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Recherchenbericht siche Riickseite

Verfahren zum gleichzeitigen Verfestigen und Firben eines fliichenformigen Textilmaterials

@ Ein flichenf6rmiges Textilmaterial, insbesondere Nonwoven, -

das Zweikomponentenfasern enthilt, in denen eine der
Komponenten mindestens einen Teil der dusseren Oberflidche
der Faser einnimmt und einen niedrigeren Erweichungspunkt
aufweist als die andere Komponente, wird mit einer Ubertra-
gungsfolie, welche mit mindestens einem sublimations-transfe-
rierbaren Farbstoff beauflagt ist, in Beriihrung gebracht. Das so
erhaltene sandwichartige Gebilde, das aus dem auf dem flichen-
férmigen Textilmaterial und der auf diesem aufliegenden und
gemeinsam mit diesem weitertransportierten Ubertragungsfolie
besteht, wird in voneinander getrennten Flichenbereichen sol-
cherart der Einwirkung von Druck und Wirme ausgesetzt, dass
der bzw. die Farbstoff(e) zumindest in diesen Bereichen auf
das Textilmaterial iibertragen wird bzw. werden und ebendort
eine Verfestigung des Textilmaterials durch Faserverklebung
erfolgt.

Es konnen iiberraschenderweise auch Dispersionsfarbstoffe
geringer Sublimierbarkeit verwendet werden, welche fiir kon-
ventionelle Transferdruckverfahren ungeeignet sind. Trotzdem
werden fiir die Farbstoffiibertragung nur dusserst kurze Verweil-
zeiten bendtigt. Es geniigen bereits solche von weniger als 1 s
vollauf.
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PATENTANSPRUCHE
1. Verfahren zum gleichzeitigen Verfestigen und Farben
eines flachenférmigen Textilmaterials, das Zweikomponenten-
fasern enthélt, in denen eine der Komponenten mindestens
einen Teil der dusseren Oberfldche der Faser einnimmt und
einen niedrigeren Erweichungspunkt aufweist als die andere
Komponente, wobei das Textilmaterial mit einem Farbstoff in

Beriihrung gebracht wird und das Textilmaterial und der Farb- -

stoff solcherart erwéirmt werden, dass die Komponente der
Zweikomponentenfasern mit niedrigerem Erweichungspunkt
klebrig wird, dadurch gekennzeichnet, dass man mindestens
einen sublimations-transferierbaren Farbstoff auf einer Uber-
tragungsfolie anordnet und in dieser Form mit dem Textilma-
terial in Beriihrung bringt und dass die Ubertragungsfolie
und das Textilmaterial in voneinander getrennten Flichenbe-
reichen wihrend einer Zeitdauer von weniger als 1 s solcher-
art Warme und Druck ausgesetzt werden, dass der Farbstoff
mindestens in den voneinander getrennten Flichenbereichen
auf das Textilmaterial {ibertragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Warme und der Druck in der Quetschspalte eines
Kalanders zur Anwendung gelangen, wobei mindestens eine
der Kalanderwalzen eine Oberflédche mit einer aus Erhebun-
gen gebildeten Musterung aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Warme und der Druck in einer Spalte zwischen einem
durch Ultraschall angeregten Horn und einem Amboss, der
eine Oberfliche mit einer aus Erhebungen gebildeten Muste-
rung aufweist, zur Anwendung gelangen. '

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass man die Ubertragungsfolie er-
wirmt, bevor sie mit dem fldchenférmigen Textilmaterial in
Beriihrung gebracht wird.

5. Nach dem Verfahren nach Anspruch 1 verfestigtes und
geférbtes, flichenférmiges Textilmaterial.

6. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 zur Her-
stellung von verfestigten und gefdrbten Nonwovens.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum gleichzeitigen Verfestigen und Férben eines fldchenférmi-
gen Textilmaterials, das Zweikomponentenfasern enthalt, in
denen eine der Komponenten mindestens einen Teil der dus-
seren Oberfldche der Faser einnimmt und einen niedrigeren
Erweichungspunkt aufweist als die andere Komponente, wo-
bei das Textilmaterial mit einem Farbstoff in Beriihrung ge-
bracht wird und das Textilmaterial und der Farbstoff solcher-
art erwdrmt werden, dass die Komponente der Zweikompo-
nentenfasern mit niedrigerem Erweichungspunkt klebrig wird,
auf das erhaltene verfestigte und gefirbte Textilmaterial und
auf die Anwendung des Verfahrens fiir die Herstellung eines
verfestigten und gefarbten Nonwovens.

Es ist bekannt (vgl. GB-PS 1 245 088), ein flichenférmi-
ges Textilmaterial, beispielsweise ein Nonwoven, in voneinan-
der getrennten Fldchenteilen zu verfestigen. Als Mittel fiir
derartige Verfestigung wurden beispielsweise Kalander be-
schrieben, wovon mindestens eine Walze eine Oberflidche mit
einer aus voneinander getrennten Erhebungen gebildeten
Musterung aufweist. Es wurde gefunden;, dass darin verteilt
thermoplastisches Material enthaltende Faservliese solcher-
art zu Nonwovens verfestigt werden kénnen, die gegeniiber
Nonwovens mit fortlaufend zwischen einander berithrenden
Fasern gebildeten Verfestigungsstellen eine verbesserte Dra-
pierbarkeit aufweisen. Andernorts wurde die Verwendung von
Ultraschallenergie zur Verfestigung von Nonwovens zwischen
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einem durch Ultraschall angeregten Horn und einem eine
Oberflichenmusterung aus voneinander getrennten Erhebun-
gen aufweisenden Amboss beschrieben (vgl. GB-PS 1 422 798).
Zur Erzielung eines handelsfahigen Endproduktes ist es oft
notwendig, solcherart hergestellte Erzeugnisse in einem wei-
teren Behandlungsschritt zu firben oder zu bedrucken.

Das Transferdruckverfahren, auch als Dampfphasen-,
Trockenhitze- oder Thermo-Druckverfahren bezeichnet, be-
steht darin, dass ein flichenformiges Textilmaterial, das syn-
thetische thermoplastische Fasern enthélt oder aus solchen
besteht, mit auf einer inerten Folie, beispielsweise einem Pa-
pier, befindlichen Dispersionsfarbstoffen in Beriihrung ge-
bracht wird und die Folie, die Farbstoffe und das Textilma-
terial vorbestimmten Bedingungen von Temperatur und Druck
ausgesetzt werden, so dass die Farbstoffe sublimieren und in
der Dampfphase auf das Textilmaterial {ibertragen und von
den darin enthaltenen synthetischen Fasern aufgenommen
werden. Spiter wurde dann vorgeschlagen, im Textilmaterial
fliissige Materialien, beispielsweise eine Lésung von anorga-
nischen S#uren, einzusetzen, um die {ibertragenen Farbstoffe
festzuhalten und zu fixieren, wodurch es ermdglicht wurde,
das Transferdruckverfahren auch auf andere Farbstoffklassen
als Dispersionsfarbstoffe auszudehnen. Derartige Verfahren
verlangen jedoch eine spezielle Vorbehandlung des Textil-
materials und eine Nachwische zur Entfernung der eingesetz-
ten Chemikalien, was beides zu einer Kostenerh6hung fiihrt.

Transferdruckverfahren sind von Holland und Litherland
im «Journal of the Society of Dyers and Colourists», Nr. 12,
Dez. 1971, S. 488 ff beschrieben. In diesem Artikel wird er-
ldutert, dass die optimalen Ubertragungsbedingungen fiir ver-
schiedene Gewebe, d. h. die fiir gute Farbiibertragung bené-
tigte Temperatur und deren Einwirkungsdauer, vom jeweiligen
Gewebe abhingig sind. Im genannten Artikel werden allge-
mein Temperaturen im Bereich von 185 bis 210° C und eine
Zeitdauer der Wirmeeinwirkung von 10 bis 20 s genannt.

Der Mengenanteil des iibertragenen Farbstoffs ist abhéin-
gig von der Einwirkungsdauer der die Ubertragung ermog-
lichenden Bedingungen, was nachstehend als «Verweilzeit»
bezeichnet wird, und von der Temperatur. Ublich sind Ver-
weilzeiten von mehr als 15 s. Versuche zur Herabsetzung der
Verweilzeit durch' Erh6hung der Temperatur waren nicht er-
folgreich, da dabei Zersetzung und Schmelzen des Textilma-
terials auftritt, was zu einem unattraktiven Glanz oder glaSI-
gem Aussehen fiihrt.

In der CH-AS 12 153/68 ist ein Verfahren beschrieben,
wobei Faservliese aus Zweikomponentenfasern, in denen eine
der Komponenten mindestens einen Teil der dusseren Ober-
fldche der Faser einnimmt und einen niedrigeren Erweichungs-
punkt aufweist als die andere Komponente, durch Anwendung
von Wirme entweder gleichzeitig oder nacheinander zu ei-
nem Nonwoven verfestigt und gefirbt werden, indem in einem
fliissigen Tridgermedium dispergierte Farbpigmente mit dem
Fasermaterial in Beriihrung gebracht werden und das Faser-
material danach solcherart erwdrmt wird, dass die Faserkom-
ponente mit dem niedrigeren Erweichungspunkt erweicht und
die Farbpigmente in die erweichte Oberfliche eindringen oder-
daran festkleben. Die Verfestigung des Nonwovens erfolgt
dabei dadurch, dass die Fasern an Beriihrungsstellen der er-
weichten Teile der Oberfliche nebeneinanderliegender Fasern
miteinander verkleben.

Das-Verfahren erméglicht nur Firbungen in einem be-
schrinkten Bereich von Farbtonen, da teilchenformige Farb-
pigmente nur in einem beschrinkten Bereich von Farbtonen
zur Verfiigung stehen. Die genannte Auslegeschrift enthilt
keinerlei Hinweise fiir den Fachmann, die es erméglichen wiir-
den, bei der fiir die gleichzeitige Verfestigung des Faserma-
terials benétigten Temperatur sublimierbare Farbstoffe zu
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verwenden, die in einem weit grosseren Bereich von Farb-
nuancen zur Verfiigung stehen, bei den fiir die Verfestigung
iiblichen Temperaturen jedoch dazu neigen, sich zu zersetzen
und/oder von der Ubertragungsfolie und/oder den Fasern zu
verfliichtigen, anstatt in die Fasern hinein zu diffundieren.

Es wurde nun gefunden, dass ein Textilmaterial gleichzei-
tig in einem Behandlungsschritt verfestigt und gefirbt werden
kann ohne feststellbare Glanzbildung und unter Verwendung
von Dispersionsfarbstoffen wie auch, auf vereinfachte Art,
von anderen Farbstoffklassen.

Erfindungsgemaiss wird dies dadurch erreicht, dass man
mindestens einen sublimations-transferierbaren Farbstoff auf
einer Ubertragungsfolie anordnet und in dieser Form mit dem
Textilmaterial in Beriihrung bringt, und dass die Ubertra-
gungsfolie und das Textilmaterial in voneinander getrennten
Fldchenbereichen wihrend einer Zeitdauer von weniger als
1 s solcherart Wirme und Druck ausgesetzt werden, dass der
Farbstoff mindestens in den voneinander getrennten Flédchen-
bereichen auf das Textilmaterial iibertragen wird.

Bevorzugt gelangt das erfindungsgemisse Verfahren zur
Verfestigung von Nonwovens zum Einsatz, obwohl es auch
zur Verfestigung von anderen Textilmaterialien, beispielsweise
Geweben, Gewirken und genadelten flichenf6rmigen Textil-
materialien, zur Anwendung gelangen kann.

" Eine iiberraschende Erscheinung im erfindungsgeméssen
Verfahren ist die im Vergleich zu konventionellen Transfer-
druckverfahren dussert kurze Verweilzeit, die zur Farbstoff-
iibertragung bendtigt wird. Es wurde festgestellt, dass eine
Verweilzeit von weniger als 1 s vollauf geniigt.

In einer zweckmassigen Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemissen Verfahrens gelangen die Wirme und der Druck in
der Quetschspalte eines Kalanders zur Anwendung, wobei
mindestens eine der Kalanderwalzen eine Oberfldche mit einer
aus Erhebungen gebildeten Musterung aufweist, und die Ver--
festigung und Ubertragung von Farbstoff auf das flichenfor-
mige Textilmaterial erfolgen zumindest in denjenigen Fléchen-
bereichen, in denen eine Erhebung einer Walzenoberflache
gegen die Oberfldche oder eine Erhebung in der Oberfliche
der damit zusammenwirkenden anderen Kalanderwalze driickt.

Die Temperatur der Kalanderwalzen und der in der
Quetschspalte zum Einsatz gelangende Druck miissen geniigen,
um Verfestigung wie auch Farbstoffiibertragung zu ergeben,
und kénnen hoher sein als iiblicherweise in Verfestigungs-
oder Transferdruckverfahren. Da jedoch die Verfestigung
und Farbstoffiibertragung zur Hauptsache, wenn nicht aus-
schliesslich, in voneinander getrennten Flichenbereichen, ent-
sprechend den Erhebungen oder Uberschneidungsflichen von
Erhebungen, erfolgt, ist eine allfillig auftretende Glanzbildung
nicht geniigend, um das Aussehen des Textilmaterials merk-
lich zu beeintrichtigen. Ausserdem entstehen durch den héhe-
ren Druck stellenweise Einpridgungen in der Oberfliche des
Textilmaterials, wodurch allféllige Glanzbildung zusétzlich
verdeckt wird.

Fiir die Ausfiihrung des erfindungsgeméssen Verfahrens
geeignete Kalander sind beispielsweise in den GB-PSen
1245088, 1 093 740, 1 474 101 und 1 474 102 beschrieben.

Eine andere zweckmaéssige Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemissen Verfahrens besteht darin, dass die Wirme und
der Druck in einer Spalte zwischen einem durch Ultraschall
angeregten Horn und einem Amboss, der eine Oberfliche mit
einer aus Erhebungen gebildeten Musterung aufweist, zur An-
wendung gelangen, wobei zumindest in denjenigen Flidchenbe-
reichen, in denen eine Erhebung in der Oberfliche des Am-
boss mit dem durch Ultraschall angeregten Horn zusammen-
wirkt, die Faserkomponente mit dem niedrigeren Erwei-
chungspunkt klebrig wird und das Textilmaterial verfestigt
und Farbstoff von der Ubertragungsfolie auf das Textilma-
terial iibertragen wird.

Vorzugsweise werden das flichenformige Textilmaterial
und die Ubertragungsfolie in Beriihrung miteinander durch
die Spalte zwischen Horn und Amboss hindurchgefiihrt, wo-
bei der Amboss zweckmissig die Form einer angetriebenen
Walze aufweist.

Vorzugsweise enthilt das flichenférmige Textilmaterial

" mindestens 50 Gew. %, insbesondere 70 Gew. %, der Kompo-
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nente mit niedrigerem Erweichungspunkt der Zweikompo-
nentenfasern. Die hier verwendete Bezeichnung «Fasern» um-
fasst sowohl Stapelfasern wie auch Endlosfilamente. Ge-
wiinschtenfalls kann das Textilmaterial gefdrbt sein, beispiels-
weise durch konventionelle Férbeverfahren, oder die Fasern
des Textilmaterials konnen lose oder spinngeférbt zum Einsatz
gelangen.

Fiir die Ubertragungsfolie wird normalerweise ein relativ
billiges Material verwendet, das bei den zum Einsatz gelan-
genden Bedingungen bestéindig ist. Papier ist hierfiir geeignet,
obwohl auch Metallfolien, beispielsweise aus Aluminium, ver-
wendet werden konnen und in gewissen Fillen sogar bevor-
zugt werden, da sie gute Wirmeleitfihigkeit aufweisen, was
beim Kalandrieren erméglicht, die Temperatur der Kalander-
walzen auf unterhalb den Schmelzpunkt der Faserkomponente

" mit niedrigerem Erweichungspunkt zu senken. Hierdurch wird
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die Ausfiihrbarkeit der Behandlung verbessert, da die Gefahr
der Haftung von geschmolzenem thermoplastischem Material
an den erhitzten Kalanderwalzen beseitigt ist.

Vor dem Eintritt in die Quetschspalte kann die Ubertra-
gungsfolie erhitzt werden, zweckmassig durch Beriihrung mit
einer erhitzten Walze, beispielsweise einer der Kalanderwal-
zen, bevor das flichenfdrmige Textilmaterial und die Uber-
tragungsfolie vor der Quetschspalte miteinander in Berithrung
gelangen. Gewiinschtenfalls kann die Ubertragungsfolie mit
einem Trennmittel, beispielsweise einem Silikonwachs, be-
schichtet sein.

Im erfindungsgemdssen Verfahren kénnen beliebige Dis-
persionsfarbstoffe verwendet werden, die bei der Behand-
lungstemperatur direkt sublimierbar sind und bisher die in
Transferdruckverfahren meist verwendeten Farbstoffe umfas-
sen. Es konnen jedoch iiberraschenderweise auch Dispersions-
farbstoffe geringerer Sublimierbarkeit, welche deren Verwen-
dung in konventionellen Transferdruckverfahren ausschloss,
zum Einsatz gelangen. Auch Reaktivfarbstoffe, die normaler-
weise in Gegenwart eines fliissigen Fixiermittels in das Textil-
material eingebracht werden, konnen verwendet werden.
Selbstverstindlich ist es notwendig, dass der jeweils verwen-
dete Farbstoff fiir das im Textilmaterial enthaltene thermo-
plastische Material eine Affinitdt aufweist. Des weiteren soll
die Zusammensetzung der den Farbstoff enthaltenden Zube-
reitung zweckmiissig solcherart sein, dass deren Ubertragung
auf das Textilmaterial moglich ist, d. h. dass deren Affinitit
fiir die als Triger dienende Ubertragungsfolie nicht zu gross
ist.

Je nach dem verwendeten Farbstoff und der im Textilma-
terial enthaltenen Komponente mit niedrigerem Erweichungs-
punkt der Zweikomponentenfasern, kann es gegebenenfalls
notwendig sein, das nach dem erfindungsgemassen Verfahren
erhaltene Erzeugnis zur Fixierung des Farbstoffs nachzube-
handeln. Es wurde beispielsweise gefunden, dass Dispersions-
farbstoffe auf Polyester enthaltenden Textilmaterialien ohne
jegliche Nachbehandlung stark fixiert werden. Anderseits ist
es mdglich, bei Farbstoffen, die in konventionellen Transfer-
druckverfahren mit einem im Textilmaterial vorhandenen
fliissigen Fixierungsmittel zum Einsatz gelangen, im erfin-
dungsgemissen Verfahren das Fixierungsmittel wegzulassen
und die Farbechtheit durch eine einfache Dampfbehandlung
zu erzielen. Es wurde gefunden, dass es bei Verwendung ei-
nes Polyamids als Faserkomponente mit niedrigerem Erwei-
chungspunkt im allgemeinen notwendig ist, das Textilmaterial



zu ddmpfen mit einer einfachen Nachbehandlung in heissem
Wasser, um eine entsprechende Farbechtheit zu erlangen. In
gewissen Fillen verhilft eine Nachbehandlung mittels Dampf
dazu, den Farbstoff im Textilmaterial iiber die Flichenteile
hinaus, die beim Kalandrieren dem héchsten Druck, wo eine
Erhebung in der Oberfliche einer Kalanderwalze das Textil-
material gegen die Oberfliche der anderen Kalanderwelze
driickt, unterworfen sind, oder bei Ultraschallbehandlung, wo
eine Erhebung in der Oberfliche des Amboss mit dem durch
Ultraschall erregten Horn zusammenwirkt, zu verteilen.

Nach einer Ausfiihrungsform des erfindungsgeméssen Ver-
fahrens konnen attraktive Textilmaterialien mit beidseitig be-
druckten Oberfldchen hergestellt werden, indem das Textil-
material beidseitig mit je einer Ubertragungsfolie in Beriih-
rung gebracht wird, die mit einer Farbstoff enthaltenden Zu-
bereitung beschichtet ist. Die Druckmuster kénnen dabei
gleiche oder unterschiedliche Farbungen aufweisen, oder das
Textilmaterial kann einseitig mit einem Mehrfarbendruck und
auf der anderen Seite mit einem Einfarbendruck versehen
werden.

In den nachstehenden Beispielen wird die Erfindung unter
Bezugnahme auf die Zeichnung erlidutert. In der Zeichnung
ist schematisch eine Seitenansicht einer im Betrieb befind-
liche, zur Ausfithrung einer Ausfithrungsform des erfindungs-
gemissen Verfahrens geeigneten Vorrichtung dargestellt. Die
in den Beispielen angefiihrten Farbechtheiten wurden nach
den nachstehenden British Standard (BS) Priifmethoden er-
mittels:

1.S.O Waschtest Nr. 3

Sdure- bzw. Schweissechtheit 3661/12:1963

Reibechtheit 2667  :1961

Die Farbverdanderung wurde in bezug auf eine Grauskala
beurteilt, wie in BS 2662 :1961 beschrieben, und die An-
schmutzung eines mitbehandelten Gewebemusters wurde in
bezug auf eine Grauskala beurteilt, wie in BS 2663 beschrie-
ben. : :

3661/17:1963

Beispiel 1

Ein Faservlies mit einem Flichengewicht von 150 g/m?
aus gekriduselten Polyester-Bikomponentenfasern wurde auf
einem «Rando Webber» der Curlator Corporation hergestellt.
Diese Fasern zeigten eine Umhiillung aus einem Compolymer
von Athylen-terephthalat und -isophthalat mit 15 Mol % Iso-
phthalatgruppen und einen Kern aus Polyéthylenterephthalat
und ein Volumenverhiltnis von Kern zu Umhiillung von
67:33. Die Fasern waren auf einen Titer von 3,3 dtex ver-
steckt, auf eine Stapelléinge von 58 mm geschnitten und nach
einem Stauchkriuselverfahren in einem Kréuselverhéltnis von
34% mit 3,5 Krduseln/cm gekriuselt. Das Faservlies war mit
23 Stichen/cm? beidseitig auf eine Eindringtiefe von 4 mm
leicht genadelt. . .

Gemdss Zeichnung wurde eine Ubertragungsfolie 2 aus
Papier mit einer rotgetdnten feuchten Zubereitung aus Dis-
persionsfarbstoffen, enthaltend CI Dispersionsrot 4, CI Dis-
persionsorange 1 und CI Dispersionsgelb 3, das sind fiir die
Verwendung in konventionellen Transferdruckverfahren ge-
eignete, reprisentative Farbstoffe, beschichtet und so auf das
Faservlies 4 gelegt, dass die Farbstoffzubereitung mit dem
Flies in Beriihrung war, wonach das Gebilde durch die
Quetschspalte eines Kalanders gefiihrt wurde, dessen Wal-
zen 6 und 8 durch Erhebungen gebildete Oberflichenmu-
sterungen aufweisen. .

Die obere Walze 6 zeigte einen Durchmesser von 19,68 cm
und eine Linge von 1 m. Deren erhabene Oberfldchenmuste-
rung wurde hergestellt durch Einschneiden von 14 rechtsgén-
gigen Gewindeschnitten mit einer Steigung von 3,55 cm zur
Bildung von 10 kontinuierlichen Erhebungen pro 2,54 cm ei-
ner Breite in axialer Richtung von 1,7 mm und anschliessen-
der linksgéngiger Riffelung mit 14 Schnitten pro 2,54 cm-
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einer Neigung von 3° zur axialen Richtung, wobei voneinan-
der getrennte Erhebungen einer Breite in Umfangsrichtung
von 0,7 mm erhalten wurden. Dies ergab rechteckige Erhe-
bungen einer Abmessung von 1,7 X 0,7 mm, deren Linge
praktisch in axialer Richtung, jedoch durch den geringen Win-
kel von 3° verschoben lag.

Die untere Walze 8 in Form eines diinnwandigen Stahl-
rohrs mit einem Aussendurchmesser von 12,75 cm, einer
lichten Weite von 11,42 cm und einer Lénge von 1 m war
fahig zur Ausgleichung von ortlichen Ubertragungsschwan-

. kungen im Druck in der Quetschspalte und dadurch Erhaltung
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eines praktisch gleichméssigen Drucks, wie in der GB Patent-
anmeldung 2394/73 beschrieben.

Die Oberflichenmusterung wurde hergestellt durch Ein-
schneiden eines einfachen Linksgewindes mit 14 Schnitten pro
2,54 cm, wobei eine kontinuierliche Erhebung einer Breite
von 0,7 mm in axialer Richtung erhalten wurde, und Ein-
schneiden von Nuten in axialer Richtung, so dass voneinander
getrennte Erhebungen einer Breite in Umfangsrichtung von
1,7 mm erhalten wurden. Hierbei wurden rechteckige Erhe-
bungen einer Abmessung von 0,7 X 1,7 mm erhalten, deren
Linge in Umfangsrichtung verlief.

Die obere Walze wurde auf eine Oberflichentemperatur
von 215° C und die untere Walze auf eine Oberfldchentem-
peratur von 195° C erhitzt. Das Faservlies wurde in Beriih-
rung mit der Ubertragungsfolie mit einer Geschwindigkeit von
3 m/min durch die Quetschspalte zwischen diesen beiden
Walzen geleitet, und danach wurden Faservlies und Uber-
tragungsfolie voneinander getrennt und separat auf Rollen 10
bzw. 12 aufgewickelt. )

Es zeigte sich, dass die Fasern in einer Musterung von von-
einander getrennten, vertieften Fldchen unter Bildung eines

'verfestigten Nonwovens miteinander verbunden waren. Aus-
serdem war Farbstoff auf das Faservlies iibertragen, wobei die
vertieften Flichenteile, entsprechend den Stellen, wo sich Er-
hebungen auf beiden Walzenoberfldchen iiberlappten, rot und
andere Flidchenteile, entsprechend Stellen, wo eine Erhebung
der einen Walzenoberfliche mit einer Vertiefung zwischen
Erhebungen der anderen Walzenoberfliche zusammenwirkte,
schwach rosa gefidrbt waren, was anzeigte, dass nur €in gerin-
ger Mengenanteil Farbstoff iibertragen worden war.

Das erhaltene Erzeugnis wurde Farbechtheitspriifungen
unterzogen, und die erhaltenen Resultate sind in Tabelle-1
zusammengefasst. Von den Werten 1 bis 5 der Grauskala be-
deutet 5 keine Nuancenveridnderung und kein Anschmutzen
und 1 sehr starke Nuancenverdnderung und betrichtliche An-
schmutzung.

Tabelle 1
Echtheitspriifung S M N C
ISO Waschpriifung Nr. 3 4-5 5 3-4 -
Schweissechtheits-Priifung,
pH-Wert 5,5 5 - 4-5 5§
Reibechtheitspriifung trocken - - - 4-5
Reibechtheitspriifung nass - - - 4-5

S steht fiir Nuancenveranderung

M steht fiir Anschmutzung eines mitbehandelten weissen Nonwovens
aus Polyesterfasern

N steht fiir Anschmutzung eines mitbehandelten weissen Gewebes

aus Nylon-Bauschgarn

steht fiir Anschmutzung eines mitbehandelten weissen Baumwoll-

gewebes.

C

Beispiel 2
Nach dem im Beispiel 1 beschriebenen Vorgehen wurde
ein Faservlies mit einem Flichengewicht von 150 g/m? aus
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gekréuselten Polyamid-Bikomponentenfasern hergestellt. Die
Fasern zeigten eine Umbhiillung aus Nylon 6 und einen Kern
aus Nylon 66 im Volumenverhaltnis von Kern zu Umbhiillung
von 50:50. Die Fasern waren auf einen Titer von 3,3 dtex
verstreckt, auf eine Stapelldnge von 50 mm geschnitten und
nach einem Stauchkriuselverfahren in einem Kréuselungsver-
haltnis von 30% mit 4 Kriuseln/cm gekriuselt. Das Faservlies
war leicht genadelt, wie in Beispiel 1 beschrieben.

Wie in Beispiel 1 beschrieben, wurde das Faservlies, zu-
sammen mit einer Ubertragungsfolie 2 aus Papier kalandriert,
mit den Ausnahmen, dass die Ubertragungsfolie in einem
Blumenmuster mit einer Zubereitung bedruckt war, welche
«Lanasol» Gelb 4G, CI Reaktivgelb 39, «Lanasol» Orange G,
CI Reaktivorange 29, «Lanasol» Rot G, CI Reaktivrot 83,
«Lanasol» Blau 3G und 3R, CI Reaktivblau 69 bzw. 50, ent-
hielt, und dass die obere Kalanderwalze auf eine Oberflichen-
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. " Beispiel 3

Es wurden verschiedene Ubertragungsfolien aus Papier
mit Zubereitungen beschichtet, die Dispersionsfarbstoffe ge-
ringer Fliichtigkeit enthielten, welche sie fiir die Verwendung
in konventionellen Transferdruckverfahren ausschliesst. Die
Ubertragungsfolien wurden mit einem Faservlies in Beriihrung
gebracht und kalandriert und weiterbehandelt, wie in Bei-
spiel 1 beschrieben.

Mit den erhaltenen Erzeugnissen wurde zur Ermittlung
der Farbechtheit der ISO Waschtest Nr. 3 ausgefiihrt. Die er-
haltenen Resultate sind in Tabelle 3-zusammengefasst, in wel-
cher S, M und N die in Tabelle 1 genannte Bedeutung haben.

Tabelle 3

Farbstoff S M N
temperatur von 235° C.und die untere Kalanderwalze auf
eine Oberflichentemperatur von 215° C erhitzt waren. . .

Es zeigte sich, dass die Fasern unter Bildung eines ver- Celuli l:%zrrsé(::l:fgfel:;;;scéeligizf 1 > > 3
festigten Nonwovens in einer Musterung in Form von vonein- 20 £ GB-PS 1 256 (g)93 P 5 5 5
ander getrennten, vertieften Fldchenteilen miteinander ver- elber-Farbs toff semiiss Beispiel 5
bunden waren, und dass Farbstoff in die vertieften Fldchen- & GB-PS 1 256 593 §§ Belsp 5 5 5
teile iibertragen worden, die Farbung jedoch nicht echt war. elber-Farb toff semiiss Beispiel 1

Das erhaltene Nonwoven wurde in losem Zustand wih- & GB-PS 1 5020 §03 ass beispl 5 5 4_5
rend 10 Min mit Niederdruckdampf von praktisch Atmosphd- 25 elber-Farbs +off pemiss Beispiel 7 -
rendruck geddmpft und danach luftgetrocknet. Ausser der g GB-PS 1 016 g’ 46 P 5 5 5
Fixierung der Farbstoffe wurden durch diese Behandlung die - CI Di o

" . . . oo ispersionsorange 13, CI 26080 5 5 4-5
szrbstoffe auch ub.er dlc? vertieften Fldchenteile hinaus ver- CI Dispersionsbraun 1, CI 11152 5 5 4_5
'g:fl;,r :,(: 32:—5 praktisch die gesamte Oberfldche des Nonwovens o 10 ter Farbstoff gemdss Beispiel 9

Ein Teil des erhaltenen Nonwovens wurde in Wasser von ma(ii?x;l:)? 8291?:3) toff pemi > 3 4-5
60° C nachbehandelt, und mit diesem und dem nicht mit Beisoi aluS rGB P; 1 0%9 Ogsgs 5 5 5
Warmwasser nachbehandelten Teil des Nonwovens wurden Ti eispie o e
Farbechtheitspriifungen ausgefiihrt. Die erhaltenen Resultate tirkis-Farbstoff gemdss Beispiel 38

Ao pritungen ausg GB-PS 1284 932 5 5 5
sind in Tabelle 2 zusammengefasst. 35 blauer Farbstoff geméss Beispiel 7
Tabelle 2 GB-PS 1284 932 5 5 4-5
"abelle
Echtheitspriifung ohne Warmwasser-  warmwasser- Beispiel 4
Nachbehandlung nachbehandelt 40 Unter Verwendung von Abschnitten eines Faservlieses aus
S M C S M C Polyamidfasern, wie in Beispiel 2 beschrieben und nach den
in Beispiel 1 beschriebenen Kalandrierverfahren, wurden ver-
ISO Waschtest Nr.3  4-5 4-5 — 4 5 _ schiedene Reaktivfarbstoffe von einer Ubertragungsfolie aus
Reibechtheitspriifung Papier auf das Faservlies iibertragen, wonach die erh?ltenen,
nass _ _ 2 _ _ 4 45 gefirbten Nonwovens einer Fb;ierungsbehandlung mittels
Reibechtheitspriifung Dampf unterzogen wurden. Wie in Beispiel 2 beschrieben
trocken _ _ 34 _ _ 4—5  wurde ein Teil jedes der erhaltenen Nonwovens der Nachbe-
handlung wihrend 5 min in Wasser von 60° C unterzogen.
S und C haben dieselben Bedeutung wie in Tabelle 1, Die Farbechtheiten der erhaltenen Erzeugnisse wurden mit-
M steht fiir Anschmutzung von mitbehandeltem weissem Nonwoven 50 tels ISO Waschtest Nr. 3 ermittelt. Die erhaltenen Resultate
aus Polyamidfasern. sind in Tabelle 4 zusammengefasst.
Tabelle 4
Farbstoff ohne Warmwasser-Nachbehandlung warmwassernachbehandelt
S M N S M N
. «Nylomine» Gelb P3R*
CI Reaktivgelb 34 4 4-5 4-5 4 4-5 4-5
«Nylomine» Schwarz P2R*
CI Reaktivschwarz 11 4 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
«Procion» Rot MX5B* ’
CI Reaktivrot 2 ’ 4 5 5 5 5 5
«Procion» Gelb MX8G™
CI Reaktivgelb 7 4 5 5 5 4-5 5

* Echtheitspriifung nach Didmpfen wihrend 1 min bei Atmosphiirendruck
* Echtheitspriifung nach Dimpfen wihrend 10 min bei Atmosphirendruck



Beispiel 5

Ein Faservlies mit einem Fldchengewicht von 120 g/m? aus
Polyester-Bikomponentenfasern, wie in Beispiel 1 beschrie-
ben, wurde einseitig mit einer Ubertragungsfolie aus Papier in
Beriihrung gebracht, die mit einer Zubereitung besehichtet
war, welche Dispersionsfarbstoffe geringer Sublimjerbarkeit
enthielt. Das vereinigte Gebilde, mit der beschichteten Ober-
fliiche der Ubertragungsfolie in Berithrung mit dem Faser-
vlies, wurde zwischen einem durch Ultraschall angeregten -
Horn und einem Amboss in Form einer angetriebenen Walze
hindurchgeleitet. Das Horn wurde mit einer Frequenz von
20 kHz und einer Amplitude von 25 um von Peak zu Peak
angeregt und mit einem Druck von 1,4 kg/cm? gegen den
Amboss gedriickt. Die als Amboss dienende Walze zeigte
eine Oberflichenmusterung aus voneinander getrennten qua-
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dratischen Erhebungen von 0,5 mm Seitenldnge, die in
Schachbrettmusterung mit 16 Erhebungen pro 2,54 cm ange-
ordnet waren. - ’

Es zeigte sich, dass das Faservlies unter Einwirkung der
Ultraschallenergie verfestigt und ausserdem in die den Erhe-
bungen auf der Walzenoberfldche entsprechenden Flidchen-
teile des Nonwovens Farbstoff iibertragen worden war. Es
wurde beobachtet, dass ein grosserer Mengenanteil Farbstoff
iibertragen wurde, wenn sich die Ubertragungsfolie zwischen
der Walze und dem Faservlies befand, als wenn sie sich zwi-
schen dem Horn und dem Faservlies befand.

Die Echtheit der erhaltenen Fiarbungen wurde mittels
ISO Waschtest Nr. 3 ermittelt. Die erhaltenen Resultate sind
in Tabelle 5 zusammengefasst.

Tabelle 5
Farbstoff Anordnung der Ubertragungsfolie S ) M N
CI Dispersionsgelb 42, zwischen Horn und Faservlies - 4-5 5 4
CI 10338 zwischen Amboss und Faservlies 4-5 5 4
CI Dispersionsorange 13, zwischen Horn und Faservlies 4-5 4-5 4-5
CI 26080 . zwischen Amboss und Faservlies 4 4-5 4-5

1 Blatt Zeichnungen
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