
sich oder zu Anfang der Partie beizen, solange die Naphtholbeize noch
moglichst klar und hell ist, und dafiir sorgen, dafl es nirgends mit Geriiten
in’ Berfihrung kommt, die auch zum Entwickeln dienen.

1) Die verwendeten Produkte miissen frei sein von Chlorkalzium und
Chlormagnesium, damit keine Seifenniederschlige im Bade entstehen.
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8. Tabelle der Naphthol-Grundierungen fiir 1a-Farben,
50—250 Pfd., fiir Handarbeit oder Timmersche Maschine,
22—4 g Naphthol pro Liter.

Garnmenge 50 Pfd. | 100 Pfd. | 150 Pfd. | 200 Ptd. | 250 Pfd.
“ | Naphthol R . ... g| 666 1111 1528 1944 2375
;" HeiBes Wasser. . . 1| 72 12 16,5 21 255
S| Natronlauge 220 {ccm 1136 1893 2603 3313 4047
2 g| 1336 2227 3062 3897 4760
& | Tirk. Rotol 60°, . g| 2960 4933 6783 8633 10545
© | Warmes Wasser . . 1| 17,7 29,5 40,2 51,5 62,6
= | Natronlauge 220 (cem| 300 500 700 875 1075
g (bis Klar, ca.) { g| 353 590 826 1033 1270
=
s | Portion . . . .. .. 1| 296 493 67,5 86,3 104,9
'S | Materialkosten . . . M.| 229 3,82 5,16 6,59 8,02
% | Preis pro Pfd.. . .Pf.| 46 38 35 33 3.2
=
o | Naphthol R . . .. g| 606 1010 1389 1767 2159
vo| HeiBes Wasser. . . 1| 6,8 11 15,5 19 24
= cem| 1033 1721 2367 3012 3679
< | Natronlauge 229 { g| 1215 2025 2784 3543 4327
== | Tirk. Rotol 60°),. g| 2691 4485 6166 7848 9586
I'| Warmes Wasser . . 1| 185 31,2 422 54,75 65,6
%’ Natronlauge 229 {ccm 270 450 630 800 975
£ | (bis Klar, ca) g| 320 530 743 943 1150
S| Portion . . . . ... 1| 296 493 67,5 86,3 104,9
é Materialkosten . . . M.| 2,08 3,47 4,69 6,00 7,29
& | Preis pro Pfd.. . .Pf.| 42 35 3,1 3 2,9
“ | Naphthol R . ... ¢| 545 909 1250 1591 1943
;f Heies Wasser. . . 1] 6,5 10 14 17,5 21
= | Natronlauge 220 {ccm 930 1549 2130 2711 3311
= g| 1093 1822 2506 3189 3894
" | Tirk. Rotol 60°),. gf 2422 4036 5550 7064 8628
o | Warmes Wasser . . 1} 19,25 32,9 44,6 57,6 70,2
”E‘:. Natronlauge 229 feem] 250 400 540 680 820
o | (bis Klar, ca) . U g 295 471 640 802 964
Z | Portion . . ... .. 1| 296 49,3 67,5 86,3 104,9
= | Materialkosten . . . M.| 1,87 3,12 4,22 5,40 6,56
& | Preis pro Pfd.. . . Pt.| 375 31 2,8 2,7 2.6
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Fortsetzung der vorhergehenden Tabelle:

Garnmenge 50 Pfd. | 100 Pid. | 150 Pfd. | 200 Pfd. | 250 Pfd.
Z | Naphthol R . ... g| 485 808 1 | 1414 | 170
eo| HeiBes Wasser. . . 1| 6 9 12,5 15,5 19
< . {ccm 826 1377 1893 2410 2943
= [ Natronlauge22% § =7 1 go9 1620 | 2227 | 2834 | 3461
57| Tark. Rotol 60°, . g| 2153 3588 4933 6279 7669
| | Warmes Wasser . . 1| 20,2 346 471 60,75 73,7
£ | Natronlauge 22° {ccm 225 340 500 650 800
—
= | (bis klar, ca.). . g| 266 400 590 767 944
xR
£ | Portion . . ... .. 1| 296 49,3 67,5 86,3 104,9
é Materialkosten . . . M.| 1,67 2,77 3,75 4,80 583
& | Preis pro Pfd.. . . Pf.| 33 2,8 2,5 24 2,3
=
o | Naphthol B . ... g| 424 707 972 1237 1511
tr| HeiBes Wasser. .. 1| b 8 11 14 16,5
- . {ccm 723 1205 1656 2108 2575
< | Natronlauge22% | g5 1417 | 1949 | 2480 | 3028
5| Tirk. Rotol 60°), . g| 1884 3139 4317 5494 6711
| | Warmes Wasser . . 1| 216 36,3 49,6 63,6 77,6
% Natronlauge 22°  cem | 200 330 450 570 700
2] (vis Klar, ca). . U g| 236 389 ‘531 673 826
2]
| Portion . . .. ... 1| 296 493 67,5 86,3 104,9
& | Materialkosten . . . M.| 146 2,42 3,22 420 5,10
& | Preis pro Ptd.. . .PL| 29 2.4 2.2 2,1 2,04

Die Ansitze sind berechnet fiir 12 1 Standflotte und 750 cem
Nachbesserung pro 2 Pfd. (wobei nach den letzten 2 Pfd. nicht mehr
nachzubessern ist, da man den Rest wegschiittet); bei der Timmerschen
Maschine arbeitet man (wenigstens bei den letzten 18 Pfd.) nur auf
einem Trog.

Kalkulationspreise: Naphthol R = 1,10 M. pro Kilo, Natron-
lauge 22°=6 Pf. pro Liter und Tiirk. Rotsl 60/, = 50 Pf. pro Kilo.
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9. Tabelle fiir Naphthol-Grundierungen
fiir billigere Farben, 50—250 Pfd., fiir Handarbeit
oder Timmersche Maschine.

Garnmenge 50 Pfd. | 100 Pfd. | 150 Pfd. | 200 Pfd. | 250 Pid.
Naphthol R . ... g} 667 1111 1528 1944 2375
HeiBes Wasser. . . 1| 7 12 17 21 25

Natronlauge 220 4 | 1136 1893 2603 3313 4047
atron’auge { g| 1336 2927 3062 3897 4760
Tiirk. Rotol 60°, . g| 2000 3333 4584 | 5832 7125

Farbe II, normale Stirke (22 g N.).

Warmes Wasser . . 1] 19 31,25 421 54,7 66,9
Natronlauge 22° {ccm 200 333 458 583 713
(bis klar, ca.) gl 236 393 541 688 841
Portion . . .. ... 1] 29,6 494 67,6 86,3 104,9
Materialkosten . . . M.| 1,81 3,02 4,08 5,21 6,34
Preis pro Pid.. . .Pf.| 3,6 3 27 2,6 2,5
Naphthol R . . .. g| 606 1010 1389 1767 2159
HeiBes Wasser. . . 1| 7 11 15 19 24

Natronlaage 220 {ccm 1033 1721 2367 3012 3679
atronlaug g| 1215 2025 2784 3543 4327
Tirk. Rotol 60, . ¢| 1818 3030 4167 5301 6477

Farbe IIT u. VI, Stirke — */;; 20 g N)-

‘Warmes Wasser . . 1} 19,25 32,8 449 57,6 69
Natronlauge 22° {ccm 180 300 420 530 650
(bis Klar, ca.). . g| 212 353 494 624 765
Portion . . . . . . . 1| 296 49,4 67,6 86,3 104,9
Materialkosten . . . M.| 1,65 2,75 3,71 474 5,76
Preis pro Pfd.. . . Pf.| 33 2,75 2,5 2,4 2,3
Z | Naphthol R . . .. g| 485 808 1111 1414 1727
oo | Heifles Wasser. . . 1] 6 9 125 15,5 19
2| Natronlaues 220 {ccm 826 1377 1893 2410 2943
9 B 972 1620 2227 2834 3461
| Tirk. Rotol 60, . g| 1455 2424 3333 4242 5181
| Warmes Wasser . . 1] 21 359 489 63 76,5
2 | Natronlauge 22° {ccm 150 250 340 430 520
g (bis klar, ca.) gl 177 294 401 507 613
= | Portion . . ... .. 1| 296 493 67,5 86,3 104,9
2 | Materialkosten . . . M.| 1,32 2,21 2,97 3,80 4,60
& | Preis pro Pid.. . .PL} 26 2,2 2 1.9 1.8

Kalkulationspreise siehe bei der vorhergehenden Tabelle.
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Bemerkungen iiber dkonomisches Arbeiten beim Grundieren.

‘Wenn sehr sparsam gearbeitet wird, so dal nichts durch Verspritzen
verloren geht, gentigen sogar schon 700 ccm zur Nachbesserung, so daf
man fiir 250 Pfd. Garn zum Nachbessern 124mal 0,7 1 = 86,8 1 braucht,
also 6 1 erspart und einschl. 12 1 Standfiotte mit 100 1 Briihe arbeiten kann.
v Ein anderer Weg, um an Brithe zu sparen, besteht, wie bereits
erwihnt, darin, daf man jedesmal anstatt 2 Pfd. einige Schneller mehr,
ndmlich 2!/,—21/, Pfd. passiert, wobei man dann entsprechend schirfer
auswinden kann, so dafi in dieser grofleren Garnmenge auch nicht mehr
als 3/, 1 Brtihe zuriickbleibt und man daher mit dem gleichen Ansatz
und in derselben Zeit, d. h. mit demselben Arbeitslohn, entsprechend mehr
Garn fertigstellt.

Bei sehr weichen und offenen Garnen ist jedoch in beiden Fillen zu
beachten, daf nicht durch ein zu scharfes Winden bereits eine Dehnung
des Fadens stattfindet.

Die zweite Methode eignet sich mehr fiir Fabrikfirbereien, wo man
die Fitzung des Garnes nach Bedarf vornehmen kann, was bei Lohn-
partien meist nicht zuldssig ist. Auflerdem hingt der Erfolg auch von
der Geschicklichkeit der Arbeiter ab. Ich habe daher bei der Be-
rechnung der Tabellen und Kalkulationen auf diese Momente keine Riick-
sicht genommen, sondern hierbei nur die unter allen Umstinden erreichbaren
Verhiltnisse zugrunde gelegt.

Es ist dann Sache des Betriebsleiters, zu beurteilen, ob und inwie-
fern er in seinem Betriebe und unter den speziellen Verhiltnissen von
solchen Varianten Gebrauch machen kann.

Beim Arbeiten auf Passiermaschinen, speziell des Hauboldschen
Systems, ist zu beachten, daf man pro Trog mindestens 251 Standflotte
braucht und daff die Intensitit des Auswindens noch mehr von der Garn-
sorte abhingt wie bei Handarbeit.

Meist sind die Maschinen so gestellt, dafl sie in 2 Pfd. Garn 1 1
Briihe lassen, und ergibt sich dann, wenn von dieser Menge gar nichts
durch Nachwinden von Hand oder Auffangen der Schleuderbrilbe wieder-
gewonnen werden kann, folgender Bedarf an Briihe einschl. Standflotte zum
Fiillen der Troge:

Flottenhedarf bei Passier-Maschinen.

Nach-
Garnmenge Arbeitsweise Standflotte besserung Flottenbedarf

Pfd. 1 1 1

100 einseitig 25 49 74
200 ) 25 99 124
300 zweiseitig 50 149 199
400 ” 50 199 249
500 . 50 249 299
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Um nun auch auf der Passier-Maschine in bezug auf Flottenbedarf
moglichst dkonomisch zu arbeiten, muff man einerseits trachten, mit einer
Nachbesserung von 700 ccm pro 2 Pfd. anszukommen, und andererseits
zuletzt nur auf einem Troge arbeiten und die sonst im zweiten Trog
bleibende Standflotte noch als Nachbesserung filr den ersten Trog aus-
nutzen.

‘Wenn man durch entsprechende Blechschirme an den Trogen ein
Verspritzen tunlichst vermeidet, so kann man mit 24 1 Standflotte knapp
passieren und braucht filr zwei Troge somit zusammen 48 1.

Wird ferner das Garn zweimal hintereinander passiert, was auch
bei ziemlich hart gedrehten Zwirnen geniigt, so bringt man 100 Pfd. in
50 Min. durch und verbraucht hierfiir an Nachbesserung, eventuell unter

Wiedergewinnung von Wind- oder Schleuderbrithe 50 ><0,7 1= . 85 1.
Fiir die zweiten 100 Pfd. wieder 50 Min. und an Brithe. . . . 35
» o dritten 100 s 90 e 1
» » Vierten 100 s B0 L L ., 5 . . . . 85,

Somit sind 400 Pfd. passiert in 200 Min. =3 Std. 20 Min. unter
Verbrauch von 188 1 Brithe. Es bleiben, wenn wir einen Ansatz von
200 1 hatten, somit 12 1 iibrig, womit man noch 17mal nachbessern
kann.

Man passiert also zuniichst auf jeder Seite 9mal 2 Pfd., wobei man
auf einer Seite 9mal, auf der anderen aber nur 8mal, zusammen also
17 mal nachbessern mufi und somit den Rest von 12 1 verbraucht hat, da
17 ><0,7==11,9 1 ist. Die dafiir notwendige Zeit ist 18 Min.

Man hat nun von den letzten 100 Pfd. noch 100 — 36 = 64 Pfd.
Garn iibrig, das nur mehr auf einer Seite der Maschine passiert werden
kann, da man die Standflotte des zweiten Troges (welche, weil man nach
dem letzten Passieren nichts mehr zugesetzt hat, nur noch 23,7 1 betrigt)
zum Nachbessern braucht, wofiir 31><0,7 1 =21,7 1 nitig sind, so daf
ca. 1,6 1 tbrig bleiben. Man kommt also mit 200 1 Ansatz aus.

Das Passieren von 64 Pfd. auf einer Seite der Maschine erfordert
64 Minuten, somit im ganzen 282 Min. oder fast 43/, Std., so daf die
Partie, wenn man !/, Std. fiir die Bereitung der Flotte, !/, Std. Frithstticks-
pause und !/, Std. zum Schleudern der letzten 50 oder 100 Pfd. rechnet,
in einem Vormittag von 6 Std. fertig zum Trocknen ist.

Bei den Passiermaschinen mit kleineren Trogen (Zittau, Timmer)
kann man bis zum Schlufi beiderseitig arbeiten und leicht 600 Pfd. oder
bei nur einmaliger Passage bis 1000 Pfd. im Vormittag fertig beizen und
schleudern.
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10. Tabelle der Grundierungen fiir 200—500 Pfd.

(Passiermaschine).
Garnmenge 200 P£d.{250 Pid.|300 P£d.|350 P{d.|]400 P{d.}500 Pid.
Naphthol R . . .. g| 2666 3055 3472 3888 4241 | 5000
HeiBes Wasser. . . 1} 288 33 375 42 455 54

4544 | 5206 | 5916 | 6626 | 7227 | 8520
5344 | 6124 | 6960 | 7794 | 8500 | 10054
Tirk. Rotsl 60, . g| 11840 | 13566 | 15416 | 17266 | 18830 | 23000
Warmes Wasser . . 1] 708 | 81,1 | 918 | 1032 | 112 [ 13455
Natronlauge22° fcom | 1280 | 1468 [ 1668 [ 1868 | 2000 | 2330
(bisKlar, ca) . . | g| 1504 | 1726 | 1960 | 2196 | 2350 | 2725

Natronlauge 22° { eem
g

Ta-Farbe, normale Stirke, 200—500 Pfd.

Portion . . . .. .. 1| 1184 | 1356 | 1538 | 1726 | 1875 | 220
Materialkosten . . . M.| 9,04 10,35 | 11,77 | 1322 | 14,36 | 16,81
Preis pro Pid.. . . Pf.| 4,5 4.1 39 3,75 3,6 34

Vorstehende Tabelle gilt fiir Passiermaschinen mit grofien Trogen
(Hauboldsches System) von je 24 1 Standflotte und 700 ccm Nach-
besserung pro 2 Pfd. bei durchaus beiderseitiger Arbeit; passiert man aber
zuletzt 64 Pfd. einseitig, so geniigen fiir 500 Pfd. folgende Ansiitze, denen
man 2—2,5 kg Leim zugeben kann.

Bei einem Leimpreis von 60 Pf. pro Kilogramm macht dies */,—*/; Pf.
pro Pfund.

ll. Tabelle der Grundierungen fiir 500 Pfd. diverser Stéirken
(Passiermaschine).

Starke normal | — Y/, — 2, — 3 — 4
= | Naphthol R . ... g| 4524 4113 3702 3290 2879
g HeiBes Wasser. . . 1] 45 41 37 33 29
= Natronlanes 220 {ccm 7709 7008 6307 5606 4905
g o| 9067 | 8243 | 718 | es94 | 5770
% | Tirk. Rotsl 60°), . g¢| 20086 | 18260 | 16434 | 14608 | 12782
% | Warmes Wasser . . 1] 123 130 137 14375 | 1507
§ | Natronlange22° {ccm 1905 1732 1559 1386 1213
S| pisklar, ca). . | g| 2241 2037 1834 1630 1426
(-3
5 | Portion . ... ... 1| 200 200 200 200 200
E Materialkosten . . . M.| 1528 | 1388 | 1248 | 1108 | 968

Preis pro Pid. . . . Pf.| 31 28 25 22 19
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12. Tabelle der Grundierungen fiir billigere Farben, 500 Pfd.

(Passiermaschine).
Farbe O normal |[IIT — 3/, [TV — 3] |V — 3], | VI — 1],

F | Nephthol R .... g| 4524 | 4113 | 3200 | 3200 |5
| | HeiBes Wasser. . . 1| 45 425 33 33 Py
2| Natronlanws 30 J | 709 | 7008 | 5606 [ se0s [ L
FRE] R g| 2067 | 8243 | 694 | 6594 | 5 i =
= | | Tirk. Rotsl 600), . g| 13572 | 12340 | 14608 | 9870 | 22 5

~ =
"o | Warmes Wasser . . 1| 130 135 3w [ 149 | B E
& 5 | Natronlauge 22° [ cem| 1357 1234 | 1386 1000 | © 7
[=] D w
E£& | (bisklar, ca). . | g| 1601 1450 1630 1180 | & -
=
= | Portion ... .. .. 1| 200 200 200 200 | 200
<2
g Materialkosten . . . M.| 12,08 11,— 11,08 8,84 11—
B | Preis pro Ptd.. . . Pf.| 24 2,2 22 1,75 | 22

Grundierung II unterscheidet sich von jener fiir Ia-Farbe durch
geringeren Olgehalt, III und V sind die zugehorigen Abschwichungen
um /3y resp. ¥y

Grundierung IV ist identisch mit jener fir eine um 3/, ab-
geschwichte Prima-Farbe.

Grundierung VI ist identisch mit III. (Die Unterschiede der
Farben mit iibereinstimmenden Grundierungen liegen in der Stirke der
Entwicklungsbider.)

Auch hier kann man auf 200 1 Brithe 2—25 kg Leim zugeben;
der Materialpreis erhtht sich hierdurch um 1/—/, Pf. pro Pfund.

Die Arbeits-Kalkulation wird Gegenstand eines besonderen
Kapitels sein; die hier berechneten Materialkosten pro Pfund ergeben,
dal man bei groflen Partien otkonomischer arbeitet wie bei kleinen
Mengen.

I3. Verfahren zum Naphtholieren nach K. Mayer in Kagran.

Der Vollstindigkeit halber wire auch noch ein Verfahren zu erwihnen,
bei welchem die Naphtholierung nicht durch Foulardieren mit einer Naphthol-
natriumlésung und folgendes Trocknen, sondern dadurch erzielt wird, da man
die Ware durch einen mit Naphtholddmpfen erfilllten Raum fithrt, worin also
gewissermalBen das Naphthol durch Sublimation auf die Faser gebracht wird.
Praktische Anwendung hat diese jedenfalls originelle Arbeitsmethode selbst in
der Stickfirberei nicht gefunden und wire fiir Stranggarn tberhaupt nicht
anwendbar, da das sublimierende Naphthol nur an der Oberfliche der Strihne
sitzen wiirde, so daf dieser kurze Hinweis geniigt.
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14. Naptholierung durch Ddmpfen nach C. Schin und
E. Schweitzer in Miilhausen. (D. R.-P.)

Ein #hnliches Verfahren, wie das von Mayer beschriebene, bildet den
Gegenstand einer Patent-Anmeldung von Schon und Schweitzer, welche
behufs Erzeugung von Nitranilinrot neben bunten Druckfarben die bedruckte,
nicht naphtholierte Ware zusammen mit naphtholierten Mitldufern démpfen und
dann sofort in Diazo-Nitranilin entwickeln.

Fiir die Garnfirberei ist das Prinzip iiberhaupt nicht anwendbar.



IV. Das Trocknen der grundierten Garne.

I. Vorsichtsmafsregeln beim Trocknen naphtholierter Garne
im allgemeinen.

Diese Operation, welche man, wie wir in der Einleitung gesehen
haben, anfangs bei Garn iiberhaupt als iiberfliissig angesehen hatte, ist
voun sehr grofem Einflusse auf Echtheit und Nuance der erzielten Fiarbung.

Das grundierte feuchte Garn soll so rasch als méglich, ohne
lange in diesem Zustande an Luft und Licht zu liegen, zum Trocknen
kommen und hierbei sofort in mit heifler, trockener Luft erfiillte Riume
gelangen, so daf es nicht zuerst schwitzt, was ein Auswaschen des
Naphtholnatriums aus dem Flaum zur Folge hiitte, sondern die Beize muf}
sofort beginnen einzutrocknen.

Es ist daher darauf zu achten, dafi der Trockenraum, mdgen es Hingen
oder Maschinen sein, im Verhiltnis zu der im Garn enthaltenen und zu
verdampfenden Wassermasse nicht zu klein ist, und dafl durch geniigende
Ventilation die mit Feuchtigkeit beladene Luft entfernt und durch frische,
trockene, heifle Luft ersetzt wird, so daf sich weder im Anfang noch
spiter beim Einhéingen der folgenden Partien Feuchtigkeit ansammeln kann.

Da direktes Sonnenlicht das Garn briunt und spéter in der fertigen
Farbe gelbe Flecken erzeugt, sind vorhandene Fenster durch L#den oder
Vorhiinge zu schliefen. Chlor- und Siureddmpfe zersetzen das Naphthol-
natrium und scheiden das Naphthol in freiem Zustande aus, wodurch es
dann langsamer und schlechter kuppelt und ein gelbstichigeres Rot liefert,
weshalb man streng darauf zu achten hat, daB solche Dampfe nicht in
den Trockenraum eindringen und zum Garn gelangen konnen.

Diesen Bedingungen kann man am besten entsprechen, wenn man
fiir das Rot eine besondere Trockeneinrichtung hat.

Endlich ist noch zu beachten, daf die Stécke an den Berilhrungs-
stellen dem Garn Beize entziehen und das Auftreten hellerer bis fast
weiler Streifen verursachen kionnen. Um dies zu verhindern, benutzt man
am besten Stocke aus hartem Holz, die man vorher, besonders solange
sie neu sind, mit alter Grundierbriihe oder noch besser mit einer Art
Lauberscher Priparation unter Zusatz eines Antimonsalzes, am ein-
fachsten Brechweinstein und Lauge, 1-—2mal gut einreibt. Sodann hingt
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man das Garn auf die noch schwach feuchten Stangen. Bei lingerem
Gebrauch bildet sich dann eine Kruste, die nichts mehr aufsaugt.

In anderen Firbereien hat sich auch eine Inkrustation durch wieder-
holte und abwechselnde Anstriche mit Kalkwasser und Wasserglas unter
jedesmaligem Eintrocknen gut bewihrt, wodurch eine Art Glasur entsteht.

Auf keinen Fall diirfen aber Stocke benutzt werden, die Siuren
oder saure Salze enthalten konnen. Das in manchen Holzarten enthaltene
Harz entfernt man durch ein vorheriges scharfes Trocknen oder Dimpfen
und wischt es dann mit alter Grundierbriihe weg, da sonst Fiden und
Fadenbiindel verklebt werden und natiirlich weif} bleiben.

Die Stocke diirfen auch nicht mehr fiir andere Farben benutzt
werden, da sie stark alkalisch wirken und z. B. in Farben auf Tannin-
beize Flecken erzeugen. Wenn man schon keine eigene Trockenstube
oder Maschine fiir die Naphtholierung hat, soll man wenigstens dafiir eine
besondere, entsprechend bezeichnete Garnitur Stéocke haben, die nur
fiir diesen Zweck benutzt werden. Eine Sparsamkeit in dieser Beziehung
rentiert meistens sehr schlecht, indem man dann sowohl im Rot, wie
auch in den anderen Farben, welche auf die Stocke kommen, fortwihrend
Anstéinde wegen Flecken und Streifen hat.

Die Heizung der Trocknerei kann sowohl mittelst Ofenfeuerung
(Kaloriferen), wie auch mittelst Dampf, am besten Ripprohren, erfolgen.
Man wirmt die Kammer oder den Apparat vorher auf 60° C. an, sorgt
fiir trockene Hitze und bringt dann das Garn hinein.

Zum Trocknen- ist eine Zeit von mindestens 2 Std. erforderlich, weil
nicht nur das Wasser verdampft werden muf}, was bei dem hygroskopischen
Charakter des alkalischen Naphtholnatriums und des daneben vorhandenen
freien Atznatrons nicht so leicht und rasch gelingt wie bei reinem
Wasser, und weil auBerdem durch Einwirkung der heiflen Luft auf das
bereits trockene Garn eine weitergehende Fixierung des Rotdles stattfinden
soll, wenngleich man letztere mit Rilcksicht auf das Naphthol nicht so weit
treiben kann, wie in der Tiirkischrotfirberei.

Ich habe in solchen Fillen, wo die Temperatur anfangs nicht hoher
als 500 C. war und wihrend der ganzen Zeit nicht iiber 60° C. stieg,
bei einer Trockendauer von 38!/,—4 Std. die besten Resultate erzielt.
Dagegen hat sich in Betrieben, die bei hoheren Temperaturen von 60 bis
640 R. =75 bis 800 C. trocknen, gezeigt, daff ein Garn, das linger wie
21/, Std. dieser Temperatur ausgesetzt war, beim Entwickeln merklich
schlechter netzt. .

Man wird daher, wenn man von den erprobten Verhiltnissen aus
besonderen Griinden abgehen muf, gut tun, durch einige vergleichende
Versuche die relativ giinstigsten Bedingungen zu ermitteln.

Es ist selbstverstindlich, daB man auch darauf achten mufi, dafi alle
Teile einer Partie und alle folgenden Partien gleich lange und bei moglichst
gleicher Temperatur getrocknet werden.

Erban, Garnfirberei.

7
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2. Das Trocknen auf Stocken in der Hénge.

Das Trocknen kann geschehen: erstens in Trockenkammern. Man
héngt das entsprechend weit, am besten wie Ttirkischrot eingefitzte Garn
moglichst breit in gleichmifiiz diinner und lockerer Schicht tiber 2 Stocke,
je 1 Pfd. auf 1 m lange oder je 2 Pfd. auf solche von 150—160 cm,
lingere Stocke sind nicht mehr handlich), spannt es durch leichtes Aus-
schlagen (,Auszucken“) gerade an, und wenn eine Partie von 50—100 Pfd.
so vorbereitet ist, hingt man sie rasch ein. Die unteren Stocke macht
man entsprechend kiirzer, da sie keine Auflage brauchen.

Den Stécken gibt man am besten einen guadratischen Querschnitt,
weil hierbei die Beriihrungsstellen an den gebrochenen oder abgerundeten
Kanten am kleinsten sind. Noch besser ist es, die Seiten durch Ausfrisen
oder Aushobeln zu kannellieren, so daf die Luft tiberall zutreten kann.

Fig. 3. Fig. 34

Damit die Kanten der Stocke nicht so leicht abgeschlagen werden, ist es
zweckmifig, die Hohlkehlen nicht bis ans Ende gehen zu lassen, was sich
beim Frisen leicht machen lifit.

Bei runden Stocken liegt das Garn am halben Umfang derselben
dicht auf, und es kommt hierbei sehr oft vor, dafl das Holz dem Garn
Briihe entzieht, was helle, scharf begrenzte Querstreifen im fertigen Rot
erzeugt, die sogen. Stockstreifen.

Die Stocke mit dem nassen Garn sollen nicht zu dicht hingen,
damit die heifile Luft reichlich von allen Seiten zutreten und die feuchte
Luft rasch entweichen kann; spiter, wenn das Garn schon nahezu trocken
ist oder man auf das schon trockene mnoch einige Zeit die heifle Luft
einwirken lassen will, kann man die Sticke enger aneinander riicken, um
wieder fiir die folgenden Partien Platz zu gewinnen.

‘Wihrend der ersten Stunde wird das Garn nach je 10—15 Min.
gewendet, indem man den oberen Stock immer in derselben Richtung weiter
rollt, wozu es notwendig ist, zwischen den Hingereihen Bedienungsginge
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von wenigstens 50—60 cm zu haben. Hierbei wendet man immer gleieh-
zeitig zwei Stocke, indem man beide Hinde benutzt, um moglichst rasch
wieder aus dem heiflen Raume zu kommen.

Hat man runde Sticke oder solche mit runden, zapfenformigen
Enden, die in Ausschnitten der Léngsleisten gelagert sind, so kann man
dieses Wenden auch durch Drehen der angespannten unteren . Sticke
erreichen. Im letzteren Falle 1#8t man beim Einhiingen der nassen Garne
je einen Platz zwischen zwei folgenden Stocken frei und rtickt sie erst,
nachdem das Garn schon ziemlich trocken ist, einander n#her.

Die nebenstehenden Skizzen (Fig. 33 u. 34) dienen zur Erliuterung
dieser zwar einfachen, aber doch wichtigen Manipulationen.

Einrichtung einer Trockenhidnge.

Fig. 35.

Fiir eine Partie von 300 Pfd. Garn braucht man, wenn man das
Garn nur in 2 Reihen tibereinander hingen will, was fiir die Manipulation
am bequemsten ist, eine Hinge von 5 m Breite und 6 m L#nge, in der
man je eine einfache Reihe an jede Lingswand und eine Doppelreibe in

die Mitte stellt.
7}:
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Vorn ist ein freier Gang von 3/,—1 m Breite, so daf man in jede
Hiingereihe mit dem Garn hineingehen kann. Zwischen den Reihen bleiben
Ginge von 50—60 cm Breite, was zum Wenden geniigt.

Der Lattenboden soll ca. 50 em iiber den Rippenréhren sein, und den
Abstand der untersten Garnreihe vom Boden w#hlt man ebenfalls mit
50—60 cm.

Zwischen den beiden Garnreihen soll der Zwischenraum 15 cm sein;
hat man zufillig lingere Strihne, so dafl er zu klein wiirde, so hingt
man die Stocke versetzt ein, wie in der Skizze (Fig. 35) angedeutet.

Die frische Luft fithrt man in gemauerten oder aus Brettern gebildeten
Kanilen unter die Rippenrohre, damit sich die Luft rasch erwirmt; die
Abziige fir die feuchte Luft bringt man an beiden Enden der Gewdlbefelder
an und macht durch entsprechende Schieber oder Klappen beides regulierbar.

Vor der Hinge liegt ein Raum, der mittelst Tiir oder Aufzug mit
der Firberei in Verbindung steht und zum Ausschlagen und Anschiitteln
der gebeizten Garne, sowie zum Abnehmen und Einlegen der getrockneten
Garne in warme, trockene, mit Papier oder Stoff ausgekleidete Kisten oder
Korbe dient, in denen das Garn entweder in die Férberei zum Entwickeln
kommt oder, wenn es nicht sofort gebraucht wird, einige Zeit, notigenfalls
auch iiber Nacht liegen bleiben kann.

Bei der ganzen Manipulation in der Hinge und besonders beim
Abnehmen ist darauf zu achten, dafi das Garn nicht durch Beriihrung mit
schweifligen, feuchten Hinden an den Beriihrungsstellen feuckht und
fleckig wird.

Berechnung der Heizfliche und Ventilation.

Um sich auch ein Urteil @ber die erforderliche Heizfliche einerseits, die
notige Luftmenge andererseits zu bilden, kann man folgende Betrachtung
anstellen: Um 1000 g Wasser zu verdampfen, braucht man 650 Kal. Sollen’
100 kg Wasser in 2 Std. verdampft werden, so brauchen wir demnach pro
Stunde 50 mal 650 = 32500 Kal.

Zum Anwirmen des im Garn enthaltenen Wassers von 20 bis 60° C. braucht
man ferner fir 100 kg Wasser 4000 Kal.

Nun enthilt 1 cbm Luft in gesittigtem Zustande bei —20° C. 1,72 g
und bei 4 60° C. 76 g Wasserdampf, kann also in erwirmtem Zustande 74,28 g
aufnehmen. Praktisch kann man aber hochstens mit einer 50°/;igen Sittigung
rechnen und braucht somit zum Verdampfen und Wegfiihren von 100 kg Wasser
2700 cbm Luft, welche im Winter von — 20 bis + 60° C., also um 80° zu
erwirmen sind. Da 1 cbm Luft zum Erwirmen um 1° C. 0,3 Kal. braucht,
so sind fiir eine Erwirmung um 80° C. pro Kubikmeter 24 Kal. notig und
tiir 2700 cbm somit 64800 Kal. in 2 Std. oder 32400 in 1 Std.

Erwirmung und Verdampfung zusammen brauchen demnach stindlich
65000 Kal.

Nun liefert bei Verwendung von Dampf mittlerer Spannung von 3—5 Atm.
ohne Uberhitzung 1 qm Heizfliche bei Rippenrohren pro Stunde ca. 700 Kal.,
woraus sich eine notwendige Heizfliche von 93 qm berechnet, so daB man
praktisch, um ganz sicher zu gehen, eine Heizfliche von 100 qm anwenden wird,
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In manchen Firbereien wird die in den Trockenstuben aufgespeicherte
Wirme dazu benutzt, um nach dem Abnehmen des naphtholierten Garnes
das ausgekochte Garn fiir den folgenden Tag darin zu trocknen, doch ist
dabei streng darauf zu achten, daf dasselbe nicht schon frither zum
trockenen gebeizten Garn in die Hinge gebracht wird, da letzteres hierbei
wieder Feuchtigkeit anziehen und unegal werden kinnte.

3. Das Trocknen in Trockenmaschinen.

Das Trocknen kann zweitens in Trockenmaschinen -erfolgen.
Von den in den Firbereien iiblichen Systemen sind blof die konti-
nuierlichen Trockenmaschinen, wie sie von Hartmann in Chemnitz
und in #hnlicher Weise auch von einigen anderen Maschinenfabriken
gebaut werden, praktisch brauchbar.

Die horizontale Haspel, wie sie in Firbereien vielfach zu finden
ist und z. B. zum Oxydieren bei Diamantschwarz benutzt wird, faft meist
nur 48—50 Pfd. Garn, so dafl fiir eine grifere Produktion mehrere
Haspeln notwendig wiren, oder aber das Garn mufl, wenn es etwas
angetrocknet ist, wieder abgenommen und auf Stécken in eine Kammer
zum Fertigtrocknen gehingt werden, wodurch man doppelte Handarbeit
hat, auflerdem aber Gefahr liuft, daf durch die oftmalige Beriihrung des
Garnes mit den Hinden Flecken entstehen.

Auferdem muf die ganze Manipulation: das Aufstocken der Garne,
Einlegen der Stocke in die Maschine, das jedesmalige Wenden derselben
nach 10—15 Min., alles in dem heilen Raume geschehen, was sehr
anstrengend fiir die Arbeiter ist.

Selbsttitige Wendeapparate versagen, sobald sich die Stangen
krumm ziehen, und die Stangen schleifen dann einfach am Garn, wodurch
dieses stark aufgerauht und abgerieben wird. Dazu kommt noch, -daf
infolge der Fliehkraft das Garn an die Stangen, welche die Tendenz haben,
sich nach auBen durchzubiegen, stark angeprefit wird, wobei das Holz
leicht Beize aufsaugen kann, besonders wenn der Wendemechanismus
versagt und anfangs nicht wenigstens nach je 10 Min. die Maschine
abgestellt und das Garn durch gleichzeitiges Drehen der #ufferen und
inneren Stangen gewendet wird.

Mitunter findet man auch die Einrichtung, daf diese Horizontal-
haspeln in einem hilzernen Gehduse eingeschlossen sind, wobei die Heizung
durch am Boden angeordnete Rippenrthren erfolgt. Die Vorderwand ist
dann als Tiir oder Schieber zu offnen. Man kann hierbei zwar in kurzer
Zeit eine hohe Temperatur erreichen, aber die darin enthaltene Luftmenge
ist eine sehr kleine, und es kann leicht ein Schwitzen des Garnes eintreten,
wenn man nicht mittelst Ventilator fiir fortwihrenden Luftwechsel sorgt,
wodurch aber wieder der Heizeffekt sehr herabgedriickt wird.
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Auflerdem wird durch die Verschalung die Bedienung noch mehr
erschwert. Wenn das Garn nach dem Naphtholieren nicht geschleudert
oder nur schwach gewunden war, kann an der Haspel sogar eine Anreicherung
der nach auflen liegenden Kopfe mit der Beize stattfinden, so daf man
beim Entwickeln in der ganzen Partie an jeder Strihne eine hellere und
eine dunklere Hilfte unterscheiden kann. Der Apparat ist daher fiir ein
rationelles Arbeiten nicht zu empfehlen.

Als ich im Jahre 1896 die Firberei von Azophorrot in einer
Fabrik in Schlesien einrichtete, wurden mir zum Trocknen der Naphtho-
Herung solche Haspeln in Holzkisten, die unbenutzt standen, zur Verfiigung
gestellt, und da die mit Wendemechanismus und krumm gezogenen Stangen
ausgeriisteten Maschinen sehr schlecht gingen und die oben geschilderten
Ubelstsinde zeigten, lief ich die rotierenden Haspeln herausnehmen und
unter dem Deckbrett zwei Holzlatten einsetzen, so dafi man nun die
Kisten zum Einhéingen von gewohnlichen Garnstécken benutzen konnte.
Der Ubelstand einer zu geringen Luftmenge war damit nattirlich nicht
behoben, aber als Notbehelf fiir geringen Bedarf und mit Riicksicht auf
die billigen Herstellungskosten war die Einrichtung brauchbar.

Von dort gelangte die Rezeptur und Einrichtung zur Kenntnis der
Firma L. Cassella & Co., welche diese Art von Trockenkammern in
ihren Zirkularen und Biichern (Zirk. 1780 u. 1840 vom Jahr 1897, 2069
vom Nov. 1899, Das Firben der Baumwolle, 1902) als beste Methode
empfahl, doch hat dieselbe meines Wissens nicht viel Nachahmung gefunden.

Die vertikalen Haspeln, bei denen das Garn in 2—3 Reihen
iibereinander in Rahmen eingehéingt wird, welche nicht radial, sondern
als den Durchmesser unter einem spitzen Winkel schneidende Sehnen
durch entsprechende sternformige Rosetten mit der Rotationsachse ver-
bunden sind, fassen je nach der Grofle 100—150 Pfd. Garn, so dafi man
fir eine Produktion von 500 Pfd. immer noch 3—5 Maschinen braucht
oder ebenfalls umhéngen muf.

Das Einlegen der Stangen, besonders in der obersten Reihe, ist auch
eine umstindliche Arbeit; das Wenden kann man dagegen hier schon mit
groferer Sicherheit durch einen Mechanismus ausfiihren lassen, welcher
gleichzeitig beide Stangen dreht.

‘Wenn man die Stangen beim Einhéngen nicht iibermifig spannt
und die Tourenzahl nicht gar zu hoch macht, hat man ein Anpressen der
Fiden an das Holz und ein Aufsaugen der Briihe durch die Stangen hier
weniger zu fiirchten; da die Stangen nicht in radialer Richtung stehen,
wirkt auch die Fliehkraft wenig auf das Garn ein, sondern dasselbe nimmt
bei der Drehung die Form eines vom Wind geblihten Segels an, die
einzelnen Fiden liegen locker und werden allseitiz von der heiflen Luft
bestrichen.

Der Trockeneffekt ist bei den vertikalen Haspeln entschieden besser
als bei den horizontalen. Sie sind besonders zum Trocknen gestirkter
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Garne vorteilhaft, dagegen fiir Naphtholierung auch weniger praktisch,
weil die Bedienung, das Einlegen und Abnehmen der Stangen ebenfalls
in dem heiflen Raume der fast stets in einem Geh#use eingeschlossenen
Maschine erfolgen muf.

Die schottische Trockenmaschine, wie man sie besonders in
Leinengarnbleichereien findet, arbeitet kontinuierlich. Das Garn wird
moglichst breit liber 2 Kupferwalzen von sternférmigem Querschnitt ge-
legt, welche paarweise in Holzrahmen (siehe Fig. 86) eingelegt werden,
so dafi die Strihnen straffgespannt sind. Der beschickte Rahmen wird
mittelst Aufzug gehoben und tritt oben in den Kasten der Maschine ein,
um darin langsam herabzusinken, wihrend die heifle Luft aus einem
Réhrenkessel von unten aufsteigt und oben abgesaugt wird.

Infolgedessen findet die stirkste Zirkulation an den Rindern zwischen
dem Rahmen und den Kupferwalzen statt, wodurch diese iiberhitzt werden.
Das Naphthol sublimiert, durch den Luftstrom begtinstigt, dort ab, und
nach dem Trocknen sieht man an den Stellen, wo sich die Walzenrippen
in das Garn eingedriickt hatten, schmale, braune Querstreifen, welche im
fertigen Rot als ca. 1 cm lange, weile Stellen quer iiber die ganze Breite
des Striihnes erscheinen.

& % [

Fig. 86.

Die schottische Maschine trocknet zwar sehr schnell, faft aber wenig
und ist fiir eine griéfere Produktion bei Azofarben auch nicht geeignet.

In der Gruppe der kontinuierlich arbeitenden Trocken-
maschinen haben sich in den letzten Jahren besonders zwei Systeme
stark eingefiihrt: die Maschine von Gebr. Sulzer in Winterthur und
von R. Hartmann in Chemnitz.

Die Sulzer’sche Maschine strebt einerseits eine moglichst voll-
stindige Ausnutzung der warmen Luft, andererseits ein Trocknen bei
tunlichst niedriger Temperatur an, so daf das fertig getrocknete Garn
nahezu die normale Lufttemperatur hat und ohne weiteres Liegen an der
Luft verpackt werden kann. Sie ist daher in ihrer Leistung zum Trocknen
fertiger gebleichter oder gefirbter Garne bisher von keiner anderen
Maschine erreicht.

Zum Trocknen der naphtholierten Garne eignet sie sich jedoch
weniger, weil durch das abwechselnde Ubereinanderliegen von feuchteren
und trockeneren Strihnen leicht Flecken entstehen kdnnten und man mit
Riicksicht auf die stark hygroskopische Natur des Naphtholnatriums einer-
seits die Luft nicht so weit mit Feuchtigkeit anreichern kann, und es
andererseits erwiinscht ist, dafi das Garn noch warm aus der Maschine kommt.
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Dagegen ist die Maschine ausgezeichnet zum letzten Abtrocknen
des fertigen Rot, weil dieses aus der Maschine nicht hart und mager,
sondern weich und geschmeidig im Griff, frisch und feurig in der Farbe kommt.

Wir konnen daher von einer Besprechung der konstruktiven Details
dieser Maschine absehen und uns gleich jenem Systeme zuwenden, welches
bisher zum Trocknen der Naphtholierung als das beste und geeignetste
sich erwiesen hat: die Maschine von Hartmann in Chemnitz, welche
schon seit lingerer Zeit auch von anderen Fabriken nachgebaut wird,
obwohl ich gleich hier bemerken will, dafl die leichteren und billigeren
Ausfiihrungen sich dann im Betriebe recht teuer stellen, einerseits wegen
der Betriebsstorungen, verdorbener Ware und andererseits wegen der
fortwidhrenden Reparaturen.

Gerade bei einem Betriebe, wie es die Azofiirberei ist, wo alles nach
der Uhr klappen muf), ist es sehr mifillich, wenn das naphtholierte Garn
teils nafl liegen bleibt, teils unmiBig lange Zeit in der Maschine steht,
weil etwas gebrochen ist, wihrend man andererseits das Entwickeln unter-
brechen mufl, weil kein getrocknetes Garn vorritig ist.

Es ist darauf zu sehen, dafi die Schnecken aus bestem Material,
Stahl- oder Tempergufl, hergestellt und solid aufgekeilt sind; ebenso
miissen auch die eingreifenden Schneckenréder exakte Verzahnung haben
und unverriickbar auf ihren Wellen sitzen.

Das letztere gilt natiirlich auch fiir die im Innern angebrachten
Sternriider, welche die Kette bewegen. Sobald eines dieser Organe auf der
betreffenden Welle locker wird, hat dies eine ungleichférmige Bewegung
der beiden Gliederketten zur Folge. Dadurch stellen sich die eingelegten
Stangen schrig und fallen dann entweder hinab, wobei das Garn beschmutzt
und von den Windfliigeln zerrissen werden kann, oder aber die Stocke
klemmen sich fest, erschweren oder hindern die weitere Bewegung der
Kette und fiihren dann zum Ausbrechen der Zihne und Ginge bei den
Ridern und Schuecken. v

‘Wihrend ich bei Maschinen von Hartmann in Chemnitz niemals
solche Anstéinde hatte, zeigten sich billigere Nachahmungen sehr wenig
empfehlenswert. Besonders die Verwendung schwicherer Ketten ist ver-
werflich, weil sich letztere durch Ausreiben der Bolzen rasch und ungleich-
miifiig dehnen und dann auch ohne sonstigen Anlafl ein Schriglaufen der
Stangen und Festklemmen derselben eintreten kann.

Die Reparatur einer mit Garn gefiillten heiflen Maschine ist eine
sehr schwierige und langwierige Arbeit, da man das Garn nicht heraus-
bringt und, solange es drinnen ist, nicht zu den Ketten kommen kann.

Ferner miissen die Stangen, von denen man einige Reserve haben
mufl, aufmerksam nachgesehen werden, da bei der hohen Temperatur die
in den eisernen Kopfen steckenden Enden sprode und briichig werden und
dann die Schrauben, welche die Kopfe halten, leicht herausfallen, was ein
Abfallen der Kopfe von den Stangen zur Folge haben konnte. Damit dies
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nicht einmal innerhalb der Maschine vorkommt, miissen Stangen, deren
Kopfe locker sind, sofort beiseite gestellt und repariert werden.

In manchen Firbereien findet man die Unsitte, daf die Stangen
nach Abnahme des trockenen Garnes von einem Arbeiter in der Weise
wieder zur Einlaufseite gebracht werden, dafl er sie mit einem Ende zu
Boden fallen lafit, wihrend er am zweiten Ende h#lt und sie so an die
andere Seite der Maschine schleift. Durch dieses Fallenlassen und Schleifen
werden die Kopfe sehr stark mitgenommen und losgerlittelt, weshalb man
darauf sehen mufi, dafi dies nicht geschieht.

Die Stangen sollen entweder frei getragen werden, oder man richtet
sich eine Riicklaufsrinne ein, welche in #hnlicher Weise, wie man es
auf der Kegelbahn mit den Kugeln tut, die Stangen zurtickschafft (Fig. 37).

Diese Rinne, welche, an der einen Lingsseite der Maschine angebracht,
zugleich als Schutzgelinder vor den Ventilatorriemen dienen kann, besteht
aus zwei gehobelten Brettern, zwischen denen anstatt eines Bodens leicht
drehbare Holzwalzen eingesetzt sind, so dafl die Stange mindestens immer
auf zweien, noch besser aber auf drei Walzen liegt. Am unteren Ende
macht man die eine Seitenwand niedriger und die Walzen schwach konisch,
so daBl die Stangen dort nach dieser Seite herabglelten und sich in einen
anschliefenden Vorratstrog legen.
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Fig. 37.
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Diese einfache Vorrichtung erspart den Leuten den Weg und schont
die Stangen bedeutend.

Selbstverstindlich miissen die Stangen, solange sie neu sind, vor
jedem Einlauf in die Maschine wieder mit Briithe bestrichen werden, wenn
man nicht die Wasserglas-Kalk-Glasur angewendet hat.

Das Garn wird 5—6 Pfd. pro Stock locker aufgehingt und geht
dann, durch die endlosen Ketten gefiihrt, im Zickzackwege durch die
Maschine, deren Geh#duse mit Rippenréhren und Windfliigeln ausgertistet
ist und gestattet, die Temperatur bis 80° C.,zu steigern.

Die Geschwindigkeit der Maschine kann so reguliert werden,
daf das Garn nahezu 2!/, Std. darin bleibt. Bei einer Temperatur von
800 C. und lockerem Aufhiingen kann man es aber schon in ca. 1%/, Std.
trocken haben. Das Wenden erfolgt bei den oberen Sternridern auto-
matisch und auferdem hindert die durch die Windfligel bewegte Luft
ein Zusammenkleben der Fiden. Je nach der Grofe der Maschine fafit
sie auf einmal 250—500 Pfd. (Siehe Fig. 38.)

Beziiglich der Heizung empfiehlt sich ein System von 10 bis
11 Rohrstringen, wobei an Stelle der gufleisernen Verteilungs- und
Sammelrohren (siehe Fig. 39) vorteilhafter die Verteilung des Dampfes
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und Sammlung des Kondenswassers durch ein System von T-Stiicken
erfolgt (siehe Fig. 40), welche nicht nur billiger in der Anschaffung sind,
sondern auch den Rihren freie Ausdehnung gestatten und, wenn man fiir
die Verbindungen tiberall Rechts-Linksgewinde anwendet, bei Bedarf
leicht zuginglich sind, wihrend die gufieisernen Zylinder mit den vielen
Flanschen empfindliche Stiicke sind, die bei der geringsten Beschidigung
auch nur einer Flansche im ganzen ersetzt werden miissen.

Jedes Rippenrohr mufi ca. 1/, m
von den Enden durch Rollen unterstitzt 2777 C{Hmm Luft
sein, damit das Gewicht der Rohren %
keinen Druck auf die Flanschen-Ver- Hond, Wersser
schraubungen ausiiben kann. Wihrend sich
das Dampfrohr allmghlich verjlingt, wichst der

Durchmesser des Kondenswasser-Abteilungs-
rohres bis auf 1%/, = 45 mm.

3
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Es ist ferner sehr gut, iiber den Rippenrthren leichte T-Eisen zu
legen und darauf Drahtnetze, die hinabfallendes Garn auffangen und eine
Beriihrung mit den Rippenr¢hren hindern. Aufierdem kionnen dieselben dazu
dienen, beim wenigstens alle Wochen einmal vorzunehmenden Reinigen
der Maschine Laufbretter zu legen, so dafl die Arbeiter nicht auf die
Rippenrhren zu treten brauchen, was flir die Haltbarkeit der Flanschen-
packungen nicht vorteilhaft wire.

Der Garnstaub, welcher sich an den Rohren ansetzt, mufi immer
griindlich entfernt werden; denn da er Ol enthilt, whre besonders bei
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Verwendung von hochgespanntem oder tiberhitztem Dampf resp. bei zeit-
weiligem Versagen eines Reduzierventiles die Gefahr einer Entflammung
vorhanden.

Auf jeden Fall wird man die Maschine mit einem unter den Rippen-
rohren liegenden, starken Dampfrohr versehen, das nach unten perforiert
ist und zum Einblasen von Dampf dient, wenn in der Maschine z. B.
durch Heifilaufen eines Windfliigellagers ein Brand entstehen sollte. Die
Gesamtanordnung einer solchen Maschine ist aus der Skizze (Fig. 38)
ersichtlich.

Eine neuere Trockenmaschine der Zittauer Maschinen-Fabrik
stimmt in der Arbeitsweise mit der Hartmannschen Maschine iiberein
und ist in gleicher Weise wie diese anwendbar.’

Die Maschinen dieses Systems bieten den grofien Vorteil, dafi die
Manipulationen des Aufhingens und Abnehmens in einem Raume von
normaler Temperatur vorgenommen werden und die Arbeiter den heifien
Trockenraum in der Maschine nicht zu betreten brauchen, wodurch es
moglich ist, die Bedienung der Maschine aufiler einem Vorarbeiter von
jungen Burschen oder Midchen besorgen zu lassen.

Wenn das Garn z. B. iiber Mittag in der Maschine bleiben muf, soll
man, wenn moglich, die Windfliiigel und Ventilatoren laufen lassen, damit
nicht die in der Nizhe der Heizrohren unten hingenden Strihne zu sehr
iiberhitzt werden. Jedenfalls wird man das Dampfventil drosseln und, wenn
man die Ventilation nicht gehen lassen kann, die Heizung ganz absperren.

4. Behandlung des getrockneten Garnes.

Die fertig getrockneten Strihne werden, wie bereits erwihnt, in
ebenfalls trockene, warme Kisten oder Kiorbe gelegt und sind zum
Entwickeln bereit.

In manchen Firbereien wird auch in der Weise gearbeitet, daf man
das an einem Tage grundierte Garn abends in die geheizte Kammer hingt
und tiber Nacht trocknen l4fit, um es dann am folgenden Tage zu entwickeln,
doch habe ich stets gefunden, dafl beim Trocknen iiber 4 Std. das Garn
einen merklich briunlichen Ton annimmt und ein triiberes Rot gibt.

Mufl man einmal aus Mangel an Entwicklungsbrilhe oder an Zeit
grundiertes, trockenes Garn iiber Nacht aufbewahren, so legt man es in
gewirmte, mit Stoff oder Papier ausgekleidete Kisten und li4fit es darin
an einem warmen, trockenen Ort stehen.

Um ohne Stérung arbeiten zu konnen, braucht man 3 Transportkirbe
oder Kisten, so dafl stets einer davon in der F#rberei beim Entwickeln
ist, wihrend der zweite gefiillt vorbereitet steht und der dritte in der
Trocknerei gefiillt wird. - »

‘Wenn das Garn beim Entwickeln noch etwas warm ist, erzielt man
ein merklich blaustichigeres Rot; nur mufl man darauf achten, daf§ sich
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auf diese Weise die Entwicklungsbrithe auch etwas erwiirmt, was eventuell
durch Kiihlung des Troges verhindert werden kann.

Fehler beim mangethaften Trocknen.

Garn, welches unvollstindig getrocknet ist, z. B. wenn es zu
dicht eingefitzt war und an den Bindungsstellen innen feucht geblieben
ist, verliert im Entwicklungsbade Naphthol, was die Bildnng von Lack-
niederschligen im Bade und infolgedessen eine schlechtere Reibechtheit
bedingt. An den feuchten Stellen ist die Farbe gelber, heller und magerer
und aus Mangel an einer richtigen Fixierung des Rotdles ebenfalls nicht
mit der Faser verbunden, also wenig wasch- und reibecht.

Es muf§ daher sorgfiltiz darauf gesehen werden, dafi das Garn gut
durchgetrocknet ist und dafl es auch vor dem Entwickeln nicht wieder
Gelegenheit hat, Feuchtigkeit anzuziehen; denn das Naphtholnatrium ist
sehr hygroskopisch, und daher trocknet auch die Grundierung sehr schwer,
da es sich gewissermafien um ein Eindampfen verdiinnter Natronlauge bis
zum festen Atznatron handelt.



V. Die Entwicklung im allgemeinen.

1. Die Entwicklung des naphtholierfen Garnes mit den Diazokdrpern.

Der Zweck dieser Operation ist die Bildung eines unléslichen
Azofarbstoffes in und auf der Faser aus dem dort “befindlichen
Naphtholnatrium und dem in der Losung, also im Uberschusse vor-
handenen Diazokorper. Ehe wir jedoch auf den Mechanismus dieser
Reaktion und die Bedingungen, unter welchen dieselbe in der gewlinschten
‘Weise verlduft, niher eingehen, wiren noch einige allgemeine Bemerkungen
iiber diese Manipulation vorauszuschicken.

Die zum Entwickeln erforderlichen Einrichtungen stimmen mit
den zum Grundieren dienenden im grofien und ganzen iiberein, so dafl man
ein und denselben Arbeitsraum abwechselnd zum Grundieren und Ent-
wickeln benutzen kann und nur bei kontinuierlichem Betriebe doppelte
Garnituren braucht.

Auch fiir die Entwicklung mufi der Raum frei von Dunst und
Saureddmpfen sein, und es ist durch entsprechende Isolierung der Decke und
durchgehender Rohren dafiir zu sorgen, dafi keine Wassertropfen auf das
gebeizte Garn fallen konnen.

Direktes Sonnenlicht bewirkt eine rasche Zersetzung der Diazo-
korper und bildet auf der Oberfliche der Terrinen oder Gefifie eine meist
klebrige, schmierige Haut von Zersetzungsprodukten, welche sich bei
Beriihrung mit Garn leicht an die Fasern hingt und Flecken gibt. Noch
schlimmer ist es, wenn diese Haut auf der Faser selbst entsteht, indem
das entwickelte, aber noch nicht gespiilte Garn an jenen Stellen, wo es
vom direkten Sonnenlichte getroffen wird (in #hnlicher Weise auch dort,
wo es der strahlenden Hitze, z. B. von Dampfleitungen ausgesetzt ist),
sich mit einer metallisch glinzenden Haut iiberzieht, die auf keine Weise
zu entfernen ist und, selbst wenn man das Garn auf Schwarz iliberfirbt
hat, noch in der Form von bronzierenden Flecken sichtbar bleibt.

Wenn daher direktes Sonnenlicht in den Entwicklungsraum gelangen
kann, muf} das entwickelte Garn, solange es noch nicht gewaschen ist,
durch Zudecken mit Papier oder Tiichern davor geschiitzt werden.

Das zu entwickelnde Garn kommt in Transportkorben, Kisten oder
Wagen (bei kleineren Mengen auch einfach in trockene Tiicher ein-
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geschlagen) aus der Trocknerei. Da es durch Berilhrung mit feuchten
Hinden sofort fleckig wird, darf der Arbeiter, welcher entwickelt, das
Garn nicht selbst aus der Kiste usw. herausholen, weil es hierbei unvermeid-
lich ist, dafl er auch andere Strihnen streift und dadurch Flecken erzeugt.
Man stellt deshalb fiir diese Manipulation einen Gtehilfen dazu, der gleich-
zeitig zwei Terrinen-Arbeiter bedienen kann, indem er das Garn aus der
Kiste nimmt, ausschligt und es den Firbern in die Hand gibt, wodurch
letztere dann auch ohne jeden Aufenthalt weiterarbeiten konnen.

Je nach der Grofle der Produktion kann die Entwicklung auch
wieder von Hand auf der Terrine oder mittelst Passiermaschinen
erfolgen. Andere in Vorschlag gebrachte Methoden, z. B. die in der
Einleitung erwihnte Bebandlung in einem perforierten Tonzylinder
oder die auch frither versuchte Entwicklung auf der Wanne, sind ohne
praktische Bedeutung geblieben.

a) Entwicklung von Hand auf der Terrine.

Man benutzt dazu zweckmiifiig Terrinen, deren Sumpf etwa doppelt
so grofl ist wie zum Grundieren, so daf er ca. 25—80 1 fafit. Die
folgende Skizze (Fig. 41) kann als Bild einer solchen praktisch bewthrten
Terrine dienen.

Anfangs war man
dngstlicher und verwen-
dete zylindrische Gefife,
die so tief waren, daf
die Strihnen darin frei
héingend ganz von der
Fliissigkeit bedeckt waren,
ohne den Boden zu be-
rithren, da man von jeder
solechen Beriihrung Fleckenbildung fiirchtete. Oben setzte sich eine trichter-
formige Erweiterung an,. welche die Stelle der Terrinenschiissel vertrat,
und das Ganze war bisweilen aus starkem Bleiblech angefertigt und in
einen Holzkiibel eingesetzt, so daf man den Zwischenraum durch kaltes
Wasser oder Eis kiithlen konnte.

Diese Art von Entwicklungsgefifien ist ja ganz gut und zweckmifig,
braucht aber einerseits viel Brithe und verteuert hierdurch die Kosten;
andererseits ist, da die ganze Hantierung hierbei nur in einem Umziehen
bestehen kann, das rasche und gleichm#fige Durchfirben, namentlich bei
schwerer netzenden Garnen, unsicher, und fiir unausgekochte Rohgarne
wiren sie tiberhaupt nicht brauchbar.

Der Arbeiter nimmt mit reinen, trockenen Hinden, so wie er sie
nach dem Abwinden des vorhergehenden Garnes hat (und wenn er sich
dieselben beim Nachbessern mit Briihe bespritzte, nach ordentlichem Ab-
wischen), je 2 Pfd. Garn und taucht sie, ohne das Garn hierbei zu fest

Fig. 41.
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zu halten, moglichst rasch und gleichmifiig in den ca. 25—80 1 Ent-
wicklungsbriihe enthaltenden Sumpf ein, so daf alles von der Fliissigkeit
bedeckt ist; dann hebt er es wieder empor, fafit an einer anderen Stelle
und greift es so mehrmals durch, wobei er jedesmal wieder eintauch?
bezw. eindriickt, oder er zieht es am Windstock mehrmals in der
Terrine um.

Sollten beim ersten Eintauchen noch weifle Stellen geblieben sein,
so ist darauf zu sehen, daf sich dieselben moglichst rasch netzen, damit
keine gelben Konturen entstehen. Zeigen sich jedoch hellere oder gelbere
Stellen, die trotz wiederholtem Netzen und selbst beim Bestreichen mit
der Entwicklungsbrithe nicht verschwinden, so rithren sie entweder von
Fehlern beim Abkochen der Garne (Rohflecken oder Mineralslflecken von
olhaltigem Wasser aus dem Kondensator einer Dampfmaschine) oder
beim Naphtholieren und Trocknen (Nafiflecken durch Wassertropfen, Stock-
flecken durch Aufsaugen der Briihe ins Holz) her.

Uber Flecken, Streifen und Unegalitiiten, die ihren Grund in der
Zusammensetzung des Entwicklungsbades haben, werden wir im nichsten
Kapitel noch eingehend zu sprechen haben.

In den meisten Fillen ist man durch aufmerksame Verfolgung der
Form und Anordnung solcher Flecken bald in der Lage, den Grund der-
selben feststellen und durch entsprechende Abhilfe auch das weitere Auf-
treten derselben hindern zu kénnen.

Das passierte Garn wird nun herausgenommen und iiber der Terrine
zweimal scharf abgewunden, dann ausgeschlagen, wobei keine weifien oder
hellen Stellen mehr sichtbar sein diirfen; dagegen wire die Farbung bei
nur einmaliger Passage noch mager, gelbstichig und nicht ganz gleich-
mifig, sondern merklich unruhig, weshalb das Garn in derselben Weise,
nur mit etwas kiirzerer Dauer bezw. abgekiirzter Hantierung nochmals
passiert oder durchgenommen und dann zur Wiedergewinnung der Flotte
dreimal moglichst scharf abgewunden wird.

Das entwickelte Garn miifite bei Verwendung von rasch zersetzlichen
Diazokorpern, z. B. Naphthylamin, sofort gewaschen werden, um Flecken-
bildung oder Bronzieren durch Zersetzungsprodukte zu hindern, und man
war auch bei Nitranilin anfangs dieser Ansicht, wodurch das Arbeiten
sehr erschwert wurde, da man jedes Kilo Garn fiir sich zum Waschen
tragen mufite und bei Aufstellung einer Waschkufe direkt neben der
Entwicklungsterrine leicht Wasserflecken auf das gebeizte Garn gelangen
konnten.

Nachdem ich mich aber durch Versuche im grofien tiberzeugt hatte,
dali bei Nitranilin in dieser Beziehung nichts zu fiirchten ist, wenn nicht
direktes Sonnenlicht darauf fillt, lief ich das entwickelte Garn zusammen-
legen, bis 50 oder 100 Pfd. passiert waren, was bei 50 Pfd. 3/, bis
1 Std. dauerte.
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Hierbei zeigte sich nun, dafl die ersten Pfunde in der Farbe wesentlich
satter und blauer sind als die letzten, und daf dieser Unterschied sich
allm#hlich verringert und endlich verschwindet. TIch lasse daher jede
solche Post nach dem Passieren noch 1 Std. liegen, so dafl auch das
letzte Garn nicht friiher als mindestens 1 Std. nach dem Entwickeln zum
Waschen kommt. Dadurch wird die Farbe um ca. 109, satter und
merklich blauer, vor allem in der Ubersicht. Wahrscheinlich sind noch
Anteile vom Naphthol, die sich im ersten Moment der Kupplung entzogen
haben, vielleicht vom gebildeten Azofarbstoff eingehiillt auf der Faser,
und kommen erst im Laufe dieser Zeit zur Reaktion.

Jedenfalls ist es zur FErzielung eines schonen blaustichigen Rot
notwendig, dafl der Diazokirper wihrend der ganzen Dauer der Kupplung
in einem gewissen Uberschusse vorhanden ist; sobald ein Uberschufi an
Naphthol bleibt, erhilt man stets magere und gelbstichige Farben.

In einzelnen Férbereien kam es sogar vor, dafl ungewaschene Partien
im Winter iiber Nacht liegen blieben, ohne dafi hierdurch Unegalititen
entstanden wiren. Nach wiederholten Versuchen, die ich mit Azophorrot-
Farbungen ausfiihrte, ist ein lingeres Liegen als 2 Std. bereits ungiinstig,
indem die Farbe dann schon im ganzen stumpfer und briunlicher wird.
Zwischen 1 und 2 Std. ist kein wesentlicher Unterschied, so dafl eine
Zeitdauer von 1 Std., gerechnet vom letzten Pfund der Post, die im Laufe
von 1 Std. passiert wurde, gerade richtig ist, indem dann auch die ersten
Pfunde noch nicht tiber 2 Std. liegen bleiben.

Ich mochte jedoch hier nochmals daran erinnern, dafi das Garn
weder in der Nihe heifler Rohren oder an -Stellen, wo es dem Einflusse
heiflen Wasserdampfes ausgesetzt ist, noch in der Nihe von Fenstern
gelagert werden darf, da sonst die obenerwihnten bronzigen Flecken
entstehen wiirden.

Wenn man beim Entwickeln keine offenen Wunden an den Hinden
hat, sind Handschuhe entbehrlich.

Nach dem Passieren von je 2 Pfd. wird die Entwicklungsbrithe mit
700—750 ccm Diazolosung nachgebessert, und zwar mufi dies regelmifig
geschehen, um eine Stirkeabnahme des Entwicklungsbades, welche zun
gelberem und streifigem Rot filhren wiirde, zu vermeiden.

Ein geschickter Arbeiter passiert von Hand bei zweimaligem Durch-
nehmen, wie oben beschrieben, 50 Pfd. in 50 Minuten, so dafl die Partie
von 250 Pfd. in etwas fiber 4 Stunden passiert sein kann. Rechnet man
dazu 1/, Stunde Pause und 1 Stunde Zeit zum Liegen der letzten 50 Pfd.,
so wirde diese nach 5%/, Stunden zum Waschen kommen und flir die
komplette Entwicklung von 250 Pfd. auf einer Terrine von Hand eine
Zeit von 6 Stunden erforderlich sein.

Auch hierbei kann man wieder unter Umstinden eine weitere Er-
hohung der Produktion ohne griofiere Arbeit und ohne mehr Material-
aufwand dadurch erzielen, daf man anstatt 2 Pfd. jedesmal um 1,/—*/, Pfd.

Erban, Garnfirberei. 8
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mehr durchnehmen lifit; doch gehort beim Entwickeln wesentlich grifiere
Geschicklichkeit des Arbeiters dazu, um dieses Quantum egal und ohne
Flecken zu hantieren, als dies beim Grundieren der Fall ist, da meist das
Garnbiindel zu dick ist, um es noch entsprechend lose halten zu konnen.
Um nichts davon zu verlieren, ist der Arbeiter gezwungen, die Fiden
fest in der Hand zusammenzupressen, und undurchgefirbte Stellen, die
dann erst beim zweiten Eintauchen netzen und heller, gelber bleiben,
sind dann kaum zu vermeiden.

Die Anwendung dieses Mittels setzt auflerdem ein gut ausgekochtes,
leicht und gleichmifig netzendes Garn voraus und eignet sich mehr fiir
Fabrikfirbereien als fiir Lohnbetriebe, da bei letzteren wieder ein Umfitzen
notig wire.

b) Entwicklung auf Passiermaschinen.

Da die Entwicklungsbriihen mehr oder weniger stark sauer reagieren
und auflerdem Diazokorper und Arzofarbstoffe gegen manche Metalle und
deren Salze sehr empfindlich sind, war es zur Entscheidung der Frage,
ob ein Arbeiten auf Passiermaschinen iiberhaupt moglich sein werde, not-
wendig, das Verhalten der in Betracht kommenden Metalle gegen
Diazolésungen experimentell zu studieren.

Zu diesem Zwecke legte ich Metallstiicke, welche sowohl Stellen
hatten, die noch mit der Gubhaut bedeckt waren, als auch blank be-
arbeitete und endlich frische Bruchstellen besaBen, durch 8 Stunden in
Diazolosungen, von denen ein Teil im frischen Zustande ausgefirbt worden
war, wihrend ein anderer Teil ohne Metallberithrung gleichlange auf-
bewahrt und dann zum Vergleich auf dieselbe Grundierung ebenfalls aus-
gefirbt wurde.

Bei Blei, Zinn und Phosphorbronze scheint innerhalb dieser
Zeit eine merkliche Einwirkung nicht stattzufinden; GufBeisen wird nur
an den Bruch- und blanken Stellen etwas angegriffen, und zwar von
Azophorrotidsungen mehr als von Nitranilinbidern, doch ist dies
ohne Einfluff auf die Nuance. Bei Kupfer und Messing findet wohl ein
minimaler Angriff statt, doch ist der Einflu auf die Nuance ein sehr ge-
ringer und speziell bei Azophor unmerklicher, was ja auch mit der beim
Drucken eines Kombinationsartikels aus Nitranilin und Dianisidin
gemachten Beobachtung, daB ein Zusatz von Tonerdesalzen den un-
giinstigen Einflul des Kupfers auf das Rot hindere, iibereinstimmt.

Man kann daher auf Maschinen, die Troge aus Gufieisen, verbleitem
Holz oder verzinntem Kupfer haben, anstandslos arbeiten und bei einer
Tagesproduktion von 500—1000 Pfd. dieselben vormittags zum Grundieren
und nachmittags zum Entwickeln verwenden, wobei man die Troge durch
den Doppelboden mit Wasser kiihlen kann.

Die Troge der Maschine werden je nach der Grofie bei den Haubold-
schen Maschinen mit 24—30 1, bei den Zittauer und Timmerschen
mit 15—20 1 Entwicklungsbriihe beschickt. Man passiert je 2 Pfd. Garn
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pro Spule zweimal hintereinander, wobei man schon wihrend des letzten
Abwindens die erforderliche Nachbesserung (700—750 cecm, unter Um-
stinden aber auch 1—11/, 1) zugeben kann, damit sich die Flotte gut
mischt und keine Zeit verloren geht.

‘Wenn die Passiermaschine nicht scharf genug windet oder quetscht,
miissen 2 Arbeiter das Garn von Hand -scharf nachwinden, und die ge-
wonnene Flotte sollte, streng genommen, jedesmal sofort in den Trog
zuriick gehen, was man aber wegen der Umstindlichkeit meist nicht tut,
sondern dies geschieht nach je 5—-6 kg, wodurch allerdings Volumen und
Konzentration der Standflotte kleine periodische Schwankungen erleiden,
die bei relativ starken Flotten belanglos sind, dagegen bei knapper Do-
sierung schon merklich werden konnen.

Will man diese Wiedergewinnung mit Hilfe einer eigenen (verbleiten
oder mit Hartgummi armierten) Zentrifuge vornehmen, so muf man doch
wenigstens immer 20--25 Pfd. zusammenkommen lassen, um sie auszu-
schleudern. Die aufgefangene Brithe wird dann mit der fiir ein gleiches
Quantum erforderlichen Menge starker Nachbesserung gemischt, und nun
hat man eine Briihe, von der man beim Passieren der folgenden 20 oder
25 Pfd. jedesmal so viel zugibt, als das Garn mitnimmt, wobei dann
Volumen und Stirke konstant bleiben.

Da man aber bei Beginn der Entwicklung noch keine solche Wind-
oder Schleuderbrithe hat, muffi man sich entsprechend mehr Standflotte
bereiten, damit nach Fillung der Trége noch das zum Verdiinnen und
Vermehren der starken Nachbesserung erforderliche Quantum davon iibrig
bleibt, so daf man gleich von Anfang an entsprechend nachbessern kanu.

Bei kleineren Partien kann man sich auch in der Weise helfen,
daB man die fiir eine bestimmte Menge jedesmaliger Nachbesserung
berechnete und eingestellte Diazolosung entsprechend dem grofieren Bedarf
an Volumenerginzung (nach Wegnahme des zum Ansatz der Standflotten
erforderlichen Quantums) nochmals verdiinnt, also z. B. wenn man jedesmal
11 nachbessern und nichts wiedergewinnen will, wird man aus 75 1 starker
Diazolosung durch Verdiinnen 100 1 machen.

Dieses Verdiinnen sollte, streng genommen, mit Standflotte geschehen;
nimmt man dafiir Wasser bezw. eine Fliissigkeit, die keinen Diazokoérper
enthilt, so ist es schon durch eine einfache Uberlegung (da das Garn beim
Austritt aus dem Bade Standflotte in normaler Stirke, nicht aber eine
um 1/, verdiinnte mitnimmt) klar, dafi eine Nachbesserung mit einer einfach
verdiinnten Diazolosung etwas zu schwach sein mufl und hierdurch die
Konzentration der Standflotte allmihlich sinken wird, um so mehr, je
ofter sich der Vorgang wiederholt, d. h. je grofier die Partie ist.

Diese Art der Einstellung ist daher nur zuliissig bei relativ starken
Entwicklungsflotten, wie man sie bei Ia-Farbe anwendet, und bei Passier-
maschinen, welche, wie die Hauboldsche, pro 2 Pfd. Garn ca. 25 1

8*
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Standflotte enthalten, da hierbei die Konzentrationsinderungen viel lang-
samer erfolgen, als dies bei Maschinen mit kleinen Trogen der Fall ist.
Unter diesen Voraussetzungen ergibt sich folgende Tabelle:

¢) Bedarf an Entwicklungsbriihe bei la-Farbe und 1 | Nachbesserung.

Fiir Standflotte Fiir Nachbesserung

Garnmenge | Arbeitsweise
° Diazo- Ver- Diazo- Ver- Gesamt-

16sung | diinnung | 1ésung | diinnung | volumen

100 Pfd. einseitig 12,51 12,56 1 375 1 12,5 1 50 1
200 ” 12,5, 125, wo, 25 100 ,,
300 zweiseitig 2 25 1125 ,, 375 150 ,,
400 ” 25 25 150 , | 50 200 ,,
500 o 25 25 18756, | 625, 250 ,,

Jedenfalls ist es am rationellsten, wenn man das Garn auf der
Maschine so stark winden oder quetschen kann, dafl es ohne weitere
Manipulation beiseite zu legen ist; will man aber einen Teil der darin
noch enthaltenen Brithe gewinnen, so muf} dies sofort geschehen, damit man
moglichst wenig von den sich allm#hlich bildenden lbslichen Zersetzungs-
produkten hineinbekommt. )

Das entwickelte Garn bleibt dann ebenfalls 1 Std. liegen, ehe es
zum Waschen geht.

Was die Leistung betrifft, so liefert bei normalem Gang, zweimaliger
Passage und scharfem Winden eine Passiermaschine, wenn beiderseitig
gearbeitet wird, pro Stunde 120—150 Pfd. Garn, so daf§ man 500 Pfd. in
41/, Std. durchgenommen haben kann und in 5!/, Std. die letzten 50 Pfd.
zum Waschen gehen. In 51/,—6 Std. kann daber eine Partie von 500
bis 600 Pfd. fertig entwickelt sein.

Hat man sehr gut ausgekochte oder gebleichte, leicht netzende
Garne, so kann man die Behandlung auf der Maschine auf blof ein Spiel
beschrinken und erreicht dann in 5—6 Std. eine Produktion von 1000 Pfd.
Fiir hart gedrehte Garne und Zwirne, sowie fiir unabgekochte Rohgarne
ist aber eine zweimalige Behandlung notwendig, um egale und satte
Farbungen zu erzielen; doch habe ich es durch spezielle Einrichtung
ermbglicht, bei Passiermaschinen nach dem Timmerschen System auch
Rohgarn rasch und sicher zu netzen und von demselben in dieser Zeit das
gleiche Quantum fertigzustellen.

Ich habe bei Besprechung der Arbeitsweise auf den Passiermaschinen
allerdings schon insofern vorausgegriffen, als ich bereits annehmen mufite,
daB die hierfiir zu verwendenden Entwicklungsbriihen unter Berticksichtigung
der erst im folgenden Abschnitte zu erérternden Momente hergestellt sind,
weil man sonst bei Benutzung gewdhnlicher Diazolosungen, wie sie allenfalls
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in der Stiickfirberei gebraucht werden, auf Passiermaschinen fiberhaupt nur
fleckiges und streifiges Garn produzieren wiirde, da man weder nach
jedem Pfund Garn die Spulen usw. abtrocknen, noch auch das Garn
momentan, ohne jede Bertihrung und ohne irgendwo anzustreifen, ganz in
die Briihe eintauchen lassen kann.

Es wurden daher auch friiher, ehe ich mich mit dem Problem
beschiftigte, Passiermaschinen fiir die Entwicklung von Azofarben wohl
in einzelnen Betrieben versucht, aber die Resultate waren so schlechte,
dafl es nirgends zu einer effektiven Produktion mittelst Maschinen kam.
Erst nachdem ich in zahlreichen Betrieben die Azophorrotfirberei mit
Passiermaschinen eingerichtet hatte, fanden dieselben auch fiir die Ver-
wendung von anderen Diazokdrpern Eingang, und wenn es uns heute als
etwas Selbstverstindliches erscheint, diese Farben auf Maschinen zu ent-
wickeln, so war man vor ca. 10 Jahren vielfach geneigt, diese Moglichkeit
iiberhaupt zu bezweifeln.

2. Einflufs der Zusammensetzung und Konzentration
des Entwicklungshades auf Nuance, Egalitit und Reibechtheit.

a) Reaktions-Mechanismus bei der Farbstoffbildung.
Wenn die mit Naphtholnatrium impragnierte, getrocknete Faser in
das Diazobad gelangt, so finden gleichzeitig drei Reaktionen statt:

1. Das Naphtholnatrinm zieht Wasser an, will sich darin lésen und in
die umgebende Flotte hinausdiffundieren.

2. Die im Entwicklungsbade vorhandene Siure entzieht ihm jedoch das
Natron und fillt hierdurch das Naphthol teils noch in der Faser, teils
schon im Bade als freies, in Wasser unldsliches Naphthol aus.

3. Der Diazokorper verbindet sich mit dem Naphtholnatrium und, wenn
auch viel triger und langsamer, mit dem fein suspendierten freien
Naphthol auf der Faser und in der Flotte unter Bildung eines in
Wasser unloslichen Azofarbstoffes.

Was wir anstreben, ist eine moglichst vollstindige Kupplung
des noch als Naphtholnatrium in Ioslicher Form auf und in der Faser
sitzenden Naphthols mit dem Diazokiorper unter tunlichster Verhinderung
eines vorherigen Herauslosens oder einer Ausfillung durch die Siure.
Wir werden daher ein um so giinstigeres Resultat erzielen, je rascher die
Kupplung (Reaktion 3) verliuft.

Im allgemeinen erfolgt die Kupplung um so rascher, je konzentrierter
die Losung des Diazokdrpers ist, und nimmt die Geschwindigkeit bei
steigender Verdiinnung nach und nach immer mehr ab.t) Solange die Menge

1) Nach den Lehren der physikalischen Ckemie ist die "Reaktionsge-
schwindigkeit proportional zur Konzentration der reagierenden Stoffe, in unserem
Falle der Diazolosung, welche auf die naphtholierte Faser einwirkt.
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Diazolésung, welche beim Netzen den Hohlraum der Faser fiillt und letztere
unmittelbar als adhirierende Schicht umgibt, geniigend viel vom Diazo-
korper enthilt, um das ganze in und auf der Faser befindliche Naphthol
durch Kupplung binden zu konnen, ist es moglich, daB die Reaktion 3
schneller verliuft wie die storenden Nebenreaktionen 1 und 2.

Ist die Konzentration jedoch geringer und ist fiir diesen Zweck nicht
mehr genug Diazokérper vorhanden, um das ganze Naphthol zu binden,
so wird, da aufilerdem die Kupplung langsamer vor sich geht, der Rest
des Naphtholnatriums zum Teil ausgelaugt und wandert in die Flotte
hinaus, wo es dann durch die iiberschiissige Diazoverbindung in unléslichen
Azofarbstoff iibergefilhrt wird, der sich als ein das Entwicklungsbad
triibender Schlamm an den Flaum des Garnes ansetzt und ein starkes Ab-
ruflen verursacht; ein anderer Teil des Naphtholnatriums wird auch durch
die Ssure noch in und auf der Faser ausgefillt werden, wodurch dann
bei der Kupplung ein UberschuB an freiem Naphthol vorhanden ist, der
selbst sehr trig reagiert und die Bildung eines gelbstichigen, mehr ziegel-
roten Azokbrpers veranlafit.

Diese Uberlegung wiirde also dazu fiihren. das Entwicklungsbad
moglichst konzentriert zu halten und ihm mindestens eine dem Grundier-
bade #Hquivalente Stirke zu geben, um ein Auswaschen des Naphthol-
natriums und eine Kupplung bei Naphtholiiberschuf§ zu verhiiten, aber die
Riicksichtnahme auf den Preis steht nun hierbei hindernd im Wege.

Es kommt aber noch ein wichtiges Moment in Betracht: Wir haben
es in der Garnfirberei nicht mit einem einzelnen Faden zu tun, der
allseitiz frei und ungehindert von der Entwicklungsflotte in ihrer vollen
Starke umgeben ist, sondern mit Fadenbiindeln, also Schichten von einer
gewissen Dicke, durch welche die Losung eindringen muf. Wihrend die
Diazolosung nun die einzelnen Fadenschichten passiert, wird ihr ein Teil
des Diazokérpers entzogen, wodurch die Konzentration derselben von
Schicht zu Schicht abnimmt und entsprechend der sinkenden Kupplungs-
Geschwindigkeit die Gefahr der Naphthol-Auswaschung zunimmt.

Die nachfolgende, ungeschwichte Lisung fixiert dann das Naphthol
nicht mehr in und auf der Faser, sondern fillt es bereits in der Flotte
aus. Es mufl daher die Konzentration der Flotte grof genug sein, daf
dieselbe auch beim Eindringen ins Innere der Garnpartien noch hinreichende
Mengen von Diazokorper enthilt, um alles Naphthol binden zu kinnen.

Aber selbst unter Beriicksichtigung dieses Momentes und mit sehr
konzentrierten Flotten erzielt man keine egalen Farbungen und die
storenden, gelblich schillernden Streifen treten immer noch auf.

Erst durch eine von mir gefundene Verbesserung wurde die Nitranilin-
rotfirberei im grofien durchfiihrbar.

Wenn - man beim Entwickeln von naphtholierter Stiickware am
Foulard die Maschine nur fiir ganz kurze Zeit anhilt und dann wieder
weiter laufen lifit, sieht man quer iiber die ganze Breite der Ware einen
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orangegelben Streifen, welcher der Stelle entspricht, die unmittelbar
iiber dem Niveau der Entwicklungsbriihe kurze Zeit stehen blieb. Dieselbe
Beobachtung kann man bei Garn machen, nur ist dabei der Verlauf des
Streifens meist nicht so regelmifig.

‘Will man die Ursache dieser Erscheinung niiher erforschen, so findet
man, wenn man einen Schneller naphtholiertes Garn beim Eintauchen in
die Entwicklungsbriihe etwa in halber Héhe einige Sekunden still hilt, ehe
man es ganz einsenkt, dafi das ungefiirbte, aber sauer reagierende Wasser
durch die Wirkung der Kapillaritit in den Fiden iiber die Niveaufliche
emporsteigt und dort nun das Naphthol auflost oder ausfiallt. Taucht man
hierauf das Garn vollstéindig ein, so erscheint an Stelle der friiheren
Kapillarzone ein heller, gelblicher Streifen. Die Entstehung der gelben
Flecken ist also in diesem Falle bei Stiick und Garn darauf zuriickzufithren,
dafi das saure Wasser merklich schneller netzt, als der Diazokérper
nachfolgen und kuppeln kann.

Da man nun nicht imstande ist, die ganzen Strihnen wirklich momentan
ganz unterzutauchen, sondern es immer einige Zeit braucht, bis die Luft
zwischen den Fiden entweichen und dafiir die Flotte eindringen kann, so
wiederholt sich der beschriebene Vorgang an vielen Stellen und die Folge
ist ein unruhiges Rot mit gelblichen Flecken und Streifen.

Nachdem es mir auf diese Weise gelungen war, festzustellen, wo
die Ursache dieser Unegalitit zu suchen ist — frither hielt man immer
die Grundierung als ungleichmifiig - war auch der Weg gegeben, ab-
zuhelfen, und zwar mufl man das zu rasche Kapillarisieren des sauren
Wassers so weit zuriickdriingen, dafi die Flotte Zeit hat, alle Zwischen-
riume zu erfillen, und daf Netzen und Kuppeln gleichzeitig beginnt
und verliuft.

Dieser Effekt ist am einfachsten zu erreichen, wenn man die
Entwicklungbriihe etwas verdickt.

Ich habe fiir diesen Zweck der Bequemlichkeit und Billigkeit wegen
Dextrinlésung benutzt und gefunden, dafi bei einem Grund von 22 g
Naphthol pro Liter Beize und einer Konzentration des Entwicklungsbades
von 14 g diazotiertem Nitranilin pro Liter ein Zusatz von 2 kg Dextrin
auf 100 1 Flotte geniigt, um den gewiinschten Zweck zu erreichen.

Durch diese vor 12 Jahren gemachte Beobachtung war nun erst die
Mboglichkeit eines vollstindig sicheren Arbeitens im Entwicklungsbade ge-
geben. Kine Beriihrung des Garnes durch die Hinde der Arbeiter, welche
von der Briihe feucht sind, schadet nichts mebr, und das Netzen kann
gleichmiiflig erfolgen; da das Kuppeln damit Schritt hilt, findet fast kein
Auslaugen von Naphtholnatrium statt, und die B#der bleiben klarer,
wodurch anch die Reibechtheit der Farbe gewinnt.

Selbst wenn die Entwicklungsflotte durch das Garn sich etwas
erwirmt, schadet dies der Egalitiit nichts, wihrend bei Abwesenheit von
Dextrin hierbei sofort eine viel schlechtere und gelbstreifigere Farbe auftritt.
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Das Arbeiten auf der Passiermaschine, deren Walzen stets
feucht von der Brithe sind, und bei der es verhiltnismiflig linger dauert,
bis die ganzen Strihnen genetzt sind, wie auf der Terrine von Hand, wire
tiberhaupt ohne Dextrin bezw. ohne einen verdickenden Zusatz praktisch
nicht ausfithrbar.

Wenn man in Zirkularen aus dem Anfang der 90er Jahre findet,
daf} die Passiermaschine zum Beizen und Entwickeln von Azofarben empfohlen
wird, so geschah dies durchaus nicht auf Grund erfolgreicher Versuche,
sondern in der Hoffnung, dall es auf der Maschine vielleicht besser gehen
werde wie auf der Wanne oder Terrine von Hand.

Es hat sich ferner gezeigt, daf man ein moglichst weifles oder
hellgelbes Dextrin verwenden mufl, da bei Verwendung dunklerer Dextrine
die Farbe einen briunlichen Stich behilt.

Ist ein Dextrin zu schwach in bezug auf seine verdickende Wirkung
oder hat man im Verhiltnis zur Konzentration des Entwicklungsbades zu
wenig davon in der Losung, so erscheint das Garn im Entwickiungsbade
anfangs orangerot und zeigt beim Abwinden eine unruhige, eigentiimlich
metallisch schillernde Farbe, ohne deshalb schon ausgesprochen unegal zu
sein. Sobald man diese Erscheinung beobachtet, und einem aufmerksamen
Arbeiter wird dies nicht entgehen, mufl man die Dextrinmenge erhthen,
worauf der Ubelstand, sofern das Bad nicht auch in bezug auf den Diazo-
korper zu schwach war, verschwindet.

Die Nuance ist bei zu wenig Dextrin gelbstichiger und magerer, und
die Farbe reibt stirker ab, als dies bei Zusatz einer geniigenden Menge
von Verdickungsmittel der Fall ist.

Allerdings haben, wie wir noch sehen werden, die verschiedenen
Verdickungsmittel einen ungleichen Einflul auf die Haltbarkeit der
Losungen von Diazokérpern, und es wire in dieser -Beziehung z. B.
Tragant glinstiger als Dextrin, aber der hohe Preis des Tragant und das
umsténdliche und langwierige Quellen und Kochen desselben stehen seiner
Verwendung im Wege. Man setzt daher das Dextrin in Form einer
vollstindig erkalteten Losung erst unmittelbar vor dem Gebrauche zu.

Beim Arbeiten mit Nitranilin, Nitrosamin oder Nitrazol, wo man
essigsaures Natron anwendet, kann man das Dextrin mit dem Acetat
zusammen losen und zugeben, dagegen darf man niemals Dextrinlosungen
mit alkalischen Korpern, z. B. Natronlauge, fiir Azophorrot mischen, da
hierbei das Dextrin in eine dunkelrotbraune, karamelartig riechende
Substanz iibergeht, die beim Einriihren in die saure Diazolosung sehr
starkes Schiumen erzeugt, das Bad triibt und ein schlechteres, gelberes
Rot ergibt.

Selbst bei schwicheren alkalischen Salzen, Soda, Borax, tritt beim
Aufbewahren solcher Gemische die beschriebene Verinderung ein.

Merkt man bei einer vorritigen Dextrinlosung eine solche Ver-
inderung, so tut man am besten, sie sofort wegzuschiitten, da man sich
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bei Verwendung nicht nur den ganzen Ansatz, sondern auch die damit
gefirbte Garnpartie verderben kann. Ferner hat man zu bedenken, daf
verdickte Losungen sehr schwer und langsam filtrieren und beim starken
Riihren einen klebrigen, zihen Schaum geben, der nicht so bald vergeht,
so daf man also das Dextrin erst dann zugeben soll, wenn man nicht mehr
zu filtrieren und auch nicht mehr viel zu riihren hat.

‘Was das Stidrkenverhiltnis zwischen der Grundierung und
dem Entwicklungsbade betrifft, so wiirde man auf Grund unserer
anfangs dieses Kapitels durchgefiihrten Betrachtung, daf die in den Faden
eindringende Diazolosung das dort sitzende Naphtholnatrium durch Kupp-
lung vollstindig binden mub,- eine #Hquivalente Stirke beider, d. h. fiir
/10 Molek. = 14,4 g Naphthol pro Liter Grundierung ebenfalls 1/, Molek.
= 13,8 g Nitranilin pro Liter Entwicklungsbriihe als Norm anzusehen
haben. Dies wiirde fiir 22 g Naphthol = 11/, Zehntel Molek. Naphthol
pro Liter Grundierung, 21 g Nitranilin pro Liter Entwicklungsbriihe
erfordern; die Praxis hat aber ergeben, dafl man bei dieser Grundierung
schon mit nur %/, Molek. Nitranilin pro Liter auskommt; dies beweist,
dafl auch die unmittelbar adh#irierenden Fliissigkeitsschichten an der
Reaktion teilnehmen, was mit Riicksicht auf den Preis sehr wesentlich ist.

Je rascher der Diazokdrper kuppelt, um so weiter kann man in der
Konzentration des Entwicklungsbades zuriickgehen; bei Nitranilin, Nitros-
amin und Nitrazol kommt man schon mit der Hilfte der Naphtholmenge
aus, und auch bei Azophorrot habe ich bei einer Grundierung von 22 g
Naphthol pro Liter mit einem Entwicklungsbade entsprechend 11,2 g
Nitranilin und 20 g Dextrin pro Liter noch ganz gute Resultate erzielt,
dagegen zeigt sich im letzteren Falle bei einer weiteren Reduktion der
Konzentration auf 9 g Nitranilin pro Liter jedoch schon, dafi die Farbe
viel langsamer durch Orange in Rot iibergeht, und auch im Bade bildet sich
schon deutlich mehr roter Schlamm.

‘Wenn man nicht durch den Preis gezwungen ist, billiger zu arbeiten,
soll man von dem bewidhrten Verhiltnisse 14 g Nitranilin auf 22 g
Naphthol (= 22,5 g Naphthol R) nicht abweichen. Bei Verwendung von
schwicheren Entwicklungsbidern mufl eine entsprechende Erhohung der
Dextrinmenge eintreten, was wir noch eingehender zu behandeln haben
werden.

b) Berechnung der Nachbesserung fiir konstante Stirke.

Nachdem wir nun die Erkenntnis gewonnen haben, welchen grofien
Einfluf Konzentration und Viskositit des Entwicklungsbades auf den
Ausfall der Fiarbung ausiiben, dringt sich dem denkenden Praktiker,
welcher die Resultate dieser Versuche nun im Grofbetriebe zu verwerten
hat, sofort die Frage auf, in welchem gegenseitigen Verh#ltnisse
die Standflotten und Nachbesserungen gehalten werden miissen,
damit das Bad in bezug auf diese beiden Eigenschaften konstant bleibt,
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da man nur in diesem Falle auch eine gleichmiflige und egale Partie
erzielen kann.

Eine Verminderung der Konzentration oder der Viskositit dagegen
bedingt eine entsprechende Verschlechterung der Farbe in Nuance, Egalitiit
und Reibechtheit.

Betrachten wir den Vorgang beim Entwickeln von Garnstrihnen
nur hinsichtlich - der Volumen- und Konzentrationsinderungen, welche die
Entwicklungsbriihe hierbei erleidet, so ergibt sich folgendes:

Das naphtholierte Garn entzieht der Flotte zuerst eine von der
darauf sitzenden Naphtholmenge abhingige Quantitit Diazokorper, indem
dieser mit dem Naphthol den unléslichen Azofarbstoff bildet, und es ist
bierfir ohne Belang, ob dieser Prozef auf der Faser oder in der Flotte
vor sich geht; in beiden Fillen verschwindet die dem Naphthol dquivalente
Menge Diazokorper aus der Losung, und zwar zunichst aus dem in die
Faser eingedrungenen und dem sie unmittelbar umgebenden Teil.

Da aber durch das notwendige lingere Hantieren, Eindriicken, Um-
ziehen, Abwinden oder Ausquetschen bei der dfteren Wiederholung dieser
Prozeduren eine innige Mischung aller Teile der Briihe herbeigefithrt wird,
so gleichen sich diese Unterschiede rasch aus und wir haben iiberall eine
an Diazokorpern etwas schwicher gewordene Losung.

Wenn dann das entwickelte Garn abgewunden oder ausgequetscht
wird, so h#lt es immer noch ein bestimmtes Volumen dieser Losung zuriick
und vermindert dadurch auch das Volumen der iibrigen Standflotte.

Die jedesmalige Nachbesserung muf nun nicht nur dieses Volumen
erginzen, sondern auch das chemisch durch Farbstoffbildung und
mechanisch (mit der im abgewundenen Garn enthaltenen Losung) ent-
zogene Nitranilin ersetzen.

Da in der Viskositit eine Verminderung nicht eintritt, geniigt es,
wenn die Nachbesserung den gleichen Dextringehalt besitzt wie die Stand-
flotte. 'Wie ich im zweiten Teil dieses Buches bei Besprechung des
dritten Falles nachgewiesen habe, 1#fit sich die Aufgabe in folgender
Weise losen:

Es sei V7, das Volumen der Grundierbriihe, G, deren Gewicht, das sich
entweder durch direkte Wigung oder durch Bestimmung der Dichte bezw. des
Litergewichtes ermitteln 148t, und &V, die darin enthaltene Menge Naphthol R,
so entspricht dies 0,9725 NV -Teilen Beta-Naphthol, und somit enthialt die

. 25 N,
Grundierung pro Iiter an Naphthol 141:0’9 VO L g oder pro Kilo 7, =
0,9725 N, !

Die grundierte Baumwolle enthalte nach dem Abquetschen, Auswinden
oder Schleudern pro 2 Pid. @ Gewichtsteile Grundierbrithe, was sich durch
Wiigen von trockenem und geschleudertem Garn genau konstatieren lifit. Dies

. . Vo .
entspricht dann einer Volumenmenge von & =a - Volumteilen, Liter oder

G,
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Kubikzentimeter, je nachdem man V), in Litern oder Kubikzentimetern aus-
gedriickt hat.
Mit Hilfe dieser Daten ldBt sich nun zunichst bestimmen, wieviel Naphthol

auf 2 Pfd. Garn eingetrocknet wird: #, =an, =bn, =an, ?‘

Da nun aber die Dichte der Grundierbrilhe nur wenig von jener des
Wassers verschieden ist, so werden auch die Werte #, und #, sowie @ und &
wenig differieren, und man kann einfach den durch Wigung ermittelten Wert
a gleich b setzen, indem man statt Gramm nun Kubikzentimeter nimmt. Dann
ist ny = an,.

Da die Kupplung von Naphthol und Nitranilin im molekularen Ver-
hiltnisse erfolgt, braucht man auf 144 g Naphthol je 138 g Nitranilin oder
fiir 1 g Naphthol 0,958 g Nitranilin, so da8 wir fiir #; g Ndphthol n, =0958 n; g
Nitranilin brauchen. Diese Menge wird also von 2 Pfd. Garn beim Entwickeln
dem Bade durch chemische Bindung entzogen.

Bezeichnen wir nun mit 7, das Volumen der Standflotte beim Entwickeln,
das mit je 2 Pfd. Garn in Reaktion tritt, und mit G, das Gewicht derselben, ferner
mit &V, den Nitranilingehalt dieser Flotte, so ergibt sich daraus der Gehalt pro Kilo

N, S
Standflotte #, = —=> oder pro Liter mit 7, == was somit die Anfangs-

G, V ’
konzentration des Entwicklungsbades repriisentiert. Bezeichnen wir endlich die
Gewichts- und Volumenmengen Brithe, welche das entwickelte Garn pro 2 Pfd.
nach dem Abwinden oder Ausquetschen noch enthilt und somit dem Bade ent-
zieht, mit p bezw. s, so lassen sich dieselben auch wieder durch Wigung ermitteln,
wobei man einerseits das Gewicht des trockenen, ungebeizten Garnes und anderer-
seits die Dichte der Standflotte nach dem Entwickeln zugrunde zu legen hitte,
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