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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ausri-
sten eines Kunstfasern enthaltenden Textilguts,
insbesondere einer textilen Stoffbahn, mit einem
verdampfbaren, mit dem Material der Kunstfa-
sern eine feste Losung bildenden Ausriistungs-
mittel, bei dem das Ausristungsmittel verdampft
und in der Dampfphase mit Hilfe eines Transport-
gases auf das Textilgut (ibertragen wird. Sie
bezieht sich ferner auf eine Vorrichtung zum
Durchfiihren des Verfahrens. Unter dem Begriff
“verdampfbare Ausriistungsmittel” werden im
vorliegenden Zusammenhang Hochveredlungs-
mittel, Farbstoffe, optische Aufheller und derglei-
chen in der Textilindustrie verwendete Behand-
lungsmittel fiir Textilgut in Faser-, Faden-, Fl3-
chen- oder Bahnform verstanden. Mit dem Begriff
“Textilgut” werden demgemiB vor allem die
vorgenannten Erscheinungsformen bezeichnet.

In den Zeitschriften ““Journal of the Society of
Dyers and Colourists”, Band 82, September 1966,
Seiten 333 bis 338 sowie “Melliand Textilbe-
richte” 1972, Seiten 1265 bis 1270 und 1977,
Seiten 844 bis 850, wird ein Verfahren beschrie-
ben, in welchem ein reiner Dispersionsfarbstoff,
der Zusétze, wie Stell- und Dispergiermittel, nicht
enthélt, erhitzt, geschmolzen und verdampft
sowie in diesem Aggregatzustand unmittelbar auf
ein Substrat Gbertragen wird. Da die Geschwin-
digkeit, mit der der Farbstoff in die Dampfphase
Ubergeht, von der GréRe der Farbstoffteilchen
abhéngt und mit abnehmendem Teilchendurch-
messer quadratisch ansteigt, besitzt monomole-
kularer Farbstoff im geschmolzenen, flissigen
Zustand einen relativ hohen Partialdampfdruck.

Wenn nach dem bekannten Verfahren ein Tex-
tilgut ausgeriistet werden sollte, wire an das
Bedampfen ein BehandlungsprozeR anzuschlie-
Ben, bei dem das aufgedampfte Ausriistungsmit-
tel in die einzelne Textilfaser hineindiffundiert. Bis
zum Abschlu dieses eigentlichen Behandlungs-
prozesses besteht dann aber — ebenso wie beim
herkémmilichen Farbfixieren aus der Fliissigphase
— die Gefahr des Abfleckens oder Verwischens
der auf das Textilgut aufgebrachten Substanz.
Beim Aufdampfen reinen Farbstoffs auf ein texti-
les Substrat in einem kontinuierlich arbeitenden
Behandlungsaggregat kann mit dem weiteren
Nachteil gerechnet werden, daR in der Zeit
zwischen Beginn und Ende des sich an das Auf-
dampfen anschlieBenden Fixierens ein erhebli-
cher Teil des gerade aufgedampften, im Gegen-
satz zum bisherigen Farbeverfahren aus der fliis-
sigen Phase nicht gebundenen Materials wieder
vom Substrat abdampft und verlorengeht sowie
sogar nicht nur an sich reinzuhaltende Teile der
Maschine sondern auch die Abluft verschmutzt.

Ein Verfahren der gattungsgemaRen Art geht
aus der &lteren DE-OS 32 18 142 hervor. Mit
diesem Verfahren wird angestrebt, den beim her-
kémmilichen, z.B. in der DE-OS 23 12 418 beschrie-
benen Transferdruck-Verfahren erforderlichen
Zwischentrdger entbehrich zu machen. Beim
Transferdrucken wird der Farbstoff — mit oder
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ohne Zwischentrdger — aus der Gasphase durch
Ricksublimation auf das jeweils zu behandelnde
Textilgut, Papier oder dergleichen (ibertragen.
Wenn beispielsweise Dispersionsfarbstoffe auf
Polyathylenfasern aufgebracht werden, muR sich
wiederum sein Verfahrensschritt anschlieRen, in
dem der Farbstoff auf bzw. in der Faser fixiert
wird. Beim Fixieren wird der Farbstoff im ver-
dampften Zustand in der jeweiligen Kunstfaser
geldst.

Das Ausrlsten, insbesondere Fiarben, von
Kunstfasern, z.B. Polysthylenfasern, mit Disper-
sionsfarbstoffen oder dergleichen, findet auch
statt beim sogenannten Thermosoiverfahren, bei
dem der Farbstoff in geldster Form auf das Textil-
gut aufgebracht wird. Bei diesem Verfahren wird
nach dem Aufklotzen des geldsten Ausriistungs-
mittels zundchst getrocknet und dann in einer
Fixierstufe das Textilgut so hoch und so lange
erhitzt, bis auch hierbei der Farbstoff “dampffor-
mig” in die einzelnen Textilfasern hineindiffun-
diert und mit dem Material der Fasern eine soge-
nannte feste LOsung bildet.

Ein Nachteil der &lteren Verfahren besteht
darin, daR® zum Lésen bzw. Fixieren ein gesonder-
ter, Warmeenergie bendtigender Verfahrens-
schritt erforderlich ist. Noch stérender fiir die
Praxis ist es aber, dall bis zum AbschluR des
Lésungsvorgangs sowohl bei dem abgewandel-
ten, d.h. ohne Zwischentrager auskommenden
Transferdruck-Verfahren als auch bei dem Ther-
mosolverfahren die Gefahr des Abfleckens oder
Verwischens der auf das Textilgut aufgebrachten
Substanz besteht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
in einem kontinuierlichen Textilbehandlungspro-
zess einzusetzendes Verfahren eingangs genann-
ter Art zu schaffen, bei dem ein Abflecken oder
Verschmieren sowie ein Abdampfen des aufge-
dampften Ausriistungsmittels praktisch nicht auf-
treten kénnen. Die erfindungsgeméRe Lésung
besteht darin, daf das Textilgut vor dem Inber(ih-
rungkommen mit dem verdampften Ausriistungs-
mittel auf die zum Ldsen des Ausriistungsmittels
in der Kunstfaser erforderliche Behandiungstem-
peratur erhitzt wird und dal} ein Ausriistungsmit-
tel mit einem Taupunkt in dem Ausriistungsmit-
tel-Transportgasgemisch unter der Behandlungs-
temperatur des Textilguts verwendet wird.
Zugleich bedeutet das, daB die Verdampfungs-
temperatur des Ausriistungsmittels unter der
Behandlungstemperatur, z.B. Fixiertemperatur,
des Textilgutes liegen soll bzw. daR das Textilgut
vor dem Bedampfen auf eine lber der Verdam-
pfungstemperatur  des  Ausriistungsmittels
liegende Behandlungstemperatur zu erhitzen ist.

Durch die Erfindung wird erreicht, daR sich das
verdampfte Ausriistungsmittel ohne
zwischenzeitliche Riicksublimation, Kondensation
oder dergleichen unmittelbar aus der Dampf-
phase in dem Material der auf die Behandlungs-
temperatur erhitzten Kunstfaser 16st. Da ndmlich
die Verdampfungsoder Sublimationstemperatur
bzw. der Taupunkt und damit die Riicksublima-
tionstemperatur des Ausriistungsmittels unter
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der Behandlungstemperatur des Textilguts liegt,
kann weder eine Kondensation noch eine Riick-
sublimation auftreten. Jedes einzelne Molekiil
des aufgedampften Ausrlistungsmittels diffun-
diert also mit dem Auftreffen auf dem Kunstfaser-
Substrat sofort in dieses hinein. Praktisch unmit-
telbar nach dem Bedampfen besteht daher schon
nicht mehr die Gefahr des Abfleckens oder Ver-
schmierens des Ausriistungsmittels auf dem Tex-
tilgut.

In bisher Gblichen einschlégigen Behandlungs-
verfahren in der Textiltechnik wird das Ausrii-
stungsmittel in einer Tragerphase, z.B. in Wasser
als Transportmittel, in flitssiger oder geschidumter
Form auf das Textilgut aufgebracht und dieses
dann — gegebenenfalis nach einer Trocknungs-
phase oder dergleichen — auf die Behandlungs-
temperatur erhitzt. Demgegeniiber wird erfin-
dungsgemaR vorgesehen, das Textilgut zunichst
auf die Behandlungstemperatur zu erhitzen und
erst dann mit dem bereits dampfférmigen Ausrii-
stungsmittel zu beaufschlagen.

GemaR “Textilpraxis International”, 1972, 540/
541 erfolgt auch das Farben aus der flussigen
Phase letztlich im wesentlichen Gber die Dampf-
phase des aufgebrachten Farbstoffs, der Uber-
gang des Farbstoffs in die Dampfphase soli daher
der geschwindigkeitsbestimmende Schritt des
Fixiervorgangs sein. Erfindungsgemall wird
dementsprechend bei Zusammentreffen von
bereits verdampftem und in monomolekularer
Form vorliegendem Ausriistungsmittel mit dem
auf Behandliungstemperatur erhitzten Textilgut
ein praktisch augenblickliches Eindringen des ver-
dampften Materials in die einzelne Faser erreicht.
Die Behandlung ist also praktisch unmitteibar
nach dem Aufdampfen des Ausriistungsmittels
beendet. Es kann sich lediglich noch ein kurzes
Nachbehandeln anschlieRen, bei dem den einzel-
nen Teilchen des Ausrilistungsmittels Gelegenheit
gegeben wird, sich gleichmiRig bis in den Kern
der Faser zu verteilen.

Im Gegensatz zu allen bekannten Behandlungs-
verfahren der vorliegenden Art ist erfindungsge-
méfs schon gleich nach dem Aufdampfen des
Ausrlistungsmittels eine Vorsicht vor oder bei
Berihrung der Oberflache des Textilguts nicht
erforderlich. Auch ein Riickdampfen von der Sub-
stratoberflche tritt in nennenswertem MaRe
nicht auf, da in der Bedampfungszone der Dampf-
druck des Ausristungsmittels auBerhalb der
Faser grof3er ist als innerhalb der Faser und sich
die Teilchen des Ausriistungsmittels bereits
innerhalb der jeweiligen Faser befinden, wenn
das Textilgut die Bedampfungszone verlafit.

Um eine Verunreinigung des vorzugsweise
kontinuierlich arbeitenden Behandiungsaggre-
gats im wesentlichen zu vermeiden, wird gemaf
weiterer Erfindung der Ausriistungsmitteldampf
mit Hilfe eines gesonderten Dlsensystems an die
Aufdampfzone herangebracht. Das Diisensystem
selbst soll dabei so aufgeheizt werden, daR das
gasférmige Ausriistungsmittel maglichst nicht an
den Wandungen kondensiert wird.

Eine Vorrichtung zum Durchflihren des Verfah-
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rens ist bei einem kontinuierlich arbeitenden
Aggregat im wesentlichen gekennzeichnet durch
eine sich in der Laufrichtung des Textilguts
erstreckende Ausriistungsmaschine, zum Beispiel
einen Spannrahmen, eine Hotflue oder der
Umfang einer Fixier-Lochtrommelmaschine, mit
in den Behandlungsweg integriertem, aber
gesonderte Zu- und Ableitungen besitzenden
Ausrustungsmittel-Auftragssystem. Dieses wird
vorzugsweise an der Stelle des Behandlungswegs
innerhalb der Ausriistungsmaschine angeordnet,
an der das zu behandelnde Textilgut die Behand-
lungstemperatur gerade erreicht hat.

Ein besonderer Wert des voriiegenden Verfah-
rens besteht hierbei darin, daR das Aufdampfen
des Ausristungsmittels auch unmittelbar im
Anschluf3, d.h. bereits auBerhalb der zum Aufhei-
zen auf Behandlungstemperatur verwendeten
Maschine erfolgen kann, so dal® eine Verunreini-
gung dieser Maschine durch den Ausristungs-
mitteldampf ausgeschiossen ist. Wenn im
Anschluf an das Aufdampfen auf die bereits auf
Behandlungstemperatur aufgeheizte Faser noch
ein kurzes Nach behandeln erforderlich ist, kann
der vorzugsweise gesonderten Verdampfungs-
zone ein kontinuierlich zu durchlaufendes Nach-
behandiungsaggregat angeschlossen werden. In
vielen Fallen kann dieses Aggregat aber wegfal-
len und das Textilgut unmittelbar an das Bedamp-
fen einem Zwischenlager — mit Abtafeln oder
Aufrollen — oder — nach eventuellem Abkiihlen
— der weiteren Verarbeitung zugefiihrt werden.

Anhand der schematischen Darstellung eines
Ausflihrungsbeispiels werden weitere Einzelhei-
ten der Erfindung erlédutert.

In der beiliegenden Zeichnung wird eine Vor-
richtung zum Durchflhren des Verfahrens mit
fortlaufend in Pfeilrichtung weitergeférdertem
Textilgut 1 im Prinzip dargestellt. Das Textilgut
wird durch eine kontinuierlich arbeitende
Maschine geflihrt, in der eine Aufheiz-Zone 2,
eine Bedampfungszone 3 und eventuell eine
Nachbehandlungszone 4 aufeinanderfolgen. Die
einzelnen Zonen 2 bis 4 kdnnen — wie bei einem
Spannrahmen oder bei einem Infrarotschacht —
in einer horizontalen oder vertikalen Ebene
liegen, — wie bei einer Hotflue — auf einem
schlangenlinienférmig zu durchlaufenden Weg
aufeinanderfolgen oder — wie auf dem Umfang
einer Lochtrommel — auf Teilen einer Kreisbahn
angeordnet werden.

In der Aufheizzone 2 wird das Textilgut 1, zum
Beispiel durch Beaufschlagen mit heiBem Gas
oder durch Strahlungsheizung (infrarotschacht),
auf die fur die Textilfaser und das Ausristungs-
mittel typische Behandlungstemperatur aufge-
heizt, so da? das Textilgut 1 am Ubergang 5
zwischen Aufheizzone 2 und Bedampfungszone 3
bereits mit der Behandlungstemperatur in die
Bedampfungszone 3 gelangt. Dort wird mittels
eines Gasstromes Ausriistungsmitteldampf Gber
ein Leitungssystem 6 zu einem auf das Textilgut 1
gerichteten Diisensystem 7 gefordert. Wegen der
innerhalb der Bedampfungszone 3 geradezu idea-
len Voraussetzungen fir das Einwandern des
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Ausriistungsmittels in die einzelne Textilfaser
kann das Textilgut in sehr vielen Fallen unmittel-
bar nach Verlassen der Bedampfungszone 3 der
weiteren Verarbeitung bzw. Zwischenlagerung
zugefihrt werden.

A Um einen Ubergang des Ausriistungsmittel-
dampfes aus der Bedampfungszone 3 in die
hufheizzone 2 (und gegebenenfalls in die Nachbe-
handlungszone 4) zu vermeiden, werden am Ein-
und Ausgang der Bedampfungszone 3 und vor-
teilhaft auch an den angrenzenden Offnungen zur
Aufheizzone 2 und Nachbehandlungszone 4
Schieusen vorgesehen, die einen Durchtritt des
Textilguts 1 ohne weiteres zulassen, aber fiir ein
Weiterstromen des Ausriistungsmitteldampfes
aus der Behandlungszone 3 ein deutliches Hinder-
nis darstelien. In diesen Schieusen 8 und 9 kann
das Textilgut 1 auch beriihrt werden, ohne daf
die Gefahr eines Abfleckens oder Verschmierens
besteht, denn an der Schieuse 9 am Ausgang der
Aufheizzone 2 ist das Textilgut 1 noch nicht
bedampft, wihrend an der Schleuse 8 am Ein-
gang der Nachbehandlungszone 4 das Ausri-
stungsmittel bereits praktisch vollstandig zumin-
dest in die Oberflachenbereiche des auszuriisten-
den, d.h. zum Beispiel hochzuveredelnden, zu
farbenden oder optisch aufzuheflenden Textilguts
bzw. dessen Fasern oder dergleichen eingedrun-
gen ist.

Beim Bedampfen des Textilguts kann die zuge-
filhrte Dampfmenge — zumindest nach einigen
Versuchen — so ausgewihlt werden, daR der
gewiinschte Ausriistungseffekt erzielt wird und
zugleich liberschiissiges Behandlungsmittel nicht
auf der Faser zuriickbleibt. Es eribrigt sich daher
ein — bei bekannten Ausriistungsverfahren, wie
Férbeverfahren, in der Regel erforderliches —
reduktives Reinigen undf/oder Nachwaschen, so
dal sowohl der Aufwand fiir dieses Nachbehan-
deln, z.B. Waschen, sowie gegebenenfalls das
anschliessende Trocknen als auch eine entspre-
chende Belastung des Abwassers ganz wegfallen.

Nach dem vorliegenden Verfahren lassen sich
sowohl Uniausriistungen, insbesondere auch
Unifdrbungen, als auch Muster herstellen. Bei
geeignet programmierter Bewegung einer oder
mehrerer Dampf-Auftragsdiisen in der Bedam-
pfungszone kénnen — vor allem mit Farbstoff —
auch Muster bzw. Bilder beliebig variabler Form
hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ausriisten eines Kunstfasern
enthaltenden Textilguts, insbesondere einer texti-
len Stoffbahn, mit einem verdampfbaren, mit
dem Material der Kunstfasern eine feste Lésung
bildenden Ausriistungsmittel, bei dem das Ausrii-
stungsmittel verdampft und in der Dampfphase
mit Hilfe eines Transportgases, auf das Textilgut
iibertragen wird, dadurch gekennzeichnet, daR
das Textilgut vor dem Inberiihrungkommen mit
dem verdampften Ausriistungsmittel auf die zum
Lésen des Ausriistungsmittels in der Kunstfaser
erforderliche Behandlungstemperatur erhitzt wird
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und daB ein Ausrilistungsmittel mit einem Tau-
punkt in dem Ausristungsmittel-Transportge-
misch unter der Behandlungstemperatur des Tex-
tilguts verwendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da das Bedampfen des Textilguts mit
dem Ausriistungsmittel in einem kontinuierlich
arbeitenden Behandlungsaggregat mit Hilfe eines
gesonderten Diisensystems an der Stelle erfolgt,
an der das Textilgut gerade die Behandlungstem-
peratur erreicht hat.

3. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens
nach Anspruch 1 oder 2 mit kontinuierlich arbei-
tendem Behandlungsaggregat gekennzeichnet
durch ein sich in der Laufrichtung des Textilguts
erstreckende Ausriistungsmaschine, z.B. einen
Spannrahmen, eine Hotflue oder eine Lochtrom-
melmaschine, mit in den Behandlungsweg inte-
griertem, gesonderte Zu- und Ableitungen besit-
zendem Auftragssystem fiir den Ausriistungsmit-
teldampf.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB das Behandlungsaggregat
an der Stelle, an der bei Betrieb die zum Lésen
des dampfférmigen Ausriistungsmittels im Textil-
gut erforderliche Behandlungstemperatur
erreicht wird, ein Diisensystem zum Beaufschla-
gen des Textilguts mit dem Ausriistungsmittel-
dampf besitzt.

Revendications

1. Procédé d'apprét d’un produit textile conte-
nant des fibres synthétiques, en particulier d'un
pan d'étoffe textile, avec un agent de finissage
formant avec la matiére des fibres synthétiques
une solution stable, ot I'agent de finissage se
vaporise et, dans la phase de vaporisation, est
transféré sur le produit textile au moyen d‘un gaz
transporteur, caractérisée en ce que le produit
textile, ayant son contact avec I'agent de finissage
évaporé, est chauffé & la température de traite-
ment nécessaire a la dissolution de I'agent de
finissage dans la fibre synthétique et en ce qu‘un
agent de finissage est utilisé dont le point de
condensation dans le mélange agent de finissage-
transport se situe en-dessous de la température
de traitement du produit textile.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la vaporisation du produit textile par
l'agent de finissage se fait dans une unité de
traitement travaillant de fagon continu au moyen
d'un systéme de tuyéres se trouvant & I'endroit
précis ol le produit textile atteint la température
de traitement.

3. Dispositif pour I'application du procédé selon
la revendication 1 ou 2 avec unité de traitement
travaillant de fagon continu caractérisée par une
machine d’'apprét s’étendant dans la direction
d’avance du produit textile, par exemple une
rame, une hotflue ou une machine & tambour
perforé, avec un systéme d‘application de la
vapeur d'agent de finissage, intégré dans le par-
cours de traitement et possédant des conduites
d'alimentation et de décharge séparées.
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4, Dispositif selon la revendication 3, carac-
térisée en ce que l'unité de traitement pos-
séde un systéme de tuyéres pour l'applica-
tion de la vapeur d’'agent de finissage sur le
produit textile a l'endroit ol, en service, la
température de traitement nécessaire a la dis-
solution de l'agent de finissage vaporisée
dans le produit textile est atteinte.

Claims

1. A method of finishing a textile material
and in particular a web of textile cloth con-
taining synthetic fibres with an evaporable
finishing medium forming a solid solution
with the material of the synthetic fibres and
in which the finishing medium is evaporated
and while in the vapour phase is transferred
to the textile material by means of a trans-
porting gas and in that prior to coming in
contact with the evaporated (finishing
medium, the textile material is brought to
the treatment temperature required to dis-
solve the finishing medium in the synthetic
fibre and in that a finishing medium is used
which has a dewpoint in the finishing
medium/transport gas mixture which is below
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the treatment temperature of the textile
material.

2. A method according to Claim 1, charac-
terised in that contact between the vapour
phase and the textile material takes place in
a continuously operating treatment unit by
means of a separate nozzie system at that
point at which the textile material has just
reached the treatment temperature.

3. An apparatus for carrying out the
method according to Claim 1 or 2 with a
continuously operating treatment unit, charac-
terised by, extending in the direction of
travel of the textile material, a finishing
machine, e.g. a tenter frame, a hot flue or a
perforated drum machine and with, integrated
into the treatment path, a system for
applying the finishing medium vapour and
having separate feed and discharge lines.

4. An apparatus according to Claim 3,
characterised in that the treatment unit has a
nozzle system for treating the textile material
with the finishing medium vapour and situ-
ated at that point at which during operation
the treatment temperature required for dissol-
ving the vaporous finishing medium in the
textile material is reached.
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