CURSILLOS Y CONFERENCIAS

Preparaciéon y tintura del poliester
texturizado*

Por el Dr. Ing. J. Carbonell y U. Llerch, S4ndoz, S. A, Basilea / Suiza

INTRODUCCION

Los principios fisico-quimicos que son responsables de la tintura de las fibras po-
liestéricas con colorantes dispersables continian teniendo su validez cuando se trata
de la tintura de poliéster textwrizado: No creemos por lo kanto necesario detallarlos
aqui, sino que podemos muy bien referirnos a la abundante literatura existente a este
propésito. En repetidas ocasiones los hemos expuesto y hemos intentado definitlos, y
sin duda en el curso de esta conferencia me referiré de nuevo a algunos de ellos.

Que la tintura del poliéster texturizado requiera, empero, una atencién especial
es para todos evidente. Quisiera recordar por una parte con qué tesén, desde hace
afios, se estd llevando a cabo una labor de intensificacién de los contactos entre los
diversos manipuladores de los articulos textiles (hiladores, tejedores, tintoreros, aca-
badores, etc.), llevados de la certeza que sblo a través de un mejor conocimien-
to de las caracteristicas de cada fase de manipulacién por parte del resto de mani-
puladores, puede conseguirse una mejor comprension, dando la suma de “conocer”
més “comprender” una buena dosis de “entendimiento mutuo” que es lo Gnico 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 tnica clave posible para garantizar una continuidad, para
asegurar un prestigio necesario si deseamos que el mercado se interese cada vez mas
por tales articulos, y sobre tode si se desean amortizar las instalaciones que forzosa-
mente se han debido adquirir para poder lanzar este “fruto mas reciente de la fanta-
sfa textil”. Los hilos texturizados en general y especialmente los de poliéster texturi-
zado merecen este trato de excepcién; muy bien puede afirmarse que los texturiza-
dos son una creacién nueva, original y pricticamente sin precedente dentro de la
industria textil, producto de los adelantos conseguidos en la quimica de las fibras sin-
téticas y aprovechamiento de unas propiedades que sélo son propias de éstas.

Pero la atencién especial que requieren los texturizados en lo referente a su tin-
tura desearia basarla en un hecho evidente para cuya exposicién precisamos, previa-
mente, definir cuél es la funcién del tintorero en este desarrollo. No creo que sea
justa la posicién que se adopta atribuyendo al tintorero un cierto “freno” en el des-
arrollo de los texturizados. La tintura de los texturizados merece muv bien el titulo
de “prueba de control de calidad™ de esta materia len todos sentidos. Y como todo
control, pieza esencial en el desarrollo de la misma. En numerosos trabajos realizados
v muchos de ellos publicados sobre caracteristicas de las fibras de poliéster, se men-
ciona el empleo de métodos de ensayo basados, por ejemplo, en la determinacién

de los diagramas de resistencia, elasticidad, de los puntos de fusién, de la densidad

* Conferencia pronunciada en la Escuela Técnica Superior de Ingenieros Indusiriales de Tarrasa
el dia 17 de noviembre de 1966,
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de la fibra, empleo de la microscopia electrénica, de rayos X o de espectros en la
zona de los infrarrojos, para conocer en determinados casos cuiles son las modifica-
ciones que sufre la fibra después de haber sido sometida a tratamientos térmicos di-
ferentes, a tensiones distintas, etc. Pero una prueba aparece casi sin excepcién alguna
en todos estos trabajos: la de tintura, como control o confirmacién de los demas re-
sultados.

En este lugar es muy légico, pues, que nos preguntemos: (Cémo podemos pre-
tender que una operacién que sirve de control en todos estos ensayos, sea al mismo
tiempo una operacién normal y necesaria en el prcceso de manufacturacion de articu-
los texturizados, donde las variables que intervienen precisamente pertenecen al gru-
po de variables empleadas en tales ensayos? La respuesta no es sencilla, pero creo
que puede ser formulada mis o menos del modo siguiente: Como en toda opera-
ci6n de control, el tintorero debe esforzarse en emplear métodos en los que, de la
mejor forma posible, se excluyan los defectos debidos a la misma operacién que
realiza. Asi puede ganarse la confianza de los demdas manufacturadores de texturiza-
dos, qnienes a su vez deben entorces reconccer en el tintorero su labor de “control
de calidad”, segiin el cual se deberdn encauzar las investigaciones de las causas que
bhan plovocado el defecto “puesto en evidencia en la tintura”. Y a este punto desea-
mos prestar hoy nuestra atencién: cémo debe conducirse la tintura para que queden
excluidos con mayor seguridad los errores debidos a la misma operacién.

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 Guvonnet, Ernst y Schindling, etc.

1. Cudlidades que debe presentar el poliéster t’extmiz:ad'o tefiido.
Es muy importante que definamos concretamente qué deseamos obtener cuando
realizamos una tintura sobre pohestm texturizado.
La tintura obtenida debe:
— poseer las caracteristicas de solidez adecuadas a este articulo, tanto en lo re-
ferente a solideces al uso como a solideces a los tratamientos posteriores que

eventualmente sufrird antes de ser puesto el articulo a la venta,

— haber modificado las caracteristicas de aspecto, tacto, voluminosidad, etc., lo
menos posible,

--- ser igualada.

Si consideramos con qué elementos cuenta el tintorero para efectuar su tintura,
podremos enumerar:

— colorantes,

— productos auxiliares,

——- temperatura, tiempo y sus relaciones entre si,

— elementos mecanicos tales como movimiento del bafio o de la materia, con-
tacto materia/bafio, distribucién de la materia en el bafio, es decir, practica-

mente forma de la materia y tipo de aparato de tintura, y
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— tratamientos previos y posteriores a la tintura propiamente dicha.

La experiencia nos ha demostrado que todos estos elementos tienen una impor-
tancia capital en la obtencién de las cualidades que, mas arriba, hemos enumerado
para la tintura terminada.

Veamos, pues, cuales de estos clementos intervienen més decisivamente en conse-
guir cada una de las cualidades, e iniciemos estas consideraciones basindonos en fa
cualidad que parece ser la mas dificil de conseguir, o por lo menos sobre la cual los
pareceres siguen caminos muy diversos; me refiero a la

1.1. Igualacion

Este problema ha retenido ya varias veces nuestra atencidn cuando habiamos tra-
tado de la tintura de fibra poliestérica no texturizada y cortada. Ya habjamos visto
entonces, y aquellas consideraciones continian siendo validas para el poliéster textu-
rizada, que los principales responsables de la igualacién eran la migracién del colo-
rante y una perfecta estabilidad de la dispersion, factores a los que se puede afadir:
condiciones mecdnicas de la tintura v tratamjentos previos. La migracién viene fa-
vorecida por: :

-+~ la temperatura de tintura,
— ¢l tiempo de tintura,

— los produrtos auxiliares, sear: dispersantes como aceleradores de tintara o ve-
hiculantes,

-~ las condiciones de circulacién reciproca bafio materia, v
- en determinados casos extremos, la seleccion de los colorantes.

Sin embargo, esta seleccidn de colorantes venia en primer lugar impuesta por las
solideces a conseguir, dado que habia afortunadamente bastantes recursos para favo-
recer la migracién, scbre todo porque por migracién era siempre posible llegar 2 la
igualacién perfecta. Consideremos como demostracién que, en el caso de partidas mal
igualadas, siempre era posible korregilas en un bafic huevo prolongando el tratamiento
incluso durante algunas horas, hasta conseguir una migracién total.

Por otro lado recordemos cuéles son los factores que pueden influenciar la esta-
bilidad de las dispersiones: una preparacién 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 preparacién .adecuada de las dispersiones
madres; el empleo cuidadoso de productos auxiliares; el evitar vibraciones v efectos
mecénices demasiado prolongados sobre el bafin de tintura debilmente agotado, en-
tre los més importantes. Que también la seleccién de colorantes pudiera tener una
influencia sobre ello, no hay duda alguna, pero también en este caso podemos repe-
tir que las solideces a conseguir eran una condicién previa indiscutible, v ante ésto
habiamos aprendido a manejar los otros factores mencionados pava conscguir los re-
sultados més satisfactorios en todos los sentidos.

Pero estos ‘defectos de igualacién !mencionados podvian  denominarse  desiguala-
ciones tintéreas en las que la materia por si misma interviene en muy poca propor-
citn. En el caso de tintura de poliéster texturizado, aparece otra causa de desiguala-

cibn que depende de las caracteristicas propiae del material a tefiir.

— 924



Para el tintorero, ¢en qué consiste un hilo de poliéster texturizado? Es un hilo
a base de filamentos continuos, que ya en su fabricacién ha sido sometido a estirajes
y tratamientos térmicos, que en su manipulacién de texturizacién se lo somete de
nuevo a tratamientos mecanicos de torsidn, bajo una cierta tensidn y en un estado
maleable gracias al empleo de determinadas temperaturas, lo que provoca en la ma
voria de los casos, cambios en la estuctura superficial y en la seccién de los filamen-
tos, que contiene un porcentaje notable de suavikantes que bajo tales temperaturas pue-
den adherirse fuertemente a la fibra, que en ¢l caso de hilos de poca elasticidad y mu-
cho volumen sufren todavia un segundo tratamiento térmico después de haberse efec-
tuado una destorsién, que después de la texturizacién 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 érganos de freno o de gufa que producen
fensiones, cuyas consecuencias son irregularidades en el tamafio y forma de las ma-
Has, en la voluminosidad del hilo, en la reflexién de la luz, y que o bien se encoge
o deforma mds o menos durante la tintura (por ejemplo en hilo) o debe estabilizarse
mediante fratamiento térmico 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 efectie la misién que se le encomienda, debe superar en
temperatura o en aportacién de energia térmica al tratamiento anterior. La tintura
en st es otro tratamiento térmico que puede anular las irregularidades que eventual-
mente han causado los anteriores si se efectia a temperatura suficientemente elevada.
La dificultad principal de cada tratamiento térmico no consiste en la pérdida de afi-
nidad que producen, sino en que tal pérdida o disminucién la realicen wniformemen-
te. Esta disminucién de la afinidad debida a tratamientos térmicos hemos visto en su
dia que se traducia en disminucién del limite de saturacién para determinados colo-
rantes, especialmente de aquellos que son de excelente solidez a la sublimacién o
sean en general de molécuka ‘grande, diferencia que es imposible de eliminar por mi-
gracion. Pero tales diferencias pueden eliminarse en gran proporcién si el tratamien-
to térmico ltimo es a temperatura suficientemente elevada. Es decir, si la tintura se
lleva a cabo a temperatura suficientemente elevada, por una parte recuperamos la
afinidad que se habia perdido por tratamientos térmicos anteriores y por otra parte
se regularizan las diferencias que puede presentar la materia en caso de tratamiento
térmicos precedentes irregulares. /A esta temperatura de tintura se le han fijado, sin
embargo, unos limites dados por aquella cualidad que deseamos obtener y que he-
mos definido por “modificacién lo menos posible de las propiedades del hilado tex-
turizado”. De aqui que esta regularizacién que conflamos realice la. temperatura de
tintura sélo podra realizarse en parte, el resto debe confiarse en primer lugar a otro
factor de que dispone el tintorero: seleccién adecuada de colorantes que:

— acusen 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 & fin de no sefialar los
barrados eventuales que pueden ser causa de pretratamientos térmicos #rregu-
lares.

Queremos anadir en este lugar que una diferencia en el limite de satwracién en-
tre dos fibras, no tan sélo 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 bafio. Un aumento de la migracién en el sentido de modifi-
car la solubilidad del colorante en el bafic no tiene ninguna influencia sobre tales
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diferencias, dado que las diferencias de afinidades subsisten igualmente. La alta tem-
peratura 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 migracién o igualacién, como ocurrirfa en &l
caso de una tintura de poliéster no texturizado. Sigamos con la definicidn que hemos
dado de un hilado texturizado. Hemos hablado de una eventual fijacién de produc-
tos de suavizado o antiestiticos. Este problema nos habia ya preocupado en el caso
de la tintura de poliéster texturizado. Sélo..que alli tenia unas proporciones distin-
tas. Aqui se encuentra en muchos casos adherido a la fibra, es mis diffcil de solu-
bilizar 'y por lo tanto de eliminar. El empleo de agentes de lavado conteniendo di-
solventes puede en este caso facilitarnos la labor considerablemente. Por lo tanto de-
bemos centrar aqui la atencién en el lavado previo de la materia..

En el capitulo de tensiones debemos distinguir sobre todo dos apartados: tensio-
nes que intervienen en Ja fabricacién idel texturizado (comiprendiendo ftodo el proceso
desde el filamento hasta la texturizacién inclusive) y tensiones de manipulacién para
la obtencién del génere final. Las primeras tienen normalmente lugar durante una
fase en la que simultineamente se realiza un tratamiento térmico, o bien son de un
orden tal que las condiciones térmicas en que se encuentra la materia tienen umna
‘importancia secundaria. Sobre los principios fundamentales que rigen las relaciones
diferencias de tensién/comportamiento tintéreo sabemos realmente muy poco. En unos
casos determinados, tales tensiones tienen una finalidad bien definida en vistas a la
obtencién de una materia textil, en otros es un fenémeno secundario dado por ca-
racteristicas de la manipulacién necesarias para conseguir el efecto deseado. Diga-
mos que en un caso la tensién es necesaria de por si misma, en otros se produce
sin una absoluta necesidad. De todos modos pedemos muy bien afirmar qué irre-
gularidades en este sentido serfan corregibles mediante ulteriores tratamientos del
mismo género, siempre y cuando estos segundos fueran mas regulares que los pri-
meros. Es bastante més diffcil imaginarse qué irregularidades debides a una accién
por ejemplo de traccidn, puedan compensarse con accicnes de otro tipo, por ejem-
plo térmicas. De aqui que dificilmente nos podemos imaginar que el tintorero tenga
en sus wanos elementos que le permitan regularizar tales eventuales variaciones, a
menos que no sea emplear colorantes que acusen lo menos posible tales variaciones.
Y tal vez sea precisamente en este caso en donde la tintura tiene su mdximo senti-
do de “prueba” y no de operacién en si dentro del proceso de manipulacién de ta-
les materias. Dénde -desiden los limites entre “prueba” y “peracién de manipula-
cién”, depende desde luego de los cuidados puestos en la tintura misma. Hemos
podido constatar -que tales diferencias de tensién se acusan por un lado en forma
de variaciones del diagrama de fuerza/elasticidad, repercutiendo desde luego tales
varizcicnes en la afinidad con respecto a determinados colorantes, también en este
caso principalmente los de molécula grande. Aumentando la temperatura se consi-
gue una cierta mejora, pero no se puede confiar sélo en este factor, sino que con-
viene sobre todo escoger los colorantes. La correccién de las variaciones menciona-
das depende, pues, en primer lugar, de la fmagnitud de ‘tales variaciones.

En lo referente a las tensiones de manipulacién ulterior de los hilos texturizados
de poliéster, debemos distinguir de nuevo en dos formas diversas de influenciar la
igualacibn:

a) en el caso de tintura de hilo, tales tensiones en las operaciones posteriores a
la - tintura - provocan, cuandp son irregulares, diferencias en la reflexién de la
luz que proporcionan al articulo final un aspecto de irregularidades de tinte,
pero, en verdad, se trata de irregularidad de reflexién éptica,
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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’ e}. lavado.previo antes «de tintura; pueden provocar también dife-
rencias de voluminosidad, de tamafio de mallas en géneros de punto, en re-
sumen de tensiones internas en el hilo que, normalmente, se liberan durante
la tintura por la accién hidrotérmica, por lu agitacion mecdnica y en parte
también por la accién hinchante de ciertos auxiliares que se afiaden al bafo
tintura.

No creemos pecesario entrar més en detalles en referencias a tales tensiones se-
fialemos pero que con respecto al punto a), de la misma forma que hemos mencio-
nado que hasta cierto punto la tintura es un método de prueba para determinar la
bondad del género, también la confeccién de muestras de género de punto a base
de hilos texturizados teiiidos. es una prueba para ver con mayor evidencia determi-
nadas irregularidades de coloracién que, a simple vista, es imposible apreciarlas di-
rectamente sobre el hilo.

Por lo tanto para que esta prueba de ‘confeccién de una muestra de género de
punto sea realmente determinante para las vaciaciones de coloracién, debe realizarse
de modo tal que queden excluidos los defectos inherentes a esta confeccién, es de-
cir, principalmente pensamos en las tensiones irregulares que pueden enmascarar las
diferencias de coloracién con diferencias de reflexion.

1.2. Solideces y seleccion de colorantes

En el capitulo anterior nos hemos referido ya varias veces a la necesidad de se-
leccionar los colorantes. No creemos que la palabra més adecnada sea “seleccidén”.
Una vez dije que lo peor que habia ocurrido al aparecer la fibra poliestérica es que
se podia tefiir icon colorantes dispersos que ya existan para el acetato. La afinidad
era comparable para los misicos colorantes; las exigencias de la fibra poliestérica por
sus caracteristicas de manipulacién eran sin embargo muy distintas. Ello llevé «
crear una nueva gama de colorantes para poliéster que se denomina colorantes ® Fo-
ron S, siendo S determinativo para la propiedad principal de “solidez a la subli-
macién”. También ahora pedemos decir que el poliéster texturizado se denomina
por desgracia poliéster, cuando sobre todo debemos hacer recaer la mayor impor-
tancia al hecho de que es texturizado. Quimicamente, es poliéster; desde el punto
de aplicacién textil, es sobretodo texturizado. Como texturizado no puede estar nun-
ca sometido a tratamientos industriales similares a los de un poliéster sin texturizar.
Sobre las operaciones 2 que debe someterse un articulo de poliéster texturizado para
su acabado, no es necesario entrar en detalles, bastenos sin embargo citar que aquel

“mantener lo mejor posible las propiedades del texturizado” tiene aqui su méxima
expresién. Tratamientos térmicos deben hacerse; més atlin, tales tratamientos sélo
pueden influir sobre las propiedades finales de un articulo si se efecttan en la for-
ma definitiva de tricot o tejido, para conferir desarrugabilidad. Como por ejemplo
el desengrasado permite liberar las tensiones internas, hinchar en cierto modo el
hilo y eliminar en gran preporcién aquellos barrados épticos que hemos citado an-
teriormente. Pero al hablar aqui de tratamientos térmicos nos referimos esencialmen-
te a tratamientos que deben efectuarse a condiciones netamente distintas de las que
empleamos para géneros de poliéster sin texturar y de sus mezclas.

- Este hecho permite establecer nuevas bases de seleccién y define cuéles deben
ser las e\ngencms a que deben responder los nuevos colorantes a emplear. Destaque-
mos aqui alguna: minima peldlda de rendimiento sobre poliéster pretratado térmi-
camente, por consecuencia minimo marcaje de diferencias de tratamiento térmico:
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rendimiento constante sobre materias sometidas a diferentes tensiones consideradas
dentro de limites presupuestos; buenas solideces a la luz, a tratamientos en himeds,
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 Ja sublimacion suficiente para los tratamientos tipicos de los articulos de hi-
los texturizados. Sobre tal base ha desarrollado SANDOZ una nueva gama de co-
lorantes que estd en el mercado con el nombre de colorantes Fordn E. Forén, por-
que van destinados a la tintura del poliéster, E porque han sido concebidos especial-
mente para garantizar las méximas propiedades de igualacién, incluso a lo que se
refiere a materias somectidas a condiciones témmicas v mecénicas irregulares (E, en
alemén de Egalisieren =igualar). A estos colorantes Forén E ‘pueden afladirse al-
gunos Forén SE que pueden situarse muy bien entre ambas gamas mencionadas,

aunando las propiedades de solidez a la sublimacién con las de igualacidn. La gama
actual de colorantes recomendables para la tintura del poliéster texturizado compren-
de los elementos siguientes:

hz dia Subl.

/1 1.8S. 160°C
Amarillo brillante Forén SE-6GFL* 8 375
Amarillo Forén Se-2GIL.* 7 5/8
Amarillo Forén SE-FL 6-7 5/4-5
Amarillo Forén E-RGFI. 8 5/4-5
Anaranjado For6n E-GFL 7-8 5/4-5
Anaranjado Forén E-RFL 7 5/5
Rojo brillante Forén R-RL* 7-8 5/4-5
Rubi Forén SE-GFL* 6-7 5/4-5
Violeta brillante Forén E-2RFIL.* 6 4-5/3-4
Violeta brillante Forén E-BL v 7-8 5/4
Aznl Forén E-BL 7 5/5
Azul For6n E-GFL* 6-7 5/5
Azul brillante Forén E-GFLN* 6-7 5/4-5
Azul oscuro Forén E-2RL ' 8-7 5/4-5
Azul marino Forén E-2BL 6-7 5/4-5
Negro Forén E-PWN 8 5/4-5

Es de destacar que esta gama de colorantes Forén E no presenta restricciones en
cuanto a temperatura de aplicacién. El empleo de procedimientos de tintura a &lta ‘tem-
peratura no ‘puede nunca justificar €l empleo ide colorantes Forén S, en el caso de te-
ner que tefiir poliéster texturizado. Mé4s arriba hemos hablado ya de la influencia de
Ja temperatura de tintwra v Hamado la atencién de que a pesar de ello, la seleccion
de colorantes es siempre necesaria.

2. Procedimientos de tintura
2.1. Tintura de hilos de poliéster texturizado

Esta tintura conviene realizarla en aparatos de presién, aptos para trabajar a alta
temperatura. El portamateriales estd compuesto de tubos perforados verticales de un
di4metro que puede oscilar entre 50 y 80 mm. en los que se colocan las bobinas
—perfectamente confeccionadas en lo que se refiere a densidad uniforme y cruzado
homogéneo— de forma que se consiga una columna concéntrica a los tubos, quedan-
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do un juego entre éstos y las bobinas. Hay que tener en cuenta 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 con-
tra el tubo del portamateriales. Para conseguir la maxima regularidad de densidad de
la columna y para evitar .que el encogimiento durante la tintura pueda causar la
tormacién 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,
colocacion de un plato intermedio, prensado de forma que se alcance la mitad de la
altura del portamateriales, fijacién de estos platos a la altura prensada, nueva. coloca-
cién de bobinas, colocacién del plato superior, prensado y fijacién del plato superior,
normalmente por rosca.

Preparacion del material

Hemos ya mencionado que es muy importante asegurarse de que la materia no
contenga ningin producto de suavizado o antiestdtico cuando se hace la tintura. Nor-
malmente, basta un lavado a 80°C durante unos 20 min. con

05 - 1 g7/l de ® Sandopan DTC

En el caso mencionado, donde los tratamientos térmicos sobre determinados suavizaa-
tes o antiestaticos hayan podido fijar de tal modo tales productos que su eliminacién
resulta mds dificff con un lavado del tipo descrito, es preferible entonces a un tra-
tamiento previo a 80°C durante 30 minutos en un bafio que contiene:

2 g/l de ® Imerol X, v
3 g/l de fosfato trisédico

Después de estos tratamientos, aclarar con agua.

Tintura propiamente dicha

Circulacién del bafio: del interior al exterior de las bobinas, sin cambio de direccidn.
Las diferencias de presién entre interior y exterior deben man-
tenerse entre 0°2 y 0°4 atm.

Caudal recomendable: 20-30 1/kg/min.

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

Temperaturas y tiempos: Para tonos claros a medios, empezar a 50°C subir la tem-
peratura en unos 30 min hosta 100°C, luego en otros 15 min
hasta 125°C, permanecer unos 45 minutos a esta temperatura,
enfriar hasta aprox. 70°C., evitando un enfriamiento por que.
Para ‘'tonos medios a oscuros, empezar a 70°C, calentar
en 15 min hasta 100°C, en otros 30 min hasta 125°C, tefiir
a esta temperatura durante 90 min, teniendo en cuenta que,
como en otras ocasiones hemos mencionado, un agotamiento
del bafio no significa todavia que la tintura se ha terminado.
Enfriar como arriba indicado.
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Tratamientos posterijores:Para todos los tonos se recomienda efectuar un lavado reduc-
tor durante 30 min a 60-70°C en un bafio conteniendo:

1-2 g/1 de hidrosulfito sédico
4 ml/l de sosa caustica de 36° Bé
0°5-1 g/l ® Ekalina FS o bien ® Litgeno WD

Enjuagar a continuacién con agua abundante.
Suavizar nuevamente en un bafio conteniendo:

2-3 g/l de ®Ceranol SGIL
a 30-40°C.

2.2. Tintura de género de punto en pieza

Si bien la tintura en pieza presenta indudablemente la ventaja de que los mencio-
nados barrados 6pticos por cambios en la reflexion de la luz, se eliminan automdtica-
mente, dado que las condiciones de tratamiento hidrotérmico que supone la tintura
{especialmente cuando se lleva a cabo a alta temperatura) libera las tensiones internas
del género, hay que constatar que las dos unicas posibilidades de tintura que existen
de momento en empleo industrial, presentan defectos y ventajas que no siempre se
encuentran en equilibrio. Las dos mdiquinas mds empleadas en la actualidad son la
barca de torniquete y los aparatos-para la-tintura- sobre plegador a alta temperatura.
Todos coriccemos los esfuerzos que actualmente estan realizando determinados fabri-
cantes de maquinaria para tintura, en vistas a lanzar al mercado los llamados “torni-
quetes para tintura a alta temperatura” de los que ya existen varias versiones: desde
la barca de torniquete encerrada en un autoclave hasta la barca por chorro (jet). Es
muy interesante seguir de «cerca este desarrollo v a juzgar por pruebas realizadas has-
ta la actualidad, hay que creer que un campo de empleo muy importante para tales
méquinas de tintura puede estar constituido precisamente por los géneros de hilos de
poliéster texturizados.

Pero volvamos de nuevo a las dos méquinas arriba mencionadas. Por razones ob-
vias conviene mantenerse, dentro de lo posible, en el 4mbito de géneros que presen-
tan una superficie estructurada. Sin embargo, la moda se reserva siempre el derecho
de pronunciar la Gltima palabra y tememos que en el futuro los géneros lisos vavan
invadiendo el mercado. No es posible aqui pronunciarnos a este respecto, pero si que
desearfamos recomendar la maxima prudencia y sobre todo la méxima colaboracion
con el tintorerc-acabador antes de dejar que: nuestra fantasia alce ¢l vuelo que puede
ser mortal, ya que no serfa la primera vez que se provoca la muerte de una nueva
fibra o de un nuevo material textil antes de que hava legado, por asi decir, a ver la

luz del dfa.

La tintuwra en barca de torniquete presenta una limitacién insuperable: la de Ia
temperatura méxima alcanzable. Con ello queda totalmente ‘excluida la posibilidad de
poder compensar un gran numero de barrados. Por otra parte, sin embargo, presenta
la ventaja de que la relajacién del género es Gptima, siempre y cuando se tenga en
cuenta que la barca de torniquete debe cumplir ciertas condiciones mecanicas. Paca
los géneros estructurados en los que normalmente los barrados sélo son perceptibles
por el envés, la barca resulta muy adecuada. Las barcas mas adecuadas son aquellas
que tienen: ‘ . EER
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— torniquete de seccién redonda,

—_ tormquete muy bajo con respecto al nivel. del baio,

— rodillo-guia accionado posltwamente,

— cubierta, a ser posible dotada de tubos de calefaccién en la parte superior, en
forma de serpentin cerrado, v

— reparticién 6ptima de temperatura en todo el bafio, siendo la temperatura mé-
xima lo mds elevada posible.

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

La tintura en autoclave de pieza enrollada ofrece aquella posibilidad de alcanzar
temperaturas mas favorables que en la barca, en vistas a eliminar en lo posible los
barrados. Como dificultades mds nctables podemos' mencionar: modificacién del as-
pecto v tacto del articulo, especialmente en géneros estructurados, aparte de la posx-
bilidad de causar moiré, v por otra parte mequerir una ‘preparacién del género, normal-
mente mas cara que tifiendo en barca.

Es muy dificil poder decir a priori cudl es el procedimiento de tintura mas ade-
cuado, v no hay duda que por una parte serd el tipo de articulo a tefiir el que podra
dar la pauta, y por otra parte v mds comunmente, al equipo de méquinas de que se
dispone. Sea cual sea el procedimiento de tintura, para conseguir géneros de cali-
dad y para asegurar el mejor éxito en la tintura debe prestarse una atencion especial
a los tratamientos de preparacion del género.

2.2.1. Tintura en barca de. torniquete

Para la tintura en barca, la preparacion del género puede llegarse a simplificar
notablemente, desde luego siempre en relacién con la calidad del articulo. Un pro-
cedimiento bastante en boga es el siguiente:

El género se trata en la barca de torniquete en un bafio conteniendo:

1 g/1 de Sandopan DTC, \
1 g/1 de carbonato sodico cale., o preferentemente bérax.

A fin de evitar la formacién de arrugas, se empieza en frio, ralentando lentamen-
te {en unos 30 min) hasta 60-65°C y lavandg, durante 20 min a esta temperatura.
Enfriar de nuevo lentamente, por adicién progresiva de agua fria hasta 40°C.

Enjuagar con agua hasta bafio claro. :

También en este caso debe prestarse una especial atencién a una eliminacién com-
pleta de los productos de suavizado, y tal vez con mas motivo que en el caso del
hilo, dado que en las operauones de fabricacién del génerc de punto se emplean pro-
ductos que suelen ocasionar molestias en la tintura. Cuando se han empleado prepa-
raciones a base de parafina, es recomendable realizar el lavido mencionado. bajo las
mismas condiciones, pero en un bafio conteniendo:

'2-3 g/1 de Imerol X, y
2-3 g/1 de fosfato sddico.

La temperatura de estos lavados puede elevarse en determinados casos hasta 80-
90°C, siempre calentando lentamente, pero hay que sefialar que a veces se forman
arrugas de dificil eliminacién. La temperatura favorece la aceién de lavado hasta el
limite en que el articulo lo permite, por otra parte ayuda a dar voluminosidad al gé-
nero v a eliminar las tensiones internas producidas por las manipulaciones anteriores.
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Sin embargo, la temperatura més elevada que pueda conseguirse no permite en abso-
luto mejorar los barrados por diferencias de afinidad.

Dc aqui que en algunos casos conviene hacer un tratamiento térmico antes del
lavado, 0 sea un prefijado durante 30 segundos a temperaturas comprendidas entre
150 y 180°C con calor seco. A menudo sc realiza un tal prefijado por razones técni-
cas, si bien que se aumenta el peligro de fijar las particulas grasas y los lubricantes de
fibras en el género, con las consecuencias légicas de mayor dificultad de eliminacién
en el lavado y riesgo de tener dificultades en la tintura,

La solucién teéricamente ideal es la de efectuar el lavado con los cuidados de ca-
lentamiento y ‘enfriamiento cuidadosos, luego el prefijado y luego la tintura, solucién
que a veces serd necesario emplear; pero es evidente que por razones econémicas se
evita siempre que se puede. ‘

Asi, pues, después del lavado y enjuagado puede pasarse a efectuar la tintura en
Ia misma barca, tintura que se conduce de forma similar a la que conocemos para
otros articulos de poliéster:

Mientras se calienta el bafio se afiaden:

I'5-2  g/1 de ®Livcol 0 liquido
2 g/l de sulfato amonico, y
0°3-1'0 ml/1 de Acido foérmico 85%

y después de hober alcanzado los 65°C:

3-10 g/l de ®Dilatina OD, segtn intensidad de la tintura, o bien
2-6 g/l de Dilatador JB.

Después de haber afiadido el transportador, el pH del bafio debe oscilar entre 5
y 55 (eventualmente mediante adicién suplementaria de 4cido férmico). Cuando el
transportador se ha repartido uniformemente en el bafio, se afiaden al baiio los colo-
rantes Forén E previamente dispersos; luego se calienta en 30-45 minutos hasta l:
ebullicién y se hierve, segin intensidad de la tintura, de 1 a 2 horas. Para evitar que
se formen arrugas, conviene enfriar lenta y regularmente, hasta por lo menos 60°C.
A contiunacién se lava con:

1-2 g/1 de Ekalina FS

durante 20-30 min a 70-90°C. S6lo en casos muy extremos conviene realizar un la-
vado reductor.

Si el género no ha sido prefijado, puede trabajarse a continuacién del modo si-
guiente: . i

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-
ci6n podemos indicar una sobrealimentacién del 14-16%. Muy importante es dispo-
ner después del postfijado de una zona de enfriamiento para que el género sc enro-
lle frio.

Segln este método, se aprovechan de la Ekalina ¥S dos propiedades: como agen-
te de lavado para eliminar restos de colorante superficial, ademéas como producto sua-
vizante de acabado. i,

Si el género ha sido prefijado, las operaciones finales son anélogas, prescindiend
de la postfijacién y en determinados casos puede vaporizarse después del secado, em
calandra vaporizadora.
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2.2.2. Tintura en autoclave a alta temperatura por enrollado
La preparacion adecuada del material comprende las operaciones siguientes:

— lavado en maquina lavadora al ancho o en barca de torniquete (temperatura
lo més elevada posible; debe contarse con un encognmento del 6 al 10%).

—- escurrir,

— cortar el género,

— secar en rame,

— prefijado en rame a 150-170°C {con sobrealimentacién),

—- enrollar en el plegador (en seco, no demasiade apretado),

— tefir.

Para la tintura debe prepararse el bafio de forma andloga a la conocida para poliés-
ter no texturizado. Como agente de dispersién e igualacién hemos obtenido excelentes
resultados con Liocol PO, en determinados casos resulta faconsejable afiadir al bafio
1-2% de un carrier, por ejemplo Dilatador 8. La tintura se conduce calentando rdpi-
damente hasta 100°C, en tonos claros puede hacerse un escalén de unos 15 minutos
a esta temperatura, en tinturas oscuras no es necesario. Luego se continta calentando
en 15 minutos hasta 120°-125°C (si se afiade Dilatador B puede tefiirse a 120°C,
temperatura a la que los colorantes Forén E presentan .ya un excelente rendimientos);
tifiiéndose a esta temperatura durante 45-90 minutos, segin intensidad de la tintura.

Como la accién de lavado posterior es en autoclave menos enérgica -—mecanica-
mente— que en barca, se recomienda en este caso efectuar un lavado reductor.

3. Conclusion

Se ha intentade dar una ojeada a las caracteristicas de los hilos de poliéster tex-
turizados teniendo en cuenta especialmente dos aspectos: considerando por una pac-
te aquellos aspectos que creemos deben ser de utilidad para el tintorero a fin de co-
nocer la materfa que debe manipular, e insistiendo, por otra parte, en el hecho que, tra-
tindose de un material textil de un valor téenico indiscutible, puede muy bien ser-
virnos de base para comprender una vez mds lo importante que es una colaboracidn
de todas las partes interventoras en su manipulacién, para que respetindola v tratin-
dola con todos los cuidados ¢ue merece, nos proporcione la satisfaccién de haber
cclaborado a acreditar un material orgullo de la industria textil, y nos retribuya en
la proporcién que cada novedad aporta para servir de basamento a nuevos impulsos
que la técnica precisa v exige. No dudo en pronunciar en honor de este nuevo ma-
terial textil aquellas palabr as de “nobleza obliga”
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