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Die  Erf indung  b e t r i f f t   ein  Ver fahren   zur  Bese i t i gung   der  Bugmarkierung 
bei  Maschenware  in  Schlauchform  während  der  k o n t i n u i e r l i c h e n   E i n f ä r b u n g  
und  a n s c h l i e ß e n d e n   F ix i e rung   der  a u f g e b r a c h t e n   F a r b s t o f f e ,   sowie  e i n e  
Vorr ichtung  zur  Durchführung  des  V e r f a h r e n s .  

K o n t i n u i e r l i c h e s   Färben  von  Maschenware  in  Schlauchform  (auch  S c h l a u c h -  

ware  genannt ) ,   bes t ehend   aus  n a t ü r l i c h e n   und/oder   s y n t h e t i s c h e n   F a s e r n ,  
e r f o l g t   durch  Imprägn ie ren   der  Schlauchware  mit  e iner   P i g m e n t s u s p e n s i o n  
oder  F a r b s t o f f l ö s u n g   und  ansch l ießendem  F i x i e r e n   der  F a r b s t o f f e   mit  Dampf 
und  nach fo lgende r   F e r t i g s t e l l u n g   der  F ä r b u n g .  

Bei  d i e se r   A r b e i t s w e i s e   war  es  b i she r   n i ch t   zu  vermeiden,   daß  die  beim 

F o u l a r d i e r e n   e n t s t e h e n d e   Bugmarkierung  auch  nach  dem  F i x i e r e n   der  F a r b -  
s t o f f e   s i c h t b a r   b l i e b .   So  wird  in  der  Z e i t s c h r i f t   "Mel l iand  T e x t i l b e -  
r i c h t e "   2/1984,  auf  den  Se i t en   119  und  120  in  einem  A r t i k e l   von 
Prof.   Dr.  Senner  darauf  h ingewiesen ,   daß  t r o t z   e i n s c h l ä g i g e r   E r f a h r u n g  
der  S c h l a u c h w a r e n f ä r b e r p i o n i e r e   und  t r o t z   m a n n i g f a l t i g e r   Verfahren   und 
Appara turen ,   die  b u g m a r k i e r u n g s f r e i e   A r b e i t s w e i s e   bei  der  k o n t i n u i e r l i -  

chen  F ä r b e t e c h n i k   für  Maschenware  in  Schlauchform  o f f e n s i c h t l i c h   n i ch t   zu 
v e r w i r k l i c h e n   i s t .  

Des  w e i t e r e n   kann  auch  mit  dem  aufwendigen  V e r l e g e g e r ä t   für  das  V e r l e g e n  

von  B r u c h f a l t e n   in  sch lauchförmigem  T e x t i l g u t  -   wie  in  der  P a t e n t -  
s c h r i f t   32  40  406  d a r g e l e g t  -   eine  Bugmarkierung  n ich t   in  jedem  Fa l l   v e r -  
mieden  w e r d e n .  

Es  s t e l l t e   sich  daher  die  Aufgabe,  m i t t e l s   e ines   e i n f achen   und  w i r t s c h a f t -  
l i chen   Verfahrens   zu  g e w ä h r l e i s t e n ,   daß  beim  Färben  von  Maschenware  i n  

Schlauchform  die  Bugmarkierung  abso lu t   vermieden  w i r d .  

Diese  Aufgabe  wird  e r f indungsgemäß  dadurch  g e l ö s t ,   daß  die  Maschenware 
während  des  F i x i e r e n s   der  a u f g e b r a c h t e n   F a r b s t o f f e   mindes tens   einmal  m i t -  
t e l s   Wasserdampf  b a l l o n f ö r m i g   a u f g e b l a s e n   und  wieder  f l a c h g e l e g t   w i r d .  

Weitere  Merkmale  des  e r f indungsgemäßen   Verfahrens   sind  Gegenstand  d e r  
U n t e r a n s p r ü c h e .  

Es  wurde  nämlich  gefunden,   daß  man  Färbungen  ohne  Bugmarkierungen  e r h ä l t ,  
wenn  man  die  Schlauchware  nach  dem  E i n t r i t t   in  das  F i x i e r g e r ä t   ( a u c h  
Dämpfer  genannt)   durch  Wasserdampf  oder  S t i c k s t o f f   oder  ein  anderes   i n e r -  



tes  Gas,  ausströmend  aus  Düsen,  a u f b l ä s t .   Durch  das  Aufblasen  ö f fne t   s i c h  
die  Schlauchware  zu  einem  Bal lon,   so  daß  die  F a r b s t o f f i x i e r u n g   unter   a b s o -  
lu t   g l e i chmäßigen   t e c h n o l o g i s c h e n   Bedingungen  e r fo lgen   kann.  Durch  d i e s e  

A r b e i t s w e i s e   kann  die  beim  Klotzen  mit  F a r b s t o f f f l o t t e   mehr  oder  w e n i g e r  
e n t s t e h e n d e   Bugmarkierung  a u s g e g l i c h e n   w e r d e n .  

Ein  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  Erf indung  mit  den  w e s e n t l i c h e n   e r f i n d e r i s c h e n  
Merkmalen  i s t   in  der  Zeichnung  d a r g e s t e l l t   und  wird  im  fo lgenden   n ä h e r  
b e s c h r i e b e n .   Die  Zeichnung  v e r a n s c h a u l i c h t   das  P r inz ip   des  Ver fahrens   und 
der  V o r r i c h t u n g .  

Hierbe i   kann  als  a l lgemein   bekannt   angesehen  werden,  daß  die  u n b e h a n d e l t e  
(rohe)  oder  v o r b e h a n d e l t e   Schlauchware  S  in  einem  Tauchtrog  1  mit  mög- 
l i c h s t   kleinem  F lo t t envo lumen   mit  F a r b s t o f f f l o t t e   g e t r ä n k t   wird .   Dabei  
i s t   es  e n t s c h e i d e n d ,   den  Netzvorgang  durch  eine  mechanische  E i n r i c h t u n g  -  
b e i s p i e l s w e i s e   eine  U n t e r f l o t t e n q u e t s c h e  -   zu  u n t e r s t ü t z e n .   Durch  d i e s e  
Maßnahme  kann  die  Bugmarkierung  beim  F a r b s t o f f k l o t z   d e u t l i c h   v e r r i n g e r t  
werden.  Nach  dem  Tränken  mit  der  F a r b s t o f f f l o t t e   wird  die  Sch l auchware  
mit  P r e ß l u f t   au fgeb l a sen   2  und  nachfo lgend   m i t t e l s   e ines   Que t schwerks  

a b g e q u e t s c h t   3.  Der  Belag  der  Quetschwalzen  hat  eine  Härte  zwischen  30 
und  70°  shore,   die  F lo t tenaufnahme  l i e g t   zwischen  60  und  150  P r o z e n t ,  

bezogen  auf  das  Trockengewicht   der  Schlauchware .   Nach  dem  d e f i n i e r t e n  
Abquetschen  wird  die  Schlauchware  in  den  Dämpfer  4  e i n g e f ü h r t   und  in  m i n -  
des tens   einem  Tauchtrog  5  mit  den  F i x i e r c h e m i k a l i e n   und  H i l f s m i t t e l n   im- 
p r ä g n i e r t .   Erfindungsgemäß  wird  nun  die  j ewei l s   nach  dem  P a s s i e r e n   e i n e s  

Tauchtrogs   mit  F l o t t e n ü b e r s c h u ß   be ladene   Ware  m i t t e l s   aus  e ine r   Düse  6 ,  
vorzugsweise   aus  mehreren  p a r a l l e l   angeordne ten   Düsen  6,  a u s s t r ö m e n d e n  

Dampfes  a u f g e b l a s e n   7,  wobei  e r f indungsgemäß  die  ansons t en   ohne  A u f b l a -  

sung  e n t s t e h e n d e   Bugmarkierung  a u s g e g l i c h e n   wird.   A n s t a t t   Dampf  kann  auch 

S t i c k s t o f f   oder  ein  i n e r t e s   Gas  verwendet  werden.  Beim  A u s t r e t e n   d e r  
Schlauchware  aus  dem  Dämpfer  wird  die  Schlauchware  in  bekann te r   Weise 

durch  eine  mit  F r i s chwasse r   be ladene   E i n r i c h t u n g   8  g e f ü h r t ,   auf  50  -   20°C 

abgekühl t   und  der  n ich t   auf  den  Fasern  f i x i e r t e   F a r b s t o f f   t e i l w e i s e   e n t -  

f e r n t .   Danach  wird  die  Schlauchware  vor  dem  En twässe rungsque t schwerk   10 
wieder   a u f g e b l a s e n   9,  um  F a l t e n b i l d u n g   zu  vermeiden.   Anschl ießend   w i r d  

die  Schlauchware  in  bekannter   Weise  w e i t e r b e h a n d e l t .   Bei  dem  e r f i n d u n g s -  
gemäßen  Verfahren   i s t   es  s i n n v o l l ,   den  e r s t e n   Tauchtrog  5  beim  E i n t r i t t  

der  Schlauchware  in  den  Dämpfer  und  die  E i n r i c h t u n g   8  j ewe i l s   a ls   W a s s e r -  
schloß  auszuführen ,   um  das  F i x i e r g e r ä t   l u f t d i c h t   a b z u s c h l i e ß e n .  



Bei sp i e l   1 

Eine  n ich t   v o r b e h a n d e l t e   Baumwol l e - In t e r lock -Maschenware   wird  mit  e i n e r  

wäßrigen  F a r b f l o t t e   g e k l o t z t ,   die  40  Tei le   des  F a r b s t o f f s   C.I .   vat  red  32,  
10  Teile   e ines   schaumarmen  N e t z m i t t e l s   und  2  Tei le   e ines   s p e z i e l l e n   D i s -  

p e r g i e r m i t t e l s   in  1000  Te i len   F l o t t e   e n t h ä l t .   Die  F lo t t enaufnahme   b e t r ä g t  
85  %.  Die  Ware  wird  nunmehr  in  einen  Dämpfer  mit  l u f t f r e i e r   S a t t d a m p f -  

atmosphäre  e i n g e f a h r e n .   In  dem  Dämpfer  b e f i n d e n   sich  zwei  Tauchtröge  m i t  
e iner   C h e m i k a l i e n f l o t t e ,   die  100  Tei le   Soda  c a l c . ,   1  Teil   e ines  D i s p e r -  

g i e r m i t t e l s   auf  Basis  N a p h t h a l i n s u l f o s ä u r e ,   1  Teil   e ines   EDTA-Produktes  
und  60  Tei le   N a t r i u m d i t h i o n i t   ( H y d r o s u l f i t )   in  1000  Tei len   F l o t t e   e n t h ä l t .  
Jewei ls   nach  dem  Ve r l a s sen   der  Taucht röge   wird  die  Schlauchware  mit  Dampf 
a u f g e b l a s e n .   Die  V e r w e i l z e i t   der  Ware  im  Dämpfer  b e t r ä g t   30  Sekunden .  

Durch  ein  Wasserschloß  wird  die  Ware  aus  dem  Dämpfer  ge füh r t   und  d a b e i  
mit  Wasser  von  35°C  g e s p ü l t ,   dann  a b g e q u e t s c h t   und  wie  übl ich   o x i d i e r t  

und  g e s e i f t .   Es  r e s u l t i e r t   eine  s a t t e   Rotfärbung  ohne  Bugmark i e rung .  

B e i s p i e l   2 

Eine  vorgewaschene  Baumwolle-Single   Je r sey-Maschenware   wird  in  e ine r   wäß-  
r igen  F a r b f l o t t e   i m p r ä g n i e r t ,   die  in  1000  Te i len   30  Tei le   des  F a r b s t o f f s  
C.I .   vat  blue  4,  5  Tei le   e ines   schaumarmen  N e t z m i t t e l s   und  1  Tei l   e i n e s  
s p e z i e l l e n   D i s p e r g i e r m i t t e l s   e n t h ä l t .   Die  Ware  wird  auf  90 %  F l o t t e n a u f -  
nahme  a b g e q u e t s c h t   und  in  einem  Dämpfer  mit  Sa t tdampfa tmosphäre   e i n g e f a h -  
ren.  Zur  F ix ie rung   des  F a r b s t o f f e s   wird  die  Ware  im  Dämpfer  durch  zwei 

Tauchtröge  g e f ü h r t ,   die  eine  C h e m i k a l i e n f l o t t e   mit  110  Tei len   N a t r o n l a u g e  
38°Be,  1  Teil   e ines   D i s p e r g i e r m i t t e l s ,   1  Teil   e ines   EDTA-Produktes,  2  T e i -  
le  N a t r i u m n i t r i t   und  50  Tei le   N a t r i u m d i t h i o n i t   in  1000  Tei len   F l o t t e   e n t -  
h ä l t .   Nach  dem  P a s s i e r e n   der  Tauchtröge  wird  die  Schlauchware  mit  Dampf 

a u f g e b l a s e n   und  25  Sekunden  gedämpft .   Nach  dem  Spülen  im  Wassersch loß   m i t  
F r i s c h w a s s e r   bei  37°C  wird  die  Ware  in  ein  Ox ida t ionsbad   e i n g e f a h r e n ,   da s  
3  Teile   Ludigol   (Na t r iumsa lz   der  m - N i t r o b e n z o l s ä u r e )   in  1000  Te i len   F l o t -  
te  e n t h ä l t   und  bei  60°C  b e h a n d e l t .   Nachfolgend  wird  ge spü l t   und  kochend  

g e s e i f t .   Es  r e s u l t i e r t   eine  b r i l l a n t e   Blaufärbung  mit  egalem  G e s a m t a u s -  
f a l l .  

B e i s p i e l   3 

Eine  n ich t   v o r b e h a n d e l t e   Baumwol le /Po lyamid-Fe in r ipp -Maschenware   wird  m i t  
e iner   wäßrigen  F a r b f l o t t e   g e k l o t z t ,   die  auf  1000  Te i len   5  Tei le   des  F a r b -  
s t o f f e s   C. I .   vat  green  1,  10  Tei le   e ines   schaumarmen  N e t z m i t t e l s   und 
2  Tei le   e ines   s p e z i e l l e n   D i s p e r g i e r m i t t e l s   e n t h ä l t .   Die  F l o t t e n a u f n a h m e  
der  Ware  b e t r ä g t   83  %.  Die  Ware  wird  nunmehr  in  e inen  Dämpfer  e i n g e f ü h r t ,  



mit  e iner   C h e m i k a l i e n f l o t t e   die  80  Tei le   Nat ron lauge   38°Be,  1  Teil  e i n e s  

D i s p e r g i e r m i t t e l s ,   1  Teil   eines  EDTA-Produktes  und  40  Teile   N a t r i u m d i -  
t h i o n i t   in  1000  Tei len   F l o t t e   e n t h ä l t   in  zwei  Tauchtrögen  i m p r ä g n i e r t ,  
mit  S t i c k s t o f f   a u f g e b l a s e n   und  40  Sekunden  unter   S a t t d a m p f b e d i n g u n g e n  
gedämpft .   Nachfolgend  wird  in  einem  Wassersch loß   mit  Wasser  von  33°C  g e -  
s p ü l t ,   abgeque t sch t   und  mit  2  Tei len   Ludigol  in  1000  Tei len   F l o t t e   b e i  
60°C  o x i d i e r t .   Dann  wird  die  Ware  im  Sei fbad  mit  1  Teil   e ines   h a n d e l s ü b l i -  

chen  Waschmi t te l s   und  5  Tei len  W a s s e r s t o f f p e r o x i d   50  %  e inbadig   g e s e i f t  
und  n a c h g e b l e i c h t .   Man  e r h ä l t   eine  l indgrün   g e f ä r b t e   Ware  ohne  B u g f a l t e n -  

m a r k i e r u n g .  

B e i s p i e l   4 

Eine  vorgewaschene  Baumwolle-Pique-Maschenware  wird  mit  e iner   w ä ß r i g e n  
F a r b f l o t t e   i m p r ä g n i e r t ,   die  in  1000  Tei len  40  Teile   des  F a r b s t o f f e s  

C.I .   r e a c t i v e   red  2,  10  Tei le   des  F a r b s t o f f e s   C.I .   r e a c t i v e   yel low  144, 
10  Teile  eines  schaumarmen  N e t z m i t t e l s   und  3  Tei le   Ludigol  e n t h ä l t .   Die  
Schlauchware  wird  auf  eine  F lo t t enaufnahme  von  95  %  abgeque t s ch t   und  n a c h -  
folgend  bei  130°C  mit  einem  F e u c h t e g e h a l t   von  80  %  in  der  Dämpfera tmosphä-  

re  30  Sekunden  gedämpft .   Am  Dämpfereingang  und  in  einem  zweiten  T a u c h t r o g  
im  Dämpfer  wird  die  Ware  durch  eine  C h e m i k a l i e n f l o t t e   g e f ü h r t ,   d i e  

250  Tei le   N a t r i u m s u l f a t   und  5  Tei le   Nat ronlauge   38°Be  in  1000  Tei len  F l o t -  
te  e n t h ä l t   und  mit  Dampf  a u f g e b l a s e n .   Nach  dem  Dämpfen  wird  mit  k a l t e m  
Wasser  zur  Entfernung  des  a u f g e b r a c h t e n   Salzes  gespü l t   und  nach  e inem 
warmen  Spülen  mit  2  Tei len   eines  s p e z i e l l e n   D i s p e r g i e r m i t t e l s   und  1  T e i l  

e ines   h a n d e l s ü b l i c h e n   Waschmi t te l s   in  1000  Te i len   F lo t t e   kochend  bei  pH  8 

g e s e i f t .   Man  e r h ä l t   eine  g l e i chmäß ige ,   s c h a r l a c h r o t e   F ä r b u n g .  



1.  Verfahren  zur  Bese i t igung   der  Bugmarkierung  beiMaschenware  i n  
Schlauchform  während  der  k o n t i n u i e r l i c h e n   Einfärbung  und  a n s c h l i e ß e n -  
den  F ix ie rung   der  a u f g e b r a c h t e n   F a r b s t o f f e ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  die  Maschenware  während  des  F i x i e r e n s   der  a u f g e b r a c h t e n   F a r b s t o f -  
fe  mindes tens   einmal  m i t t e l s   Wasserdampf  b a l l o n f ö r m i g   a u f g e b l a s e n   und 
wieder  f l a c h g e l e g t   w i r d .  

2.  Verfahren   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  zum  A u f b l a s e n  
der  Maschenware  in  Schlauchform  ein  i n e r t e s   Gas  verwendet  w i r d .  

3.  Vor r i ch tung   zur  Durchführung  des  Ver fahrens   gemäß  Ansprüchen  1  und  2 ,  
bes tehend   aus  einem  h a n d e l s ü b l i c h e n   Dämpfer  mit  mindes tens   einem  Tauch -  
trog  für  die  Vorhal tung  der  F a r b s t o f f f l o t t e ,   Umlenkrol len   für  d i e  
Führung  der  Maschenware  in  Schlauchform  und  e iner   E in r i ch tung   für  d i e  
Vorhal tung  von  F r i s c h w a s s e r ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  z w i s c h e n  
Tauchtrog  (5)  und  den  Umlenkrol len   (11)  mindes tens   eine  Düse  (6)  f ü r  
Wasserdampf  oder  ein  i n e r t e s   Gas  zum  Aufb lasen   der  Maschenware  a n g e -  
ordnet   i s t .  
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