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M E M O R I A D E S C R I P T I V A

para una patenta de Invención, por veinte años, en España, por: 

w Método para tra tar materiales te x t ile s  o materiales análogos 

en longitud continua " a favor de la  razón s o c ia l! Standfast 

Dyérs and Printers Lim ited; residente en Lancaster (Laneashire) 

Gran Bretaña.

El presente invento se r e f ie re  a un mótodo para tra tar ma­

te r ia le s  te x t ile s  o materiales análogos en longitud continua.

El tármino materiales te x t i le s  está destinado a oomprender varios 

materiales ta les  como se u tiliza n  en la  industria^, t e x t i l ,  por 

8 ejemplo, te la , f i e l t r o ,  h ilo  o te jid o s  de m ateria l, incluyendo,

por ejemplo, algodón, lana, rayón, nylon y otros materiales na­

turales o a r t i f ic ia le s ,  y te la , f i e l t r o ,  hojas, te jid os  o h ilos 

hechos de c r is ta l o de materiales p lásticos s in tá ticos . El tórmi- 

no t e x t i l  no está destinado a re s tr in g ir  la  amplitud del invento 

a material te jid o . Tales materiales se comprenden a continuación 

y en las reivindicaciones dentro del tármino m ateriales.

10
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En la  industria t e x t i l  ocurren varios procedimientos en 

io s  que e l material es tratado por aplicación al mismo de calor 

y/o presión. Este es especialmente e l  caso en las industrias del 

teñido y de la  estampación donde puede haber ta les  tratamientos 

como maduración, teñido, imprimación o fi ja c ió n , mientras que hay 

otros casos en que puede u tiliza rs e  presión con calor o sin ó l,  

por ejemplo al escurrir o al impregnar m aterial.

Además, en l a  industria- t e x t i l  donde se desea tra tar e l ma­

te r ia l  con l ic o r  de tratamiento, se u tiliza n  varios métodos pa­

ra asegurar que el l ic o r  coopere con e l m ateria l en la  extensión 

óptima. Por ejemplo, en e l  teñido de te la  por e l  procedimiento 

de imprimación, la  te la  es pasada usualmente a travás del l ic o r  

de tin te  y subsiguientemente a travós de ana pinza de calandria 

para expeler e l l ic o r  sobrante. En este easo se presentan d if ic u l­

tades debido a irregularidades en e l  grosor de la  t e la  y a l des­

igual esourrimiento o expresión obtenido como resultado de una 

pinza mecánica que tiende a expeler la  mayoría del l ic o r  de las 

partes más gruesas. En otro tipo de procedimiento la  expulsión 

se efeotáa por un extractor de succión que depende de la  porosi­

dad de la  te la  para la  uniformidad de los resultados. Un tercer 

procedimiento es e l u tilizad o  en la  artesa o va s ija  de teñido en 

que e l m aterial es pasado a travós del l ic o r  un námero su fic ien ­

te de veces para obtener e l resultado deseado, pero e l  control 

de este proceso no es f á c i l ,  por que es d i f í c i l  mantener condi­

ciones ideales de volumen, temperaturas y de concentración de pro­

ducto tin tóreo en estas vasijas que son de capacidad f i j a  y pueden 

requerirse para manipular pesos y longitudes variables de materia­

les .

En los procedimientos te x t ile s  que comprenden una acción 

de caldeo sobre e 1 m aterial, ex isten  a l presente tres mótodos
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principa les, primeramente u tiliza n  e l  tipo de maquinad# tubo 

caliente en que e l  calor es transferido a l m aterial por conve­

xión, en segundo lugar e l tipo de máquina de c ilindro  en que e l 

material se pone en contacto con la  superfic ie ca lien te del c i ­

lin d ro ; en tercer lugar e l  tipo radiador en que e l ca lor es 

transmitido por radiación. El primero adolece de los defectos 

de que se requiere aire y entra en contacto con e l m aterial y 

puede a fectar adversamente e l  tratamiento y es tambión costoso 

y relativamente in e fica z  térmicamente. El segundo procedimiento, 

aunque d e fic ien te , también adolece de la  presencia de aire y 

en muchos casos ocasiona un indeseable satinado de la  superficie 

donde se trate de te la . El tercer procedimiento es costoso y â  

doleee de los  mismos defectos que e l primero.

En los procedimiento en que se ap lica  presión a l material 

t e x t i l ,  la  práctica usual es la  de ap licar esta presión o bien 

por medio de ro d illo s  o placas planas, comprendiendo ambos pro­

cedimientos más o menos deterioro de la  superfic ie del m aterial, 

especialmente en e l  caso de te la .

Un objeto de este invento es e l de vencer o m itigar estas 

d ificu ltades .

De acuerdo con e l  presente invento se prováe un mátodo 

para tra tar material t e x t i l  y análogo en longitud continua, com­

prendiendo e l paso del mismo en un curso sustanoialmente del to ­

do v e r t ic a l,  a travás de un baño de metal fundido teniendo un 

punto de fusión entre sustancialmente 60? o y 100* ü, y en e l  que 

e l material está  continuamente sumergido durante e l  tratamiento 

de baSo, efectuándose dicho tratamiento a una temperatura sus­

tanoialmente no mayor de 120* C.

Tambión de acuerdo con e l  invento, se provóe un mótodo pa­

ra tratar material t e x t i l  o análogo en te jid o , h ilo  u otra lon g i-
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tud continua, que comprende e l progreso del m aterial a travos 

de un baño de metal fundido que tiene un punto de fusión no sus­

tancialmente más alto de 100* C, e impregnando continuamente e l 

material con un l ic o r  de tratamiento en cantidad y fuerza uni­

formes por unidad de volumen del m ateria l a travás de toda su 

longitud previamente a entrar en e l baño de metal, haciendo que 01 

míate erial pase a travás d e l l ic o r  de tratamiento flotando en la  

superficie del baño de metal fundido en la  parte del mismo en 

que e l material entre en este ultimo.

De u lte r io r  acuerdo con e l  invento se prováe un mátodo 

continuo de tratamiento de m aterial t e x t i l  y análogo en te jid o , 

h ilo  u otra longitud continua comprendiendo la  impregnación con­

tinua del m aterial con un lic o r  de tratamiento, alimentándose 

dicho l ic o r  al m aterial en fuerza uniforme y en cantidad uniforme 

por unidad de volumen del m ateria l en toda su longitud y hacien­

do progresar a l m aterial a travás de un baño de metal fandido 

que tiene un punto de fusión superior a 50* C, pero sustancial- 

mente no más elevado de 100* 0 y preferentemente por debajo de 

80* 0 no siendo absorbido dicho metal y no cooperando quimioa- 

mente con e l  m aterial t e x t i l  o con e l l ic o r  de tratamiento so­

bre el mismo y no absorbiendo dicho l ic o r  de tratamiento.

Un metal teniendo un punto de fusión bajo de alrededor de 

70* C se ha encontrado muy adecuado para los fiñ es  del invento.

Para la  aplicación de le  anteriormente indicado se u t i l i ­

za un aparato que comprende una v a s ija  de tratamiento que d e fi­

ne un pasaje alargado a travás de la  misma para e l  paso del ma­

t e r ia l ,  estando dispuesto dicho pasaje en sustancia totalmente 

v e r t ic a l y estando las paredes de dicho pasaje espaciadas apar­

te próximamente, medios para transportar e l  m aterial a travás 

de dicho pasaje, conteniendo e l pasaje en la  vas ija  de tratamien-
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to un metal fundido que tien e  un punto de fusión entre sustan- 

oialmente 60  ̂ C y 1003 C, estando dicha v a s ija  suficientemente 

llen a  de dicho metal de manera que se asegure que e l material 

este continuamente sumergido en e l metal fundido durante su 

tratamiento en la  vasija , y medios para el caldeo controlado del 

contenido de la  vas ija .

Además, a l teñ ir  material t e x t i l  con tin tes de tina es 

común adoptar uno de los dos mótodos:

1. - Teñir en una va s ija  eon una materia tin tórea  de t i ­

na disuelta en una cantidad apropiada de ai cal i  y agente reduc­

tor con ciertos lím ites  de temperatura, todo lo  cual va ria  eon 

la  tintura u tilizad a . Usualmente se emplean varios pases a tra ­

vés de la  tina  de t in te . El material es subsiguientemente oxida­

do, lavado y enjabonado.

2. - El mátodo de imprimación de pigmento en que e l  mate­

r ia l  es impregnado con una suspensión acuosa de colores de tina 

no disueltos y es subsiguientemente tratado en una va s ija  con 

las cantidades apropiadas de á lc a li y de agentes reductores a 

la  temperatura apropiada, con el f in  de so lu b iliza r  e l color

in  s ita , y f i j a r  la  materia, tin tórea  en la  te la . El m aterial 

es subsiguientemente oxidado, lavado y enjabonado.

El hecho de que los d iferen tes productos colorantes re­

quieren d iferen tes proporciones de á lc a li  y de agentes redacto­

res y en muchos casos son altamente sensibles a las condiciones 

de temperatura, hace que sea extremamente d i f í c i l  y en muchos 

casos imposible, u t i l iz a r  ciertos tin tes  de tina en combinación 

unos con otros en un ánioo teñido.

Otro objeto del invento es por lo  tanto e l  de m itigar 

estas d ificu ltades  y  perm itir e l  teñido de t in tes  de tina de 

diferentes clases o de d iferen tes tin tes de azufre, que han de5o
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lleva rse  a cabo simultáneamente en las  mismas coalic iones de tem­

peratura y de concentración de á lc a li .

Además los mátodos del presente invento pueden aplicarse 

a l teñido de material t e x t i l  con tin tes  de t in a  o de azufre en 

que e l m aterial es teñido con aplicación simultánea de una plu­

ralidad de tin tes de tina o de azu fre, preferentemente en la  fo r ­

ma de l ic o r  flotando en la  superfic ie  del metal fundido, bajo 

condiciones comunes de temperatura y Utilizando cantidades comu­

nes de á lc a li  o de agentes reductores o análogos.

De acuerdo con un mátodo conocido de teñido de t in a  en que 

e l teñido es continuo y en el que la  te la  se somete a un breve 

paso a través de tinte , á lc a li y agente reductor, la  profundidad 

de matiz obtenida se lim ita  por la  solubilidad del producto t in ­

tóreo. Si la  te la  recibe su propio peso de solución y la  máxima 

solubilidad del t in te  es 10 %, entonces la  máxima profundidad 

de matiz obtenible es 10 %. Si se incrementa la  cantidad de t in ­

te , de manera que alguno no está en solución, entonces e l miaño 

no es f i ja d o  sobre la  te la  y es subsiguientemente lavado quitán­

dose.

U tilizando e l baño de acuerdo con e l invento, sin embargo, 

puede estar presente color no di suelto en e l  baño de t in te  y 

ocurre fi ja o ió n  completa oomo resultado del paso a travás del m 

metal fundido que, por ejemplo, puede estar a temperatura re la ­

tivamente a lta  del orden de 853 g a 1203 C ., siendo el tiempo re ­

querido del orden de quince segundos o incluso dos segundos.

Al manipular material en e l baño, e l  metal fundido, oomo 

se ha mencionado anteriormente, puede elevarse a una temperatura 

más a lta  que 1003 c . ,  de hecho a cualquier temperatura elevada, 

siempre que no se causen daños a l m aterial (bien sea hóaedo o 

seco) o a cualquier líqu ido o sustancia que entre en considera-
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oión, y siempre que e l tratamiento se efectúe a una temperatura 

sustanoialmente no mayor de 1203 C.

El método de teñido antes mencionado de acuerdo con e l in ­

vento es igualmente ap licab le al teñido de acuerdo con e l móto - 

do (1 ) arriba descrito y también a l tratamiento subsiguiente 

(después de imprimación) de acuerdo oon e l método (2 ) arriba 

descrito.

La temperatura del baño puede ajustarse de acuerdo con 

las materias tin tóreas que entrenen consideración, análogamen­

te pueden ajustarse la  cantidad de á lc a li  y de agente reductor.

El metal fundido deberá hallarse en estado líqu ido a tem­

peraturas de 1003 C y superiores, y preferiblemente a lo  menos 

80" c y por encima. Como ejemplos de metal de baño adecuado se 

consideran las  aleaciones de metal con puntos de fusión bajos.

La aleación de metal teniendo una composición eutóctiea aproxi­

madamente como sigue :

Estaño 13.5 %

Plomo 26.7 %

Bismuto 50 %

Cadmio 10 %

ha sido encontrada especialmente adecuada y tiene un punto de 

fusión de alrededor de 70* 0. Las aleaciones de metal conocidas 

^  en el comercio como aleación de Wood o aleación de Rose son tam­

bién adecuadas, mientras que el mercurio en c iertas condiciones 

25 puede ser adecuado aunque es relativamente costoso y sus humos 

pueden ser peligrosos para la  salud. Cualquier otro metal que 

está líqu ido por debajo de 1003 o y que no sea absorbido y no 

coopere químicamente coi e l m aterial o con ningún l ic o r  de tra ­

tamiento o sustancia sobre el mismo y no absorba a l l ic o r  de tra- 

3o temiente o sustancia, puede ser adecuado.
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Tal como se ap lica  especialmente a l teñido de m aterial pe­

ro también para otros tratamientos que u tilic e n  un l ic o r  de tra­

tamiento, donde el metal fundido es de peso especifico conside­

rablemente mayor que e l l i c o r ,  como se ha dicho anteriormente, 

e l l ic o r  puede proveerse ventajosamente como una capa o columna 

de líqu ido que f lo t a  sobre l a  superficie del metal fundido, pa­

sando e l m aterial a travos de dicho l ic o r  de tratamiento y r e c i­

biendo e l mismo inmediatamente antes de penetrar en e l metal fun­

dido.

Ahora se describirán, a t ítu lo  de ejemplo, aparatos adecua­

dos para lle v a r  a la  práctica  los  má todos de acuerdo con e l in­

vento, ta l como se aplican especialmente en e l  tenido de mate­

rias te x t i le s .

La f ig u ra n  es una v is ta  esquemática de todo e l  aparato.

La figu ra  2 es una v is ta  v e r t ic a l transversal en seoeián 

a escala aumentada a travás de l baño.

La figu ra  3 es una v is ta  esquemática de un deta lle y la  

figu ra  d e s  una v ista  en seccián transversal según la  lín ea  IV- 

IV de la  figu ra  3.

La figu ra  8 es una v is ta  en perspectiva de la  caja de t in ­

te y la  figu ra  6 es una v is ta  seccional según la  lín ea  VI-VI 

de la  figura 8.

La te la  1 es desenrollada desde los ro d illo s  2 y con e l 

f in  de su teñido la  misma pasa sobre ro d illo s  3 como se muestra 

en líneas punteadas:? en cadena y directamente bajando dentro del 

baño 4 teniendo un solo paso de entrada en 4a y un único paso 

de salida en 4b, alrededor de un ro d il lo  5 del fondo. La te la  

teñida pasa despuás fuera &1 ro d il lo  6.

El l ic o r  de teñido está dispuesto para f lo ta r  sobre la  

superfic ie del baño del metal fundido, ta l como se explicará3o
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mas completamente a continuación, y e l n iv e l del l ic o r  de tin te 

se mantiene constante por medio de un tanque 7 que tiene una vá l­

vula de f lo t e ,  y se suministra desde un tanque 8 de suministro 

principa l.

Según se ha indicado en líneas punteadas en 9, la  te la  pue­

de pasar alternativamente a travás de una artesa de imprimación 

10 con e l f in  de r e c ib ir  e l l ic o r  de teñido, y la  te la  pasa des­

pués a travás de una pinza entre ro d il lo s  11 y baja al baño se­

gún se ha descrito ya. En este caso, e l  n ive l del l ic o r  en la  

artesa 10 también se mantiene constante y se suministra desde un 

tanque 12 de suministro principa l.

Como se ha mostrado en la  figu ra  2, la  va s ija  de t in te  

comprende placas la te ra les  13, 14 dispuestas cerca una de la  otra, 

opuestas entre s í y montadas sobre un bastidor incluyendo la  base 

15 y la  cubierta 16. Una partio ión  central 17 tambián está pre­

v is ta  y entre las partes 13, 14 y  17 está previsto  e l baño pro­

piamente dicho y resu ltará evidente que el baño propiamente d i­

cho tiene así un volumen mínimo requiriendo por e llo  una cantidad 

mínima del metal del baño relativamente costoso, y un mínimo de 

caldeo.

El curso de la  te la  a travás de l baño se ind ica  en 4a y 4b 

en líneas punteadas en cadena y el ca lor se comunica a l metal en 

in tervalos a travás de todo e l baño mencionado por una serie de 

tuberías de vapor como se indica en 18 a cada lado de la  te la  du­

rante e l  único paso de entrada 4a y su único paso de sa lida  4b.

El metal comunica e l calor íntimamente a la  te la  sin coo­

perar químicamente con e l m ateria l o con e l l ic o r  de tin te  y no 

absorbe e l  l ic o r  de t in te ; mientras que e l  metal no e s absorbido 

por la  te la . Resultará tambián evidente que de esta manera no so­

lo  podrán controlarse fácilmente las temperaturas de l proceso,
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sino que dependiendo de la  profundidad y del peso específico  del 

baño de metal, puede controlarse la  presida aplicada a la  te la . 

Cuando se use mercurio, por ejemplo, puede aplicarse presión sin 

incremento sobre la  temperatura atmosférica.

La cima de la  va s ija  del baño es de anohura ampliada como 

se muestra en 19, y l a  superficie del metal se indica en 20. El 

l ic o r  de tin te  2l  está contenido en una caja 22 de tin te  que pue­

de estar formada integralmente o puede ser desmontable de la  va­

s ija  del baño y ésta provista  de una extensión 23 hacía abajo 

con fondo abierto que se prolonga dentro del baño de metal. El 

l ic o r  de tin te  es suministrado como se ha dicho anteriormente 

desde un tanque de suministro y e l n iv e l es mantenido constante. 

E l n ivel del baño de metal puede mantenerse también constante 

s i se desea.

Será evidente, por lo  tanto, que el l ic o r  de t in te  f lo te  

en la  superfic ie  de l baño de metal y e l l ic o r  es uniformemente 

absorbido por la  te la  inmediatamente antes de su entrada en e l  

baño de metal. Además estará claro que e l aire está excluido de 

la  te la  durante e l proceso de teñido.

La obra de te jid o  y la  extensión 23 asi como toda la  cons­

trucción de la  va s ija  del baño esté extendida a lo  ancho de la  

te la  en la  amplitud necesaria para tra tar varias anchuras de 

obras de te jid o , y con e l f in  de ev ita r  la  ligazón  o e l atasco 

de la  te la  en las superfic ies adyacentes de las partes 13, 14 

y- 17, pueden proveerse proye cotones internas en estas superfi­

cies espaciadas por cavidades, estando las cavidades preferente­

mente interconectadas hidráulicamente. De este modo, e l metal 

fundido puede pasar todas las veces entre la  te la  y las superfi­

cies de dichas partes 13, 14 y .17 de manera que se equ ilibre la  

presión en ambos lados de la  te la . Esto puede efectuarse conve-
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nientemente proveyendo cortaduras en las superfic ie de l baño, y 

un método conveniente es e l  proveer cortaduras alargadas que se 

extienden desde e l fondo hasta la  cima del baño propiamente dicho 

y que están inclinadas ligeramente fuera de la  v e r t ic a l, por ejem­

plo a alrededor de 2§* oomo se ind ica  en las  figuras 3 y 4. Tambit 

se ha encontrado deseable que las cortaduras en superficies 

opuestas están inclinadas en direcciones opuestas con e l f in  

de no desviar la  te la , por ejemplo, s i las cortaduras en la  su­

p e r fic ie  in te r io r  de 13 están inclinadas hacia la  derecha, enton­

ces las cortaduras en la  superficie in te r io r  opuesta de 17 es­

tán inclinadas hacia la  izquierda. Una disposición sim ilar se 

ha hecho en las superfic ies opuestas de 17 y 14. En e l ejemplo 

las cortaduras pueden ser de alrededor de 1/4 de pulgada entre 

sus ápíoes y la  profundidad de alrededor de 1/8 de pulgada.

La caja de t in te  se muestra con mayor d e ta lle  en las figu ­

ras 5 y 6, entrando el l ic o r  de t in te  a travás de l a  entrada 24 

y pasando alrededor hasta cada lado longitudinal de la  caja, 

y e l mismo entra en e l  in te r io r  a travás de una serie de o r i f i ­

cios en cada lado, indicados en 25, incrementando estos o r i f i ­

cios su área desde e l extremo más próximo a l extremo remoto con 

e l f in  de igualar e l f lu jo  de entrada a lo  largo de la  caja.

Fara e l estampado t e x t i l  e l  co lor se aplicará a la  te la  

antes de la  entrada al baño de cualquier manera conooida, y la  

te la  pasa despuás a travás de l baño de una manera sim ilar a la  

indicada arriba, con la  aplicación o sin la  aplicad, ón de l ic o r  

de tratamiento en la  superficie del baño de metal o en la  impri­

madora.

En adición a/o en lugar de calentar e l metal fundido por 

tuberías internas ta les oomo en 18, e l  metal puede conducirse 

exteriormente a travás de un calentador y también puede ser f i l ­

trado
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En una modificación, e l baño puede comprender una serie 

de ro d illo s  sustancialmente o totalmente sumergidos en e l  medio 

del baño, pasando e l m aterial encima de e llo s  sinuosamente a 

travos d e l baño; lo s  ro d il lo s  pueden llen ar asf una gran propor­

ción del volumen del baño. Como se ha dicho anteriormente, e l  

l ic o r  de tratamiento puede f lo ta r  en la  superfic ie del medio del 

baño.

Se ha encontrado que ouando la  te la , por ejemplo, es pasa­

da a través de un baño de metal ifqu ido como se ha descrito  a r r i­

ba;

-a- se obtiene un efecto de expresión que depende del pe­

so especifico  del metal y de la  profundidad del baño. La presión 

es distribuida uniformemente y no deteriora  la  te la . U tilizando 

la  aleación que tiene una composición como se esp ec ific a  ante­

riormente (con un peso especifico  alrededor de 9 ), la  presión 

en el fondo del baño de metal puede ser aproximadamente de 20 

Ibs. por pulgada cuadra.

-b- e l metal impide positivamente e l  escape de cualquier 

l ic o r  de tratamiento previamente aplicado a la  te la  y asegura 

que la  tota lidad de ta l l ic o r  aplicado se u t i l ic e  para e l proce­

so deseado.

-o -la  te la  y cualquier l i c o r  contenido en la  misma alcan­

za la  temperatura del metal casi inmediatamente y por e l lo  es 

posib le controlar las condiciones óptimas para la  reacción.

-d - la  exclusión de aire durante e l proceso tiene e l e fec­

to de acelerar grandemente y de condensar e l proceso si e l  mis­

mo es de una naturaleza que es restringida  por la  presencia de 

a ire , Es posible retener e l  metal del baño y e l  l ic o r  (que es de 

naturaleza acuosa) en la  te la  a temperatura que exceden de 100" C.

-e- si una capa de l ic o r  de tratamiento está situada encima
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del baño de metal a través de l cual pasa la  te la  antes de entrar 

en e l  metal, la  característica  es que con te la  no uniforme la  

cantidad de l ic o r  aplicada es proporcional a la  cantidad de te ­

la  en cualquier parte, que es la  condición requerida para obte­

ner los  mejores resultados.

- f -  e l  tratamiento de calor de una te la  seca ae rea liza  

más rápidamente que por otros procedimientos debido al íntimo 

contacto entre la  te la  y e l  metal.

-g- en la  aplicación de productos tin tóreos de tin a  a la  

lana, la  cantidad to ta l de á lc a li  disponible para producir da­

ños en la  fib ra  se restringe por la  baja proporción de l ic o r  de 

tin te  con respecto a la  te la ; por lo  tanto se permite un uso 

más universal de productos tin tóreos a la  tina para la  lana, y 

se restringe el daño por e l á lc a li .

Como ejemplo de las ventajas citadas arriba, una pesada 

te la  de algodón fuá imprimidas con pigmento con colores de tina 

no reducido y se la  hizo pasar a travós de los usuales agentes 

redactores hasta un baño de mercuilo de seis pulgadas de profun­

didad a l ío s  C. El revelado fuá completo en 30 segundos en com­

paración con los 30 minutos hasta 1 hora necesarios cuando e l 

proceso se efectúa en una v a s ija  según los métodos existentes 

hasta ahora.

El metal de baño requerido para aplicar e l  calor y l a  pre­

sión puede mantenerse al mínimo por inserción de bloques de re­

lleno en los espacios en el baño no ocupados por e l m aterial 

en lugar de conformar correspondientemente e l in te r io r  del baño 

según se ha descrito arriba.

*̂1 invento es naturalmente aplicable a tratamientos ta lea 

eomo entre o tros ; teñido de tina, teñido d irecto , teñido á l azu­

fr e  y todos los  tipos de productos químicos u tilizados en e l
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mismo o en e l terminado t e x t i l ,  para control de temperatura y pre­

sión en ta les procesos; para prensar te la s ; para deslustrar; pa­

ra blanquear y lim piar; para e l  encolado, desencolado, ajuste, 

terminado, prueba, secado, rascado, revelado, maduración, vapori­

zación.

Algunos ejemplos de procesos de teñido segán e l presente 

invento se describ irán ahora:

^or ejemplo, Cale don (marca registrada) Azul R.N. S. teñ i­

do normalmente a 60* C, dió resultados excelentes cuando se tiño 

en e l  baño de metal líqu ido a 108B c. s&milarmente, Caledon Rojo 

B.N.S. normalmente teñido a 20 - 25  ̂ C también dio excelentes 

resultados cuando se tiño en e l  baño de metal líqu ido  a 108* C. 

Además, la  cantidad de sosa cáustica requerida normalmente hasta 

ahora para Caledon Azul R.N.S. fuá de alrededor de 6 gms. por 

l i t r o  y para Caledon Rojo B.N.S. alrededor de 2 gms. por l i t r o .  

Ambos pueden teñ irse ahora en e l  baño de metal líqu ido menciona­

do con las miañas cantidades y grandes variaciones en esta can­

tidad no afectan apreciablemente a los resultados, no observán­

dose ninguna d iferencia  importante en ninguno de los casos en 

lo s  lím ites  de 8 a 20 gms. por l i t r o ,  siendo la  cantidad e le g i­

da independiente de la  naturaleza del producto tin tóreo y depen­

diendo solo de la  cantidad de agente reductor u tilizad o , Asi 

se hace posible mezclar productos tin tóreos de t in a  de d iferen ­

tes olases en una fase aomán dé teñido.

Tambián se ha encontrado que el baño de meted líqu ido  pue­

de u tiliz a rs e  pama ambos tipos de teñido de productos tin tóreos 

a la  t in a  mencionados arriba  (reducido y tambián imprimación de 

pigmento), pero tiene la  importante ventaja  de que con e l máto- 

do neducido no es esencial que la  tota lidad del co lor está en 

solución cuando se impregna la  te la .
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Ahora, se describirán ejemplos de los tres teñidos arriba 

mencionados.

1. - Tela seoa preparada es pasada dentro del baño de me­

ta l líqu ido  (temperatura 108  ̂ c ) a través de un baño aouoso de 

tinte conteniendo 100 gms. por l i t r o  de Caledon Azul R.N.S., 10 

gms. por l i t r o  de Calsoline (marca registrada) aceite (Im perial 

Chemical Industries L im ited ), 20 gms. por l i t r o  de sosa cáustica, 

10 gms. por l i t r o  de h id rosu lfito  de sodio, 4 gms. por l i t r o  de 

Formosul C. El paso a travás del baño de metal líqu ido  requiere 

quince segundos y se obtiene un matiz sa tis fa c to r io . En compara­

ción con e l mátodo normal, hay un grata ahorro de productos tin ­

tóreos y de productos químicos.

2. - Tela seca preparada es pasada dentro del baño de me­

t a l  líqu ido (temperatura 1083 g ) a travás de un baño acuoso de 

tin te conteniendo 180 gms. por l i t r o  de Caledon Rojo B .H .S.,

10 gms. por l i t r o  de Aceite Calsoline (Im peria l Chemical Indus­

t r ie s  L im ited). 20 gms. por l i t r o  de sosa cáustica, 20 gama por 

l i t r o  de h id rosu lfito  de sodio y 6 gms. por l i t r o  de Formosul 

C. Se obtiene un buen teñido que requiere quinos segundos.

3. - Tela seca preparada es pasada dentro del baño de me­

tal líqu ido (temperatura 1083 c ) a travás de un baño acuoso de 

tin te  conteniendo 80 gms. por l i t r o  de Caledon AzBl R.N.S., 80 

^ s .  por l i t r o  de Caledon Rojo B.W.S., 10 gms. por l i t r o  de Acei­

te Calsoline (Imperial Chemical Industries Lim ited), 20 gms. por 

l i t r o  de sosa caástiea, 20 gms. por l i t r o  de h id rosu lfito  de so­

dio y 8 gms. por l i t r o  de Formosul C. El paso que requiere quin­

ce segundos, produce e l co lor só lido g r is  azulado que es de es­

perar de un matiz combinado de estos productos tin tóreos.

Despuás de oxidar y enjabonar, todos estos teñidos posáta 

e l  elevado n ive l de so lid ez  a l lavado normalmente asociado a es-

¡
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te tipo <ie t in te .

En otro ejemplo del invento utilizando la  aleación de me­

ta l arriba especificada como medio del baño, la  aleación es ca­

lentada a la  temperatura de 102° C, los lados planos de la  vas i­

ja  se forran  eon te la  de alambre de acero de 10 mallas. La te la  

de algodón que ha de revelarse (o  tra ta rse ) en esta máquina p r i­

meramente es -imprimada de pigmento- en una máquina ordinaria 

de imprimación de dos ro d il lo s  con 60 % de expresión, utilizando 

un l ic o r  impregnador conteniendo 150 gms. de Cale don Azul R.N.S. 

50 í333B. Aceite Calsoline, y 80 gms. de goma inglesa  (1 :1 ) por 

l i t r o .  La te la  impregnada sin se car,es prensada dentro del baño 

de metal fundido a travás de una caja sin fondo dispuesta en 

la  superficie del baño con e l borde in fe r io r  sumergido en e l  me­

ta l fundido. En esta caja se alimenta un l ic o r  acuoso de revela ­

do conteniendo 20 gas. de sosa cáustica, 60 gns. de h id rosu lfito  

de sodio, y 10 oes. de Te$pol (marca registrada) X (Technieal 

2?roduts Lim ited) por l i t r o ,  a una temperatura de 603 g.

El f lu jo  de l ic o r  de revelado a l a  caja se ajusta de acuer­

do con la  absorción por la  te la , y l a  cantidad de l ic o r  de reve­

lado en contacto con la  te la  puede ser comparativamente pequeña. 

El paso de la  te la  y la  alimentación del lic o r  de revelado s i r ­

ven para rebajar la  temperatura de la  su perfic ie  de la  aleación 

fundida de manera que se ev ita  la  ebu lic ión  del l ic o r  revelador 

acuoso en contacto. El paso de la  te la  impregnada a travás del 

baño de metal fundido requiere de 10 a 15 segundos, y la  te la  

cuando se ha oxidado, lavado y enjabonado finalmente, está co­

loreada con e l  matiz azul llen o , de exoelente só lidez normalmen­

te asociada con este t in te .

En un u lte r io r  ejemplo del invento utilizando e l  mismo 

aparato para la  aplicación de t in te s  a l azu fre, se pasa te la  de3o
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algodón seca y limpiada, dentro d e l baño de metal fu.nl i  do a 103** C 

a travás de un baño acuoso de t in te  conteniendo 20 gas. de Sulphol 

-marca registrada- Khaki 20 (200 %), gms. de sosa cáustica,

20 gms. de h id rosu lfito  de sodio, y 10 oes. Teepol X por l i t r o ,  

suministrado a 60** C. La velocidad de la  te la  se ajusta para dar 

un tiempo de inmersión de 10 a 15 segundos en e l baño de metal 

fundido. La te la  teñida es finalmente oxidada, lavada y secada.

Ahora describiremos un ejemplo del uso del aparato en la  

. maduración- o revelado de te las  estampadas. Una te la  celu lósica  

es estampada a máquina en tres colores utilizando lo s  tin tes  de 

tina, Caledon Amarillo G.W.S. , Caledon Azul R .N .S ., y Celedón 

Naranja B rillan te  6 R.S.

La receta para cada color es :

20 partes de productos tin tóreos.

50 partes de pasta de ámidón (36 lib ra s  de almidón cocido 

en 50 galones de agua).

25 partes de solución de 5 % de m etil - celulosa.

La te la  estampada puede secarse y almacenarse indefin ida­

mente antes del revelado.

La misma se revela  imprimando en la  calandria sobre e l  ba­

go de metal fundido con una solución conteniendo:

20 gms. por l i t r o  de goma de algarrobo.

60 gms. por l i t r o  de sosa cáustica.

100 gms. por l i t r o  de h id rosu lfito  de sodio.

10 gms. por l i t r o  de Teepol X.

10 mi. por l i t r o  de p ir id in a .

La te la  hómeda de la  calandria es pasa da directamente a 

travás d e l baño de metal, teniendo e l metal líqu ido una tempera­

tura de 90* C, y siendo e l tiempo de inmersión de 15 segundos.

La te la  a l abandonar e l  baño de metal es oxidada y enjabonada de
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la  manera usual.

En e l  tratamiento de h ilos segán e l presente invento, no 

es necesario mantener cada h ilo  separado de los otros y es per­

misible una cantidad razonable de hacinamiento entre los h ilos . 

El teñido de h ilos puede rea liza rse durante el paso del h ilo  

al plegador desde cualquier paquete conveniente y s i se desea 

en conjunción con e l  encolado. En tal proceso e l plegador de h i­

lo  puede producirse en una variedad de colores dividiendo dicha 

caja de t in te  sin fondo en la  su perfic ie  del metal fundido en 

secciones.

Se encuentra en la  práctica que aunque e l metal no es ab­

sorbido por la  te la  u- otro m aterial, pequeñas partículas de me­

tal del baño de metal fundido pueden adherirse a l material des­

pués de tra ta rle  y este metal sobrante puede quitarse en una fa ­

se posterior posiblemente en la  fase de enjabonado, y s i se de­

sea esto, e l metal deberá ser de un tipo que se funda a la  tem­

peratura de lo  menos 100** C.

La temperatura de fusión deseable del metal líqu ido  y la  

temperatura deseada de operación varían considerablemente segán 

e l procedimiento considerado. Donde se empláe un l ic o r  acuoso 

en la  superfic ie del metal líqu id o , este dltimo deberá tener un 

punto de fusión bastante por debajo de 100^ C ., de otro modo ha­

brá so lid iilc a c ió n  en e l  punto de contacto con e l agua. Temblón 

la  temperatura de operación no debe ser demasiado elevada o de 

lo  contrario e l l ic o r  acuoso hervirá violentamente. En e fec to , 

hemos u tilizad o  con éxito temperaturas de operación de alrede­

dor de lio** C., pero puede exceder de esto incrementando l a  ve­

locidad de la  te la  y por consiguiente incrementando l a  propor­

ción de suministro de l ic o r  acuoso más f r ió  a l a  superficie de 

metal líqu id o .
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Donde la  solución de t in te  es aplicada a la  te la  en la  ca­

landria y donde no hay l ic o r  acuoso en la  su perfic ie  del metal 

liqu ido , se u tiliza n  temperaturas de operación más a lta s . Si la  

te la  húmeda durante su paso alcanza-una temperatura de 10CS C, 

o más, entonces e l  vapor es despedido más o menos violentamente 

en la  superficie de salida del metal liqu ido. Pero l a  temperatura 

alcanzada por la  te la  húmeda dependerá de la  velocidad de la  te - 

la  asi como de la  temperatura del metal.

En consideración a los  daños a la  te la  o a la  sustancia 

de tratamiento, e l  factor tiempo es justamente tan importante 

cono la  temperatura y mientras que 15 minutos a 1603 C, pueden 

tener efecto  adverso sobre t e x t i le s ,  e l  efe oto de 160** C para 

10 segundos es probablemente despreciable.

Según e l  presente invento, especialmente según se ap lica  

a l teñido o a la  estampación, se obtiene frecuentemente un gran 

ahorro de consumo de ca lor en comparación con los  procedimien­

tos previamente conocidos. Como e l  tratamiento es efeotuado a 

una temperatura más elevada que la  usual, se rea liza  una econo­

mía de tiempo que es mucho mayor en proporción, puesto que en 

la  balanza hay un ahorro de ca lor. Además se efectúa una mayor 

economía en e l  uso del t in te , porque según e l presente invento, 

la  única cantidad de t in te  que se pierde al f in a l del tratamien­

to , es aquella pequeña parte del mismo que queda en e l rec ip ien ­

te de t in te  o caja encima del baño de metal, pero esta es tan 

pequeña y tan concentrada que es susceptible de almacenarse y 

de u tiliza rs e  de nuevo. En contraposición, en lo s  procedimientos 

anteriores e l  t in te  en e l baño de t in te  es d ilu ido y de un volu­

men sustancial, de manera que no pue&e almacenarse en condicio­

nes normales y tiene que perderse.
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La presente patente de Invención, consta de las  siguientes 

reiv ind icaciones:

1. - Método para tra tar amteriales te x t ile s  o m ateriales 

análogos por aplicación de calor a los mismos, caracterizado por 

pasar los materiales a través de un tan o de un medio, especia l­

mente metal fundido, que está líqu ido  a la  temperatura del tra ta ­

miento, que no es absorbido por y no coopera químicamente con d i­

chos materiales ni con ninguna sustancia de tratamiento sobre los 

mismos y que no absorbe ninguna sustancia de tratamiento sobre 

los mismos.

2. - Método para tratar m ateriales te x t ile s  y materiales 

análogos en longitud constante, comprendiendo: e l  pasarles en un 

camino en sustancia completamente v e r t ic a l a través de un baño

de me ta l fundido que tiene un punto de fUsián entre sustanoialmen- 

te 60* C y 100* C, y en que los  m ateriales están continuamente 

sumergidos durante el tratamiento de baño, efectuándose dicho tra ­

tamiento a una temperatura sustancialmente no mayor de 120* C.

3. - Método para tratar materiales te x t ile s  y m ateriales 

análogos en te jid o , h ilo  u otra longitud continua, caracterizado 

por ap licar un liqu ido o semi-liquido de tratamiento a los  mismos 

humectándoles por e l lo ,  y e l pasar los mismos por un camino en 

sustancia completamente v e r t ic a l a través de un baño de metal fun­

dido que tiene mi punto de fusión entre sustancialmente 60* C, y 

100* C ., cuya presión su perfic ia l no es menor que la  atmosférica, 

y en el que los m ateriales están continuamente sumergidos durante 

e l  tratamiento de baño, efectuándose dicho tratamiento a una tem­

peratura no sustancialmente mayor de 120* C ., aislando dicho metal 

fundido a l liqu ido  o semi-liquido de tratamiento en los materia-



l e 8 durante e l  tratamiento y excluyendo del mismo a l aire exte­

r io r  o gas.

4. - Método para tra tar m ateriales te x t ile s  y análogos en 

te jid o , h ilo  u otra longitud continua, caracterizado por impreg- 

5 nar continuamente a los materiales con un lic o r  de tratamiento,

alimentándose dicho lic o r  a los  materiales en fuerza unifoune 

y en cantidad uniforme por unidad de volumen de los materiales 

por toda su longitud, y haciendo progresar a lo s  m ateriales a 

travás de un baño de metal fundido que tien e  un punto de fusión 

10 superior a 50  ̂ e , pero sustancialmente no más a lto  de 100** C. ,

y preferentemente in fe r io r  a 80* C ., no siendo absorbido dieho 

metal por y no cooperando químicamente con los materiales t e x t i ­

le s  o l ic o r  de tratamiento sobre los mismos y no absorbiendo 

dicho l ic o r  de tratamiento.

15 5. - Mátodo para tra tar m ateriales te x t ile s  y análogos en

te jid o , h ilo  u otra longitud continua, caracterizado por hacer 

progresar los materiales a travás de un baño de metal fundido 

teniendo un punto de fusión no sustancialmente más elevado de 

lOCS C., e impregnando continuamente los m ateriales con un l ic o r  

2o de tratamiento, obligando a los m ateriales a pasar a través de

l ic o r  de tratamiento que f lo ta  en la  superficie del baño de me­

ta l fundido en la  parte del mismo en que los materiales entran 

en este último.

6. - ^átodo según la  reivindicación  5, caracterizado por

25 alimentar continuamente l ic o r  de tratamiento fresco a dicho l i ­

cor flecan te de tratamiento con e l f in  de mantener e l mismo a l 

mismo n ive l y a l a  misma fuerza durante todo e l  tratamiento.

7. - W todo según la  reiv ind icación  6, caracterizado porque 

los m ateriales tienen una sustancia de tratamiento aplicada a.-,

3o los mismos antes de entrar en e l  l ic o r  que f lo ta  en la  superfic ie

21. - Í 9537

del metal fundido
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8. - Método segdn la s  re iv ind icM iones proco Rentes, carac- 

terizado porque e l metal tiene una composición aproximadamente 

como sigue:

Estaño 15.3 %

Plomo 26.7'=%

Bi smuto 50 %

Cadmio 10 %

que tiene un peso especifico  aproximadamente de 9 y un punto de 

fusión aproximadamente de 70* C.

9. - Eótodo según las reivindicaciones precedentes, carac­

terizado porque aplicado al teñido continuo de tin a  o al azufre 

de materiales te x t i le s , los m ateriales son pasados a través de 

un baño que contiene materia tin tó rea , á lc a li y agente reductor, 

preferentemente en un l ic o r  que f l o t a  en la  superfic ie  del metal 

fundido, y los  materiales son despuás sometidos a l a  acción de 

un metal liqu ide que tiene un punto de fusión menor de 100* C ., 

en una única pasada a una temperatura del órden de 100* C ,, du­

rante un periodo del órden de 10 segundos.

10. - Método según la s  reivindicaciones precedentes, ca­

racterizado porque es aplicado a l teñido de m ateriales te x t ile s  

oon productos tintóreos a la  tina o al azufre los materiales son 

teñidos oon aplicación  simultánea de una pluralidad de produc­

tos tintóreos a la  tina o a l azu fre, preferentemente en la  fo r ­

ma de l ic o r  que f lo t a  en la  superfic ie  del metal fundido, bajo 

condiciones comunes de temperatura y utilizando cantidades comu­

nes de á lc a li  o de agentes reductores o análogos.

11. - MÓtodo según las reivindicaciones precedentes para 

tra tar con productos tin tóreos a la  tin a  o al azu fre, caracte­

rizado porque lo s  materiales después de abandonar dicho baño 

de metal fundido sen oxidados, lavados y enjabonados de manera
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oontfnua conocida.

12. - Método aplicable a l tratamiento de h ilos y análogos 

según las reivindicaciones 5 a 11, caracterizado porque se pro­

veen diferentes lico res  de tratamiento flotando en alojamientos 

separados en la  superfic ie  d e l metal fundido, por lo  que d iferen­

tes grupos de h ilos y análogos son tratados diferentemente.

15. - Mátodo para tra tar materiales te x t ile s  o materiales 

análogos en longitud oontfnua. -

Según se describe y re iv in d ica  en esta memoria descrip ti -

va.

Se d e ta lla  e ilu s tra  con los planos que a la  misma se 

acompañan.

Y que consta de ve in titrés  hojas, fo liadas y escritas a 

máquina por una sola de sus caras.
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