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ABENDFARBE

Visuelle Veranderung ein und derselben Far-
bung bei Lichtveranderung (Normallichtarten).
Einige Farbungen reflektieren bei kinstlichem
Licht in einem anderen Wellenbereich als bei
Tageslicht.

ABSORPTION
Fahigkeit eines Stoffes, einen anderen in sich
aufzunehmen.

ADSORPTION

Anlagerung von meist geldsten Stoffen (Farb-
stoffen) an die Faseroberflache. Man versteht
unter Adsorption verschiedene Funktionen,
sowohl chemische Kréfte als auch auftre-
tende Kréafte zwischen Phasen fest/fest oder
fest/flissig, die nur das ,Festhalten* durch
einen anderen Stoff gemeinsam haben. Das
,geldste” Adsorptiv bzw. dessen lonen wer-
den von Wassermolekilen aus der Ldsung
an die Grenzflachen gedréngt und haben das
Bestreben in diese zu diffundieren.

AFFINITAT

Bezeichnet die Kraft, mit der ein Farbstoff oder
Hilfsmittel an das Substrat gebunden wird; un-
ter der Voraussetzung, dass keine chemische
Reaktion stattfindet oder Assoziate gebildet
werden. Diese Kraft ergibt sich aus dem Un-
terschied des chemischen Potentials eines
Farbstoffes im Substrat und im Farbebad. Die
genaue Grosse der Affinitat ist in der Praxis
normalerweise nicht bekannt, da die daftr
notwendigen Kenngréssen aus dem Farbepro-
zess nicht vorliegen. Der Begriff Affinitat wird
deshalb im Sprachgebrauch haufig gleichbe-
deutend mit Substantivitat verwendet.

AGGLOMERAT
Anhaufung, Zusammenballung von Molekdlen,
lonen, Farbstoffen, Schmutzteilchen.

ALKALI-FLECKEN
Flecken, die in der Mitte meist aufgehellt sind,
zum Rand allmahlich farbstarker sind und
dann konturlos in die Farbung Ubergehen. Die
entsprechenden Stellen sind meist harter und
farben sich dunkler an.

ALUMINIUMSULFAT

Al(80,), - 18H,0

Wassrige Ldsungen reagieren stark sauer zum
Koagulieren von Alginatverdickungen.

AMEISENSAURE
HCOOH

Starke, leicht flichtige Saure.
Dient zur pH-Einstellung.

GLOSSAR

AMMONIAKLOSUNG
(SALMIAKGEIST)

NH,OH

Schwache, leicht fllichtige Base.

Dient zur pH-Einstellung.

In Pigmentdruckpasten garantiert Ammoniak
das optimale Ausquellen des synthetischen
Verdickers. Verhindert bei pH-Werten > 8 in
der Druckpaste das vorzeitige Vernetzen des
Binders.

AMMONIUMSULFAT

(NH,),SO,

Saurespender.

Wassrige Losungen liegen bei ca. pH 5. Beim
Kochen entweicht Ammoniak und Schwefel-
saure wird freigesetzt, wodurch der pH-Wert
weiter sinkt.

ANBLUTEN

Anschmutzen von weissen Begleitfasern bei
Echtheitsprifungen bzw. von weissen oder
farbigen Begleitfasern bei Nassveredlungs-
prozessen.

ANTHRACHINONFARBSTOFF
Abgeleitet vom Grundkdrper des Anthrachi-
nons (C,,H,0,, Oxidationsprodukt des Anthra-
cens) und gehdrt zur Gruppe der chinoiden
Farbstoffe. Die Farbe einfacher Anthrachi-
nonderivate ergibt sich, wenn zusétzlich zum
Strukturelement des Anthrachinons mind. 2
weitere Donatorsubstituenten (-OH, -NH,) ent-
halten sind.

O

Anthrachinon

O
mees
o0
0
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ANTIMIGRATIONSMITTEL

Hilfsmittel zum Beeinflussen, Hemmen bzw.
Unterbinden unerwtnschter Farbstoffwan-
derungen auf physikalischem (zum Beispiel
Trocknen) oder chemischem Wege durch zu-
gesetzte Produkte.

AOX

Bezeichnung flr adsorbierbare organische
Halogenverbindungen. Der Gehalt an AOX
im Abwasser ist eines der wesentlichsten
Beurteilungskriterien fur die Qualitédt von In-
dustriewasser. Quellen fur AOX stammen
zum Beispiel aus dem Wascheschmutz (Altl
u.a.) oder Desinfektionsmitteln, Waschhilfs-
mitteln, aus Nebenreaktionen bei der Ver-
wendung von Aktivchlor und dem Verbrauch
an Betriebswasser, Hilfsmitteln mit organisch
gebundenem Chlor (Carrier auf Basis Chlor-
benzol), der Verwendung von chlorhaltigen
bzw. chlorabspaltenden Produkten, Konser-
vierungsmittel auf Chlorbasis (zum Beispiel in
natdrlichen Verdickern), Farbstoffen (Kipen-,
Dispersions-, Reaktivfarbstoffe).

APPARAT

Der Unterschied zu Maschinen wird durch
das ruhende Material und die Bewegung der
Flotte beschrieben.

Packapparat

ATZBARKEIT

Atzbarkeit von Farbstoffen hangt im Wesent-
lichen von der Konstitution des Farbstoffes
ab. Wichtig sind dabei vorhandene Azogrup-
pen, bei denen beim Atzen die Azobriicke
aufgespalten wird. Viele Azotypen sind auf-
grund ihrer faseraffinen Spaltprodukte, die
beim Atzprozess entstehen, nicht einwandfrei
atzbar. Man unterscheidet zwischen Weissat-
ze und Buntétze.

CHT A BEZEMA

ATZNATRON (LAUGE)
Natriumhydroxid (NaOH).

AUSGLEICHSVERMOGEN
Egalisiervermdgen; Die Eigenschaft eines
Farbstoffes von einem Ort mit héherer Kon-
zentration zu einem Ort mit niedriger Konzent-
ration zu wandern. Das Ausgleichsvermdgen
ist abhangig von Zeit, Temperatur, Elektrolyt-
und Hilfsmittelzuséatzen.

AUSWASCHEN

Entfernen von Avivagen, Praparationen,
Schlichten, Chemikalien,  Textilhilfsmitteln,
nicht fixiertem Farbstoff und Appreturmitteln.
Das Auswaschen hat grossen Einfluss auf den
Wasserverbrauch, auf die Kosten, die Abwas-
serproblematik und das Echtheitsniveau.

AUSZIEHFARBEVERFAHREN
Kennzeichnend ist das Ausziehen des Farb-
stoffes aus dem Farbebad, aufgrund der
Substantivitat der Farbstoffe zur Faser. Im Ge-
gensatz zu kontinuierlichen Verfahren ist das
Flottenverhaltnis grésser und die Konzentrati-
on an Farbstoff im Farbebad geringer. Gefarbt
wird in Strangform auf Farbemaschinen und in
Breitform bzw. Garn in Farbeapparaten.

AZOFARBSTOFF

Enthalten die charakteristische Azogruppe
—N=N-, welche in nahezu allen Farbstoffgrup-
pen mehr oder weniger vertreten ist. Nach
der Anzahl der Azogruppen im Molekdl un-
terscheidet man: Monoazo- und Disazofarb-
stoffe (2 Gruppen im Molekul) sowie Polyazo-
farbstoffe mit grosser/gleich 3 Azogruppen.
Azofarbstoffe kdnnen in der Regel eine reduk-
tive Behandlung nicht Uberstehen und sind flr
Kupen-und Schwefelfarbstoffe nicht geeignet,
jedoch im Atzdruck.

Azogruppe
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BAUMFARBEAPPARAT
HT-Stlickbaumfarbeapparat oder Autoklav
fir Wickel. Stluckfarbeapparate mit Behalter-
durchmesser von 1000, 1200 und 1500 mm
und Arbeitsbreiten bis zu 4000 mm. Betriebs-
druck max. 5 bar, max. Farbetemperatur
ca. 135 °C. Farbebaumdurchmesser variabel
von 500, 600, 700 und 800 mm in Abhan-
gigkeit von der Gewebedichte. Zu Waren-
baumen gehdren Abdeckmanschetten, die
es erlauben, auch geringere Warenbreiten zu
Farben. Gefarbt werden Gewebe und Gewir-
ke in Breitform. Keine Lauffalten, kein Anfilzen
und kein Faserabgang bei oberflachenemp-
findlicher Ware. Mechanische Beschadigung
der Gewirke (Maschenverzug, Zieher) ist aus-
geschlossen. Verdrangungskorper im Waren-
baum kénnen das Flottenverhaltnis verktrzen.
Die Flottenstréomungsrichtung erfolgt norma-
lerweise bei Baumfarbungen von innen nach
aussen (Zentrifugalpumpe), kann aber mit
Axialpumpen durch Drehrichtungswechsel
leicht umgekehrt werden. Von entscheidender
Bedeutung ist die Kontrolle des Differenz-
druckes.

Baumfarbeapparat

BEGLEITGEWEBE

Ungefarbtes Gewebe aus einer oder mehre-
ren Fasergattungen, das bei der Echtheits-
prufung zur Bestimmung des Anblutens ein-
gesetzt wird. Sie mUssen frei von Appreturen
und Ruckstanden sein. Unterschieden werden
Einzelfaser-Begleitgewebe und Mehrfaserge-
webe. Hier sind 2 Typen im Einsatz: Typ DW
besteht aus: CA, gebleichte CO, PA, PES,
PAN, WO, hingegen Typ TV besteht aus: CTA,
gebleichte CO, PA, PES, PAN, CV.

BERLINER BLAU

Eisen (lll)-hexacyanoferrat (Il); dunkelblaue in
Oxalsaure l6sliche Stlicke zum Nachweis von
Eisen auf der Ware.

BERLINER BLAU REAKTION
Koloristischer Nachweis von Hydro- und Oxy-
cellulose.

GLOSSAR

BERUFSBEKLEIDUNG

Kategorie von Textilien, an die besonders
hohe Anforderungen gestellt werden. Sie
missen grosse Stabilitat und Haltbarkeit auf-
weisen, um den hohen mechanischen Bean-
spruchungen gewachsen zu sein, denen sie in
den meisten Einsatzgebieten ausgesetzt sind.
Unmittelbar verknipft mit der Wirtschaftlich-
keit ist auch die Pflegeleichtigkeit und Pfle-
gebestandigkeit. Hygienische Reinigung ist
meist nicht mehr im Haushalt moéglich und
wird seitens gewerblicher Waschereien/chem.
Reinigungen durchgefihrt.

BLAUFRASS

Gelbe Kupenfarbstoffe, welche die Lichtde-
gradation von blauen Kuipenfarbstoffen be-
schleunigen und deshalb nur bis zu einer be-
stimmten Maximalkonzentration zusammen
mit Blaufarbstoffen flir Grinfarbungen ver-
wendet werden kdnnen > Catalytic Fading.

BLAUMASSSTAB

Achtstufiger Vergleichsmassstab zur Bewer-
tung der Lichtechtheit (Stufe 1 = schlecht;
Stufe 8 = sehr gut). Er besteht aus Typfar-
bungen auf glattem Wollstoff mit abgestufter
Empfindlichkeit gegentber Lichteinwirkung.

BLEICHEN

Chemische Behandlung von Textilien, um die
in den Naturfasern durch Wachstum oder
durch die Herstellung von Chemiefasern ent-
haltene Farbténung mit geeigneten Bleich-
mitteln aufzuhellen oder zu beseitigen. Die
Zerstérung des Naturfarbstoffes kann sowohl
oxidativ, als auch reduktiv oder durch Kombi-
nation beider Verfahren durchgefthrt werden,
wobei grosste Faserschonung Voraussetzung
ist. Als Bleichchemikalien finden Produkte auf
Chlorbasis, Sauerstoffprodukte oder Reduk-
tions-Bleichprodukte Anwendung.

BLINDE KUPE

Alkalische Natriumdithionitldsung, wie sie in
der Kupenfarberei verwendet wird, jedoch
ohne Farbstoffe. Verwendung: Aufhellen und
Egalisieren von Kupenfarbungen, beim Pig-
mentklotzverfahren zur Entwicklung.

BLINDFARBUNG

Behandlung des Textilgutes nach ublicher
Farberezeptur, ohne Farbstoff. Man Uberprift
auf diese Art den Einfluss der Farbebedin-
gungen auf das Material in Abwesenheit des
Farbstoffes.
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BLINDWERT
Bei Textiluntersuchungen der Vergleichswert
einer nicht behandelten Ausgangsware.

BLITZDAMPFER

Energie- und platzsparender Schnelldampfer,
besteht aus Flottenauftragsgerat, IR-Feld fur
kondensatfreie Aufheizung, Dampfer und
Dampfuberhitzer. Dampffihrung im Gegen-
strom-Prinzip, Nachkasten zur Verhinderung
des Lufteintrittes, Deckenheizung gegen
Tropfenbildung, Dampfzeiten 5 -30s, Wa-
reneinzugslange 4 — 10 m, Dampfverbrauch
100 - 200 kg/h. Besonders empfohlen fur
schnell fixierende Reaktiv- und Kipenfarb-
stoffe, das Laugieren von Celluloseregene-
ratfasern und das kontinuierliche Alkalisieren
von PES.

BOOSTER

Vorrichtung zum Auftragen einer blinden Kipe
beim Kontinue-Verfahren. Der Booster befin-
det sich im Dampfer.

BORAX
Siehe Natriumtetraborat.

BRONZIEREN

Fehlerscheinung, die sich in metallisch schil-
lerndem Aussehen &ussert und mit schlech-
ten Reibechtheiten verbunden ist. Ursachen:
ungeniigende Vorbehandlung (Olreste), Farb-
stoffausfallungen, Farbstoffibersattigung auf
der Faser und vorzeitige Oxidation bei Schwe-
fel- und Kupenfarbungen.

CHT A BEZEMA
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CANCEROGEN
Krebs erzeugend.

CATALYTIC FADING

Gegenseitige negative Beeinflussung der
Lichtechtheit von Farbstoffkombinationen.
Die Lichtechtheit der Kombination ist gerin-
ger als die der Einzelkomponenten. Vor allem
bei einigen KlUpenfarbstoffen, aber auch bei
substantiven und Dispersionsfarbstoffen (si-
ehe Blaufresser). Dies tritt besonders auf bei
Azoblaufarbstoffen, weniger stark bei Anthra-
chinonblau, mit Azogelb-, Azoorange-, Azo-
rotfarbstoffen.

CHASSIS
Farbflottenbehélter am Foulard, Flottenbehal-
tern an Schlichte- und Appreturmaschinen.

C. I

Colour Index, Nachschlagewerk Uber Farb-
stoffe (Handelsbezeichnungen, Konstitution),
optische Aufheller, Reduktionsmittel, Entwick-
ler. Herausgegeben von: The Society of Dyers
and Colourists.

CROCKMETER
Amerikanisches Standardgerat zur appara-
tiven Reibechtheitsprifung gefarbter Textilien.

CHROMOPHOR

Der Begriff kommt aus dem Griechischen
und bedeutet Farbtrager. Als Chromophor
bezeichnet man jenen Teil eines Farbstoffes,
in dem anregbare Elektronen verflgbar sind.
Bei anorganischen Farbstoffen sind dies teil-
gefillte innere Elektronenschalen der Uber-
gangsmetalle. In organischen Farbstoffen sind
es meist Systeme aus konjugierten Doppel-
bindungen.

Die m-Elektronen der Doppelbindung kénnen
durch sehr geringe Energiemengen auf ein
hoheres Energieniveau angehoben werden.
Durch Absorption von elektromagnetischer
Strahlung, zu der auch Licht gehort, kann die
dafur notwendige Energie gewonnen werden.
Die m-Elektronen eines Systems mit einer iso-
lierten Doppelbindung sind verhaltnismassig
schwer anregbar. Sie absorbieren nur im kurz-
welligen Ultraviolett. Durch Haufung von Dop-
pelbindungen werden die m-Elektronen immer
leichter anregbar. Die Absorption wird in den
sichtbaren Spektralbereich verschoben.

Teile des Lichtspektrums werden absorbiert.
Die Komplementarfarben der absorbierten
Wellenlangen werden flr das menschliche
Auge sichtbar.

GLOSSAR
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DESSINDURCHGANG

Bei diskontinuierlichen Druckprozessen, wie
dem Filmflachdruck, spielt der Dessindurch-
gang eine produktionstechnisch entschei-
dende Rolle. Im Filmflachdruck wird das Mus-
ter abschnittweise in Langsrichtung addiert.
Um im Bereich der Schablonenanschlisse
Blitzer zu vermeiden, wird mit einem leichten
Uberfall gedruckt. Diese sich (berlappen-
den Bereiche sind bei Farben gleicher Tiefe
sichtbar. Dessins mit einem in Langsrichtung
durchgehenden einfarbigen Decker koénnen
daher nicht im Aufdruck produziert werden.

Druckbild eines Deckerdessin ohne Dessindurchgang:

LR S o 1 2K 3R 2R
® 66 6 0
> & 6 40 ¢ 0 9
® 66 ¢ 0
> & & 40 ¢ 0 ¢

Deckerschablone Druckausfall mit
Uberfall gedruckt
(dunklerer Farbausfall)

Laufrichtung

Druckbild eines Deckerdessin mit Dessindurchgang:

4

Unidecker bei Dessins ohne Durchgang kon-
nen, soweit es die Colorierung erlaubt, im
Aufdruck auf gefarbte Ware umgesetzt wer-
den. Weitere Méglichkeiten sind Atz- und Re-
servedruckverfahren.

CHT A BEZEMA

Druckausfall ohne
Uberfall gedruckt

§

L R R 2

Laufrichtung

¢ 60
(2444044

Deckerschablone Druckausfall mit Uberfall
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DIAMMONIUMPHOSPHAT

(NH,),HPO,

Wassrige Losungen sind leicht alkalisch. Beim
Erhitzen entweicht Ammoniak, der pH-Wert
sinkt. Saurespender (Katalysator) zur Vernet-
zung der Pigment-Binder/-Fixierer. Sichert
optimale Echtheiten.

Einsatzmenge: 2 — 3 g/l als Losung 1:2

DIN
Deutsche Industrie Norm.

DICHROMATISCH
Zweifarbig.

DIFFERENZDRUCK

Druckunterschied zwischen Innen- und Aus-
senseite bei Spulen bzw. HT-Baumen. Ubliche
Werte liegen zwischen 0,3 — 0,8 bar. Bei dich-
ten Wickelkorpern sind héhere Werte mog-
lich.

DIFFUSION

Fortbewegung der Molekile eines Stoffes
durch nattrliche Eigenbewegung. Ein geldster
Stoff wandert so lange von Stellen mit hdherer
Konzentration zu Stellen mit niedriger Kon-
zentration, bis ein Konzentrationsausgleich in-
nerhalb des Systemes eingetreten ist. Sie wird
durch Temperaturerhdhung beschleunigt.

DIOXIN

Sammelbegriff fir 75 chemisch verwandte
Substanzen, die sich in ihrer Giftigkeit stark
unterscheiden. Enge chemische Verwandt-
schaft zu Dibenzofuranen (Gruppe aus 135
Substanzen). Beide bestehen aus einem
Grundgertst von Kohlenstoff-, Wasserstoff-,
Sauerstoff- und Chloratomen. Dioxine wirken
cancerogen.

DISPERGATOR

Dispergiermittel, wirken in wassrigen Behand-
lungsflotten als Verteilungsmittel. Sie wirken
der Abscheidung schwer I8slicher Substan-
zen entgegen, es sind meist grenzflachenakti-
ve Verbindungen.

GLOSSAR
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ECHTHEITSPRUFUNG

Prifung der Widerstandsfahigkeit von Farbun-
gen und Drucken gegen Einwirkungen wah-
rend der textilen Fabrikation (Verarbeitungs-
echtheit) und im Gebrauch (Gebrauchsecht-
heit). Zur Beurteilung kénnen die Prifungen
mit > Begleitgeweben durchgefuhrt werden.
Im Anschluss werden Anderung der Farbe
durch die Behandlung und evtl. Anschmut-
zen der Begleitgewebe bewertet. Die Beur-
teilung erfolgt mit dem > Blaumassstab bei >
Lichtechtheiten und dem > Graumassstab bei
allen anderen Echtheitsprufungen.

EGALISIERMITTEL

Sie vergréssern im Bad durch vorlberge-
hende Wechselwirkung mit dem Farbstoff
dessen Molekulgrosse, so dass der Komplex
langsamer in die Faser diffundiert. Sie bewir-
ken unter Farbebedingungen eine gleichmas-
sige Verteilung der Farbstoffe in und auf dem
Textilgut. Es wird zwischen faser- und farb-
stoffaffinen Egalisiermitteln unterschieden.

EIGENFARBE

Farbe des zu farbenden Textilgutes vor der
Farbung. Sie muss bei der Rezeptierung be-
rucksichtigt werden.

EISENNACHWEIS

Mit Salzsdure und anschliessender Zugabe

von:

a) Kaliumhexacyanoferrat (ll)-Lésung = blaue
Farbung (> Berliner Blau) oder

b) Ammonium- oder Kaliumrhodanid-L&sung
= blutrote Farbung bei Eisen.

ELEKTROLYT

Substanzen, die bei der Auflosung im Wasser
in lonen zerfallen. Dadurch wird das Losemit-
tel fUr den elektrischen Strom leitend. Wich-
tigste Elektrolytgruppen sind Séuren, Basen
und Salze. Elektrolyte dienen haufig als Ver-
schnitt von Farbstoffen und Textilhilfsmittel.
Elektrolyte erhdhen die Substantivitdt von
Farbstoff zur Faser.

CHT A BEZEMA

ENDENABLAUF

Farbtiefenunterschied zwischen Anfang/Ende
und Mitte einer Farbepartie nach dem Foula-
dieren (Ablauf).

ENDOTHERM
Warme verbrauchend; Gegensatz von > exo-
therm.

ENGLISCHBLAU

Im 18. Jahrhundert Sammelname fur Verfah-
ren, den Indigo als Kupe direkt ortlich aufzu-
tragen (Operment).

ENOLE

Organische Verbindungen, gekennzeichnet
durch Doppelbindung und benachbarte Hy-
droxylgruppe (OH). Name resultiert aus: «en»
als Name zahlreicher Verbindungen mit Dop-
pelbindungen und «ol» von Alkohol.

ESSIGSAURE 80 %
CH,COCH

Mittelstarke, fllichtige Saure.
Dient zur pH-Einstellung.

EXTENDER

Produkte, die den Veredlungseffekt eines
anderen Textilhilfsmittels verstarken, so dass
dessen Einsatzkonzentration reduziert wer-
den kann.
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FA

Kurzform von Flottenaufnahme, angegeben
in Prozent der Gewichtszunahme nach dem
Klotzen bezogen auf das Trockengewicht.

FABRIKATIONSECHTHEIT

Summe der Echtheiten, die aus Grinden der
Weiterverarbeitung des gefarbten Materials zu
fordern sind.

FALTENVERHINDERER/-INHIBITOR
Hilfsmittel zur Verhinderung von Lauffalten, ins-
besondere bei Behandlungen in Strangform.

FARBABLAUF

Im Textildruck und der Farberei farbtonglei-
cher Ubergang von dunklen nach hellen Farb-
ténen. Dabei zeigen eine oder beide Kanten
(Kanten-, oder Seitenablauf) oder das Ende
einer Partie eine hellere oder dunklere Far-
bung gegenlber der Warenmitte bzw. dem
Rest der Ware.

FARBANDERUNG

Farb&nderung des gefarbten Textils nach Echt-
heitsprifungen. Bestimmung > Graumassstab
fur Farbechtheit.

FARBAUFBAU

Ergiebigkeit der Farbe eines Farbstoffindividu-
ums in der Faser in Relation zur eingesetzten
Farbstoffmenge.

FARBAUSBEUTE

Menge des auf dem textilen Substrat fixierten
Farbstoffes, in Gew. % von der eingesetzten
Menge.

FARBDIFFERENZ

2 gleiche Farbungen haben im CIE-Koordina-
tensystem gleiche Normfarbwerte X, Y und Z.
Mit Hilfe einer Farbdifferenzformel kann man
die Farbkoordinaten-Unterschiede in eine
Zahl umrechnen, die ein Mass flr den visu-
ellen Unterschied ist. Diese Masszahl nennt
man auch Farbdifferenz DE*.

FARBEPARAMETER
Samtliche, den Farbevorgang beeinflussende,
Faktoren.

GLOSSAR

FARBESCHADIGER

Einige KUpenfarbstoffe neigen dazu, unter
bestimmten Bedingungen bei Oxidationsvor-
gangen als Katalysatoren zu dienen, wobei
Cellulose teilweise abgebaut wird. Man unter-
scheidet zwischen Bleich-, Farbe- und Licht-
schéadiger. Ein einzelner Farbstoff wirkt nicht in
allen 3 Kategorien gleich. Farbeschadiger sind
nur wirksam, wenn das Farbegut auf offenen
Apparaten von Sonnenlicht getroffen wird und
die Farbung durch mehrmaligen Natriumdithi-
onitmangel oxidiert und wieder reduziert wer-
den muss.

FARBMESSGERATE

Sind Spektralfotometer und bestehen aus
4 Grundelementen: Lichtquelle, Probenansatz,
Monochromator (Filter, Prisma oder Gitter)
und lichtelektrischem Empfanger. Einteilung
der Messgerate in: a) Dreibereichsfilterfoto-
meter fUr die Farbmessung nach dem Hellig-
keitsverfahren und b) Spektralfotometer nach
dem Spektralverfahren (genaueste Methode).

FARBMESSUNG
Da das Farbesehen des Menschen von vie-
len Faktoren wie zum Beispiel dem Alter oder
dem momentanen Wohlbefinden abhangig
ist, wurde eine Methode entwickelt, die diese
Faktoren ausschliesst. Die Farbmessung ist
die Technik fir die Messung von Farben. Sie
dient zur objektiven Beurteilung der Farbe ei-
nes bestimmten Objektes. Die wissenschaftli-
che Grundlage der Farbmessung basiert auf
der Existenz von drei verschiedenen Signal-
gruppen, die vom Auge des Beobachters wei-
tergeleitet werden:
1. Blaue Zapfen (Sensibilitat im Bereich der
kurzen Wellen)
2. Grline Zapfen (Mittlere Wellen)
3. Rote Zapfen (Lange Wellen).
Um die Farbvalenzempfindung anhand von
Zahlenwerten bestimmen zu kdnnen, wurden
die in Zahlen ausgedrickten Werte der Spek-
tralwertfunktionen des Auges genormt und
unter der Definition «CIE-Normalbeobachter»
zusammengefasst. Dieser Normalbeobachter
ist in Wirklichkeit eine Tabelle von Zahlen-
werten, die einen durchschnittlichen normalen
menschlichen Beobachter reprasentieren. Der
Vorteil liegt darin, dass die erlangten Werte in-
ternational anerkannt und vergleichbar sind.
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FARBMETRIK

Ist die Lehre von der Massbezeichnung der
Farben untereinander. Es ist notig, die Far-
ben durch Masszahlen eindeutig zu beschrei-
ben und zu messen. Farbe ist jedoch keine
physikalische Eigenschaft von Kérpern, son-
dern ein durch das Auge vermittelter Sin-
neseindruck. Die Farbempfindung lasst sich
nicht direkt messen. Messbar ist lediglich die
Strahlung, die, von der Lichtquelle ausge-
hend, von einem Koérper zurtickgeworfen wird
und auf das menschliche Auge trifft. Diese
Strahlung bezeichnet man als Farbreiz. Fur
die Farbmessung interessiert nur die relative
Strahlungsverteilung, d.h. das Verhdltnis der
Strahlung im gesamten sichtbaren Spektrum
zueinander. Einige Lichtarten wurden mit ih-
rer relativen Strahlungsverteilung normiert.
Beispiel hierflr ist D65 mit einer dem mittleren
Tageslicht entsprechenden Strahlungsvertei-
lung. Die Gréssen X, Y und Z (Normfarbwerte)
sind, ausser von der Lichtart und der Remis-
sion, auch von dem Gesichtsfeld des Betrach-
ters abhangig. Das Gesichtsfeld hat Einfluss
auf die Normspektralwertkurven X (beson-
ders empfindlich fir Rot), y (grinempfindlich),
z (blauempfindlich). Die Normfarbwerte X, Y
und Z sind nicht sehr anschaulich. Zur ver-
standlichen Darstellung der Farbe werden die
Normfarbwertanteile x, y und z berechnet. Sie
geben die Grosse des Anteiles jedes Farbwer-
tes an der Gesamtheit aller 3 Werte. Dabei
lassen x und y den Farbton und die Sattigung
erkennen, die in dem Begriff Farbart zusam-
mengefasst werden (z wird zur Kennzeich-
nung nicht bendtigt, er lasst sich errechnen).
Als 3. Grosse zur Darstellung der Farbvalenz
wird die Helligkeit durch den Normfarbwert Y
ausgedrtckt. Die Helligkeit wird senkrecht zur
Farbebene (x, y) aufgetragen. Das Diagramm
wird durch x auf der Abszisse und y auf der
Ordinate beschrieben. Man erhélt einen stetig
gekrimmten, nicht geschlossenen Spektral-
farbenzug. Die gerade Verbindung zwischen
den beiden Endpunkten bildet die Purpurlinie
mit den Mischfarben der Spektrumsenden.
Ungefahr in der Mitte liegt der Unbuntpunkt,
der die Farbart von weissen, grauen und
schwarzen Farben angibt. Auf den Geraden
zwischen Unbuntpunkt und Spektralfarben-
zug liegen Farben gleichen Farbtones, aber
unterschiedlicher Sattigung, die mit dem
Abstand vom Unbuntpunkt zunimmt. Diese
Farbtafel wurde von der CIE normiert. Zur
Kennzeichnung von Farbunterschieden wur-
den zahlreiche Farbabstandformeln entwi-
ckelt, die den Farbabstand DE* angeben.
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FARBVALENZ

Bedingt als Folge der Farbreizfunktion bei ver-
gleichender Betrachtung zweier Farbreize den
Eindruck der Gleichheit/Verschiedenheit. Die
Farbvalenz ist besonders ausschlaggebend
bei additiver Farbmischung.

FASERFEUCHTIGKEIT
Feuchtigkeitsaufnahme von Fasern, Feuchte-
zuschlag.

FEUCHTEAUFNAHME
Angenéherte Mittelwerte in % bei 65 % rel.
Luftfeuchtigkeit und 20 °C.

FIXOTEST-GERAT

Zur Bestimmung der Kontakthitzebestandig-
keit von Farbungen und Drucken (Trockenhit-
zefixierechtheit 1ISO 105-P01, Bugelechtheit
ISO 105-X11). Prafdurchfihrung auf 3 Plat-
tenpaaren, jeweils in einem Arbeitsgang bei
150, 180 und 210 °C.

FLOCKE

Feines, leichtes, lockeres Gebilde glatter oder
gekrauselter Einzelfasern (naturgewachsen,
geschnitten oder gerissen). Meist mit einer
Stapellange von 30 — 150 mm.

FLOTTENAUFTRAG

Auftrag von Behandlungsflotte auf textiles Fla-
chengebilde. Man unterscheidet beim Auftrag
geloster Produkte: Minimalauftrag, Normal-
auftrag und Hochfeuchteauftrag. Zum Mini-
malauftrag eignen sich Sprih-, Schaum- und
Pflatschauftrag. Der Normalauftrag erfolgt im
Foulard. Intensivierung des Netzvorganges
kann erfolgen durch: Unterflottenquetsch-
werk, dem Chassis vorgeschaltete Dampf-
schleusen, Vakuumimpréagnieren.

FLOTTENAUSZUG

Die durch kolorimetrische Messung bestimm-
te Konzentrationsdifferenz zwischen der Far-
beflotte vor und nach dem Farben. Er wird in
% der urspringlichen Flottenkonzentration
angegeben. Der Flottenauszug ist auch ab-
hangig von dem jeweiligen Farbstoffaufbau.

FLOTTENDURCHSATZ
Beziehung Flotte/Warenmenge/Zeit.

FLOTTENSTABILITAT

Chemische und physikalische Bestandigkeit
von Farbe- und sonstigen Behandlungsflot-
ten.
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FLOTTENSTAND
Auch Flottenniveau; Hohe bzw. Umfang des
Inhaltes an Flotte im Farbegefass.

FLOTTENVERHALTNIS (FV)

Verhaltnis Warenmenge [kg] zu Flotte [l]. Je-
de Verringerung des FV bringt Einsparung an
Zeit, Wasser, Abwasser, Energie, Hilfsmitteln
mit sich, wobei technische und technolo-
gische Grenzen bestehen.

FORMALDEHYD 20 %

CH,O

Leicht wasserlosliches, stechend riechendes
Gas. Wirkt reduzierend und stark antiseptisch.
Konservierungsmittel.

FOTOCHROMIE/FOTOTROPIE
Befristete Farbanderung von farbigen Textilien
unter Lichteinfluss. Durch Einwirken von Licht
auf Farbungen mit Azofarbstoffen auf Cellulo-
sefasern kann es zu reversiblen und irrever-
siblen Veranderungen des Farbstoffmolekuls
kommen. Nur bei reversiblen Anderungen
spricht man von Fotochromie, also von Farb-
tondnderungen, die im Dunkeln zurtickkehrt.
Azofarbstoffe kénnen beim Belichten von der
trans-Form in die cis-Form Ubergehen. Die
energiereichere cis-Form ist mehr oder weni-
ger instabil und kehrt im Dunkel zur stabileren
trans-Form zurtick. Fotochromie tritt auch bei
bestimmten  Kulpen-Anthrachinonfarbstoffen
auf. Die dabei resultierende Dehydrierung der
Cellulose ist nicht mit einer Faserschadigung
verbunden. Farbstoffe zeigen auch in Anwe-
senheit von Ausrtstungsmitteln (Typ: N-Me-
thylolverbindung), Hydrophobiermitteln (Silo-
xane) die Neigung zu Fotochromie.

GLOSSAR

FOTOMETER
Siehe Farbmessgerat.

FOULARD

Aufgabe des Foulards ist es, den Uberschuss
der im Farbetrog aufgenommenen Flotte
durch Abquetschen gleichméssig Uber die
gesamte Warenbreite zu entfernen. Man un-
terscheidet zwischen Trog mit Abquetschwal-
zen und Chassislosen Hochleistungsfoulards
(Zwickel).

Trog-Foulard Zwickel-Foulard
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GEGENFARBE
Siehe Komplementérfarbe.

GEGENSTROM
Stréomungslauf von Waschflotten bzw. Tro-
ckenluft entgegen dem Warenlauf.

GLAUBERSALZ
Natriumsulfat (Na,SO,); Elektrolyt.

GLEICHSTROMPRINZIP

Beim Trocknen kann die Heissluft in oder ent-

gegen dem Warenlauf gefiihrt werden. Gleich-

strom findet Anwendung bei:

a) Vordere Felder mit héherer Umlufttempera-
tur erhoht in diesen Feldern die Verdamp-
fungsleistung.

b) Die letzten Felder mit niedriger Umlufttem-
peratur gefahren, reduzieren u.a. den War-
meverlust durch die nur hier abgesaugte
Abluft.

GLUKOSE

In der Form von weissem, feinem Pulver oder
kristallin oder dicker, farbloser Sirup mit der
Formel C,H,,O,; stark hygroskopisch; leicht
|6slich in Wasser; reagiert neutral. Man unter-
scheidet zwischen « und B Glukose, wobei
B-Glukosemolekile Grundstein flr die Cellu-
lose sind. Glukose wird beim Kipenfarben als
Schutz gegen Uberreduktion, oberhalb 80 °C,
bei Blaufarbstoffen (Typ RS; BNsp.) einge-
setzt.

GLYZERIN
C,H,(OH),
Lésungsmittel fur Farbstoffe, Hygroskopika.

GOLDTHWAIT TEST

Dient zur Differenzierung reifer/unreifer Baum-
wolle durch Testfarbung mit einer Mischung
von C. I. Direct Green 26 und C. I. Direct Red
81: unreife CO grin, reife CO rot (> Rot-Griin
Test).
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GRAUMASSSTAB

|. Graumassstab zur Bewertung des Anblu-
tens: Besteht aus 5 Paaren grauer und
weisser Farbplattchen, wobei jedes Paar
einen Unterschied in Farbe und Kontrast
zeigt. Der visuelle Unterschied zwischen
dem ungefarbten Begleitgewebe und der
angebluteten Probe wird mit den Kontra-
sten des Graumassstabes verglichen:
Note 1 = starkes Anbluten
Note 2 = méassiges Anbluten
Note 3 = Anbluten
Note 4 = kaum Anbluten
Note 5 = kein Anbluten.

Il. Graumassstab zur Bewertung von Farban-
derung ist analog zu |., wobei hier der visu-
elle Unterschied zwischen Massstab und
Prifling verglichen wird:

Note 1 = gering

Note 2 = massig
Note 3 = ziemlich gut
Note 4 = gut

Note 5 = sehr gut.

GRUNFRASS

Kombinationsfarbungen mit Gelb-, Grtin- und
Blau-Farbstoffen kénnen sich beim Belichten
und Bewettern ungtinstiger verhalten, als man
aufgrund der Lichtechtheit der Einzelfarbstoffe
erwartet. Die Farbungen verandern sich nicht
nach der griineren, sondern nach der gelberen
Seite, auch wenn die griine Mischkomponen-
te als Typféarbung eine sehr hohe Licht-bzw.
Wetterechtheit besitzt. Dieses Verhalten ist
abhangig von der Kombination der Farbstoffe
und ihrem Mischungsverhéltnis, von der Farb-
tiefe, vom Substrat (merc. oder nicht merc.
CO) und dessen Feuchtigkeitsgehalt, von der
Intensitat der ultravioletten Lichteinstrahlung
und der Luftfeuchtigkeit. Um diesen Effekt zu
minimieren, ist es ratsam, bei allen Gelb-Grin-
und Gelb-Blau-Kombinationen Vorprifungen
durchzufthren.
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HAFTWASSER

Netzwasser, Oberflachenwasser, Adhasions-
wasser; lose anhaftendes Wasser, vorzugs-
weise in Garn- und Gewebezwischenrdumen.
Entfernbar durch Vortrocknen.

HALBPIGMENTIER-

VERFAHREN

Prinzip: Das Féarbebad wird mit feindispersem
Farbstoff, Alkali und Hydrosulfit kalt angesetzt
und dann langsam auf Verktpungstemperatur
erwarmt.

HARNSTOFF

NH,CONH,

Kann die Ldslichkeit der Farbstoffe verbes-
sern. Hygroskopika.

Verhindert das Zusetzen/Eintrocknen der
Schablonen im Pigmentdrucksystem und re-
duziert den Formaldehydgehalt auf der Ware
(Messung nach Law 112).

HARTEGRAD
Siehe Wasserhéarte.

HOCHVEREDLUNG

Die Verleihung zusatzlicher Eigenschaften
je nach Anforderungsprofil. Ausristung zur
Erhdhung der Gebrauchstlchtigkeit. Durch
Hochveredlung tritt, besonders bei Textilien
aus nativer Cellulose, eine mehr oder weniger
starke Minderung der Scheuer-, Reiss- und
Weiterreissfestigkeit auf. Die Werte kénnen
jedoch in tragbaren Grenzen gehalten wer-
den, zum Beispiel durch Art und Menge des
Hochveredlungsmittels, der Verfahrenstechnik
sowie durch Mitverwendung sogenannter Ad-
ditive. Um die Echtheit und Wirksamkeit einer
Ausristung zu erhdhen, ist die chemische
Umsetzung der AusrUstungschemikalien mit
sich selbst oder mit der Faser sinnvoll.

HORIZONTAL-FOULARD
Foulard, auf dem ohne Chassis zwischen Wal-
zen (im Zwickel) geklotzt wird.

HOTFLUE

Heisslufttrockenmaschine fir Gewebe bzw.
zum Zwischentrocknen. Warendurchlauf meist
entweder vertikal wechselnd auf und ab durch
von Heissluft durchstromten Trockenraum
oder im schrég auf und absteigenden Zick-
Zack mit beidseitiger BelUftungsdise von
oben und unten.

GLOSSAR

HT-APPARATE

Hochtemperaturapparate bieten die Mdglich-
keit, das zum Farben dienende System unter
Druck zu setzen, um damit die Siedetem-
peratur der Flotte zu erhéhen und die Pum-
penkavitation auszuschalten. Die obere Tem-
peraturgrenze geht nicht vom féarberischen
Gesichtspunkt aus, sondern ist vom TUV als
materialspezifische Obergrenze fur die Stahl-
wande der Hochdruckgefasse normaler Dich-
te festgesetzt.

HT-FARBEN

Farben von Textilien >100°C in Hochtempe-
raturapparaten. Vorteile: Verhinderung der
Kavitation von Pumpen und damit Sicherstel-
lung der Flottenzirkulation. Spezifische Vor-
teile fur verschiedene Fasern: Cellulosefasern
besitzen verringertes Quellverhalten, bessere
Durchfarbbarkeit, rascheres Egalisieren und
somit Moglichkeit zur Reduzierung der Fér-
bezeit. Beim Féarben unter HT-Bedingungen
genugt Hydrosulfit als Reduktionsmittel nicht,
es muss daflr ein temperaturstabiles Mittel
verwendet werden.

HYDROCELLULOSE

Durch Mineralsédure geschadigte Cellulose
entsteht durch Wasseraufnahme bzw. Spren-
gung der Sauerstoffbriicke zwischen Gluko-
sebausteinen. Eigenschaften: geschwéchte
Festigkeit, kraftiges Reduktionsvermogen,
veranderte Farbaffinitat. Nachweis: Hydrocel-
lulose allein mit ammoniakalischer Silbernitrat-
I6sung, ausserdem mit Berlinerblau-Reaktion,
Fehlingscher Lésung. Kein Anfarben durch Di-
aminblau 2B, Kongorot oder Benzopurpurin.

HYDROSULFIT

Natriumdithionit (Na,S,0,).
HYDROSULFIT-
BESTIMMUNG

Siehe Natriumdithionit-Bestimmung.

HYGROSKOPIKA

Wasser anziehende Produkte als Zusatz zu
Appreturen, Druckpasten und Schlichten
zwecks Ausgleich der Luft- und Faserfeuch-
te, sowie Beeinflussung des Warengewichtes
und -griffes.
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IMPRAGNIEREN

Lat.: Durchtréanken, Séattigen, Behandlung von
Textilien mit Losungen, Dispersionen, Emulsi-
onen. Fur alle kontinuierlichen und halbkonti-
nuierlichen Verfahren. Unter Impréagnieren ver-
steht man die Passage eines Gewebes durch
eine Impragnierldsung, wonach ein tUber Lan-
ge und Breite gleichméssiges Abquetschen
der Ware erfolgt.

INDIGO

Urspringlich blauer Naturfarbstoff aus indi-
canhaltigen Pflanzen (Indigofera-Arten) aus
Ostindien und China, als altester blauer Ku-
penfarbstoff bekannt. Der wirksame Bestand-
teil, Indigotin, wird durch Gé&rung, Oxidation
und Auskochen der getrockneten Pflanzen
gewonnen, dabei ergeben 100 kg getrockne-
te Pflanzen 1,5 - 2,0 kg Indigo Farbstoff. Die
zunachst farblose Verbindung wird durch Géa-
rung und Alkali in gelbe Kipe umgewandelt.
Der blaue Ton entwickelt sich erst an der Luft
durch oxidierenden Sauerstoff. Nach Europa
kam Indigo erst im 16. Jahrhundert und ver-
drangte wegen der hdheren Ergiebigkeit die
bisher verwendete Waidwurzel. Verlor durch
die Entwicklung von synthetischem Indigo
1880 rasch an Bedeutung.

INDIGOTEST

Gebréuchlichstes Verfahren zum Nachweis
von Indigofarbungen. Beim Betupfen mit kon-
zentrierter Salpetersaure entsteht ein gelber,
grinumrandeter Fleck (= Oxidation des Indigo
zum gelbfarbigen Isatin).

INDIKATOR
Reaktionsempfindliche Substanz, die durch
typischen Farbumschlag bestimmte Reakti-
onen anzeigt.

INFRAROT/IR

IR-Strahlung, vom menschlichen Auge nicht
wahrnehmbare Strahlung im langwelligen
Bereich. Die Wellenlangen liegen zwischen
780 - 1.000.000 nm. Nur der kleine Teil von
780 — 3000 nm des Schwingungsspektrums
ist von praktischem Interesse. Der Uber-
gangsbereich liegt zwischen 700 — 860 nm.
Alle Kbrper senden, je warmer umso inten-
siver und umso kurzwelliger, IR-Strahlung
aus. IR-Strahlung wird auch als Warmestrah-
lung bezeichnet.
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INFRAROT REMISSION

Ist die diffuse Reflexion von IR-Wellen. Im
textilen Bereich spielen bei Tarndrucken
und -farbungen die Wellenlangen zwischen
700 — 2500 nm eine wichtige Rolle.

IR-TROCKNUNG

Von der elektromagnetischen Wellenstrah-
lung nutzt man in der Trocknungstechnik be-
vorzugt die unsichtbare IR-Strahlung aus, die
von Physikern auch Ultrarotstrahlung genannt
wird. Der trockentechnisch gesehen wichtigste
Wellenbereich liegt zwischen 700 — 3000 nm,
wobei hier Teilchen in schnellere Schwin-
gungen versetzt werden, wodurch die Ware
erwarmt wird. Strahlungstrockner werden nur
im 1. Trocknungsabschnitt verwendet. Da sie
eine hohe Leistungsdichte haben und sich bei
guter Abstimmung von Emissions- und Ab-
sorptionsverhaltnissen eine hohe spezifische
Verdampfungsleistung ergibt, ist die Gefahr der
Oberflachenbeschadigung der Ware gegeben,
wenn die Kuhlgrenztemperatur verlassen wird.
Um eine hohe Wirtschaftlichkeit bei der Erwéar-
mung von Materialen zu erzielen, muss man
also IR-Strahler verwenden, deren Emissionen
im Wesentlichen innerhalb des Gebietes um
3000 nm liegen. Zu bevorzugen sind Strah-
lungstemperaturen  zwischen 500 — 800 °C,
bei denen die Absorptionsverhaltnisse von
Textilien und Wasser sehr gunstig sind.

IR-Trockner

ISOTHERMES FARBEN
Schnell-Féarbeverfahren bei gleichbleibender
Temperatur.
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JET

(Wasserstrahl, Rohre, Duse), Handelsbezeich-
nung von Dusenfarbemaschinen verschie-
dener Typen und Modelle. Hier wird der Wa-
renstrang in Verbindung mit Umlenkrollen
nach dem Dusenprinzip oder lediglich durch
Dusen durch ein Rohr von der Féarbeflotte
transportiert. Die hohe Warengeschwindigkeit
von 100 - 250 m/min und die den Waren-
strang umgebende Turbulenz gewéhrleisten,
in Abhangigkeit vom Maschinentyp, eine gute
Verlegung und Strangdffnung. Waren- und
Langszug koénnen, je nach Erfordernis durch
Regelung des Flottenstromes, bestimmt wer-
den. Durch eine Schaumbildung, die bei we-
nig Flotteninhalt auftreten kann, ist der gleich-
massige Warentransport nicht mehr sicherge-
stellt und kann zu Maschinenstillstand fuhren.
Ein Zusatz von Entschaumern ist hilfreich,
muss aber in Hinblick auf die Okologie/Ab-
wasser berticksichtigt werden.

Jet

GLOSSAR

JIGGER

Kurzflottenfarbemaschine, bei welcher das
auf eine Wickelwalze aufgewickelte Gewebe
auf eine Umwickelwalze umgewickelt und
wahrend des Umwickel-Prozesses durch ein
Behandlungsbad gefthrt wird.

Jigger
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KALIUMCARBONAT

K,CO,

Wassrige Losungen sind stark alkalisch. Stark
hygroskopisch.

Dient zur pH-Einstellung.

KAVITATION

Kavitation ist die Bildung und Auflésung von
Hohlrdumen in FlUssigkeiten durch Druck-
schwankungen. Es wird zwischen Gas- und
Dampfkavitation unterschieden. Bei der «wei-
chen» Gaskavitation sind die Hohlrdume mit
den in der Flussigkeit gelosten Gasen geflillt.
Die Gase l6sen sich in der Flussigkeit wieder
auf. Bei der Dampfkavitation oder harten Ka-
vitation, enthalten die Hohlrdume Dampf der
umgebenden Flussigkeit. Fallt der statische
Druck unter den Verdampfungsdruck der
Flussigkeit, so bilden sich Dampfblasen. Bei
steigendem statischen Druck kondensiert der
Dampf in den Hohlrdumen wieder schlagartig.
Dabei treten extreme Druck- und Temperatur-
spitzen auf. Kavitation entsteht bei Ortlicher
Druckabsenkung. Mit steigender Temperatur
der Forderflissigkeit minimiert sich die not-
wendige Druckabsenkung. Kavitation entsteht
insbesondere bei Kreiselpumpen im Schaufel-
kanaleintritt des Laufrades. Der Forderstrom
der FlUssigkeit nimmt ab oder bricht zusam-
men. Im Extremfall kann die Pumpe zerstort
werden.

KLOTZEN

Bezeichnung flr Foulardieren, d.h. Imprag-
nieren von Stlckwaren auf dem Foulard mit
Farbstoffen oder Textilhilfsmitteln.

KLOTZHILFSMITTEL

Haben beim Klotzen von Geweben folgende
Aufgaben: Steigerung des Netz- und Durch-
farbevermdgens, keine/niedrige Beeinflussung
des Verteilungsgrades von Pigmenten, Ver-
meiden von Pigmentwanderung beim Zwi-
schentrocknen der pigmentierten Ware, ge-
ringe Schaumentwicklung in der Klotzflotte,
ausreichende Elektrolyt- bzw. Alkalibestandig-
keit.

KNITTERARM-AUSRUSTUNG
Hochveredlung von Cellulose zur Reduzierung
der Knitterneigung auf das geringstmogliche
Mass.
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KNITTERECHTHEIT
Massstab fur die Widerstandsfahigkeit von
Textilien gegen Knittern.

KNITTERERHOLUNGSWINKEL

Dient als Messgrosse zur Bestimmung des
Effektes von Knitterarmappreturen. Er ist ein
Mass fur die Wiedererholungsfahigkeit einer
Ware. Es ist der Winkel, der sich nach be-
stimmtem Zeitablauf einstellt, wenn eine fa-
dengerade um 180° gefaltete Probe nach vor-
angegangener Belastung entlastet wird. Man
unterscheidet den Knittererholungswinkel im
Trocken- und Nasszustand.

KNITTERN

Die Empfindlichkeit bei Geweben gegen dau-
erndes Durchbiegen, Knicken, Pressen oder
Quetschen quer zu den Kett- und Schussfa-
den. Die Beurteilung erfolgt anhand des Knit-
tererholungswinkels. Er ist abhangig von der
Faserstruktur, den mechanischen Fasereigen-
schaften, dem Quellungszustand, dem Was-
ser- und Luftgehalt der Faser, der Garn- und
Gewebestruktur sowie der Ausristung.

KNITTERNEIGUNG
Siehe Knittererholungswinkel.

KNITTERWINKEL
Siehe Knittererholungswinkel.

KOAGULATION

Gerinnung bzw. Ausflockung kolloid gel6ster
Teilchen durch Zusammenballung, Flocken-,
Klimpchenbildung und zu Boden sinken als
unldsliches Gel. Geschieht durch Erhitzen
bzw. Zusatz von Elektrolyten oder entgegen-
gesetzt geladenen Kolloiden.

KOCHSALZ
Natriumchlorid (NaCl).

KOLLOID

Im Gegensatz zum Kristalloid/Kristall ein nicht-
kristallisierender Stoff, zum Beispiel Eiweiss,
Gelatine, Starke, Cellulose; Kolloide sind kei-
ne Stoffklasse, sondern ein Begriff flr die Zer-
teilungszustande der Materie. Alle Kolloide
treten in 2 verschiedenen Zustandsformen
auf, dem Sol (= Losung) oder Gel (= Ausflo-
ckung, Koagulation, Gerinnung).

06/16



06/16

K

KOMPLEMENTARFARBE
Gegenfarbe.
Wellenlange [nm] Absorbierte Spektralfarbe
400 - 435 Violett
435 - 480 Blau
480 - 490 Grinblau
490 - 500 Blaugriin
500 - 560 Grlin
560 — 580 Gelbgriin
580 — 595 Gelb
595 - 605 Orange
605 - 750 Rot
750 - 800 Purpur

KOMPLEXBILDNER

Produkte, die durch charakteristische funktio-
nelle Gruppen befahigt sind, Metallionen zu
komplexieren und dadurch ihre Léslichkeit in
einem bestimmten Milieu zu verbessern. Das
geschieht durch koordinative Bindung uner-
winschter Metallionen im I&slichen Komplex,
so dass Metallausféllungen in der Flotte und
auf dem Textil vermieden und bereits auf dem
Textil abgelagerte Metallverbindungen geldst
werden. Komplexbildner werden in 2 Gruppen
eingeteilt: Anorganische (Gruppe der Kom-
plexphosphate > lonenaustauschprinzip) und
organische Komplexbildner (Oxal-, Wein- und
Zitronensaure und deren Na-Salze). Beide
sind hinsichtlich Bindung von Erdalkali- und
Schwermetallionen scheinbar sehr ahnlich,
lassen sich jedoch durch ihr Verhalten unter
bestimmten Bedingungen (pH, Zeit, Tempera-
tur) klar abgrenzen. Beim Farben mit metall-
haltigen Farbstoffen tritt durch organische
Komplexbildner Entmetallisieren ein.

Dagegen kénnen anorganische Polyphos-
phate in allen Farbebadern mit metallierten
Farbstoffen gemeinsam angewendet werden,
mit Ausnahme der 1:1 Metallkomplexfarbstof-
fe. Komplexbildner wirken in Peroxidkombina-
tionen sauerstoffstabilisierend und gegentber
Cellulose faserschiitzend. Polyphosphate stei-
gern die Waschkraft und haben grosse Be-
deutung in Waschmitteln.

KONDENSAT

(Kondenswasser), Niederschlags- bzw. Ab-
dampfwasser aus Dampfleitungen und -ge-
fassen. Ist als Weichwasser zu bewerten.
Wird im Betrieb in der Regel zum Dampfkes-
sel zurlickgefuhrt.
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Reflektierte Komplementarfarbe
Gelbgrin

Gelb

Orange

Rot

Purpur

Violett

Blau

Grinblau

Blaugrin

Grin

KONDITIONIEREN

I. Anpassen an bestimmte Bedingungen,
zum Beispiel Normklima 20 °C + 2 °C und
65 % + 2 % relative Luftfeuchtigkeit.

Il. Bezeichnung fur die Ermittlung des Feuch-
tegehaltes von Textilrohstoffen in Konditio-
nierapparaten. Da textile Faserstoffe infolge
ihrer hygroskopischen Eigenschaften mehr
oder weniger Feuchtigkeit aufnehmen,
hat sich der Handel auf einen bestimmten
Wassergehalt (Reprise) geeinigt. Durch Zu-
schlag der Reprise auf das absolute Tro-
ckengewicht (getrocknet bei 105 — 110 °C)
erhalt man das legale Handelsgewicht.

KONTAKTTROCKNUNG
Trocknung erfolgt hier durch Berthrung (Kon-
takt) mit erhitzten Zylindern oder Platten.

KONTINUE-FARBEANLAGEN

Setzen sich, je nach Farbstoffklasse, unter-
schiedlich aus Foulard, Trockner (IR-, Hotflue-,
Zylindertrockner) Dampfer und Breitwasch-
maschine zusammen.

KONTINUEFARBEN
Farbeverfahren, bei dem die Farbeflotte auf
eine bewegte Warenbahn gebracht wird.

KRAHENFUSSE

Fachsprachlich fur Falten und Knitter bei im
Strang behandelter, dicht gewebter Stlickwa-
re (Popeline, Gabardine).

CHT A BEZEMA
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KREUZSPULE

Garnaufmachung aus zylindrischen oder ko-
nischen Stutzkdrpern mit darauf befindlicher
Wicklung, bei deren Windungen sich aufein-
ander folgendende Windungsschichten kreu-
zen. Als Trag- oder StUtzkdrper dienen Hulsen
aus Papier oder préapariertem Lackpapier, fr
Farbespulen durchlochte Hulsen (nichtrosten-
der Stahl, Kunststoff). Nach der Kreuzspu-
lenform unterscheidet man zylindrische und
kegelférmige Spulen (Konen) mit geraden und
kegelformigen Stirnflachen, wobei flr Che-
miefaserfilamente die kegelige Spule mit ke-
geligen Stirnflachen als Doppelkegel-Kreuz-
spule am gebrauchlichsten ist.

KREUZSPULEN IN DER FARBEREI
Beim Farben hat die Art und Qualitat der
Wicklung sowie das verwendete Spulen- und
Hulsensystem einen besonderen Einfluss auf
die Qualitdt der Farbung. Konische Hulsen
sind weit verbreitet, besitzen aber folgende
Nachteile gegenuber zylindrischen Hulsen:
ungleichméssige Durchstromung, Leckverlus-
te an Hulsen und Zwischentellern, geringes
Partiegewicht, unglnstiges Flottenverhaltnis.
Infolgedessen ist das Farbstoff- und Chemika-
lienangebot fur die Fasern nicht gleichmassig,
was zu Egalitatsproblemen besonders in den
Kantenbereichen flhren kann. Weiterhin sind
Flottenverluste bei konischen Hilsen problema-
tisch, sie kdnnen bis zu 50 % betragen. Weitere
Nachteile sind bei konischen Spulen das Hand-
ling und die Apparateauslastung. Alle Spulen
mussen abgekantet werden, um die Gefahr
von Flottenverarmung in den Kantenbereichen
zu mindern. Beim Be- und Entladen des Far-
beapparates muss jede Farbesaule mit Spulen
und Zwischentellern auf- und abgebaut wer-
den. Konische Spulen kénnen nicht gepresst
werden; geringere Wirtschaftlichkeit. Konische
Spulen weisen sog. tote Zonen auf, an denen
Flottenverarmungen auftreten kénnen. Um ein
gleichmassigeres Flottenangebot in den Spu-
lenrandbereichen zu erreichen, mussen die
Spulen an den Kanten gebrochen werden.

)

Kreuzspulfarbeapparat
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KUBELKA-MUNK-WERT (K/S)
Kennzeichnet optische Eigenschaften einer
farbigen Probe als Doppelkonstante aus
K = Lichtabsorption (Absorptionskonstante
von Farbstoffen) und S = Lichtstreuung (be-
stimmt vom Textil).

KUPE

|. Alkalische  Natriumdithionitibsung  ohne
Farbstoff (blinde Kupe) oder mit Klipenfarb-
stoff (Farbeklpe). In letzterem Fall liegt die
Leukoverbindung des an sich wasserunlos-
lichen Kuipenfarbstoffes vor, der in dieser
Form auf die Faser zieht.

IIl. Urspriinglich war Kiupe die Bezeichnung
eines Holzklbels zum Vergaren des Indi-
gos.

KUPENFARBSTOFF

Wasserunloslicher Farbstoff mit mindestens
einer Ketogruppe > C=0. Meist Chinon-Deri-
vate, die sich in alkalischer Lésung mit Reduk-
tionsmittel Uber hydrochinondhnlichen Verbin-
dungen HO-CH,-OH (Klpenséure) in deren
Natriumsalze umlagern. In dieser Form, der
s0g. Leukoverbindung sind Kupenfarbstoffe
wasserldslich und ziehen auf die Fasern. Ku-
penfarbstoffe sind als Pulver, Teig oder flussig
im Kontinue, Ausziehbereich und im Druck
applizierbar. Nach dem Aufziehen auf die Fa-
ser werden sie durch Reoxidation wieder zum
unldslichen Chinonfarbstoff umgewandelt. Die
Unloslichkeit gewéhrleistet dann die fur die
Kulpenfarbstoffe bekannten hohen Nassecht-
heiten. Abschliessendes Nachseifen ist zur
richtigen Entwicklung von Nuance und opti-
malen Echtheiten erforderlich. Kipenfarbstof-
fe werden nach ihrer Konstitution in anthrachi-
noide und indigoide eingeteilt. Letztere sind
nur noch von geringer Bedeutung.

KUPENGELB-PAPIER

Gelbfarbiges Indikatorpapier (Streifen), das
mit Gelb G gefarbt wurde. Dient zur Uber-
prufung von Kupen in der Kipenfarberei. Bei
vorschriftsmassiger Kipe schlagt das Gelb in
3 s deutlich nach Kornblau um. Ist die eintre-
tende Farbung dagegen mehr oder weniger
gelb-oliv, graublau (schmutzig), so ist die KU-
pe nicht vorschriftsmassig zusammengesetzt,
d.h. es fehlt NaOH und/oder Hydrosulfit.
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KUPENSAURE

Bei der Uberfiihrung des Farbstoffes in seine
Natriumleukoverbindung werden die Carbo-
nylgruppen >C=0 zu den >C-ONa Gruppen
reduziert. Nur in dieser Form hat der Farbstoff
die Féhigkeit auf die Faser aufzuziehen, hat
er Substantivitdt. Die Na-Leukoverbindung
bildet unterhalb pH12 die freie Leukoverbin-
dung, die Kipensaure. Kipe und Kipensau-
re weisen oft verschiedene Farben auf. Die
Klpensaure besitzt keine oder ganz geringe
Substantivitat, ist schwerer 16slich und meist
schwerer oxidierbar.

KUPENSTAND

Richtige Zusammensetzung einer Kipe wird
als «guter Stand» bezeichnet. Fehlt es an Na-
triumdithionit oder Natronlauge oder an bei-
dem, so tritt eine partielle Oxidation ein, u.U.
fallt schon Farbstoff aus, die Kipe wird trib,
d. h. die Kipe steht schlecht. Auch ohne, dass
bereits Farbstoff ausfallt, gibt eine schlecht
stehende Kipe unegale Farbungen. Wahrend
einer Farbung muss stets gentgend Reduk-
tionsmittel vorhanden sein, um den Kupen-
stand aufrecht zu erhalten. Als Anhaltspunkt
dient das Messen mit Gelbpapier (Umschlag
nach blau, wenn die Kipe steht) und die
Untersuchungen der jeweiligen Kipenfarbe
eines Farbstoffes und der dazugehdrigen Ku-
pensaure. Diese bildet sich, wenn zuviel Alkali
verbraucht wurde und der pH-Wert unter 12
sinkt. Durch ihre schwere Oxidierbarkeit kon-
nen Oxidationsflecken die Folge sein.

GLOSSAR
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LANGSABLAUF

Wird der Foulard nicht optimal durchmischt
bzw. bei sehr grossem Chassisvolumen kon-
nen generell Langsablaufe auftreten. Im Falle
der Kuipenfarberei konnen Langsablaufe
hauptsachlich beim Chemikalienklotz auftre-
ten. Beim Einfahren von pigmentierter Ware
(mit oder ohne Zwischentrocknung) in die
Chemikalienflotte geht ein Teil des Farbstoffes
von der Oberflache zurtick ins Bad. Um in die-
sem Fall Konzentrationsunterschiede zu Far-
bebeginn zwischen Farbstoff auf der Faser
und Farbstoff in der Flotte zu vermeiden, wird
dem Chemikalienbad ein Teil der Farbstoff-
klotzflotte zugegeben. So werden hellere Par-
tieanfange durch ein partielles Herunterwa-
schen des Farbstoffes vermieden.

LAUFFALTEN

Stérende, langs gerichtete Markierungen; bei
der Veredlung von Geweben und Maschen-
waren auftretendes Problem, insbesondere
beim Farben in Strangform bei héheren Tem-
peraturen. In der Praxis zeigt sich, dass Fal-
teninhibitoren den Fehler vermindern kénnen.
Beim Impragnieren mit Ablage treten Falten
entweder schon im Foulard, beim Ablegen, im
Dampfer oder nachher beim Stapeln auf.

LEUKO
Griech.: Weiss, farblos.

LEUKOKUPENESTER-

FARBSTOFFE

Leukoverbindungen von Kipen- und Schwe-
felfarbstoffen, die ohne besondere Massnah-
men instabil sind. Beim Farben mit Klipenfarb-
stoffen handelt es sich um wasserunldsliche
Pigmente, die erst durch alkalisch, reduktive
Bedingungen wasserldslich gemacht werden.
Bei Leukokupenester-Farbstoffen handelt es
sich bereits um wasserldsliche Produkte mit
meist geringer Substantivitat. Es sind keine
fertigen Farbstoffe, sondern sie missen nach
dem Farben auf der Faser zum Kipenfarbstoff
entwickelt werden. Es sind im Prinzip Kupen-
farbstoffe, die durch chemische Umwandlung
verestert und dadurch 18slich gemacht wer-
den. Zur Arbeitsweise: Die Ware durchlduft
ein Farbstoffbad mit LeukokUpenester-Farb-
stoff und Natriumnitrit (berechnet) und wird
geklotzt. Danach gelangt sie in ein zweites
Bad, das Schwefelsdure enthalt. Hier werden
die Leukokulpenester-Farbstoffe zum Leuko-
klpen-Farbstoff verseift. Das durch die Ware
eingeschleppte Natriumnitrit wird durch die
Schwefelséure in salpetrige S&ure Uberflhrt,
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die den LeukokUpen-Farbstoff zum Kuipen-
farbstoff oxidiert. Die Ware wird neutralisiert,
geseift und fertig gestellt. Die Farbungen un-
terscheiden sich nicht von herkdmmlichen
Klpenfarbungen.

LEUKOVERBINDUNGEN

Wasserlosliche  Farbstoff-Reduktionsverbin-
dungen (von Klpen-oder Schwefelfarbstoffen),
die aus wassriger alkalischer Flotte auf die
Faser aufziehen und dann dort durch Oxida-
tion als wasserunlosliche Form fixiert werden.
Die Leukoverbindungen besitzen meist einen
anderen Farbton als die oxidierte, fertige Far-
bung.

LICHTECHTHEITSPRUFUNG
Die wichtigste Einflussgrésse der Witterungs-
faktoren ist die Sonneneinstrahlung. Die
Sonne strahlt ein kontinuierliches Spektrum,
bestehend aus UV (Wellenldnge < 380 nm),
sichtbarer Strahlung (380 — 780 nm) und inf-
raroter Wéarmestrahlung (> 780 nm), aus. Fur
den Einsatz kinstlicher Strahlenquellen in der
Farbmetrik und fur Prifzwecke existieren von
der Comission International de I'Eclairage (CIE)
erarbeitete Globalstrahlungsverteilungen, die
Normlichtart D65. Bezlglich der Wirksamkeit
der Sonnenstrahlung ist zu berlcksichtigen,
dass der kurzwellige Bereich der UV-Strah-
lung massgeblich fir die Auslésung fotoche-
mischer Abbaureaktionen bei Farbstoffen und
Fasern ist, obwohl er nur ca. 5 % der Global-
strahlung betragt. Die Art der Strahlenquelle
(auch in Bezug auf UV-Strahlung), in Verbin-
dung mit dem optischen Filtersystem, ist
das entscheidende Kriterium fUr ein Schnell-
bewitterungsgerat und die damit erzielten
Prifresultate. Die Strahlung der Xenon-Ga-
sentladungslampe gilt als die bestmogliche,
technisch realisierbare Simulation der Son-
nenstrahlung. Man unterscheidet folgende
Méglichkeiten zur Lichtechtheitsprifung:
|. Belichtung geméss ISO 105-B02; die Pro-
ben rotieren in einem Abstand von ca.
25cm, kreisférmig angeordnet um die
Xenonbogenlampe. Zwischen Xenonbo-
genlampe und Probentréger sind ein UV-
und IR-Filter angeordnet. Die Belichtung
erfolgt bei 35 °C und ca. 65 % relativer Luft-
feuchte.
Il. Bewetterung gemaéss ISO 105-B04. Die
Proben werden wahrend der Belichtung
1 min beregnet (ionenfreies Wasser) und
29 min getrocknet (ohne zusatzliche War-
mezufuhr).
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LICHTSCHADIGER

Einige KuUpenfarbstoffe neigen dazu, unter
bestimmten Bedingungen bei Oxidationsvor-
gangen als Katalysatoren zu dienen, wobei
Cellulose teilweise abgebaut wird. Man unter-
scheidet zwischen Bleich-, Farbe- und Licht-
schéadiger. Ein einzelner Farbstoff wirkt nicht in
allen 3 Kategorien gleich. Gegen Lichtschéadi-
ger gibt es keine Abhilfe.

LOSLICHKEIT

Die Loslichkeit in einem bestimmten Losungs-
mittel hangt von der Anordnung, der Anzahl
und der Art der hydrophilen und -phoben
Molekillgruppen ab. Grundsétzlich: Ahnliches
I&st sich in Ahnlichem.

LOSUNG

Echte Losung, gleichmassige Verteilung eines
Stoffes in einem anderen (durch Diffusion) bzw.
(nach Pauling) eine Phase, die aus mehreren
Teilchen besteht, die nicht ohne weiteres in-
einander verwandelt werden kénnen. Haupt-
bestandteil einer Losung ist das Losemittel,
wahrend andere Bestandteile als Gelbstes be-
zeichnet werden. Folgende Lésungstypen gibt
es: Gas in Gas (gasformige Losung, Gas oder
Flussigkeit in flissigem Medium, feste Stoffe
(Salze) in FlUssigkeiten — temperaturabhangig
(bei max. Loslichkeit oder Sattigung = gesat-
tigte Losung; Gegensatz: ungesattigte, ver-
dunnte Losung), feste Stoffe in festen Stoffen
(zum Beispiel Legierungen von Metallen oder
Polyesterfarbung mit Dispersionsfarbstoffen).

LUFTFEUCHTIGKEIT

Man unterscheidet zwischen: der absoluten
Luftfeuchtigkeit (Wasserdampf in g/m® Luft),
der relativen Luftfeuchtigkeit (prozentuales
Verhéltnis zwischen dem aktuellen Wasser-
dampfgehalt der Luft und dem maximal mog-
lichen Wasserdampfgehalt bei der gegebenen
Temperatur), der spezifischen Feuchtigkeit (an-
gegeben als Wasserdampfgehalt in g/kg), der
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Normalfeuchtigkeit (entspricht in mitteleurop.
Klima im Jahresmittel dem Tagesdurchschnitt
von etwa 65 % relativer Luftfeuchtigkeit) und
dem Normklima (in DIN 53 802 wurde das
Normklima fur textile Prifungen festgelegt mit
65 % + 2 % rel. Luftfeuchtigkeit und 20 °C
+ 2 °C Raumtemperatur).

LUFTFREIHEIT DES DAMPFERS

Bei Dampfprozessen mit reduktiv wirkenden
Chemikalien muss der Dampfer Iuftfrei sein.
Als Faustregel gilt, dass bis 0,3 % Luftgehalt
im Dampfer die Produktionsausfélle nicht ne-
gativ beeinflusst werden.

Beim Aufheizen des Dampfers wird die um
den Faktor von ca. 1,6 schwerere Luft vom
Wasserdampf nach unten aus dem Dampfer
herausgedriickt.

Waéhrend der Produktion besteht, vor allem
am Wareneinlassschlitz, die Gefahr des Luft-
eintrages in den Dampfer. Der auf der Ware
kondensierende Dampf erzeugt einen Unter-
druck auf der Warenbahn, der durch Frisch-
dampf ausgeglichen werden muss. Ausser-
dem schleppt die Ware Luft mit. Das Volumen
des Luftpolsters ist von der Produktionsge-
schwindigkeit abhangig. Der Dampf muss da-
her dem einlaufenden Gewebe zumindest mit
der gleichen Geschwindigkeit entgegenstro-
men.

Die Luftfreiheit des Dampfers wird in der Nahe
des Einlassschlitzes Uberwacht. Mithilfe eines
einfachen Luftprifgerates kann auch quanti-
tativ kontrolliert werden. Eine Flasche wird mit
kaltem Wasser geflllt, verschlossen und auf
den Kopf gestellt. Mit einer sehr diinnen Lei-
tung (es durfen keine Luftblasen in der Leitung
aufsteigen) lasst man Wasser aus der Flasche
auslaufen. Der sich bildende Unterdruck saugt
durch eine zweite Leitung Dampf vom Damp-
ferraum in die Flasche (Woulffsche Flasche).
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Funktionsskizzen:

2 34 2 34 2 34

Beflillen Niveau einstellen Unterdruck aufbauen

1 = Wasserzulauf

2 = Wasserablauf

3 = vom Dampferraum
4 = EntlUftung

2 34 2 34
Messen Messen
Luftfreier Dampf konden- Ist Luft im Dampf, steigen
siert. Der Wasserspiegel sichtbare Blasen zur Ober-
bleibt konstant. flache auf. Der Wasser-
spiegel fallt.

Diese einfache Methode erlaubt die Bestim-
mung des Luftgehaltes auf 0,05 % genau.
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MAGNESIUMCHLORID
MgCl,

Stark hygroskopisch.

Katalysator in der Hochveredlung.

MAGNESIUMHARTE
(MgH), Einheit je °dH Magnesiumoxid (MgO)
7,15 mg/l Wasser.

MARSEILLER SEIFE

Seife aus ungeséattigten Fettsduren mit nied-
rigem Tribungspunkt. Sie eignet sich deshalb
zum Waschen bei niedrigen Temperaturen
(20 -30 °C).

MERCERISIEREN

Behandlung von Baumwollgarnen, -gewe-
ben oder -maschenwaren mit kalter, starker
Natronlauge unter Spannung. Das Verfahren
beruht auf der Beobachtung, dass Baum-
wollstoffe unter Einfluss von Lauge quellen/
schrumpfen, an Dichte und Festigkeit zuneh-
men und ein gesteigertes Farbstoffaufnahme-
vermogen zeigen. Das Mercerisieren ist zur
Erzielung eines bestandigen Seidenglanzes
und guten Griffes ein wichtiger Arbeitsvorgang
in der Baumwollveredlung. Garnmercerisation
ist arbeitsintensiv, ausserdem fallen Unifar-
bungen auf garnmercerisierten Maschen-
waren meist etwas unruhig und streifig aus.
Mercerisation auf Flachengebilden ist besser.
Folgende Schritte gibt es beim Mercerisieren:
Impréagnieren mit Lauge, Spannen, Auswa-
schen unter Spannung bis auf 7 °Bé, Absau-
ern. Der Mercerisiergrad wird durch die sog.
Barytzahl ausgedrickt. Je starker die Baum-
wolle mercerisiert ist, umso mehr absorbiert
sie Bariumhydroxid. FUr die Mercerisation ist
entscheidend, dass das Auswaschen der Lau-
ge unter Spannung erfolgt. Folgende Parame-
ter sind wichtig: Provenienz (auf Mercerisieref-
fekt wenig Einfluss), Laugenkonzentration (am
wirksamsten Natronlaugen von 28 — 32 °Bé,
d.h. mit einem Gehalt von 270 - 330 g/I Na-
triumhydroxid. Das gilt fir das Mercerisieren
trockener Ware), Temperatur (max. Quellung
der CO bei 12 - 15 °C — anfangliche starke
Quellung der Randzonen verhindert weiteres
Eindringen der Lauge ins Faserinnere; Heiss-
mercerisation bei 50 — 60 °C bringt geringere
Quellung, aber vollstdndiges Durchdringen
des Garnes, wodurch optimaler Glanz erreicht
wird), Zeit (Ubliche Werte sind 30 — 60 s Ein-
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wirkzeit). Je rascher die Lauge ins Faserinnere
dringt, desto kirzer kann die Zeit sein. Hilf-
reich sind dabei geeignete Netzmittel bzw.
hohe Laugentemperaturen oder mit hocher-
hitzter Ware in die Lauge — Thermex Verfah-
ren), Spannung (max. Mercerisiereffekt durch
Auswaschen unter Spannung).

METAMERIE

Ein Farbmusterpaar kann flr eine gegebene
Beleuchtung gleiche Normfarbwerte, d.h.
gleiches farbliches Aussehen haben, obwohl
die Spektralkurven unterschiedlich sind. Wird
die Lichtquelle gewechselt, resultiert ein mehr
oder weniger deutlicher Farbunterschied zwi-
schen den beiden Mustern. So eine Meta-
merie wird vor allem durch unterschiedliche
Farbstoff-Kombinationen hervorgerufen. Der
Metamerie-Index wird Uber eine Farbdiffe-
renzberechnung bei vorgegebener Testlichtart
ermittelt, unter Annahme, dass bei der ge-
wahlten Bezugslichtart das Probenpaar keine
Farbdifferenz aufweist. Ist dies nicht der Fall,
so werden entsprechend Korrekturen berech-
net. Metamerie kann nicht nur bei Anderung
der Lichtquelle auftreten, sondern auch bei
Beobachterwechsel oder bei Wechsel der
Musterpositionierung.

METRISCHE NUMMER (NM)

Eine massbezogene Lange zur Feinheitsbe-
zeichnung von textilen Fasern und Garnen.
Eine gréssere Nummer entspricht im Ver-
gleich einem feineren Garn; da dieses System
jedoch gegenlaufig dem Text-System ist (dort
grosse Zahl — dickes Garn) und ausserdem
durch die Bezeichnung Nm eine Verwechs-
lung mit Nm = Newton - Meter vorhanden ist,
soll die metrische Nummer nicht mehr benutzt
werden.

MIGRATION

Wanderungsvermogen eines Stoffes im oder
auf dem Substrat von Stellen hoherer Kon-
zentration zu Stellen niederer Konzentration.
Migrationsvarianten: Beim Egalisieren wéh-
rend des Farbeprozesses, infolge ungleich-
massiger Trocknung bei Foulardierprozessen,
beim Kontakt von Farbungen/Drucken mit
Substraten, die eine Affinitdt zum gefarbten
Substrat besitzen (zum Beispiel Dispersions-
farbung in PVC-Beschichtung).
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MIGRATIONSVERHINDERER
Substanzen, die der Klotzflotte zugesetzt wer-
den, um die Trocknungsmigration der Farb-
stoffe zu verhindern (MIGRASOL SAP).

MINIMALAUFTRAG

(MA), Applikation von Veredlungsflotten auf
Textilien ohne FlottenUberschuss, der entfernt
werden musste. Angestrebt ist vornehmlich die
Kapillarsattigung (zum Beispiel Baumwolle ca.
35 % Flottenbeladung, allg. < 40 %). Durch
Energiekostensenkung hat der Minimalauftrag
an Bedeutung gewonnen. Aber auch qualita-
tive Vorteile (zum Beispiel Minimalauftrag von
Hochveredlungschemikalien vermeidet bei CO-
Geweben die Migration der Vernetzungsmittel
im Wasser an die Gewebeoberflache und da-
mit eine ungleichmassige Vernetzung tber den
Gewebequerschnitt, weil weniger Wasser beim
Trocknen verdampft werden muss.

MOIRE-EFFEKTE

Entstehen durch Interferenz zweier Liniensys-
teme. Meist leicht gerippter Stoff mit einge-
pragten (glanzenden) Mustereffekten in Taft-,
Atlas- oder Koperbindung. Neben diesen
gewollten Moire-Effekten gibt es ungewollte
Moire, die als Fehler bezeichnet werden. Dies
entsteht zum Beispiel durch ungleichmassi-
ges Fixieren der Ware, auf dem Baum etc..
Regelmassige oder unregelmassige, wolkige
Druckstellen im Gewebe mit mehr oder weni-
ger Glanz. UnerwUnschter Moire-Effekt kann
auch beim Kaschieren oder Laminieren auf-
treten, wenn Schussart und Schusszahl un-
gunstig zusammentreffen.

MULTIFIBRE

Mischfaserstreifen, hauptsachlich bestehend
aus CV, PAC, PES, PA, CO, CTA oder WO,
PAC, PES, PA, CO, CA. Eingesetzt bei Nass-
echtheitsprifungen zum Nachweis des An-
schmutzverhaltens.
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NACHSATZ

Farbereibegriff fur jeden korrigierenden Farb-
stoffnachsatz, der zur Erreichung der Mus-
terkonformitat beim Féarben notwendig ist.
Klotzflottennachsatz: Bei kontinuierlichen Far-
be- und Appreturprozessen wird laufend ver-
brauchte Flotte ersetzt.

NACHSEIFEN

VON KUPENFARBUNGEN

Ist zur Erreichung der richtigen Nuance und
optimaler Echtheiten unerlasslich. Nach der
Oxidation liegen Kipenpigmente in feinster
Form vor; beim Nachseifen aggregieren sie zu
grosseren Kristalliten, die bestandiger gegen
physikalische und chemische Einflisse sind.
Seifen erfolgt im leicht alkalischen Bereich bei
Kochtemperatur. In Hartwasser ist der Einsatz
von Wasserenthéartern notwendig.

NASSECHTHEIT

Meist in Form der Gebrauchsbeanspruchung
auftretender Sammelbegriff  fir Wasser-,
Schweiss-, Wasch- und Nassbigelechtheit
von Drucken und Farbungen, wozu bei erh6h-
ten Anspriichen auch Alkali-, Uberfarbe- und
Meerwasserechtheit sowie die Nasslichtecht-
heit zahlen.

NATRIUMCARBONAT

Na,CO,

Wassrige Losungen sind stark alkalisch.
Dient zur pH-Einstellung.

NATRIUMDITHIONIT

(Natriumhydrosulfit, Natriumhypodisulfit, unter-
schwefligsaures Natrium); Na,S,0,; weisses,
wasserfreies Pulver; nur vollig trocken und
kuhl lagerbestandig; leicht wasserldslich; Lo-
sung zersetzt sich leicht zu Natriumsulfit und
-sulfat; stark reduzierend; alkalische Losung;
zieht stark Sauerstoff; Reduktionsmittel in der
Klpenfarberei; auch als Hydrosulfit bekannt.

NATRIUMDITHIONIT -
BESTIMMUNG
Hydrosulfit-Bestimmung:

100 ml dest. Wasser vorlegen

1,5 ml Formaldehyd 40 % zusetzen
Flottenprobe zufligen (genau):

bei mehr als 10 g/l Hydrosulfit = 2 ml Flotte
bei weniger als 10 g/l Hydrosulfit = 5 ml Flotte
2 ml Essigsaure 20 % zusetzen

1 -2 Minuten stehen lassen.

Einige Tropfen Starkeldsung (3 %) zugeben
und mit 0,1 n JodIdsung titrieren,

bis die Farbe nach Blau umschlagt.

GLOSSAR

Berechnung:

Verbrauch an ml 0,1 n Jodl6sung.
Bei 2 ml Flottenprobe:

x 2,5 = .... g/l Hydrosulfit

Bei 5 ml Flottenprobe:

x 1,0 = .... g/l Hydrosulfit

NATRIUMHYDROXID

NaOH

(Atznatron, kaustisches Soda, Natronhydrat,
Natronlauge); hygroskopisch; zieht an der
Luft CO, (Bildung von Natriumcarbonat); was-
serloslich; beim Auflésen starke Erwarmung
(exotherm).

NATRIUMNITRIT

NaNO,

(Nitrit, salpetrigsaures Natrium); schwach hy-
groskopisch; leicht wasserl6slich; zur Vermei-
dung von Uberreduktion bei Kiipenfarbstoffen
zwischen 60 °C - 80 °C.

NATRIUMPERSULFAT
Na,S,O

27278
Oxidationsmittel.

NATRIUMSULFAT
Na,SO,
Glaubersalz.

NATRIUMTETRABORAT

Na,B,0, - 10H,0

(Borax)

Wassrige Losungen sind alkalisch.
Koagulieren von Kernmehlather-Verdickung.

NATRONLAUGE
Siehe Natriumhydroxid.

NATRONSILIKAT (WASSERGLAS)
Gemisch aus Na,SiO, und Na,Si,O,.
Stabilisator in Peroxidbleiche.

NETZMITTEL

Hydrophobe Faseroberflachen sowie Luft-
einschlisse verhindern beim Eintritt eines
Textilgutes in wassrigeren Flotten die schnelle
Benetzung der Fasern/Flachengebildes mit
Wasser. Netzmittel als Vermittler der unver-
traglichen Phasen sind chemisch so aufge-
baut, dass sie im gleichen MolekUl hydropho-
be und hydrophile Anteile enthalten. Indem sie
die zu benetzende Oberflache, die im Ver-
gleich zum Wasser hydrophob ist, gleichmas-
sig benetzen, d.h. ihren hydrophoben Rest
dort adsorbieren lassen und den hydrophilen
Teil der wassrigen Phase zuwenden, verrin-
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gert sich die Oberflachenspannung des Fa-
serverbundes gegentber Wasser: Das Textil-
gut wird benetzt, gleichzeitig entweicht die
eingeschlossene Luft, weil die Affinitat des
Wassers zur Faseroberflache jetzt grosser ist
als die Affinitat der Luft zum Zwischenraum-
volumen des Faserverbundes.

NETZVERMOGEN
Fahigkeitsgrad zur Benetzung. Beruht auf der
Kapillaraktivitat von Netzmitteln.

NEUTRALISATION

Gegenseitige Absattigung von Saure und
Base bis zur Neutralreaktion pH =7 (Aus-
gleich H- und OH-lonenkonzentration). Das
Ergebnis ist ein Neutralsalz. Wesentlich ist
aber nicht Letzteres, sondern die H- und OH-
lonenvereinigung zu Wasser.

NICHTIONOGEN
Nichtionisch; keine lonen bildend.

NICHTIONOGENE GRENZFLACHEN-
AKTIVE SUBSTANZEN
Grenzflachenaktive Substanzen, die in wéass-
riger LOsung keine lonen bilden. Die Wasser-
|6slichkeit wird durch funktionelle Gruppen
bedingt, die eine starke Affinitat zu Wasser
haben. Nichtionogene Tenside, eines der
wichtigsten Einsatzgebiete ist die Verwendung
als Rohstoffbasis fir Wasch- und Reinigungs-
mittel. Bei gleich bleibender Hydrophobkette
nehmen die reinen Tensideigenschaften wie
Schaumvermdégen, Netzwirkung, Emulgier-
vermogen, Dispergierwirkung, aber auch Los-
lichkeit usw., mit steigendem Ethoxilierungs-
grad in ihrer Wirkung zun&chst zu, um dann
entweder ein Plateau zu erreichen oder aber
auch wieder abzufallen (so zum Beispiel
Waschwirkung). Neben Ethenoxid-Propeno-
xid-Block-Polymerisation gibt es als nichtio-
nogene Tenside endgruppenverschlossene
Fettalkoholoxylate (die freie OH-Gruppe am
Ende der Alkoxylatkette ist durch geeignete
chemische Umsetzung blockiert, so dass
Schaumarmut und Tensideigenschaften bei
geringer Farbe aufrechterhalten bleiben).
Niedrig schaumende Tenside weisen niedrige
Tribungspunkte auf, da sie ihre Schaumarmut
nur oberhalb des Tribungspunktes besitzen.
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NISSEN

Fehlerscheinung bei Baumwolle in Form inein-
ander verfilzender Faserknétchen als Wachs-
tumsnissen (Schalenreste, unreife und tote
Baumwolle, Nassefolgen) oder Bearbeitungs-
nissen (zerrissene und zusammengewirbelte,
hauptsachlich reife Fasern, die auf der Krem-
pel entstehen).

NIVEAUREGLER

Automatische Regeleinrichtung flir Pegel-
stand von FlUssigkeiten usw., arbeiten nach
verschiedenen Verfahren: Drucktaster am Ge-
fassboden bzw. mechanisch abfragende Sen-
soren auf Schwimmerbasis.

NORMALKLIMA

In DIN EN ISO 139 wurde das Normklima fur
textile Prufungen festgelegt mit 65 % +2 %
rel. Luftfeuchtigkeit und 20 °C + 2 °C Raum-
temperatur.

NORMLICHTART

Die Beleuchtung eines Gegenstandes kann
von verschiedenen Lichtquellen und von einer
oder mehreren Lichtemissionen ausgehen.
Aufgrund der Tatsache, dass die wahrge-
nommene Farbe von genauen und reprodu-
zierbaren Bedingungen abhéangt, war man
gezwungen, in der instrumentellen Farbmes-
sung genormte Bedingungen fur die Emission
von Lichtstrahlung in Bezug auf die Wellenlan-
ge zu definieren: die Lichtarten. lhre Bestim-
mung wurde ausgehend von den Merkmalen
der spektralen Strahlungsverteilung von Licht-
strahlung vorgenommen, die den nattrlichen
Lichtquellen &hneln. Die wichtigsten, von
der Internationalen Beleuchtungskommission
(CIE) genormten Lichtarten, sind A (imitiert
das Abendlicht) und D65 (entspricht dem
durchschnittlichen Tageslicht mit UV-Anteil).
Eine weitere Lichtart, die in der Textilindu-
strie teilweise Verwendung findet, ist TL84
(3-Bandenlicht). Diese Lichtart wurde von
Marks & Spencer entwickelt und entspricht
dem Licht, das Marks & Spencer in den Kauf-
hausern einsetzt.

NUANCIEREN

Abtoénen, Ubersetzen, Schénen; Nachbehan-
deln einer fast fertigen Farbung mit Farbstof-
fen zur Erzielung der gewinschten Nuancen-
vorlage.
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OKO-MARKENZEICHEN

Ein Okolabel mit fundierten, nachprufbaren
Kriterien vermittelt der Industrie Motivation zur
Okologischen Optimierung von Textilgut, dem
Handel Sicherheit und dem Konsumenten
Vertrauen in das gekaufte Textilgut.

OKO-TEX STANDARD 100

Folgende Punkte liegen zugrunde: schadstoff-
freie und hautvertragliche Beschaffenheit des
Textilgutes; einwandfrei 6kologisch schonen-
de und umweltvertragliche Herstellungsweise
(Fasergewinnung, Herstellung der Flachenge-
bilde, Veredlung, Konfektion); einfache Ent-
sorgbarkeit, um verbrauchtes Textilgut durch
Recycling, Verrottung oder Verbrennung wie-
der zu beseitigen.

OVERFLOW

Strangfarbemaschine fir Gewebe und Ma-
schenwaren, insbesondere fur empfindliche
Qualitdten. Ein Nachteil der halbgefluteten
Overflow-Maschinen, die fast schon als klas-
sisch anzusehen sind, liegt in noch zu langen
Flottenverhaltnissen. Je nach zu féarbender
Ware kdnnen in den verschiedenen Typen un-
terschiedliche Kapazitaten pro Partie geférbt
werden (125 kg, 150 kg, 200 kg, 300 kg).

Overflow

GLOSSAR

OXIDATION

Die Oxidation ist eine chemische Reaktion.
Der zu oxidierende Stoff gibt Elektronen an
das Oxidationsmittel ab. Gegensatz: Reduk-
tion.

OXIDATIONSMITTEL

Bewirken durch Elektronenaufnahme eine Oxi-
dation des Reaktionspartners. Bedeutung der
Oxidationsmittel: bei der Oxidationsbleiche;
als oxidative Starkeaufschliessungsprodukte;
zum Oxidieren/Nachseifen von Echtfarbungen
(KUpe, Schwefel, Naphthol).

OXYCELLULOSE

Oxidationsgeschadigte Cellulose (mehr oder
weniger abgebaut durch oxidierende Sauren,
Bleichmittel); Eigenschaften analog Hydro-
und Fotocellulose; Nachweis: Oxycellulose
allein mit Berliner Blau, Fehlingscher Losung,
Methylenblau und Verklpungsprobe - wie
Hydrocellulose.
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PACKAPPARAT
Farbeapparat, in dem die Behandlungsflotte
durch das ruhende Textil stromt.

PAD JIG VERFAHREN

Stickwaren werden mit Farbstofflésungen
foulardiert und auf dem Jigger entwickelt.
Dieses Verfahren wird vor allem beim Farben
von Baumwolle mit Klpenfarbstoffen ange-
wendet. Es gewahrleistet eine gute Durchfar-
bung. Das diskontinuierliche Verktpen im Voll-
bad des Jiggers kann Endenungleichheiten
zur Folge haben, da ein Teil des Farbstoffes in
die blinde Kupe Ubergeht. Durch Zusatz von
Klotzflotte zum Bad am Beginn und Ende der
ersten Passage kann dieser Fehler verhindert
werden.

PAD (DRY PAD) STEAM VERFAHREN
(Klotz-Dampfverfahren); Foulard in Verbin-
dung mit einer Fixiereinrichtung (Steam). Die
Anspriche an die Farbefoulards sind be-
sonders hoch, da jede Unregelmassigkeit
Unegalitaten verursacht. Bedeutend sind ei-
ne konstante Warengeschwindigkeit, sowie
moglichst lange und konstante Tauchwege
bei mdglichst kleinem Flottenvolumen. Es ist
besser, konstant frische Flotte in den Trog
fliessen zu lassen, als dauernd zwischen Trog
und Ansatzgefass zirkulieren zu lassen. Bei
schweren, dichten Geweben ist zweimaliges
Tauchen vorteilhaft. Die Warengeschwin-
digkeit beim Foulardieren ist im allgemeinen
40 - 50 m/min bei Tauchzeiten von 1-2s
bei Baumwolle und 3 -4 s bei regenerierter
Cellulose. Mit zunehmender Geschwindigkeit
nimmt die Gleichmassigkeit des Warenbildes
ab. Weitere entscheidende Faktoren fUr einen
gleichméssigen Farbausfall nach dem Klotzen
sind: konstantes Abquetschen (linear, kon-
vex oder konkav je nach Warenkonstruktion
und Saugféhigkeit); vermeiden von Antrock-
nen der Kantenbereiche (dunklerer Farbaus-
fall); gleichméssige Vorbehandlung der Ware
(Saugfahigkeit, Restfeuchte, etc.).

Im Anschluss an das Klotzen unterschei-
den sich die Verfahren Pad Steam und Pad
Dry Pad Steam. Letzteres ist gekennzeich-
net durch einen Trocknungsschritt nach dem
Farbstoffklotz und anschliessendem Chemi-
kalienklotz und Dampffixierung. Entscheidend
bei Verfahren mit einem Trocknungsschritt
ist es, Migrationsinhibitoren einzusetzen, um
Trocknungsmigration der Farbstoffe zu ver-
meiden und egale Warenbilder zu erzielen.
Beim anschliessenden Dampfen (Fixierung)
ist auf Temperaturgleichheit zu achten. In
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Sattdampf-Dampfern treten weniger Unter-
schiede auf als bei Dampfern mit Uberhitztem
Dampf. Das Dampfen spielt fur die Farbstoff-
fixierung eine entscheidende Rolle. Um die
Reduktion der Farbstoffe zu ermdglichen,
wird die Ware im luftfreien Dampfer schnell
aufgeheizt. Die nun l&slichen Farbstoffe wan-
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Pad Dry Pad Steam-Anlage

dern aus der Flotte in die Faser. Die Oxidati-
on schliesst sich nach einem kurzen Sputlbad
direkt dem Dampfprozess an. Die Oxidation
wird mit Essigsdure und Wasserstoffperoxid
durchgefuhrt. Dies ist wichtig, um eine rasche
Zersetzung des Peroxids durch eingeschlepp-
tes Alkali zu verhindern.

Ein Problem bei allen Kontinuefarbemaschi-
nen flr Klipenfarbstoffe ist das Seifen. Um ei-
ne genligend lange Seifdauer zu erreichen, ist
es, je nach Warengeschwindigkeit, erforder-
lich, mehrere Abteile mit Seife zu beschicken.
Welches der moglichen Pad Steam Verfah-
ren angewendet wird, mit/ohne Zwischen-
trocknung, hangt von der Warenqualitat und
-menge, von den Farbstoffeigenschaften und
den individuellen Méglichkeiten des Betriebes
ab. Pad Dry Pad Steam wird allgemein flr
Betriebe mit kompletten Kontinuestrassen
und hoher Produktion empfohlen. Das Nass-
dampfverfahren ist interessant durch das Ein-
sparen von Trocknungskosten, hoher Flexibili-
tat und hoher Produktion. Das Verfahren wird
nur fur helle bis mittlere Nuancen empfohlen,
da das Aufbauvermdgen gegenuber dem Ver-
fahren mit Zwischentrocknung begrenzt ist.

PARTIKELGROSSE
Grosse der Teilchen bei Farbstoffen. Wichtig
speziell bei wasserunléslichen Farbstoffen.

PASSAGE
Auch End (engl.: Passage, Run); einmaliger
Durchlauf der Ware durch den Jigger.
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PASS-FAIL-
FARBQUALITATSKONTROLLE
Pass-Fail entscheidet aufgrund objektiver
Farbtoleranzen, ob eine zu prifende Farbe
innerhalb oder ausserhalb der Toleranz liegt.
Kriterien sind dabei Abweichungen in der Hel-
ligkeit und der Farbnuance anhand der Lab-
Werte.

Pass = kann die Farbkontrolle durchschreiten,
Fail = scheitert an der Farbkontrolle.

Die farbmetrische Abmusterung beruht auf
den Farbmessungen von Vorlage und Ausfall-
muster und den daraus berechneten Farbdif-
ferenzen.

PENETRATION

Durchdringen eines Faserverbundes mit auf-
getragener Flotte, die alle Oberflachen mog-
lichst benetzen muss, damit die Egalitat des
Produktauftrages vor der Fixierung gewahr-
leistet ist.

PERFORATION

Systematische Lochung von Werkstoffen, um
Durchstrdbmung zu gewahrleisten. So sind
Farbehllsen oder Farbebaume perforiert,
damit die Farbeflotte in Flottenaustausch mit
dem Farbegut treten kann.

PEROXID

(Superoxide); Verbindungen vom Typ Wasser-
stoffperoxid, Natriumperoxid, Magnesiumper-
oxid; Sauerstoff abgebendes Prinzip; Oxida-
tionsmittel (Wasserstoffperoxid haufig bei der
Peroxidbleiche eingesetzt (Vorteile gegenlber
weiteren Bleichvarianten im anwendungs-
technischen und 6kologischen Bereich); Ak-
tivierung der Peroxidbleiche mit Wasserstoff-
peroxid erfolgt mit Alkali. Natriumhypochlorit
(NaOClI) oder Natriumchlorit (NaClO,) weisen
erhebliche 6kologische Nachteile auf, diese
zeigen sich in der Abluftbelastung durch gif-
tige Gasentwicklung oder in der Abwasserbe-
lastung (AOX).

Wasserstoffperoxid-Bestimmung:

100 ml dest. Wasser vorlegen

Ca. 20 ml Schwefelséure (20 %) zugeben.
Genau 10 ml der Wasserstoffperoxyd-Flotte
zugeben.

Mit 0,1 N KMnO, titrieren bis die Farbe von
farblos nach Rot umschlagt.

Berechnung:

Verbrauch an ml:

0,1 NKMnO, x 0,43 =mIH,0, 35%
Verbrauch an ml:

0,1 NKMnO, x 0,28 =mIH,0, 50 %
Verbrauch an ml:

0,1 NKMnO, x 0,17 = gH,0, 100 %

GLOSSAR

PEROXID-BLEICHECHTHEIT
Widerstandsfahigkeit der Farbe gegentber
peroxidhaltigen Bleichbadern.

PERSPIROMETER

Gerat zur Prifung von Nass-Gebrauchsech-
theiten (Schweissechtheit, Wasserechtheit).
Probe wird zwischen Glas- oder Acrylharz-
platten in die Vorrichtung gelegt und unter de-
finiertem Druck bei vorgeschriebener Zeit und
Temperatur behandelt.

PFLATSCHEN
Flottenauftragsystem.

PHOSPHORSAURE

H,PO,

Mittelstarke Saure.

Katalysator in der Hochveredlung.

PICK-UP
Flottenaufnahme (FA) in %.

PIGMENTIEREN

Unverklpte Klpenfarbstoffe werden als Dis-
persion auf das Gewebe foulardiert und la-
gern sich beim Trocknen als Pigmente auf
den Fasern ab. Ein spaterer Chemikalienklotz
verkUpt den Farbstoff zur Losung, die beim
anschliessenden Dampfen in die Faser diffun-
diert.

PIGMENT

Praktisch unl6sliches, festes, feindisperses
Farbgebungsmittel, das in Feinverteilung ein
farbiges Aussehen verleiht; unlosliche Farb-
stoffe heissen Pigmente.

POTTASCHE
Siehe Kaliumcarbonat.

PRAZISIONSWICKLUNG BEI
KREUZSPULEN

Sie weisen bei allen Durchmessern stets eine
regelmassige Wicklung auf. Die Aufwickelhdl-
se wird positiv angetrieben und steht immer in
einem einstellbaren, konstanten Verhaltnis zur
Fadenfuhrerbewegung. Der Fadenabstand
kann ebenfalls gewahit werden. Die Anzahl
der Windungen pro Bewicklungshub bleibt
vom Anfangs- bis Vollspulendurchmesser
konstant.
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REDOXPOTENTIAL (r,)

«Redox» ist die Abkurzung fur Reduktion
Oxidation. Das Redoxpotential ist Massstab
fr die Einstufung von Reduktions- und Oxi-
dationsvorgadngen in L&sungen, wobei die
jeweilige elektrische Spannung (Potential) in
Volt/Millivolt gemessen wird. Entsprechend
der unterschiedlich starken Reduktionswir-
kung, deren Reaktionsgeschwindigkeit und
der oft starken Abhangigkeit vom vorliegenden
pH-Wert, ergibt sich eine gestaffelte Skala,
welcher der r,, zugrunde liegt. Das Redoxpo-
tential gibt keine Aussage Uber die Geschwin-
digkeit der Reaktion. Die Redoxspannung
wird durch im Wasser geloste oxidierende und
reduzierende Stoffe ausgeldst, sofern diese
an der Elektrodenoberflache wirksam sind.
Redoxspannung wird als Spannung zwischen
einem inerten Elektronenleiter und der Stan-
dardwasserstoffelektrode angegeben. Unter-
schreitet man eine gewisse Menge an Hydro,
so fallt das Kipenpotential auf das Leukopo-
tential des verkUpten Ktpenfarbstoffes ab. Die
Differenz zwischen Leuko- und Kipenpotential
betragt mind. 100 mV. Fallt das Kipenpoten-
tial bei Kombinationen auf das Leukopotential
der Komponente mit dem hdchsten Leuko-
potential, so ist das Reduktionsmittel aufge-

braucht. Der r, bestimmt die Reduktions- bzw.
Oxidationskraft einer Losung. Sie wird hervor-
gerufen, durch die elektrische Spannung, die
ein Edelmetall (Pt) gegenuber einer Losung
des Oxidations- oder Reduktionsmittels an-
nimmt. Das Potential (Spannung) ist von der
Reduktions- bzw. Oxidationskraft der Losung,
vom pH-Wert und der Temperatur abhangig.
Bei Vergleichsprifungen wird der r,-Wert am
genauesten beim gleichen pH-Wert, meist
pH 7, gemessen.

Redoxskala:
r, 0  ist das Potential der Normalwasser-
stoffelektrode

r, 42 das der Sauerstoffelektrode

r, <17 wird als reduzierend bezeichnet

r, >25 wird als oxidierend bezeichnet

Die r,,-Messung erfolgt elektrometrisch durch
Ermittlung des Potentiales.

Messung:

Einrichtungen fir pH-Messung nutzbar. Die
Messung besteht darin, dass bei gleichem pH
sowohl das Potential der zu prifenden Lo-
sung als auch einer weder reduzierend noch
oxidierenden Flussigkeit bestimmt wird. Die
Division des erhaltenen Wertes durch 0,03 er-
gibt den zutreffenden r,,-Wert.

Reduktionsbereich Neutralbereich Oxidationsbereich
€«0-85% €85-17 €17-259 €25-34 €34-429
stark schwach indifferent schwach stark
Natriumdithionit Natriumhydrogen- Wasser Jodlésung Kaliumdichromat
sulfit Salzsaure Kaliumpermanganat
Natriumthiosulfat Natronlauge Bleichlauge, Ozon

CHT | BEZEMA
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REDUKTION

Die Reduktion ist eine chemische Reaktion.
Der zu reduzierende Stoff nimmt Elektronen
vom Reduktionsmittel auf.

REDUKTIONSMITTEL

Bewirken durch Elektronenabgabe eine Re-
duktion des Reaktionspartners. Redukti-
onsmittel mussen sowohl den Farbstoff bei
Klpenfarbungen reduzieren, als auch den im
Farbebad vorhandenen und sich wahrend der
Farbung nachlésenden Sauerstoff beseitigen.
Das, je nach Farbstoff, erforderliche Reduk-
tionspotential von —500 mV bis —1000 mV
muss wahrend der gesamten Behandlungs-
dauer erhalten bleiben, so dass insgesamt
relativ. hohe Reduktionsmittelliberschiisse
bendtigt werden. Folgende Reduktionsmittel
stehen zur Verfigung:

Reduktionsmittel Vorteile Nachteile
Natriumdithionit — ausreichendes Reduktionspotential flr — Abwasserbelastung (hemmt den biologischen Abbau des Abwassers und fuhrt zu
Na,S,0, «Hydro» Kupen-, Schwefel- und Indigofarbstoffe einer starken Sauerstoffzehrung)

— gute Flottenstabilitat der verkUpten Flotte — Uberreduktion bei héheren Farbetemperaturen sowie Farbtonverschiebungen

— aufwendige Lagerhaltung (Sicherheit)
Sulfinsaurederivat — ausreichendes Reduktionspotential — Potential stark temperaturabhangig
— besonders geeignet fur HT-Farbung
- gute Luftstabilitat

Hydroxyaceton — biologisch abbaubar — erreicht nicht das erforderliche Reduktionspotential fir Kipenfarbstoffe
CH,COCH,0OH — leichte Dosierbarkeit (flussig) (besonders geeignet fur Indigo- und Schwefelfarbstoffe)
- relativ stabil — Geruchsbeldstigung

— aufwendige Herstellung (Preis)

Natriumsulfid — preisglnstig — Geruchsbeldstigung durch Schwefelwasserstoff
Natriumhydrogensulfid — toxisch
Na,S, NaHS — geringes Reduktionspotential (besonders geeignet flr Schwefelfarbstoffe)

— hohe Einsatzmengen

Glukose - keine Umweltbelastung — geringes Reduktionspotential (besonders geeignet flr Schwefelfarbstoffe)
— preisglinstig — nur bei Farbetemperaturen um ca. 90 °C
- ungiftig
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REIBECHTHEIT

Widerstandsféahigkeit der Farbe von Texti-
lien jeder Art gegen das Abreiben und An-
farben anderer Textilien beim Gebrauch.
Durchfihrung mit dem Crockmeter nach der
ISO 105-X12, nass und trocken. Die Reib-
echtheit ist weniger abhangig vom Farbstoff,
mehr vom Substrat und der Farbtiefe. Prifen,
ob der Abrieb aus Farbstoffpigment oder Fa-
seranteilen besteht.

Kipe:

Schlechte Reibechtheiten bei Kipenfarbstof-

fen kdnnen verursacht werden durch:

e cingebrachte Erdalkalien vom Material oder
Betriebswasser

e ungentgender Klpenstand am Ende der
Dampfprozesse (mit Kupenpapier prifen,
ob der Kipenstand nach dem Dampfer in
Ordnung ist)

e ungentigendes Spulen vor dem Oxidieren

e \Weichmacher in der Appretur

Pigment:

Schlechte Reibechtheiten bei Pigmentfarb-
stoffen kdnnen verursacht werden durch:

e nicht optimiertes Pigmentsystem

e ungentgende Kondensation

e \Weichmacher in der Appretur

REISSFESTIGKEIT
Siehe Zugfestigkeit.

RESTFEUCHTEGEHALT

Der Restfeuchtegehalt ist ein wichtiger Fak-
tor in der Kontinuefarberei. Die Klotzflotte ist
nach Verlassen des Foulards gleichmassig
Uber die Ware verteilt. Um eine unerwinschte
Migration des Farbstoffes zu vermeiden, wird
die Ware vor dem eigentlichen Trocknungs-
prozess in einem IR-Schacht vorgetrocknet.
Beim Zwischentrocknen der geklotzten Ware
muss die Migration der Farbpigmente weitge-
hend verhindert werden. Die Migration endet,
wenn das Gewebe so weit getrocknet ist,
dass der Zusammenhang der flissigen Phase
unterbrochen wird. Das ist bei Cellulosefasern
bei etwa 30 % Restfeuchtigkeit erreicht. Zu-
satzlich empfiehlt es sich, Migrationsverhin-
derer der Klotzflotte zuzugeben.
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RETARDIEREN

Verzdgern, verlangsamen, abbremsen; zum
Beispiel der Farbstoff-Aufziehgeschwindig-
keit, was bei allen beteiligten Farbstoffen im
Sinne eines Egalisierens geschieht, was aber
auch auf bestimmte Farbstoffe selektiv zu
wirken vermag und dann ein Egalisieren sol-
cher Farbstoffkombinationen stéren wdrde.
Ausserdem konnen zu hohe Einsatzmengen
an Egalisiermitteln Farbstoff im Farbebad zu-
ruckhalten.

RICHTTYPTIEFE (RTT)

(Hilfstypen); Die Hilfstypenskala nach DIN EN
ISO 105-A01 besitzt etwa 20 Nuancen in fol-
genden normierten Tiefen (auf glanzendem
und mattem Gewebe fur Normlichtart C): 2/1,
1/1,1/3, 1/6, 1/12, 1/25, Marineblau hell und
dunkel, Schwarz hell und dunkel. Sie dienen
zur Erleichterung der visuellen Bewertung.

ROHMERCERISATION

Mercerisation ohne vorheriges Beuchen, Ab-
kochen oder anderweitige Nassbehandlung
(Trockenmercerisation).

ROT-GRUN-TEST

Goldthwait Test:

Die Rohbaumwolle wird dazu mit 0,8 % von C.
|. Direct Red 81 und 1,8 % C. I. Direct Green
26, 15 min lang bei Kochtemperatur gefarbt.
Anschliessend werden 5 % Kochsalz in zwei
Portionen und in einem Abstand von 15 min
dazugegeben. Nach weiteren 15 min Farbe-
zeit wird 2 Mal kalt, 30 s kochend und weitere
2 Mal kalt gespult. Die Baumwolle wird abge-
quetscht und an der Luft getrocknet. Die un-
reife Baumwolle zeigt eine grine Farbung und
die reife Baumwolle zeigt eine rote Farbung.
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SATTDAMPF
Mit Wasser in Berthrung stehender Dampf,
der kein Wasser mehr aufzunehmen vermag.

°C bar °C bar

91 0,7289 104 1,1678
92 0,7568 106 1,2515
93 0,7857 108 1,3401
94 0,8154 110 1,4338
95 0,8461 120 1,9867
96 0,8777 130 2,7026
97 0,9103 140 3,6150
98 0,9439 150 4,7610
99 0,9785 160 6,1814
100 1,0142 170 7,9205
102 1,0887 180 10,0263

SATTIGUNGSWERT
Maximale Aufnahmemenge von Farbstoff und
gegebenenfalls Hilfsmittel durch eine Faser.

SAUGFAHIG
ist, was FlUssigkeit in sich aufnimmt.
Bei textilen Flachengebilden
e ins Faserinnere (Absorption),
e an die Faseroberflache

(Adsorption, Adhésion),
e zwischen den Fasern im Garn (interkapillar).
Die Vorbehandlung von Baumwollwaren er-
folgt u. a. um die Saugfahigkeit so anzuheben,
dass bei kirzester Passage gentigend Flotte
aufgenommen wird.

SAUGFAHIGKEIT
Benetzbarkeit, Hydrophilieren.

SCHOCKOXIDATION
Oxidatonsvariante ohne vorheriges Splulen
aus frischem Bad oder direkt im Farbebad.

SCHWEISSECHTHEIT

ISO 105-E04; Widerstandsfahigkeit von Far-
bungen gegeniber kinstlichem Schweiss
(sauer, alkalisch).

SCHWEISSLICHTECHTHEIT

DIN EN ISO 105-B07

Bei diesem Prufverfahren wird die Wider-
standsféahigkeit von farbigen Textilien gegen-
Uber Lichteinfluss durch Xenonbogenlampen
unter gleichzeitiger Einwirkung einer kinst-
lichen Schweisslésung (sauer und alkalisch)
gepruft.

GLOSSAR

SCHWIMMENDE WALZE

(S-Walze); Konstruktion einer Walze, die auf
einem Druckdlkissen schwimmt. Walzen mit
Durchbiegungskorrektur bieten sich zum Kor-
rigieren von materialbedingten Unterschieden
(Warenkonstruktion, Saugfahigkeit, etc.) in der
Flottenaufnahme an. Diese Korrekturen waren
anfangs mit bombierten oder schrag gestellten
Walzen mdglich. Seit 1956 gibt es S-Walzen
(KUsters) auf dem Markt. Das Zusammenspiel
des Olkammer- und Zapfendruckes kann je-
de S-Walze positiv oder negativ durchbiegen
oder gleichmassig driickend jeder Biegelinie
einer konventionellen Walze folgen lassen. Es
gibt viele Prozesse, die es erlauben, mit nur ei-
ner S-Walze zu arbeiten. Dies trifft bei der Ent-
wasserung, beim Aufbringen von nicht oder
nur schwach sichtbaren Substanzen, bei der
Behandlung von Polartikeln oder Druckware
und bei der Kaltfarbung mit Aufrollung zu. An-
ders sieht es bei schnell reagierenden Prozes-
sen aus, wie vor der Hotflue, einem Dampfer
und bei der Trocknung. Hier sollten beide Wal-
zen gleich sein, in der Harte, Qualitat, Durch-
messer und der Walzenanordnung. Beispiele
hierfur sind Farbefoulards mit zwei horizontal
angeordneten S-Walzen. Diese Walzen bilden
eine sensible Fuge. Ermdglicht wird das durch
das Biegeverhalten der beiden Walzen gegen-
einander. Im Zusammenspiel einer konventi-
onellen und einer korrigierbaren Walze biegt
sich Erstere unter Druck durch. Um das Mass
der Durchbiegung klein zu halten, mussen
diese Walzen einen bestimmten Durchmesser
haben. Die Paarung einer steifen und einer
hochelastischen Walze steht demnach dem
Prinzip einer idealen Fuge entgegen. Bei zwei
S-Walzen hingegen addieren sich die durch-
biegungsgesteuerten Werte beider Walzen.
Soll der Abquetscheffekt bei Ausristungsvor-
gangen besonders gleichmassig sein, emp-
fiehlt sich eine schwimmende Walze gegen
eine konventionelle in Vertikalbauweise.

SEMIKONTINUEPROZESSE
Halbkontinuierlich; Veredlungsprozess, der
sich aus einem kontinuierlichen Prozessschritt
(zum Beispiel: Klotzen) und einem diskonti-
nuierlichen Prozessschritt (zum Beispiel: Ent-
wicklung auf Jigger) zusammensetzt.
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SEQUESTRIERMITTEL

Bezeichnung fUr chemische Verbindungen,
die aus Wasser mehrwertige Metallionen
entnehmen und in einen anionischen Kom-
plex (Chelat-Komplex) binden, zum Beispiel
Polyphosphate, Ethendiamintetraessigsaure
(EDTA). Anorganische Polyphosphate finden
aus Okologischen Grinden immer weniger
Anwendung. Einige Typen erhdhen durch ih-
re Dispergierwirkung das Schmutztragever-
mogen von Tensidflotten und wirken somit
einer moglichen Vergrauung und Verhartung
des Textiles durch Wiederablagerung des
Schmutzes entgegen.

SODA
Siehe Natriumcarbonat.

SOIL-RELEASE-AUSRUSTUNG
Applikation bestimmter Veredlungsprozesse,
um bessere Auswaschbarkeit von Schmutz
und Flecken zu erzielen.

Chemische Basis bekannter Soil-Release-
Produkte sind:

e Siliciumverbindungen

e Carboxymethylcellulosen

e cthoxylierte Verbindungen

e Polyglykolester der Terephthalsaure

e Acrylsaurepolymere

e Fluorchemikalien

Anwendung vielfach in Kombinationen mit
Hochveredlungsprodukten unter den fur Ver-
netzer spezifischen Bedingungen. FUr sich
allein sind meist keine spezifischen Anwen-
dungsbedingungen erforderlich. Die Perma-
nenz ist produktabhangig. Gute Ergebnisse
werden mit oleophob-hydrophilen Fluorche-
mikalien erreicht.

STIPPE
Schlecht gel6dster oder unzureichend dis-
pergierter Farbstoff, aber auch Ausfallungen
aufgrund mangelnder Produktvertraglichkeit,
koénnen zu Ablagerungen auf der Ware fiihren
= Stippen.
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STRANG

a) Garnaufmachung

b) Stlckwarenaufmachung (in Kett- bzw. Ma-
schenstabchenrichtung gerafftes Flachen-
gebilde, in Form von freier WarenfUhrung
flr Vorbehandlungs- und Farbeprozesse)

STRANGFARBEMASCHINE
Farbemaschine, bei der das Textil in Form von
Stréngen gefarbt wird, zum Beispiel Jet- oder
Overflow-Maschinen.

STREIFIGKEIT

Streifig- oder Ringeligkeit bei Maschenwaren/

Geweben aus Viskose, Polyamid, Polyester.

Ursachen:

e \erarbeitungsfehler wie Garnverwechslung

e Spannungsdifferenzen und Dichteunter-
schiede bei Weben/Stricken/Wirken

e Garnfehler wie Titer-, Garndrehungs-,
Glanz- und Deformationsunterschiede

e \erstreckungs-, Kristallstruktur-,
Orientierungsunterschiede

e Chemische Unterschiede bei Polyamid
und Viskose

e \eradnderung der Fasern durch Licht
und Chemikalieneinwirkung

SUBSTANTIVITAT

Bezeichnet das Aufziehvermdgen eines Farb-
stoffes oder eines Hilfsmittels, d.h. seine F&-
higkeit, aus einem flussigen Medium auf ein
Textil aufzuziehen und dort zu fixieren. Das
Mass flr die Kraft, mit welcher ein Farbstoff/
Hilfsmittel vom Substrat festgehalten wird,
bezeichnet man dagegen als Affinitat.
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TARNFARBUNGEN/-DRUCK

Vor einigen Jahren wurden in den Armeen fast
ausschliesslich gefarbte Stoffe als Tarnartikel
verwendet. Heutzutage hingegen wird der
grosste Teil der verwendeten textilen Subs-
trate mehrfarbig bedruckt. Erfanrungen haben
gezeigt, dass gemusterte Tarnartikel — auf-
grund des Auflésens der scharfen Konturen —
sich wesentlich besser der Umgebung anpas-
sen und somit schwerer erkennbar sind. Die
designerische Gestaltung der Muster und die
coloristische Zusammenstellung richten sich
individuell nach der Umgebung des jewei-
ligen Einsatzgebietes. Hierbei reicht es jedoch
nicht aus, dass die Farbténe bzw. Farbnuan-
cen der Muster den Farben der Umgebung
angepasst werden. Mit dem heutigen Stand
der Technik stehen den Militdrs modernste
Nachtsichtgerate zur Verfigung, die es er-
moglichen, im nichtsichtbaren Infrarot-Bereich
(700 — 2500 nm) Aufzeichnungen visualisier-
bar zu machen. Daher ist es unbedingt not-
wendig, dass die Remissionswerte (Remis-
sionskurven) der eingesetzten Farbstoffe so-
wohl im sichtbaren Bereich (400 — 700 nm)
als auch im IR-Bereich, denen der Umge-
bungsfarben (zum Beispiel Blattgriin) entspre-
chen. Um dies realisieren zu k&nnen, mussen
speziell ausgesuchte Farbstoffe eingesetzt
werden. Zudem werden von den meisten Auf-
traggebern neben definierten Anforderungen
zu den Remissionswerten weitere wichtige
Anforderungen an einen Tarndruck gestellt.
Die IR-Remission von Textilien ist ausserdem
stark von der Bleiche abhangig (IR-Remissi-
onen von gebleichter Ware 70 —90 %, von
ungebleichter Ware auf 50 — 30 % sinkend).
Durch Titanweiss werden IR-Remissionen er-
hoht, durch Russ erniedrigt.

TAUCHWEG

Impragnierzone zur gleichmassigen Benet-
zung der Ware zwischen Eintauchen und Ab-
quetschung.

TEX-SYSTEM

Zur Bezeichnung der langenbezogenen Mas-
se (siehe Feinheitsbezeichnung) von textilen
Fasern, Zwischenprodukten, Garnen, Zwir-
nen.

1 tex ist die Feinheit, bei der eine Faser/Garn
von 1 km Lange 1 g wiegt (1 tex = 1 g/km).

GLOSSAR

THERMOMIGRATION

Desorption als Wanderung von Farbstoffen,
insbesondere Dispersionsfarbstoffen auf PES,
unter dem Einfluss von Trockenhitze bei An-
wesenheit von Tensiden. Bei thermischen
Nachbehandlungen (Trocknen, Nachfixieren,
AusrUsten) geféarbter Polyesterfasern, kann
Dispersionsfarbstoff an die Oberflache wan-
dern/migrieren. Thermomigrierte Dispersions-
farbstoffe sind nicht mehr fixiert und reduzie-
ren das Echtheitsniveau.

THERMOSOLIEREN

Behandlung, die beim Thermosolfarben durch
Heissluft, Uberhitztem Dampf, Kontakthitze
oder Bestrahlung die Diffusion des Farbstoffes
in das Faserinnere herbeifiinrt. Beim Thermo-
solieren ist es wichtig, dass die Ware Uber ihre
gesamte Breite einer konstanten Temperatur
ausgesetzt ist, da Temperaturschwankungen
zu Farbdifferenzen fuhren.

TOTE BAUMWOLLE

Vor der Reife abgestorbene Baumwollfasern,
die, im Gegensatz zu unreifer Baumwolle, kein
Protoplasma enthalten. Die Fasern haben
dunne und durchsichtige Zellwande, briichige
Enden und sind flach zusammengedrtckt. Die
Farbstoffaffinitat sowie die Dehnbarkeit ist ge-
ringer als bei reifer CO (helle Stellen entstehen
beim Farben) — kann nur durch starke NaOH-
Behandlung ausgeglichen werden (Mercerisa-
tion).
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UBERHITZTER DAMPF

Ist hundertprozentiger Wasserdampf der tber
der Sattdampftemperatur liegt. Dieser Dampf
ist nicht gesattigt.

UBEROXIDATION

Faktoren fiir eine Uberoxidation sind zu hoher
pH-Wert, zu hohe Peroxidkonzentration, zu
hohe Temperatur oder Kombinationen dieser
Faktoren. Das kann zu einer Vergrinung so-
wie zu stumpfen Farbténen fihren. Beson-
ders empfindlich sind Blaumarken vom Typ
BEZATHREN Blau RS. In der Ausziehfarberei
kann man dieses Problem verhindern, indem
man anstatt Wasserstoffperoxid MEROPAN XRN
einsetzt. MEROPAN XRN ist nicht pH-Wert
empfindlich. Eine Uberoxidation kann durch
eine Behandlung mit einer kalten blinden Ku-
pe rtckgangig gemacht werden.

UBERREDUKTION

Unerwtnschte Eigenschaft gewisser Kipen-
farbstoffe, bei Anwendung zu hoher Farbe-
temperatur, zu hoher Natriumdithionitmenge,
zu langer Farbezeit bzw. Kombinationen die-
ser Faktoren. Besonders empfindlich sind
Blaumarken vom BEZATHREN-Typ RS. Uber-
reduktion fuhrt zu Festigkeitsverlusten, triber-
en Nuancen sowie z.T. zu geringerer Chlor-
echtheit. Eine Uberreduzierung ist nicht rever-
sibel.
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UBERTROCKNEN

Zuweit gehende Trocknung von Fasermate-
rial, so dass bereits der Kapillarwasseranteil
entfernt wird. Hitze und Ubertrocknen scha-
den mehr oder weniger allen Textilien. Die
Folge kann thermische Spaltung der Polymer-
ketten sein.

UNTERFLOTTEN-ABQUETSCHEN

Um den Flottenaustausch bei Nass-in-Nass-
Fahrweise oder das Benetzen bei Trocken-
in-Nass bei hohen Produktionsgeschwindig-
keiten in einem Chassis mit geringen Tauch-
zeiten zu intensivieren, bringt man unter der
Flotte zusatzliche Quetschwerke zum Einsatz.

Horizontalfoulard
mit Unterflottenquetschwerken
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VERKUPEN

Uberfiihren von Kipenfarbstoff von der was-
serunloslichen in die wasserlosliche Leuko-
verbindung durch Reduktion, meist mit NaOH
und Natriumdithionit.

VORBEHANDLUNG

Alle Prozesse zur Verbesserung der Netz- und
Saugfahigkeit, des Farbstoffaufnahmevermo-
gens, der Reinheit des Textilgutes, zur Erho-
hung des Weissgrades und zur Verbesserung
der Warenwicklung, d.h. zur Relaxierung und
Strukturierung. Gleichzeitig sollen Spannungs-
und Materialungleichméssigkeiten aus voran-
gegangenen Web-/Wirkprozessen ausgegli-
chen werden.

VOR-PIGMENTIER-VERFAHREN

Beim Vor-Pigmentierverfahren werden die
nicht substantiven Pigmente in der Anfangs-
phase auf dem Farbegut verteilt, ehe diese
anschliessend fixiert werden.

VORTROCKNER

Durch milde Trocknung wird Migration im
Haupttrockner verhindert. Vortrocknung im
IR-Schacht auf 25 — 30 % Restfeuchte.

GLOSSAR
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WALZENHARTE

Bei Gummi- oder Kunststoffwalzen flr Aus-
ristungsmaschinen u. a. Artikel erfolgt die
Bezeichnung der Harte/Weichheit nach unter-
schiedlichen Bewertungsskalen.

Hinweis: °Shore-Harte und DVM-Weichheit
stehen im Gegensatz zueinander und werden
teils unterschiedlich gehandhabt.

WARMFARBER
Nach dem BW-Verfahren warmfarbende Ku-
penfarbstoffe.

WASCHEN

Beim Waschen werden unerwiinschte Sub-

stanzen durch L&sen oder Dispergieren in

Wasser vom Substrat entfernt. Der Wasch-

vorgang ist die Kombination aus den vier phy-

sikalisch-chemischen Faktoren:

e Chemie

e Mechanik

e Temperatur

o Zeit

Es wird zwischen drei Wascharten unterschie-

den:

1. Lo6sungswasche:
Die Faserbegleitstoffe sind wasserldslich
(zum Beispiel Salze).

2. Dispergierwasche:
Die Faserbegleitstoffe sind nicht wasserlds-
lich. Sie mussen in mdglichst feiner Vertei-
lung in die Waschflotte gebracht werden.
Bei der Kombination fester Begleitstoffe
(zum Beispiel Pigmenten) mit Wasser spricht
man von einer Suspension. Die Kombinati-
on flissiger, wasserunloslicher Substanzen
(zum Beispiel Fette und Ole) mit Wasser
wird Emulsion genannt.

3. Reaktionswésche:
Begleitstoffe, die weder wasserldslich noch
dispergierbar sind, werden durch eine vor-
geschaltete chemische oder biologische
Stufe (zum Beispiel Starkeschlichte) aus-
waschbar gemacht.

WASSERGLAS
Siehe Natronsilikat.

WASSERHARTE

Wasserharte ist die Menge an Calcium- und
Magnesiumionen (Hartebildner) im Wasser.
Diese sind in der Lage mit Textilhilfsmitteln
und Farbstoffen unerwlnschte Verbindungen
einzugehen. Unter 1 °dH versteht man, dass
10 mg Calciumoxid in 1 | Wasser vorhanden
sind. Diese Stochiometrie dient als Umrech-
nungsbezugsgrosse fur andere Hartebildner.
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Mit Hilfe von Farbindikatoren lasst sich die
Harte bestimmen. Freie, aggresive Kohlen-
saure, in Wasser gelost, greift viele Verbin-
dungen an, wobei Temperatur und Zeit eine
wichtige Rolle spielen. In den meisten Fallen
Uberwiegt die gebundene Kohlenséure in
Form der Hydrogencarbonate des Calciums
bzw. Magnesiums. Beim Kochen/Erhitzen
zersetzen sich die Hydrogencarbonate und es
entstehen unldsliche Carbonate (Kesselstein),
die ausfallen und sich an Maschinenteilen ab-
lagern. Sequestrene (zum Beispiel EDTA) oder
Polyphosphonate kénnen zur Bindung der
Wasserhérte in Farbflotten verwendet werden.
Polyphosphonate sind dkologisch nicht unbe-
denklich. Zur Bestimmung der Bestandigkeit
von Tensiden gegenuUber Hartwasser, nach
DIN- und ISO-Normen, dient immer Wasser
mit eingestellter Calciumharte. Mit EinfUhrung
des internationalen Einheitssystemes kann die
Grosse «deutscher Hartegrad» als Massanga-
be fur Wasserhéarte nicht generell verwendet
werden, da es noch den franzdsischen, den
englischen und amerikanischen Héartegrad
gibt. Friher gab man den Kalkgehalt eines
Wassers an in 10 mg Ca0O/1000 ml = 1 °dH.
Franzosen zum Beispiel legten das Molekdl
CaCO, zugrunde, das zuféllig das Molekular-
gewicht 100 hat. Daher gilt: 1 mmol/I = 10 °f.

Hartestufen des Wassers:
0 -4 °dH = sehr weich
4 -8 °dH = weich
8 - 12 °dH = mittelhart
Uber 12 °dH = hart

WASSERSCHLOSS

Vorrichtung am Auslauf von Vorbehandlungs-
und Farbereidampfern zur Gewahrleistung
einer luftfreien Dampfatmosphare. Der Aus-
trittstutzen ragt oft in die Flotte des 1. Nach-
behandlungsbades.

WASSERSTOFFPEROXID
Siehe Peroxid.

WASSERTROPFENECHTHEIT
Widerstandsfahigkeit von Farbungen/Drucken
gegen Auftropfen von destilliertem, konden-
siertem Wasser oder Regenwasser. Richtlinie
gilt fur alle Faserarten. Einige Tropfen destil-
liertes Wasser werden mit einem Glasstab in
die Probe eingearbeitet. Die Beurteilung er-
folgt nach 2 min (feucht) und nach erfolgtem
Trocknen an der Luft. Beurteilung mit dem
Graumassstab.
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XENON-HOCHDRUCKLAMPE
(Edelgas-Hochdruckentladungslampe, Ultra-
violett-Lampe); deren spektrale Strahlendich-
teverteilung weitgehend der des bedeckten
Himmels entspricht, mit hohem UV-Anteil.
Verwendet bei Lichtechtheitsprifung 1SO
105-B02.

GLOSSAR
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ZENTRIFUGE

(Schleuder); dient zum Entwassern (Vortrock-
nen) von Textiimaterialien. Je nach Faserart
sind Restfeuchten von ca. 15 % erreichbar.
Gelochte Trommeln (bis zu 2000 mm Durch-
messer), entweder in Kugelgelenken vertikal
pendelnd, an 3 Punkten aufgehangt als Pen-
del-, Hange-, Kessel-, Vertikal-Zentrifuge,
auch mit sog. Gleitschwingenlagerung oder
horizontale bzw. vertikale Anordnung als Hori-
zontal-, Breit- oder Kettbaumschleuder. Zen-
trifugen besitzen Uberwiegend Elektroantrieb,
ca. 750 — 1200 U/min.

ZIEHVERMOGEN
Siehe Substantivitat.

ZITRONENSAURE
C,H.O, - H,0
Starke nicht fliichtige Saure.

Dient zur pH-Einstellung.

ZUGFESTIGKEIT

(Festigkeit, Bruchfestigkeit, Grenzfestigkeit,
Reissfestigkeit); Widerstand eines Materials
gegen Zugbeanspruchung; die Zugfestigkeit
ist die feinheitsbezogene Zugkraft. Im SI-Sys-
tem entspricht die Zugfestigkeit der gemes-
senen Zugkraft in Newton, dividiert durch Fa-
serfeinheit in tex.
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ZWICKEL-FOULARD
Horizontal-2-Walzenfoulard, bei dem Stlck-
ware von oben eingefiihrt und die Klotzflotte
sich zwischen den Quetschwalzen (Zwickel)
befindet.

Zwickel-Foulard

ZYLINDERTROCKNER

Fuhren von Béndern, Geweben im Breitzu-
stand Uber beheizte Trommeln aus rostfreiem
Stahl. Zur Erhdhung der Leistung und besse-
ren Warmeausnutzung werden Zylindertrock-
ner in geschlossener AusfUhrung gebaut, mit
zusétzlicher Bellftung. Den beim Trocknen auf
vertikalen oder horizontalen Zylindertrocknern
entstehende Dampf zieht man Uber Dampf-
abzugshauben ab. Bei der Kontakttrocknung
wird die Warme durch Berthrung des zu be-
handelnden Gutes mit aufgeheizten Flachen
durch Warmeleitung mdglich. Es ist einseitige
oder beidseitige Kontakttrocknung mdglich.
Gegenlber konventioneller, berUhrungsfreier
Trocknung besteht bei der Zylindertrocknung
die Gefahr der Farbstoffmigration.
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