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@ Verfahren zum Firben von Textilmaterial in Strangform

@ Textilmaterial in Strangform wird bei kleinen Flottenver-

hiltnissen gefarbt. Das Flottenverhéltnis betrdgt 1:0,5 bis
1:2.5. Das Material wird mit der Firbeflotte bespriiht und ohne
Schaumbildung entweder durch ein System aus mindestens drei
Walzen bzw. Rollen, das keine Schleuderwalzen aufweist, oder
durch ein System aus mindestens drei feststehenden Stdben ge-
fiihrt. Dabei wird das Material umgelenkt, gestaucht und ge-
knetet. Danach wird die Fiarbung fertiggestellt.

Dieses Verfahren erméglicht es erstmals, die Vorteile der
Anwendung eines kurzen, in den oben angegebenen Bereich
fallenden Flottenverhiltnisses beim Strangfarben von Textil-
material zu nutzen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Firben von Textilmaterial in Strangform
bei Flottenverhiltnissen von 1:0,5 bis 1:2,5 durch Bespriihen
mit einer Firbeflotte, dadurch gekennzeichnet, dass man das
bespriihte Material ohne Schaumbildung durch ein System aus
mindestens drei Walzen bzw. Rollen, das keine Schleuder-
walze aufweist, fithrt, wobei das Material umgelenkt, gestaucht
und geknetet wird, worauf man die Farbung fertigstelit.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man als Textilmaterial Baumwolltrikot und als Farbstoffe
Reaktivfarbstoffe verwendet.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man das Bespriihen und Hindurchfiihren mehrmals vor-
nimmt. .

4. Verfahren nach den Anspriichen 2 und 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man das Material zuerst mit einer neutra-
len oder sauren Farbstofflosung und danach mit einer alkali-
schen Fixierflotte bespriiht.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man das Material wihrend der Behandlung aufheizt.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man das Material zur Farbstoffixierung verweilen ldsst.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man das Material zur Farbstoffixierung ddmpft.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass man das Material wiihrend des Verweilens langsam wei-
terbewegt und durch einen Sumpf fihrt.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man das Textilmaterial vor der Besprithung befeuchtet,
vorzugsweise dampft.

10. Verfahren zum Firben von Textilmaterial in Strang-
form bei Flottenverhiltnissen von 1:0,5 bis 1:2,5 durch Be-
spriihen mit einer Firbeflotte, dadurch gekennzeichnet, dass
man das bespriihte Material ohne Schaum zu erzeugen durch
ein System aus mindestens drei feststehenden Stében fiihrt,
wobei das Material umgelenkt, gestaucht und geknetet wird,
worauf man die Firbung fertigstellt.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,

dass die Stibe einen Durchmesser von 60 bis 100 mm besitzen.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man fiinf polierte, feststehende, aber in ih-
rem Abstand zueinander verstellbare Stibe, die in Form des
griechischen Buchstabens Sigma angeordnet sind, verwendet.

13. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass man das Material wihrend der Behandlung aufheizt.

14. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass man das Material zur Farbstoffixierung dimpft.

15. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass man das Textilmaterial vor der Bespriihung befeuchtet,
vorzugsweise dampft.

Aus der DE-AS 1 610 884 ist ein Verfahren zum konti-

" nuierlichen Nassbehandeln von Textilgut bekannt. Die Ware

taucht in die Flotte ein und wird in zwei Stufen abgequetscht.
Der Behandlungsprozess wird in mehreren Behandlungsberei-
chen durchgefiihrt, die Flotte lduft im Gegenstrom. Das Flot-
tenverhiltnis — und wenn dieses Verfahren auch nur zum Wa-
schen von Textilmaterial eingesetzt wird — ist ausserordentlich
gross. Aus der DE-OS 2 207 996 ist das Behandeln in kurzen
Flottenverhiltnissen bekannt. Der Hauptgedanke dieser An-
meldung ist jedoch der Kontakt beider getrennt umlaufender
Materialbahnen auf einer bestimmten Strecke miteinander.
Gleichfalls in kurzen Flottenverhéltnissen wird nach der
DE-OS 2 302 399, jedoch unter Zuhilfenahme von organi-
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schen Losemitteln, gearbeitet, wobei in der Dampfphase voll-
kommen diskontinuierlich gearbeitet wird. Beim oft genann-
ten «Sancowad»-Verfahren wird ebenfalls in einer Trommel,
d. h. diskontinuierlich, mit Hilfe von Schaum nach einem Aus-
ziehverfahren gefirbt. Ebenfalls mit Schaum in einer Férbe-
trommel wird entsprechend einer Versffentlichung der Zeit-
schrift «International Dyer and Textile Printer» vom 7. 3.1975
gefirbt. Das Verfahren verlduft diskontinuierlich ebenso wie
die in «Textile Month, Jan. 1975» diskutierten Verfahren fiir
das Firben im Pack-Apparat. Entweder werden Schaum oder
Losungsmittel eingesetzt, wobei ein kurzes Flottenverhdltnis
ermoglicht wird. '

In Textilveredlung 9 (1974), 6, 281 bis 283 wurde auch
schon ein Firbeverfahren im kurzen Flottenverhéltnis be-
schrieben. bei dem ebenfalls in einer Trommelfdrbemaschine
die kalte Firbeflotte mit Hilfe von Vernebelungsdiisen aufge-
bracht wird. Aus der FR-PS 1 552 678 (analog der DE-OS
1 610 970) ist ferner ein Verfahren bekannt, wonach man
Textilien mit fliissigen Behandlungsmitteln in einer durch
Schall erreichten gasformigen Dispersion behandelt. Es han-
delt sich hierbei um ein Verfahren, mit dessen Hilfe man u. a.
auch Farbstoff auf die Oberfliche eines Textilmaterials brin-
gen kann, wobei allerdings die Fixierung des Farbstoffes nach
konventionellen Methoden erfolgt. ’

Weiterhin beschreibt die FR-PS 2 277 173 ein Firbever-
fahren aus kurzem Flottenverhiltnis, bei dem das in das
Firbebad eintauchende Textilmaterial von dem Uberschuss
der Firbeflotte mittels unterschiedlich schnell laufender
Schleuderwalzen befreit wird.

Die Anwendung von kleinen Flottenverhiltnissen ist von
der Applikation auf dem Foulard oder auch von speziellen
Jigger-Konstruktionen her bekannt und auch schon vorbe-
schrieben. Ware in Strangform ldsst sich allerdings nicht auf
dem Jigger und auf dem Foulard einwandfrei firben. Die Vor-
teile eines kleinen Flottenverhiltnisses sind also fiir Strangma-
terialien bisher nicht anzuwenden. '

Es wurde nun ein Verfahren gefunden, mit dem man Tex-
tilmaterial in Strangform bei Flottenverhéltnissen von 1:0,5
bis 1:2,5 durch Besprithen mit einer Férbeflotte farben kann.
Das Material kann vor dem Bespriihen zur besseren Benet-
zung vorbefeuchtet, vorzugsweise vorgedidmpft, werden. Das
erfindungsgemisse Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass
man das besprithte Material ohne Schaumbildung durch ein
System aus mindestens drei Walzen bzw. Rollen, das keine
Schleuderwalze aufweist, oder durch ein System aus minde-
stens drei feststehenden Stében fiihrt, wobei das Material um-
gelenkt, gestaucht und geknetet wird, worauf man die Fiarbung
fertigstellt.

Es ist nach diesem Verfahren moglich, bei extrem niedri-
gen Flottenverhiltnissen zu arbeiten, wie sie normalerweise
nur bei Klotzprozessen angewendet werden. Der grosse Un-
terschied zu den bekannten Jet-Farbeaggregaten, denen das
Prinzip eines Venturirohres gemeinsam ist, besteht darin, dass
ein vollkommen anderes Flottenverhiltnis vorliegt und dass
die Ware nicht schwimmt bzw. nicht schwimmen kann. Auch
ist durch das kleine Flottenverhiltnis und die dadurch be-
dingte geringe Flottenmenge viel weniger Energie fiir einen
eventuellen Aufheizvorgang aufzuwenden.

Beim Passieren der Rollen bzw. Walzen wird das Material
umgelenkt, gestaucht und geknetet bzw. ghnlich wie die Wolle
beim Walken behandelt. Im vorliegenden Falle ist aber nicht
eine Verdichtung des Materials vorgesehen, sondern es soll
und wird die in der Phase des Aufsprithens noch aussen auf
dem Strang sitzende Flotte nach innen gedriickt. Notwendig
sind mindestens 3 Rollen bzw. Walzen. Der Behandlungsvor-
gang kann mehrmals wiederholt werden. Je intensiver das
Material im Rollen- bzw. Walzensystem gestaucht wird, desto
weniger oft muss der Vorgang wiederholt werden.
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Es ist ferner moglich, wihrend des ersten Materialdurch-
gangs oder bei einem oder mehreren nachfolgenden Material-
kreislauf bzw. -kreisldufen die Ware aufzuheizen. Durch den
geringen Flottenanteil wird sehr rasch die notwendige Tempe-
ratur erreicht.

Im einfachsten Falle besteht das Diisensystem aus vier in
Kreuzform, jedoch in verschiedenen Ebenen angeordneten
Volikegel- oder Ficherdiisen. Bei teuren und aufwendig ein-
gerichteten Anlagen liegt eine Ringdiise bzw. mehrere unter-
einanderliegende Ringdiisen vor. Die Warengeschwindigkeit
beim Durchlaufen solcher Zerstiuberdiisen oder Zerstiu-
bungseinrichtungen betrigt 1 bis 10 m pro Minute. Sie wird
der Aufziehgeschwindigkeit der Farbstoffe angepasst.

Als Textilmaterialien kommen die fiir Strangware iiblichen
in Betracht, wie z. B. Zellulosefasern und oder Synthesefasern,
insbesondere Baumwolltrikot oder Maschenware aus texturier-
ten Polyesterfiden, wie auch Polyester/Wolle-J ersey-Quali-
titen. Als Farbstoffe werden die fiir das jeweilige Material
iiblichen eingesetzt.

Bevorzugt dient das erfindungsgemisse Verfahren zum
Férben von Baumwolltrikot mit Reaktivfarbstoffen. Dabei
kann das Verfahren so gestaltet werden, dass das Material
zuerst mit der neutralen oder sauren Farbstoffflotte zumindest
in einem Kreislauf bespriiht wird und danach mindestens ein
Kreislauf mit einer alkalischen Fixierflotte erfolgt, auch kann
bei jedem Kreislauf ein Teil der Diisen zum Bespriihen mit
Farbstoffflotte und der néchste Teil zum Besprithen mit Fi-
xierflotte eingesetzt werden.

Verfahren, bei denen zur Farbstoffixierung ein Verweilen
geniigt, wie z. B. bei Anwendung des erfindungsgemissen Ver-
fahrens zum Férben von Baumwolltrikot mit Reaktivfarbstof-
fen, sind bequem anwendbar. Jedoch ist es auch unter ande-
rem ohne weiteres moglich, die mit einer Firbeflotte gleich-
missig durchsetzte Ware in einen geheizten Reaktions- oder
Fixierraum zu bringen, in dem auch Temperaturen iiber
100° C herrschen kénnen. Das erfindungsgemisse Verfahren
kann somit ausserordentlich variabel gestaltet werden. Es ist
ferner moglich, bei Verfahren, bei denen die Farbstoffixierung
mittels eines Verweilens erfolgt, das Material in einen '
«Sumpf>» abzulegen, der sich am Boden des Aggregates be-
findet. Der Begriff «Sumpf» ist in der Textilindustrie von den
Déampfern her hinreichend bekannt.

In vorliegendem Falle stellt der «Sumpf» ein Sammelbek-
ken fiir die durch das Rollen- bzw. Walzensystem abgedriickte
Fiérbeflotte dar, welche wieder den Spriihdiisen zugefiihrt wer-
den kann.

Die Ware liegt entweder im «Sumpf», d. h. in der tiefsten
Stelle des Aggegates, oder sie gleitet langsam hinein. Béi an-
deren Konstruktionen ruht die Ware auch auf einem langsam
wandernden Siebband und wird immer wieder mit der Flotte
eingespriiht. Eine weitere Moglichkeit besteht auch darin, dass
die Verweilkammer mit dem beschriebenen Sumpf in Form
eines U-Rohres ausgebildet ist. Zwischen den Einspriihdiisen
und dem Boden des Apparates befindet sich jedoch immer
eine Anordnung aus mindestens drei gegebenenfalls etwas ver-
setzten Walzen bzw. Rollen.

Der Verweilvorgang und die Verweilzeit ist den jeweils
verwendeten Farbstoffen angepasst und richtet sich nach dem
am Anfang oder am Ende des Aggregates befindlichen -
«Sumpf». Nach Verlassen der Verweilkammer, insbesondere,
wenn sich der erwihnte «Sumpf» am Ende der Verweilkam-
mer befindet, durchlduft der Warenstrang nochmals minde-
stens drei der vorbeschriebenen Walzen, die einen gewissen,

in diesem Falle notwendigen Abquetschdruck ausiiben, so dass -

ein Teil der im Uberschuss anhaftenden Flotte in Richtung des
«Sumpfes» abwirts lduft.

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, dass der Waren-
strang in grossen Spiralen jeweils etwa 4 oder noch mehrere
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voneinander getrennte Abteile durchliuft. Auch in diesem
Falle wird in jedem der Abteile Firbeflotte zerstiubt, die mit
hohem Druck auf das Material kommt. Hier wird nach dem
Auftrag der feinverteilten Firbeflotte mit Hilfe sehr weicher
Walzen gleichzeitig abgequetscht, so dass auch hier ein Durch-
pressen und Kneten verbunden mit einem gleichzeitigen Ab-
quetschen erfolgt. Die abgestreifte bzw. iiberschiissige Fiirbe-
flotte wird in die néchste Kammer gepumpt und dort wieder in
feinverteilter Form auf die Ware aufgespriiht. Somit wird bei
vier und mehr Abteilen ein Firben nach dem Gegenstrom-
prinzip durchgefiihrt. Der Warenstrang liuft ausserdem mit
so grosser Geschwindigkeit, dass sich keine Unegalititen aus-
bilden kénnen. :

Auch ist es méglich, mit mehreren hinteyeinandergeschal-
teten Siebtrommeln — im Normalfalle sind es etwa vier Stiick —
die Ware zu fiihren. Hierbei wird der ankommende, ange-
feuchtete Strang zuerst mit Firbeflotte eingespriiht. Dann
durchlduft er das Rollen- bzw. Walzensystem. Bei den nun
folgenden vier kleinen Siebtrommeln erfolgt jeweils wechsel-
seitig das Durchsaugen bzw. Wiederabsaugen der aufgespriih-
ten Flotte. Bei diesem, wie auch bei dem zuvor beschriebenen
Aggregat fehlt der Warenstau. Mehrere solcher Apparate kon-
nen wie bei einem Clap6t-Firbeapparat hintereinanderge- .
schaltet sein. Auf diese Weise lisst sich eine vollkommen kon-
tinuierlich gestaltete Ausziehmethode durchfiihren.

Das System kann auch in Form eines Systems feststehen-
der Stibe, die vorzugsweise einen Durchmesser von 60 bis
100 mm besitzen, ausgebildet sein.

-Beispiel

50 kg Baumwolltrikot in Strangform werden in einem
5 Kubikmeter grossen, vollkommen geschlossenen Firbebe-
hélter, der eine umgebaute und leicht verdnderte Haspelkufe
darstellt, gleich beim Eintritt in der rechten oberen Ecke mit
Hilfe von zwei Dampfstrahlen vorgedimpft und dadurch ge-
netzt und saugfihig gemacht. Die Dampfaustrittoffaungen ste-
hen im rechten Winkel zueinander und sind gegen das Appa-
ratgehduse gerichtet, so dass sie von dort wieder abprallen
und von der Riickseite her auf den Warenstrang treffen. Aus-
serdem sind sie quer zum Warenlauf gerichtet. Direkt an-
schliessend an dieses Diampfen kommt — ebenfalls auf der
rechten Seite — eine Reihe von Diisen, aus denen rund um den
Warenstrang herum feinverteilte Firbeflotte spritzt.

Diese 30 Liter Farbeflotte sind hergestellt mit
750 g des Farbstoffes mit der C.I.-Nr. 61 200 Reactive
Blue 19 (1,5%)
1000 g des Farbstoffes mit der C.I.-Nr. 20 505 Reactive
Black 5 (2%)
die durch Ubergiessen mit heissem Wasser gelost worden sind.

Nach dem Einspriihen lduft der Warenstrang durch fiinf
polierte, feststehende (nicht drehbare), aber in ihrem Ab-
stand zueinander verstellbare Stiibe, die in Form des griechi-
schen Buchstabens (Sigma) angeordnet sind. Hierbei wird der
Warenstrang mit einer am Ende der Stibe stehenden Haspel
durch die verhéltnisméssig engstehenden Stibe hindurchge-
zwéngt, gepresst, gezogen und gestaucht, so dass am Ende die-
ses Vorgangs die Farbstofflésung gleichmiissig verteilt ist. Das
Material liegt auf einem glatten, schriggeneigten Gitterrost
und rutscht nach links. Eventuelle Flottenreste sammeln sich
unten und werden den Spritzdiisen wieder zugefiihrt. An der
tiefsten Stelle nimmt eine Haspel das Material auf. Nach dem
Durchlaufen der ganzen 320 m Trikot werden die Material-
enden verbunden und mit einer Markierung versehen. Das mit
Farbstofflosung bespritzte Material durchliuft jetzt wiederum
das zuvor beschriebene Diisensystem, aus dem jetzt neben der
Farbstofflésung noch eine Losung von 250 g Soda calc. und
150 ml Natronlauge und 1500 g Duisburger Natriumsulfat, ge-
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16st in 20 1 Wasser, spritzen. Diese Losungen vermischen sich die Ware nach hochstens 3 Durchlidufen auf Ddmpftemperatur
sehr schnell. Da die Dampfdiisen auch nach dem Ende des aufgeheizt ist und 10 Minuten lang gedédmpft wird. Nach
Warendurchlaufs noch weiter in Tatigkeit geblieben sind, hat 20 Minuten ist die Farbung fertiggestellt. Der Warenstrang ist
sich die Temperatur stindig erhoht. Eine jetzt zugeschaltete vollkommen gleichmissig in einem tiefen Blau gefdrbt. Flot-

Deckenheizung erméglicht ein Aufheizen auf 100° C, so dass 5 tenverhéltnis 1:1.
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