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INTRODUCCION 

Los principios físico-quín~icos que son responsables de la tintuia de las fibras po- 
liestéricas con colorantes disper;nbles continúan teniendo su validez cuando se tratd 
de la tintura de poliéster textuii~~ldo: i\o cieemos poi lo tanto necesario detallailos 
aquí, sino que podemos muy bien referirnos a la abiindante iiteratura existente a este 
propósito. En repetidas ocasiones los hemos expuesto y hemos intentado definirlos, y 
sin duda en el curso de esta conferencia me referiré de nuevo a algunos de ellos. 

Que la tintura del poliéster texturizado iequiera, empero, una atención especinl 
es para todos evidente. Quisiera recordar por una parte con qué tesón, desde hace 
años, se está llevando a cabo una labor de intensificación de los contactos entre los 
diversos manipuladores de los artículos textiles (hilsdores, tejedores, tintoreros, aca- 
badores, etc.), lievados da la kerteza que sólo a través de un mejor conocimien- 
to de  las características de cada fase de manipulación por parte del resto de mani- 
puladores, puede conseguirse una mejor comprensión, dando la suma de "conocer" 
más "comprender" una buena dosis d e  "entendimiento mutuo" que es lo único ca- 
paz de conducir al tan deseado "progreso". 

Y en el progreso que han sufrido los hilos texturizados, no hay duda que este 
entendimiento mutuo es la única clave posible para garantizar una continuidad, para 
asegurar un prestigio necesario si deseamos que el mercado se interese cada vez más 
por tales artículos, y sobre todo si se desean amortizar las instalaciones que forzosa- 
mente se h,in debido adquirir para poder lanzar este "fruto más reciente de la fanta- 
sía textil". Los hilos texturizados en general y especialmente los &e poliéster texturi- 
zado merecen este trato de excepción; muy bien puede afirmarse que los textuiiza- 
dos son una creación nueva, original y prácticamente sin precedente dentro de la 
industria textil, producto de los adelantos conseguidos en la química de las fibras sin- 
téticas y aprovechamiento de unas propiedades que sólo son propias de éstas. 

Pero la atención especial que requieren los texturizados en lo referente a su tin- 
tura desearía basarla en un hecho evidente para cuva exposición precisamos, previa- 
mente, definir cuál es la función del tintorero en este desarrollo. No creo que sea 
justa la posición que se adopta atiibuyendo al tintorero un cierto "freno" en el des- 
arrolIo de los texturizados. La tintura de los texturizados merece muv bien el título 
de "prueba de control de calidad" de esta materia leni todos sentidos. Y coino todo 
control, pieza esencial en el desarrollo de la misma. En numerosos trabajos realizados 
v muchos de ellos publicados sobre características de las fibras de poliéster, se inen- 
ciona el empleo de métodos de ensayo basados, por ejemplo, en la determinación 
de los diagramas de  resistencia, elasticidad, de los puntos de  fusión, de  la densidad 

* Conferericia pronunciada en la Escuela 'I'bcnica Sul~erior de Ingenieros Induslriales d e  Tarrasa 
el dis 17 de noviembre de 1966. 
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de  la fibra, empleo de la inicroscopía electrónica, de rayos X o de espectros en la 
zona de los infrarrojos, para conocer en determinados casos cuáles son las modifica- 
ciones que sufre la fibra después de h ~ b e r  sido sometida a tratamientos térmicos di- 
ferentes, a tensiones distintas, etc. Pero una piueba aparece casi sin excepción alguna 
en todos estos trabajos: la de tintuia, como control o confirmación de los demás rr- 
sultados. 

En este lugar es muy lógico, pues, que nos preguntemos: iCómo podemos pre- 
tender que una operación que siive de control en todos estos ensayos, sea al mismo 
tiempo una opeiacióil normal y necesaria en el pfcceso de  manufacturación de artíc~i- 
los texturizados, donde las vaiiables que intervienen precisamente pertenecen al gm- 
p o  de variables empleadas en tales ensayos? La respuesta no es sencilla, pero crko 
que puede ser foimulada más o menos del modo siguiente: Como en toda operü- 
ción de control, el tintorero debe esforzarse en emplear métodos en los que, de la 
mejor foima posible, se excluyan los defectos debidos a la misma operación que 
realiza. Así puede ganarse la confianza de los demás manufacturadores de texturiza- 
dos, qiiienes a su Tez deben entonces reconccer en el tintorero su labor de "control 
cle calidad", según el cual se deberán encauzar las investigaciones de las causas que 
han provocado el defecto "puesto en evidencia en la tintura". Y a este punto desea- 
mos prestar hoy nuestra atención: cómo debe conducirse la tintura para que quedcil 
excluidos con mayor seguiidad los errores debidos a la misma operación. 

No creo que sea necesario hablar de nuevo de irregularidades que pueden pre- 
sentar los hilos de poliéster texturizado. Excelentes conocedores de la materia lo han 
expuesto repetidamente y preferimos dar como referencia, entre otros, los trabajos y 
publicaciones de Yves Guyoiliiet, Ernst y Schindling, etc. 

1. Cualidades que debe presentar el poliéster texturi~ado teñido. 

Es muy importante que definamos concretamente qué deseamos obtener cuando 
realizanlos una tintura sobre poliéster texturizado. 

La tintura obtenida debe: 

- poseer las características de solidez adecuadas a este artículo, tanto en lo re- 
ferente a solideces al uso como a solideces a los tratamientos posteriores que 
eventualmente siifrirá antes de ser puesto el artículo a la venta, 

- haber modificado las características de aspecto, tacto, voluiniiiosidad, etc., Ir, 
menos posible, 

- ser igualada. 

Si coilsiderainos con qué elementos cuenta el iintorero para efectuar su tintura, 
podremos enumerar: 

- colorantes, 

- productos auxiliares, 

- temperatura, tiempo y sus relaciones entre sí, 

- elementos mecánicos tales como inovimieiito del baño o de la materia, con- 
tacto materia/baño, distribución de la inateri~ en el baño, es decir, práctica- 
mente forma d'e la materia y tipo de aparato de tintura, y 



- tratamientos previos y posteriores ,a la tintura propianiente dicha. 

La experiencia nos ha den~ostrado que todos estos elementos tienen una iiilpor- 
taiicia capital en la obtención de las ciialidades que, más arriba, heilios enumerado 
para la tintura terminada. 

Veamos, pues, cuales d,e estos elemeiitos iiitervieiien inás dlecisivanieute en COI~ST- 

guir cada una de las cualidades, e inicjeiiíos estas consideraciones bnsliridorios en ln 
cualidad que parece ser la más difícil de conseguir, o por lo menos sobre la cual los 
pareceres siguen caminos muy diversos; 111e refiero a la 

1 .l. Igualación 

Este problema ha retenido ya  varias veces nuestra atención cuando habíaiiios tra- 
tado de la tintura de fibra poliestérica no testtirizada y cortada. Ya habíamos vist-o 
entonces, y aquellas consideraciones continúan sienclo \:álidas para el poliéster textu- 
rizada, que los principales responsables de la igualación eran la migraci01i del colo- 
rante y una perfecta estabilidad de la dispersión, factores a los cpe se puede aíiadir: 
condiciones mecánicas de la tintura y trataiiiientos previos. La migración ~ri'eiie fa- 
vorecida por: 

- la temperatura de tintuni, 

- el 'tiempo de tintura, 

- los produrtos auxjliares, .reari dispersaiites coiiio acelerac1oi.e~ clc tintura o ve- 
hículantes, 

- las condiciones de circulación recíproca hafio iilateriti, 

- en determinados casos extremos, la selección de los coloraiitcs. 

Sin embargo, esta selecciói~ de colorantes venía c ~ i  priiiler Iiigcii. iiiipiiesta por las 
solideces a conseguir, dado que había afortiiiiadamente bastantes recursos para Favo- 
recer Ia migración, sobre tod,o porque por mi,gracióii era síeii~pre posible llegar a ln  
igualación perfecta. Consideremos como demostración que, en el caso de 1aartid:is 1na1 
igualadas, siempre era posible brregirbas en un baiío ioi~~evo prolongando el tiatainieiito 
incluso durante algunas horas, hasta conseguir una migración total. 

Por otro lado recordemos cuáles son los factores que pueclen influei~ciar la esta- 
bilidad de las dispersiones: una preparación adecuada del material para eliminar toda 
clase de productos de ensimaje que pueden dar lugar a precipitaciones en la tintura, 
es decir, un lavado previo efectivc; una preparación adecuada de las dispersioiies 
madres; el empleo cuidadoso de produ.ctos auxiliares; el evitar vibraciones y efectos 
mecániccs demasiado prolongados sobre el baño de tiiltiira debilmente aptado,  en- 
tre los más importantes. Que también la seleccióii de colorantes pudiera tener uim 
influencia sobre ello, no hay duda alguna, pero también en este coso podemos iepe- 
tir que las solideces a conseg,~iir eran una condición previa indisciitible. v ante ésto 
habíamos aprendido a manejar los otros factores mencionados para consej;uir los re- 
sultados más satisfactorios en todos los sentidos. 

Pero estos .defectos de igualación i ineiicionados podrían Uenoiiiiiiarse desiguala- 
ciones tintóreas en las que !a materia por sí iiiisnia intervieiie en muy poca propor- 
ci61i. En  el caso de tintura de poliéster testurizaclo, aparece otra causa de desiguala- 
ciúii que d i p ~ ~ d r  d e  1z.j cs;.rictiiisti:us p:vj?ir.? do! rn?t~rial a tesir. 



P a a  el tintorero, jen qué consiste un hilo de poliéster texturizado? Es u11 hl19 
a base de fibmentos cantimos, que ya en su fabricación ha sido sometido a esti~aie.s 
y tratamientos térmicos, que en su manipulación de texturización se lo somete de 
iiuevo a tratamientos mecánicos de torsión, bajo una cierta tenswn y en un estado 
maleable gr'icias al empleo de determinadas temperaturas, lo que provoca en la ma 
voría de los casos, cambios en la estuctura superficial y en la sección de Im filamen- 
tos, que contiene un porcentaje notable de suavzluntes que bajo tales temperaturas pue- 
den adherirse fuei-temeilte a 12 fibra, que en el caso de  hilos de poca elasticidad y mu- 
cho volumen sufren todavía un segundo tratamiento térmico después de haberse efec- 
tuado una destorsión, que después de la text~irización y eventualmente de la tintura se 
transforma en género de punto o tejido a través de operaciones de bobinado y tejido 
en los que numerosas veces intervienen órganos de freno o de guía que producen 
tensiones, cuyas consecuencias son irregularidades en el tamaño y forma de las rna- 
Ilas, en la voluminosidad del hilo, en la reflexión de la luz, y que o bien se encoge 
o deforma más o menos durante la tintura (por ejemplo en hilo) o debe estabilizarse 
iilediante tratamiento t h % o  antes de la tintura (por ejemplo en pieza). 

En la serie de tratamientos térmicos debe tenerse en cuenta que, para que cada 
uno de estos tratamientos efectúe la misión que se le encomienda, debe superar en 
temperatura o en aportación de energía térmica al batamiento anterior. La tintuia 
en sí es otro tratamiento télmico que puede anular las irregularidades que eventual- 
mente han causado los anteriores si se efectúa a temperatura suficientemente elevadr,. 
La dificultad ~ r i n c i ~ a l  de cada tratamiento térmico no consiste en la pérdida de afi- 
nidad que producen, sino en que tal pérdida o disminución la realicen uniformeme-n- 
te. Esta disminución de la afinidad debida a tratamientos térmicos hemos visto en su 
día que se traducía en disminución del límite de saturación para determinados colo- 
rantes, especialmente de aquellos que son de excelente solidez a la sublimación o 
sean en gei1ei.d db irnoléai~a grande, diferencia que es iinposible de eliminar por mi- 
gración. Pero tales diferencias pueden eliminuse en gran proporción si el tratamien- 
to térmico último es a temoeratura suficientemente elevada. Es decir. si la tintura se 

I 

lleva a cabo a temperatura suficientemente elevada, por una parte recuperamos la 
afinidad que se había perdida por tratamientos t&rmicos anteriores y por otra parte 
se regularizan las diferencias aue ouede wresentar la materia en caso de tratamiento " 1 I I 

térmicos precedentes irregulares. /A esta temperatura de tintura se le han fijado, sin 
embargo, unos límites dados por aquella cualidad que deseamos obtener y que he- 
nios definido DOS "modifioaciikn lo menos ~osible  de las oro~iedades del hilado tex- 

I I 

turizado". De aquí que esta regularización que confiamos realice la temperatura de 
tintura sólo podrá realizarse en parte, el resto debe confiarse en primer lugar a otro 
factor de que dispone el tintorero: selección adecuada de coloraites que: 

- acusan lo menos posible un cambio de rendimiento cuando la materia ha su- 
frido pretratamientos térmicos, a fin de no vernos limitados en el sentido de 
intensidad de la tintura a conseguir, 

- acusen lo menos posible tales cambios de rendimiento a fin de no señalar los 
barrados eventuales que pueden ser causa de pretratamientos téimicoq i~regu- 
bres. 

Queremos añadir en este lugar que una diferencia en el límite de saturación en- 
tre dos fibras, no tan sólo se acusa en las tinturas oscuras, sino incluso en las medias 
y claras, dado que tal diferencia repercute directamente en el grado de reparto del 
colorante entre fibra y baño. Un aumento de la migración en el sentido de modifi- 
car la solubilidad del colorante en el baño no tiene ninguna influencia sobre tales 



diferencias, dado que las diferencias de afinidades subsisten igualmente. La alta teni- 
peratuia es un instrumento adecuado en primer lugar para actuar como tratamiento 
térmico regularizador sobre la fibra; una vez ello conseguido, aprovechamos muy 
bien que al mismo tiempo facilite la migración o igualación, coino ocurriría en el 
caso de una tintura de poliéster no texturizado. Sigamos con la defiiliciótn que hemos 
dado de un hilado texturizado. Hemos hablado de una eventual fijación de p r d u c -  
tos de suavizado o antiestáticos. Este piobleina 110s había ya preocupado en el caso 
de la tintura de poliéster texturizado. Sólo que allí tenía unas proporciones distin- 
tas. Aquí se encuentra en muchos casos adherido a la fibra, es más difícil de solu- 
bilizar y por lo tanto de eliminar. El  empleo de agei,tes de lavado conteniendo di- 
solventes puede en este caso facilitarnos la labor coilsiderableil~ente. Por lo tanto de- 
bemos centrar aquí la atención en el lavado previo de la materia. 

E,I~ el capítulo de tensiones debemos distinguir sobre todo dos apartados: tensio- 
nes que iirtervierien en ,la flabricación id'el texturizado (coil~prendiendo \todo el proceso 
desde el filamento hasta la textmización inclusive) y tensiones de mailipulacióii para 
la abtLncióil del género final. Las primeras tienen normalmente lugar durante una 
fase en la que simultáneamente se realiza un tratamiento iéimico, o bien son de un 
orden tal que las condiciones t6rmicas en qne se encuentra la m,ateria tienen uii,i 
importancia secundaria. Sobre los principios fundamentales que rigen las relaciones 
diferencias de tensión/comportamiento tintóreo sabemos realmente muy poco. En unos 
casos determinados, tales tensiones tienen una finalidad bien definida eii vistas a la 
obtención de tula materia textil, en otros es un fenómeno secundario dado por ca- 
racterísticas de la manipulación necesarias para conseguir el efecto deseado. Diga- 
mos que en un c.aso la tensión es necesaria de por sí misma, en otros se produce 
siii una absoluta necesidad. De todos modos podemos muy bien afirmar qué irre- 
gularidades en este sentido serían corregibles mediante ulteriores trataniiei~tos del 
mismo género, siempre y cuando estos segundos fueran más regulares que los pri- 
meros. Es bastante más difícil imaginarse ,qué iiregubridades debidas a una acción 
por ejemplo de tracción, puedan corrpensaise con acczcnes de otro tipo, por ejem- 
plo téimicas. De aquí que difícilmente nos podemos imaginar que el tintorero tenga 
en sus rranos elementos que le permitan regulaiizar tales eventuales vaiiaciones, a 
menos que no sea emplear colorantes que acusen 10 menos posible tales variacianes. 
Y tal vez sea precisamente en este caso en donde la tintura tiene su máximo senti- 
do de "piueba" ?7 no de operacióii en sí dentro del proceso de manipulación de ta- 
les n-iateri~s. Dónde desiden los límites entre "prueba" v "peración de inailiptila- 
ción", depende desde luego de los cuidados puestos en la tintura mislila. Hemos 
podido constatar que tales diferencias de tensión se acusan por qn lado en forma 
de \ aiiaciones del diagrama de fuerza/elasticidad, repercutiendo desde luego tales 
variecicnes en la afinidad con respecto a determinados colorantes, también en este 
caso principalmente los de n~olkcula grande. Aumentando la temperatura se consi- 
guc una cierta mejora, pero no se puede confiar sólo en este factor, sino que con- 
viene sobre todo escoger los colorantes. La coxrección de las variaciones inencioria- 
das depende, pues, en primer lugar, de la !magnitud de kdes variaciones. 

E1i 10 referente a las tensiones de manipulación ulterior de  los hilos texturizados 
de poliéster, debemos distinguir de nuevo en dos formas diversas de influenciar la 
igualación: 

a) en el caso de tintura de hilo, tales tensiones en las operaciones posteriores a 
la tintura provocan, cuandb son irregulares, diferencias eil la reflexión de la 
luz que proporcionan al artículo final un aspecto de irregularidades de tinte, 
pero, en verdad, se trata de irregulaiii.dad de reflexión óptica, 



b) en el caso de tintura en pieza, pueden suponer cantidades irregulares de sua- 
vizante (por ejemplo, al pasar el hilo por parafinadores), lo que puede com- 
pensarse en el lavado previo antes de tintiua; pueden provocar también dife- 
rencias de  voluminosidad, de tamaño de mallas en  géneros de punto, en re- 
sumen de tensiones internas en el hilo (lile, iioimalmente, se liberan durante 
la tintura por la acción hidrotérmica, por la agitación mecánica y en parte 
también por la acción hinchante de ciertos auxiliares que se añaden al baño 
tintura. 

No creemas pecesario entrar nnás en detalles e11 referencias a tales tensiones 3e- 

ñalemos pero que con respecto al punto a), de  la misma forma que hemos mencio- 
nado que hasta cierto punto la tintura es un metodo de prueba para determinar la 
bondad del género, también la confección de muestras de género de punto a b'iae 
de  hilos texturizados teñidos es una prueba para ver con m3yor evidencia deternli- 
nadas irregularidades de coloración que, a simple vista, es imposible apreciarlas di- 
rectamente sobre el hilo. 

Por lo tanto para que esta piueba de confección de una muestra de género de 
punto sea realmente determinante para las vaciaciones de coloracibn, debe realizarse 
de  modo tal que queden excluídos los defectos inherentes a esta confección, es de- 
cir, principalmente pensamos en las tensiones irregulares que pueden enmascarar las 
diferencias de coloración con diferencias de  reflexión. 

En el c,?pítulo anterior nos hemos referido ya varias veces a la necesidad de .ie- 
leccionar los colorantes. No creemos que la palabra más adecuada sea "selección". 
Cna vez dije que lo peor que había ocurrido al aparecer la fibra poliestérica es que 
se podía teñir ;con colorantes dispersos que ya existan para el acetato. La afinidad 
tJra comparable pala los misrros colorantes, las exigencias de la fibra poliestérica por 
siis características de manipulación eran sin embargo muy distintas. Ello llevíl :I 

crear una nueva gama de colormtes para polikster que se ,denomina colorantes @ FO- 
rón S, siendo S deteirninativo para la propiedad priricipd de "solidez a la subli- 
mación". También ahora podemos decir que el poliéster texturizado se denomina 
por desgracia poliéster, cuando sobre todo debemos hacer recaer la mayor irnpor- 
tancia al hecho de que es bexttirizndo. Químicamente, es poliéster; desde el punto 
de aplicación textil, es (sobretodo texturizado. Como texturizado no puede estar nun- 
ca sometido a 'tsataiñientos ind~istriales fiimilares a los de un polikster si11 texturizar. 
Sobre las apelaciones a que debe someterse un artículo de poliéster texturizado para 
SII acabado, no es necesario entrar en detalles, bástenos sin embargo citar que aquel 
"mantener lo mejor posible las propiedades del text!urizadoY' tiene aquí su máxima 
expresión. Tratamientos téimicos deben hacerse; más aún, tales tratamiento5 sólo 
pueden influir sobre las propiedades finales de un artículo si se efectíian en la for- 
ma definitiva de tricot o tejido, para conferir desarrugabilidad. Como por ejemplo 
el desengrasado peimite liberar las tensiones internas, hinchar en cierto modo el 
hilo y eliminar en gran prcporción aquellos barrados ópticos que hemos citado an- 
teriormente. Pero al hablar aquí de tratamientos téimicos nos referimos esencialmen- 
te a tratamientos que deben efectuarse a condiciones netamente distintas de las que 
empleamos para géneros d e  poliéster sin texturar y de sus mezclas. 

Este hecha-permite establecer nuevas bases de selección y define cuáles deben 
ser las exigencias a que deben responder los nuevos colorantes a emplear. Destaque- 
mos aquí alguna: mínima pérdida de rendimiento sobre poliéster pretratado térmi- 
camente, por consecuencia mi'nimo marcaje de diferencias de tratamiento térmico; 



rendimiento constante sobre materias sometidas a diferentes tensiones consideradas 
dentro de límites presupuestos; buenas solideces a la luz, a tratamientos en húmed:), 
al lavado en seco, al roce (sabemos muy bien, sin embargo, que en estas solideces inter- 
vienen otros factores que son independientes de los colorantes), entre otras; y soli- 
deces a la sublimociói~ suficiente para los tratamientos típicos de los artículos de hi- 
los texturizados. Sobre tal base ha desarrollado SANDOZ una nueva gama de co- 
lorantes que está en el mercado con el nombre de colorantes Fmón E.  Forón, por- 
que van destinados a la tintura del poliéster, E porque han sido concebidos especial- 
mente para garantizar las máximas propiedades de igualación, incluso a lo que se 
refiere a materias sometidas a condiciones térmicas y mecánicas irregulares (E, eii 
alenián de Egalisieren i=igrialar). A iestos colorantes Forón E pueden ailadirse al- 
gunos Forón SE que pueden situarse mtiv bien entre arnbas &unas mencioiiada~, 

aunando las propiedades de solidez a la sublimación con las de  igualación. La gaina 
actual de colorantes recomendables para la tintura del poliéster texturizado compre+ 
de  los elementos siguientes: 

Amarillo brillante Foró1i SE-6GFL' 
Amarillo Forón Se-2GL* 
Amarillo Forón SE-FL 
Amarillo Forón E-RGFL 
Anaranjado Forón E-GFL 
Anaranjado Forón E-RFL 
Rojo brillante Forón R-RL" 
Rubí Forón SE-GFL" 
Violeta brillante For6n E-2RFL" 
Violetn brillante Forón E-BL 
Aziil Foróii E-BL 
Azul Forón E-GFL" 
Azul brillante Forón E-GFLK" 
Azul oscuro Forón E-2RL 
Azul marino Forón E-2BL 
Negro Forón E-PWN 

luz día 
l/l I.S. 

8 
7 

6-7 
8 

7-8 
7 

7-8 
6-7 
6 
7-8 
7 
6-7 
6-7 
6-7 
6-7 
8 

Es de destacar que esta gama de colorantes Foró8n E no presenta restricciones en 
cuanto a temperatura de aplicación. El empleo de  procedimiento^. de tintura a hlta teni- 
perahira no puede nunca justificar el empleo ide \colorantes Forón S, en el caso de te- 
ner que teñir poliéster texturizado. Más arriba hemos hablado ya de la infl~~encia de 
la temperatura de [tintura p llamado la atención de que a pesar de ello, la selección 
de colorantes es siempre necesaria. 

2. P~o.ced$rn?entos de tintura 

2.1. Tinttiru de hilos de poliéster texturizado 

Esta tintura conviene realizarla en aparatos de presión, aptas para trabajar a alta 
temperatura. El portamateriales está compuesto d e  tubos perforados verticales de  un 
diámetro que puede oscilar entre 50 y 80 mm. en los que se  colocan las bobin:is 
-perfectamente confeccionadas eii lo que se refiere a densidad uniforme y cruzado 
hornogéneo- de forma que se consiga una coliimna conckntrica a los tilbos, quedan- 



clo un juego entre éstos y las bobinas. Hay que tener en cuentci que durante la tin- 
tura a alta temperatura las bobinas que preferentemente no tienen soporte o alma, se 
encogen, por lo que hay que evitar que las capas interiores de hilo se aplasten cori- 
tia el tubo del portamateriales. Para conseguir la máxima regularidad de densidad de 
Id columna y para evita1 que el encogimiento durante la tintura pueda causar la 
formación de canales, es recomendable cargar el portamateriales prensando las bobinas 
-la carga se hace con la materia seca, sin mojarla- en dos etapas: carga de bobinas, 
colocación de un plato inteimedio, prensado de forma que se alcance la mitad de la 
altura del portamateriales, fijación de estos platos a la altura prensada, nueva coloca- 
ción de bobinas, colocación del $ato superior, prensado y fijación del plato superior, 
normaiinente por rosca. 

Preparc~cicín del matericil 

Hemos ya mencionado que es muy importante asegurarse de que la materia no 
contenga ningún producto de suavizado o antiestático cuando se hace la tintura. No:- 
malmente, basta un lavado a 80°C durante unos 20 min. con 

0'5 - 1 g 1 de @ Sandopán DTC 

En el caso mencionado, donde los tratamientos térmicos sobre determinados suaviza-i- 
tes o antiestáticos hayan podido fijar de tal modo tales productos que su eliminació.1 
iesulta más difícb con un lavado del tipo descrito, es preferible entonces a un tra- 
ramiento previo a 803C dtirante 30 minutos en un baño que contiene: 

2 g/l de @ Imerol X, y 
3 g/l de fosfato trisódico 

Después de estos tratamientos, aclarar con agua. 

Tintura propiamente dicha 

Circulación del bario: del interior al exterior de las bobinas, sin cambio de dirección. 
Las difereiicias de presión entre interior y exterior deben man- 
tenerse entre 0'2 y 0'4 atm. 
Caudal recomendable: 20-30 l/kg/min. 

Composición del baño: Fundamentalmente no existe diferencia en comparación con 
la tintura a alta temperatura del poliéster no texturizado. En 
algunos casos puede añadirse al baño de tintura una cantidad 
reducida de carrier (por ejemplo, 1-2'% de Dilatador B). 

Temperaturas y tiempos: Paia tonos claros a ii~edios, empeza a 50CC subir la tem- 
peratura en unos 30 min hosta IOOOC, luego en otros 15 rnin 
hasta 125OC, permanecer unos 45 minutos a esta temperatura, 
enfriar hasta aprox. 70°C., evitando un enfriamiento por que. 
Para tonos inedios a oscuros, empezar a 70°C, calentar 
en 15 min hasta 100°C, en otros 30 min hasta 125OC, teñir 
a esta temperatura durante 90 min, teniendo en cuenta que, 
como en otras ocasiones hemos mencionado, un agotamiento 
del baño no significa todavía que la tintura se ha terminado. 
Enfriar como arriba indicado. 



Tratamientos posteriores:Para todos los tonos se recomienda efectuar un lavado reduc- 
tor durante 30 min a 60-70°C en ti11 baño coiiteniendo: 

1-2 g / l  de hidrosulfito sódico 
4 ml/l de sosa cáustica de 36" Bé 

0'5-1 g/l @ Ekaliiia FS o bien @ Licígeno WD 

Enjuagar a continuación con agua abundante. 

Suavizar nuevaineiite en un baño conteniendo: 

2.2. i'iizttua de gkrwro de punto eiz pieza 

Si bien la tintura eil pieza pesenta ind~dableineilte la ventaja de que los ineiicis- 
nados barrados ópticos por cambios en la reflexibn de la luz, se eliminan automática- 
mente, dado que las condiciones de batamiento hidrotérmico que supone la tintura 
(especialmente cuando se lleva a cabo a alta temperatura) libera las teilsiones internas 
del género, hay que constatar que las dos únicas posibilidades de t in t~~ra  que existen 
de momento en empleo industrial, presentan defectos y ventajas que no siempre se 
encuentran en equilibrio. Las dos máquinas más empleadas en la actualidacl son In 
barca de torniquete y los aparatos .para la.  tintura sobre plegad'or a alta temperatura. 
Todos conocemos los esfuerzos que actualmente están realizando deteriniiiaclos fabri- 
cantes de maquinaria para tintura, en vistas a lanznr a1 mercado los Ilamiidos "torni- 
cluetes para tintura a alta temperatura" de los que ya existen varias versiones: desde 
la barca de torniquete encerrada en u11 autoclave hasta la barca por chomo (jet). Es 
muy interesante (seguir de cerca ,este desarrollo v a jhzgar por pruebas realizadas Iias- 
ta la actualidad, hay que creer que un campo de empleo muy importante para tales 
máquinas de  tintura puede estar constituído precisamente por los géneros de hilos de 
poliéster texturizados. 

Pero volvamos de nuevo a las dos máquinas arriba n-tencioiiadas. Por razones ob- 
vias conviene mantenerse, dentro de lo posible., en el ámbito de géneros que presen- 
tan una superficie esbucturada. Sin embargo, la moda se reserva siempre el derecho 
de pronunciar la última palabra y tememos que en el futuro los géneros lisos va!.;in 
iuvadiendo el mercado. No es posible aquí pronunciarnos a este respecto, pero sí que 
desearíamos recomendar la máxima prudencia y sobre todo la máxima colabor~icióii 
con el tiiitorero-acabador antes de dejar qTle nuestra fantasía alce el vuelo que puede 
ser mortal, ya ,que 110 sería la primera vez que se provoca la muerte de una nueva 
fibra o de un nuevo material textil antes de que haya llegado, por así decir, a ver la 
luz del día. 

La tintura en barca de torniq~ete presenta una liinitacibil iilsiiperable: la de la 
temperatura máxima alcanzable. Con ello queda totalmente excluída la posibilidacl de 
poder compensar un gran número de barrados. Por otra parte, sin embargo, presenta 
la ventaja de que la relajación del género es óptiiiia; siempre y cuando se tenga en 
cuenta que la barca de torniquete debe cumplir ciertas condiciones mecánicas. Parti 
10s géneros estructurados en los que normalmente los barsados sólo son perceptibles 
por el envés, la barca resulta muy adecuada. Las barcas más nclecuadas son aquell-is 
qhe tienen: 



- torniquete de sección redonda, 
- torniquete muy bajo cen respecto al nivel de l  baño, 
- rodillo-pía accionado positivamente, 
- cubierta, a ser posible dotada de tubos de calefacción en la parte superior, en 

forma de serpentín cerrado, y 
- repirticióii óptinia de temperatura en todo el baño, siendo la temperatura má- 

xima lo xniís elevada posible. 

En determinados casos conviene recubrir las paredes interiores y el fondo de un 
tejido que evite el contacto del género con partes metálicas excesivamente calientes. 

La tintura en autoclave de pieza enrollada ofrece aquella posibilidad de alcanzar 
temperaturas más fkivorables que eii la barca, en vistas a eliminar en lo posible los 
barrados. Como dificultades in6s iictables podemos mencionar: modificación del as- 
pecto y tacto del artículo, especialnlente en géneros estructurados, aparte de la posi- 
bilidaci cle causar inoiré. y por otra parte jrecpierir una preparación del género, 'normal- 
mente m,ás cara que tiriendo en barca. 

Es muy difícil poder decir a priori cuál es el procedimiento de tintura más ade- 
cuado, p no hay dudj  que por una parte será el tipo, de; artículo a teñir el que podrá 
dar la pauta, y por otra parte y más cornuninente, al equipo de máquinas de que se 
dispone. Sea cual sea el prccedimiento de tintura, para conseguir géneros de cali- 
dad y para asegurar el mejor éxito en la tintura debe prestarse una atención especial 
a los tratamientos de preparación del género. 

2.2.1. l'intirru en haicu de toriiicluetc 

Para 1'1 tintula en barca, la prep~1raci6vz del género puede llegarse a simplificar 
notablemente, desde luego siempre en relación con la calidad del artículo. Un pro- 
cedimiento bastante en boga es el siguiente: 
El género se trata en la barca de torriiqiiete en un baño conteniendo: 

1 g / l  de Sanclopáii DTC, ! 
1 g/1 de carbonato s6dico calc., o preferentemente bórax. 

A fin de evitar la foi-niación de arrugas, se empieza en frío, (calentando lbntamen- 
te (en unos 30 mili) hasta 60-65'C y lavaridq, durante 20 min a esta temperatura. 
W r i a r  de nuevo lentainente, por adición progresiva de agua fría hasta 40°C. 

Enjuagar con agua hasta baso claro. 
También en este caso debe prestarse una especial atención a una eliminación com- 

pleta de los prod~ctos de suavizado, p tal vez con más motivo que en el caso del 
hilo, dado que en las operaciones de fabricaciór~ del género de punto se emplean pro- 
ductos que suelen ocasionar molestias en la tintura. Cuando se han empleado piepa- 
raciones a base de pmafi~ici., es recomendable realizar el lavado mencionado bajo I:is 
mismas condiciones, pero en un baño conteniendo: 

2-3 g/l de Imerol X, y 
2-3 g/l de fosfato sódico. 

La temperatura de estos lavados puede elevarse en determinados casos hasta 80- 
QOOC, siempre calentando lentaniente, pero hay que señalar que a veces se formai~ 
arrugas de difícil eliminación. La temperatura favorece la acción de lavado hasta el 
límite en que el artículo lo permite, por otra parte ayuda a dar voluminosidad al gé- 
nero y a eliminar las tensiones internas proclucidas por las manipulaciones anteriores. 



Sin embargo, la temperatura más elevada que pueda conseguirse no peimite eii abso- 
luto mejorar los barrados por diferencias de afii;idad. 

De aqui que en algunos casos conviene hacer un tratamiento térmico aiites del 
lavado, o sea un prefijado durante 31) segundos a temperaturas comprendidas entre 
150 y 18OCC con calor seco. A menudo se realiza un tal prefijado por razones técni- 
cas, si bien que se aumenta el peligro de fijar las partículas grasas y los lubricaiites de 
fibras en el género, con las consecuencias lógicas de mayor dificultad de eliminación 
en el lavado y riesgo de tener dificultades en la tintura. 

La solución teóricamente ideal es la de efectuar el lavado con los cuidados de ca- 
lentamiento y enfriamiento cuidadosos, luego el prefijado y luego la tintura, solucií,xi 
que a veces será necesario eniplear; pero es evidente que por razones económicas se 
evita siempre que se puede. 

Así, pues, después del lavado y enjuagado puede pasarse a efectuar la tintura en 
la misma barca, tintura que se conduce de forma similar a la que conocemos para 
otros artículos de poliéster: 
Mientras se calienta el baño se añaden: 

1'5-2 gi l  de @Licicol O líquido 
2 g/l de sulfato amónico, y 

0'3-1'0 ml/l de tícido fórmico 85 % 

y después de hober alcanzado los 6S°C: 

3-10 g/l de @Dilatiiia OD, según intensidad de la tintura, o bien 
2-6 g/l de Dilatador JB. 

Después de haber añadido el transportador, el pH del baño debe oscilar entre 5 
y 5'5 (eventualmente mediante adición suplementaria de ácido fórmico). Cuando el 
transportador se ha repartido unif~rmemente en el baño, se añaclen al baño los colo- 
rantes Forón E previamente dispersos; luego ,se calienta en 30-45 minutos hasta 1.1 
ebullición y se hierve, según intensidad de la tintura, de 1 a 2 horas. Para evitar que 
se formen arrugas, conviene enfriar lenta J~ regularmente, hasta por lo menos 60°C. 
A contiuuación se lava con: 

1-2 g/ l  de Ekalina FS 

durante 20-30 min a 70-90°C. Sólo en casos muy extreinos conviene realizar un la- 
vado reductor. 

Si el género no ha sido prefijado, puede tilabajarse a continuación del modo si- 
guiente: 
0 

Después del lavado con Ekalina, no se enjuaga, se centrifuga y se pasa el género 
por la rame (abriendo previamente el género) en donde primero se seca entre 80- 
100°C y luego se postfija entre 145 y 150°C durante 30 segundos. Como orienta- 
ción podemos indicar una sobrealimentación del 14-16%. Muy importante es dispo- 
ner después del postfijado de una zona de enfriamiento para que el género se enro- 
lle fráo. 

Según este método, se aprovechan de la Ekalina FS dos propiedades: como agen- 
te de lavado para eliminar restos de colorante superficial, además como producto silti- 
vizante de acabado. 

Si el género ha sido prefijado, las operaciones finales so11 anQogas, presciiidiendr~ 
de la postfijación y en determinados casos puede vaporizarse después del secado, en 
calandra vaporizadora. 



2.2.2. Tinttira en nittocla~e a alta ten~perutura por enrolludo 

La prepui4ación adecuada del material comprende las operaciones siguientes: 

- lavado en máquina lavadoia al ancho o en barca da toiniquete (temperatura 
lo más elevada posible; debe contarse con un encogimiento del 6 al 10 %). 
escurrir, 

- cortar el género, 
- secar en rame, 
- prefijado en rame a 130-170°C (con sobiealimeniación), 
- enrollar en el plegador (en seco, no demasiado apretado), 
- teñir. 

Para la tintura debe prepararse el baño de forma análoga a la coriocida para poliés- 
aer no texturizado. Como agente de dispersión e igualación hemos obtenido excelentes 
resultados con Liocol PO, 'en determinados casos resulta !aconsejable añadir al baño 
1-2'X de un carrier, por ejemplo Dilatador 8. La tintura se conduce calentando rápi- 
damente hasta 100°C, en tonos claros puede hacerse un escalón de unos 15 minutos 
a esta temperatura, en tinturas oscuras no es necesario. Luego se continúa calentando 
,en 15 minutos hasta 120°-12S°C (si .se añade Dilatador B puede teñirse a 120°C, 
temperatura a la que los colorantes Forón E presentan .ya un excelente rendimientos); 
tiñiéndose a esta temperatura durante 45-90 minutos, según intensidad de la tintura. 

Como la acción de lavado posterior es eh ,autoclave menos enérgica -mecánica- 
roente- que en barca, se recomienda en este caso efectuar un lavado reductor. 

Se ha intentado dar una ojeada a las características de los hilos de poliéster tex- 
turizados teniendo en cuenta especialmente dos aspectos3: considerando por una pac- 
te aquellos aspectos que creemos deben ser de utilidad para el tintorero a fin de co- 
nocer la materia que debe manipular, e insistiendo, por otra parte, en el hecho que, trn- 
tsíndosv de  un material textil de un valor técnico indiscutible, puede muy bien ser- 
viriios de base para comprender una vez más lo importante que es una colaboración 
de todas las partes interventoras en su manipulación, para que respetándola y tratán- 
cl(:I;i con tüdos los cuidados que merece, nos proporcio~ne la satisfacción de haber 
~.c:liiborado a acreditar un material orgullo de la industria textil, y nos retribuya en 
la ~roporción que cada novedad aporta para servir de basamento a nuevos impulsos 
que  la técnica precisa !7 exige. No dudo en pronunciar en honor de este nuevo mbt- 
ierial textil aquellas palabras de "nobleza obliga". 


