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• INDIGO, které je pravděpodobně 
nejstarším známým barvivem, patří 
do skupiny kypových barviv.

• Přírodní indigo, které je 
extrahováno z rostliny 

'Indigofera tinctoria' 
bylo používáno v Egyptě již roku
200 před naším letopočtem.

• První syntetické indigo bylo 
vyrobeno roku 1897 a prakticky 
úplně nahradilo přírodní formu.

Kypová barviva I

Převzato z: www.wikipedia.cz



Třída
Barviv Obecný popis Hlavní 

aplikace
Vat -
Kypová

Obtížná aplikace (je nutná jejich 
redukce k přípravě vodorozpustné 
formy a následná oxidace na textilním 
materiálu v rámci jejich fixace); 
představují jedny z nejdražších barviv;
neúplná paleta odstínů (velký počet 
modří a zelení, malý výběr v oblasti 
čistých červení); dobrá ve všech typech 
stálostí (výjimku tvoří indigo a některé 
indigosoly); dochází k jejich poklesu 
jejich popularity na úkor reaktivních 
barviv.

Obvykle jsou 
používána pro 
vysoce kvalitní 
bavlněné zboží, 
např. utěrky…; 
speciální 
použití pro 
barvení 
denimů.

Hodnocení barviv



Kypová barviva II
- technologicky důležitá skupina barviv pro celulózová vlákna
-vysoké stálosti za mokra i vysoká světlostálost
- dobrá kombinovatelnost a možnost volby různých postupů barvení.

Z chemického hlediska lze kypová barviva odvozovat např. od 
indiga nebo antrachinonu



Kypová barviva III



Proces barvení kypovými barvivy I
♣ kypování - tj. převedení barviva na sodnou sůl leukosloučeniny, jejíž
roztok se nazývá kypa
♣ vlastní vybarvování - tj. adsorbce leukosloučeniny na vlákno a její
difúze do vlákna
♣ oxidace - tj. reoxidace leukosloučeniny na původní kypové barvivo
♣ závěrečné zpracování - tj. získání stabilního a čistého odstínu barviva a 
konečných stálostí vybarvení
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 Z uvedených vzorců vidíme, že každé kypové barvivo bude vždy obsahovat ale-

spoň dvě ketoskupiny  > C = O. Proto všechny vzorce kypových barviv můžeme v nej-

obecnějším pojetí vyjádřit vzorcem : 

Ar C

O

ArC

O  
  
 Celý proces barvení lze rozdělit do čtyř stadií : 

 
♣ kypování                   - tj. převedení barviva na sodnou sůl leukosloučeniny,je- 

          jíž roztok se nazývá  kypa 

♣ vlastní vybarvování         - tj. adsorbce leukosloučeniny na vlákno a její difúze do                        

          vlákna 

♣ oxidace                - tj. reoxidace leukosloučeniny na původní kypové barvi- 

                     vo 

♣ závěrečné zpracování       - tj. získání stabilního a čistého odstínu barviva a koneč-                       

          ných  stálostí vybarvení 

 
3.4.2   Teorie barvení 
 
 Všechna kypová barviva jsou ve vodě nerozpustná a proto se musí pro barvení 

převést tzv. kypováním na vodorozpustnou, k celulózovým vláknům afinní formu, tzv. 

leukosloučeninu kypového barviva. Kypování je tedy rozpouštění kypového barviva. 

Provádí se pomocí hydroxidu sodného, který představuje alkálii a dithioničitanu sodné-

ho, který je redukčním prostředkem, proto při kypování  probíhá alkalická redukce bar-

viva. Vodík ve stavu zrodu potřebný k redukci se získá reakcí : 

 
Na2S2O4      +     2  NaOH                                2 H      +      2  Na2SO3 

 
 Působí-li tento vodík na původní kypové barvivo, dochází k jeho redukci podle 

rovnice : 

Ar ArCAr C

O

ArC

O

2+ H C

OH OH
 

                   pigment   /   ketoforma  /                      kypokyselina   /  enolforma  / 
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RedukceRedukce

Oxidace

Leukoindigo

zeleno-žluté, 
rozpustné, 

substantivní 

Indigo

modré, 
nerozpustné



Proces barvení kypovými barvivy II

Indigo

Redukce Oxidace

Bezbarvé 
vlákno

Obarvené 
vlákno

Leuko indigo Indigo

Během kypování
dochází ke změně 

odstínu !!!



Způsoby barvení
Kypová barviva je možné kypovat dvojím způsobem (podle
obtížnosti redukce). Rozeznáváme kypování :

- v matečné kypě: pro barviva hůře redukovatelná

- v barvicí lázni: pro barviva snadno redukovatelná
Některá barviva se tedy rozpouštějí pouze v matečné
(koncentrované) kypě, mnohá je možno kypovat jak v matečné
kypě tak i přímo v barvicí lázni. Kypování se neprovádí u všech
barviv za stejných podmínek. Mění se teplota i množství
hydroxidu sodného a dithioničitanu sodného. Každá značka má
svůj předpis pro kypování, je třeba ve vzorkovnici vyhledat
způsob kypování a vlastní předpis. Rozdílné podmínky kypování
jsou způsobeny rozdílným chemickým složením jednotlivých
značek kypových barviv (různou citlivostí vůči alkalické redukci).



Kypování v matečné kypě

Barvivo se nejprve natěstí smáčecím prostředkem a zředí se asi 60 °C teplou
vodou. Do takto připravené suspenze barviva se přidá potřebné množství
hydroxidu sodného 33 % a poté se pomalu za stálého míchání přidá
vsypáváním dithioničitan sodný. Zkypování proběhne během 10 – 15 minut, u
prášku submikron za 5 minut.



Kypování v barvící lázni

Barvivo se natěstí a disperguje stejným způsobem jako při přípravě matečné kypy.
Disperze se vlije do lázně, která obsahuje celkové množství hydroxidu sodného a je
zahřáta na teplotu kypování. Potom se za stálého míchání vsype celkové množství
dithioničitanu sodného a nechá se 10 - 20 min. kypovat.



Problémy kypování
Přeredukce je výsledkem vysoké teploty kypování, popřípadě vysoké koncentrace
dithioničitanu sodného. Citlivé jsou obzvláště modře, u kterých dochází k
přeredukci již při 60 - 70 °C. Pro normální redukci je žádoucí zredukování pouze
dvou ketoskupin, dojde-li k redukci všech čtyř ketoskupin, pak namísto modré
kypy dostaneme kypu hnědou, která se velmi obtížně oxiduje. Důsledkem
přeredukce je většinou menší či větší zakalení odstínu, slabší vybarvení, event.
zhoršení stálostí.

Enol-keto přesmyknutí nastává při nízké koncentraci NaOH

Pomocí redox potenciálu lze 
odvodit správnou 

koncentraci dithioničitanu



Vytahovací postupy I
Metoda  M  I, též značena IN

Barviva této skupiny mají vysokou afinitu k textilnímu materiálu,
proto se barví bez přísady neutrálního elektrolytu. Vyčerpávají se z
lázně rychle a s vysokým výtěžkem. Egalizační schopnost je
průměrná. Barviva vyžadují vysokou koncentraci hydroxidu sodného.
Teplota barvení je 60 °C.



Vytahovací postupy II
Metoda  M  II, též značena IW

Tímto způsobem se aplikují barviva se střední afinitou k textilnímu
materiálu při střední koncentraci hydroxidu sodného v lázni. Barví se
typicky při teplotě 50 °C s přísadou soli. Využití barvicí lázně je
střední, egalizační schopnost dobrá.



Vytahovací postupy III

Metoda  M  III, též značena IK

Tímto postupem se aplikují barviva s nízkou afinitou k textilnímu
materiálu při nízké koncentraci hydroxidu sodného v lázni. Barví se při
30 °C s přísadou soli, která napomáhá vyčerpání barviva z lázně, které
je jinak nízké a pomalé. Egalizační schopnost je většinou dobrá.

Dnes jsou tato barviva používána méně často.



Pigmentační barvení

Barvení pigmentem spočívá v primární pigmentaci - tj. napojení zboží
nezkypovaným barvivem (= SUSPENZE), které probíhá stejnoměrně díky tomu,
že je barvivo nerozpustné - je vyřazena afinita. Následují postupné přídavky
NaOH + Na2S2O4, a tím zkypování přímo ve vláknech.
Po substantivním dobarvování následují závěrečné operace : oxidace, praní,
mydlení ad.

Proces PAD-STEAM

schéma převzato z materiálů firmy BENNINGER



Barvení denimů I

Pravá džínovina se tká z osnovy 
barvené původně přírodním (dnes 
syntetickým) indigem a z režně bílého 
(nebarveného) útku. 
Před tkaním prochází osnovní nitě jako 
provazec 5-7 krát barvicí lázní, mezi 
jednotlivými lázněmi působí na 
materiál proud vzduchu. 

Příze se však nesmí probarvit do 
hloubky.



Barvení denimů II

Barvení denimů je charakteristické
tím, že příze není probarvená, ale
vzniká charakteristické prstencové
probarvení.
Při mechanické abrazi vzniká
charakteristický vzhled denimu:



Barvení denimů III
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Ropes scouring preparation Ropes indigo dyed

Standard 4.5% Indigo Dyeing Machine set-up (Report by Mezzera)  

ROPE DYE

Standard rope dye range (8 Boxes)                

The standard rope Dye Range by Mezzera has been developped in order to give you the best solution and flexibility 
containing initial investment.

Supported suitability and peculiar characteristics:

• Double steamer (bottoming-topping/sulphur color denim)

• Medium-high indigo  intensities achievable (4-5%)

• Sulphur bottomed indigo casts all colors

• Sulphur topped indigo casts all colors (last 2 indigo boxes with indipendent circuit)

• Sulphur dye all colors  (last 2 indigo boxes + steamer)
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vyvářka barvení

7

PROCESS: Scouring at 60°C – Washing Boxes A-B-C – Box n° 1-2 Water – Nitrogen Boxes n° 6-7-8-9 INDIGO – Box n°10 Water

In order to preserve water possibility to over jump box n° 1-2-3-4-5.

Dyeing Indigo using just 6 Nitrogen boxes, reduce HYDROSULPHITE consume up to 60%.

N2

A.p.S. reserve

p.A.S.

MReggiani
p.A.S.

MReggiani

S
MReggianiMACCHINE

BERGAMO
ITALIA

REGGIANI
acchine

acchine

themselves to legally pursue any transgressor.
divulgate it without express previous authorization. acchine

o parzialmente o comunque divulgato senza espressa autorizzazione preventiva.
i riserva di agire contro eventuali trasgressori a termine di legge.

prohibit to totally or partially reproduce this drawing or to

vieta che il presente disegno venga riprodotto integralmente

oxidace a sušení

linka efi mezzera pro barvení denimů představuje 
komplexní řešení: osnovní nitě se sdruží do svazků (1), 
projdou vyvářkou (2), následně jsou barveny v sekcích s 
N2 (3) , vyprány a oxidovány v prací sekci (4) a sušeny na 
bubnové sušičce (5).
Atmosféra N2 umožňuje snížení spotřeby dithioničitanu
sodného až o 60% a tím rovněž zatížení odpadních vod.

1 2 3 4 5



Úprava denimů

hotová tkanina má praním a třením (stone-wash) snadno poněkud vyblednout



Alternativní barvení denimů

líc rub líc po stone 
wash

líc po úpravě 
enzymy

www.monforts.com 17

[2] Colour pattern a) Front side    
b) Rear side
c) Front side after stone wash   
d) Front side after enzyme wash 

[2] Farbmuster a) Vorderseite
b)  Rückseite
c) Vorderseite nach Stone-wash
d) Vorderseite nach Enzym-wash

20g/l Levafix Gelb CA
10g/l Soda Ash

5,7ml/l NaOH 50 %

Raw material
Ausgangsmaterial

20g/l Levafix Orange CA
10g/l Soda Ash

5,7ml/l NaOH 50 %

20g/l Levafix Brown E-2R
10g/l Soda Ash

5,7ml/l NaOH 50 %

20g/l Levafix Red CA
10g/l Soda Ash

5,7ml/l NaOH 50 %

20g/l Ramazol Turquoise G133
20g/l Soda Ash

7ml/l NaOH 50 %

70g/l Ramazol Black NF
20g/l Soda Ash

14ml/l NaOH 50 %

a   b

a   b c   d

c   d

c   d

c   d

c   d

c   d

a   b

a   b

a   b

a   b

a   b
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Minimalauftragsanlagen, Reck-und Schrägstellwerke in ver-
schiedenen Größen und Ausführungen, Trockner und kom-
pressive Krumpfanlagen angeboten.

Zur Erzielung von Effekten werden Verfahren und Anlagen,
zum Entschlichten, Mercerisieren, Abziehen, Kontinuefär-
ben, einseitigem oder zweiseitigem Effektfärben, einseiti-
gen oder zweiseitigen Effektausrüstungen und diverse
Funktionalisierungs- und Beschichtungsmöglichkeiten an-
geboten.

Dieser Beitrag befasst sich mit dem ökologischen und
 ökonomischen Überfärben von Denim-Rohware nach dem
Econtrol®-Verfahren.

Was bedeutet Econtrol®-Verfahren?
Der Econtrol®-Prozess ist ein in der Kontinuefärberei ange-
wandter Pad-Dry-Prozess, bei dem während der Trocknung
Reaktivfarbstoff an die Zellulosefaser fixiert wird. Das
 Fixiermedium ist ein kontrolliertes Dampf-Luft-Gemisch.

Die Fixierung erfolgt im Trocken-Temperaturbereich von
110-130 °C und einem Dampfgehalt in der Trocknungsluft
von 25 Vol % innerhalb von 2-3 Minuten.

Verantwortlich für die Fixierung ist hierbei die angestiegene
Warentemperatur von 68 °C beim Trocknen durch den 
25 Vol % igen Dampfgehalt in der Umluft. [1]

Der Verfahrensablauf ist wie folgt:
Die gesengte Denim-Rohware wird foulardiert mit x g/l
 Reaktivfarbstoff (in diesem Fall mit Levafix - oder Remozol-
Farbstoff). Erkantol AS 1-3g/l (Netzmittel), Levalin MIP 
5-10g/l (Migrationsinhibitor) ,Soda ash ( je nach Menge und
Art des Farbstoffes), Natronlauge ( je nach Menge und Art
des Farbstoffes) (genaue Rezeptur steht bei den Färbun-
gen in [2])

Durch eine Luftgang-Passage wird dem Farbstoff Zeit ge-
geben, in die Faser einzudiffundieren. Je nach Gewicht der
zu überfärbenden Denimware kommen IR-Vortrockner zum
Einsatz.

Die weitere Trocknung erfolgt danach auf einer Hotflue bei
110-130 °C (je nach Warengewicht ) mit 25 Vol % Dampf in
der Kammer innerhalb von 2-3 Minuten. Danach wird die
gefärbte Ware gewaschen, getrocknet und kann entspre-
chend weiter behandelt werden. [3]

[3] Der schematische Ablauf des Prozesses. 

[3] The schematic course of the process. 

The following articles i.a. are planned:

> Part 1 Over-dyeing of denim grey fabric with reactive
dyestuffs using the Econtrol® process

> Part 2 Effect dyeing of denim wide-open fabric 
using the Eco Applicator

> Part 3 Denim - Pretreatment methods 
for creative fabric handles

> Part 4 Denim - The latest possibilities 
for functionalisation and coating 

> Part 5 Denim - Stretching, skewing 
and compressive shrinking

Monforts offers a wide variety of processes and ranges for
the finishing of denim. 

The finishing of denim grey fabric after cleaning and singe-
ing, and for pretreated and prewashed open-wide fabric
we offer e.g.: Padders, foam applicators, minimum-liquor
applicators, numerous sizes and versions of stretchers and
weft straighteners, dryers and compressive shrinkage
ranges.

Processes and ranges are offered e.g. for desizing, mer-
cerising, stripping, continuous dyeing, single-sided or two-
sided effect dyeing, single-sided or two-sided effect finish-
ing and various functionalisation and coating possibilities
in order to create special effects.

This article deals with the ecological and economical  
over-dyeing of denim grey fabric using the Econtrol®

process.

What does the Econtrol® process mean?
The Econtrol® process is a pad-dry process employed in
continuous dyeing in which reactive dyestuff is fixed to the
cellulose fibres during drying. The fixing medium is a con-
trolled steam/air mixture.

Fixing is performed in the dry temperature range of 
110-130 °C and with a steam content in the drying air of
25% v/v within 2 - 3 minutes.

Responsible for the fixing here is the increase in the fabric
temperature to 68°C during drying and the 25% v/v steam
content in the circulating air. [1]

padding

dwell

dryingdrying washing drying

steam injection

➜

R

RM RM

R
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barvení pomocí reaktivních 
barviv a inhibitoru migrace 
umožňuje snížení spotřeby 
alkálie. Použití vyvíjecích 
boxů firmy Monforts pak 
snižuje rovněž spotřebu 
energie díky regulované 
injektáži páry.

obrázky a schéma převzato z firemních materiálů firmy Montforts



Indigosoly
Indigosoly jsou dobře rozpustné sodné soli sírových esterů leukosloučenin kypových
barviv (připravené již u výrobců barviv – většinou ve formě prášku), které vykazují
mírnou substantivitu.

V důsledku nízké afinity je při vytahovacím způsobu barvení nutná vysoká dávka
elektrolytu. Po barvení se sulfoester anorganickou kyselinou zmýdelní a současně se
uvolňovaná leukosloučenina zoxiduje na výchozí nerozpustné kypové barvivo (jako
oxidovadlo nejčastěji: NaNO2). Vytažení lázní je nízké. Efektivnější je kontinuální
barvení.



Oprava vadných vybarvení

Úplné odbarvení kypových barviv z textilních vláken je velmi obtížné a v
provozních podmínkách prakticky neproveditelné.
K vyprání barviva z materiálu je totiž zapotřebí převést jej na leukosloučeninu,
která je jediná ze všech forem barviva rozpustná a mohla by se vyprat. Při
jejím vypírání však dochází oxidací kyslíkem pohlceným ve vodě k okamžité
přeměně na původní nerozpustné kypové barvivo, takže seprání
leukosloučeniny je minimální a intenzita odbarvení velmi malá. Neegální
vybarvení je možno částečně odbarvit nebo vyegalizovat v lázni obsahující:

20 - 25 ml . l-1 hydroxidu sodného 33 %
6 - 10 g . l -1 dithioničitan sodný
3 - 6 ml . l –1 egalizační TPP
2 - 3 g . l -1 ochranného koloidu (klih, apod.)

teplota 60 - 90 °C



Třída
Barviv Obecný popis Hlavní 

aplikace
Sulphur
– Sirná

Obtížná aplikace (je nutná 
jejich redukce stejně jako u 
kypových barviv); jsou levná; 
paleta je však nekompletní, 
typicky jsou zde černě, 
námořnické modře, khaki a 
hnědě, chybí brilantní odstíny; 
obecně nízké stálosti v praní a 
otěru, citlivá na přítomnost 
chlóru.

Typicky pro 
barvení těžkého 
zboží na tmavé 
odstín. 

Hodnocení barviv



Sirná barviva I
• První sirná barviva byla vyvinuta ve Francii v roce 

1873, další výzkum byl proveden Raymondem
Videlem, který připravil tzv. 'Videlovu čerň".

• Tato skupina má vysoké světlostálosti i stálosti v 
praní a vyváření.

• Obecně lze říci, že nevýhoda spočívá v kalných 
odstínech a nedostatku červení.



Klasické sirné barvivo je látka ve vodě nerozpustná a její nejobecnější vzorec
můžeme vyjádřit zápisem:

Ar-S-S-Ar
Podobně jako u kypových barviv i zde je je nutno převézt na leukoformu, 
která je rozpustná a vykazuje afinitu k celulosovým vláknům.  
Běžně se to provádí pomocí sulfidu či hydrogensulfidu sodného v
alkalickém prostředí:

Sirná barviva II

Ar-S-S-Ar + 2 NaHS → 2 Ar-SH + Na2S + S

Ar-SH + NaOH →  Ar-SNa + H2O

Na2S + H2O → NaHS + NaOH



Sirná barviva III
V Colour Indexu lze najít rozlišení čtyř základních skupin vyráběných
sirných barviv :

⇒ Sulphur Dyes (klasická sirná barviva)
⇒ Leuco Sulphur Dyes (předredukovaná forma barviv)
⇒ Solubilized Sulphur Dyes (analogie s Indigosoly

ve formě tzv. Buntovy soli B – S – SO3Na
⇒ Vat Dyes (barviva kyposírová – přechodová skupina 

mezi sirnými a kypovými barvivy)

13 – 15 % barvivo
1 g.l-1 smáčedlo
20 – 30 g.l-1 elektrolyt
4 ml.l-1 NaOH 50 %
6 g.l-1 soda kalc.
2 g.l-1 glukóza prášek
2 g.l-1 hydrosulfit konc.
______________________
poměr lázně 1 : 10


