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Verfahren zum Auftragen von Fixierflotten fiir Drucke und Farbungenmit Reaktivfarbstoffen auf textilen Warenbahnen.

( Es ist bekannt, daR die Brillanz der Reaktivfarbstoffe
beim Zweiphasen-Kaltverweilverfahren hoher ist, als bei
feder anderen Methode.

Fir den von der Praxis favorisierten Minimalauftrag der
Fixterflotten hat sich in erster Linie die Spriihtechnik angebo-
ten. Mit Hilfe von Druckluft-gesteuerten Disen oder Hochro-
tations-Filissigkeitsspriihkdpfen werden sehr feine Sprithne-
be! erzeugt, die bei langsamer Bewegung des zu besprithen-
den Materials wohl auch einen gleichmé&Bigen Auftrag
erbringen. Bei der in der Textilindustrie {iblichen Warenge-
schwindigkeit von 40-80 m/min treten indessen soviel uner-
wiinschte Turbulenzen auf, daf} kein gleichm#Riger Auftrag
der Préparationen zu erreichen ist. Hochrotations-
Filssigkeitsspriihk&pfe sowie durch Druckluft gesteuerte
Diisen eignen sich ferner nur zum Versprithen diinnflissiger
Préperationen. Dariiber hinaus sind sie bei hoheren
Geschwindigksiten nur schwer zu steuern und erfordern
hohe Investitionskosten fir die Anlage.

Von der Verfahrenstechnik her gesehen, sind jedoch fiir
den Minimalauftrag héher viskose Lésungen auf Basis von
Natronwasserglésern viel besser fiir das Kaltverweil-
Verfahren geeignet. ErfindungsgemaR wurde nun gefunden,
daB sich diese in zufriedensteliender Weise aber nur tiber
Rotoren versprithen lassen, die mit einer Drehzah! von 3000
bis 7000 Umdrehungen je min arbeiten. -

Croydon Printing Company Ltd
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Verfahren zum Aauftragen von Fixierflotten fiix Drucke

und Fdrbungen mit Reaktivfarbstoffen auf textilen Waren-
bahnen

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
kontinuierlichen Auftragen von fllissigen Priparationen auf
unfixierte, vorgingig mit Reaktivfarbstoffen bedruckte oder
klotzgefiirbte und gegebenenfalls getrocknete textile
Warenbahnen aus Cellulosefasern oder deren Mischungen mit

Polyesterfasern durch Versprithen mittels rotierender
Fliissigkeitspriihkdpfe.

Die Erzeugung von Drucken und Klotzférbﬁngen mit
Reaktivfarbstoffen auf Fl&chengebilden aus Cellulosefasern
erfolgt in der Praxis nach ein- oder zweistufiger Ver-
fahrensweise. Alle zweistufigen Methoden mit dieser Aus-
richtung haben gemeinsam, daB die Druckfarbe bzw. Klotz-
flotte ohne Alkali angesetzt wird; erst im zweiten Arbeits-
gang, also in einer zweiten Phase, muf sodann auf die unter
neutralen Bedingungen bedruckte oder geklotzte, gegebenen-
falls getrocknete Ware eine Alkalildsung aufgebracht
werden, die zur nachfolgenden Fixierung des Farbstoffes

auf der Faser erforderlich ist. In der Regel findet die
Applikation dieser Chemikalienldsung auf einem Foulard mit
zwel oder mehreren Walzen statt, wobei das behandelte
Textilgut 60 bis 100 % (bezogen auf das Eigengewicht des
trockenen Fasermaterials) der Fixierflotte aufnimmt. Bei
der eigentlichen Fixieroperation wird das Gewebe der Ein-
wirkung von Hitze unterworfen; dieser Schritt kann in ge-

wissen Fdllen auch durch l&ngeres Stehen bei Raumtemperatur
besorgt werden.

In den letzten Jahren sind eine groBe Anzahl von soge-
nannten Minimal-Auftragsverfahren fiir Behandlungsfliissig-
keiten entwickelt worden, die alle eine Reduzierung der auf
das Textilgut applizierten Flottenmenge zum Ziel haben.
Einen mdglichst gleichmiBigen Aufirag erhdlt man bei
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einem solchen Vorhaben u.a. dadurch, daB die betreffenden

Prédparationsmittel fein verteilt auf die Warenbahn auf-
spriiht bzw. verschidumt werden.

Allen Sprithverfahren liegt somit in erster Linie der
Gedanke einer sparsamen Chemikalienverwendung im Ver-

gleich zu anderen Methoden auf diesem Gebiet zugrunde.

Was die 5ekannten MaBnahmen im Rahmen derxr Sprithtechnik
anbetrifft, so wird das mechanische Versprithen entweder
mit Druckluft-gesteuerten Diisen (DE-0S 22 49 330) oder mit
Hochrdtations—Flﬁssigkeitssprﬁhképfen (FR-PS 22 51 651)
vorgenommen. Letzere arbeiten im allgemeinen mit 30 000

bis 50 000 Umdrehungen pro Minute (U/min).

Je feiner nunmehr ein solcher Spriihnebel aber ist, umso
gleichmdBiger ist wiederum der Auftrag des Behandlungs-
mittels - sofern keine irgendwelche Ablenkung des Nebels
verursacht wird. Die Tropfichenwolken werden iﬁdessen schen
durch relativ .schwache LuftstrOmungen beeinfluBt und
weichen dann von der durch die ESpriihcharakteristik der

Diise weitgehend vorbestimmten Bahn ab. Als Folge tritt

ein unerwinschtes, stellenweise ungleichmdBig dickes

Auftragen der Prdparation tiber die Textilbahn auf. Selbst-

verstidndlich trdgt dieses Phd@nomen zugleich zu einer ge-

wissen Belastung der Umweltbedingungen bei.

Zur Ausschaltung einer derartigen Abtrift sowie zur Ver-
gleichmdBigung des Spriihbildes hat man daher gemdB

DE-0S 24 06 831 wie auch entsprechend FR-PS 22 51 651
bereits versucht, den Vorgang des Verspriihens in einem
elektrostatischen Spannungsfeld durchzufiihren. Zu diesem
Zweck wird an die Zerstdubungsvorrichtung einerseits und-
an die metallische Unterlage, iiber welche die Textilware
gefihrt wird, andererseits eine Hochspannung angelegt,
so daB sich das Spannungsfeld senkrecht in Bezug auf die
Textilbahn ausbreitet und die entstehenden feinen- . -

FlissigkeitstrSpfchen eine positive oder negative Ladung

~
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erhalten. Diese werden sodann durch elektrostatische
Krdfte entlang der elektrischen Feldlinien auf die Waren-
bahn gezogen. Die Anwendung starker elektrischer Felder
erfordert jedoch besondere SicherheitsmaBnahmen; sie
ist ganz auszuschlieBen, wenn brennbare Fliissigkeiten
aufgebracht werden sollen.

Eine andere Konzeption fiir den Flottenauftrag auf die
Warenbahn, der weitgehend unabhi@ngig von den sonst auf-
tretenden statistischen Schwankungen der Umgebungsluft
ist, besteht nach DE-0S 25 43 524 darin, den Spriihnebel
durch4einen AbsaugprozeB gleichm&B8ig iiber die gesamte
Warenbreite zu verteilen. Als Ergebnis eines laminaren
Luftstromes, der in Richtung der Dilisenstrahlen verl&uft,
erhalten die zerstdubten Trdpfchen eine sichere Fihrung,
wodurch man eine Zwangsdurchstrtmung des Sprilhnebels und
der umlaufenden Luft durch die Warenbahn erreicht. Auf
diese Weise wird neben der regelmdBigen Verteilung der
Tropfchen auf der Materialoberfl&che auch eine Tiefen-

wirkung erzielt. Entsprechend einer Weiterentwicklung zur
Verbesserung der Durchsauge~Sprihtechnik im Gesamtzusammen-
hang mit dem Flotten-Minimalauftrag gemdB DE-0S 29 32 124
erfolgt das Versprihen durch einen Hochrotations-Fliissig-
keitsspriihkopf; die versprithte Fliissigkeit wird zusitz-
lich durch eine seitlich auf den Spriihkegel gerichtete
Luftstrdmung auf die Warenbahn gelenkt.

Hochrotations—-Fliissigkeitsspriihkdpfe sowie durch Druck-
luft gesteuerte Diisen eignen sich allerdings nur 2um
Versprithen dlinnfliissiger Prédparationen. Man arbeitet
deshalb gem&B dieser konventionellen Spriihmethode z.B.
vorwiegend mit wdBrigen L&sungen von Natriumcarbonat
oder Natronlauge. Fir textile Warenbahnen von 160 cm

Breite mliissen 1 bis 3 Spriihkdpfe eingesetzt werden.
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Dariiber hinaus scheiterten alle bisher zur Verfiligung
stehenden Minimal-Auftragsverfahren fiir Behandlungs-
flotten samt den zuvor erlduterten Ausgestaltungen an
der schlechten Steuerbarkeit bei variablen Geschwindig-

keiten und/oder den hohen Investitionskosten fiir die
Anlage.

In Kenntnis der Unzuld@nglichkeiten der aus einschl&giger
Literatur bekannten Spritihverfahren bestand die Aufgabe
fiir die vorliegende Erfindung nunmehr darin, die her-
kommlichen Methoden auf diesem Arbeitsgebiet im Ein-
klang mit den Bediirfnissen der Praxis 2zu modifizieren
und auch fiir den Einsatz hBher viskoser Ldsungen von

zu verspriihenden Behandlungsmitteln zugdnglich zu machen.
Insbesondere sollten auch Mittel und Wege ausfindig ge-
macht werden, die es unter Beibehaltung der positiven
Effekte der ausgelibten Arbeitsweise er;auben, Pixier—
fiotten bei variablen Geschwindigkeiten auf einer
technisch einfachen und mdglichst preisglinstigen Anlage
zu versprihen.

BEs wurde nun gefunden, daB8 man als Prdparationen auch
minimale Mengen von hdher viskosen LOsungen gleichméBig
auf textile Warenbahnen versprthen kann, wenn die Anzahl
der Umdrehungen rotierender Fliissigkeitsspriithképfe wvon

30 000 bis 50 000 U/min auf etwa § 000 U/min reduziert
wird.

Die erfindungsgendB gestellte Aufgabe wird somit
dadurch geldst, daB solche Prdparationen iiber Rotoren auf
das Textilgut verspriiht werden, die mit einer Drehzahl

von 3000 bis 7000 U/min, vorzugsweise 5000 U/min, arbeiten
und eine Spriihbreite von 5 bis 20 cm, vorzugsweise 10 cm,
je Rotor besitzen.
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AuBer einer Verringerung der Anzahl der Umdrehungen

des rotierenden Flissigkeitsspriihkopfes ist verfahrens-
gemdB auch die Sprilhbreite eines Rotors somit wesent-
lich kleiner als diejenige eines Hochrotations-Flissig-
keitsspriihkopfes. In Ubereinstimmung mit der Warenbreite
des Textilgutes wird die notwendige Anzahl von Rotoren
nebeneinander in dem Rotortridger angeordnet. Um eine
bessere Durchnetzung dichtgeschlagener bzw. schwererer
Warenqualit@ten zu erzielen, k&nnen die Rotortrdger
beidseltig der laufenden Textilbahn in dem Behandlungs-
raum eingebaut werden. Auf diese Weise resultiert das
gleiche Ergebnis, zu dem man unter weitaus aufwendigeren
apparativen Vorkehrungen nach der in dexr DE-0S 29 32 124
beschriebenen Zwangsdurchstrdmung des Sprithnebels mittels
Absaugung durch die Warenbahn gelangt.

Das erfindungsgeméBe Verfahren 1&Bt sich mit besonderem
Vorteil zum Aufbringen minimaler Mengen an alkalisch
reagierende Substanzen enthaltenden Fixiermitteln auf
Drucke und Klotzfdrbungen mit Reaktivfarbstoffen ein-
setzen, wobei liberraschenderweise auch bei Klotzfdrbungen
und bei mit groBen Mustern bedruckten Textilien trotz
der aufgebrachten hohen Verdickungsmittelmengen und der
damit verbundenen Verklebung und Verengung dexr Maschen
eine ausreichend schnelle Aufnahme der Fixierchemikalien
erfolgt. Dabei wird die aufgebrachte Fliissigkeit weitest-

gehend vom Gewebe bzw. dem Verdickungsmittelfilm der
Druckfarbe aufgenommen.

Fir die Fixierung der auf die Textilbahn in zweiphasiger
Arbeitsweise aufgebrachten Reaktivfarbstoffe sémt dem
erforderlichen Fixieralkali kann man sich bekannter,
kontinuierlicher oder diskontinuierlicher Techniken
bedienen, wie beispielsweise dem Dimpf-Verfahren, Blitz-

démpf-Verfahren, Infrarot-vVerfahren oder Kaltverweil-
Verfahren.
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Fiir den Prédparationsauftrag durch Verspriihen nach der
vorliegenden Erfindung kommen als h&her viskose
Ldsungen vorwiegend die in der Textilindustrie weit-
verbreiteten Natronwasserglidser in Betracht. Sie sind
definiert durch eine Gridigkeit von 37-50° B&,die einem
spezifischen Gewicht von 1,34 bis 1,53 entspricht. Je
nach der flir den Farbstofftyp notwendigen Fixierdauer
{5 Sekunden bis 24 Stunden) werden sie entweder allein
oder in Mischung mit anderen Alkalien, bevorzugt Natron-—-
lauge, und Wasser eingesetzt.

Die Menge der verspriihten L&sung richtet sich nach deren
Konzentration, nach der Durchlaufgeschwindigkeit des
textilen Materials sowie nach der Konzentration und
Menge des aufgedruckten oder aufgeklotzten Farbstoffes.
Bei stirker konzentrierten LOsungen des Prdparations-
mittels kann die Durchlaufgeschwindigkeit erhtht werden,
ebenso wenn die verspriihte Menge erh&ht wird.

Als Reaktivfarbstoffe fiir kurze Fixierzeiten werden ver-

fahrensgemdB vorwiegend solche ausgewdhlt, die reaktive
Reste der Formeln I - IV

- SOZ-CHZ—CHZ—Hal (I)

- SOZ—CH2—CH2-O—SO3X (IT)
- NH—SOZ—CHZ—CHZ—O-SOBX (IIY)
—VSOZ—CH=CH2 (IV)

enthalten, worin X Wasserstoff oder ein Metallkation und
Hal Halogen bedeuten.

Flir ldngere Fixierzeiten (6 Minuten bis 24 Stunden)
finden auBer den vorher aufgeflihrten Produktenauch Farb-
stoffe Verwendung, die als reaktionsfdhige Gruppe die
Chloraminotriazin-, Dichlorpyrimidin-, Trichlorpyrimidin-,
Dichlortriazin-, Monochlortriazin-, guaternisierte Chlor-

triazin- oder die Dichlorpyridazin-Gruppe besitzen.
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Die vorliegende Erfindung eignet sich filir die Fixierung
von Reaktivfarbstoffen auf bahnfdrmigen Cellulose-
fasermaterialien aller Verarbeitungsarten, wie Gewebe,
Gewirke oder Faservliese. Sie ermtglicht einen Auftrag von
15 bis 40 Gewichtsprozent der Préparationsflotte, be-
zogen auf die trockene Ware. HBhere Auftragsmengen, die
beispielsweise bei der Uberlappung der Sprilhfdcher zweier
nebeneinanderliegender Rotoren resultieren k&nnen, sind
bei diesem Verfahren ohne EinfluB auf den scharfen Stand
der Drucke und den Fixiergrad der Farbstoffe. Dies ist ein
groBer Vorteil im Vergleich zu den Spriihverfahren mit
wdBrigen Ldsungen von Natriumcarbonat, Natriumhydrogen-
carbonat oder Natronlauge.

Die nachstehenden Beispiele dienen zur Erlduterung der
Erfindung. Die darin angefiihrten Prozentangaben sind
Gewichtsprozente und sind im Falle der Angaben fiir die
Flottenaufnahme auf das Gewicht der trockenen Ware bezogen.
Bei den Wassergldsern entsprechend den Beispielen ’

handelt es sich jeweils um Natronwasserglas.
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Beispiel 1

60 g des Farbstoffes Reactive Violet 5 (C.I. Nr. 18 097)
werden in
430 g heiBem Wasser geldst und die LOsung wird in
500 g einer 4 %igen, wdBrigen Alginatverdickung einge-
riihrt. In diese Druckpastenzubereitung gibt man
dann noch

10 g 3—nitrobenzolsulfonsaures Natrium hinzu.

Mit dieser Druckpaste wird nun ein mercerisiertes Baum-
wollgewebe im Rouleauxdruck bedruckt und getrocknet. An-
schlieBend wird die laufende Warenbahn unter Einsatz von
Flissigkeitsspriihk6pfen, die mit ca. 5000 Umdrehungen
pro Minute (U/min) rotieren, bei einer Flottenaufnahme
von 30 %2 mit einer LOsung bespriiht, die aus

600 ml Wasserglas von 40° Bé&,
200 ml Natronlauge von 50° B&, und
200 ml kaltem Wasser

besteht. Zur Farbstoff-Fixierung d&mpft man das Textilgut
5 Sekunden in einem Blitzddmpfer; die erzeugte Druck-

fadrbung wird danach wie iiblich nachbehandelt und ge-
trocknet.

Man erh&dlt einen violetten Druck mit guten Echtheitseigen-
schaften.

Beispiel 2

30

Q

des Farbstoffes Reactive Yellow 129 werden mit
458 g heiBem Wasser geldst und diese L®sung wird danach in
500 g einer 4%i§en, wdBrigen Alginatverdickung eingerihrt.

Dann gibt man dem Druckpastenansatz noch

«Q

Mononatriumphosphat und

10 g 3-—nitrobenzolsulfonsaures Natrium hinzu.
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Mit dieser Druckpaste wird ein laugiertes Gewcbe aus
Regeneratcellulosefasern im Flachfilmdruck bedruckt und
getrocknet. Daraufhin wird die Ware wie in Beispiel 1
bei einer Flottenaufnahme von 35 % mit einer Ldsung
bespriiht, die aus

600 ml Wasserglas von 40° Bé& und
400 ml Natronlauge von 50° Bé

besteht. Nach einem kurzen Luftgang wird die Textilbahn
nunmehr auf einer kontinuierlich laufenden Transportein-
richtung abgelegt, wo man sie zwecks Farbstoff-Fixierung
mindestens 15 Minuten bei Raumtemperatur verweilen 1&8t.

AbschlieBend wird das so bedruckte Gewebe wie iiblich
nachbehandelt und getrocknet.

Man erh&lt einen gelben Druck mit guten Echtheitseigen-

- schaften.

Beispiel 3

80 g des Farbstoffes Reactive Black 5 (C.I. Nr. 20 505)
werden mit
408 g heiBem Wasser geldst und diese L&sung wird nun in
500 g einer 4 %igen, wd@Brigen Alginatverdickung einge-

rithrt. Dann gibt man der Druckpastenzubereitung noch
2 g Mononatriumphosphat und

10 g 3-nitrobenzolsulfonsaures Natrium hinzu.

Mit dieser Druckpaste wird ein Gewebe aus mercerisierter
Baumwolle im Rouleauxdruck bedruckt und getrocknet. An-

schlieBend wird die Ware wie in Beispiel 1 bei einer Flotten-

aufnahme von 35 % mit einer L&sung bespriiht, die aus

950 ml Wasserglas von 38° Bé& und
50 g HKtznatron
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besteht.Nach einem kurzen Luftgang wird die Ware abgetafelt,
mit einer Plastikfolie abgedeckt und 24 Stunden bei
Raumtemperatur liegengelassen, wihrend der die Fixierung
des Reaktivfarbstoffes bewirkt wird. Zur Fertigstellung

der Druckfd@rbung wird das Textilgut sodann wie iiblich-
nachbehandelt und getrocknet.

Man erh&lt einen schwarzen Druck mit guten Echtheitéeigen—
schaften.

Beispiel 4

60 g des Farbstoffes Reactive Red 58 werden mit
440 g heiBem Wasser geldst und diese LOsung wird dann in
500 g einer 4 %igen wdBrigen Alginatverdickung einge-

rtthrt, die bereits 20 g 3-nitrobenzolsulfonsaures
Natrium enthdlt.

Mit dieser Druckpaste wird ein laugiertes Gewebe aus
Regeneratcellulosefasern im Rouleauxdruck bedruckt und
getrocknet. Die kontinuierlich laufende Warenbahn wird nun-

mehr wie in Beispiel 1 bei einer Flottenaufnahme von 20 %
mit einer LOsung bespritht, die aus

500 ml Wasserglas von 38° Bg&,
400 ml Wasser und

100 g Natriumbicarbonat

besteht. Zur Farbstoff-Fixierung wird das Textilgut an-
schlieBend 8 Minuten in einem H&ngeschleifend&mpfer

mit Sattdampf gedd@mpft und wie danach iiblich nachbehandelt
und getrocknet.

Man erhdlt einen roten Druck mit guten Echtheitseigen-
schaften.
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Beispiel 5

60 g des Farbstoffes Reactive Orange 12 werden mit
440 g heiBem Wasser gelSst und diese LOsung wird dann in
500 g einer 4 %igen, widBrigen Alginatverdickung eingeriihrt,
die bereits 20 g 3-nitrobenzolsulfonsaures Natrium
enthdlt.

Mit dieser Druckpaste wird Maschenware aus Regenerat-
cellulosefasern im Rouleauxdruck bedruckt und getrocknet.
Daraufhin wird die Warenbahn entsprechend Vorschrift von
Beispiel 1 bei einer Flottenaufnahme von 20 % mit einer
Ldsung bespriiht, die aus

60 g Natriumcarbonat,
640 ml Wasser und

300 ml Wasserglas von 38° Bé

besteht. Das bedruckte Textilgut wird nun zwecks Fixierung
des Reaktivfarbstoffes 6 Minuten in einem Hingeschleifen-

ddmpfer mit Sattdampf geddmpft und abschlieBend wie iblich
nachbehandelt.

Man erh&lt einen orangen Druck mit guten Echtheitseigen-
schaften.

Beispiel 6

Man bedruckt ein Mischgewebe aus Polyesterfaser/Zellwolle

(85:15) im Rouleauxdruck mit einer Druckpaste, die wie

folgt hergestellt wird:

Eine Mischung aus

40 g des nichtionisch formierten Farbstoffes Disperse Red
54:1 und

40 g der flissigen Handelsform des Farbstoffes Reactive
Orange 16 (C.I.Mr. 17 757) wird zundchst in

70 g Wasser von 80-90°C dispergiert bzw. geldst und
sodann mit
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kaltem Wasser verdiinnt. Dieser Farbstoffansatz wird
nun in

einer Verdickung eingeriihrt, die aus einer Mischung
aus 60 % einer 3%igen wdBrigen Ldsung eines
Ammoniumpolyacrylats vom Molgewicht 0.6 - 106

und 40 % einer 2%igen, wdBrigen L3sung eines Co-
polymerisats aus Propylen und Maleinsdure-anhydrid
{(Molverhdltnis 1:1) vom Molgewicht 1,5 - 106
besteht. '

Nach dem Trocknen der in dieser Weise bedruckten Warenbahn
wird zunichst der Dispersionsfarbstoff durch Behandlung in

einem

Hingeschleifenddmpfer mit liberhitztem Dampf wdhrend

7 Minuten bei 175°C auf dem Polyesteranteil der Faser-
mischung fixiert. Dann wird das Textilgut zur Fixierung
des Reaktivfarbstoffes auf der Zellwollkomponente,

" wie in Beispiel 2,angegeben7besprﬁht und fertiggestellt.

Man erh&lt einen orangen Druck mit guten Echtheitseigen-

schaften.
Beispiel 7
30 g des Farbstoffes Disperse Blue 56 (C.I. Nr. 63 285)
werden durch Einstreuen in
270 g Wasser von 40-50°C mit Hilfe eines Schnellriihrers
gut dispergiert. Separat davon werden
30 g des Farbstoffes Reaktive Blue 19 (C.I. Nr. 61 200)
in )
270 g kcchendem Wasser geldst. Beide Ansdtze werden dann
in
400 g kaltes Wasser eingetragen, das 4 g/l eines Netz-

mittels und 20 g/1 eines Antimigrationsmittels
enthdlt. Mittels Essigsdure wird schlieBlich die so
zubereitete Flotte auf einen pH-Wert von 5-6
eingestellt.



10

15

20

s 0081134

Mit dieser Flotte wird ein Mischgewebe aus Polyesferfaser/
Baumwolle (50:50) bei einer Flottenaufnahme von 60 % ge-
klotzt und getrocknet. Daraufhin wird der Dispersions-
farbstoff w&hrend 60 Sekunden durch Thermosolieren auf
dem Spannrahmen mittels HeiBluft von 200°C auf der
Polyesterkomponente fixiert.

Dlie abgekiihlte Ware wird nun entsprechend der Vorschrift
von Beispiel 1 bei einer Flottenaufnahme von 30 % mit einer
Ldsung bespriitht, die aus

200 ml Wasserglas wvon 38°Bé
60 ml Natronlauge von 38°Bé -

" 740 ml Wasser

besteht. AnschlieBend wird die Gewebebahn aufgedockt,

in Plastikfolie eingeschlagen und 8 Stunden bei Raum~
temperatur gelagert, in deren Verlauf der Reaktivfarb-
stoff auf dem Baumwollanteil des Textilgutes fixiert. Zur

Fertigstellung wird die Fdrbung danach wie {iblich nach-
behandelt und getrocknet.

Man erhdlt eine blaue F&rbung auf beiden Faserkomponenten
mit guten Echtheitseigenschaften.
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PATENTANSPRUCHE

1.

Verfahren zum kontinuierlichen Auftragen von fllissigen
Prdparationen auf unfixierte, vorgéngig mit Reaktiv-
farbstoffen bedruckte oder klotzgefdrbte und gegebenen-
falls getrocknete textile Warenbahnen aus Cellulose-
fasern oder deren Mischungen mit Polyesterfasern
durch Versprﬁhen mittels rotierender Flissigkeits-
sprithképfe , dadurch gekennzeichnet, daB solche
Prdparationen iliber Rotoren auf das Textilgut verspriiht
werden, die mit einer Drehzahl von 3000 bis 7000 U/min
arbeiten und eine Sprithbreite von 5 bis 20 cm je
Rotor besitzen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
als flissige Pradparationen hdher viskose Ldsungen auf
Basis von Natronwassergldsern, die eine Gr&digkeit
von 37-50° B2 bzw. ein spezifisches Gewicht wvon
1,34 bis 1,53 besitzen, gegebenenfalls in Mischung
mit anderen Alkalien, eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Fixierung der bespriithten Drucke oder Klotz-
fdrbungen je nach Std&rke der den Natronwassergl&sern
zugesetzten Alkalien innerhalb eines Zeitraumes

von 5 Sekunden bis 24 Stunden vorgenommen wird.
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