DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLI‘K’\ PAT E N T S C H R l FT
i) wrssratmuoe 19 DD 1y 232 407 A3

Erteilt gemaR § 18 Absatz 2 Patentgesetz 4(51) D06 P7/00

AMT FUR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN

(21)  WPDOBP/2446415 - (22)  08.11.82 (45)  29.01.86

(71) siehe (72)

(72) Antemann, Joachim, Dipl.-Ing., 6821 Uhistadt, Nr. 132; LohauR, Reinhard, Dipl.-Ing.; Taeger, Eberhard, Dr.
o rer. nat. habil. Dipl.-Chem.; John, Dieter, Dipl.-Phys.; Krannich, Hartmut, Dipl.-Chem.; Féarber, Gunter, Dipl.-
Ing.; Vorbach, Dieter, Dipl.-Phys.; Heise, Martin, Dr. Dipl.-Chem.; Zorn, Volker, Dipl.-Ing., DD

(54) Verfahren zum Farbdruck von Florwaren

(57) Die Erfindung betrifft den Farbdruck von textilen Flachengebilden, die teilweise oder vollstindig mit einer ‘
|dsungsmittelundurchidssigen Schicht ausgeriistet sind und eine I6sungsmittelaufnahmefahige Schicht aufweisen.

- Das sind beispielsweise beflockte textile Erzeugnisse oder Schlingpolware, die vorzugsweise als Fulbodenbelage
verwendet werden. Aufgabe der Erfindung ist in einem kostengiinstigen und energiesparenden Verfahren textile
Florwaren unter Verbesserung des Gebrauchsverhaltens und der vorzugsweisen Anwendung des
Rotationsfilmdruckverfahrens zu bedrucken. Das wird dadurch erreicht, dal auf die Poischicht von Florware bekannte
Druckpasten in Menge und Viskositat so aufgebracht werden, daR kein Uberschu® an Farbstoff auf dem Druckdessin
entsteht, die Florware fixiert, nicht an die Polschicht gebundene Anteile abgebirstet, abgesaugt und/oder durch
mechanische Behandlung volistdndig oder teilweise entfernt werden, getrocknet und nachgebiirstet wird.

ISSN 0433-6461 41 Seiten




Titel der Erfindung:
Verfahren'zum Farbdruck von Florwaren

- Anwendungsqgebiet der Erfindung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Farbbedrucken von
textilen Flachengebilden, die.durch Bindemittel verfestigt,
teilweise oder vollsténdig mit einer fir Ldsungs- bzw.
Dispersionsmittel’undurchléssigen Schicht ausgeristet sind
und eine losungsmittelaufnahmefahige Riickenbeschichtung
(Schaum-Sekundarricken) aufweisen, Disse textilen Flachen-
gebilde kdnnen durch Weben, Wirken, Stricken, Néhwirken,
Tuften, Beflocken hergestellt sein und bei denen in oder
auf eine Tr&gerbahn eine aus Fasern, Faden, Folien und dgl.
bestehende Polschicht ein- oder aufgebracht worden ist.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es ist bekannt, daB textile Gebilde besonders Florwaren
zur Verbesserung des‘optischen Bildes und des Gebrauchs-
wertes in ihrer Oberfliche durch Farbdruck gestaltet wer-
den. Es werden auf die Oberflache geldste Farbstoffe und
Hilfsmittel in Form von Mustern aufgebracht, in nachfol=-
genden Arbeitsgéngen fixiert, von Gberschissigen nicht

an die Faser gebundenen Substanzen der Druckpaste durch
intensive Wasche befreit und danach getrocknet.
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Diese Farbpasten konnen sowohl Ldsungen, mikrofeine Dis-
persionen oder Emulsionen sein, deren flissige Phase aus
‘einem Losungsmittel, meist Wasser aber auch organischen
Lésungsmitteln besteht. Dabei muB herausgestellt werden,
daR Farbpasten immer im Uberschuf aufgegeben werden und
nur ein Teil dieser Paster auf der Faser fixiert werden.
Der tbrige Teil wirkt gebrauchswertminderhd in Form von
Verlaufen der Farbe aus dem Muster in unbedruckte Fléa- ‘
chen. Deshalb ist ein gutes, griindliches Auswaschen Grund-
bedingung. Das Auswaschen der Uberschiissigen Farbmenge
erfolgt in Waschmgschinen, die mit einem sehr hohen Was-
serverbrauch arbeiten, dabei wird die Ware vollsténdig
getrankt. Besonders bei Schaum- oder hygroskopischen Be-
schichtungen'wird sehr viel Wasser gebunden, daB im
nachfolgenden Trockenarbeitsgang wieder entfernt werden
muB,., Dabei treten durch die Temperatur- und Feuchtelast
oft Schaden in der Ware auf. Alle bisher angewandten
Waschtechnologien haben diese negativen Eigenschaften
gemeinsam. Verbleibende Reste von Druckpastenbestandtei~
len fithren weiterhin zu einer im praktischen Gebrauch
merklich erhéhten Schmutzbindung. Insbesondere tensi-
dische Stoffe oder Stoffe mit hygroskopischen Charak=-
ter verschlechtern dariuber hinaus noch die Adh&sions=-
eigenschaften der textilen Bestandteile an Beschichtun=-
gen und Klebersubstanzen, so daB eine erkennbare Ge-
brauchswertminderung auftritt. |

Neben diesen genannten erkennbaren. Merkmalen tritt
durch die hydrothermische Belastung des textilen Flé-
chengebildes eine Relaxation der durch vorangestellte
Ausr&sfungsprozessa; wie Fixieren, u. a. eingebrachten
gebrauchswerterforderlichen Eigenschaften ein, so daB
die so behandelten Flichengebilde oftmals unkontrol-
lierbare und unbestimmbare Qualititsveranderungen, wie
Welligkeit, Verzug, mangelhafte Licgeeigonschaften er-
leiden.

~
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Alle bisher genannten Verfahren haben die gleichen energie-
und wasserintensiven Arbeitsgénge gemeinsam. |

Es ist auch bekannt, den Anteil an Farbpasten dadurch zu
reduzieren, daB die Paste aufgeschiumt auf das Fléchen-
gebilde aufgebracht wird. Das setzt jedoch den Einsatz von
erhdhten Mengen Tensidkérpern voraus, die gleichfalls um
nachfolgends Qualitatsminderungen zu vermeiden, intensiv
gewaschen werden missen. ‘

Bekannt ist auch eine nach Aufsprithen von Flissigkeit auf
die Fasern von Gewebeoberfliachen vorgenommene Vakuumabsau-
gung (DE-0S 2 731 713). Hier wird weniger Wasser verbraucht
aber eine nur teilweise Entfernung der nichtgebundenen
Druckpastenanteile erreicht.

Ziel der Erfindqggi

Ziel der Erfindung ist es, ein kostengﬁnstiges und ener-
gieéparendes Verfahren zum Bedrucken von textilen Florwa-
ren, insbesondere von niedrigen Florhéhen, wie beispiels-
weise beflockte textile Waren mit 2,3 mm Florhéhe zu ent-
wickeln. Es soll unter Produktionsbedingungen eins qualita-
tiv hochwertige Druckware entstehen, die scharfe Konturen
besitzt und hdchsten Gebrauchsanforderungen genugte.

Darlegung des Wesens der Erfindung:

Aufgabe der Erfindung ist es, die negativen, Energieko-
sten verursachenden Arbeitsgénge beim Farbdruck von Flor-
waren zu rationalisieren und in Gebrauchsverhalten und
Liegeeigenschaften hochwertige «Erzeugnisse ohne zusatz-
liche Ausristungs=- und Verfahrensschritte herzustellen. ..
Die Aufgabe wird dadurch geldst, daB, vorzugsweise beinm
' Rotationsfilmdruck, bekannte Druckpasten bestehend aus
Farbstoff, Farbstoffléser, Entschaumer, Koazervatbildner,
Saure- oder .Saurespender, Fixierbeschlsuniger und Lo=-
sungs~ oder Dispersionsmittel sowie Viskosit&dtsregler in
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Menge oder Viskositdt so eingesefzt werden, daB kein
OberschuB an Farbstoff auf dem Druckdessin entsteht.
Das wird dadurch erreicht, daB auf dis Polschicht der
Florware eine dosierte Menge Druckpaste in der GrdBen-
ordnung von 100 - 250 % der Polmasse, abgestimmt auf
die Polhéhe und Poldeckendichte, vorzugsweise 150 %
Druckpaste,aufgebracht wird.

Dabei enthalt diese Paste 0,5 - 5 % geldsten Farbstoff,
jé nach Farbtontiefe. Die Viskositat der Druckpaste wird
durch viskosititsregeinde, nicht mit Faser, Faden oder
Folie in Verbindung gehende Substanzen, Lééungen oder
Emulsionen mit sehr geringem Kdrpergehalt, wie Starke-
oder Zellulosemodifikationen beziehungsweise warmeflich-
tige Verdickungsmittel, wie Oel-in-Wasser-Emulsionen, er-
reicht.

Nach einer Fixierung des aufgebrachten Farbstoffes in
Dampfatmosphére werden die nicht mit dem Polmaterial in
Verbindung gehenden Anteile im fixierfeuchten Zustand
durch Birsten und/oder durch mechanische Behandlung, wis
abstreifen, pressen, driicken, vollsténdig oder teilweiss
entfernt. |
Auf die bedruckte, fixierte und feuchte Florwarse wird

0,5 -5 l/m2 Lésungsmittel, beispielsweise Wasser, aufge-
bracht und dieses mit den nicht an die Polschicht gebun-
'denen Druckpastenanteilen teilweise oder vollstandig durch
quetschen, abstreifen und/oder bdrsten entfernt. Die Zu-
gabe siner dosierten Lésungsmittelmenge erfolgt vorzugs-
weise gleichm&Big durch eine Sprihleiste mit regelbarer
Zufihrung unmittelbar im Angriffspunkt einer Blrste und

-~

der Florware oder auf die in eine Biirste einlaufende Ware.

x

Uberraschend konnte fostgestellt werden, daB durch ro=- .
tierende Birsten mit Prallblech in Verbindung mit Ab-
streifleisten und Quetschwalzen bei beflockten textilen
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Erzeugnissen die nichtgebundenen Druckpastenanteile fast
vollstandig aus der Florware entfernbar sind.

Birstenwalzsn schleudern die aus der feuchteﬁ Polschicht

ausgetragenen Druckpastenanteile tangential zur Blrsten-

laufrichtung gegen ein Prallblech. Das Prallblech ist da-
bei vorzugsweise so auégefﬁhrt, daB es die Birste ca. 270°
umhiillt., Die Birste lduft in der Umhillung frei, wéhrend
die AuBenkante des Prallbleches mit der Birste in Berih-
rung stehen kann.

An das Prallblech geschleuderte Druckﬁasténanteile wer-
den durch eine Ablaufrinne seitlich abgeleitet.

Nach der Birstenbehandlung wird die Florware vorzugswei-
se durch Abstreifschienen gefihrt. Diese Abstreifschienen
dricken mit oder ohne Gegenwalze gegen die Polschicht.
Dabei ist der Spalt zwischen Schiene und Walze und der
AnpreBdruck regulierbar.

Die so von der ﬁberschdssigen Druckpaste teilweise oder
vollstandig befreite Florware wird nach bekannten Ver-
fahren getrocknet. Nach dem Trocknen wird sie einer
Trockenbirststrecke zugefiihrt, die aus Birstleisten oder
-walzen besteht.

Dazu wird die Florware vorzugsweise zwischen Walzen und/
oder Bandern gefiihrt, deren SpaltgrdBe verstellbar ist
und dabei auf der polzugewandten Seite mit Birstleisten
oder -walzen, die ortsveréanderlich sowohl in Warenlauf-
richtung als auch cuer zur Warenlaufrichtung arbeiten,
behandelt. Durch diese rotierende und/oder changierande
Bewegung wird der verbleibende Anteil Gberschissiger.
Druckpaste aus der Florware entfernt und ein Oberflachen-
finisheffekt erreicht,
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Durch den Transport der Florware iber einstellbare Bénder
oder Walzen zur Regulierung des Stellwinkels und der Birst-
tiefe wird die Florfinishbehandlung gesteuert.

Uberraschend erhéht sich durch die Oberfléchenfin;éhbe-
handlung die Haftfestigkeit der Polschicht auf oder in der
Trégerbahn und damit der Gebrauchswert wesentlich.

Die Erfindung soll an Beispielen erléutert werden.

Ausfiihrungsbeispiel 1:

Beflockter textiler FuBbodenbelag mit einer Polschicht wvon
250 g/m PA-Flockfasern wird auf einer Anlage mit Magnet-
rollrakelrotationsfllmdruck mit 400 g/m Druckpaste in
Musterform bedruckt. |

Der Druckpastenansatz besitzt folgende Zusammensetzung:

Farblsemittel 13,5 ¢
Farbstoff 4,5 g
(NH4)2SO4 : 12,0 g
Schaumbildner - 3,6 g
Entschéumer ~ 1,4 ¢
Verdickungslasung , .
(Kernmehléther 4 %ig) - 180,0 g
Wasser : 185,0 g
400,00 g

Viskositat der Druckpaste ca. 5000 m Pas.

Das gedruckte Material wird .im Horizontaldampfer und Han-
geschlaufendémpfer zur Farbstoffixierung ca. 15 sec, bei
- ca. 371 = 373 K gefahren, danach wird: die Druckpaste durch
’ein§ rotierende Burste unter Aufsprihen von 3 l/m2 kaltem
Wasser verdinnt und aus der Polschicht gébﬁrstet. Die Gber-
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schissige verdinnte Druckpaste wird von einem Prallblech
abgefangen und abgeleitet.

Danach erfolgt ein Abstreifen der feuchten Ware durch eine
Abstreifschiene mit einer LinienpreBkraft von 1 = 2 N/cm2
und ableiten der Abstreifflissigkeit,

Ein nachfolgendes Abquetschen der Ware durch 2 Quetschka-
lander mit einem Prefdruck von 5 - 15 N/cm2 entfernt die
Feuchtigkeit bis auf 150 - 250 g/m>. o

Die Trocknung erfolgt in einem Planrahmen mit Umlufthei-
zung.

Nach der Trocknung auf 0,5 - 3 % Restfeuchtigkeit, bezogen
auf die Warengesamtmasse,wird die Floroberfléche durch
Bursten auf einen ungebundenen Druckpastengehalt von 1 -

2 % der Gesamtwarenmasse reduziert und sine Oberflichen=-
finishbehandlung durch rotierende Birsten mit changieren-
dem Bewegungsablauf, die einstellbaren Walzen nachgeord-
net sind, vorgenommen.,

Ausfihrungsbeispiel 2:

Das Bedrucken und Fixieren erfolgt wie im Ausfihrungsbei-
spiel 1, Das Birsten im feuchten Zustand nach dem Fixieren
erfolgt ohne Zugabe von Verdinnungsmitteln. Die ausgebir-
steten Rickstdnde werden vom Prallblech aufgefangen und
die Abstreifschiene arbeitet mit einem Liniendruck von

2 - 4 N/cmz. Durch nachfolgendes Abquetschen in 2 Quetsch-
werken erfolgt eine Reduzierung die Feuchtigkeit auf ca.
150 g/mz. Nach der Trocknung auf 0,5 - 2.% Restfeuchtig-
keit bezogen auf die Warengesamtmasse erfolgt ein Bar-
sten analog Beispiel 1. Dabei wird ein ungebundener Rest=- _
: druckpagiengehalt von 2 % der Gesamtmasse erreicht. Durch
~die reduzierte Feuchtigkeit dér Ware ist eine Erhéhung

der Warengeschwindigkeit um mindestens 10 % méglich.
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In ainem Vergleich von Prifwerten soll die Erhshung der
Haftfestigkeit durch Oberfléachenfinishbehandlung belegt
werden (Abrieb mittels Reibungspulsator und Stahllamel-
len). ' .

Reibungszyklen
Druck mit Vollwéasche 3000 - 5000
Druck nach Beispiel 1 > 20000
Druck nach Beispiel 2 > 20000

Ein Vergleich der durch Extraktion der Fertigware mit-
tels Wasser ermittelten Rickstdnde an léslichen Bes tand-
teilen der Druckpaste zeigt folgende Auflagemassen ’

: , Extraktgehalt
Druck mit Vollwasche 14 - 16 g/m2
Druck nach Beispiel 1 » 14 - 16 g/m2
Druck nach Beispiel 2 | v 18 - 22 g/m2



Erfindungsanspruch

1. Verfahren zum Farbdruck von Florwaren, die durch Weben,
Wirken, Stricken, Nahwirken, Tuften, Beflocken hergs-
stellt und deren Polschicht aus Fasern, Féden, Folien
besteht, die in oder auf einer Tragerbahn gebunden
'sind und vorzugsweise mittels Rotationsfilmdruck ein-
oder mehrfarbig, insbesondere gemustert, bedruckt
werden, indem auf die Polschicht der Florware eine
auf die Poldeckendichte und Polhéhe abgestimmte Druck-
pastenmenge als Ldsung, Dispersion oder Emulsion mit
einem Anteil von 100 - 250 % Druckpaste bezogen auf
die Polmaterialmasse mit einem Farbstoffanteil von
0,5 - 5 % je nach Farbtontiefe und einem Verdickungs-
mittel, wie Starke- oder Zellulosemodifikationen be-
ziehungsweise warmeflichtige Verdickungsmittel,'wie
Oel in Wasser-Emulsion, aufgetragen,vfixiért und die
ungebundenen Druckpastenanteile entfernt werden, ge-
kennzeichnet dadurch, daB die nicht an die Polschicht
gebundenen Druckpastenanteile im fixierfeuchten Zu-
stand abgebirstet und oder durch mechanische Behand-
lung vollsténdig oder teilweise entfernt, danach ge-
trocknet und durch Birsten im trockenen Zustand noch
verbliebene nichtgebundene Druckpastenanteile ent- .
fernt werden. - - |
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2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB

5.

auf die bedruckte, fixierte Florware nach bekannten
Verfahren 0,5 - 5 l/m2 Lésungsmittel aufgebracht und
dieses dann mit den nicht an die Polschicht gebunde-
nen Anteilen der Druckpaste teilweise oder vollstin- .
dig durch Quetschen, Abstreifen und/oder Bﬁrsten ent-
fernt wird.

Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch,
daB ein Abbirsten der nicht an die Polschicht gebun-
denen Druckpastenanteile im feuchten Zustand vorzugs-
weise durch Birstwalzen vorgenommen wird, die die
ausgetragenen Drﬂckpastenanteile tangential zur Bir-
stenlaufrichtung gegen sin Prallblech schleudern,

was die Birste ca. 270° dmhﬁllt und die ausgetragenen
Druckpastenanteile seitlich ableitet.

Verfahren nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch,
daB die getrocknete Florware zwischen Walzen und/oder
Bandern gefihrt wird, deren SpaltgrdBe verstellbar
ist und dabei auf der polzugewandten Seite mit Birst-
leisten oder -walzen, die ortsveranderlich sowohl in
Warenlaufrichtung als auch quer zur Warenlaufrichtung
arbeiten (rotieren, changieren), behandslt wird.

Verfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch,
daB nach der Warentrocknung durch Birsten zur Ent-
fernung nichthaftender trockener Druckpastenanteile
von der Polschicht eine Florfinishbehandlung, wie
Auflockern und Arfrichten erfolgt.
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