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Materiatly wiékiennicze o wtasciwosciach hydrofobowych

Emilia Smiechowicz,

Politechnika todzka, Katedra Inzynierii Mechanicznej, Informatyki Technicznej

i Chemii Materiatow Polimerowych
ul. Zeromskiego 116 90-924 t.6dz

Streszczenie

W niniejszym artykule przedstawiono
przyktady modyfikacji wiokien i wyrobow
witdkienniczych zwigzkami o wtasciwosciach
hydrofobowych.

Wprowadzenie

Powszechnie wiadomo, ze zwilzalno$é
wodg materiatdbw widkienniczych zalezy od
sktadu chemicznego, jak réwniez geome-
trycznej mikrostruktury powierzchni materia-
tu. Wykonczenie hydrofobowe (wodoodpor-
ne), w odroéznieniu od wykonczenia wodosz-
czelnego, zmniejsza zwilzalno$é wyrobu,
przy jednoczesnym zachowaniu jego prze-
puszczalnosci dla powietrza oraz dla pary
wodnej. Trudnosci w okresleniu stopnia
zwilzalnosci okreslonego materiatu tekstyl-
nego wynikajg z niejednorodnego charakte-
ru powierzchni wiokien, rodzaju surowca
wiokien, jak réwniez rzeczywistej konstrukgji
otrzymanego materiatu  widkienniczego.
W przypadku wielu zastosowan zdolnosé
danego materiatu widkienniczego do wyka-
zania wodoodpornosci (niskiej zwilzalnosci)
jest pozadana, a wrecz niezbedna do pet-
nienia danej roli w zyciu cztowieka. Poten-
cjalne zastosowania wodoodpornych teksty-
liow szczegodlnie obejmujg: odziez przeciw-
deszczowa, ochronng, sportowg jak rowniez
tkaniny do zastosowan tapicerskich [1, 2].

w przyrodzie

Jednym z wysoce hydrofobowych, natu-
ralnych materiatéw hydrofobowych s3 liscie
lotosu, ktore nalezg do grupy materiatow
superhydrofobowych i samooczyszczajg-
cych. Barthlott i Ehler (1977) odkryli w 1990
roku, ze wiasciwosci samooczyszczania lisci
lotosu wynikajg z wysokiej gestosé drobnych

wypustek powierzchniowych lisci. Blizsze
spojrzenie na powierzchnie liscia lotosu
ujawnia swoja wyjatkowos¢ strukturalng,
ktéra wynika z potgczenia nano i mikro-
chropowatej powierzchni z dodatkiem kana-
likow woskowych, petnigcych role obnizania
napiecia powierzchniowego. Zjawisko to
znane jest jako ,efekt liscia lotosu”. Podczas
gdy nanoszorstko$¢ nie pozwala na wchto-
niecie zadnej czasteczki wody na po-

wierzchni, krople wody osiadajg na nano-
wypustkach i sptywajg z powierzchni licia,
jednoczesnie usuwajac kurz podczas ruchu
[1, 3]. Rysunek 1 przedstawia mikro- i nano-
strukture lisci lotosu.

Rys. 1. Liscie lotosu: zjawisko samooczyszczania (a)
i powigzane mikrostruktury obserwowane w skaningo-
wej mikroskopii elektronowej (b), wystepy (c) i znajduja-
ce sig na nich kanaliki woskowe (d) [4-5]

W celu rozréznienia réznych standéw su-
perhydrofobowych, zdefiniowano pie¢ typo-
wych stanéw zwilzania (rys. 2 a—e): catkowi-
cie zwilzajagce powierzchnie superhydrofo-
bowe - stan Wenzela, catkowicie podtrzymu-
jace  powietrze  superhydrofobowe po-
wierzchnie — stan Cassie metastabilny stan
miedzy stanem Wenzel i stanem Cassie
(w tym stan ,ptatka”), powierzchnie w mikro/
nanostrukturalny dwupoziomowy stan ,loto-
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su” i czesciowe zwilzanie stan ,gekon”. Na-
tura dostarcza réwniez kilku przykladow
anizotropowej superzwilzalnosci. Na przy-
ktad kropelki wody tatwo toczg sie wzdtuz
kierunku rownolegtego do krawedzi liscia
ryzu, ale nie w kierunku prostopadiym. Po-
dobnie jak liscie ryzu, motyle skrzydetka
(rys. 2g) wykazujg rowniez anizotropowe
stany superhydrofobowe toczenia.

Oprécz tych przyktadéw superhydrofo-
bowych o niskiej adhezji, niektore organizmy
dostarczajg roéwniez przyktady o wtasciwo-
Sciach superhydrofobowych o wysokiej

przyczepnosci, takich jak gekon (rys. 2j) [4,

Rys. 2. Pig¢ typowych przypadkéw dla powierzchni
zapobiegajacych zwilzaniu (a: stan Wenzela; b: stan
Cassie; c: stan Wenzela-Cassie; d: stan ,lotosu”; e:
stan ,gekona”) i kilka typowych zjawisk wystepujacych
w naturze (f: ptatek; g: motyl; h: strider; i: li$¢ lotosu;
j: gekon) [4].

Superhydrofobowe cechy wielu materia-
tow sg takze szeroko badane pod katem
samooczyszczania, antyzaparowaniu/oszro-
nieniu, separacja oleju/wody i antybioadhe-
Zji [4].

Hydrofobowo$¢ mierzy sie katem po-
wierzchni kropli wody, im wyzszy kat, tym
wyzsza hydrofobowos¢. Powierzchnie
o kacie zwilzania 90° lub mniejszym nazy-
wane s3 hydrofilowymi, te 0 90 ° do 150 ° sg
superhydrofobowe, a te powyzej 150 °
i nazywane sg ultrahydrofobowymi (rys. 2)
[9].

Contact Angle < 30°

L D

Hydrophilic Surface

Contact Angle > 120° Contact Angle > 150°

ic Surface Super phobic Surface

Rys. 3. Typowe réznice migdzy katami powierzchni
hydrofobowych, supehydrofobowych i hydrofilowych [9]

Jako superhydrofobowg uwaza sie po-
wierzchnie o statycznym kacie wody 6ca >
150 ¢ i kgcie $lizgu Bsa < 10. Wedtug réwna-
nia Younga kat $lizgu 6sa < 10 jest okresla-
ny jako superhydrofobowy [4].

Przyktady modyfikacji wibkien i tkanin
w kierunku nadawania im wifasciwosci
hydrofobowych

Naukowcy z Clemson University opraco-
wali wykonczenie pozwalajgce na uzyskanie
ultra hydrofobowych tekstyliow nazwanych
Jekstyliami z efektem lotosu”, co pokazano
na rys. 3. W tym przypadku tkaning PET
pokryto kilkoma warstwami réznych zwigz-
kéw: PGMA/PVP (polimetakrylan glicyny/po-
livinylopirydyna), PGMA napawane roztwo-
rem srebra i polistyrenu.

Rys. 4. Schematyczne przedstawienie efektu do lotosu
przy uzyciu nanoczastek srebra [1]

Wang i in. otrzymali superamfifobowg
tkanine o znaczacym dziataniu samonapra-
wiajgcym sie przed uszkodzeniami fizycz-
nymi i chemicznymi za pomocg dwustop-
niowej mokrej kapieli chemicznej. Jak tkani-
ne zanurzono w roztworze nanoczgstek
krzemionki modyfikowanej powierzchniowo
fluoroalkilem przez 5 miut, a nastepnie po-
wleka w roztworze fluorowanego decylopo-
ledrycznego oligomerycznego silsekwioksa-
nu (FD-POSS) i fluoroalkilosilanu (FAS) [7].

Podobnie, Xu i wspotpracownicy z powo-
dzeniem przygotowali  superamfifobowg
tkanine bawetniang o zwiekszonej stabilno-
$ci. Kawatek tkaniny bawetnianej zanurzono
w wodnym roztworze chitozanu w celu zako-
twiczenia grup aminowych na widknie ba-
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wetny. Probke nastepnie osadzono w nano-
czgstkach krzemionki. Solidng strukture
uzyskano poprzez naprzemienne osadzanie
klastréw ormosilu na bawetnianej po-
wierzchni  wstepnie pokrytej chitozanem.
Ostatecznie, superamfifobowa tkanina ba-
welniana zostata skonstruowana poprzez
modyfikacje 1H, 1H, 2H, 2H-perfluorodecylo-
trietoksysilanem (PFDTES) w celu obnizenia
energii powierzchniowej. Zgodnie z przewi-
dywaniami hierarchiczna struktura modyfi-
kacji powierzchni bawetny i celulozy z niskg
energig powierzchniowg wykazuje doskona-
te wtasciwosci przeciwzwilzajace [10].

Podsumowanie

Zainspirowani naturg naukowcy nadal
pracujg nad opracowywaniem wysokKiej ja-
kosci struktur hydrofobowych z uwagi na
mozliwosci ich wykorzystywania w wielu
gateziach przemystu. Nieoceniong zaletg
jest takze stosowanie tego typu materiatow
do produkcji odziezy wierzchniej i przeciw-
deszczowej. Prowadzone prace badawcze
zmierzajg do uzyskania materiatdbw wiokien-
niczych o wilasciwosciach superamfifobo-
wych, samooczyszczajgcych, chronigcych
przed promieniowaniem UV, jak réwniez
implantéw antybakteryjno/biologicznych [4].
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Barwienie i wykonczenie
syntetykow ,,fully fashioned”.
Epizod czy dyscyplina olimpijska
w historii dziewiarstwa?

Krystyna Chrzanowska

Ktéra kobieta w siermieznych latach 60-
tych ubiegtego wieku nie marzyta o bistoro-
wym blizniaku z azurem na kamizelce?
A w wersji dla pandéw nie bylaz to koszulka
polo z tego jakze praktycznego surowca?

Szkic — Zofia Kotlowska

Potencjalnymi klientami byta wigekszosé
mieszkancow RWPG, olbrzymi rynek zbytu!
Moda na takie ubiory przyszta z Wielkiej
Brytanii wylansowana przez producenta
maszyn dziewiarskich Bentley Cotton. Wy-
roby z tych maszyn nazwano w ich ojczyznie
Jfully fashioned”, czyli ,w pemni wymodelo-
wane”.

Polski ttumacz (ttumacze) zrobili z tego
»wyroby odpasowane”, co brzmiato wpraw-
dzie produkcyjniej, ale byto pozbawione
uroku jaki niosto ze sobg drugie znaczenie
angielskiego okreslenia, czyli ,krzyk mody”.
Produkcja z jednej gtowicy, zwykle 16 gtowi-
cowych kotondéw Bentleya, byty to komplet-
ne ,odpasowane” 4 elementy wyrobu: przéd,
tyt, rekaw lewy i prawy ,zaczete” $cigga-
czami wykonanymi uprzednio na skoordy-

Pamieci Jézefa Przybylaka
(1921-1983)

nowanych maszynach. Osobno na maszy-
nach pfaskich wykonywano tez dodatki:
plisy, lamowki, kotnierze i kieszenie w sza-
lach. Gtéwna idea, majgca stanowi¢ o zale-
tach tej technologii, to unikniecie fazy kroje-
nia podstawowego, zminimalizowanie odpa-
doéw produkceyjnych i duza wydajnosc.

Z dziewiarni wykonane elementy i szale
dodatkoéw przekazywano do szwalni 1-szej,
gdzie po wstepnym skonfekcjonowaniu
i stworzeniu zlecehn produkcyjnych kierowa-
no je do wykornczenia lub procesu potgczo-
nego z barwieniem w przypadku wyrobow
surowobiatych na oddziat farbiarni.

O tej czesci produkcji z olimpijskich koto-
néw bedzie mowa w artykule. Bo chociaz
w okresie bumu inwestycyjnego lat 70-tych
w maszyny dziewiarskie tego typu wyposa-
zono kilka innych zaktadéw w branzy, to
barwienie syntetykéw w tej formie podjeta
jedynie ,Olimpia”.

Farbiarnia na Zdrowiu

Farbiarnia miescita sie w starym partero-
wym budynku z wrotami otwieranymi wprost
na diugie podwérko. Miata wtasng kottownie
opalang zlej jakosci miatem i dwie studnie
z wodg o twardosci 16° N i zawartosci zela-
za 20 mg w litrze. O zatodze tego oddziatu
w Centrali na Piotrkowskiej mawiano ,Ci
z pola”.

Zatrudnienie w 1970 roku wynosito 160
osob. Praca byta trzyzmianowa, podczas
doby barwiono okoto 3 tony syntetykow:

- poliamidu w wersji modylon A i P,

- poliakrylonitrylu — anilany,

- i poliestrow — elastoru i bistoru.

Surowce te pochodzity od producentow
krajowych. PA i PES wstepnie kedzierza-
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wiono metodg fatszywego skretu, a w przy-

padku bistoru i modylonu P przeprowadzano

teksturowanie dwuetapowe z parowaniem

w drugiej fazie.

Szefem farbiarni na ulicy Konstantynow-
skiej byt pan Jézef Przybylak, jeden z naj-
lepszych wykonczalnikow-praktykow w tym
czasie i niekwestionowany pionier w dzie-
dzinie tu omawiane;.

W 1938 roku skonczyt on Technikum
Widkiennicze w todzi i dobrze znat tech-
niczny jezyk niemiecki. Cieszyt sie duzym
uznaniem wsrod technologéw z barwiarskich
firm zagranicznych i wéréd swoich przetozo-
nych — z Ministerstwa Przemystu Wtdkienni-
czego, Zjednoczenia Przemystu Dziewiar-
skiego i Centralnego Laboratorium Dzie-
wiarstwa. Dlatego tez w farbiarni na ulicy
Konstantynowskiej w 1970 roku postano-
wiono dokona¢ pierwszej proby ubarwienia
pod cisnieniem w aparacie laboratoryjnym
firmy Callebaut de Blicquy o tadownosci 2 kg
(10 sztuk) wyrobdéw z bistoru na kolor ciem-
ny bez uzycia przenosnika. Lab-o-mat byt
walczakiem o pojemnosci 100 |, z watem
centralnie mieszajgcym kagpiel topatkami,
ryglowanym zebatg obreczg z zewnatrz.
Rygiel ten, niestety nie wytrzymat rosngcego
cisnienia i presji spojrzen dostojnych, zgro-
madzonych na probie gosci, wraz z zawar-
toscig aparaciku przeleciat z hukiem przez
kilkudziesieciometrowg sale wykonczalni,
nie powodujgc na szczescie zadnych strat
w ludziach, minimalne w wyposazeniu tej
sali. Aparat zareklamowano, usterke usunie-
to, a dalej — dzieki szefowi farbiarni na ulicy
Konstantynowskiej — byto juz tylko lepiej.

Park maszynowy barwiarni na Zdrowiu
stanowity:

e 4 barwiarki topatkowe atmosferyczne
Oval, tadowno$¢ 100 kg, krotno$¢ ka-
pieli 1:40;

e 3 barwiarki cisnieniowe Pan-o-mat, ta-
downos$¢ 60 kg, krotnos¢ kagpieli jak
wyzej. Zwykle pracowano na nich
z nadcisnieniem 0,7 atn ze wzgledu
na przedtuzajagce sie prace Urzedu Do-
zoru technicznego przy udzieleniu po-
zwolenia na eksploatacje przy maksy-
malnym nadcisnieniu 3 atn;

e wspomniany juz Lab-o-mat;
e 2 suszarki bebnowe Dubix.

Na wykonczalni zainstalowano 9 agrega-
tow Tricoset firmy M. Heliot z Frangji. Stuzyty
one do stabilizowania wybarwionych wyro-
béw przy jednoczesnym osigganiu ich osta-
tecznych wymiaréw. Takie agregaty zainsta-
lowano takze w Centrali na ulicy Piotrkow-
skiej, gdzie byly wykorzystywane do formo-
wania produkcji z przedz kolorowych i do
stabilizacji wstepnej.

TRICOSET - dinozaur w wykonczeniu
»fully fashioned”

Fot. 1. Heliot Type Tricoset Heat Setter Press
(https://images.app.g0o.gl/nFV28jpgrmD6gvVAA)

Uzyskanie koncowego rozmiaru wyrobu
gotowego byto w tej produkcji problemem
podstawowym. Tabele wymiaréw stanowity
integralng cze$¢ zamowien, a tolerancje
wynosity okoto 2-3%. Tymczasem rozmiar
zalezat od bardzo wielu czynnikow: rodzaju
surowca, Scistosci dziania, wykurczu w bar-
wieniu (réznego w cisnieniu atmosferycznym
i w nadcisnieniu), a takze od fasonu po-
szczegolnych wyrobow w dostarczonych
partiach, a czasem po prostu od btedow
ludzkich na dtugiej drodze do fazy brakowa-
nia wyrobu gotowego.

Na dziewiarni bowiem poszczegdline
elementy oznaczano podczas dziania za-
geszczeniem dekowan.
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— brak dekowan

Rozmiar S-4

/
M-5 — dwa obok siebie /1l
L — trzy obok siebie e/
XL -7 — cztery obok siebie [/

Zapobiegato to pomytkom w kompleto-
waniu przed zszyciem na szwalni tzw. biatej.
A potem w kazdej fazie przerobu umozliwia-
to kontrole poszczegdlnych sztuk w jedno-
rozmiarowym zleceniu. A stabilno$¢ rozmia-
ru miat zapewni¢ agregat TRICOSET, zna-
nej szeroko w ponczosznictwie francuskiej
firmy Maurice Heliot. Uzbrojone w 20 sztuk
otwieranych w potowie form z aluminiowej
piecio- milimetrowej blachy, urzgdzenie to
miato gabaryty 6,5 x 1,8 x 3,0 m, z trzema
stanowiskami roboczymi:

e zdejmowanie wystabilizowanych sztuk
i zaktadanie surowych,

e wygtadzanie szwéw po wstepnym paro-
waniu, przed wejsciem do komory sta-
bilizacyjnej,

e sktadanie wyrobow po stabilizacji na
stole i wigzanie po 20 sztuk w celu uta-
twienia transportu do konfekcjonowa-
nia.

Na stanowisku 1 znajdowato sie 9 kolej-
nych form, jedna forma w parowniku wstep-
nym, 9 - w komorze stabilizacyjnej i jedna
w prasie koncowej. Ruch form wymuszat
naped tancuchowy, sterowany z tablicy roz-
dzielczej. Moc urzgdzenia — 46 W; plyty
prasy grzane elektrycznie, docisk od 0 do 5
kg/cm”.

Formy do poszczegdlnych rozmiarosym-
boli dobierano tak, aby naprezenie dzianiny
wynosito 2-4% w zaleznosci od surowca.
Pokazuje to, jak skomplikowana rozmiarowo

i ksztattowo byta ,biblioteka” form do wyko-
rzystania. Sama ich wymiana wymagata
zaplanowania w czasie zmiany, aby straty
z powodu postoju na te wymiane ograniczy¢
do minimum. Wspdiczynnik wykorzystania
urzgdzenia, jedynie z tego powodu, wynosit

Z czasem produkcja i konserwacja form
staly sie podstawowym obowigzkiem dla
warsztatu mechanicznego ,OLIMPII", gdyz
nalezato nadazy¢ za rozwijajgcym sie za-
mowiennictwem coraz bardziej skompliko-
wanych modeli.

Przekazniki czasowe na tablicy rozdziel-
czej umozliwialy nastawienie predkosci
przesuwu form, a co za tym idzie, dtugosci
czasu stabilizacji w komorze. | tak:

Przekaznik Pobyt w komorze | Wydajno$¢
stabilizacyjnej

10 sek. 400 sek. 180 sztuk/h

15 sek. 500 sek. 145 sztuk/h

20 sek. 600 sek. 120 sztuk/h

Dla poszczegdlnych surowcow, barwio-
nych na Konstantynowskiej, stosowano na-
stepujgce parametry stabilizaciji:
¢ MODYLON Ai P (PA6,6) po odwirowa-

niu poddawano stabilizacji koncowej:

- temperatura 140 — 160°C,

- czas na przekazniku 10 - 15 sekund,

- para nasycona wewnatrz komory stabi-

izacyjnej,

- prasowanie prasg gorgca z doptywem

pary,

- docisk 1,5 glcm®.

e ANILANA (PAN 100%) po barwieniu
wstepnie podsuszana w temperaturze
60°C przez 20 min w suszarkach beb-
nowych:

- temperatura 100 — 130°C,

- czas na przekazniku 10-15 sekund,

- parowanie wstepne przed stabilizacja,

- para nasycona wewngtrz komory stabi-

lizacyjnej,

- prasowanie prasg zimng bez doptywu

pary,

- docisk 0,5 g/cm?.

e ELASTOR (PES 100%) kedzierzawiony
jednoetapowo, stabilizacja wstepna ce-
lem unikniecia trwalych zatamkow
w czasie barwienia:
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- temperatura 170°C,

- czas na przekazniku 10 sekund,

- czynnik stabilizujgcy — gorace powietrze
w komorze.

Stabilizacja koncowa, po barwieniu:

- temperatura 170 - 180 °C,

- czas na przekazniku 10 - 15 sekund,

- czynnik stabilizujgcy — gorgce powietrze
w komorze,

- prasowanie prasg goracg z doptywem
pary i dociskiem 2,5 g/cm”.

e BISTOR (PES 100%) kedzierzawiony

dwuetapowo:

A. stabilizacja wstepna:

- temperatura 170 - 175°C,

- czas na przekazniku 20 sekund,

- czynnik stabilizujgcy — gorgce powietrze
Z parag,

- prasowania z parg goraco, docisk 5 kg/cm?®.

B. Stabilizacja koncowa:
jak dla Elastoru z ewentualnym pod-
wyzszeniem temperatury do 185°C.

Jak to z ,,BORDEM” byto...

Jak wida¢ z podanych uprzednio para-
metréw, dziatanie temperatury okoto 180°C
i grzanie gorgcym powietrzem bylo duzym
zagrozeniem dla trwatosci wybarwien wyro-
bow stabilizowanych korncowo na metalo-
wych formach. Wkrétce zresztg okazato sieg,
ze ze wzgledu na btedy w konstrukcji komo-
ry stabilizacyjnej, rozktad temperatury nie byt
prawidtowy. Na gornych krawedziach form
temperatura byta wyzsza o 20-30°C od cen-
tralnej czesci wyrobu. Skutkiem tego byty
,pregi” na tych krawedziach, co pdézniej stato
sie przyczyng reklamacji do firmy M. Heliot.

Ale w 1970 roku na Konstantynowskiej
dopiero  poznawano  wszystkie zalety
i wady agregatu. Jasne stato sie, ze w ko-
morze stabilizacyjnej, juz niezaleznie od jej
wad konstrukcyjnych, wyroby przebywaty
az 10 minut, co byto wielkim zagrozeniem
dla trwatosci wybarwien nawet najlepiej wy-
selekcjonowanymi barwnikami zawiesino-
wymi.

Nalezy doda¢, ze w tych czasach zamo-
wiennictwem barwnikéw i ich selekcjg dla
branzy zajmowat sie Wydziat Zaopatrzenia
Zjednoczenia we wspoipracy z ,CHEMIKO-

LOREM”. Poszczegolne zaktady jedynie
zgtaszaly swoje potrzeby (kwartalnie? pot-
rocznie?) i czekaty na realizacje.

Tak narodzit sie zwyczaj ,pozyczek”
barwnikéw miedzy réznymi farbiarniami
z branzy, od ,FALI” w Gdansku do ,HANKI”
w Legnicy, bo eksport gonit, a scentralizo-
wane dostawy czesto sie opdzniaty. Nie byt
to na szczescie czas morderczej konkuren-
cji, a wspierania sie nawzajem w ciezkich
czasach oraz mitych, zawodowych przyjazni.

Jednym z ulubionych szesciu (!) koloréw
importerow ze wschodu stato sie dla ,OLIM-
PII”, ,BORDO” wg proby: wybarwienie 3%
Disperse Violet 32, lekko niuansowany Di-
sperse Yellow 1, pod cisnieniem, z redukcjg
i zmiekczaniem.

W laboratorium wydziatowym trwatosci
wybarwien byty badane po procesie barwie-
nia na wyrobach gotowych. Byty to trwatosci
na tarcie suche i mokre oraz pranie. Bada-
nia przeprowadzano na catych sztukach,
aby unikng¢ strat przy wycinaniu probek,
przed stabilizacjg koncowa, przed wysytkg
do ostatecznego konfekcjonowania w Cen-
trali na Piotrkowskiej. Prowadzono rejestr
tych badan z ostateczng oceng wediug sza-
rej skali. Trwatosci ponizej normy wykluczaty
wysytke i kwalifikowaty zlecenie do popraw-
ki.

A tu juz po pierwszym ,,BORDZIE” wg
préby odestano je z wielkg awanturg z cen-
trali, gdyz w tym kolorze miaty rece szwaczki
2-giej fazy, co oznaczato, ze trwato$¢ na
tarcie z pewnoscig nie byla dostateczna.
Laboratorium, zalewajac sie tzami, pokazy-
wato stosowng, dobrg ocene w rejestrze, ale
nie dano temu wiary.

Szef zarzadzit burzg¢ mézgéw, obmyslono
z wyjgtkowo finezyjng obrobke czyszczaca
i po jej wykonaniu ponownie zbadano trwa-
tosci. Byly swietne. Towar ponownie wysta-
bilizowano i wystano na brakowanie, gdyz
byt to juz wyréb gotowy. Tym razem larum
podniosty brakarki, ktére byty cate w kolorze
bordo. Wysytka eksportu czekata tylko na to
Zlecenie. Kierownik dziatu kontroli jakosci,
absolwent szkoty dla zastuzonych, przyje-
chat na Konstantynowskg i z grozng ming
rzekt wtedy do szefa: ,Jozek, a moze jakies
pranie bys zrobit?”
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Ale juz wtedy wyjasnienie wisiato w po-
wietrzu. To 3% Disperse Violet 32 swojg
matg czgsteczka, zawsze, w temperaturze
stabilizacji koncowej, przetazito do warstwy
zmiekczacza na powierzchni. | znowu burza
mozgoéw  sie przydata. Odtad ,,BORDO”
prano w rozpuszczalniku w pralnicach prze-
znaczonych do wykonczenia wyrobow kolo-
rowodzianych. Tak poznano i rozwiktano
jedng z ostatnich zasadzek naszego bohate-
ra . TRICOSETU.

Na pewno byt on niezastgpiony w uzy-
skaniu docelowych wymiaréw, ale byt tez
wielki, energochtonny, pracochtonny i trudny
w obstudze technicznej (te przerdbki i kon-
serwacja form!).

Ale céz — przeciez nikt i nic nie jest
w koncu doskonate.

»OLIMPIA 1I” czy ,,KALINA”?
Farbiarnia ze Zdrowia na Nowe Sady
przeniesiona (1970 — 1974).

W poéznych latach 60-tych 4 miliony sztuk
rocznej produkcji ,OLIMPII” na ulicy Pio-
trowskiej nie zaspokajato eksportowego
popytu. Decyzjg Ministerstwa Przemystu
Widkienniczego w 1968 roku rozpoczeto
budowe ,OLIMPII II” na Nowych Sadach.
Inwestycja miata zapewni¢ podwojenie pro-
dukcji.

Centrala na Piotrkowskiej, z pewng
obawa, popatrywata na nowotworzony team
Ltych z pola”, tym bardziej, ze wkrétce nowa
inwestycja zostata nazwana Zaktadami
Przemystu Dziewiarskiego ,KALINA”, co
mogto  stanowi¢  zarzewie  konkurencji
w przysztosci. | faktycznie stato sie przy-
czynkiem do wielu szorstkich przyjazni mie-
dzy dyrekcjami obu zaktadéw. Konsekwen-
cje ponosili podwtadni.

Decyzjg Ministerstwa, a byta to propozy-
cja nie do odrzucenia, tgcznikiem i antido-
tum na ewentualne konflikty miata sta¢ sie
farbiarnia, zwana odtagd Wydziatem Barwiar-
sko-Wykanczalniczym ZPDz. ,KALINA” —
dalej zwany WB-W. Tu miano barwi¢ i wy-
kancza¢ catos¢ produkcji obu zaktadow.
Przeniesiono jg wigc etapowo, z catym do-
bytkiem do nowej, ultranowoczesnej jak na
owe czasy, hali produkcyjnej w ,KALINIE”.

Kafelki btyszczaty na $cianach, byta spraw-
na wentylacja, uzdatniona woda o twardosci
1°N i zawartosci zelaza 0,1 mg/l, pozwolenie
wodno— $ciekowe, pomieszczenia socjalne
cate w boazeriach i sklepik przyzaktadowy.

Na gotowe, wybarwione wyroby lezgce
na $wietnych wodzkach kwasoodpornych
z Nowej Sarzyny nie lecialy juz kteby sadzy
z kottowni, co sie zdarzato na Zdrowiu, gdy
palacz w poniedziatek byt w niedyspozycji.
Ale tez okien nie mozna bylo otwieraé
(sprawnos¢ wentylacjil), znaczy sie — Pani
Kierowniczko - nie byto swiezego powietrza.
No i ta hegemonia dziewiarzy — od portierow
do dyrektoréw z obu juz stron i z ich naczel-
ng dewiza: ,Farbiarnia moze wiele zepsuc
i wiele naprawic!”; lansowang zwykle wtedy,
kiedy zamiast 7-ek wychodzity im 4-ki (doty-
czy rozmiaréw wyroboéw — przyp. red.).

Montaz maszyn barwiarskich, zaréwno
przeniesionych jak i nowych, rozpoczeto
w ,KALINIE” w 1970, kiedy nowe dziewiarnia
i konfekcja juz zaczely prace, a cze$¢ urza-
dzen pozostata jeszcze na Konstantynow-
skiej, aby zachowa¢ ciggtos¢ produkcji. Zimg
1971 roku, na terenie przysztego WB-W,
byly jeszcze wykopy i sterty piachu — przy-
gotowane pod montaz nowo zakupionych
szesciu cisnieniowych aparatéw farbiarskich
TOROID firmy S. PEGG. Byt to na owe cza-
sy absolutny hit na rynku urzadzen do bar-
wienia wyrobow odpasowanych pod cisnie-
niem 3 atn. Pionowe baniaki o dwdch po-
jemnosciach:

- T 65 — pojemnos$c¢ 2400 L, tadownos$¢
60kg - 2 sztuki,

- T 78 — pojemnos$¢ 3400 L, tadownosé
80 kg - 4 sztuki

byly posadowione w kanale o gtebokosci
2,5 m, sterowane potautomatycznie z tablicy
rozdzielczej, ogrzewane posrednio wezow-
nicg parowg i wyposazone w centralng
pompe mieszajgcg kapiel. Ryglowane po-
krywami od gory, zapewniaty znacznie wigk-
sze bezpieczenstwo obstugi i ochrone bar-
wionego towaru przed ,potamaniem”, niz
wystuzone Pan-o-maty. Po ich zainstalowa-
niu w kanale przystgpiono do préb wodnych
z UDT, gdyz podobne rozwigzania w zamy-
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kaniu aparatéw cisnieniowych nie byty
w Polsce znane.

Celem lepszego poznania tych aparatéw
i wdrozenia do produkcji jesienig 1971 roku
wystano do Anglii, ich ojczyzny, dwdch
technologéw wykonczalnikéw, juz zatrud-
nionych w WB-W ,KALINY”. Firma PEGG
znajdowata sie w Leicester, a jej barwiarki
w duzej ustugowej farbiarni opodal.

Obaj delegowani technolodzy okazali sie
by¢ dziewczynami tuz po studiach, nawet
ich odziez robocza byta w ogdlnie noszonej
wtedy wersji mini. Spotkato sie to w mon-
towni Pegga z widocznym aplauzem i po-
mogto przetamac¢ pierwsze lody ze zszoko-
wang sktadem delegacji brygadg wasatych
Slusarzy. Nalezy dodaé, ze technolodzy nie
poczuli sie woéwczas seksistowsko dyskry-
minowanymi, ani urazonymi w ich czci nie-
wiesciej. A nawet wrecz przeciwnie.

Gtéwne szkolenie odbyto sie we wspo-
mnianej farbiarni ustugowej opodal Leice-
ster, ktorg prowadzit Polak, lotnik osiadty
tam od czaséw wojny. Zarzadzat on catym
obiektem jako manager dbajacy o finanse,
a technologami byli mistrzowie. Szokiem dla
delegacji z ,KALINY”- catkowicie nastawio-
nej na jeden rodzaj produkcji - byto, ze far-
biarnia przyjmowata z catego regionu
wszystko, co dato sie ubarwi¢, od skarpetek
poprzez przedze, wyroby odpasowane
i metraz, ze wszystkich dajgcych ubarwi¢ sie
surowcow. Byta tez odpowiednio zamaszy-
nowiona najrézniejszymi barwiarkami, stabi-
lizatorami, prasami parowymi itd. Byt tam tez
TOROID i osamotniony TRICOSET, bohater
poprzedniego rozdziatu. Szef farbiarni zde-
cydowanie preferowat jednak poziome prasy
parowe z elektrycznie grzanymi ptytami gor-
nymi i formami szkieletowymi (w takie wypo-
sazono réwniez poézniej WB-W ,KALINY?).
Oprécz obserwacji efektow produkcji na
Toroidzie delegacja wzieta udziat w barwie-
niu metrazu PES 100% w wersji KREMPLI-
NA, obiektu pozgdania elektoratu zenskiego
w PRL-u. Po powrocie sprawozdanie prze-
kazano wszystkim odnosnym witadzom, no
i przede wszystkim mistrzom barwiarni,
a przygotowania do peitnego rozruchu
WB-W ruszyty petna para.

Na poczatku 1972 roku 6wczesny szef

WB-W inz. Konstanty Opyc planowat otwar-
cie na wrzesien. Na jednej z roboczych na-
rad w tej sprawie poprosit swoich technolo-
gow, aby urlopy zaplanowali tak, by da¢ mu
mozliwos¢ wziecia kilku dni na wyjazd
w Tatry, celem zrelaksowania sie przed
godzing zero. Niestety, jak to bywa w zyciu,
okazato sie, ze urlopy technologéw beda
diuzsze, jako ze zaplanowali oni wowczas
(bez konsultacji z szefem) powiekszenie
swoich rodzin — jeden na czerwiec a drugi
na wrzesien. Przeciecie wstegi odbylo sie
wiec bez nich. Wrdcili skruszeni do pracy,
kazdy po pieciu miesigcach (3 miesigce
macierzynskiego + 2 miesigce zalegtego
urlopu), aby juz solidnie i bez ekscesow
poswieci¢ sie swej misji technologicznej na
kolejne 20 lat. Udreczony wystepkami swo-
ich niesubordynowanych podwiadnych szef
zostat awansowany na Naczelnika Wydziatu
Obrébki Chemicznej w Zjednoczeniu.
Jego nastepcg zostat chemik po Ut. Niedtu-
go jednak piastowat te funkcje. Pierwszag
jego inicjatywg po objeciu stanowiska byta
idea rozwieszenia zywych roslin doniczko-
wych na halach produkcyjnych (przetrwatyby
prawdopodobnie krécej niz pomystodawca
na swoim stanowisku), a nastepng — stwo-
rzenie etatow ,sygnalizatorow”, ktérzy mieli
cate 8 godzin sporzadzac raporty z przebie-
gu prac pewnych leniwych pracownikow
dniéwkowych i dostarcza¢ mu je na biurko.
Owczesny dyrektor do spraw produkcji
(dziewiarz, ale w najbardziej pozytywnym
znaczeniu tego stowa), dowiedziawszy sie
o tych inicjatywach, zmienit obsade na sta-
nowisku kierownika WB-W. Chyba trafnie,
bo nie zmieniano jej przez nastepne 20 lat.
To byt rok 1974. Rok, w ktérym doszio do
potgczenia obu zakfadéw i ,OLIMPIA” stata
sie jednym przedsiebiorstwem z zatrudnie-
niem 4500 oséb.
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Wydziat Barwiarsko - Wykonczalniczy
w swej olimpijskiej formie (1975-1990)

WB-W ostatecznie sktadat sie z:

e trzech oddziatéw produkcyjnych:

- barwiarni wyrobdw,

- barwiarni wysokopuszystej przedzy
akrylowej,

- wykonczalni z sekcjg pralnic rozpusz-

czalnikowych.
e trzech magazynow:

-.gtéwnego, wyrobow surowych i po
barwieniu (wysytki na Piotrkowska,
zwang wtedy Zaktadem A),

- przedzy akrylowej surowej i po barwie-
niu,

- podrecznego barwnikéw i chemikaliow,
bardzo istotnego w trzyzmianowej pracy
obu barwiarni.

e laboratorium wyposazonego w Linitest
do cisnieniowego barwienia prébek co
umozliwiato opracowywanie recept wy-
barwien i badanie ich trwatosci,

e biura wydziatowego z rachuba.

Kadre mistrzowska stanowito 12 osob,
z wyksztatceniem minimum $rednim tech-
nicznym. A ogétem na wydziale w 1974 roku
zatrudniono 450 osdb. Praca na wszystkich
oddziatach byta trzyzmianowa, z przerwg na
niedziele. Dzienna produkcja wynosita
30 000 sztuk.

W nastepnym dziesiecioleciu pojawita sie
niezwykle szeroka oferta przedz i mozliwos¢
ich bezposrednich zakupow przez poszcze-
golne zaktady u producentdw. Przede
wszystkim w torunskiej Elanie ruszyta pro-
dukcja POY-u, miedzy innymi 167 dtex —
poliestru teksturowanego najnowoczesniej-
szg metodg na licencji japonskiej. To w bar-
dzo znaczacy sposéb wplyneto na jakosc
w OLIMPII, bo definitywnie skonczyly sie
dostawy matych partii surowca z réznych
firm. Przedze anilanowg importowano dla
nas wprost od giganta w tej branzy — Cour-
toldsa. Byta to przedza niewykurczona Nm
32/2, po przerobie na oddziale jako 28/2
wysokopuszysta, do produkcji wiasnej.
W latach 80-tych pojawita sie takze bogata
oferta przedz z Wtoch: wetnianych, miesza-

nek wetny z poliamidem i angorg, koloro-

wych oraz surowych.

Wtedy tez zaktady zyskaty swobode
w zakupach barwnikéw i srodkéw dla swoich
potrzeb bezposrednio od producentow,
a takze uzupetniania i wymiany swojego
parku maszynowego za wypracowane przez
siebie $rodki dewizowe. Rola Varimexu zo-
stata znacznie ograniczona.

Przeprowadzono wiec w OLIMPII szereg
nowatorskich prob technologicznych z udzia-
tem zagranicznych firm barwnikarskich
i maszynowych. Byly to np.:

e Superwash na gotowych wyrobach wet-

nianych,
druk termotransferowy wyrobow na
prasach grzanych elektrycznie,

Lbarwienie” na zimno pigmentami wio-

skiej firmy Lamberti wyrobdw z angorg
(Swietny efekt, gorsza trwatosc),

e antypillingowe wykonczenie wyrobéw
na pralnicach w rozpuszczalniku,

e wprowadzenie barwnikow reaktywnych
do barwienia Inu i bawetny w wyrobach
gotowych.

Jedne z nich byly udane i stanowity po-
tem hity komercyjne, inne byty sezonowymi
osiggnieciami, a nieliczne (z pillingiem prze-
ciez nikt nie wygrat) uznano za nieudane.

Ciaggle jednak trwaty intensywne zabiegi,
aby zintensyfikowac eksport na zachod, byé
na topie w branzy i korzysta¢ z kazdej moz-
liwosci doskonalenia technologii.

Bez happyendu, ale z moratem

Az nadeszty lata 90-te kiedy europejski
przemyst tekstylny znalazt sie w putapce
pomiedzy rentownoscig a kontynuowaniem
swego profesjonalizmu. Nie omineto to réw-
niez OLIMPIl. W 1994 roku, na fali po-
spiesznych wtedy przeksztatcen wasno-
sciowych, wprowadzono zarzad komisa-
ryczny, a potem akcjonariat pracowniczy.
Drastycznie ograniczono zatrudnienie, wy-
sprzedano nieruchomosci i wiekszg czes¢
parku maszynowego, a zaczeto od likwidacji
W-BW. Wiekszos¢ akcji szybko i sprawnie
wykupili od zdezorientowanej zatogi poje-
dynczy inwestorzy i spétke sprywatyzowano.
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Nigdy nie wyptacono zadnych dywidend.
Ale to juz inna bajka. Z naszej bajki z mora-
tem wynika, ze lepiej jest zycie zawodowe
poswieci¢ przygodzie technologicznej, ktérg
Smiato — jak sgdze — mozna nazwac¢ dyscy-
plina olimpijskg niz przez lata odcina¢ kupo-
ny od popularnosci, na ktorg sie ani nie za-
pracowato, ani nie zastuzyto. A takze lepiej
eksportowa¢ na wschod niz stamtad impor-

towaé. No i zawsze miodym, pieknym
i zdrowym by¢ czego $wigtecznie zycze
kolegom czytelnikom Informatora.

Mgr inz. Krystyna Chrzanowska jest absolwentkg
Wydziatu Chemicznego Politechniki t.6dzkiej spe-
cjalizacji technologia barwnikéw (1969 r.).
Pracowata: w ZPDz. ,Kalina” (1970-1973),

w ZPDz. ,Olimpia” (1974-1994).

Komentarz do artykutu Krystyny Chrzanowskiej
Barwienie i wykonczenie syntetykow ,,fully fashioned”.
Epizod czy dyscyplina olimpijska w historii dziewiarstwa?

Wtodzimierz Dominikowski

Historia ,Olimpii”, w pewnym sensie, sie-
ga wydarzen XIX wieku.

W 1878 r. Markus Silberstein zakupit po-
sesje przy Piotrkowskiej 242 i wybudowat na
niej jedng z najwiekszych w XIX wieku fa-
bryk przemystu wetnianego w todzi.

s://olim |a com.pl/I-love-olimpia/firma.htm

Po drugiej wojnie swiatowej w tym zabyt-
kowym budynku przy Piotrkowskiej 242 mie-
Scity sie Zaktady Przemystu Dziewiarskiego
,Olimpia”, jednego z najwiekszych w Polsce
producentéw tzw. wyrobéw odpasowanych.

https://www.fabryk

|.D|/fabI'VkI/O|I mpia/

W przypadku tych dwoch fabryk wystepu-
je analogia wydarzen. Po szczytowym roz-
woju, wprawdzie w catkowicie innych oko-
licznosciach, nastepuje kryzys i ich upadek.
Czyzby fatum cigzytlo nad wifascicielami
posesiji przy ul. Piotrkowskiej 242 ?

* * *

Na lata 70-te XIX w. przypada okres
szczytowego rozwoju gospodarczego todzi.
Wéwczas powstaty najpotezniejsze fortuny
i realizowano najwieksze inwestycje.

Rozwdj todzi przemystowej rozpoczat sie
po uruchmieniu Kolei Zelaznej Warszawsko-
Wiedenskiej. Niestety stacja kolejowa nie
powstata w todzi, wiec kupcy t6dzcy podro-
zowali wozami do Rokicin. Te sytuacje wy-
korzystat Joachim Silberstein — ojciec Mar-
kusa Silbersteina. Utworzyt firme transpor-
towa, ktéra wozita towary i ludzi pomiedzy
todzig a stacjg w Rokicinach. Markus, syn
Joachima zajmowat sie sprzedazg tkanin
firmy Rudolfa Kindlera z Pabianic. Prowadzit
takze naktadczg produkcje tkanin.

W 1878 r. Markus Silberstein zakupit po-
sesje przy ul. Piotrkowskiej 242-248 i wybu-
dowat na niej imponujgcg wielkoscig me-
chaniczng tkalnie i magazyn. Gtéwny budy-
nek, zaprojektowany przez Hilarego Majew-
skiego*), jest uznawany obecnie za zabytek.
Produkowane tkaniny Markus zlecat do
ustugowego wykonczenia w fabryce Buhle-
go i Bidermana.

*) Hilary Majewski w latach 1872-1892 czotowy archi-
tekt todzi
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W 1888 r. miat juz wtasng wykonczalnie.
Markus Silberstein miat wyjgtkowe umiejet-
nosci w prowadzeniu dziatan przynoszacych
korzysci finansowe. Utworzyt Towarzystwo
Akcyjne Wyrobéw Wetnianych i Bawetnia-
nych M. Silbersteina.

Otworzyt wiasng firme handlowg przyno-
szgcy korzystne zyski. Silbersteinowie nale-
zeli do najbogatszych tédzkich przemystow-
cow.

Styneli réwniez z dobroczynnosci m.in.
organizowali zbiorke pieniedzy dla ubogich,
budowali domy dla sierot, wspotorganizowali
t6dzkie Pogotowie Ratunkowe.

Pod koniec XIX wieku w Rosji rozpoczat
sie kryzys gospodarczy i spoteczny, ktory
objgt takze todzki przemyst widkienniczy
(ziemie todzkie byly wtedy pod zaborem
carskiej Rosji — przyp.red.). Upadio woéwczas
bezpowrotnie kilkanascie tddzkich firm, kil-
kanascie tysiecy mieszkancow todzi pozo-
stato bez pracy.

W tym czasie pojawity sie na ziemiach
polskich ruchy polityczne — ruch ludowy,
socjalistyczny, narodowodemokratyczny,
pézniej takze chadecki.

Prowadzity one zréznicowang polityke
wobec zaborcow, w wiekszosci starajgc sie
wykorzysta¢ mozliwosci udziatu w wyborach.
Rozpoczeta sie walka o gtosy wyborcow.

W miescie nastgpita dezorganizacja zy-
cia — toczyty sie walki pomiedzy zwolenni-
kami poszczegdlnych partii. Trwaty strzela-
niny — ludzie bali sie wychodzi¢ na ulice.
Stan ten przeciggat sie. Partie polityczne
zdobywaty wptywy wsréd robotnikdéw wznie-
cajgc chaos w zaktadach pracy.

W latach 1906 i 1907 miaty miejsce straj-
ki i dotkliwe dla robotnikow lokauty. Zamy-
kano przedsigbiorstwa i zmuszano robotni-
kow do przyjecia gorszych warunkéw pracy.
We wrzesniu 1907 r. w tkalni Silbersteina
podczas strajku doszto do tragicznych wyda-
rzen. Mimo dtugotrwatych negocjacji wtasci-
ciela z robotnikami strajk trwat. 13 wrzesnia
cztonek delegacji strajkujgcych robotnikéw
zastrzelit Mieczystawa Silbersteina. Zabdjca
zbiegt, a pozostatych cztonkéw delegaciji bez
sgdu rozstrzelano.

Dla upamigtnienia tych wydarzen, kiedy
w 1950 r. powotano przedsiebiorstwo dzie-

wiarskie nadano mu imie ,Ofiar 10 wrzesnia
1907 roku”. Wedtug obowigzujgcych wow-
czas w PRL pogladéow mordercy stali sie
ofiarami.

Na poczatku XX w. Silbersteinowie zna-
leZli sie w ztej sytuacji finansowej. Brakowa-
fo pieniedzy na inwestycje i modernizacje
parku maszynowego.

Okres szczytowego rozwoju tédzkiego
przemystu skonczyt sie wraz z wybuchem
| wojny Swiatowej. Niemieccy okupanci na
potrzeby przemystu zbrojeniowego rabowali
z fabryk maszyny wiokiennicze i przetapiali
je na bron. Niszczenie urzadzen ostabito
jednoczesnie konkurencyjnos¢ {6dzkiego
przemystu z przemystem niemieckim. Bra-
kowato surowcow i paliwa. Wiekszosc
przedsiebiorstw zatrzymywato produkcje.
Ponowne uruchomienie fabryk zaczefo sig
dopiero po uzyskaniu przez Polske niepod-
legtosci w 1918 r. Poziomu produkcji sprzed
| wojny Swiatowej jednak nie osiggnieto do
1939 r. W latach 1926-1928 wzrost gospo-
darczy zostat spowolniony przez wielki kry-
zys nadprodukcji. Produkcja przekraczajgca
mozliwosci zbytu trwata do 1936 r. Przed-
siebiorstwa, zwlaszcza te najwieksze, ban-
krutowaty. todzki przemyst zostat pozba-
wiony rynkéw wschodnich. To spowodowato,
ze wszelkie inwestycje panstwowe omijaty
todz.

Koniec todzi fabrykanckiej przyniosta
Il wojna $wiatowa. todzkie fabryki przeszly
na wtasnos¢ Rzeszy. Przemystowcy pocho-
dzenia niemieckiego kierowali nimi dalej.
Mienie polskie i zydowskie przekazano
w zarzad komisaryczny. Firma Silbersteindw
zostata skonfiskowana. Cze$¢ cztonkow
rodziny Silbersteinbw zgingta w Holokau-
Scie, czes¢ opuscita Polske. Ratunek zycia
nie przyniést im pobyt za granicg gdyz
w krajach okupowanych przez Niemcow
wylapywano Zydéw i deportowano do nie-
mieckiego obozu koncentracyjnego w Au-
schwitz-Birkenau znajdujgcego sie w oku-
powanej Polsce.

Symbolicznym pomnikiem, ktéry pozostat
w todzi po Silbersteinach jest zabytkowy
budynek przy ul. Piotrkowskiej 242, w kto-
rym po Il wojnie $wiatowej mieScity sie Za-
ktady Przemystu Dziewiarskiego ,Olimpia”.
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Drugim budynkiem zastugujgcym na
miano pomnika po rodzinie Silbersteinow
jest monumentalny budynek tkalni przy
ul. Piotrkowskiej 258.

Grob rodziny Silbersteinéw znajduje sig
w todzi na Kirkucie tj. cmentarzu zydow-

skim.
* * *

Przytoczony tekst autorstwa Witolda tu-
czynskiego z ksigzki ,Apogeum widkiennic-
twa w Polsce” (praca zbiorowa pod redakcjg
Janusza Szoslanda, tédz 2010, SWP -
przyp. autora) przedstawia specyficzng sy-
tuacje dziewiarstwa po Il wojnie Swiatowej.

J.-.) W latach miedzywojennych, obok
drobnych warsztatéw produkcyjnych zajmu-
jacych sie wytwarzaniem wyroboéw dziewiar-
skich i ponczoszniczych, powstato kilka
wzglednie duzych fabryk dziewiarskich, ta-
kich jak Leon Plihel, Hirszberg i Wilczynski,
Natan Eitingon, Szicht i Kahler, Adolf Kabsz
(o)

(...) W czasie okupac;ji, podobnie jak cata
gospodarka naszego kraju, przemyst dzie-
wiarski ponidst ogromne straty, spowodowa-
ne zniszczeniem, dewastacjg i wywiezie-
niem majatku — maszyn i urzadzen — do
Niemiec i Austrii oraz utratg prawie catkowitg
kadry technicznej. W 1945 roku rozpoczat
sie trudny etap uruchamiania zdewastowa-
nych i porzuconych zaktadoéw dziewiarskich
na terenie catej Polski, przy dotkliwym nie-
doborze surowcow i srodkéw transportu oraz
przy prawie catkowitym braku wykwalifiko-
wanej kadry. Z 223 zakfadéw dziewiarskich
wyodrebniono 11 samodzielnych przedsie-
biorstw, a pozostate drobne firmy podpo-
rzgdkowano szesciu zjednoczeniom tereno-
wym (...).

(...) Lata 1945-1960 to okres ogromnego
porzgdkowania i organizacji przemystu
dziewiarskiego, potgczonej z odbudowg
zniszczonych obiektéw, koncentracji i spe-
cjalizacji parku maszynowego oraz tworze-
nia wiekszych jednostek organizacyjnych
(...)

W wyniku tych dziatan w 1950 r. utwo-
rzono Zaktady Przemystu Dziewiarskiego im.
Ofiar 10 wrzesnia 1907 r. (nazwe te zmie-
niono w 1957 r. na ZPDz. ,Olimpia” — przyp.

autora). Siedzibg tego przedsiebiorstwa
zostat zabytkowy budynek przy ul. Piotrkow-
skiej 242 nalezacy przed Il wojng $wiatowag
do Silbersteindbw. Poza tg posesjg przeka-
zano ,,Olimpii” farbiarnie ,Ludwik Augustin -
Uszlachetnianie Wtdkien” przy ul. Obroncow
Stalingradu 180/182 (obecnie ul. Konstanty-
nowska — przyp. autora). ZPDz. ,Olimpia”
staly sie przedsigbiorstwem petnowydziato-
wym.

Przez pierwszg dekade, poza niezbed-
nymi remontami, nie dokonano wigkszych
inwestycji. Druga potowa lat 60. przyniosta
oczekiwane inwestycje. Okres dziesieciu lat
(1961-1970) to czas modernizacji posiada-
nego parku maszynowego, pozwalajgcy na
stosowanie nowoczesnych technologii i roz-
szerzenie asortymentu wyrobdéw, tworzenie
bardziej bezpiecznych i higienicznych wa-
runkéw pracy oraz intensywnego szkolenia
robotnikéw i kadry techniczne;j.

Lata osiemdziesigte i poczatek lat dzie-
wiecdziesigtych to szczytowy rozwoj wio-
kiennictwa w Polsce.

Zrédto internetowe 7] data dostepu .28.11.2021 r.

ZPDz. ,Olimpia” staly sie wowczas
w branzy dziewiarskiej jednym z najlepszych
przedsiebiorstw doréwnujgc pod wzgledem
jakosci i innowacyjnosci poziomowi $wiato-
wemu.

Walka o suwerenng Polske, zmiany
ustrojowe i gospodarcze przetomu lat dzie-
wiedziesigtych spowodowaty zatamanie gos-
podarki. Kryzys nie ominat réwniez przemys-
lu dziewiarskiego. Upadto wielu zaktadéw
dziewiarskich i ponczoszniczych, a wsrdd
nich ZPDz. ,Olimpia”.

Po powrocie gospodarki rynkowej okaza-
fo sie, ze duze przedsiebiorstwa nie byty
przygotowane na tak istotne zmiany.
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Postowie

»(-..) Lata mijaja, ludzie odchodza, zacie-
ra sie pamie¢ o tym co byto, o tym co sta-
nowito i stanowi nadal podstawe dzisiejsze-
go przemystu widkienniczego. Nie wolno
o tym zapomnie¢. Nie wolno zapomnieé
o wspaniatych setkach tysiecy ludzi przemy-
stu, o tysigcach doskonatych specjalistow
i naukowcow pracujgcych w przemysle i dla
przemystu — tworzgcych jego ogromne zna-
czenie dla kraju w latach poprzednich
i obecnych (...)".— autor tekstu prof. dr Wi-
told tuczynski, Apogeum witbkiennictwa
w Polsce, £6dz 2010, SWP.

Autorka artykutu Barwienie i wykonczenie
syntetykéw fully fashioned’(...), Krystyna
Chrzanowska dedykowata go pamieci swo-
jego mentora — Jézefowi Przybylakowi, jed-
nemu z najlepszych wykonczalnikow-
praktykow w tym okresie dziewiarstwa.
Pamietamy takze o zastugach Autorki, ktéra
wniosta niematy wktad w osiggniecie wow-
czas wysokiej jakosci wyrobow dziewiar-
skich, tzw. odpasowanych, o poziomie $wia-
towym.
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Od redakcji:

W niniejszym numerze Informatora prezentujemy kolejne 3 referaty wygtoszone on line 27 — 29 kwietnia 2021 r.
podczas XXV Miedzynarodowego Kongresu Kolorystéw w Roubaix we Francji.

Opracowanie tekstu dr inz. Bogumit Gajdzicki.

Building bridges between circular economy and bio-based economy
Budowa pomostéw miedzy gospodarkg o obiegu zamknietym, a biogospodarka

Mattia Comotto = 1, Giulio Bonazzit 1

1 Aquafil S.p.A. — Via Linfano 9, 38062 Arco (TN), Italy
Keywords: Nylon 6, chemical recycling, depolymerization, biobased Nylon 6, biotechnology,

sustainability, circular economy

Firma Aquafil Group jest liderem w pro-
dukcji widkien chemicznych dla przemystu
wiokienniczego.

AQUAFIL

Italy and globally, in the production of Nylon 6 polymers and yarns.

Zatozona ponad 50 lat temu jako produ-
cent nylonu 6, z surowcoéw pochodzenia
petrochemicznego, wytwarza wiékna do

produkcji dywanow, odziezy, a takze two-
rzyw konstrukcyjnych.Zakfad w ciggu ostat-
niej dekady znaczaco inwestuje w badania
i rozwoj zrownowazonych technologii i od-
nawialnych materiatéw, z ambicjg elimino-
wania procesow produkcyjnych z surowcéw
kopalnych. W 2011 roku wysitki te zaowo-
cowaty wprowadzeniem w produkcji Syste-
mu Regeneracji ECONYL®, technologii do-
stepnej w petnej skali przemystowej. Opra-
cowany System ECONYL® umozliwia recy-
kling chemiczny Nylonu 6 z szerokiej gamy
odpaddw przed i pokonsumpcyjnych, takich
jak sieci rybackie, stare dywany, resztki
poliamidowych tworzyw sztucznych itp. tak

jak pokazano na rysunku ponize;j.
THE REVERSE SUPPLY CHAIN

Jcts not to become waste

Chociaz stowo ,recykling chemiczny”
zbyt czesto kojarzy sie tylko z procesami
takimi jak piroliza lub zgazowanie, System
Regeneracji ECONYL® oparty jest na tech-
nologii depolimeryzacji, gdzie surowce od-
padowe z Nylonu 6 sg degradowane do
wyjsciowego monomeru jakim jest kaprolak-
tam. Uzyskiwany monomer jest oczyszcza-
ny, a nastepnie ponownie poddawany poli-
meryzacji z powrotem do widkna Nylonu 6
ECONYL®, wykonanego w catosci z odpa-
dow, ktory charakteryzuje sie takg sama
jakoscig i wlasciwosciami jak nylon 6 otrzy-
mywany z ropy naftowej. W przeciwienstwie
do recyklingu mechanicznego, proces ten
mozna wykorzystywac¢ w nieskonczonosé na
tym samym materiale, bez obnizania jakosci
polimeru ECONYL®. Jak przedstawiono na
rysunku ponizej proces tradycyjnego wytwa-
rzania poliamidu 6 mozna podzieli¢ na dwa
etapy. W pierwszym wydzielono te procesy,
ktére zwigzane byty z pozyskiwaniem su-
rowcéw kopalnych, ich przetwarzaniem
i otrzymywaniem kaprolaktamu. W drugim
segmencie wydzielono takie procesy jak
polimeryzacja kaprolaktamu, przedzenie
widkna z Nylonu 6 i komercyjne jego wyko-
rzystanie.

ENVIRONMENTAL FOOTPRINT BENEFITS
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W  rozwigzaniu Systemu Regeneracji
ECONYL® pierwszy segment tancucha pro-
dukcyjnego znika.

RE-INVENTING THE WAY TO PRODUCE NYLON 6
THE ECONVL'
REGENERATION SYSTEM

* FCONYL®, areal 100% regenerated & regenercble smmacine

Nylon 6 obtained from pre- and post-consumer
waste. E(

=
b

* Unique proprietary technology

* ECONYL® Regenerated Nylon presents the same.
properties and performance as tradtional Nylon 6
obtained from crude oil

s

Oproécz tego, ze jest to proces wykony-
wany w obiegu zamknietym z wykorzysta-
niem surowcéw wtérnych, regenerowany
Nylon 6 ECONYL® jest réwniez zréwnowa-
zony: zgodnie z analizg ,zycia produktu”
LCA (poswiadczong w Deklaracji Srodowi-
skowej Produktu wydanej przez International
EPD® System). Potencjat globalnego ocie-
plenia zwigzany z produkcjg ECONYL-U®
jest do 90% nizszy niz z ropy naftowej uzy-
wanej w tradycyjnej produkcji Nglonu 6.
Pierwszg na $wiecie tone ECONYL" regene-
rated Nylon 6 wyprodukowano w 2019 r.
w zaktadach zlokalizowanych na Stowenii.
W proces zaangazowane byto konsorcjum
réznych firm, ktérych znaki handlowe przed-
stawiono na rysunku ponize;.

CONSORTIUM MEMBERS

AQUASLSLOM  AQUAFIL M
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INTERNATIONAL PARTNER:

@) genomatica

Po prawie 10 latach prac doswiadczal-
nych, regenerowany nylon ECONYL® jest
uznawany na catym $wiecie za produkt
LZrownowazony” i stosowany do produkcji
dywanéw, odziezy i innych akcesoriow wy-
twarzanych z poliamidu. Ciggly wysitek
wkiadany w inwestycje w celu poprawy
i zwiekszenia wydajnosci Systemu Regene-
racji ECONYL®, zaséb surowcow wtérnych

prawdopodobnie nie wystarczy, aby catko-
wicie wyeliminowa¢ stosowanie surowcow
kopalnych. W rzeczy samej, nawet w przy-
padku gdyby Aquafil byt w stanie poddac
recyklingowi caty nylon 6 wyprodukowany na
Swiecie, to rosngca populacja i zwigzany
z tym wzrost zapotrzebowania na produkty
z poliamidu 6 nie bytby wystarczajgcy. Wy-
chodzac naprzeciw zapotrzebowaniu na
nowe materiaty, Grupa Aquafil zdecydowata
sie rowniez zainwestowa¢ w uruchomienie
produkcji Nylon 6 na bazie jeszcze bardziej
zrownowazonej.

A BETTER NYLON:
DECOUPLING THE NYLON 6 VALUE CHAIN FROM FOSSIL RESOURCES

In January 2018, Aquafil and Genomatica (US
leader in bioengineering) started a joint journey
towards the development of a sustainable biotech
process for the production of caprolactam from
plant-based renewable feedstock, rather than the
crude oll-derived resources traditionally used by
the Nylon industry.

Genomatica's GENO CPL™
i o o e s

‘SAME MONOMER, SAME MATERIAL, SAME PERFORMANCES

BUT DIFFERENT ORIGIN AND DIFFERENT FOOTPRINT
AQUAFIL TR

Jak pokazano na rysunku powyzej
w 2018 roku Aquafil nawigzat wspotprace
z Genomaticg (wiodgca amerykanska firma
bioinzynieryjna) z ambicjg rozwigzania
pierwszej w swoim rodzaju technologii pro-
dukcji Nylonu 6 na bazie biologicznej z od-
nawialnych zrddet tj. z surowcow roslinnych.

A NEW CHAPTER IN THE BIO-BASED NYLON 6 JOURNEY

o
19th November 2020
Genomatica to Scale bio-based Nylon 50-Fold with Aquafil to Meet Surging Brand
Demand
Clean manufacturing leader Genomatica signed a first-of-its-kind deal with Aquafil to build a
den:olr)\‘manon scale facility to produce the largest quantity of 100% renewable Nylon 6 ever
available.

The deal is a 50-fold expansion over previous production levels and represents. significant
Talizi bi ed Nylon 6

Aquafil will bulld and operate the downstream operations of this large-scale demonstration plant
at s faclity in Slovenla, where It will convert Genomatica’s bio-based precursor to commercial-
quality bio-based Nylon 6 yarns, films and engineered plastics.

Ten nylon na bazie biologicznej zacho-
wuje sie doktadnie tak, jak pierwotny Nylon
6 z ropy. Ma te same wiasciwosci (w tym
mozliwos¢ regeneracji), a takze lepszy profil
Srodowiskowy (mniej emisji, mniej produk-
téw ubocznych i bez zagrozen chemicz-
nych).

Partnerstwo Aquafil-Genomatica zostato
nastepnie rozszerzone na caty tancuch war-
tosci Nylonu 6, przez uruchomienie projektu
EFFECTIVE, inicjatywy B+l finansowanej
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przez BBl JU w ramach programu H2020,
gdzie konsorcjum zamierza zademonstro-
wac na skale przedprzemystowg produkcje
bioproduktéow Nylon 6 i zweryfikowanie ich
w produkcji dywanow i odziezy. Projekt ten
bedzie obejmowat wszystkie kamienie milo-
we wyznaczone i przetestowane przez Aqu-
afil dla zrownowazonego rozwoju produkcji
witokna z poliamidu 6. Do rozwigzania na tej
drodze pozostajg waskie gardta i inne wy-
zwania napotkane podczas tej podrézy
wspoélnego przedsiewzigcia produkcji prze-
mystowej w obiegu zamknietym z wykorzy-
staniem odnawialnych surowcéw. W maju
2018 r. Aquafil rozpoczeta realizacje projek-
tu ,EFFECTIVE” w ramach inicjatywy Hory-
zontu 2020 przy zaangazowaniu 12 partne-
réw z siedmiu krajéw Unii Europejskiej. Ce-
lem projektu jest produkcja bardziej ,zrow-
nowazonych” widkien i wyrobow z tworzyw
sztucznych. Realizacja zamierzen ma na-
stgpi¢ po 54 miesigcach od czerwca 2018 r.
Schematycznie realizacje zamierzonego
otrzymywania witokien przedstawiono na
rysunku ponizej.

BIO-BASED NYLON 6 VALUE CHAIN

erreen

genomatica g .
Conversion of sustainable feedstock s, )
intobio-based aw material 3 AQUAFIL I
i \ Polymerization of bio-based
il polyamide 6 and production of fibres
/ NV
u
o AL, | ©
Production of sustainable sugars 8¢ | hon
\
A Vi "
(s v g
Regeneration ﬁ e Eco-design
S

Product manufacturing

VANIDE SaTsanl

THE CIRCULAR APPROACH

Bio-based economy should be connected with circular economy:
Supply chain partners have the possibility to chose sustainable ingredients for their products
and to work together to design (Eco-Design) them allowing each ingredient to be

regenerated and to be again the ingredient of a new product

“* LESS depletion of non-renewable resources
% MORE circularity
* MORE sustainable materials for everyday products

Zgodnie z zamystem realizowanego pro-
jektu ,EFFECTIVE” w ramach Horyzontu
2020 cele gospodarki obiegu zamknietego
mozna zrealizowa¢ efektywnie tylko we
wspotpracy firm o znacznym dos$wiadczeniu

w réznych tradycyjnych kierunkach produk-
cji. Skutkiem takiej wspotpracy bedzie:
- mniejsze zuzycie surowcoéw z nieodna
wialnych zrédet,
- zwigkszenie udziatu GOZ.

1500+ BRANDS DO RECOGNIZE THE VALUE OF ECONYL® AS THE
SUSTAINABLE INGREDIENT OF THEIR PRODUCTS

patagonia  BALENCIAGA E%D ALEXANDER MQUEEN
h\ |4 SNV BOTTEGA VENETA Guccr Eg
daldas BURBERRY GEOX GIVENCHY
Rumpluey  BOSS i FACRCNS RN
1 Lk @ & Columbia A marmr OUTERNOWN
LONGCHANP SREQUIN ]
oo Cmm | ] x
BOSS |pigesy)  Hemwo OGN 1S
Dior o o MM mEmam
Yomomay
10r ey mguz g oneni < _
ﬁ*fhgw B =SPRIT
oneirine M7 FENDI
ECONYL

W referacie Autor przedstawit liczng grupe
firm zainteresowanych stosowaniem tak
uzyskanego widékna i tworzywa ECONYL®
do produkcji réznego typu wyrobow ofero-
wanych przez te firmy.

MAKING ENTIRE SUPPLY CHAIN CIRCULAR

Customer becomes supplier: strategic partnership and investment in eco-design of products and
innovative technologies to make new supply chain circular

Napapljri Circular Serles: Circular, 100% Recyclable Jackets

The Circulor Jackets are 100% recyclable thanks to their
mono-material composition. Fillings and trims are made of
Nylon 6, while the fabric is made of ECONYL® Regenerated
Nylon, o high-performance nylon 6 yarn recycied from
discarded fishing nets and other waste moterfols.

ARQUAFIL M

Lokalizacja zaktadu Aquafil w Stowenii.
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Electrochemistry for clean industrial productions in textile industry
Elektrochemia zastosowana dla czystych technologii przemystowych
w przemysle tekstylnym

David Crettenand

RedElec Technologie SA — rue des artisans 14, 1908 Riddes,

Switzerland The electrochemical technology

Barwniki kadziowe, niekiedy uznawane
za najbardziej ekologiczng grupe barwnikéw
dla wiokiennictwa, przy ich wykorzystaniu
w procesie barwienia wymagajg stosowania
agresywnych srodkéw alkalicznych i reduku-
jacych. Ich cena rynkowa w poréwnaniu
z barwnikami reaktywnymi raczej powoduje,
ze sg mniej konkurencyjne, ale w produkcji
wyrobéw  dzinsowych zastgpienie po-
wszechnie stosowanego indyga, nie pozwa-
la na uzyskanie satysfakcjonujgcego efektu
uzytkowego. Zastgpienie chemicznego pro-
cesu redukcji indyga procesem elektroche-
micznym byto przedmiotem wystgpien na
Kongresie IFATTC juz w Maastricht, a obec-
nie jej zastosowanie w praktyce przedstawit
David Crettenand.

The RedElec three-dimensional electrode
(Design connguration rer @lactrochemical recuction)

——
g

1. Feeder slectroce

2. Bed of particies.

3. Cathodic compartment
4.0dd

5. Anode

6. Anodic compartment

7. Catlonic exchange membrane

EP 06 012925.1, “Electrochemical reactor”, Dr. David Crettenand (2006)

Firma RedElec Technologie SA opraco-
wuje i wprowadza na rynek technologie
elektrochemiczng  wykorzystujacg  nowy,
zaprojektowany typ tréjwymiarowej elektrody
o specyficznej strukturze zioza czastek,
pokazanej na rysunku powyzej. Proces elek-
trochemiczny umozliwia wykonanie prze-
mian redoks bez uzycia srodkow redukuja-
cych lub utleniajgcych, bezposrednio
w miejscu, w ktérym produkt powstaty
w wyniku przemiany ma by¢ zastosowany.

Proces ten, umozliwiajgcy konwersje
jednej substancji w drugg o wyzszym poten-
cjale, odréznia sie od procesu chemicznego

tym, ze w reakcji chemicznej wykorzystywa-
ny jest prad elektryczny, zamiast czesto
toksycznych zwigzkéw chemicznych. Uzycie
agresywnych s$rodkéw chemicznych jest
eliminowane, a zatem zadne powstate od-
pady nie znajdujg sie w Sciekach fabryki
wiokienniczej. Elektrochemia jest zatem
wybitnie czystg technologig. Operacja jest
wykonywana w ogniwie elektrochemicznym
(reaktorze elektrochemicznym), do ktérego
doprowadza sie substancje, barwnik ka-
dziowy, ktory ma zostaC przeksztatcony.
Zwykle umieszcza sie jg w cieczy, przez
ktérg moze przeptywa¢ prad elektryczny
(elektrolit) i w ktorej obwod elektryczny
umozliwiajgcy przeptyw pradu tworzony jest
przez dwie elektrody.

Proces elektrochemiczny, umozliwiajgcy
wystepowanie dwoch rodzajow reakgji, utle-
niania polegajgcego na usuwaniu elektro-
noéw z substancji, ktéra ma zosta¢ prze-
ksztatcona oraz redukcji polegajacej na do-
dawaniu elektronéw do tej substancji. Reak-
tor elektrochemiczny opatentowany przez
RedElec zostat poczatkowo opracowany
w celu rozwigzania problemu spotykanego
w barwieniu tkanin stosowanych do produk-
cji dzinsu. Proces elektrochemiczny eliminu-
je potrzebe stosowania Srodkéw redukuja-
cych stosowanych zwykle do przetwarzania
indyga, nierozpuszczalnego barwnika, do
rozpuszczalnego leukoindyga, umozliwiajac
tym samym barwienie wtdkna celulozowego.
W procesie elektrochemicznym indygo jest
redukowane do formy leuko bezposrednio
w ogniwie elektrochemicznym przez prad
elektryczny. Ogniwo elektrochemiczne skia-
da sie z tréjwymiarowej elektrody ztozonej
ze zloza weglowego i jest podzielone na
dwie komory, komore katodowg, w ktorej
przeksztatcane jest indygo do leukoindyga
poprzez redukcje i komore anodowg, w kto-
rej wytwarzany jest tlen w reakcji utleniania.
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Dwie komory sg oddzielone membrana.
Kluczowg zaletg geometrii komorkowej elek-
trody jest to, ze umozliwia tworzenie modu-
towego zespotu elektrody do utworzenia
reaktora elektrochemicznego. Zdolnosc
produkcyjna reaktora jest zatem proporcjo-
nalna do liczby ogniw elektrochemicznych,
z ktérych sie sktada.

Zastosowania technologii w przemysle
wiékienniczym

Proces elektrochemiczny dowiddt petnej
przydatnosci i innowacyjnego aspektu
w produkcji przemystowej leukoindyga (elek-
trochemiczna redukcja zawiesiny indyga).
Wiasne inzynierskie opracowanie Sedo,
pozwolito uzyskaé licencije na stosowanie
technologii w przemysle wtdkienniczym.
Firma od 2019 roku sprzedata i zainstalowa-
ta ponad 15 maszyn, kazda o wydajnosci
1 tony/dzien 30% leukoindyga.

W tradycyjnym procesie redukcji, aby
1 kg proszku indyga byt rozpuszczalny, na-
lezy doda¢ $rodek redukujacy (1 kg ditionia-
nu sodu). W reakcji ten czynnik redukujgcy
prowadzi do powstania soli (siarczanu, siar-
czynu itp.), ktére znajdujg sie w $Sciekach
odprowadzanych z fabryki po procesie bar-
wienia dzinsu. Jak oszacowano na $wiecie
w ten sposob, kazdego roku, odprowadza
sie do Srodowiska ponad 30 000 ton soli
pochodzgcych z tego procesu.

Powstate w ten sposéb obcigzenie $cie-
kéw nie jest juz dozwolone w krajach Europy
i Ameryki Potnocnej, gdzie wymagania s$ro-
dowiskowe sg wyzsze. W Azji zbiorniki wod
gruntowych znajdujgce sie w poblizu fabryk
stosujgcych procesy barwienia zawierajg
znaczne ilosci soli, przez co nie nadajg sie
do spozycia. W przysziosci wladze tych
rejonéw bedg rowniez zmuszone do podje-
cia drastycznych srodkéw w celu powstrzy-
mania tego zanieczyszczenia.

Omawiana technologia umozliwia uczy-
nienie indyga rozpuszczalnym bez dodatku
srodka redukujgcego. Konwersja odbywa sie
w reaktorze elektrochemicznym przy uzyciu
wytgcznie energii elektrycznej, ktéra zasila
ogniwo reakcyjne.

Comparison of the
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Rysunek powyzej przedstawia poréwna-
nie wptywu klasycznego procesu redukgji
indyga — z lewej strony i proponowanego
procesu elektrochemicznego — z prawej
strony wykresu, na negatywne oddziatywa-
nie na srodowisko.

W konsekwencji, przy obecnych kosztach
zanieczyszczania $rodowiska w krajach
rozwinietych, zdaniem Autora koszt zwrotu
inwestycji szacowany jest miedzy drugim,
a trzecim rokiem produkcji tkaniny dzinso-
wej.

Autorzy opracowania idee elektroche-
micznej redukcji indyga i jej wykorzystanie
w procesie barwienia tkaniny dzinsowej
w poréwnaniu do klasycznego procesu
przedstawili na ponizszych dwodch rysun-
kach.
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Nie tylko indygo mozna zredukowaé
w procesie elektrochemicznym RedElec.
Réwniez inne barwniki stosowane do bar-
wienia widkien celulozowych (gtéwnie ba-
wetny) takie jak: barwniki kadziowe (15%)
i siarkowe (7%) wymagajg zastosowania
podobnej lub takiej samej techniki aplikacji
jak indygo i moga by¢ redukowane w proce-
sie elektrochemicznym oferowanym przez
RedElec Technologies.

Potencjalne zastosowanie opracowanej
technologii RedElec w procesie barwienia
widkien to:

- elektrochemiczna stabilizacja kapieli bar-
wigcej,

- elektrochemiczna redukcja barwnikéw
kadziowych w tym réwniez ich mieszanin
oraz barwnikéw siarkowych.

W opracowaniu sa:

- ponowne wykorzystanie barwnikéw i wody
ze $ciekow po procesie barwienia,

- elektrochemiczne odbarwianie Sciekéw
i detoksykacja sciekdéw po procesach wy
konczalniczych.

Oczyszczanie sciekow

Procesy elektrochemiczne staty sie nie-
zbednym krokiem efektywnego i ekonomicz-
nego selektywnego usuwania zanieczysz-
czen z Sciekéw. Taka technologia w sekto-
rze uzdatniania wody jest juz stosowana
prawie dwie dekady. Nabyte doswiadczenie
potwierdza jej przydatno$¢ w praktyce. Troj-
wymiarowa elektroda RedElec jest idealnym
rozwigzaniem w czasowo-objetosciowej
optymalizacji procesu selektywnego elimi-
nowania zanieczyszczen ze $ciekdw wykon-
czalniczych. Proces Electro-Fentona byt juz
z sukcesem stosowany w laboratoryjnej skali
pilotazowej w celu wyeliminowania jonowych
zwigzkoéw organicznych przed odprowadze-
niem $ciekdw do biologicznej oczyszczalni,
celem dalszej degradacji. Eliminacja i odzy-
skiwanie metali takich jak miedz i srebro ze
Sciekbw przemystowych réwniez zostato
z powodzeniem przetestowane w laborato-
ryjnej skali pilotazowe;.

Rysunek ponizej przedstawia ideg elektro
— Fenton procesu oczyszczania $ciekow
zawierajacych trwate organiczne zanie-

czyszczenia poprzez wytworzenie w ogniwie
aktywnego

elektrochemicznym rodnika

hydroksylowego HO*.

Waste Water containing
persistent organics
poll

- Reactions in the cell

./ " | H,0 —> %0, + 2H" + 2¢°
Elecuicly 0, + 2H* + 26 — H,0,
FarALL H,0,+ Fe?* —— * OH +Fe>+
- H,0 —
Fe* +e Fe?
O jego skutecznosci w degradacji

zanieczyszczen organicznych  s$wiadczy
wysoki potencjat redoks. Kofcowym propo-
nowanym etapem oczyszczania jest
mineralizacja zawartych w sciekach zanie-
czyszczen.

S

IC decomposition (3 cm? - 100 mA - 200 mi)
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g |
mnbr\i —_—

o
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Skuteczno$¢  proponowanej  metody
usuwania organicznych zanieczyszczen
z wody zilustrowano na przyktadzie elimi-
nowania ze $ciekdbw Karminu indygoido-
wego 0 wzorze przedstawionym na rysunku
powyzej. Jak wida¢ na przedstawionych
wykresach proces eliminacji barwnika jest
szybki i juz po ok. 1500 sekundach roztwér
nie zawiera barwnika, a w bardzo istotny
spos6b zmniejszyta sie zawartos¢ TOC
(total organic carbon).

Oxidant species Redox potentlal (V)

Fluorine 303
Hydroxyl radical 2.80
Adoemic Oxygoen 242
Ozone 2,07
Hydrogen peroxide 1.77
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Studies on denim washing with enzyme
Badania wplywu stosowania enzymu na efekt wykonczenia
tkaniny dzinsowej.

Arun Patra * 1, Neeraj Bala 2

1 Department of Textile Chemistry — Uttar Pradesh Textile Technology

Institute, Kanpur 208001, India

2 Panipat Institute of Engineering and Technology — Panipat 132102, India

Indie to jedno z $wiatowych centréw pro-
dukciji tkaniny dzinsowej. Referat dotyczacy
akademickich badan zastosowania enzymu
w procesie uszlachetniania takiej tkaniny
przedstawit pracownik Uttar Pradesh Textile
Technology Institute.

2 o
S A A

Instytut posiada dtuga tradycje, jak wida¢
z przedstawionego rysunku. Zatozony zostat
w 1914 r. W 1937 r. stat sie Centralnym
Instytutem Tekstylnym w Indiach, a w 1966 r.
polaczy’f sie z Uniwersytetem w Kanpur.
W 1976 r. utworzono katedre
widkien chemicznych, a w
2005 r. katedre inzynierii
widkienniczych.
Autor na wstepie stwierdzit
ze:
- konwencjonalny proces
chemicznego  wykonczenia
tkanin musi wczesniej czy
pozniej staC sie zréownowa-
zonym;

- zgodnie z wymogami Srodowiska
i zrownowazonym rozwojem, tylko procesy
wytwarzania wyrobéw  widkienniczych
0 coraz mniejszym potencjale zanieczysz-
czania srodowiska majg przysztos¢, tkanina
dzinsowa, ktéra zyskata szerokg akceptacje
uzytkownikéw, jest poddawana réznego

rodzaju procesom wykonczenia, dzieki kté-
rym uzyskuje sie pozgdane cechy odziezy,
przy czym najbardziej widoczny i charakte-
rystyczny jest ,zuzyty” wyglad;

- oczekiwane wlasciwosci i wyglad tkani-
ny otrzymywane sg dzieki zastosowaniu
osnowy z zabarwieniem ,ringowym” i nieza-
barwionego watku.

Interesujgce, ze procesy stosowane ce-
lem uzyskania oczekiwanego efektu wykon-
czenia tkaniny dzinsowej zmieniaty sie
w czasie, rowniez ostatnio szczegdlnie
w odniesieniu do stosowanego enzymu.
Uzywanie pumeksu i agresywnych zwigzkow
chloru w procesie powierzchniowego $ciera-
nia tkaniny dzinsowej powoduje szybkie
niszczenie urzadzen i jest nieprzyjazne dla
Srodowiska. Enzymy celulazy jako alterna-
tywa agresywnych srodkéw chemicznych
sprawiaja, ze uzyskuje sie zwiekszony efekt
zmiekczenia i wygtadzenia powierzchni wraz
z efektem sprania.

W referacie przedstawiono wyniki obrobki
enzymatycznej zmodyfikowang neutralng
celulazg (produkt handlowy Cellusoft CR —
Novozymes) trzech tkanin dzinsowych
w celu zbadania uzyskiwanego efektu jej
sprania. Do badan zastosowano tkanine
dzinsowg o splocie diagonalnym 2/1 i gesto-
Sci 7 s nici osnowy i 10 s watkéw na 10 mm.
Dwie tkaniny byly barwione |ndyg|em jedna
o masie powierzchniowej 200 g/m® w jasno-
niebieskim odcieniu, druga 0 masie po-
wierzchniowej 210 g/m? w ciemnoniebieskim
odcieniu, podczas gdy trzecia tkanina
0 masie powierzchniowej 220 g/m zostata
zabarwiona czernig siarkowg. Takie rodzaje
barwnikdw sg najczesciej stosowane w pro-
dukcji przemystowej dzinsu i dlatego zostaty
wybrane do badan. Wczesniej tkaniny pod-
dano odklejaniu stosujgc enzym amylazy
(Invazyme ADC — Huntsman) w kapieli o pH
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5-6 od kwasu octowego i temperaturze 60 —
65°C w czasie 60 min. Krotnosé kapieli 1:30.
Dezaktywacje amylazy wykonano ogrzewa-
jac kapiel do temperatury 80°C i utrzymujac
ja w tej temperaturze przez 10 min. Po od-
klejeniu tkaniny wyptukano w cieptej i zimnej
wodzie oraz wysuszono. Pranie enzyma-
tyczne odbywato sie w kagpielach o zmien-
nym stezeniu enzymu, w roéznym czasie
obroébki i réznym oddziatywaniu mechanicz-
nego mieszania. Te trzy zmienne parametry
procesu zostalty wybrane, poniewaz spo-
dziewano sie, ze potencjalnie majg najwiek-
szy wplyw na proces spierania. W kapieli
obok badanej tkaniny stosowano réwniez
probke tkaniny bawetnianej bielonej (o ge-
stosci 40 s nici na cm) celem oceny stopnia
jej zabrudzenia.

Ustalono granice kazdej zmiennej
w oparciu o zalecane przez producenta en-
zymu celulazy warunki i wstepne badania
oraz program optymalizacji Box-Behnken.
Pranie wykonano w aparacie laboratoryjnym
ogrzewanym promiennikami podczerwieni,
a intensywno$¢ mechanicznego oddziaty-
wania zmieniano stosujgc rézng ilos¢ stalo-
wych kulek (0, 5i 10 kulek). Obrébke cellu-
lazg wykonano w kapieli o pH 55 — 7
w temperaturze 40 — 55°C. llo$¢ enzymu
w kapieli wynosita 0,5%; 1,25% i 2% w sto-
sunku do masy wiékna, czas obrébki odpo-
wiednio 30, 45 i 60 minut. Krotno$¢ kapieli
1:30, a pH kapieli osiggano stosujgc odpo-
wiednig ilo$¢ kwasu octowego. Po procesie
spierania w kapieli enzymatycznej, prébki
prano w kapieli zawierajgcej 1 g/l srodka
powierzchniowoczynnego Lissapol D w tem-
peraturze 80°C w czasie 10 min. W korico-
wym etapie tkaniny ptukano w gorgcej i zim-
nej wodzie oraz suszono.

Ocene efektywnosci enzymatycznego
spierania tkaniny dzinsowej dokonano po-
przez pomiar spektrofotometryczny remisji R
/Premier Colorscan SS 5100A/ i wyznacza-
jac wartosci Kubelki Munka K/S = (1-R)%2R
odzwierciedlajgce intensywno$¢ barwy mie-
rzonej powierzchni badanej préobki tkaniny.
Procentowy ubytek masy tkaniny wyznaczo-
no zgodnie z metodg ASTM D 3776. Trze-
cim analizowanym parametrem byt stopieh
zabrudzenia tkaniny towarzyszgcej (K/S)

symulujgcy w praktyce stopien zabrudzenia
lewej strony tkaniny dzinsowej. Wszystkie
uzyskane wyniki poddano analizie z wyko-
rzystaniem programu projektowania prze-
biegu zaleznosci Box-Behnken’a.

Autorzy wyznaczyli odpowiednie mate-
matyczne réwnania dla trzech analizowa-
nych tkanin dzinsowych. W aspekcie zmiany
barwy badanych tkanin (efektu sprania)
uzyskano odpowiednio zaleznosci:

- dla jasno niebiesko zabarwionej tkaniny
K/S=13,74-0,281X-0,427Y-
0,346Z+0,632X°-0,150Y%-0,363Z°-
0,018XY+0,168YZ-0,05XZ
R?= 0,937 przy 95% poziomie ufnosci,
- dla ciemno niebiesko zabarwionej tkaniny
K/S=19,697-0,127X-1,041Y-1,044Z
+0,562X°+0,599Y%-0,7112%-0,167XY-
0,065YZ-0,143XZ
R?= 0,905 przy 95% poziomie ufnosci,
- dla tkaniny zabarwionej Czernig siarkowg
K/S=21,983-0,33X-0,936Y-
0,474Z+0,085X%-0,013Y2-0,2582%-0,08XY-
0,138YZ-0,41XZ
R?= 0,967 przy 95% poziomie ufnosci,
- efekt zabrudzenia tkaniny towarzyszacej —
zabrudzenie lewej strony tkaniny
K/S=1,1+0,51X+0275Y+0,292Z+0,35X>
+0,755Y%+0,162%+0,13XY+0,025YZ+0,36X
z
R?= 0,949 przy 95% poziomie ufnosci.

W wyznaczonych réwnaniach X- stezenie
uzytego enzymu, Y- czas obrébki, Z- ilos¢
uzytych stalowych kulek.

Nie zaobserwowano znaczgcego zabru-
dzenia tkaniny towarzyszacej w przypadku
tkanin barwionych indygiem. Znaczace za-
barwienie tkaniny towarzyszacej wystepuje
w przypadku probek tkaniny dzinsowej bar-
wionej Czernig siarkowa.

Graficzne zaleznosci miedzy analizowa-
nymi parametrami eksperymentu przedsta-
Wwiono na ponizszym zbiorczym rysunku.

Jak stwierdzili Autorzy, zastosowanie en-
zymu neutralnej celulazy w procesie konco-
wego spierania tkaniny dzinsowej pozwala
na uzyskanie oczekiwanych efektéow spra-
nia-rozjasnienia wygladu tkaniny. Ubytek
masy analizowanych prébek tkanin, w reali-
zowanych warunkach eksperymentu, zawie-
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rat sie w oczekiwanym przedziale i nie byt
znaczgcy. Mimo stosowania enzymu celula-
zy powodujgcego katalityczng hydrolize
celulozy, przeznaczonego do powierzchnio-
wego oczyszczania wyrobow celulozowych,
niezbyt intensywne oddziatywanie mecha-
niczne powoduje zadowalajgce efekty
oczyszczenia powierzchni, bez nadmiernego
ubytku masy tkaniny. Uznano, ze optymal-

nymi warunkami enzymatycznego procesu
prania tkanin dzinsowych bedzie:

ilos¢ enzymu celulazy 1,25 — 1,33%,
czas obrébki 45 — 50 min. i 5-10 stalowych
kulek w kapieli, niezaleznie od intensywno-
Sci zabarwienia tkaniny indygiem. Dla tkani-
ny barwionej Czernig siarkowg takimi opty-
malnymi warunkami obroébki to: 1,2 — 1,25%
enzymu, czas obrobki 45 — 55 min. i 5-9
stalowych kulek w kapieli.
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in terms of K/S with above variables

W konkluzji Autorzy stwierdzili:

- enzym celulazy zwykle stosowany
w procesie biopolerowania wyrobéw celu-
lozowych jest efektywnym srodkiem moz-
liwym do stosowania w wykonczeniu tkanin
dzinsowych;

- stopien sprania barwnika ilosciowo
wyznaczono przez pomiar zmiany wartosci
K/S, a stopien usuniecia wiokien z po-
wierzchni tkaniny przez wyznaczenie ubyt-
ku masy probki;

- praktycznie dla wszystkich analizowa-
nych tkanin uzyskano bardzo zblizone op-

*

tymalne warunki procesu, ale dla tkanin
barwionych Czernig siarkowg stezenie en-
zymu i oddziatywanie mechaniczne powin-
no by¢ nieco mniejsze ze wzgledu na ko-
nieczno$¢ zmniejszenia zabrudzenia lewej
strony tkaniny;

- nie obserwowano zabrudzenia lewej
strony tkanin barwionych indygiem, nato-
miast w przypadku stosowania Czerni siar-
kowej taki problem obserwowano ze
wzgledu na ponowne zabarwianie wiokna
barwnikiem znajdujgcym sie w kapieli pio-
race;.
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Sylwetki znanych polskich kolorystow — Ludwika Maminska
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Ludwika Maminska z d. Tomaszewska
(1946-2002)

Ludwika Maminska po ukonczeniu stu-
diéw na Wydziale Wtokienniczym Politechni-
ki todzkiej cate swoje zycie zawodowe
zwigzata z firmg ZPB ,Boruta", a pdzniej
z ,Boruta- Kolor" Sp. z 0.0. Rozpoczeta pra-
ce w styczniu 1970 roku w Laboratorium
Kolorystycznym od stanowiska referenta
technicznego, a nastepnie w miare zdoby-
wanej wiedzy i doswiadczen awansowata
kolejno na specjaliste koloryste, zastepce
i kierownika wydziatu. Jej umiejetnosci kie-
rownicze i osiggniecia w zakresie aplikagji
i akwizycji barwnikéw doceniono w firmie
powotujgc Jg w latach dziewiecdziesiatych
na stanowisko Giéwnego Kolorysty. Byta
autorem i wspotautorem wielu patentéw oraz
wnioskéw racjonalizatorskich, w dziedzinie
wytwarzania i aplikacji barwnikéw. Efektem
czesci tych prac byty publikacje na tamach
Przegladu Wiokienniczego (,Przydatnosc
barwnikoéw reaktywnych produkowanych
w ZPB Boruta SA do réznych metod apli-
kacji” Prz. Wiok 1994 s. 16), Technika Wt6-
kienniczego, Przemystu Chemicznego czy
czasopisma Barwniki, Srodki Pomocnicze
(,Ocena przydatnosci palety barwnikéw

helaktynowych pod kgtem stosowania do

barwienia tkanin przeznaczonych do wy-
koriczenia z efektem krepowym/gofro-
wym” w nr. 1, 1991, s. 23).Jej optymizm,
bezposrednios¢, tatwos¢ w nawigzywaniu
kontaktdw i zdolnosci organizatorskie daty
sie pozna¢ na wielu konferencjach i sympo-
zjach organizowanych przez ,Borute", Polski
Komitet Kolorystyki, czy inne firmy. Znajdo-
wata rowniez czas na dziatalno$¢ spoteczna,
miedzy innymi byla przewodniczaca zakfa-
dowego kota SITPChem. przy ZPB ,Boruta"
w Zgierzu. Przez caly okres pracy zawodo-
wej pogtebiata swojg wiedze i podnosita
kwalifikacje nie tylko w zakresie chemicznej
obrobki widkna, ale réwniez w dziedzinie
zarzadzania i marketingu. W 1993 roku
ukonczyta Studium Podyplomowe Marketin-
gu na Wydziale Ekonomiczno-Socjologicz-
nym Uniwersytetu £odzkiego. Wiedza z tego
zakresu pozwolita Jej na podjecie nowych
wyzwan w pracy zawodowej, hajpierw
w charakterze przedstawiciela handlowego
.Boruty", nastepnie dyrektora ds. handlo-
wych i marketingu w ,Borucie-Kolor". Za
swoje osiggniecia, otrzymata wiele odzna-
czen i wyréznien m.in. Srebrny Krzyz Zastu-
gi, Ztotg Odznake ,Za zastugi dla Przemystu
Chemicznego", Zastuzony Pracownik ZPB
,Boruta”, Srebrng Odznake Racjonalizatora
Produkgiji.

Zmarta w 2002 r.

Wcigz nam Ciebie brakuje Winiu!

* * *

W biezgcym numerze Informatora Che-
mika Kolorysty zamieszczamy przedruk
ciekawego referatu nt. barwnikéw zawiesi-
nowych wygtoszonego przez naszg kole-
zanke Winie w 1995 roku w Kozubniku-
Porgbce podczas XI Seminarium Szkole-
niowego Polskich Kolorystéw
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Barwniki do barwienia wtékien poliestrowych

A. Antczak, J. Klencka, L. Maminska, J. Wréblewski

Zaktady Przemystu Barwnikéw "BORUTA" S.A.

I. Wstep

Pierwsze barwniki dyspersyjne pojawity
sie w 1934 roku i byly stosowane w postaci
wodnych dyspersji do barwienia widkien
octanowych.

Nastepnie, po pojawieniu sie nylonu
w 1938 roku zostaly zastosowane do jego
barwienia z nie najlepszymi efektami. Wy-
barwienia nylonu w poréwnaniu z wybarwie-
niami na octanie celulozy, dostepnymi wéw-
czas pochodnymi azobenzenowymi charak-
teryzowaty sie bowiem stabymi odporno-
Sciami na czynniki mokre i tepymi odcienia-
mi. P&zniej zostaty wyprodukowane Nylony
majgce charakter bardziej hydrofobowy
(QIANA-DUP) i wybarwienia barwnikami
dyspersyjnymi wobec przenosnikéw dawaty
zadowalajgcy efekt. Osiggnieto poprawe
odpornos$ci na pranie w poréwnaniu z trady-
cyjnymi Nylonami. W latach 50-tych pojawity
sie pierwsze widkna akrylowe, ktére barwio-
no barwnikami dyspersyjnymi pomimo niz-
szego stopnia nasycenia w poréwnaniu
z octanem celulozy. Wprowadzenie zmody-
fikowanego witokna akrylowego (Teklanu)
praktycznie  wyeliminowato  stosowanie
barwnikow dyspersyjnych do tego typu
witokna na rzecz barwnikéw kationowych.

Poliester jako pierwsi otrzymali w 1941
roku w Anglii J. Whinfield i J. Dickson z estru
dimetylowego kwasu tereftalowego i glikolu
etylenowego.

Vam
n H,CO-C~ )-C-OCH, + nHO(CH)OH —
[ W
=\
HCO[-C~

S\

Produkcje tego wtokna rozpoczeto w An-
glii w 1948 roku pod nazwa ,Terylen", do
barwienia ktérego zastosowano barwniki
dyspersyjne.

Do dzi$ barwniki dyspersyjne sg jedyng
klasg barwnikéw stosowanych z dobrymi

) C-0(CH)~0-]H + (2n1)CHOH
o

efektami do barwienia widkien poliestrowych (1).

Produkcja widkna poliestrowego rosta
caly czas. W latach 1970 - 1980 nastgpit
ponad trzykrotny wzrost produkcji PE
z 1.648.000 do 5.132.000 ton (2). Przewidu-
je sie obecnie, ze produkcja widkien polie-
strowych bedzie rosta o 5% rocznie w ciggu
dtuzszego czasu, natomiast w krajach Azji
i Dalekiego Wschodu o 8% w skali roku (3).
W zwigzku z tym producenci barwnikéw
przeznaczali i wcigz przeznaczajg znaczne
srodki na rozwdj barwnikéw dyspersyjnych
do barwienia PE i jego mieszanek, szcze-
gdlnie z celuloza. Swiadczy o tym duza licz-
ba nowych barwnikéw o réznej budowie
chemicznej, ukazujgca sie ciggle w literatu-
rze patentowe;j.

Potwierdza ten fakt, takze liczba barwni-
kéw dyspersyjnych znajdujgcych sie w Co-
lour Index. Trzecia edycja Colour Index
(1971) obejmuje 554 barwnikéw dyspersyj-
nych, podczas gdy pierwsze uzupetnienie
(1975 r.) i drugie (1982 r.) zawierajg 1106
i 1206 barwnikéw (4).

Tendencja pojawiania sie nowych barw-
nikow utrzymuje sie do dnia dzisiejszego.

Produkcjg  barwnikéw  dyspersyjnych
zajmujg sie wszystkie czotowe firmy barwni-
karskie na $wiecie, w tym Ciba, BASF, Bay-
er, ICl, Hoechst, Sandoz. W Polsce gtow-
nym producentem tej grupy barwnikéw sg
ZPB ,BORUTA" SA. w Zgierzu.

Ostatnio w centrum uwagi producentéw
znalazly sie barwniki dyspersyjne pozwala-
jace na krétsze, powtarzalne i bardziej eko-
nomiczne procesy barwienia, a takze barw-
niki o wiekszej odpornosci na czynniki mokre
ze wzgledu na wzrost zastosowania PE
i jego mieszanek do produkcji odziezy spor-
towej i turystycznej. Réwniez wprowadzenie
tkanin wytwarzanych z mikrowtdkien polie-
strowych o wyzszych walorach uzytkowych,
ale wymagajgcych gtebszych odcieni dla
uzyskania tego samego efektu co na stan-
dardowym PE, stworzylo potrzebe znalezie-
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nia nowych barwnikéw dyspersyjnych. In-
nym bardzo istotnym aspektem branym pod
uwage przy proponowaniu nowych barwni-
kow dyspersyjnych jest problem zanieczysz-
czenia srodowiska. Dgzy sie obecnie do jak
najwiekszego zminimalizowania skutkow
wynikajgcych z produkcji barwnikéw dysper-
syjnych i ich stosowania.

ll. Wiasnosci i mechanizm barwienia wié-
kien poliestrowych

Standardowe wiékna poliestrowe charak-
teryzujg sie wieloma cennymi wtasciwo-
Sciami fizykochemicznymi jak: duza wytrzy-
matos¢ na Scieranie, zginanie, rozcigganie,
odporno$¢ na dziatanie chemikalii, bakterii,
plesni.

Widkna te majg takze pewne wady, np:
trudna zabarwialnos$¢, sktonnos¢ do pilingu,
niska higroskopijnos¢, sktonnos$¢ do tado-
wania elektrostatycznego i brudzenia.

Poprawe ich wtasciwosci mozna osig-
gnac przez zakiocenie symetrii liniowej ma-
kroczgsteczek polimeru, co powoduje zmia-
ny w krystalizacji polimeru.

Obecnie najnowszg generacjg wiokien
chemicznych - poliestrowych, poliamidowych
i poliakrylonitrylowych sg mikrowtdkna.

Powszechnie mikrowtdknami okresla sie
supercienkie wtdkna o masie liniowej od 0,1
do 1 dtex.

Tekstylia wykonane z mikrowtokien cha-
rakteryzujg sie dobrg uktadnoscia, miekkim
i jedwabistym chwytem, komfortem uzytko-
wania.

Szczegodlng zaletg wyrobow z mikrowtd-
kien jest ich zdolno$¢ do oddychania. Ta
cecha wynika z duzej gestosci wyrobu do-
chodzgcej do 30 tys. widkien wystepujgcych
w 1 cm? tkaniny. Powoduje to, Zze wyréb
odporny jest na dziatanie wiatru i wody, przy
jednoczesnym zachowaniu przepuszczalno-
Sci pary i potu.

Barwienie wyrobow z mikrowtdkien polie-
strowych stwarza pewne trudnosci z uwagi
na fatwg gniotliwos¢ i zatamanie tkaniny,
nieréownomiernos$¢ wybarwien ze wzgledu na
szybkie wyczerpywanie barwnika zawiesi-
nowego w poczgtkowym etapie barwienia.

Z uwagi na to, ze mikrowidkna poliestro-
we w znacznie wiekszym stopniu rozprasza-
ja padajgce na tkanine Swiatto, wydajg sie
znacznie jasniejsze niz wiokna standardowe
wybarwione tym samym barwnikiem.

Wigze sie to z koniecznoscig uzycia
wiekszej ilosci barwnika zawiesinowego do
zabarwienia mikrowtdkna w stosunku do
wiokna standardowego.

Efektem tego moze byé nizsza odpor-
nos¢ wybarwien na czynniki mokre i tarcie.
Mowigc o wybarwialnosci widkien poliestro-
wych nalezatoby wyjasni¢ mechanizm bar-
wienia barwnikami zawiesinowymi. Przyjmu-
jac, za punkt wyjscia, ze barwnik zawiesino-
wy jedynie w stanie rozpuszczonym w wod-
nej kapieli farbiarskiej jest zdolny do wnika-
nia we wtdkno i dyfuzji w kierunku jego wne-
trza, tworzac roztwor staty, mozna rozréznic
nastepujace etapy procesu barwienia dys-
persyjnego:

- zdyspergowane czastki barwnika czescio-
WO rozpuszczajg sie w wodzie,

- rozpuszczone czastki barwnika wedrujg do
warstwy granicznej woda/wtékno,

- zaadsorbowane czastki barwnika rozpusz-
czajg sie we wioknie i kierujg do jego wne-
trza,

- nastepuje faza wyréwnywania stgzen (dy-
fuzja), ktéra przebiegajgc najwolniej de-

cyduje ona w znacznej mierze o szybko-
Sci barwienia.

Wyszczegdlnione powyzej etapy barwie-
nia - wycigganie i wyréwnywanie czyli ogol-
nie sorpcji barwnika majg istotny wptyw na
réwnomiernos¢ wybarwien.

Sorpcja zalezy od budowy chemicznej
barwnika, poczatkowego stezenia barwnika
w kapieli, temperatury i czasu barwienia
oraz natury termoplastycznej widkna.

Na rysunku 1. pokazano typowg krzywg
sorpcji barwnika zawiesinowego (0 réznym
stezeniu poczagtkowym w kagpieli) na widknie
poliestrowym w metodzie HT.

1 - niskie stezenie poczgtkowe barwnika
w kapieli,

2 - wysokie stezenie poczatkowe barwnika
w kapieli.
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Ro6zne nachylenia krzywych odpowiadajg
réznej szybkosci sorpcji barwnika.

Jezeli krzywa ma zbyt stromy przebieg,
wybarwienia w fazie wyciggania sg mniej lub
bardziej nieréwne. Koncepcje roznych sys-
temoéw barwienia uwzgledniajg fakt, ze kaz-
dy barwnik wykazuje krytyczng wartosc
szybkosci sorpcji Vi powyzej ktorej réwno-
mierno$¢ wybarwienia moze by¢ kwestiono-
wana. Znajomos¢ krytycznej wartosci szyb-
kosci sorpcji i wykresu rézniczkowego jej
przebiegu, umozliwiajg wyznaczenie takiego
obszaru sorpcji, kitory jest bezpieczny dla
rownomiernosci wybarwien.

Zaktadajgc, ze wartos¢ szybkosci sorpcji
barwnika wynosi 1,5 %/min to na rys. 2.
zaznaczono zakresy temperatur T, do T,
w ktérych zachodzi mozliwo$¢ nieréwno-
miernego barwienia, a zmiana szybkosci
sorpciji jest konieczna.

Rys. 2.

V [% / min.] V, - szybkos krytyczna

V.. - szybkoé¢ maksymalna

W temperaturze ponizej T, i powyzej T,
szybkos¢ sorpcji jest nizsza od 1,5 %/min
i w tych obszarach temperatur szybkosc
sorpcji moze by¢ zwiekszana. Te zmiany
winno sie uwzglednia¢ w procesie barwienia
przez odpowiednie sterowanie szybkoscig
ogrzewania. Wplywa¢ na réwnomiernosé
wybarwienia mozemy réwniez przez zasto-
sowanie odpowiednich wyselekcjonowanych
Ssrodkéw pomocniczych.

Ogolnie $rodki wyréwnujgce nalezg do
duzej grupy srodkow powierzchniowo czyn-
nych, ktére gromadzac sie na powierzchni
podziatu (fazy) moga w znacznym stopniu
zmieni¢ wlasciwosci powierzchniowe cieczy,
w ktorej sg rozpuszczone. Dziatanie $rod-
kéw uzywanych do barwienia widkien polie-
strowych polega na podwyzszeniu rozpusz-
czalnosci barwnikow zawiesinowych. Na
powierzchni widkna tworzy sie czgsteczko-
wa warstwa, w ktorej rozpuszcza sie barw-
nik. Dzigki temu zapewniony jest réwno-
mierny rozktad barwnika w catej masie bar-
wionego surowca. Podwyzszona rozpusz-
czalno$¢ barwnikow zawiesinowych zwigk-
sza ich sktonnos¢ do migracji i wywiera do-
datni wplyw na wyréwnywanie réznic kolory-
stycznych.

lll. Budowa barwnikéw i wfasnosci od-
pornosciowe

Barwniki dyspersyjne sg to barwne
zwigzki praktycznie nierozpuszczalne
w wodzie, rozpuszczajgce sie natomiast
w rozpuszczalnikach organicznych. Stosuje
sie je do barwienia widkien syntetycznych,
gtéwnie PE, po rozdrobnieniu czasteczek
barwnika do wielkosci <10 p z uzyciem sub-
stancji standaryzujgcych (dyspergatorow)
w $rodowisku wodnym.

Udziat dyspergatoréw w barwniku moze
by¢ rézny i waha sie w granicach od 40 do
90 %. Obecnie sg tendencje zmniejszania
procentowego udziatu substancji standary-
zujgcych w preparacie barwnikarskim.
Przemawiajg za tym czynniki ekonomiczne
i ekologiczne.

W typowym barwieniu wyciggowym
barwnik praktycznie w catosci przechodzi na
PE, podczas gdy s$rodki standaryzujgce jako
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substancje rozpuszczalne pozostajg w Scie-
kach. Wybor srodkéw standaryzujgcych jest
istotny nie tylko ze wzgledéw ekologicznych.
One bowiem majg wplyw na trwatosci dys-
persji barwnika w wysokich temperaturach
i na jego zachowanie sie w procesie barwie-
nia.

W zwigzku z tym barwniki dyspersyjne
posiadajgce te samg nazwe w Colour Index
moga sie réznie zachowywaé w kapieli far-
biarskiej, gdyz nazwa odnosi sie tylko do ich
czesci barwnych. Barwniki, ktore ukazaty sie
w literaturze patentowej i w Colour Index
w ciggu 60 lat istnienia barwnikéw dysper-
syjnych sg bardzo réznorodne pod wzgle-
dem budowy chemiczne;j.

Do dzi$ nie udato sie sformutowac pro-
stych regut dla zaleznosci pomiedzy budowg
barwnika, a jego wtasnosciami odporno-
sciowymi (5). Przyczyng tego sa: prze-
strzenna budowa czgsteczki i oddziatywania
elektronow, ktére powodujg powstawanie
anomalii. Z reguly zaden barwnik nie charak-
teryzuje sie jednoczesnie jednakowo do-
brymi odpornosciami na $wiatto, czynniki
mokre, tarcie, sublimacje i spalinowe gazy,
szczegolnie wazne w przypadku barwnikow
dyspersyjnych. Ponizej przedstawiono trzy
gtdbwne uktady chromoforowe barwnikéw
dyspersyjnych.

A. Barwniki antrachinonowe

Barwniki te powstaly ponad 60 lat temu
do barwienia octanu celulozy. Pézniej zosta-
ty zastosowane do barwienia nylonu, tréjoc-
tanu celulozy i PE.

W latach 50 i 60-tych wprowadzono réz-
ne pochodne antrachinonu, dzieki czemu
uzyskano jaskrawos$¢ odcienia, bardzo do-
bra odpornos¢ na $wiatto, dobre wtasnosci
kryjgce i dobrg powtarzalnose¢.

Barwniki antrachinonowe posiadajg row-
niez wady, do ktérych nalezg: staba zdol-
nos¢ barwienia, staba odpornos¢ na czynniki
mokre, wysoka cena i zanieczyszczenie
Srodowiska przy ich produkciji.

Pierwsze barwniki antrachinonowe sto-
sowane do barwienia octanu celulozy cha-
rakteryzowaty sie prostg budowag. Byty to
1,4-diaminoantrachinon i  1-amino-4-hy-
droksyantrachinon. Pojawiajgce sie pdzniej

barwniki antrachinonowe charakteryzowaty
sie bardziej rozbudowang czgsteczkg. C.I.
Disperse Violet 15 jest barwnikiem, ktérego
budowe mozna przedstawi¢ wzorem I:

/CH,

0 ‘NHCH \CH‘

‘ Z

S N ‘
0

N/ $wiatlo 5-6, sublimacja 5

T CH
NHCH< '
CH,

Barwi on octan i tréjoctan celulozy, nylon
i wiokna akrylowe dajac fiolety o niebieskim
odcieniu. Zaletg tego barwnika jest barwie-
nie bezcisnieniowe.

Barwnik ten otrzymuje sie z reakcji leu-
kochinizaryny z izopropyloaming pod cisnie-
niem. 1-aminoantrachinon stanowi baze
wielu antrachinonowych barwnikéw. C.1. Dis-
perse Red 53 i 55 majg budowe przedsta-
wiong wzorami Il'i 11

? H, 9 N,
A
7 ] OCH,CH,0H Z ‘ # - OCH,CHOCH,CH OH
|
N N §
o} OH (o] OH

tancuchy boczne estru alkilowego spo-
wodowalty bardzo dobrg stabilnos¢ dyspers;ji
i daty bardzo dobre odpornosci na Swiatto
i sublimacje (4). Bardziej popularnym barw-
nikiem tego typu jest barwnik o wzorze IV
(C.1. Disperse Red 60):

o] e
» n@
A- moze byé podstawiony
o} OH

Barwnik ten ma dobrg odporno$¢ na
Swiatto (5-6), ale stabg odporno$¢ na subli-
macje (2-3). Te wiasnosci odpornosciowe
czynig go przydatnym do druku transfero-
wegdo.

Wprowadzenie drugiej grupy fenoksy, co
ma miejsce w przypadku barwnika C.I. Di-
sperse Violet 26 i 31 spowodowato poprawe
wiasnosci odpornosciowych (wzér V):
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Bardzo interesujgcym barwnikiem antra-
chinonowym otrzymanym w firmie Du Pont
jest czysty turkusowy bfekit o wzorze VI (C.1.
Disperse Blue 87 i 60).

/VI $wiato 6, sublimacja 5

NH,

0
-0
RN
‘ _NCH,CH,CH,0CH,
VI
y C\\ R=0,=NH e
0 R

OH

Barwnik ten ma wspaniatg odpornos¢ na
Swiatto (6-7), nawet w jasnych odcieniach.
Jest ona spowodowana obecnoscig pod-
stawnika karbonyloiminowego w pozycji orto
do grupy aminowej, Sciggajgcego elektrony.
Podstawnik metoksypropyloaminowy przy
azocie iminowym powoduje natomiast lep-
szg dyspersyjnos¢ i stabilno$¢ dyspersiji.
Barwnik ten ma réwniez dobrg odpornos¢ na
sublimacje (5) i pot. Jest on uzywany do
barwienia mieszaniny PE-wetna w jednej
kapieli.

Lepsza moc krycia i lepsze wiasnosci
odpornosciowe ma barwnik firmy BASF,
o budowie VI, gdzie R=NH (6).

Kilka waznych handlowych biekitéw an-
trachinonowych jest pochodnymi 4,5-dinitro-
(lub  diamino)-1,8-dihydroksyantrachinonu
i 4,8-dinitro (lub diamino)-1,5-dihydroksy-
antrachinonu. Barwnik o wzorze VII:

NH—chzH.OH VI

jest biekitem o dobrych odpornosciach za-
réwno na octanie jak i na PE, ale jest sto-
sunkowo drogi.

Szczegolnie interesujgcym jest barwnik
o wzorze VIII (C.l. Disperse Blue 56) bar-
wigcy PE na zywy btekitny kolor. Wybarwie-
nia tym barwnikiem charakteryzujg sie dobrg
odpornoscig na S$wiatto, temperature i pot.
Moze by¢ on stosowany do jednokgpielowe-

go barwienia mieszanek PE - wetna. W po-
taczeniu z C.l. Disperse Yellow 64 jest uzy-
wany jako zielony barwnik o dobrych odpor-
nosciach.

NH, O OH
Br
OH S NHZ v/

Barwniki antrachinonowe odegraty zna-
czacg role w rozwoju druku transferowego,
dzieki niezbednej w warunkach aplikacyj-
nych stabilnosci sprzegnietej z odpornoscia
na $wiatto. Do barwnikéw antrachinonowych
produkowanych z myslg o druku transfero-
wym nalezy 1-amino-2-cyjano-4-etylo-ami-
noatrachinon i 1-amino-2-cyjano-4-anilino-
atrachinon. Wprowadzenie grup cyjanowych
spowodowato polepszenie odpornosci na
Swiatto w odniesieniu do 1,4-dialkiloamino-
i 1-amino-4-alkiloaminoantrachinonéw popu-
larnych bfekitéw stosowanych wczesniej do
druku transferowego (7,8).

Barwniki antrachinonowe sg do dzi$ sto-
sowane rowniez do barwienia obi¢ samo-
chodowych, co zawdzigczajg swym wybit-
nym odpornosciom na $wiattlo. Sg rowniez
ciggle uzywane do barwienia octanu i tréjoc-
tanu celulozy, nylonu i ich mieszanek z PE.
Gtéwnym ich zastosowaniem obecnie jest
tréjchromatyczne barwienie w jasnych od-
cieniach, gdzie dzieki dobremu kryciu, po-
wtarzalnosci i wlasnosciom wyréwnujgcym
sg trudne do zastgpienia. Badania nad dys-
persyjnymi barwnikami antrachinonowymi sg
kontynuowane. Japonczycy wprowadzili
bezrteciowe procesy otrzymywania potpro-
duktow antrachinonowych. Firma Ciba-
Geigy wprowadzita ostatnio nowy barwnik
antrachinonowy Terasil Brilliant Blue FFL
(C.1. Disperse Blue 361), jasny bifekit o wy-
sokiej odpornosci na $wiatto. Sa to jednakze
wyjatki i wiekszo$¢ prac z zakresu barwni-
kéw dyspersyjnych skoncentrowanych jest
na innych typach barwnikéw.

B. Barwniki azowe

Pierwsze barwniki azowe byly stosowane
podobnie jak barwniki antrachinonowe do
barwienia wtdkien octanowych.
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Pod wzgledem budowy chemicznej byty
to proste pochodne azobenzenowe. Naleza-
ty do nich barwniki przedstawione wzorami
IX-XI1:

OH

i\

MeOCHNFQN=N7Q
Me
X ON Nen— ) GHOH
= Net

NO,

X1 QN i "% /C H,OH

Stosowanie tego typu barwnikéw do bar-
wienia PE nie dawato zadowalajgcych wyni-
kéw. Otrzymywano tgpe wybarwienia o ni-
skiej odpornosci na Swiatto spowodowanej
obecnoscig grup hydroksylowych w cza-
steczce barwnika. Niektére z nich nie wyka-
zywaty powinowactwa do witdkna poliestro-
wego. Wprowadzenie barwienia wysoko-
temperaturowego umozliwito modyfikacje
tych barwnikéw. Zwiekszono masy czg-
steczkowe oraz zastgpiono grupe
B-hydroksyetylowg grupami B-cyjano- lub
[B-acetoksyetylowg. Zmiany te dotyczyly
komponentu biernego, co obrazujg przykta-
dy barwnikéw XIII-XVI:

Xur MeOCHN*@*N:NfQ‘N:NfgoH C.1. Disperse Orange 93
C,HCN
o O

_a

XV ON N=N- / N GHeN
: \CHOCOMe

Cl OEt

NO,
XV O,NQV N=N- (CHOC0Mo
Br

¢ HocoMe
NHCOCH,

C.I. Disperse Yellow 3

N

C.I. Disperse Red1, ($wiatlo 4)

C.1. Disperse Orange 5

Celiion Discharge Blue 3R

C.I. Disperse Orange 25
(éwiatlo 6)

C.1. Disperse Orange 30

C. Disperse Blue 79

Obecnos¢ grup bedacych akceptorami
elektronébw spowodowata zwigkszenie od-
pornosci na swiatto.

Rewelacyjnymi barwnikami okazaly sie
barwniki przedstawione wzorami XV i XVI,
ktére sg do dzi§ produkowane przez wiele
firm barwnikarskich.

Dalsze zmiany dokonujgce sie w budo-
wie chemicznej dyspersyjnych barwnikéw
azowych dotyczyly komponentu czynnego.
Najpierw zamiast 2,4-dinitroaniliny zastoso-
wano do produkcji czerwieni i rubinéw
2-cyjano-4-nitroaniline osiggajgc dla nowych
barwnikdéw poprawe odpornosci na $wiatto
(wzory XVII i XVIII):

, CHCN

% C.I. Disperse Red 32
N C,H,0COMe

xm O,N—/: > N;N7<:>N
CN

xvii ON {: >,N,N <¥>\ % CHHACN
CN

a nastepnie 2-cyjano-6-bromo-4-nitroanilinge
do produkcji czerwonych btekitow

NHCOE!

C.I. Disperse Red 73

C.1. Disperse Blue 183

Znaczacym krokiem w rozwoju azowych
barwnikéw dyspersyjnych byto wprowadze-
nie w latach 70-tych barwnika o budowie
przedstawionej wzorem XX:

XX OoN )NN(XH

N «,0[(

C.J. Disperse Blue 165

Jest to czysty, zywy bfekit z dobrymi od-
pornosciami nie osigganymi dla wczesniej
produkowanych barwnikéw azowych. Posia-
da on niezwykta moc farbiarskg, jest trzy-
krotnie mocniejszy niz popularny barwnik
antrachinonowy C.I. Disperse Blue 56 (wzor
VIII) ma réwniez lepsze odpornosci na pra-
nie i wysokie temperatury Dzigki tym wia-
snosciom jest stosowany do barwienia mie-
szanek PE/celuloza w metodach ciggtych.
Ma jednak odcien wyraznie zielehszy niz
atrachinonowy C.I. Disperse Blue 56 i dlate-
go nie mozna go w peini zastgpi¢. Ominigto
tg przeszkode produkujgc nowy barwnik
o podobnej budowie C.I. Disperse Blue 366.

XXI ON< »—N=N—

lo 6, sublimacja 4-5)
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Barwnik ten jest bardziej czerwonym bte-
kitem niz C.l. Disperse Blue 56
i w mieszankach np. z C.l. Disperse Blue
165 daje odcien podobny do barwnika antra-
chinonowego.

Odrebng pod wzgledem budowy che-
micznej grupe wsrod azowych barwnikow
dyspersyjnych stanowig barwniki zawierajg-
ce w swej czgsteczce ukfady heterocyklicz-
ne.

Stosowane sg one zaréwno jako kompo-
nenty czynne jak i bierne. Jednym z pierw-
szych  komponentéw  heterocyklicznych
czynnych zastosowanym do produkcji czer-
wieni C.I. Disperse Red 58 i btekitu C.I. Di-
sperse Blue 15 byt 2-amino-6-metoksy-
benzotiazol (9).

Nastepnie zostat wprowadzony przez
firmg Eastman Kodak 2-amino-6-metylo-
sulfonylobenzotiazol (10) i 2-amino-5-nitro-
tiazol (11). Barwnik o budowie przedstawio-
nej wzorem XXII wyprodukowany do bar-
wienia octanu celulozy jest btekitem maja-
cym bardzo dobre odpornosci na $wiatto
i produkty spalania gazéw, co byto duzym
osiggnieciem w latach 50-tych.

i T
v // \¥N:N7// \\7'“/&
ONT\  / "\ CH,CHOHCH,0H

CH,

Nastepnie na skutek rozwoju witdkna po-
liestrowego pojawity sie nowe heterocyklicz-
ne komponenty czynne takie jak: 2-amino-
5,6-dichlorobenzotiazol  (12), 2-amino-5-
etylo-tio-1,3,4-tiodiazol (13), 3-amino-5-nitro-
2,1-izobenzotiazol (14) i 2-amino-3,5-dinitro-
tiofen (15), na ktérych otrzymywano czyste
szakriaty, czerwienie, biekity i zielenie.

Barwniki azowe z heterocyklicznym ukta-
dem w komponencie biernym poczatkowo
byly réwniez przeznaczone do barwienia
witdkien octanowych, szczegdlnie do otrzy-
mywania zofcieni. Typowym przyktadem jest
barwnik o budowie okreslonej wzorem XXIl|
(C.I. Disperse Yellow 5)

$wiatto 5-6, sublimacja 4-5

Do dzis barwnik ten stosowany jest do
barwienia wtdkien octanowych, nylonu i PE.
Innym uktadem heterocyklicznym wykorzy-
stanym jako komponent bierny jest uktad
pirazolonowy. Barwniki zawierajgce ten
uktad charakteryzujg sie dobrymi wiasno-
$ciami odpornosciowymi, dobrg wydajnoscia
kolorystyczng i czystoscig wybarwien. Ty-
powym przyktadem jest C.I. Disperse Oran-
ge 56, barwnik o budowie przedstawionej
wzorem XXIV:

(Swiatlo 5-6, sublimacja 5)

HN N

7\ nen CH,
O P~
ON Ph

Doniostym odkryciem w zakresie hetero-
cyklicznych  komponentéw biernych jest
uktad pirydynowy, na ktérym produkowa-
nych jest wiele Zoétcieni o bardzo dobrych
whasnosciach odpornosciowych i duzej od-
pornosci na pH. Reprezentantem tej grupy
jest barwnik przedstawiony wzorem XXV:

CH,

ON L, on
XXV Cl /7\ = N:N*<\ \A>
H

of NEt

C.J. Disperse Yellow 211

Rozszerzono dla tych barwnikéw zakres
barwy do jasnych czerwieni wprowadzajgc
pochodng 2,6-diamino-3-cyjano-4- metylopi-
rydyne (16). Barwniki azowe z ukfadami
heterocyklicznymi rozwijajg sie¢ w dalszym
ciggu.

W ostatnich latach firma ICI opracowata
nowy, tiofenowy btekit nieco bardziej czer-
wony niz C.I. Disperse Blue 56 (wzér VIII),
ale jaskrawszy obalajgc w ten sposdéb osta-
tecznie mit, ze monoazowe barwniki dysper-
syjne nie mogg osiggng¢ zywosci odcieni
barwnikéw antrachinonowych (3).

Barwnik ten sprzedawany jako Dispersol
Blue C-RN 200% granulat jest btekitem
0 znacznie lepszej odpornosci na wysokie
temperatury od innych bfekitow azowych
i barwnika antrachinonowego C.l. Disperse
Blue 56.

Azowe barwniki dyspersyjne odgrywajg
znaczacg role w specjalnych procesach
aplikacyjnych. Barwniki: Dispersole (ICl),
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Cellestreny (BASF) i Dybin (DUP) s3g stoso-
wane do druku mieszanki PE/celuloza.

Charakteryzujg sie one dlugimi tancu-
chami w postaci grup estrowych lub alkiloa-
minowych. Te wyselekcjonowane pod
wzgledem budowy barwniki dajg wydruk
0 jednakowym zabarwieniu obydwu sktadni-
kéow mieszanki tj. PE i celulozy o ostrych
konturach. Typowymi przyktadami sg ponizej
przedstawione barwniki:

XXVI Cl- @

OH /
[ COHN—{
\

-N=N
)

A 3
)ﬁNTN / \ N(C,H,0COMe),

\
// Dybin Scarlet G /DUP/

%Et/

XXVII ON— 4 Dispersol Red 4G

- ClI. Disperse Red 278
NHCOCH,

cl oH,
74 \/\ T >\ Cn

xxvit cHs0~ Cellestren Gold Gelb GG

i OCH)H SN NH(CH),0(CH),0pn  Cl Disperse Yellow 312

Alkoksykarbonylowe grupy wystepujace
w barwniku ulegajg hydrolizie w rozcienczo-
nych alkaliach do grup hydroksylowych, co
daje barwnik rozpuszczalny w wodzie z ma-
tym lub zadnym powinowactwem do celulozy
i PE. W ten sposéb minimalizuje sie proces
brudzenia celulozy.

Barwniki typu Dispersoli PC, ktoére roz-
puszczajg sie w alkaliach spowodowaty
rozwdj drukowania PE metodg alkaliczng
druku wywabowego.

Barwniki te znalazly zastosowanie takze
w procesach ulepszonego barwienia wycig-
gowego PE i mieszanki PE/celuloza.

Zamiast bowiem obrobki redukcyjnej hy-
drosulfitem wobec sody kaustycznej majacej
na celu usuniecie resztek barwnika z po-
wierzchni witékna (co pogarsza odpornos$é
na czynniki mokre) barwnik usuwa sie za
pomocg prostych alkalii.

W przypadku druku transferowego dys-
persyjne b-ki azowe ustepujg pola barwni-
kom antrachinonowym. Wyprodukowany do
tego celu barwnik o wzorze XXIX nie odnidst
sukcesu handlowego:

e
N Et
XXIX OJV—O—N:N—@ N< oha
_ 2H

Przyktadem  barwnika  stosowanego
w szybkich metodach barwienia jest C.I.
Disperse Red 73 (Foron Rubine RD-FGL
200%) o wzorze XXX:

_CN 3
t
e
XXX 0 N—< >7N:N7 7 Nn
‘ Q \CzHACN

Barwniki stosowane w szybkich meto-
dach barwienia muszg spetniaé okreslone
wymagania, do ktérych miedzy innymi nale-
zg: trwata dyspersja barwnika w wysokich
temperaturach, wysoki stopien wyciggania
i krotki czas utrwalania (18).

Ten sposob barwienia pozwala na
znaczne obnizenie kosztéw w stosunku do
metod tradycyjnych (19).

C. Barwniki policykliczne

Barwniki heterocykliczne zajmujg zna-
czacy pozycje wsrdd barwnikéw dyspersyj-
nych. Ich rozwdj jest ciggle aktualny, a w
literaturze patentowej ukazata sie w ciggu
60 lat duza liczba réznych typdw struktural-
nych.

Najwiekszg rewelacjg wsrdéd barwnikéw
heterocyklicznych sg obecnie barwniki ben-
zenodifuranowe. Pierwsze kroki w kierunku
ich odkrycia zrobit Junek, opisujgc w 1960
roku tworzenie nowej czerwieni w reakcji
benzochinonu z kwasem cyjanooctowym wg
schematu:
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Greenhalgh (20) w ICI powtorzyt tg reak-
cie i ustalit rzeczywistg budowe nowego
barwnika, pierwszego barwnika benzenodi-
furanowego (wzér XXXIV):



Barwnik ten okazat sie nieciekawg, tepg
niebieskg czerwienig bez wartosci handlo-
wej, ale odegrat doniostg role w rozwoju
barwnikéw o budowie benzenodifuranowej.
Kontynuacja bowiem prac badawczych nad
barwnikami benzenodifuranowymi prowa-
dzona w ICI doprowadzita do opracowania
kilku marek handlowych: Dispersolu Red
CBN wprowadzonego na rynek w 1985 roku,
Dispersolu Brilliant Scarlet DS w 1989 roku
i Dispersolu Brilliant Red DSF w 1992 roku.

Barwniki te sprzedawane sg w formie
granulatu i ptynu do barwienia ciaggtego
i wyciggowego.

Poszukuje sie nowych benzodifurano-
wych barwnikéw z naciskiem na btekity
i granaty. Barwniki benzodifuranowe za-
wdzieczajg swoj rozwdj wspaniatym wiasno-
sciom odpornosciowym, szczegodlnie na
czynniki mokre. Pod tym wzgledem nie majg
sobie rownych i nawet w przypadku barwie-
nia mikrowtékien poliestrowych, gdzie wy-
magana jest wieksza ilos¢ barwnika, co
wigze sie ze zmniejszeniem odpornosci na
pranie, barwniki benzodifuranowe ciagle
majg akceptowalne wartosci odpornosci na
wode.

IV. Metody aplikacji barwnikéw dysper-
syjnych

Barwniki dyspersyjne majg ograniczong
rozpuszczalnos¢ w H,0, maksymalnie do
100 mg/l w 100°C, posiadajg wielko$¢ cza-
steczek 1:10 mikronéw i wymagajg specy-
ficznych, zréznicowanych metod ich aplika-
cji. Jedng z pierwszych byto barwienie polie-
stru barwnikami zawiesinowymi metodag
wyciggowag w temp. 100°C z przenosnikami.

Schemat barwienia tg metodg pokazano
narys. 3.:

100
1.5°C/min,
80

60 min.
60-90

0,5 g/l - $rodek wyréwnujacy
pH 4,5 - 5,5 - kwas octowy lub mréwko
wy, octan sodowy lub siarczan
amonowy
X %- barwnik (dyspergowanie w temp.
40°C).

Druga, do niedawna najbardziej popular-
ng metodg byto barwienie wyciggowe HT
w temp. 130°C. Jej schemat przedstawiono
narys. 4.

Rys. 4.

140
120
100

80 -

60 min.
A 30 B 30 60

149/ - dyspergator
0,5 - 1 g/l - srodek wyréwnujgcy
pH 4,5 - 5,5 - kwas octowy lub mréwko-

wy, octan sodowy Ilub siarczan
amonowy
X %- barwnik (dyspergowanie w temp.
40°C).

Decydujagcymi czynnikami wptywajgcymi
na uzyskanie efektu barwienia poliestru
metodg HT w temp. 130°C sa:

- wrazliwo$¢ barwnika na redukcje,

- wrazliwos¢ barwnika na hydrolize,

- wrazliwo$¢ barwnika na jon metalu,

- wrazliwo$¢ barwnika na rézne powinno-

wactwo substratu,
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- mozliwo$¢ wytrgcania sie oligomerow
z substratu,

- trwato$¢ na tarcie wybarwien o duzej
gtebokosci.

Sladowa obecno$é czynnikéw redukuja-
cych w procesie barwienia w temp. 130°C
moze wptywacé niekorzystnie na barwniki
azo-dyspersyjne np. powodowa¢ zmianeg
odcienia wybarwien.

Innym  niebezpieczenstwem podczas
barwienia jest stosowanie wody zmigkczone;j
permutytami, co moze prowadzi¢ do po-
wstawania sody kalcynowanej, ktéra prze-
suwa pH kapieli farbiarskiej. Ten proces
moze niekorzystnie wptywa¢ na wydajnosc
i jaskrawos$¢ barwnikow dyspersyjnych.

Barwniki dyspersyjne oparte na antrachi-
nonie sg wrazliwe na jony metali. Z jonami
miedzi lub zelaza dajg tzw. kompleksy ,che-
latowe", ktére mogg powodowaé obnizenie

wydajnosci  kolorystycznej i przytepienie
wybarwien.
Wspomniane  wczesniej  mozliwosci

otrzymywania réznych poliestrow np. mody-
fikowanych, mikrowtdkien i innych, jak row-
niez takich samych, lecz przez réznych pro-
ducentéw powodujg niejednakowe ich powi-
nowactwo do barwnikow dyspersyjnych.

Jesli barwiony materiat zawiera poliester
réznego pochodzenia lub réznej jakosci,
inny w watku i osnowie, nie jest mozliwe
uzyskanie jednorodnego odcienia wybar-
wien.

Mozna to oczywiscie minimalizowaé
przez zastosowanie odpowiednich srodkow
wyréwnujgcych.

Wiele barwnikéw dyspersyjnych ma ni-
skie nasycenie na poliestrze i uzycie ich
w ilosci ponad 3-4% do masy widkna nie
powoduje przyrostu gtebokosci wybarwienia.

Barwniki takie osadzajg sie na po-
wierzchni materiatu, ewentualnie na elemen-
tach maszyny farbiarskiej powodujgc obni-
zenie trwatosci wybarwien szczegodlnie na
tarcie. W takim przypadku korzystne jest
uzycie dwoéch lub trzech barwnikéw o po-
dobnym odcieniu, ale réznej budowie che-
micznej. Istotnym problemem barwienia
poliestru szczegodlnie texturowanego jest
wystepowanie oligomeréw, czyli biatego

osadu, na materiale lub czesciach maszyn
farbiarskich. Powoduje to ktopoty polegajgce
na pyleniu, obnizeniu jaskrawos$ci wybar-
wien, trudnosci z przerobem widkien.

Pod pojeciem oligomeréw rozumiemy cy-
kliczny trimer powstajgcy podczas inicjowa-
nej estrem wymiany dimetylotereftalanu
i glikolu etylenowego o nastepujgcej struktu-
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Producenci witékna okreslajg, ze udziat
oligomerow w widknie poliestrowym wynosi
0,5-3%. Z licznych publikacji wiadomo, ze
podczas barwienia widkna w wysokiej tem-
peraturze 130°C i pod zwiekszonym cisnie-
niem, a wiec w czasie hydrotermicznej ob-
robki widékna nastepuje rozluznienie jego
struktury, co sprzyja migracji oligomeréow
z jego wnetrza do kapieli, w ktdrej to oligo-
mery czesciowo rozpuszczajg sie.

Dopiero w czasie ochtadzania kagpieli,
przed spuszczeniem z aparatu, nastepuje
przeksztatcenie ich w posta¢ nierozpusz-
czalng, krystaliczng i czesciowe osadzanie
sie ich na wyrobie widkienniczym i aparacie.

Mozliwe jest réwniez ekstrahowanie sub-
stratu za pomocg drogich rozpuszczalnikéw
np. Dioxanu, ktéry moze rozpuszczac oligo-
mer.

Dobre wyniki w zmniejszaniu wydzielania
oligomeréow mozna uzyskac stosujgc polski
srodek Roligotex R ,Rokita”.

Trzecig bardzo upowszechniajacg sie
metodg barwienia widkien poliestrowych
zardbwno w kraju jak i na Swiecie sg tzw.
,Szybkie metody barwienia".

Nowe urzgdzenia farbiarskie np. Jet-y
spetniajg wymagania szybkiego barwienia,
charakteryzujg sie wysoka wydajnoscia
cieplng oraz bardzo intensywnym i réwno-
miernym obiegiem kapieli w stosunku do
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aparatow tradycyjnych. W urzadzeniach
nowej generacji kgpiel farbiarska moze by¢
podgrzewana z szybkoscig 6-10°C/min,
chtodzona 5-8°C/min i przeptywa¢ przez
materiat z szybkoscig 60-100 I/min/kg, a jej
krotnos¢ wynosi 1:3 do 1:8.

Oczywiscie, oprécz nowych urzadzen
farbiarskich istotne znaczenie przy barwieniu
metodami szybkimi majg barwniki dysper-
syjne. Firmowe informacje techniczne pod-
kreslajg, ze tego rodzaju barwniki posiadajg
wyroéwnany poziom wifasciwosci kinetycz-
nych, przez to zapewniajg doskonatg powta-
rzalno$¢ kolorystyczng. Obok ogdlnie do-
brych odpornosci uzytkowych, barwniki te
wykazujg dobre wiasciwosci wyréwnywania,
trwato$¢ dyspersji, niewrazliwo$¢ na zmiany
pH i jony metali ciezkich oraz wptywy reduk-
cyjne. Charakteryzujg sie réwnomiernoscig
adsorbcji i intensywng dyfuzjg do wnetrza
wiokna, dobrg zdolnoscia jednorodnego
mieszania dla trzeciorzedowych odcieni, co
jest mozliwe jesli elementy w kombinacji
wyciggajg na widkno podobnie lub z tg samg
predkoscia.

Ponadto praktyczna wielko$¢ i masa
czgsteczkowa barwnikéw odgrywajg rowniez
znaczacg role. Wyzsza masa czasteczkowa
powoduje podwyzszenie trwatosci na subli-
magcje, ale obniza szybkos¢ dyfuzji.

Niektérzy producenci barwnikéw dysper-
syjnych wydzielili ze swoich asortymentow
barwniki szczegdélnie przydatne do szybkich
metod barwienia.

Wiegkszos¢ z wyzej wymienionych grup
barwnikéw zawiesinowych do szybkich me-
tod barwienia jest wieloskladnikowymi mie-
szankami barwnikédw o tych samych lub
zblizonych odcieniach. Ich zdolnos¢ do
otrzymywania intensywnych  wybarwien,
wyciggania barwnikéw do ,czystej" kapieli
oraz zgodnos$¢ w barwieniu tréjchromatycz-
nym i duzg szybkoscig sorpcji ttumaczy sie
nieaddytywnym zachowaniem sie skfadni-
kéw w mieszance. W tego rodzaju nie addy-
tywnych mieszankach okreslone wtasciwosci
poszczegolnych skfadnikdéw nie sumujg sie.

Charakterystycznymi cechami omawia-
nego systemu barwienia sa:

- poczatek barwienia w temp. powyzej
70°C, - zréznicowana szybkos¢ ogrze-
wania w krytycznym obszarze szybkosci
sorpcji,

- zroznicowany czas i temp. barwienia
w czesci dyfuzyjnej 5-30 min., temp.
125-135°C w zaleznosci od gtebokosci
wybarwien,

- Scisle okreslone zestawy srodkow pomoc-
niczych do procesu barwienia.

Jednymi z bardziej wydajnych i efektyw-
nych metod barwienia sg metody ciggte.
Rzadko stosowane do barwienia tkanin
z czystego poliestru znalazty szerokie uzna-
nie do barwienia mieszanek PE/Bawetna.
Przyktadem moze by¢ metoda Thermosol -
sktadajgca sie z nastepujgcych etapow:

- napawanie,

- wstepne suszenie w podczerwieni,

- suszenie 100 - 130°C,

- dogrzewanie 190 - 230°C czas 90,

4- 45 sek.,
- ptukanie, pranie, ptukanie.

Generalnie kapiel napawajaca zawiera:

x g/l - barwnik dyspersyijny,
5-10 g/l - $rodek antymigracyjny,
1-2g/l - $rodek zwilzajacy,

149/ - $rodek sekwestrujacy,

pH 5 - 5,5 - np. kwas winowy.

Omawiajgc mozliwosci aplikacji barwni-
kéw zawiesinowych nie mozna poming¢
mozliwosci ich stosowania do druku polie-
stru. Powinny to by¢ wyselekcjonowane
barwniki o szczegdlnie wysokich trwato-
$ciach na sublimacje, odpowiednio standa-
ryzowane i rozdrobnione, co warunkuje two-
rzenie dobrych roztworéw koloidalnych
w pascie drukarskiej, tatwos¢ dyfuzji barwni-
ka z zageszczeniem w gigb widkna, dobre
wyréwnywanie barwnika we wioknie oraz
odpowiednie odpornosci wydrukéw. Niedo-
stateczna odporno$¢ w czasie dziatania
wysokich temperatur powoduje wystepujgca
podczas utrwalania lub w obrébce wyrobow
gotowych (plisowanie, prasowanie) sublima-
cje barwnikow. Wywotuje to zmiany odcie-
nia, jak réwniez migracje barwnika na nieza-
drukowane ptaszczyzny tkaniny.
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Odpornos$¢ wydrukéw na czynniki mokre
i tarcie w znacznym stopniu zalezy od spo-
sobu ich utrwalania.

Przyktadowy skitad farby drukarskiej jest
nastepujacy:

xg/kg - barwnik,

400 - 500 g/kg - zageszczenie

(Indalca PA 3 - 10%, AGBV - 10%)

pH 5,5 - kwas winowy lub cytrynowy
10 g/kg - Nitrol S
yg/kg - woda.

Utrwalanie wydrukéw.

Po druku i suszeniu barwnik na tkaninie

poliestrowej utrwalamy:

- w parze nasyconej pod zwiekszonym ci-
$nieniem w temp. 125 - 130°C w czasie
30 min.

- w parze przegrzanej w temp. 170 180°C
w czasie 8-6 min.

- przez dogrzewanie w temp. 190 - 210°C
w czasie 1,5 -1 min.

V. Zakonczenie

Podstawowym zastosowaniem barwni-
kow dyspersyjnych jest barwienie widkien
syntetycznych, jednakze niewielkie ich ilosci
zuzywane sg do barwienia dymow, tworzyw
sztucznych i witokien naturalnych (kozu-
chow).

Rozwijajgcym sie zastosowaniem jest
barwienie mieszanek PE/celuloza.

Nalezy oczekiwaé, iz przysztos¢ barwni-
kéw dyspersyjnych bedzie zwigzana z kon-
sumpcjg wtdkien syntetycznych.

W obecnej chwili wprowadzenie nowych
witokien syntetycznych wydaje sie mato
prawdopodobne, jednakze biorgc pod uwa-
ge osiggniecia jakie dokonujg sie w biotech-
nologii nie mozna tego wykluczy¢ w przy-
sztosci.

Nalezy oczekiwaé, ze w najblizszym cza-
sie z przyczyn ekonomicznych uwaga be-
dzie skoncentrowana nad doskonaleniem
technik aplikacyjnych. Bardziej wymagajgce
warunki aplikacji stworzg konieczno$¢ dal-
szej poprawy formy fizycznej i standaryzacji
barwnikéw dyspersyjnych.

Wymagania w zakresie ekologii, ekono-
mii, nowych wifasnosci kolorystycznych
i odpornosciowych spowodujg koniecznosc
wprowadzenia dalszych zmian w budowie
chemicznej barwnikow.
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BOGDAN MLYNARSKI (1936-2021)

W sierpniu 2021 r. pozegnaliSmy nasze-
go przyjaciela i kolege Bogdana Mtynarskie-
go. Bogdan Miynarski urodzit sie 16 listopa-
da 1936 r. w todzi.

Po ukoniczeniu szkoly, majgc 17 lat
w 1953 r. rozpoczat prace w Zaktadach
Przemystu Bawetnianego im. Feliksa Dzier-
zynskiego na drukarni jako pomocnik druka-
rza na drukarkach watowych. Taki byt po-
czatek zdobywania coraz wyzszej pozyciji
i uznania w przebiegu pracy i praktyki zawo-
dowej.

W latach 1963-1967 pracowat w Zakia-
dach Przemystu Bawetnianego im. Ludwika
Marchlewskiego (przemianowanych na ZPB
,Poltex”) poczatkowo jako technolog, na-
stepnie jako mistrz zmianowy drukarni.

Od 1967 r. byt kierownikiem barwiarni
w Zaktadach Przemystu Dziewiarskiego
.,Femina”, a w 1970 r. zostat kierownikiem
samodzielnego oddziatu w ZPDz. im. Teodo-
ra Duracza, w ktéorym miescita sie barwiarnia
i wykonczalnia (w 1992 r. zmieniono nazwe
zaktadu na ZPDz. ,Delta”). W 1996 r. zata-

manie sie gospodarki i recesje przemystu
lekkiego spowodowaty, Zze wiascicielem
oddziatu farbiarni i wykonczalni ZPDz. ,Del-
ta” zostalo Przedsigbiorstwo Handlowo-
Ustugowe ,Hurtimex” Sp. z o.0., a kierowni-
kiem barwiarni i wykonczalni pozostat
w dalszym ciggu Bogdan Mtynarski.

W 1982 r. Ministerstwo Obrony Narodo-
wej nadato Bogdanowi Miynarskiemu BRA-
ZOWY MEDAL ZA ZAStUGI DLA OBRON-
NOSCI KRAJU (ZPDz.’Delta” produkowaty
dresy, wowczas wyposazenie w umunduro-
waniu dla wojska), a w 1986 r. Ministerstwo
Przemystu Chemicznego i Lekkiego wyrézni-
to Go ZLOTA ODZNAKA ,ZASLUZONY
PRACOWNIK PRZEMYStU LEKKIEGO”.

Po przejsciu na emeryture, w 1998 r.,
Bogdan Mtynarski rozpoczat prace w firmie
OLEA Polska Sp. z 0.0., a od 2004 r. w fir-
mie PPHU Sp.j. CONSAY produkujgce;j raj-
stopy i skarpety. W latach 2006-2008 pra-
cowat w firmie VISPOL s.c. dystrybujacej
srodki pomocnicze dla widkiennictwa.
W przedsigbiorstwach tych pracowat jako
technolog w dziedzinie chemicznej obrobki
wiokien.

Prace podjete od wczesnych, miodzien-
czych lat umozliwity Mu poznanie w praktyce
technologii  obrobki chemicznej wiokien
i stosowanie barwnikéw. Bogdan te wiedze
nabyt w wieloletniej, 55-letniej pracy i wyko-
rzystat w zawodzie kolorysty.

Jak zapisat sie w pamieci przyjaciot,
wspotpracownikow, a takze wsréd mtodych
absolwentéw uczelni. Bogdana Miynarskie-
go wspomina absolwentka Politechniki
todzkiej:

.Bogdan Miynarski byt moim przetozo-
nym w pierwszej pracy, jakg podjetam po
studiach chemicznych w farbiarni Zaktadow
Przemystu Dziewiarskiego ,Delta”. Powierzyt
mi od poczatku trudne stanowisko mistrza
zmianowego farbiarni, co bylo nie lada wy-
zwaniem. W zakladzie panowata bardzo
przyjazna atmosfera i dzieki innym wspot-
pracownikom dos¢ szybko wdrozytam sie do
zawodu. W kolejnych latach awansowatam
na stanowisko technologa farbiarni. Przez
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13 lat pracy w ZPDz. ,Delta” miatam mozli-
wos¢ rozwija¢ sie zawodowo. Pan Miynarski
motywowat nas, miodych pracownikéw do
ksztatcenia sie, wysylat nas m.in. na kurs
jezyka niemieckiego. MielisSmy mozliwos¢
uczestnictwa w szkoleniach organizowanych
przez Zjednoczenie Przemystu Dziewiar-
skiego. Dzieki rozlegtym kontaktom p. Bog-
dana z firmami zagranicznymi w naszej far-
biarni byly organizowane proby technolo-
giczne z nowymi barwnikami i technologiami
wykonczalniczymi. BraliSmy udziat w szko-
leniach organizowanych przez producentow
barwnikéw i maszyn wiékienniczych zaréw-
no w Polsce jak i za granica.

Pan Mtynarski byt znany w naszym ,kolo-
rystycznym towarzystwie” i miat réwniez
kontakty z technologami i kierownikami in-
nych farbiarni i dzielit sie tymi kontaktami.
BraliSmy czesto udziat w prébach w innych
zaktadach dziewiarskich poznajgc wiekszosé
technologéw z branzy dziewiarskiej oraz
stosowane w ich zaktadach technologie
i maszyny. Pan Miynarski zostawiat nam
duzg swobode dziatania, proby nie zawsze
konczyly sie powodzeniem, a jednak nigdy
nie ponosiliSmy odpowiedzialnosci za nie-
powodzenie, catg odpowiedzialno$¢ brat na
siebie nasz szef.

W naszym zespole farbiarni panowata
Swietna atmosfera, co skutkowato réwniez
dalszymi przyjazniami i spotkaniami towa-
rzyskimi w starym zespole, gdy nasze drogi
zawodowe juz sie rozeszly.

Praca pod skrzydtami takiego szefa po-
zwolita mi na rozwoj zawodowy i podejmo-
wanie kolejnych wyzwan az do zostania
przedstawicielem firmy chemiczne;j.

Pan Mtynarski byt dla mnie nie tylko bez-
posrednim przetozonym przez pierwsze 13
lat pracy, ale byt tez troche jak przewod-
nik/mentor, ktéry pokierowat mojg drogg
zawodowg w pdzniejszych latach”.

Cechy carakteryzujgce osobowos¢ Bog-
dana Mtynarskiego przedstawiajg fragmenty
wspomnien osob ze srodowiska kolorystow:

- ,(...) Moja znajomos$¢ z Bogdanem za-
czefa sie w pierwszych latach pracy zawo-
dowej po studiach. Byt to takze poczatek
Jego kariery zawodowej w przemysle dzie-

wiarskim. Petnit wowczas funkcje kierownika
wykonczalni w Zakfadach Przemystu Dzie-
wiarskiego ,Femina”. Podczas mojej pierw-
szej wizyty pierwszego spotkania z Nim
odczutam zyczliwos¢ i doznatam mitego
wrazenia. Bytlam wowczas pracownikiem
Osrodka Kolorystycznego przy Centralnym
Laboratorium Przemystu Dziewiarskiego
i Ponczoszniczego. Moje pozytywne wraze-
nie z Bogdanem potwierdzili wkrétce pozo-
stali pracownicy Osrodka Kolorystycznego.
W tym czasie ,Femina” byla zaktadem spe-
cjalizujgcym sie w produkcji damskich wyro-
béw bieliznianych i odziezowych z widkien
syntetycznych,  gtéwnie  poliamidowych
i sztucznych — wiskozowych. Wykonczalnia
byta wyposazona w nowoczesne maszyny
do barwienia i wykonczenia dzianin. W krot-
kim czasie stata sie ,poligonem” doswiad-
czalnym przy wdrazaniu nowych technologii.
W naszych dziataniach uczestniczyt Bog-
dan, wspierat nas, angazujgc sie bez reszty
we wspotpracy z nami, dzielgc sie swojg
wiedzg praktyczna.

Z czasem przez sympatie zaczeliSmy Go
nazywa¢ Misiem, a potem Bodziem. Po
latach, nasze kolezenskie relacje przerodzity
sie w prywatne, serdeczne przyjaznie trwa-
jace dziesigtki lat (...)".

- ,(...) Prace zawodowg Bogdan Mtynar-
ski rozpoczat w latach piec¢dziesigtych
w przemysle wtokienniczym i do konca swo-
jej aktywnosci zawodowej zostat mu wierny.
Dbat o swoich podwtadnych i kilku z nich
zostatlo Jego przyjaciéimi. podobnie byto
z Jego dziatalnoscig w naszej kolorystycznej
organizacji. Aktywnie uczestniczyt w przygo-
towaniach do naszych seminariéw, spotkan
i balow kolorystow, w ktérych oczywiscie
brat udziat.

Stowo pisane nie bytlo mocng strong Je-
go dziatalnosci, wiec nie ma Jego pisanych
przekazow, wspomnien i artykutéw. Dlatego
postanowilismy przedstawi¢ i scharaktery-
zowac¢ te nietuzinkowg postaé w sSwietle
Jego powiedzen i aforyzmow.

Lubit bardzo prowadzi¢ samochdd, ale
czynit to bardzo ostroznie. Niezaleznie od
pierwszenstwa na skrzyzowaniu, zawsze
zwalniat. Jezeli ktos Mu zwracat uwage, ze
miat pierwszenstwo i zwalnianie byto zbedne



mowit:- W Anglii jest taki cmentarz gdzie
chwajg tych co mieli pierszenstwo.

Byt bardzo dumny ze swojego syna, ktory
jest weterynarzem i w swoim czasie prowa-
dzit audycje na tematy weterynaryjne w ra-
diu Parada. Méwit o nim: M¢j syn zszedf na
psy.

O swojej ukochanej zonie moéwit z czuto-
Scig M6j Kot lub gdy Jego zdaniem wykazy-
wata nadmierng dbato$¢ o Jego zdrowie
Moja Ciemigzycielka.

Ulubionym dowcipem w sklepie czy re-
stauracji, w momencie gdy dochdzito do
zaptaty padato pytanie skierowane do ob-
stugi, zadane ze zdziwiong ming:- Przepra-
szam, czy my tu co$ ptacimy? (...)".

Bogdan Mtynarski byt wieloletnim czton-
kiem Rady Stowarzyszenia Polskich Chemi-
kow Kolorystow i Komisji Rewizyjnej. Brat
wielokrotnie czynny udziat w sympozjach
organizowanych przez Polski Komitet Kolo-
rystyki, a po roku 2002 (po zmianie nazwy -
przyp. red.) przez Stowarzyszenie Polskich
Chemikéw Kolorystow.

W 2012 r. za aktywng prace dla spotecz-
nosci chemikéw kolorystéw Bogdanowi Mty-
narskiemu przyznano Honorowy Medal Pro-
fesora Edmunda Nekanda Trepki.

Byt cztowiekiem, ktérego wszyscy sza-
nowali. Przyjaciele i znajomi zawsze mogli
liczy¢ na Jego pomoc. Pogodne i przyjazne
usposobienie zjednywato Mu sympatie oto-
czenia. Miat specyficzne poczucie humoru.
Do Jego osobliwych powiedzeh wracamy
czesto pamiecig. Lubit towarzyskie spotka-
nia i chetnie brat w nich udziat.

Zmart 20 sierpnia 2021 roku.

Zegnamy Go z wielkim smutkiem.
Wspomnienia o Nim bedg zyly w naszej
pamieci.

Spotkanie noworoczne — 2012 r.
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Doc. dr inz. Wlodzimierz Szczepaniak konczy 90 lat

Witodzimierz Szczepaniak urodzit sie 17
marca 1932 roku w Uniejowie. Po ukoncze-
niu szkoty s$redniej — Panstwowej Szkoty
Techniczno-Przemystowej w todzi przy
ul. Zeromskiego 115 w zakresie farbiarstwa
i drukarstwa witokienniczego, w 1952 r. roz-
poczat studia w Politechnice todzkiej na
Wydziale Widkienniczym.  Ukonczyt je
z dyplomem magistra inzyniera wiékiennika
0 specjalnosci chemicznej obrébki widkien
w 1958 r. przedstawiajgc prace dyplomowg
»~Apretura przeciw gniotliwa tkanin ba-
weftnianych uprzednio hydroksyetylowa-
nych”.

W latach 1958 - 1961 pracowat w kilku
réznych zakladach witokienniczych na kie-
rowniczych stanowiskach. W latach 1961-
1965 pracowat jako gtowny Kkolorysta
i gtéwny technolog w Zaktadach Przemystu
Bawetnianego ,ESKIMO” w todzi. Zdobyte
bogate doswiadczenie i che¢ poznawania
nowych obszaréw wiedzy w wykonczalnic-
twie bawetny spowodowato, ze podjat prace
w Instytucie Witdkiennictwa, gdzie w latach
1965-1972 pracowat jako kierownik Zaktadu
Wykonczalnictwa, a nastepnie w latach
1972-1991 w Osrodku Badawczo-Rozwo-
jowym Przemystu Bawetnianego w todzi na
stanowisku dyrektora ds. badan. Po przej-
$ciu na emeryture do 1993 roku pracowat
jako petnomocnik ds. dziatann statutowych
w Instytucie Inzynierii Materiatowych w to-
dzi. Posiadajgc bogatg wiedze praktyczng
i doswiadczalng w latach 1961-1968 byt

wyktadowcg na Wydziale Widkienniczym
Politechniki £6dzkiej w zakresie fizykochemii
proceséw wykonczalniczych dla studentéw
kierunku chemicznej obrobki widkien.

W 1967 roku odbyt staz naukowy na
Uniwersytecie w Leeds w Anglii, a nastepnie
obronit prace doktorskg na Politechnice
Lédzkiej pt. ,,O barwieniu tkanin bawef-
nianych barwnikami kadziowymi sposo-
bem pigmentowo-parowym” u prof. Jézefa
Meissnera. Jego zainteresowania naukowe
koncentrowatly sie wokoét badan w obszarze
drukarstwa wiokienniczego. Jest autorem
lub wspoétautorem 8 patentéw wdrozonych
w przemysle, koordynowat i uczestniczyt we
wdrazaniu wielu nowoczesnych technologii
z zakresu barwienia i drukowania tkanin. Te
osiggniecia zostaty docenione wieloma nagro-
dami panstwowymi. Jest autorem i wspot-
autorem ok. 15 publikacji naukowych w cza-
sopismach specjalistycznych, 3 podreczni-
kéw i rozdziatu w encyklopedii.

Za aktywnag, zaangazowang prace
otrzymat Krzyz Kawalerski OOP, Srebrny
Krzyz Zastugi, 3-krotnie nagrode Ministra
Przemystu Lekkiego.

W czasie aktywnosci zawodowej zawsze
znajdowat czas na prace spoteczng. Jest
obok Jadwigi Sdjki-Ledakowicz, Mariana
Okoniewskiego i Wojciecha Szafnickiego
inicjatorem i fundatorem Fundacji Rozwoju
Polskiej Kolorystyki, wspierajacej dziatalnos¢
Polskiego Komitetu Kolorystyki, a pdzniej od
2002 roku przeksztalconego w Stowarzy-
szenie Polskich Chemikow Kolorystow
(SPChK). W Fundacji Rozwoju Polskiej Ko-
lorystyki petnit funkcje sekretarza, wicepre-
zesa i prezesa. Przez wiele lat wspétorgani-
zowat coroczne seminaria naukowe z udzia-
tem krajowych i zagranicznych specjalistow
zajmujgcych sie realizacjg technologii wy-
konczalniczych. Za wieloletnie  zastugi
w dziatalnosci na rzecz spotecznosci techni-
kéw i inzynieréw chemicznej obrobki witdkien
oraz barwnikéw, $rodkéw pomocniczych
i maszyn wykonczalniczych w 2009 roku
zostat wyrézniony Honorowym Medalem
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Profesora Edmunda Nekanda Trepki i uzna-
ny Honorowym Prezesem SPChK.

Warto tutaj wspomnie¢, ze szczegdlnym
hobby mtodego Wiodka w czasach studenc-
kich byto modelarstwo modeli latajgcych
z napedem silnikowym. W tym czasie w tej
dziedzinie byt dwukrotnym mistrzem Polski.
Poznane rodzaje i zachowanie sie chmur na
niebie nie byty mu obce o czym interesujgco
potrafit opowiada¢ kolegom podczas samo-
chodowych podrézy na seminaria. Aktualnie
jego pasjg jest dziatka, na ktorej wspdlnie
z matzonka Barbarg dba o kazda roslinke.

Z okazji zblizajgcej sie 90-tej rocznicy
urodzin zyczymy Jubilatowi bardzo duzo
zdrowia i radosci na kolejne lata.

Rada Stowarzyszenia
Polskich Chemikéw Kolorystow
Zarzad Fundacji Rozwoju Polskiej Kolorystyki

* * *

Dla przypomnienia zamieszczamy kilka
zdje¢ z mile spedzonych wspdlnych spo-
tkan.




Fundacja Rozwoju Polskiej Kolorystyki

Dazac do ujednolicenia zasad i metod oceny wytwarzanych w kraju barwnych wyro-
béw wiékienniczych prowadzimy dziatania w zakresie ciggtej sprzedazy nastepujgcych arty-
kutéw do badan i oceny odpornosci wybarwien zgodnych z wprowadzonymi w Polsce nor-
mami europejskimi EN i ISO 105.

Lista oferowanych aktualnie artykutéw jest nastepujaca:

Szara skala do oceny zmian barwy PN EN ISO 105 A02
Szara skala do oceny stopnia zabrudzenia bieli, PN EN ISO 105 A03
ECE detergenty w opakowaniach po 2 kg, PN EN ISO 105 C06 (typ 3) B
Tkanina towarzyszaca wiskozowa (w metrach), PN EN ISO 105 F02
Tkanina towarzyszaca poliamidowa (w metrach), PN EN ISO 105 F03
Tkanina towarzyszaca poliestrowa (w metrach), PN EN ISO 105 F04
Tkanina towarzyszaca akrylonitrylowa (w metrach). PN EN ISO 105 F05 (akrylowa)
Tkanina towarzyszaca wielosktadnikowa (pocieta w paczkach), PN EN ISO 105 F10
Tkanina towarzyszaca bawetniana (pocigta w paczkach), PN EN ISO 105 F02
Tkanina towarzyszaca wetniana (pocieta w paczkach), PN EN ISO 105 FO1
Tkanina towarzyszaca bawetniana do badania odpornosci wybarwien na tarcie
(pocieta w paczkach), PN EN ISO 105 F09
Bfekitna skala do badania odpornosci barwy na $wiatto,
PN EN ISO 105 B01 do B06
Tkanina towarzyszaca wetniana (m) PN EN ISO 105 FO1
Tkanina towarzyszaca bawetniana (m) na odpornosci mokre PN EN ISO 105 F02
Tkanina towarzyszaca bawetniana (m) na tarcie PN EN ISO 105 F09

A
S ENTERPRISES LIMITED
=

Artykuly te sg do nabycia w siedzibie

____Certificate of Conformity Fundacji Rozwoju Polskiej Kolorystyki

SDC ECE Non-Phosphate Detergent A PI. Komuny Paryskiej 5a, pok. 403

e tel.: 42 - 632 89 67 w kazdg Srode
L e g w godzinach 9.00 - 12.00 i kazdy piatek
Yearof anufscture: | 2009 = w godzinach 12.00 - 15.00.
Statement of Conformity
’:,':J.‘.:::'..'5'7..‘::;‘:;:%212g%%%‘%ﬁﬁiﬂ;ﬁ;:;‘:? Informacji dotyczacych sktadania zaméwien

, N\ : i sposobu zakupu udziela w podanych terminach,
; - Y udziela mgr inz. Jolanta Janicka. W pozostate dni
1“"‘:’?:‘”"'.:‘3:‘:3::1‘: Tl Lo S5 e e v 213 150 tygodnia prosimy o kontakt mailowy:
1 Internal Master Standards

| Confority,ofi SOG ECE Non-Phosphate Detergent A over time, between and within batches, is vital to
i et pesuits, and o rison of

e i g jolianicka@interia.pl
| kolorysci@kolorysci.org.pl

Na zyczenie odbiorcéw, dla oferowanych produktéw
dostarczamy certyfikat zgodnosci, ktérego przyktado-
= wy wzér prezentujemy obok.

,,,,,,,,,, = Zainteresowane osoby i instytucje prosimy o sktadanie
S0 Certate Refrence: 784 pisemnych zaméwien na wyzej wymienione artykuty.
Oczekujemy réwniez propozycji rozszerzenia dostep-
Przyktadowy wzor certyfikatu nej listy artykutéw zgodnie z potrzebam




Radosnych i spokojnych, pelnych ciepta i nadziei
Swiat Bozego Narodzenia
oraz wszelkiej pomyslnosci i osiggniecia sukcesow,
cierpliwosci i wytrwatosci w realizacji planow
i dalszej owocnej wspotpracy w nadchodzacym
2022 roku
skladaja naszym Przyjaciotom i Klientom

Zarzad i Pracownicy Firm

CHEM THZREX




Wszystkim
Klientom i Przyjaciotom
serdeczne zyczenia wesotych

¥
-

i spokojnych Swiat Bozego Naroéema
oraz pomysinosci w Nowym Roku
sktada Barbara Lechtanska

Tel. 601 945 910

barbara.lechtanska@




Zdrowych spokojnych
i radosnych

%wnajc Bozego Narodzenia

o asz"wszelklej Pomyslnoscl
‘N

Loy
Sy @” Wl w2022 roku zyczy

DRUKARNIA
FARBIARNIA

janis.pl




Najserdeczniejsze zyczenia szczesliwych i radosnych
Swiat Bozego Narodzenia
oraz wszelkiej pomysInosci i sukcesow
w nadchodzgacym Nowym Roku,
wraz z podziekowaniami za dotychczasowa wspotprace

skfada

swisscolor

wszystko dla wiékiennictwa




Zdrowych i spokojnych
Swiat Bozego Narodzenia v
oraz wszelkiej pomyslnosci
w Nowym 2022 Roku
zyczy
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