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werden mufl. Um diesen Zustand zu verbessern, wurden
bei vielen Geridten am Lufteintritt Filter angebracht, wel-
che jedoch speziell bei Fasernstaub sehr schnell bis zu
einem Punkt verschmutzt sind, wo nicht mehr geniligend
Luft passieren kann. Als Folge haben wir auch hier wie-
der einen Leistungsabfall, grobere Zerstaubung, vor allem
aber ein Nissen in der Umgebung des Apparates, da das
Luftvolumen zu Kklein ist, um die Wasserpartikel vom
Gerédt in die Raumluft zu tragen. Diese Verschmutzungs-
erscheinungen sind bei der Industrie bestens bekannt,
doch wurde erstaunlicherweise von seiten der Luft-
befeuchter-Fabrikanten wenig oder gar nichts unternom-
men, um diesem Problem abzuhelfen, ja nicht einmal um
die Reinigung und die Wartung zu vereinfachen.

Die Defensor AG. in Ziirich, als langjdhrige Spezial-
firma auf dem Gebiete der industriellen Luftbefeuchtung,
hatte dieses Manko schon lange erkannt und in langjih-
riger Entwicklungsarbeit ein Gerdt geschaffen, welches
sowohl konstruktiv wie auch funktionell den heutigen
Anspriichen der Industrie, auch mit groBerem Staub-
anfall, in jeder Beziehung geniigt.

Das Hauptgewicht wurde auf eine hohe Unempfindlich-
keit gegen Staub und Fasern und eine einfache Wartung
gelegt. Im Gegensatz zu den herkémmlichen Luftbefeuch-
tern arbeitet der Defensor-6000 mit einem zweigeteilten
Luftsystem. Nur noch 10 % der vom Apparat umgesetzten
Luft, die fiir die Erzeugung der feinen Wasserpartikel
notwendig ist, passiert das Zerstduberaggregat. Diese Luft
wird dem Apparat iiber ein spezielles Filterelement zuge-
fiihrt, so daB eine Verschmutzung des empfindlichen Zer-
stduberaggregates praktisch ausgeschlossen ist. Der Haupt-
luftstrom — die verbleibenden 90 % — passiert unfiltriert
nur noch die Apparate-Oberteile und dient lediglich zum
Wegtragen und zur Verteilung der Luftfeuchtigkeit im
Raum. Dank den groB genug gewéhlten Luftfiihrungen
im Geridt bleibt der Luftdurchsatz des Sekundirluftstro-
mes praktisch unveridndert, und die viel gefiirchteten
Niéssungserscheinungen sind daher bei dieser Konstruktion
ausgeschlossen. Dieser Luftstrom kommt also mit dem
Zerstduberaggregat iiberhaupt nicht in Beriihrung und
kann dieses daher auch bei groBem Staubanfall nicht
verschmutzen.

Da durch dieses System nur noch 10 % der Gesamtluft
filtriert werden, liegt es auf der Hand, daB hier ein klei-
neres Filterelement geniigt und dieses entsprechend auch
nur in viel ldngeren Zeitabstinden gereinigt werden mus,
als wenn die Totalluft filtriert werden miiBte.

Das Luftfilter ist ebenfalls von neuer Konstruktion.
Die Luft wird im untern Drittel des Filtergehduses ange-
sogen, durch eine Staubblende gefiihrt, wo die grdberen
Staubpartikel in den vorgesehenen Staubtopf ausgeschie-
den werden. Die Luft stromt dann axial durch das eigent-
liche Filterelement, eine Nylonbiirste, und erzeugt eine
statische Aufladung, welche den Staub bindet. Sollten
immer noch feine Staubpartikel vorhanden sein, werden
diese beim Radialaustritt durch die Filtermatte abgefan-
gen. Fiur die periodische Reinigung wird der Staubtopf
abgezogen, geleert, die Filterbiirste mit einem Handgriff
herausgezogen, gereinigt und wieder ins Gehduse ge-
schoben. '

Fir eine Totalreinigung kann das Gerdt ohne Werk-
zeuge innert kiirzester Zeit auch durch Hilfskrifte in
seine Hauptbestandteile zerlegt, gereinigt und wieder zu-
sammengebaut werden. Nur Tragring und Konsole sind
fest montiert, wihrend die iibrigen Teile lediglich inein-
andergestellt sind.

Die Leistung des Defensor-6000 kann stufenlos von
1-—6 1/h reguliert werden. Eine hohere Leistung pro Gerit
wére unzweckmaifig, da die Luftmenge so erhdht werden
miifite, daB Zuglufterscheinungen auftreten wiirden.

Je nach Raumverhéltnissen und RaumgroBen kann der
Defensor-6000 einzeln oder in Gruppen (Reihenanlagen)
eingesetzt werden. Die kontinuierliche Wasserspeisung
erfolgt von einem separaten Schwimmerbecken aus iiber
ein kommunizierendes Rohrsystem. Dies hat den Vorteil,
daB die Zuleitung zu den einzelnen Apparaten ohne Druck
durchgefiihrt werden kann und somit nicht fiir jeden
Apparat eine Ueberlaufsicherung erforderlich ist. Die
Wasserbecken der Apparate enthalten nur ca. 200 cm3
Wasser, so dafli dauernd frisches Wasser zerstiubt wird.

Die elektrische Steuerung der Geridte bzw. Anlagen er-
folgt je nach deren GréSBe iiber einen oder mehrere Hygro-
staten. Der gewilinschte Wert relativer Feuchtigkeit kann
an diesen Hygrostaten eingestellt werden. Die Anlage
schaltet nun automatisch ein, sobald dieser Wert unter-
schritten, und aus, sobald dieser Wert erreicht ist.

Mit dieser Befeuchtungsanlage ist nun die Moglichkeit
geschaffen worden, auch in staubreichen Betriebsriumen
eine in jeder Hinsicht zuverldssige Luftbefeuchtung zu
gewdéhrleisten.

Defensor-6000-Anlagen haben dank den vielen Vorteilen
dieser neuartigen Konstruktion in der Textilindustrie
liberall beste Aufnahme gefunden und sich in der Praxis
in jeder Beziehung bewihrt.

Das Bedrucken von Textilien
von Albert Bosch, Textiltechniker dipl. HTS
(I. Fortsetzung)

In der durch Schmelzen erhaltenen Spinnmasse liegen
die ' Molekiilketten wahllos durcheinander. Nach dem
Diisendurchtritt erstarren die Fidden an der Luft und
werden aufgewickelt. Dabei werden sie iiber das Mehr-
fache ihrer urspriinglichen Linge gestreckt, was eine
Orientierung der Molekiilketten parallel zur Faserachse
zur Folge hat. Diese Verstreckung kann vom Faserher-
steller variiert werden, so da8 verschiedene Handelspro-
dukte der gleichen Fasergruppe Unterschiede im Farb-
stoffaufnahmeverméogen aufweisen. .

Synthetische Faserstoffe sind thermoplastisch, d. h. sie
konnen durch hohere Temperaturen deformiert werden.
Diese Eigenschaft wird technisch ausgenutzt (Plissieren).
Die Erweichungsbereiche liegen bei

Polyamidfasern zwischen 170—230° C
Polyacrylnitrilfasern » 150—220°C
Polyesterfasern » 230—240°C

Hohere Temperaturen bringen die Fasern zum Schmel-
zen. Um wihrend des Veredlungsprozesses keine Falten

permanent in den Geweben zu fixieren, werden Polyamid-
und Polyestergewebe vorfixiert. Dieses Fixieren der Ge-
webe wird in gespanntem Zustand in der N#he des Erwei-
chungsbereiches vorgenommen. Dadurch erreicht man, da
synthetische Gewebe auch bei héheren Temperaturen in
Strangform behandelt werden kénnen. Eine Nachfixierung
ist méglich. Diese bietet jedoch gewisse Schwierigkeiten,
da nicht alle Farbstoffe diese hohen Temperaturen ertra-
gen und sublimieren.

a) Polyamidfasern

Handelsnamen: Nylon, Nylsuisse, Perlon, Grilon, Rilsan

Die Polyamidfasern des Handels zeigen gewisse physi-
kalische Unterschiede, speziell im Erweichungspunkt. Man
unterscheidet zwischen den Typen

Polyamid-66 Nylon, Nylsuisse
Polyamid-6 Perlon, Grilon
Polyamid-11 Rilsan
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Diese Typen sind chemisch eng verwandt, so dafi in
bezug auf Farbstoff-Fixierung keine groBen Unterschiede
bestehen. Differenzen treten in der Ausgiebigkeit auf.

Bei den Polyamidfasern, die chemisch zur gleichen
Gruppe wie die Eiwei3fasern gehoren, konnen saure Farb-
stoffe eine chemische Verbindung mit den Aminogruppen
der Fasern eingehen. Bei den EiweiBfasern sind diese
Aminogruppen sowohl am Ende, als auch in grofleren
Mengen innerhalb der Molekiilketten anzutreffen. Die
Polyamidfaser besitzt ebenfalls endstdndige Aminogrup-
pen. Innerhalb der Molekiilketten sind diese jedoch in
weit geringerer Anzahl vorhanden, so daf3 bei chemischer
Bindung der Farbstoffe nur eine geringere Anzahl von
Farbstoffmolekiilen gebunden werden kann. Die Verhalt-
niszahlen der reaktionsfdhigen Aminogruppen (-NH,) sind
bei den verschiedenen Fasern ungefihr folgende:

Wolle 8— 9
Naturseide 1— 2
Nylon 0,3—0,5

Neben dieser chemischen Bindung Faser/Farbstoff kon-
nen gewisse Farbstoffe auch in der Faser gelost werden.

b) Polyacrylnitrilfasern

Handelsnamen: Dralon, Orlon

Reine Polyacrylnitrilfasern lassen sich infolge der sehr
geringen Anzahl von mit Farbstoff reagierenden Gruppen
und des sehr kompakten Baues der Faser praktisch nicht
farben. Durch Zusétze von farbstoffaffinen und die Quell-
fahigkeit verbessernden Gruppen in die Molekiilkette war
es moglich, farbbare Fasern zu erhalten. Diese modifizier-
ten Polyacrylnitrilfasern verhalten sich im Farbstoff-
aufnahmevermdégen sehr unterschiedlich, so daB speziell
bei dieser synthetischen Fasergruppe die genaue Bezeich-
nung der Faser fiir den Textilveredler unerlédBlich ist. Es
ist nicht moglich, eine Ausmusterung auf Orlongewebe
(Polyacrylnitrilfaser amerikanischer Provenienz) auszu-
fliihren und nachher die Auflage auf Dralongewebe (deut-
sches Fabrikat) mit denselben Rezepturen ohne grof3e
Differenzen zu drucken. Ebenso ergeben Garnmischungen
aus zwei verschiedenen Provenienzen die gréten Schwie-
rigkeiten, sowohl beim Firben als auch beim Drucken.

Im Gegensatz zu den Polyamidfasern, bei denen eine
chemische Bindung mit Sdurefarbstoffen gegeben ist, kann
die Polyacrylnitrilfaser mit basischen Farbstoffen che-
misch reagieren. Fiir hellere Farbténe verwendet man
auch Dispersionsfarbstoffe. Diese werden in der Faser
gelost.

¢) Polyesterfasern
Handelsnamen: Dacron, Diolen, Terylene, Trevira

Der Aufbau der Polyesterfaser kann mit dem der Azetat-
faser verglichen werden. Es liegt jedoch ein noch kom-
pakterer Bau vor, der sich nur durch hohe Temperaturen
oder Fiarbebeschleuniger (Carrier) auflockern 1ld8t. In

welchem MaBe sich Differenzen im kompakten Bau der

Faser auf die Farbstoffaufnahme auswirken, verdeutlicht
die nachstehende Tabelle iiber die Diffusionsgeschwindig-
keit von Dispersionsfarbstoffen bei verschiedenen Fasern
(a und b bedeuten zwei verschiedene Farbstoffe):

a b
Terylene 50 30
Nylon . 680 1000
Azetatrayon 460 290

Die Feuchtigkeitsaufnahme der Polyesterfasern ist sehr
gering, so daB hochkonzentrierte Druckpasten angewendet
werden miissen, um einigermaflen tiefe Farbnuancen zu
erreichen. Eine chemische Verbindung zwischen Faser und
Farbstoff ist nicht moglich. Die Fixierung der Farbstoffe
erfolgt nur durch Losung in der Faser. Da bei allen Han-

delsprodukten dieselbe Spinnmasse verwendet wird, sind
praktisch keine Differenzen im Farbstoffaufnahmevermdo-
gen der verschiedenen Polyesterfasern vorhanden.

II. Farbstoffe

In der Praxis werden die Farbstoffe nach ihrem férbe-
rischen Verhalten in Gruppen eingeteilt. Da der Druck
als eine ortliche Fiarbung betrachtet werden kann, wird
die Gruppeneinteilung der Farbstoffe von der Férberei
iibernommen. Theoretisch sind alle zum Férben geeigne-
ten Farbstoffe auch im Druck anwendbar. Die Fixierungs-
moglichkeiten sind jedoch im Druck beschrénkt. Wahrend
beim Firben das Gewebe in der Farbstofflosung lédngere
Zeit und bei hoheren Temperaturen behandelt wird, wo-
bei die zur Verfiigung stehende Farbeflotte je nach Farbe-
apparatur ein Mehrfaches des Warengewichtes ausmacht,
muBl beim Druck die Fixierung in einer Dampfatmo-
sphire erfolgen. Dieses Dimpfen kann aus wirtschaft-
lichen Griinden nicht beliebig ausgedehnt werden, so dag3
schlecht fixierende Farbstoffe fiir den Druck nicht inter-
essant sind. Die Praxis zeigt, daB viele in der Féarberei
eingesetzten Farbstoffe fiir den Druck nicht geeignet sind.
Neben der bereits erwdhnten Ausgiebigkeit (Rendement),

_engt die jedem Farbstoff charakteristische Ldoslichkeit die

Auswahl weiter ein. Schlecht 16sliche Farbstoffe kénnen
nicht in geniigender Konzentration in der Druckpaste in
Losung gehalten werden. Drucke mit solchen Farbstoffen

" wiirden Stippen (nicht geloster Farbstoff in der bedruck-

ten Fliche) aufweisen. Die NaBlechtheit ist ein besonders
wichtiger Faktor bei der Farbstoffauswahl. In der Férbe-
rei spielt es keine groBe Rolle, wenn ein Farbstoff beim
Spiilen der Gewebe das Wasser noch geringfiigig anférbt.
Im Druck hingegen miissen die fixierten Drucke ge-
waschen werden, um die auf dem Gewebe verbliebenen
uUberschiissigen Produkte der Druckpaste und den nicht
fixierten Farbstoff von der Faser zu entfernen. Blutet nur
eine Farbe in das Waschbad aus, so wirkt dieses als
Farbebad und der weie Fond wird angeschmutzt, bzw.
angeférbt.

Die einzelnen Farbstoffgruppen werden nachstehend
ungefdhr in der Reihenfolge ihrer Entdeckung bespro-
chen, was zugleich einen kleinen Einblick in die Farb-
stoff-Forschung ergibt. Diese ist bestrebt, der Industrie
in bezug auf Echtheiten, Vereinfachung der Anwendung
und der Leuchtkraft, immer bessere Farbstoffe zur Ver-
figung zu stellen.

Basi'sche Farbstoffe

Die basischen Farbstoffe stellen in ihrem Aufbau orga-
nische Basen dar, die mit Sduren leicht 1dsliche Salze
bilden (Handelsmarken). Ihre Bedeutung ist auf Natur-
fasern nicht mehr groB, da sie hinsichtlich NaB- und
Lichtechtheiten den heutigen grdBeren Anforderungen
nicht mehr vollauf geniigen kénnen. GeméaB ihrer chemi-
schen Konstitution kénnen sie mit sauren Gruppen der
Naturseide und Wolle reagieren. Die Leuchtkraft der mit
basischen Farbstoffen erhaltenen Drucke ist bei gewissen
Nuancen bis heute unerreicht. Sie werden noch fiir einige
modische Artikel verwendet. Zu Zellulosefasern besitzen
sie keinerlei Affinitdt. Es ist jedoch mdglich, basische
Farbstoffe mit Hilfe von Tannin auf Zellulosefasern zu
fixieren, Tannin besitzt Affinitdt zu dieser Fasergruppe
und bildet mit dem Farbstoff einen Farblack. Dieses Ver-
fahren wird jedoch kaum mehr angewendet. Einen Auf-
schwung erlebten die basischen Farbstoffe durch das Er-
scheinen der Polyacrylnitrilfasern. Auf diesen Fasern
ermoglichen sie durch chemische Bindung sehr leuch-
tende und auch echte Drucke. Diese Farbstoffgruppe
nimmt heute den ersten Platz beim Bedrucken der Poly-
acrylnitrilfasern ein.
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Fur weiBl &dtzbare Farbungen werden basische Farb-
stoffe kaum eingesetzt, da sich nur ein kleiner Teil durch
Reduktionsmittel zerstoren 1dBt. Aetzbestdndige basische
Farbstoffe findet man noch im Buntétzdruck auf Natur-
seide, da andere leuchtende Farbstoffe auf diesen Gewe-
ben nicht dtzbestdndig sind.

Sdurefarbstoffe

Die Saurefarbstoffe sind befdhigt, mit Naturseide und
Wolle eine chemische Verbindung einzugehen und stellen
das Hauptkontingent beim Bedrucken dieser Fasern. Die
farbenden Bestandteile sind organische Sduren, die im
Handel als wasserlosliche Natriumsalze vorliegen. Das
Sortiment ist sehr groB und die Farbstoffe sehr unter-
schiedlich in bezug auf ihren sauren Charakter, ihre
Leuchtkraft und Echtheiten. Es gibt sehr leuchtende
Saurefarbstoffe, die jedoch keine viel bessere Lichtecht-
heit als basische Farbstoffe haben. Der Vorteil gegeniiber
diesen liegt-in den etwas besseren NaBechtheiten und bei
der besseren Reibechtheit in tieferen Farbnuancen. Eine
Verbesserung der Lichtechtheit muB3 durch eine EinbuBe
an der Leuchtkraft erkauft werden. Die Fixierung ist auf
Naturseide wesentlich geringer als auf Wolle (siehe Ta-
belle tiiber die reaktionsfihigen Aminogruppen unter
Kapitel Polyamidfasern). Wie bei Naturseide und Wolle
eine chemische Verbindung mit den Aminogruppen mog-
lich ist, verbinden sich die Siurefarbstoffe auch mit den
gleichen Molekiilgruppen der Polyamidfasern. Bei dieser
Fasergruppe ist die Auswahl der Siurefarbstoffe eben-
falls sehr grofi. Sie sind leuchtender als Dispersionsfarb-
stoffe. Die erreichbaren NaBechtheiten sind mittelmiBig.
Im Druck auf Polyacrylnitrilfasern lassen sie sich nach dem
Kupferionen-Verfahren fixieren, das jedoch infolge der
gedeckten Nuancen und weiterer Schwierigkeiten in der
Praxis nicht h&ufig eingesetzt wird. Auf Polyester-
geweben ist keine Fixierung méglich.

Einige wenige S#urefarbstoffe koénnen auch auf Fi-
branne und Rayon gedruckt werden, doch sind die Echt-
heiten sehr gering. Die gleiche Leuchtkraft wird mit bes-
seren Echtheiten durch Reaktivfarbstoffe erhalten. Eine
gewisse Bedeutung besitzen die Sdurefarbstoffe im Aze-
tatseidendruck, bei welchem einige Produkte sehr echte
Drucke, wie sie z.B. fiir Badkleider gefordert werden,
ergeben.

Eine groBe Anzahl der Saurefarbstoffe kann durch
Reduktionsmittel zerstort werden. Sie werden deshalb in
groBerem MafBle eingesetzt zum Fiarben von Naturseide-,
Woll- und Polyamidgeweben, die nachher im Druck ge-
dtzt werden. Es sind sowohl Wei3- als auch Buntitzen
moglich. Bei tiefen Fondfdarbungen, speziell bei Polyamid-
geweben, kann die weil gedtzte Druckpartie nach einiger
Zeit nachtonen. Dies ist nicht immer zu vermeiden, da
das restlose Auswaschen der Spaltprodukte des Farb-
stoffes aus dem Faserverband oft nicht moglich ist. Voll-
kommen &tzbestindige S&durefarbstoffe fehlen filir den
Buntétzdruck.

Substantive Farbstoffe

Die substantiven Farbstoffe, auch Direktfarbstoffe ge-
nannt, gehoren, wie die meisten Sdurefarbstoffe, zu der
groBen Gruppe der Azofarbstoffe. Sie besitzen jedoch
keine sauren Eigenschaften und konnen deshalb keine
chemischen Verbindungen mit den Fasern eingehen. Alle
Direktfarbstoffe sind wasserloslich. Ihr bevorzugtes Ein-
satzgebiet ist das der Zellulosefaser, bei der sie in den
Micellarrdumen eingelagert werden. Mit ihnen konnen
mittlere NaBechtheiten erzielt werden. Da die Lichtecht-
heitswerte sehr unterschiedlich sind, haben die einzelnen
Farbstoffhersteller eine Aufteilung der Direktfarbstoffe
mit verschiedenen Bezeichnungen vorgenommen. Es be-
steht die Moglichkeit, die NaBechtheiten von Férbungen

und Drucken durch Nachbehandlung mit verschiedenen
Produkten (Formaldehyd, Fixationsmittel, Kupfersalze)
zu verbessern. Die Lichtechtheit und die Farbnuance wer-
den dabei jedoch meist nachteilig beeinfluit. Durch Kup-
fersalze, die teilweise auch der Druckpaste zugegeben
werden konnen, wird bei einem gewissen Teil der Direkt-
farbstoffe eine Komplexbildung in der Faser erreicht.
Diese Farbstoffe werden unter dem Namen Nachkupfe-
rungsfarbstoffe zusammengefa3t und ergeben die besten
NaBechtheiten. Leuchtende Farbténe fehlen in dieser
Gruppe.

Beim Direktdruck werden substantive Farbstoffe fiir
billigere Artikel auf Baumwolle und Rayon verwendet.
Auf Wollgeweben werden sie praktisch nicht eingesetzt,
wéhrend beim Seidendruck ein gewisses Interesse besteht,
weil dadurch naBechtere Drucke als mit Sdurefarbstoffen
erhalten werden. Die Lebhaftigkeit der S#urefarbstoffe
wird jedoch nicht erreicht. Die Lichtechtheiten sind gut,
z. T. sehr gut. Bei Polyamidgeweben werden ausgewihlte
Direktfarbstoffe zur Ergénzung der Siurefarbstoffpalette
herangezogen.

Nachkupferungsfarbstoffe werden im Druck auf Baum-
wolle und Leinen fiir Dekorationsartikel eingesetzt, wobei
die fehlenden klaren Farbténe mit Farbstoffen anderer
Gruppen ergidnzt werden.

Da die substantiven Farbstoffe gut dtzbar sind, finden
sie in groBerer Anzahl fiur das Farben von Aetzboden auf
Zellulosefasern Verwendung.

Kiipenfarbstoffe

Die Kipenfarbstoffe sind in Wasser unldsliche Farb-
pigmente, welche durch Reduktionsmittel im alkalischen
Medium 16slich gemacht werden. In dieser Form besitzen
sie Affinitdt zu den Zellulosefasern. Die Zuriickbildung
zum unloslichen Farbpigment erfolgt in der Faser durch
Oxydation. Um den endgiiltigen Farbton und die besten
Echtheiten zu erhalten muf3 sich dieser eine kochende
Behandlung mit Seife anschlieBen. Im Textildruck wird
der Kiipenfarbstoff mit dem Reduktionsmittel und mit
dem alkalischen Reagens zusammen auf das Gewebe ge-
bracht. In der gesittigten ‘Dampfatmosphire wird durch
Kondensation Wasser auf das Gewebe niedergeschlagen,
worauf sich die verschiedenen Chemikalien l6sen und
miteinander reagieren. Der lésliche'Kﬁpenfarbstoft wan-
dert in die Faser und wird bei der nachfolgenden Behand-
lung mit Oxydationsmitteln an den eingelagerten Stellen
zum wasserunloslichen Pigment reoxydiert. Die Kiipen-
farbstoffe geben im Druck auf Zellulosefasern die besten
Licht- und NaBechtheiten. Sie stellen das Hauptkontin-
gent der Farbstoffe fiir die Auszeichnung von Fiarbungen
und Drucken mit den auf der ganzen Welt bekannten
INDANTHREN- und FELISOL-Etiketten. Die Farbpalette
der Kiipenfarbstoffe ist vollstindig. Es sind jedoch nicht
die klaren Farbtone zu erreichen, wie sie mit Sdurefarb-
stoffen auf Naturseide und Wolle erhalten werden. Der

Druck mit Kiipenfarbstoffen, deren erster Vertreter vor

50 Jahren gefunden wurde, stellt sehr hohe Anforderun-
gen an den Druckereibetrieb, da verschiedene Fehler-
moglichkeiten bestehen.

- Die Reduktion im alkalischen Medium und die ko-
chende Nachbehandlung schlieBen einen allgemeinen Ein-
satz auf Wolle und Naturseide (Faserschiddigung durch
das Alkali) und auf Azetatgewebe (Verseifung der Azetat-
faser) aus. Nur einige wenige Farbstoffe, die fiir die
Reduktion nur geringe Mengen an Alkali benétigen, kén-
nen fiir das Bedrucken der genannten Fasern beniitzt
werden. Von dieser Moglichkeit wird in der Praxis jedoch
nur wenig Gebrauch gemacht.

Im Druck auf synthetischen Fasern kénnen die Kiipen-
farbstoffe sowohl auf Polyamid-, als auch Polyacrylnitril-
und Polyestergeweben eingesetzt werden. Ihre Echtheiten



Mitteilungen uUber Textilindustrie 297

entsprechen jedoch nicht denjenigen, wie sie auf Zellu-
losefasern erhalten “werden. Eine vollstdndige Reoxyda-
tion ist infolge des kompakten Faserbaues sehr schwer zu
erreichen. Da fiir die synthetischen Faserstoffe verschie-
dene Farbstoffgruppen zur Verfiigung stehen und der
Kiipendruck keine Vorteile bieten kann, hat er auf der-
artigen Geweben keine Bedeutung erlangt. Neuesten Da-
tums ist die Verwendung von speziell gefinischten Kiipen-
farbstoffen auf Polyestergeweben, wobei der Farbstoff
als unlésliches Pigment in der Faser fixiert wird (Losung
in der Faser). Dies erfolgt durch eine Hitzebehandlung
bei 190—210° C. Die erreichbaren Echtheiten sind sehr
gut. Die Applikation verlangt jedoch teure Anlagen.

Ein groBer Teil der Kiipenfirbungen ist durch stirkere
Reduktionsmittel #tzbar. Von dieser Moéglichkeit wird
wenig Gebrauch gemacht. Bei Buntétzdrucken werden
zur Hauptsache Kiipenfarbstoffe eingesetzt, wobei das fiir
die Zerstérung der substantiven Farbung bendétigte Re-
duktionsmittel gleichzeitig die Kiipenfarbstoffe reduziert.

Kiipenfarbstoffe kommen als Pulver und als Teige in
den Handel, deren letztere bereits gewisse Zusédtze zur
Beschleunigung der Fixation enthalten.

Unlésliche Azofarbstoffe (Entwicklungsfarbstoffe)

Die unléslichen Azofarbstoffe (Naphtol AS-Kombina-
tionen), in deren Palette vor allem in den Sektoren Gelb,
Orange und Rot sehr klare Farbtone vertreten sind, haben
im Druck auf Zellulosefasern eine gewisse Bedeutung.
Fiir andere Fasern werden sie im Druck nicht eingesetzt.
Zur Fixierung der Farbstoffe auf der Faser ist ein Dadmp-
fen nicht unbedingt erforderlich, da sie sich auch durch
eine heiBle Sdurepassage fixieren lassen. Sie werden haupt-
sichlich als Ergidnzungsfarbstoffe neben anderen Farb-
stoffgruppen eingesetzt, bei denen einige klare Farbstoffe
fehlen. Dies sind vor allem Nachkupferungs- und Leuko-
esterfarbstoffe (Indigosole). Die erreichbaren Echtheiten
lassen die Auszeichnung mit den verschiedenen Echtheits-
etiketten zu. In den letzten Jahren wurden die unlosli-
chen Azofarbstoffe fiir Artikel, an die nicht zu hohe An-
forderungen gestellt werden, durch die Reaktivfarben
verdréngt.

Die Farbstofferzeugung erfolgt erst in der Faser, wo
durch das Zusammentreffen zweier chemischer Verbin-
dungen die Farbstoffbildung praktisch augenblicklich
erfolgt. Es besteht die Méglichkeit, das Gewebe vor dem
Druck mit dem einen Produkt zu imprdgnieren und das
andere aufzudrucken (sog. Naphtolat- oder Basenauf-
druck). Dieses Verfahren wird fiir bestimmte-Exportarti-
kel angewendet. Gebriuchlicher ist das Druckverfahren,
bei dem beide Korper (Naphtol und Diazoverbindung) in
der gleichen Druckpaste miteinander aufgebracht werden.
Das setzt aber voraus, daf3 die Diazoverbindung stabilisiert,
d. h. durch Anlagerung gewisser chemischer Verbindun-
gen kupplungsunfihig gemacht wurde. Durch Sdure- oder
Dampfeinwirkung spaltet sich die stabilisierte Diazo-
verbindung auf und die Kupplung mit dem Naphtol zum
unloslichen Azofarbstoff kann erfolgen. Es gibt verschie-
dene Handelsbezeichnungen dieser unldslichen Azofarb-
stoffe, die alle nach dem gleichen Prinzip reagieren. Sie
unterscheiden sich nur durch die Art der Stabilisierung.

Unlosliche Azofarbstoffe konnen nicht fiir den Bunt-
dtzdruck verwendet werden. Sie eignen sich jedoch vor-
ziiglich fiir bunte Reservedrucke. Die Firbungen mit un-
16slichen Azofarbstoffen, bekannter unter der Bezeich-
nung Naphtol-Farbungen, sind z. T. wei3 #dtzbar.

Leukoesterfarbstoffe

Beim Kiipenfarbendruck sind viele applikatorische
Schwierigkeiten, wie z.B. Zerstérung des Reduktions-
mittels beim Lagern vor dem Didmpfen und Reoxydation,

zu meistern. Es war deshalb ein groBer Fortschritt der
Farbenchemie, als sie den Druckereibetrieben abgewan-
delte Kiipenfarbstoffe in wasserldslicher Form zur Ver-
fiigung stellen konnte. Die Produkte stellen Derivate von
Kipenfarbstoffen dar (Schwefelsdureester der Leuko-
verbindungen), die neutral aufgedruckt werden koénnen.
Die Fixierung in der Faser erfolgt durch Spaltung des
Esters und Oxydation der Leukoverbindung, wobei der
urspriinglich zugrunde liegende Kiipenfarbstoff mit den
gleichen Echtheiten erhalten wird. Es kann durch Dampf
oder NaBentwicklung fixiert werden. Im ersteren Falle
wird der Druckpaste ein Oxydationsmittel und ein im
Dampf Sidure abspaltendes Produkt zugegeben. Bei der
NaBentwicklung werden die mit dem geldsten Farbstoff
bedruckten Gewebe durch ein heiBes Bad gefiihrt, wel-
ches z. B. Natriumnitrit und Schwefelsdure enthilt. Es
liegt in der Natur dieser Farbstoffe, die bekannter sind
unter der Bezeichnung Indigosol, daB tiefe Nuancen
nicht immer erreichbar oder mit sehr hohen Kosten ver-
bunden sind, so daB eine Anwendung nicht mehr wirt-
schaftlich tragbar ist. In diesem Falle werden tiefere
Nuancen mit unloslichen Azofarbstoffen gedruckt, welche
ebenfalls durch Dampf oder durch eine NaBbehandlung
fixiert werden konnen.

Das Hauptanwendungsgebiet der Leukoesterfarbstoffe
liegt im Druck auf Zellulosefasern. Drucke auf Wolle,
Naturseide, Azetat- und Polyamidfasern sind moglich,
werden in der Praxis jedoch kaum durchgefiihrt. Die
Fiarbungen sind teilweise, wie giie der entsprechenden

‘Kiipenfarbstoffe, dtzbar.

Metallkomplexfarbstoffe

Metallkomplexfarbstoffe sind schwach saure Farb-
stoffe, in denen Metall, z. B. Chrom, in verschiedenem
Verhiltnis zum Farbstoffmolekiil komplex gebunden ist.
Sie konnen als Gegenstiick zu den Nachkupferungsfarb-
stoffen der substantiven Gruppe angesehen werden. Im
Gegensatz zu jenen, wo der Kupferkomplex erst in der
Faser gebildet wird, liegen die Metallkomplexfarbstoffe
bereits als Komplex vor und werden so auf die Faser
gebracht. Bevor diese Farbstoffgruppe in den Handel
kam, wurden auch mit sauren Chromierungsfarbstoffen auf
der Faser Komplexe gebildet (Nachbehandlung der sau-
ren Fidrbung mit Chromkali). Chromfarbstoffe haben
heute noch eine nicht zu unterschitzende Bedeutung beim
Férben von Wolle. Die Metallkomplexfarbstoffe sind was-
serloslich. Die Loslichkeit ist aber geringer als die der
Séurefarbstoffe. Je nach dem Verhiltnis zwischen Metall
und Farbstoffmolekiil wird zwischen 1:1- und 2:1-Metall-
komplexfarbstoffen unterschieden. Die Paletten sind auf
stumpfere Farbténe beschrinkt (analog den Nachkupfe-
rungsfarbstoffen). Im Druck auf Wolle, Naturseide und
Polyamid erhilt man bei den neueren 2:1-Metallkomplex-
farbstoffen sehr licht- und naBechte Drucke. Die #ltere
Gruppe der 1:1-Metallkomplexfarbstoffe wird noch auf
Wolle und z.T. Naturseide gedruckt. Auf Zellulosefasern
findet keine Fixierung statt. Der Druck auf Polyacryl-
nitrilgeweben mit 2:1-Metallkomplexfarbstoffen ist mog-

- lich. Infolge der etwas geringen NaBechtheiten wird er

nicht in gréBerem Umfange ausgefiihrt.

Farbungen mit Metallkomplexfarbstoffen auf EiweiB3-
fasern und Polyamidgeweben sind teilweise dtzbar. Fiir
Buntitzdrucke werden diese Farbstoffe nicht eingesetzt,

obwohl einige Typen gegen Reduktionsmittel bestindig
sind.

Dispersionsfarbstoffe

Wie der Name zum Ausdruck bringt, handelt es sich
hier um in Wasser dispergierbare und nicht 1ésliche Farb-
stoffe. Die Feinverteilung ist jedoch so gut, daB Auf-
schlimmungen in Wasser wie Ldsungen aussehen. Die
Dispersionsfarbstoffe werden bei Azetatrayon und syn-
thetischen Fasern eingesetzt, wo sie im Faserinnern mehr
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oder weniger gelost werden. Bei Azetatrayon und Poly-
esterfasern stellen sie den Hauptanteil der fiir das Be-
drucken verwendeten Farbstoffe. Bei den Polyamidfasern
werden sie in ungefidhr gleichen Mengen wie die Sédure-
farbstoffe angewendet, wihrend bei Polyacrylnitrilgewe-
ben nur einige Blau- und Violettfarbstoffe zur Ergédnzung
der basischen Farbpalette von Interesse sind. Echtheits-
méiBig sind Unterschiede in den Licht- und NaBechtheiten
festzustellen. Es gibt echte und unechte Dispersionsfarb-
stoffe, wobei die Leuchtenden meist zu den letzteren
gezdhlt werden miissen. -Der gleiche Farbstoff gibt auf
den verschiedenen Fasern unterschiedliche Nuancen und
Farbausbeuten sowie Differenzen in den Echtheiten.

Eine groBlere Anzahl von Dispersionsfiarbungen auf den
genannten Fasern ist weil3 dtzbar.

Pigmentfarben

Um 1950 wurde der Pigmentdruck wieder aktuell. Zu
Beginn der Textildruck-Industrie wurden anorganische
Pigmente mittels Firnis oder Albumin auf der Faser
fixiert, wobei die Echtheiten gering waren. Dieser Pig-
mentdruck wurde dann durch die eben erwdhnten Farb-
stoffgruppen verdrangt. In gleichem MaBe, wie die Farb-
stoffchemie der Praxis immer bessere Produkte zur Ver-
fugung stellte, hat die Kunststoffchemie ihre Erzeugnisse
verbessert. Beim Pigmentdruck, wozu auch der Mattwei3-
und Bronzedruck sowie der Flockdruck gerechnet werden
miissen, werden unldsliche Produkte (Farbpigment, Titan-
dioxyd oder Zinkoxyd als Weilpigment, Bronzeflitter und
Flockfasern) durch ein Bindemittel auf der Faser fixiert.
Charakteristisch ist dabei, da3 diese Produkte keine Affi-
nitdt zu den verschiedenen Fasern besitzen und nur im
Bindemittel fixiert sind. Das Bindemittel kann irgendein
Kunstharz sein, das als monomeres Produkt in der Druck-
paste neben dem Pigment vorliegt und bei héheren Tem-
peraturen (Trockenhitze oder Dampf) polymerisiert oder
kondensiert, d. h. zum Kunstharz ausgebildet wird. Dal3
dieser Kunstharziiberzug gewisse physikalische Eigen-
schaften der Faser nicht vorteilhaft beeinflufit, ist ver-
stdndlich. Neben einer Griffbeeinflussung durch die be-
druckten Stellen wird auch der Glanz in Mitleidenschaft
gezogen. Theoretisch ist es moglich, alle Faserarten zu
bedrucken. Praktische Bedeutung hat der farbige Pigment-
druck jedoch nur auf Baumwolle gefunden. Drucke mit
sehr guten Wasch- und Reibechtheiten benétigen hohe
Kunstharzmengen, was sich aber auf den Griff nachteilig
auswirkt. Weiche Pigmentdrucke erhdlt man durch Redu-
zierung der Kunstharzmengen. Die Folge davon ist, daB
die Anforderungen an die genannten Echtheiten reduziert
werden miissen.

Bei Mattwei3- und Bronzedrucken kann nur mittels
Kunstharzen ein einigermafBlen waschechter Druck erhal-

ten werden. Auch hier gilt das soeben geschriebene tiber
Echtheit und Griff. Dasselbe hat auch’ fiir den Flockdruck
Giiltigkeit. ’

Reaktivfarbstoffe

Die Reaktivfarbstoffe sind erst seit der zweiten Hélfte
der funfziger Jahre bekannt. Wahrend bis dahin nur bei
den EiweiBfasern, den Polyamid- und Polyacrylnitril-
fasern chemische Verbindungen mit gewissen Farbstoff-
gruppen moglich waren, wird durch die Gruppe der
Reaktivfarbstoffe diese Reihe auf Baumwolle und Vis-
koserayon ausgedehnt. Der Einsatz dieser Farbstoffgruppe
hat bereits einen groBeren Umfang angenommen, da bis
anhin nicht erreichbare klare und leuchtende Farbtone
auf Baumwolle erzielt werden kdnnen.

Durch die Verbindung des Farbstoffes mit den Hydro-
xylgruppen (OH-Gruppen) der Zellulosefasern, wird der
Farbstoff zu einem echten Seitenglied des Zellulosemole-
kiils. Die chemische Verbindung erfolgt durch Zugabe von
Alkali in die Druckpaste.” Der Reaktivfarbstoff besteht
bei den meisten Handelsprodukten aus einem 16slichen
Farbstoffmolekiil, einem Triger der Reaktivgruppe und
der reaktiven Gruppe selbst. Die Farbstoffmolekiile, die
fiir die Leuchtkraft und Lichtechtheit maBgebend sind,
werden den verschiedenen Farbstoffgruppen, hauptsich-
lich der Gruppe der S&urefarbstoffe, entnommen und
sind mit der Tragergruppe chemisch verbunden. Als Tri-
gergruppen sind verschiedene Verbindungen bekannt. Die
einzelnen Reaktivfarbstoffgruppen der verschiedenen
Farbenfabriken unterscheiden sich durch die Art der
Trégergruppe. Diese ist mafgebend fiir die Stabilitit der
Druckpaste und die iibrigen Echtheiten. Nachstehend sol-
len die zurzeit auf dem Markt befindlichen Produkte-
bezeichnungen und deren Trigergruppe genannt werden,
da der Sammelbegriff Reaktivfarbstoff bald iiberholt sein
und z.B. von Monochlortriazin- oder Vinylsulfonfarb-
stoffen gesprochen wird:

Procion-Farbstoffe Dichlortriazin
Cibacron- und Procion H-Farbstoffe Monochlortriazin
Drimaren- und Reakton-Farbstoffe = Trichlorpyrimidin
Remazol-Farbstoffe Vinylsulfon-Gruppe

Bei den ersten drei wirkt das Chloratom als reaktive
Gruppe, bei den Remazolfarbstoffen der Schwefelsiure-
rest. Bei letzteren wird die Verbindung erst nachtriglich
aktiviert.

Eine neue Richtung zeichnet sich durch die Ausgabe
der Levafixfarbstoffe ab, bei denen im Gegensatz zu den
obigen Gruppen ein unléslicher Pigmentfarbstoff an eine
16sliche Tragergruppe gebunden ist, in der ebenfalls ein
Schwefelséurerest als reaktive Gruppe vorhanden ist.

(Fortsetzung folgt)

Neue Farbstoffe und Musterkarten

J.R. Geigy AG., Basel

® Reacton - Farbstoffe in den Foulard - Firbeverfahren
(Musterkarte Nr. 1329). — Die neue Musterkarte in Ring-
buchform der J.R. Geigy AG. umreilt in ansprechender
Form die vielseitigen Anwendungsmoglichkeiten der Reac-
ton-Farbstoffe in den Foulard-Féarbeverfahren. Die reich-
haltigen Informationen stiitzen sich zur Hauptsache auf
die seit Herausgabe dieser neuen Reaktiv-Farbstoffgamme
in der Praxis gemachten Erfahrungen. Damit werden dem
Koloristen wertvolle Arbeitsgrundlagen in die Hand gege-
ben, mit Hilfe derer er sich rasch und eingehend iiber den
Einsatz der Reacton-Farbstoffe orientieren kann.

Der iibersichtlich gestaltete Text bringt zuerst allge-
meine Grundlagen und Anwendungsvorschriften zur Ap-
plikation der Reacton-Farbstoffe nach den Foulard-Ver-

fahren, von denen die folgenden ausfiihrlich beschrieben
sind: Foulard-Jigger-Verfahren, Klotz-Kaltlager-Verfah-
ren, Klotz-Warmlager-Verfahren (Pad-Roll), Thermofixier-
Verfahren, Einbad-Klotz-Dampf - Verfahren, Zweibad-
Klotz-Dampf-Verfahren (Pad-Steam). Farbige Unterdrucke
unter den einzelnen Rezepturen erleichtern deren rasche
Lesbarkeit.

Im Musterteil der neuen Karte werden die Farbstoffe in
je 5 Schatten auf mercerisierter und nichtmercerisierter
Baumwolle sowie auf Zellwolle gezeigt. Dazu werden als
Richtlinie die Farbstoffmengen angefiihrt, welche zur Er-
reichung der betreffenden Farbtiefe in den einzelnen Ver-
fahren nétig sind. Uebersichtliche Tabellen geben daneben
erschopfend Auskunft iliber die ausgezeichneten Eigen-
schaften und Echtheiten der einzelnen Reacton-Farbstoffe.



	Das Bedrucken von Textilien [Fortsetzung]

