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El objeto del presente invento se refiere  a mejoras en 

la  obtención de pastas de estampación mejoradas para artículos 

textiles  cuya pasta está constituida por una emulsión pigmenta­

da de aceite en agua y poeóe una resistencia mejorada contra la 

abrasión hómada como la  que se presenta en algunas clases de la  

vado a "f**"? o cuando se emplea una tabla de lavar u otros dispg, 

altivos que causan una abrasión violenta durante e l  lavado#

Las emulsiones convencionales pigmentadas de aceite en 

ogn* producen estampados que si se tratan deepuós debidamente 

por un equipo de instalación de estampado te x t i l,  habrán de re­

s is t ir  repetidas veces el lavado en máquinas lavadoras, pero 

que no resisten ya varios tipos de lavado como los que se em - 

pican con una tabla de lavar y en que se restriega con cepillos 

de cerdas rígidas, o frotando entra las manos en presencia de 

detergentes en e l líquido de lavado# El presente invento produ­

ce resultados que resisten estos áltirnos tipos de lavado#

En la actualidad se producen estampaciones pigmentadas 

utilizando los siguientes ingredientes como componentes de la  

pasta de estampación utilizada:

1 , -  Un concentrado de color pigmentario que contiene 

el pigmento debidamente dispersado y puede contener parte de la 

emulsión fijadora de la resina y tambián contiene agentes su - 

perficisímente activos como agentes dispersores del pigmento 

y/o agentas emulsionadores y tambián puede contener coloides 

protectores;
g .-  Una emulsión fijadora de la  resina que puede ha -
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liarse parcial o totalmente presente en e l concentrado de color 

o puede agregarse parcial o totalmente a la  pasta de estampa - 

ci¿n cuando se la  prepara. La emulsión del fijador contiene re-! 

sinas que pueden clasificarse en tres tipos:

Resinas que contienen ásteres de ácido graso, denominadas 

a continuación como "resinas estóricas o de áster".

B. Elastémeros de la  naturaleza del caucho, ordinariamente 

cauchos sintéticos de diversas clases aquí denominados 

"elastómeros",

C. Resinas de aminoaldehido térmicamente solidificantes o f l  

jado ras, p. e j.  resinas de órea-aldehido, o resinas de me 

lamina-aldehido, que catán alquiladas y son disolubles en 

disolvente orgánico, aquí llamadas "resinas de aminoalde­

hido solubles en disolvente orgánico". Estas resinas no 

pueden mezclarse con agua.

3 .- Una emulsión extendedora y aclaradora empleada pa­

ra regular la intensidad del color y proporcionar un medio que 

comunique cualidades estampadoras a la pasta de estampación. Es 

tas emulsiones extendeáoras aclaradoras se describen p. e j. en ¡ 

la  patente española n  ̂ 209.130 y en la patente también españo­

la  816.118. Están constituidas por agua, un coloide protector, 

p. e j. metileeluleaa, un disolvente de hidrocarburo insoluble 

en agua, p. e j. espíritus minerales o x i lo l  y puede contener 

agentes superficialmente activos p. e j. agentes emulslonadores, 

resinas en estado emulsionado y materiales auxiliares requeri­

dos para las propiedades de la  estampación adecuada.

la  patente española 216.112 se describe la  prepara­

ción y constitución de los concentrados de oolor, en los cuales
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e l contenido de pigmento varí¡9. desde unos 4,8% hasta, unos 40%; 

el contenido de resina varía desde unos 6% hasta 30,5%; el con­

tenido de coloide protector varía desde unos 1% hasta 5,6% y el 

peso total combinado del agente dispersor del pigaento y del 

agente amulsionador varía desde próximamente 1,5% hasta unos 

7,5% siendo todos los porcientos en peso y calculándose a base 

del peso total del concentrado de color.

En un máte do convencional de estampación los concentra 

dos de color descritos en la  citada patente española n* 316.113 

se estampan preparando la pasta ds estampación segán la  sigaien 

te fórmula:

100 partee en peso de concentrado de color,

50 a 75 partes en peso de emulsión fijadora del ejem­

plo 1, aquí 535 o más partee en peso de emulsión 

extendedora aclaradora como la que se describe en 

el ej ampio 3:

La intensidad del color se regula en este tipo de es- 

tampac ión por la cantidad de emulsión extendedora aclarado ra 

presente en la pasta de estampación, además del concentrado de 

color y la emulsión fijadora* La mejora del presente invento 

sobre la  anterior clase o mótodo antes referido se consigue mi 

primer lugar gracias a aumentar la  cantidad de resina de amino- 

aldehido soluble en disolvente orgánico en e l fijador total,E l 

conveniente porcentaje de esta resina de amino-aldehido en e l 

fijador total es de unos 18 hasta unos 35%. Todos los porcien- 

tos y partea aquí señaladas a excepción de las que se especifi­

can de otro modo, se entienden poroientos en peso. Preferente­

mente la cantidad de la  resina de aminoaldehido soluble en d i-
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solvente orgánico en la. pasta total de estampación se aumenta 

hasta e l grado de unos 0,60% hasta unos 4% dependiendo de la  to 

nalidad (pigmento empleado) y de la  intensidad última de color 

de la  pasta de estampación*

Se encuentra otra ventaja en e l empleo de emulsiones 

entendedoras aclaradoras en las que e l  contenido total no voló 

t i l  se aumenta hasta e l grado de unos 3,6% hasta unos 11%* Re­

laciónese esto con e l 0,98% de contenido total no vo lá t il de la  

emulsión entendedora y aolaradora del ejemplo 2. En 100 partes 

de contenido de fijador de resina no vo lá t il estas emulsiones 

entendedoras y aclaradoras contienen con preferencia una canti­

dad de resinas estóreas desde unos 17% hasta unos 37%, de elas- 

tómero desde unos 37% hasta unos 67% y una resina amino-aldehí- 

dica soluble en disolvente orgánico desde 80% hasta unos 31%.

En estas emulsiones entendedoras y aclaradoras la resina está- 

rea se encuentra ventajosamente en la proporción desde unos 

0,60% hasta unos 3,66%, e l el áat omero desde unos 1,86% hasta 

unos 6,30% y la  resina de aminoaldebido desde unos 0,70% hasta 

unos 3,46%.

Se consigue otra mejora aumentando los sólidos de re­

sina fijadora total en la  pasta estampadora* Para ilustrar es­

te punto tenemos que tener en cuenta e l  contenido de componen­

te concentrado de color pigmentario de la pasta de estampación. 

Mientras que el contenido de componente concentrado de color 

pigmentario de la  pasta de estampación es de unos 20%, los só­

lidos de la  resina fijadora (no v o lá t il )  en la pasta de estam­

pación se encuentran en la  proporción do unos 7,6% hasta unos 

16%. Mientras que el contenido de concentrado de color pigmen-

-  8 -
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tario de la  pasta. de estampación es p. e j. de unos 8%. los só­

lidos totales de la resina fijadora en la  pasta de estampadón 

se aumentan hasta e l orden de unos 3,6% hasta unes H%* Miat -  

tras que el contenido de componente concentrado de color plg -  

mentarlo de la  posta de estampación es p. e j.  de 1%, el total 

de sólidos de la  resina fijadora en la  misma pasta de estampa­

ción varía desde unos 3,6% hasta unos 11%. En estas pastas ds 

estampación por cada parte en peso de pigmento se encuentra un 

contenido no vo lá t il de fijador de por lo menos una parte apro­

ximadamente en peso s i e l pigmento es un pigmento inorgánico y 

por lo menos de unas S partes en peso s i e l  pigmento es un pig­

mento orgánico.
Con preferencia se encuentra presente en la  pasta de 

estampación un catalizador, que puede ser cualquier cataliza - 

dor agregado, p. e j.  tartrato amónico, glicolato amónico, lac- 

tate amónico, benzoato amónico, sulfato amónico, nitrato amóni­

co, fosfato amónico o puede eer un catalizador llamado "forma­

do en la  misma te la " , que es un agente superficialmente activo 

que durante e l  tratamiento posterior de la  te la  decorada deja 

en libertad ácido : actuando como un catalizador.

Conviene además añadir una pequeña cantidad de resina 

ge amino-al debido soluble en agua, la  cual segán el presente 

invento aotóa como sensibilizador y acelerador en e l sistema y 

de ordinario se encuentra presente en peque gas cantidades como

p.a j. desde 0,8% en peso hasta 1% en peso de resina de aminoal- 

dehide no vo lá t il por cada parte en peso de pigmento seco pre­

sente en la  pasta. En e l  grado preferido estas partes en peso 

no deben ser superiores a 0,6 partes en peso.
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Para entender la  naturaleza del presente invento va -  

moa a describir brevemente e l equipo convencional empleado ai 

la  estampación de artículos textiles* Cualquiera que sea e l  mó 

todo empleado en la  estampación, loa estampados se sacan.En el 

caso de estampación con rodillos grabados, las máquinas estam­

padoras se acoplan ordinariamente unas con otras en una campa­

na o tónel caliente para realizar e l  secado o con un juego de 

canales calentados por vapor. En e l  caso de estampado de mampa<" 

ras, los estampados o ae seean al aire o se emplea algdn móto— 

do a r t if ic ia l consiguiendo los mismos resultados. En el caso 

del estampado de superficies en resalte, como e l que se emplea 

en máquinas similares a las máquinas para la estampación de pa 

peí para las paredes, se prevó temblón algón mótodo de estam­

pación de la te la , e l cual en algunos casos es semejante a l aa 

pleado en combinación con e l  estampad) con rodillos grabados.

Para conseguir los mejores resultados con pignentos 

fijados por resina, como decoraciones de artículos tex t ile s ,s i 

tratamiento posterior por maduración o fijac ión  tÓrmica se re­

comienda como e l mejor mótodo. El dispositivo para realizar ejs 

ta madurez puede variar de una instalación a otra y una estufa 

de maduración que prevea un cielo de S minutos a 300* T consti 

tuya un ejemplo de este tipo de tratamiento posterior*

Sin embargo muchas instalaciones o no poseen hornos o 

estufas de maduración o prefieren muchas veces el estampar con 

juntamente las telas con tintes y con pigmentos fijados por re 

sinas. En tales casos se emplean los llamados maduradores áci­

dos o maduradores de tina para f i ja r  las estampaciones de pig­
mento. Los maduradores o fijadores ácidos se emplean cuando la



-  g -

2 2 6 4 7 7

te la  estampada se expane a vapor hámado a temperaturas eractemen 

te por encima del panto de ebullición del agua, conten iendo el 

vapor vahos ácidos, como vapores de ácido acátioo, en presencia 

o ausencia de vapores Ae ácido fórmico* Los maduradores o f i j a ­

dores de tina contienen vapor a temperatura algo más alta que 

los maduradores ácidos* El madurador de tina poeáe una atmósfe­

ra neutra y la  presencia de aire en dichos maduradores se redu­

ce cuanto es posible, a causa de que e l tinte Ae tina realizado 

con estos maduradores está sometido a una reacción química re— 

ductora*

Aunque los maduradores ácidos y los maduradores Ae t i ­

na realizan algunas voces la debida fija c ión  de las estampacio­

nes de pigmento fijado con resina, en la  mayoría de los casos 

resultan menos eficaces para la  fija c ión  defin itiva  de la  pro­

ducción y para f i ja r  las estampaciones que cuando la  maduración 

se realiza a elevada temperatura* Sagdn e l presente invento la  

presencia de catalizadores y de resinas amino-aldehfdicas solu­

bles en agua resulta muy ventajosa para lograr la  resistencia 

mejorada a la abrasión en A  lavado enórgico, s i  la  tela estam­

pada con pigmentos ae trata posteriormente con e l  madurador áci 

do o por e l procedimiento de maduración en tina#

Uno de los inconvenientes comunes de la  estampación 

pigmentaria fijada con resina es el llamado "cracking" ( tizna­

do ) que se manifiesta en 3a tela blanca clara cuando dicha te­

la  se restriega contra la  superficie estampada. Si la  te la  es­

tá seca, la  resistencia medida se denomina resistencia al "croe 

king" seco y s i  la  tela está humedecida, la  resistencia se de­

nomina resistencia a l "crocking" hómedo* El Manual Tócnioo y e l
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para 1964 Ae la  American Association of Taxtile Cha 

mista an Colorista (A.A.T.C.C.) describe al procedimiento para 

medir al "cracking" saco y e l "cracking" hdmeAo en las páginas 

104-106: "Resistencia Ael color al frotamiento (crooking). Má-

toAo 8-68 Ae ensayo normal".
1̂ . mejora lograAa con e l  presente invente se manifies­

ta tambián en una resistencia mejorada al crooking seco y al 

croeking hámedo.

COMPONENTES FIJADORES DE LA RESINA 

1 .- RESINAS ESTENICAS:
Tipos Ae loa aceites, los ácidos grasos Ae que pneAen 

formarse los ásteres utilizados en e l  presente pmceAimiento. 

son los siguientes: aceite tung. aceite Ae o it ic ic a , aceite Ae 

ricino Aeshidratado, aceite Ae linaza, aceite Ae p erilla , acejL 

te Ae girasol, aceite Ae adormidera, aceite Ae soja, aceite Ae 

cacahnet, aceite Ae nabina, aceite Ae semilla Ae pino, aceite 

Ae o liva , aceite Ae cereales, aceite Ae semilla Ae algodán.acei 

te Ae coco, aceite Ae babas su, aceites hidra* Hados, como acei­

te Ae ricino, etc. y aceites Ae pescado (aceites Ae ballena).

Los siguientes alcoholes polihídricos se prestan para 

producir ásteres con los ácidos grasos anteriores: glicerina, 

pentaeritritol, manitol, sorbitol, alcoholes formados por la  

condensaoián Ae Aifenoles y epiclorhlArlna, oiortos poliglioo - 

les. (mtre otros.
^ ra  formar resinas alquídicas modificadas por ácido 

graeo pus Aon emplearse los simientes ácidos policarboxilicoe 

y sus anhídridos: ácido itá lic o , ácido maleico. ácido succini-
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eo, ácido málioo, ácido tartárico, áoldo fumárico, ácido c ítr i­

co, ácido adíplco, ácido sebácloo, ácido azelaico. ácido subá- 

rioo etc# o anhídridos de estos ácidos y tambián anhídrido eár- 

bi.o^ (Anhídrido 2,3-b ic ic lo  2-S-l-cicHpentano-delta 8-d icar-

boxíllco ).
BMden lograrse resoltados muy buenos mediante alqui­

l e  estirmados que son copolímeros de resinas alquídlcas modi­

ficadas por ácido grase y polistireno. Tambián originan produo- 

tos interesantes loe aceites grasos estirenados como e l aceite 

de linaza y e l aoeite de soja estirenado o e l  aceite de ricino 

deshidratado y estirenado*
Se han obtenido resultados muy satisfactorios con ás­

teres pentaeritritálleos de ácidos grasos. Estos se pueden ven­

tajosamente condensar de antemano con anhídrido malo ico. Se han 

logrado resultados particularmente ventajosos con los produc­

tos de condensación de bifenol y eplclorhi&rina, esterificados 

con ácidos grasos, como ácidos grasos de aceite de ricino des­

hidratado o mezclas de loa ácidos grasos de aceite de soja y aoei 

te de o ltic iea* Estos ásteres pueden modificarse más estirenán-

dolos.
Señaláramos unos pocos ejemplos de resinas fabricadas 

ccmercialmonte que pueden emplearse en e l  presente procedimien­

to :
(1 ) Bpidorhidrina y producto de oondensaclán de bifenol (alco­

ho l)! Epon 1004. Ester de ácido graso de aceite de ricino 

deshidratado de Epdn 1004: Epltex 120*

(2 ) Alquido estirenado: Estiresol 4.210.

(S ) Alqnido estirenado exento de anhídrido i t á l ic o :
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Estar de ácido graso Ae saja de anhídrido cárbico íanhídri­

da 2,3-biciclo 2-2-1-cicloheptano-delta 6-Aicarborílico) y 

glicerina ( cometer da ácidos grasos y anhídrido) estirena- 

da, resinas BJS 602. BJS 163 y BIS 166. Contaii&e da polis- 

tirana 28 a 75%.
(4 ) Esteres mirtos de pentaeritritol-glicorina Aa anhídrida ü^- 

leioa tratado con ácidos grasos: Easkol, a base de aceite

da linaza.

(6 ) Aceite da soja estirajado: Reltrol 60.

(6 ) Resinas alquídicas de pentaeritritol. Las constantes de sin

oo alquldos de estos se seSalan a c ont inane ián:

Resina Resina Resina Resina Resina 
A B C D B

C o n t e n id o  n o  v o l á t i l . . . . . 6 0 % 6 6 % 6 0 % 7 0 % 6 0 %

e s p .  e s p .  e s p .  
m i n .  m i n .  m in#

e s p .
m i n . m i n .

C o n t e n id o  a c e l t e - %  a c e i t e  
e n  n o  v o l á t i l í  c a l c u l a d o  ) 5 6 % 6 2 % 6 8 % 6 3 % 6 6 %

A n h íd r i d o  i t á l i c o  
( A .S .T .m .D e s  6 6 S - 4 6 T ) . . . 3 0 % 2 8 % 2 7 , 6 % 2 6 , 6% 3 0 , 8 %

s o j a s a  — s o j a s o j a s o j a

A l c o h o l  p o l i h í d r i c o . . . . . . o  e  n  t  a  e  r i  t  r i  t  0 1

3 - 7

W -Y

i n d u s t r i a l  1 0 0 %
2  6 - 1 3  6 - 1 0 4 - 7

V i s c o s i d a d  O a r d n e r - H o ld t . s i - * s
0 - 1 Y - Z l T -V .

Por aep. min. en e l cuadro anterior por debajo de d i­

solvente s ign ifica  espíritus minerales. Algmas melaminas o re 

ciñas de área solubles en disolvente orgánioo no son misoibles

oon espíritus minerales. Por eso s i se utilizan estas clases de 

resina de amino-aldehido, las resinas alquídioas se deberán A i-
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Lnir con hidrocarburos aromáticce. p. e j.  con x i lo l .  Este cambio 

de disolvente rebaja de ordinario la viscosidad de la  disolu -  

eián de res ina, pero por otro lado no cambia lae earacteristi— 

cae de la  película*
Ejemplos de resinas comerciales de la lis ta  anterior 

son: -Becbosol P-671 (Reichhold Chemicals Corporation), Syntex 

68 ( Jones-Dabney Oompany); Aroplaz 1086M y Aroplaz 1241K (U.S. 

Industrial Chaaioals, Ync. ), y P6118 (Dock Resin Corporation).

Aunque en e l  presente invento se prefieren resinas 

con un mínimo de 6o% de aceite, a continuación se señalan las 

constantes químicas de dos resinas comerciales algnídicas de 

pentaeritritol que tienen menor contenido de aceite, pero que 

en algunos casos pueden producir resultados satisfactorios:

Resina Resina
___EL-. ___ S—

Contenido no v o lá t il* . . .* * * * * .* .*

Contenido aceite -% aceite en no 
vo lá t il ( caleteado) . . * . . . . * . *

Anhídrido itá lic o
(A.3.T.M. Des 663-46T)*********

60% 62%

x ilo l x i lo l

36% 42%

40,6% 38%

Clase de ace ite .* .** ..* .*********

Alcohol polihidric o******* *******

linaza eoj!

" * " ^ á * í  M'jr -
16-26 4-6

o 1

X-Z 32-3*

IND. ácido.. . . . . . . * . * . . * * * <

Viscos idad-Oardner-Eoldt. . . . . . . .

Los alcoholes pollhídriCos que forman los ásteres uti- 

llzables como materiales de partida en e l  presente procedimien­

to deben ser preferentemente por lo menos trih ídricos, p. e j .

la  gLiceriTmt.
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En este procedimiento se logran resultados áptimoe con 

¿stores de alcoholes polihídricos de ácido de aceites grasos, 

loa ocales ásteres contienen en su componente ácido por lo  me­

nos 50% de ácidos de los ácidos grasos con por lo menos dos en­

laces dobles. En esta relación de ásteres de ácidos grasos se 

comprende e l grupo de aceites grasos secantes y semisecantee y 

tambián e l grupo de aceites sintéticos y e l grupo de resinas 

alquídicas que no contienen más de 60% de ácidos polibásio s en 

su componente ácido.
Pueden utilizarse oualosquioras mezclas o combinacio­

nes adecuadas de los miembros de las clases antes descritas, se 

gán convenga.
Cuanto mejor secante es un aceite graso, tanto más se 

presta para e l presente procedimiento. A&anás: por lo menos a l­

gunos de los ácidos grasos presentes en los ásteres debe conte­

ner preferentemente más de un enlace doble en la  molácula. Es­

to comprende los ásteres de ácidos grasos de aceite secante y 

de los ácidos grasos semioocantos. Las rssinas eatáreas del pre 

sente invento llevan en la mayoría de los casos polímeros, es­

to es pollásteres*

E.- ELASTOMEBOS:
Ejemplos de los elastámeros que pueden utilizarse se- 

gán e l presente invento son los siguientes:

Látese de copolímeroe de ao r ilon itr ilo , p. e j. oopolí— 

mero de butadieno y acrilon itr ilo  y/o estireno, de cloruro po- 

l iv in í l ic o , de copolímeros de cloruro po liv in ílico  y acetato pg, 

l iv in íl ic o ,  de polímeros de isobutileno, de p o lle ros  y oopolí- 

meros de cloruro de vinilideno, de policloropreno, algunos de
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lee 11 sanados neo preño y/o mezcles de loo mismos, entre otros#

los elastómaros citados pueden tambión emplearse da cao 

do que primeramente se forme una disolución disolvente de los 

sólidos elastómaros secos y la disolución se emulsione para ío r  

mar emolsiones de aceite en agua# Un cemento de nao preño o ce -  

mentó Eycar emulsionado en agua constituye un ejemplo muy con­

veniente. Teniendo en cuenta la naturaleza de la  emulsión de 

aceite en agua de las pastas de estampación del presente inven­

to, seHalaremos ejemplos de látex elastómaros que sirvan para 

ilustrar el presante procedimiento.
Los siguientes son productos dtües comerciales que 

constituyen látex de copolümeros de acrilonitrllo-batadieno tCite 

migdm 800 Látex, Chemigum 256 AES Lntex, Ohami^m 836 CHS La -  

tex, Chemigum 848 AHS Látex. Chemigum 246 CHS Látex, Hyoar 1861 

Látex, Hycar 1661 Látex. Hyoar 1868 Látex. Eycar 1682 Látex, Ni 

trox 8606 Látex, Nitrex 8614 Intex, Nitrex 2618 Látex. El s i -  

guíente es un ejemplo de látex de cloruro p o liv in ílico : Oeon 

Ttn Látex. El siguiente es un ejemplo de un látex mixto de clo­

ruro po liv in ílico  y da copol^aero de acrilonitrilo-butadieno: 

Oeon 668 Látex. El siguiente es un ejaaplo de un látex de neo- 

prem: Neo preñe Látex 610. Los elastómaros que llevan copoli -  

meros de acrilon itr ilo  y butadieno se emplean ventajosamente en 

e l presente invento.
3 .-  8KHTXA8 OR AMIN0-ALDEH1D0 SOLUBLES EN DISOLVENTE ORGANICO : 

Las resinas de amino—aldehido solubles en disolvente 

orgánico sen p* o j. los productos de oondensaclónde la  órea o 

modificados por alcohol o loe productos de condensa -  

clón de la  área o melamina alquilados o eterificados a?n un al*
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dehldo p* e j. formaldehido. Otrae resinas de aminoaldehldo que 

son conocidas en e l ramo y disolubles en disolvente, pueden tam, 

bián incorporarse# la  expresión "resinas de aminoaldehido solu­

bles en disolvente orgánico" se emplea en la  presente solicitud 

con referencia a las resinas del tipo que no son mis cibica con 

agua#

Ejemplos de resinas comerciales de amino-aldebido so -  

lubleo en disolvente orgánico son las siguientes:

Fabricante hombre comercial Salidos Disolvente

Rohm & Haas Uformite F158 60
Co# (Seo - Uformite F200E 50
cián Produc Uformite F210 50
tos Resino­ Uformite F266E 50
sos ) Uformite F225 50

Uformite F240 60
Uformite F240N 60
Uformite HM-46 60
Uformite RM-65 60
Uformite MM-5BHV 60
Uformite MU-66 50
Uformite HX-61 60
Uformite M-311 SO

Reiohhold Beckamine 3520 50
Chemicals, Beckamine F-138 60
Ind. Beckamine P-196 60

Beckamine P-354 50

American
Cyanamid Co* Beetle 212-9 60

Beetle 216-8 60
Beetle 219-8 50
Beetle 220-8 50
Beetle 227-8 50
Beetle 230-8 50
Beetle 245-3 60
Beetle 245-8 50
Beetle 247-10 60
Beetle 248-8 55

Honsanto Res imane 876 50
Chemicals ResiBMne 876 50
Co* Resimene 877 50

Resimene 878 50
Resimene 881 60
Resinene 882 66

r i lo  1-pro panol (5 :7 )
silol-butanol (1 :1)
silol-butanol (1 :1)
alcohol caprílico -butanol 
silol-butanol (1:1 1/2
silol-butanol (1:1 1/2
nafta muy inflamable 
s ilo  1-butanol (1 :1)
s i lo l—butanol (1 :4 )
silol-butanol (1 :9 )
silol-butanol (1 :8)
silol-butaual (1 :1)
s i lo l

s i lo l  -but anol 
silol-butanol 
butanol-etanol 
silol-butanol

butanol-eloohol o e t ílie o -  
petráleo aromático 

silol-butanol 
silol-butanol 
silol-butanol 
silol-butanol 
silol-butanol 
silol-butanol 
silol-butanol 
butanol 
silol-butanol

butanol-silol
butanol-xilol
butanol espíritus mineMtleí 
butanol-cellosolve butílicc 
butanol-silol 
s i lo l
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¿?sa$.a Nombre comercial sólidos Disolvente

Monsanto Resimene 683
Chemicals
Co. Resimene U-901

Re simene U-803
Plaekon-^Ba Plaskon 5382
rrett Div7 
(AUied Che 
misal & Dye 
Corp#)

60 Cellosolve butílieo esp íri- 
tus minerales 

60 lu tanol-x ilol 
60 butanol-xilol 
66 xilol-butanol

Las coincidencias en sus minaros o constantes de los 

Productos Melmac y de la serie 800 de Res imane son resinas de 

nmlamina-al debido solubles en disolvente orgánico# Los alcoho -  

les utilizadas para obtener esta clase de resinas vienen repre­

sentados por alcohol butílieo, alcohol caprílioo, etc#

Además de las resinas que se encuentran presentes en

estado emulsionado en las composiciones del presente invento pa 

ra decorado de artículos textiles , son componentes esenciales 

los pigmentos. A continuación se señala una lis ta  de pigmentos 

orgánicos utilizables en e l presente invento y también un máto­

do preferido de realizar las dispersiones acuosas de estos pig­

mentos orgánicos. ¡

EL C0MB03WB FUBEENTO

Los componentes pigmentarios del presente invento pue­

den clasificarse en pigmentos orgánicos y pigmentos inorgánicos t 

El negro de carbón se considera aquí como un pigmento Orgánico.

Loa pigmentos orgánicos aquí empleados se preparan or­

dinariamente por mátodos de precipitación. Todos ellos son In­

soluta es en agua# Como material de partida para e l presente in­

vento puede u tilizarse una torta de prensa-filtro o polvo seco# 

El negro de carbón, s i se emplea, no se obtiene por mátodo de
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precipitacida y se emplea cono polvo seco en e l procedimiento#

Los siguientes grupos de pigme ribo 8 constituyen ejem -  

píos, aunque no limitan los material es de partida l e í  presente 

invento :

(1 )  Piernona o e le  ftaloeianina:

El azul de ftaloeianina que es una ftaloeianina le  co­

bre o de esteao-oobre se vende con los nombres comerciales óa 

honastrel Fast Blue y como Helio gen Blue. SI verde de fta loe ia ­

nina, que es un color de ftaloeianina de cobre clorada, se ven­

de con los nombres comercie!es de Monastral Fast Groen y Helio- 

gen Green.

(2 ) Pi asento a azo ins dub lés:
Los amarillos de bencidina son copulaciones entre d i- 

diorobencidina y arilidos acetoacátieos, como la  anilida, to -  } 

luidina, x llid ida , para, cloro añil ida, o-anisidida y orto-oloro- 

anilida aceto acéticas.

El naranja de benzidina es un producto de copulación 

de diolorobenzidina con productos de sustitución de la  pirazo- 

lona, p. e j .  la  me111-fenil-pirazolona.

Los amarillos Hansa son copulaciones de arilida  aceto- 

acática con anilinas mrstitufdas, análogas a la  d-oloro-f-nitro - 

anilina u orto ni t ranil ina, entre otros.

Los rojos pzo in so ló les  son productos de copulación 

de compuestos del tipo neftol del ácido beta—orto-naftóieo,

p. e j. e l naítol AS, naftol AS-OL, naftol AS-BS, naftol AS-D 

con seles de oolor sólido, como la 2 ,5—dicloranilina, p-nitro- 

ortotoluidira, p-nitro-ortoanisidina. entre otros. Un ejampio 

es el producto de copulación de naftol AS—ITR con sal de color
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sólido 1TB ( sal de oolor rojo sólido ITR).
I^s copulaciones del tipo naftol ^  producirán también 

amarillos y naranjas del grupo de pigne -to azo insoluble. El 

pigae^o imgro de anilina puede estar aquí emprendido.

El Marrón de toluidina y el azul de dianisidina y un 

pigmento pardo obtenido por formación de la  sal de cobre de ro­

jo de paranitranilina, constituyen otros ejemplos.

(3 ) Pigmentos de tina :
Los pigaentos dd tina son del tipo del indigoide o an- 

traquinona. El tipo indigoide comprende derivados de tioíndigo 

y e l  tipo antraquinona comprende derivados de flavantreno, be- 

zantreno y estructuras oomplejas obteiddas por condensación de 

moléculas de bezantreno.
El rojo de tioíndigo B tiene en el índice de colores 

el núnero 1807 y el número 918 de Schultz* Para las fórmulas es 

truetural es véanse las páginas 804 a 814 de Pratt: Chaaistry 

and Piiysics of Organig Pigaents, John Wiley & Sons, 194?.

El pavti de indantreno n  ̂ 1106 del índice de colores y 

mimare 837 de Sohultz es un ejemplo de pigaentos de tina del t i  

po de antraquinona.
Fórmulas estructurales de algunos pigmentos de tina se 

encuentran en las páginas 489 a 435 del volumen V de M attie llo : 

Protective and Deoorative Coatings John Wiley & Sons, Inc. nie­

va York, 1946. oomprenden e l Rublne KD de iidantreno, e l naran­

ja RRTA de indantreno, e l naranja oro GA de indantreno, e l par­

do BA de indantreno, e l amarillo sólido Helio 6, GL el violeta, 

brillante 3BA de indantreno, e l v io leta sólido 4 g ,  azul índi­

go, azul marino BA de indantreno.
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(4 ) Negros A# carbón:

Negros de horno. negros de canales, negros de gas ace­

tileno y negros de lámparas pueden tambián u tilizarse en e l  pro 

sente procedimiento#

PIGMENTOS INORGANICOS:

Ejemplos de pigmentos inorgánicos utilizaM.es como ma­

teriales de partida en e l presente invento son entre otros: 

bióxido de titanio

Pigmentos precipitados de oxido de hierro (p*ej* 
amarillo y pardo de óxido de hierre)

pigmentos de sulfuro y seleniuro de cadmio p*ej* 
amarillos# naranjas y rojos de cadmio#

16

90

86

En la fase de dispersión del plgaento en e l presente 

procedimiento se prefieren los siguientes agentes disperso res :

Sulfates de alcohol graso# como sales de sodio, amonio, 

morfolina o trletanolamina de sulfatos de alcoliol lau rilico , al 

eohol ce tilico , alcohol o le ílico  y/o sos mezclas* los sulfatos 

de alcohol hidroabietilioo actdan de modo semejante a los sulfa­

tos de alcohol graso*

Ejemplos de productos comerciales son e l Dupanol ME,que 

es un polvo seco de sulfato de oodio-laurilo, fabricado por E*I* 

DuR:nt de Nemours & Co, y el Dupanol en pasta que es una pas­

ta acuosa del mismo compuesto que contiene 80% de ingrediente ac 

tivo y algunas impurezas de sal inorgánica.

Se ha descubierto que la acción de los sulfatos de a l­

cohol graso se activa y mejora grandemente empleando como otro 
aditamento una pequeña cant idad de sulfonato de sodio -al quil-naf
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taleño, p. e j. e l sulfonatc de isopropil-naftaleno y e l sulfsua­

to da iaohut il-n a tf aleño. EL primero se venda en e l  comercio caí 

el nombra de Nekal A por la Oeimral Dyestuff Corporation y e l se, 

gando oon e l de Hehal DK por la misma oompaSia.

be logra otra mejora en e l grado de deflootAaeión dd 

pigmento agregando coloides protectores a la dispersión acuosa, 

p .ej. careina y iMtileelulosa.

lA proporción da3 agente superficialmente activo res -  

pecto al contenido de plgaento es muy importante, ^or e jetó lo  

los sulfatos de alcohol graso deben incorporarse en las propor­

ciones de 8 a 80% por 100 partes de pigmento seco, pero para la  

deil o salación completa dáL pigmento se emplean por lo  menos 10% 

y preferentemente 16 a 80%. Pnedsi permitirse mayores proporoio 

nes de sulfate de alcohol graso, pero no parece que produzcan 

mayor mejora en la deüoeulación, en e l grade que era de espe — 

rar ta l aumento. Pueden sin embargo emplearse proporciones ma -  

yores para responder a fines especiales de la incorporación en 

los productos acabados o pera responder a limitaciones taecáni -

80

86

cas.
Los sulíonatos alquilicos de sodio se agregan en pro - 

porciones de 0,5% hasta 4% calculados a base del contenido da 

pigmento, prefirióndose y siendo satisfactoria la proporción de 

8%.

Si se agregan coloidea protectores, se u tiliza  aproad.-  

malamente 1% de caseina seca calculada a base del contenido de 

pigmento seco y unos 6% de metilceluloea del tipo de baja vis­

cosidad, conocida en e l  comercio como tipo de 16 cps. Pueden 
agregarse mayores cantidades de coloide protector, pero su ac —
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ei^n es diversa en las proporciones aquí señaladas. Favorecen 

la  defloculación completa y mantienen las partículas en suspen­

sión*
Algunos pignentos requieren proporciones mayores al 

20% &e agente superficialmente activo y e l porcentaje requeri­

do puede llegar hasta e l 40%.
Se mejora todavía más la  dispersión del pigmento en es

ta fase del procedimiento llevando a cabo la  def lo culac ión dd 

pigmento a temperatura elevada que puede variar desde la tempe­

ratura superior a la del local hasta por debajo del punto de

ebullición del agua, p* e j. 90*C.
Los negros de carbón se convierten ventajosamente en 

dispersiones acuosas por este procedimiento para los fines del

presente invento*
AGENTES RMULSIOHADOKES UTILIRABLES BASA BBEBARAR 

mULSIOHES FIJADORAS DE RESINA:

i variedad de agentes emulaiona&ares pueden u t i l i ­

zarse en e3L presente procedimiento* Una l is ta  de estos agentes 

emulsionadores se trae p* ej* con e l títu lo  de Agentes Super -  

iicialaento Activos en la  publicación de enero de 1943 de la 

Industrial and Bnglneerig Chcmictry, págs* 186 a 130.

Jabones de ácidos grasos son p* ej* buartos agentes

emulsionadores* Una lis ta  de algunos otros se seüala a c<mti —

nuaoión:
Nombre oomeroial y Descripción del fabricante
proveedor........ ...................................................... ...........................
Dttponol HE Sulfato de alcohol graso, sal de
E*i4 Dupont de Nemours & Co. sodio

Aerosol OT Ester d ioctilico de ácido sodio-
American Cyanamid Co. sulfosuccinico

Producto de condensación de óxido 
polietilón iocBmulphor AG

General Dyestufí Corp*
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Sombre conterclal y 
proveedor_______—

Bata, ¡¿ol - „
Onyx 011 & Chemical Co.

Gen^Sl Dyestuff Corp.

Tritón 780 a^A 770
Rohm & Haas Co.

Rmiigor A 
Glyco Products

Descripción del fabricante 

üeúL cuaternaria de amonio

Sal sódica de sulfonate de polió- 
te? a r i l - n l^ l i c o

Ester gLicólioo mny polimerlzado

1 .. ddy.r... . 6^ t .3  ^ .1 .3 3 d .r .3  * . *  L "  ^

^ 3  ^ 3 . 1 1 .3  tip .3  ^  P -d e .  ^

y , ,  .1 I " "  * 6 " " ' "  - " " U s i - " " " * "
.  I .  .1^ .  d. p. a i. ^  i .  -

^,1 .  ^  ..rr ..p °n a l.n t. d l.1 .3^  "
.  ^ 3 .r r l . !3 .1 . . t .  ° d irtC M ,l..t°  Mrr..p.ndi.3<... (p r o n to "  

, 1 ,^ ) .  .dr. ^PP. ^  ^  r e s p l ^ s  .3 .1 d. 1 .. ' a ' "  '

. . .  d. ..di^3 -°ti7<". "  " " ° *  " "
.a l . .  ^ t .^ 3 Y Í3 .  d. 3^ 3i 3 . í^ d .  Y.ra. P-ra . . t .  .M "

, .  I . "  <"*t*"=°== ^ l . ^ l

panol ME).
^̂ TPKWMH ?MULS IONA.DJRES _CATigNICOS:

P^dm pra^rM ;.. 3M l.io.33 . . t i^ 3 . t . r i3 .  d. " " i t .

m . p .  . . .  ..tH n d .3 .. ^  '" " "S O  ^ .< "3  "  .11.3 3 ..

t. ..<^33 por .1 l3d. Í . íd . .  ^ 3  Y.C.3 o í " . '  -""*<-1.3 ^  ¡

3i . r t 03 Í 1333 33 pH 31C31Í30.
L , ^ y . r  d ifi.o lt3d  d. M .o .trM  3. 3^33  d. 4 i.p .r.K !.

^  .^ 3  . a t i l d e 3 3d.<HMd.3  3.  33113 M dP. M -*-. "  * *"
^ 3  . . . .  3 ^ . 3  t l ^ . 3  ^  3 T ^ 3 . r ^  3l ,1^33.3 d . ^  .4

3 ^ 3  3 13 Í 33.  . . . Í t 3. di . . .  3° t .3  3^ 3.33 3.  , r . . . 3Í .  f l .33



6

oión del pigmento, entonces se loe empleará con emulsiones de 

aceite en agua, de modo particular s i ee polimerizan en la  e -  

mulsián, ya que e l  pignento no se encuentra en contacto direc­

to con la  fase aceite. 0 la emulsión se rompe o e l pigaento se 

flocula, o ambas oosas.
Pueden obtenerse resultados muy satisfactorios con. c3ĝ
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ru.ro de laurilp irid ino, cloruro de cetil-dimetil-benzil-aBMnio 

(Tritón K-60, Rohm & Haas), cloruro de m etil-dodecil-benzil-tri 

motil—amonio (Hyamine 2509, Rohm & Haas Oo.) ,  acetato de estea— 

rilsmina y acetato de laurilamina, entre otros.

3 r̂eden utilizarse como agentes emuleionadorea para for 

mar emulsiones de resina de aceite en agua y e l primero y ter -  

cero de los citados actúan tambián como buenos agentes disperso" 

res del pigaento.
COLOIDEb PROTECTORES UTILI^ABLEb m  LOS PROPUCTOU:

En e l ejemplo de esta memoria se citan como buenos co­

loides protectores la  caseína, la  metilceluloea y la so&ia-car- 

borimetilcelulosa. Otros que pueden u tilizarse son: gema traga­

canto, musga u hongo carragaen, dextrina, disoluciones de tdmi— 

dón, poliacrilatos de sodio, polimetacrilatos de sodio, Mdro- 

x i-etilcelu losa de los tipos solubles en agua y solubles en á l­

ca li, goma de semilla de lucuma, sales solubles en agua del ad- 

ducto maleico de estire no, etc. Tambián pueden emplearse a lg l - 

natos o albúmenes o pro teína de soja. Otros ejemplos son la  e t i l  

hidroxi-etilce3uloaa soluble en agua la fácula carboximetilica, 

el áter de fácula hldroxipropilica, la  polivinil-pirolidona, e l  

alcohol p o liv in ilico , entre otros.

Por lo que toca a los coloides protectores y agentes
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amulalonadores debe tañarse en ene nía que pueden me solarse agen 

tes y sistemas aniónicos y no iónicos y que pueden mezclarse 

agentes y sistemas catiónicos con agentes y sistemas no iónicos,, 

pero que los agentes y sistemas cat iónicos y aniónicos producen 

normalmente Üoculaeión de la  emulsión o de los pigmentos. Por 

jemplo e l case inato de amonio acttía como aniónico, pero es po­

sible emplear caseína en sistemas catiónicos si se disuelve con 

auxilio de compuestos cuaternarios catiónicos de amonio.

nnwwHTKNTE CONCENTRADO DE COLOR PIGMENTARIO

El componente concentrado de color pigmentario del pre 

sente invento cont iene en estado disperso pigmentos componentes 

de la  dispersión acuosa pigmentaria. Estos conosntrados ds co -  

lor pigaentario se diluyen con agua y pueden contener fijadores 

de resina o pueden estar exentos de resina. El contenido de plg 

mentó de estos concentrados de color pigmentario es diverso.

Como límites ilustrativos se señalarán p. e j . :

Pigmentos orgá- Pigmentos inor- 
nlcos. gánicos

Si existe resina fijadora desde unos 4-8% desde unos 18,0%
hasta unos 30̂ 0% hasta unos 38,0% 
{en peso) {en peso)

Si no existe resina fijadora desde unos 10,0% desde unos 30,0%
hasta unos 40̂ 0% hasta unos 70,0% 
{en peso) {en peso)

CATALIZAdORES AGREGADOS

Es sabido en e l presente rsuM que el proceso de termo- 

solid ificación o fijac ión  por calor de las resinas de amino ald& 

hido solubles en agua se catolizan mediante ácidos p. e j.  o me­

diante sales de ácidos que a la temperatura de maduración o f i ­

jación {temperatura de termoeolidifioación) se disociarán en



85

2 2 6 4 7 7

6

10

15

80

86

ácido lib ro . Batea ácidos y salee aon solubles en agua y machos 

de ellos son insolubles en sistemas solventes orgánicos. De las 

resinas de amino al debido orgánicas solubles en agua, las resi -  

ñas de áreaíormaldehido se catalizan en esta industria por la  

acción de catalizadores solubles en disolvente orgánico, p .e j. 

los diversos ácidos alquil-fo s í ¿ricos. El fenómeno expresado por 

"acción cata lítica" se emplea en esta solicitud y se manifiesta 

bien por la reducción de tiempo de la  termosolidif 1 caelón a una 

temperatura dada, bien por la  reducción de la  temperatura de la  

termosolidificaclón durante un tiempo dado, requerida para pro­

ducir la superficie convenientemente decorada y resistente a la 

abrasión hámeda,

Segdn este invento se ha hecho el sorprendente descu­

brimiento de que los catalizadores solubles en agua pueden rea­

liza r  catalíticamente e l  proceso de termosolidificación de las 

resinas do melamina-aldehido solubles en disolvente orgánico 

cuando estas óltimas se encuentran presentes en una emulsión es 

table de aceite en agua. De modo análogo las resinas de área- 

aldehido solubles en disolvente orgáhico pueden tamhión cata­

lizarse del mismo modo.

Ejemplos de catalizadores adecuados son: e l ácido tar­

tárico, e l ácido g licó lico  ( ácido hidroxi-acótico), ácido lác­

tico . ácido benzóioo, ácido sulfárico, ácido n ítr ico , ácido fór 

mico entre otros. Estos ácidos se incorporan preferentemente en 

forma de sus sales amónicas, como e l tartrato amónico, güeola- 

to amónico, lactato amónico, sulfato amónico, nitrato amónico, 

fosfato amónico y benzoato amónico. Estas sales de amonio cuan­

do se agregan a una emulsión que tiene un pZ superior a 7, es-
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tando el pH de la  emulsión ajustado por amoníaco, s^t establea 

en la emulsión y despuás que ae ha aplicado la  pasta de estam­

pación y calentado el estampado a temperaturas elevadas, se d i­

sociarán dejando ácido lib re  in sita , catalizando de este modo 

la reacción termosolidificante o fijadora. En lugar da las sa­

lee amónicas pueden emplearse otras sales que actúen de modo 

análogo, p. ej# las sales de morfolina.

FORMACION BE LOS BATALIZADORES IN SI TU

Según otra mejora del presente procedimiento pueden eg 

plaarse agentes superficialmente activos en las emulsiones pig­

mentadas de resina, que pueden ser un agente dispersar del pig­

mento o un agente emulaionador, que sea una sal de una base no 

fijada , p. e j.  amoniaco o morf o lina entre otros. Este agente su 

perficialmente activo permanecerá inactivo y estable mientras 

la  emulsión se conserve con un pH superior a 7, y despuáe que 

se haya terminado la  decoración de los artículos textiles y la  

te la  se haya calentado a temperatura elevada, se disociará en 

ácido libre que actuará como un catalizador para la  reacción 

teraofijadora de las resinas de amino-aldehido solubles en d i­

solvente orgánico.

Ejemplos de estos son: los sulfates de alcohol graso 

y amonio, p. e j .  e l sulfato amonio-oleílico, e l sulfato c e t il-  

amónico, sulfato lauril-amónico, sulfato oleil-morfoljhioo , Ós 

ter d ioctilico  da ácido amonio-sulfosuocínico, sulfato amónic: 

de un áster de ácido oleioo de un compuesto a lifá t ic o , sales 

amónicas de sulfonatos de aril-elqu il-poliósteres, sulfonato de 

amonio-isopropil-naftaleno, etc.
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ADICION DE RESINAS DE ¿MINO-ALDEHIDO SOLUK-ES EN A6UA 

Segán el presente invento ae ha Moho e l sorprendente 

descubrimiento de que peque Ras cantidades de resinas de amino— 

aldehido solubles en agua sensibilizan las resinas de amino-ají 

hedido solubles en disolvente orgánico sometidas a l proceso de 

temnoíijacián.

Ejemplos: polímeros solubles en agua de trimetilol-me 

lamina y hexametilol-me lamina o sus ásteres metílico o e t íl ic o , 

entre otros. Resinas de área-aldehido solubles en agua y res i­

nas sustituidas de área-aldehido. La cantidad de estos sensibi­

lizadores es pequeña y de ordinario varia de 6% a 20% calculada 

sobre la poroión concentrada de oolor de la  pasta de estampa -  

ojón, o desde unos 0,2 partes en peso hasta 1 parte en peso por 

cada parte en paso de pigmento seco en la composición para de­

corar los artículos tex tiles . En la  proporción preferida de 0,6 

partee en peso por cada parte en peso de pigmento se alcanza e l 

grado de mejoras resultados. La naturaleza química de esta reao 

ción no se ha investigado completamente. La resina Reslooe K-?6, 

la  Aerotex M-3 y e l Lyofix CB son ejemplos de productos que pue 

den adquirirse en e l comercio y utilizarse en esta fase del ture 

santa invento.

EJBMPL0S ILUSTRATIVOS

Los siguientes ejemplos servirán para ilustrar e l  pro­

cedimiento , y los productos y las mejoras lograda con e l pre -  

sentó invento.

Ejemplo 1 (Una emulsión fijadora de la  clase antigua)

La emulsión fijadora de este invento lleva  un conteni­

do total de 40,8% de no v o lá t il,  2,91% de la  resina de áster no
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vo lá t il desorita en áL ejemplo 8 le  la  patente espaSola n" 809, 

ISO, 0,38% le  resina no vo lá t il le  melamina-formaldehido, solu 

ble en disolvente orgánico, 36,39% le elaatámeros no w lá t i l ,  

que es urna, combinación le  un co polímero de acrilon itr ilo  y bu­

tadieno y un copolímero le cloruro le  poliv in ilo  y acetato le 

polivinüo, 0,89% le  coloide protector y 0,89% de agente super­

ficialmente activo. La porción vo lá t il es en su mayoría agua 

con algán disolvente orgánico presente.

EL producto de este ejemplo constituye una emulsión 

fijadora que se encuentra ahora en e l comercio y puede u t i l i  — 

zarse para hacer comparaciones que ilustren la  mejora del pre­

sente procedimiento.

Ejemplo 8 (Una emulsión aclaradora entendedora de la  clase an­

tigua).

Este ejengio se refiere a una emulsión típ ica exten -  

Aedwa aclaradora que puede adquirirse en e l comercio

Partes en peso

1 Agua 80,30 Ibs.

Amoniaco .SB lbs

11 Polvo de metilcelulosa .30 lbs
(4000 eps) seco ( a .80 lbs)

Disolvente 1.80 Iba

111 86.06 lbs

Disolvente de petróleo 49.76 lbs

IV Emuleionador 1.66 lbs

Concentrado extendedor .60 lbs

100.00 lbs
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Ins tracción es:
I  Medir e l agua y el amoniaco dentro de un tanque mezclador de 

tanmSo adecuado. Se pone en marcha el mezclador.

I I  Se mezcla en una cata con espátula o palo, polvo de m etil- 

eelulosa y disolvente hasta que la  me t i l  celulosa seca está 

completamente humedecida. Luego se vierte la  mezcla dentro 

de " I "  mientras marcha e l  mezclador. Mezclar durante dos a 

tres minutos hasta que la  metilcelulosa está intensamente 

dispersa en agua y se obtenga una disolución sin grumos.

I I I  Agregar agua y luego disolvente de petróleo en " I "  mientras 

sigue la  mezcla.
IV Agregar e l emulsionador y e l concentrado entendedor a " I "  

mientras sigue la  mezcla. Luego se mezcla durante otros cin 

co a diez minutos para obtener una emulsión homogónea y uni 

forme.

Nota:
Si se desea un entendedor de más viscosidad, que A  qua 

se obtiene empleando 30% de metilcelulosa, se puede aumentar e l 

contenido de metilcelulosa a .60% o a más alto grado. Esto sig­

n ifica  que cuando se practica una fórmula en peso, se emplearán 

0,60 Ibs. de metilcelulosa por 100 lbs y de la fórmula se reba­

ja la  correspondiente cantidad de agpa.
Los concentrados entendedores empleados en e l presente 

ejemplo contienen 86% de resina no vo lá t il de melaminafórmalas 

hido, butliada y soluble en disolvente orgánico, 86% de diaol 

Yante orgánico que es una mezcla de r i lo l  y alcohol butflioo ,ua 

agente emulsionador en la proporción de 1% a 6% ( enpresado come 

agente emulsionador "activo") y algón coloide protector, cempla,
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tándose con agua#

El emule ionador empleado en la  emulsión extendedora acia 

Mtáora del presente ejemplo lleva 30% de ingrediente activo que 

es un sulfato alquilico.

Este ejemplo se refiere  a la preparación de una Ais pe ra­

sión de pigmento en agua, y sirve para ilustrar un producto Ínter 

medio u tilizad le en este procedimiento ( correspondiente a l ejem ­

plo 4 de la patente española 809.130)#

A una torta verde de prensado de ftalocianina, que se 

vende en el comercio con e l nombre de torta de prensado Helio gen 

Oreen 3V y que posáe un contenido Ae 87,6% Ae pigmento se agre­

gó polvo seco Ae Duponol ME, para obtener 18% Ae Duponol en el 

contenido Ae pigmento, y se agregó polvo seco Ae Nekal A para o¡! 

tener 8% más Ae contenido Ae pignento. La torta Ae prensado se 

mezcló a mano con espátula y Aespuós de 6 minutos se tornó com­

pletamente líquida. Se ha descubierto que la  adición de polvo 8^ 

oo que es absorbente y no aumenta e l contenido de agua, produce 

resultados muy satisfactorios. Sin en&argo la  mezcla previa OR3 

tituye algán problema y se necesitan agitadores provistos Ae cu­

chillas, p. e j . un mezclador mecánico Ae cuchillas, para f lu id i­

fica r la  torta Ae prensado en una papilla. Los tipos Ae hólide 

u otros agitadores del tipo Ae turbina no trabajarán bien en esi- 

ta fase del procedimiento ya que no conseguirán desmenuzar los 

terrones de la  torta de prensado* La mezcla previa se dispersa 

luego más con auxilio de un homomesolador Eppenbach, que es un 

mezclador cerrado de turbina de elevada velocidad que tiene un 

espatoio pequeño entre la  turbina y e l estator. Oira a unas 3600
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rev/min* Basta, ccn unos 15 minutos, pero en algunas ocasiones 

puede llegarse a 30 minutos. Un mezclador con motor de B HB &ia, 

persa satisfactoriamente una cantidad, de 600 Ibs. de torta da 

prensado en un tambor con tamaSo de B6 a 80 ^ tl. ( Tambor de ea 

beza abierta). El ingrediente activo en e l polvo seco de Dapo- 

nol ME es e l mismo que el de la  pasta Duponol WA, esto es un 

sulfato industrial de sodiolanrilo.

La papilla homogeneizada se haca pasar por un molino 

coloidal para completar la  dispersión y la  deflo culac ión. Tam- 

bián da muy buenos resultados un molino de chinas para comple­

tar la deflocalaolón y dispersión del pigmento* 84 horas a 48 

horas de molturasión proporcionan buenos rendimientos*

Bara ilustrar e l presente procedimiento se prepara un 

concentrado de color pigmentado de aceite en agua a base de lo

expuesto en la  patente espaHola n& 209*130 y que tenga la  s i - 

guiante composición:

Resina de ásteríp .ej. áster de aceite de ricino 
deshidratado de un producto de condensación de 
bifenol y e pidorhidrina, tomando 80% de dis^ 
lución en x i lo l )

3,36% N.V.
(no -volátil)

Resina de melamina-formaldehido, soluble en d i­
solvente orgá&iico, análoga al Melmac 246-^, 
aplicada de una mezcla de disolución a l 80% 
en xilol-bu tanol 0,37% N.V.

Coloides pmt ectores 1,61% N.V.

Agentes superficialmente activos, p .e j. sulfa -  
tos de alcohol graso, sulfonatos a lq u il-a r ili 
eos 1,96% N.V.

Total N.V. lib re  pigmento 7,30% N.V.

Pigmento 10,40% N.V.

17,70% N.V.Total no vo lá til
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Disolvente orgánico no mlecible en a^a  (de di 
soluciones resínicas)

Ag&a

3,VS%

78,97%

100,00%T O T A L

El pignmnto de este ejemplo ea en vio leta  de tina, Co, 

lor Index n  ̂ 1104. Este pao Anoto se prepara hacíanlo primero 

una dispersión le  pigmento en agua siguiendo e l  mótodo expli -  

caAo en e l ejemplo 4 y mezclando con óste una emulsión pre^t -  

raAa le  resina del tipo de aceite en agua. Los agentes super -  

ficialmente activos comprenden los agentes Aispersorea de pig— 

mentes empleados en la  preparacion de la dispersión acuosa del 

pigmento y los agentes emulaionadores empleados en la  prepara­

ción de la  emulsión resínica. Los coloides protectores se em -  

plean parcialmente en e l componente de la  dispersión del pig — 

manto y se derivan en parte del componente de la  dispersión pig 

mentaria y en parte del componente de la  emulsión resínica. El 

producto de este ejemplo es un concentrado pigmentado de color 

de aceite en agua. En este ejemplo pueden variarse las resinas 

y los pigaentos empleando otros productos equivalentes descri -  

tos en esta memoria.

n M lR S
Este ejemplo se prepara de modo análogo el producto 

del ejemplo 4. Contiene los siguientes ingredientes:

Resina de óster 10,63% K.V.

Resina de melamina—formaldehido soluble en d i ­
solvente orgánico 1,17% N.V. 

3,99% N.V. 

6,46% N.V.

Coloide protector

Aceite superficialmente activo
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Total N.V. l it r o  pigmento 22,24% N.7.

Pigaento 28,85% N.V.

Total no T o lá til 51,09% H+V*

Díaolvente orgánico no miscible cau agua 11,80%

Agpta 37,11%

TO T A L  100,00%

pigmento de este e jemplo es un matizador de pigmen 

te inorgánico amarillo cadmio* A canea del poco poder absórten­

te del agua de este pigmento puede prepararse un concentrado do 

color con contenido de pigmento considerablemente mayor que en 

el caso del pigaento de v io leta  de tina del ejemplo 4.

EL ejemplo 4 constituye un concentrado de color pig -  

mentado en emulsión resínica de aceite en aga.a con una pigmen­

tación relativamente menor y e l ejemplo 6 constituye un produc­

to similar con una elevada pigmentación. Por lo  <gue toca a la  

pigmentación y para fines ilustrativos, los productos de los 

ejemplos 4 y 5 pueden considerarse como representativos de los 

extremos in ferior y superior.

EjSEEiS.l

A continuación damos un mótodo convencional de fórmu­

las para pastas de estampación:

A. Preparación de una oasta de estampación de 1:4 en peso:

100 partes en peso de concentrado de color, p. e j.
e l del ejemplo 4 o e l del ejemplo 5.

80 partes en peso de emulsión fijadora de resina del ejem­
plo 1.

S80 partes en peso de emulsión extendedora aclaradora del 
——  ejemplo 2.

Toteí 600 partes en peso

Beta preparación contiene 20% en peso de concentrado de color.
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. B. Preparación de una pasta da estampación le  1:49 en paso :

60 partea en peao le  una. pasta le  estampación a 1:4 en 
peso como la descrita en este ejemplo en A#

460 partes en peso le emulsión extendclora aclaradora 
— le í  ejemplo 2 

Total 600 partes en peso

Esta preparación contiene 2% en peso le concent ralo le  color*

0* Preparación le  una pasta le  estampación a l :  99 en peso:

6 partea en peso de la pasta le  estampación al 1:4 en 
paso descrita en e l apartado A le  este ejemplo*

95 partes en peso le emulsión extenledora aclaralora 
— le í  ejemplo 2 

Total 100 partes en peso

Esta preparas ion cont iene 1% en peso le  concéntralo le color*

B* Preparación le  una pasta le  estampación al 1:199 en peso:

2,6 partes en peso le  la  pasta le  estampación al 1:4 en 
peso descrita en e l apartado A le  este ejemplo*

97,6 partes en peso le emulsión extenledora aclaralora
--- —  le í  ejemplo 8*

Total100.0 partes en peso

Esta preparación contiene 0,6% en peso le concéntralo le color* 

Empleando los concentrados la color le  los ejemplos 4 

y 6, las pastas le  estampación respectivas dieron en el análi­

sis las constantes a continuación indicadas:
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CUADRO 8

El cuadro 3 ilustra la  proporción an peso de loe tras 

principales i  igredie.it es fijadores a base de una parte en pe -

so de pigaento seco presente en la  pasta de estampación en la

proporción en peso de 1:4 en este ejemplo.

Empleando concen­
trado color del 
ejemplo 4 ( v ió le ­
t e ) _____________

Sapleando concen­
trado color del 
ejemplo 6(amari - 
ÜQ)

Pigmento seco ¿.JSrte en R$so 1 parte en peso
Resina de óster 0,44 " " H 0,42 * " "

Resina de amina-aldehido 
soluble en disolvente 
orgánico 0,10 " " H 0,06 " " "

Elastómero 1.78 " " W 0.63 " " "

Total fijador por 1 Ib 
de pigmento 2,31 partes en paso

—
Ss 'i,

CUADRO 3

Considerando los tres componentes fijadores del oua -

dro 2 como 100 partes en peso, las proporciones procentuales de

los tres componentes fijadores en las pastas de estampación an

la  proporción de 1 :4, son las siguientes:

Empleando concen- Empleando concen­
trado color del tradc color del 
ejemplo 4 (v io le -  ejemplo 6 (amari

___________________

Resina de óster

Resina de saino-aldehido 
soluble en d iso lvere  
orgánico

Elastómero

19,9% en peso

4,3% " "

76.8% " "

37,6% an paso

6,4% " '

66.6% * "
100,0% en peso 100,0% en peso
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El presente invento Be ilustre por le  siguiente pre­

paración de las camposiclones.

Ejemplo 7

I# En la  primera fase de la  preparación se pone en peso dentro 

de un depósito;
— ------ -------------------- ——9—  187,73 partes en peso

Lecitina- 7,70

Basta de sulfato sodio—lauríneo, 
grado industrial, 30% activo (p .e j. 
Duponol r . A Q 266,40

Agento antiespumante ( p .e j. Span 86 
que es un derivado del sorb ito l)— 7,10

Amoniaco acuoso concentrado, 26̂  Be- 16,07

Disolución al 18% de caseína en 
agua ( vóase después)— —— ----—

Morfoliim.*

84,80

18,70

I I .  En la  segunda fase, mezclar previamente:

Metileeluloea 18 epe 

Espíritu mineral——

11.60

11,60

para homedecer la superficie de la  me 

tilcelu losa, agregar luego poco a po­

co en porciones cada vez mayores, mez 

ciar previamente agitando con agita -  

dor de turbina cerrado de alta veloc¿ 

dad, a la  mezcla acuosa de " I "  ante -  

r io r .

III.En tercer lugar: mezclar previamente 
los siguientes ingredientes como me¿ 

ola de realna:

w

w
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Resina de áster aná­
loga p .e j. a un ás -  
tar de aceite de r i ­
cino deshidratado dA
producto de condensa ¡
oión da epiclorhi&rjL 
nay bifenol (p .e j.
Epiter ISO) 60% now
ló t i l  an x i lo l . . . . . .  172^70 partes en paes

Mezcla secador ( váa 
se despuáo) . . . . . . . . .  2,80

Resina de melamina - 
formal debido modifi­
cada por butanol,60% 
no vo lá t il en mezcla 
de x ilo l y butano!, 
p.ej* Resjrnene 876** 216.90 " "

1000,00 partes en paso

Agregar la  mezcla resínica de I I I  en porciones crecientes y 

poce a poco en mezclador del tipo de turbina cerrada de alta 

velocidad a la  mezcla de " I "  y " I I "  anteriores.

Mezcla Secadora

Disolución de naftenato de plomo, 24%; contenido metá­

lica 80 partes en peso.
Disolución de naftenato de cobalto, 6%; contenido me — 

tálioo 86 partes en peso.
Disolución de naftenato de cinc, 6%; contenido metáli­

co 50 partes en peso.

Disolución de caseína

Caseína seca, 7,76 partes en peso ( Brotovao 8597), 90% 
activo.

Agua, 31 partea en peso.

Dowicide A, 0,0778 partes en peso (1% respecto caseína)

Dowicide S, 0,0776 partes en peso (1% respecto caseína)

Amoniaco concentrado, 0,1163 partes en peso (1,5% res­
pecto caseína).
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Ejemplo^
Se ponen en un tM^ue o depósito 637,6 partee en peen 

del producto del ejemplo 7 y se le  agrega una mezcla de látex 

de 568,4 partes en peso hasta un total de lQuO partee en peso# 

El contenido no vo lá t il da la  mezcla de látex utilizada en es­

te ejemplo es de 43%. Sor ejemplo, 100 partes en peso de compg, 

nentes no volátiles de látex pueden contener 76,7 partes en pe 

so de un copolímero de acrilon itr ilo  y butadieno y 83,3 partes 

en peso de cloruro pollv in ilieo* En este ejemplo pueden emplear 

se otros látex alastómeros del presente invento, haciendo la  

sustitución a base del contenido no vo lá t il del látex en cues­

tión.

Ejemplo 9

Este ejemplo se prepara del mismo modo que el ejemplo

7, a excepción de que se sustituye el sulfato amonio-laurillco 

de grado industrial con 30% activo, por el sulfato sodio-lamrí- 

lico empleado en el ejemplo 7.

Ejemplo 10

Esto ejemplo se prepara del mismo modo que e l ejemplo

8, a excepción de que se u tiliza  el producto del ejemplo 9 en 

lugar del producto del ejemplo 7.

Las emulsiones fijadoras compuestas de los ejemplos 8 

y 10 contienen aproximadamente 36 a 37% de componentes no W -  

lá tü es . Además: contienan aproximadamente 6,81% en peso da re 

sina no vo lá t il de áster, 6,98% en peso de resina de amino-al 

debido no vo lá t il y 16,60% en peso de elastómero no vo lá til.Te­

niendo en cuenta que la  suma total de estos tres porcentajes
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1 gn*i a loo, las proporciones de los fijadores son: aproxi­

madamente 19,7% Mi peso de resina de áster, aproximadamente 84,1 

en peso de resina de amino-aldehido y aproximadamente 8B,6% *i 

peso de elastámeros.

Ejemplo 11
Se prepara un producto similar al del ejemplo 6, pero 

ajustando el contenido de resina de áster no vo lá t il a 8,68% en 

peso, la  resina de amino—aldehido no vo lá t il soluble en disol — 

vente orgánico, a 7,18% y el elástámero no v o lá t il,  a 16,38% en 

peso# En este ejemplo si el total no vo lá t il de los tres ingre­

dientes fijadores es de 100 partes en peso e l  contenido de re­

sina de áster es de 18,6% en peso, la  resina de amino-aldehido 

es de 24% en peso y e l elastómero de 66,1% en peso.

%

Ejemplo 13
Una emulsián extendedora aclaradora se prepara como si

gne:
Se pone en un depásito mezclador

28,66 partes en peso de la emulsián del ejemplo 11,

9,68 partes en peso de disolueián a l 3% de metil* 
celulosa 4000 opa en agua,

1,67 partes en peso de sulfato de amonio-laurilo, 
grado industrial, 30% activo,

0,80 partes en peso de agente antiespumante, p*ej. 
Span 88, un derivado de sorbitol,

18,08 partes en peso de agua.

Se mezclan estos ingredientes y se incor--

poran en paciones empleando un agitador

de turbina cerrada de elevada velocidad:

48.04 partes en peso de espíritu mineral

Total 100,00 partes en peso:
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Esta, emulsián entendedora aclaradora contiene 1,63% 

en peso As componente no v o lá t il de resina estárea, 2,06% en 

peso de compoimnte no vo lá t il de resina de amina-aldehido solu­

ble en disolvente orgánico, y 4,69% en peso de componente no na. 

lá t i l  de elastomero.

En 100 partes de o oponentes fijadores no vo lá tiles , 

contiene este pmdncto 19,6 poro lento en peso de resina de ás­

ter, 24,4% en peso de resina de amino-aldehido y 66,1% en peso 

de elastámero*

Ejemplo 13

Una emuleiáh entendedora aclaradora se prepara como si

gae:

Pángase en un depásito mezclador:

12,97% en peso de la emulsión del ejemplo 11,

10,00 partos en peao de disolueián acuosa a l 3% de 
metileelulosa 4000 cps,

1,66 partes er pe s o  de sulfato amonio-lauríli -  
co, grado industrial, 30% activo,

0,21 partes en peso de un agente antiespumante, 
p .ej. Span 88, un derivado del soroltol,

24,71partes en peso de agua.

Se mezclan estos ingredientes y se in­

corporan en porciones empleando un a ai 

tador de turbina cerrada de alta velo­

cidad:

60.46 partes en peso de espíritu mineral 

Total 100,00 partes en peso.

Esta emulaián entendedora aclaradora contiene 0,74% 

en peso de componente no vo lá t il de resina astárea, 0,92% en
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paso de compone nte no vo lá t il de resina, de amino ̂ aldehido solu­

ble en disolvente orgánico, y 3,12% en poso de componente no yo 

lá t i l  de elastómero.
Las proporciones de los porcentajes en e l componente 

fijador de esta emulsión extendedora ael&radora similares a 

las del ejemplo 12*

Ejemplo 14
Este ejemplo ilustra la preparación de una pasta de

estampación según el presente invento;

A. Preparación de una pasta de estampación en pro poro ión de 
í  :'4 en" peso

100 partes en peso de concentrado de color, p* ej* el 
del ejemplo 4 o del ejemplo 6,

100 partes en peso de la  emulsión del ejemplo 11,

10 partes en peso do resina de melamina-f cuñal debido s& 
lu&le en agua, 60% de contenido no v o lá t il (p*aj* 
Resloom M-^6),

290 partee en peso de emulsión extendedora aclaradora deü 
------ ejemplo 12 o del ejemplo 13,

Total  600 partes en peso

Esta composición contiene 20% en peso de concentrado do

oolor*

B* Preparación de una pasta da estampación con la  proporo* 
peso' da 1:49:

80 partes en peso de la pasta de estampación al 1:4 en 
peso como la  descrita en este ejemplo y ademas sn -  
tes (14-A)*

480 partes en peso de la  emulsión extendedora aclarado- 
______ ra del ejemplo 12 o del ejemplo 13

Total 600 partes en peso

Esta composición contiene 2% en peso de concentrado de

Color*
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C. Preparación de una pasta de estampación en la  prop* de 
t í #  en peeJ^

6 partee en peso de la  pasta de estampación de l id  en 
peso descrita en este ejemplo y también antes ( 14*s&)*

#8 partes en peso de la  emulsión extendedora aclarado- 
ra del ejemplo 18 o del ejemplo 13*

Total 100 sartas en peso
Esta composición contiene 1% en peso de concentrado de

color*

D. Preparación de una pasta de estampación con la  prop* de
1:199 en peso
8,98 partes en peso de la  pasta de estampación en la  pn, 

porción de 1:4 en peso descrita en este ejemplo y 
temblón antes ( 14-A)*

97,8 partes en peso de emulsión extendedora aclaradora 
del ejemplo 18 o del ejemplo 13*

Total 100.0 partes en pese

Esta composición contiene 0,8% en peso de concentrado

de color*
Empleando las emulsiones extendedoras aclaradoras de 

los ejemplos 18 y 13 las pastas de estampación aquí citadas 

sentan e l  siguiente análisis:
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CUADRO 6

El cuadro 6 aeSala la proporción en peso de los tres

Ingredientes fijadores principales a base de 1 parte en pesa de

pigmento seco presente en la  composición de la  pasta de estam -

pación de este ejemplo en la proporción de 1:4 en peso#

Empleando con- Enplean&o con— Empleando ccn 
centrado color centrado o olor centrado coir 
de e j.4  (v io lo  de e j.4  (v io lo  de ej,6 (ar 
ta)con emul.er ta)con emol.eg rü lo )con

de tend. aclar. de extend.aola^.tend.aclar.
.H e j. 15 de e j. 18

Pigmento seco 1 n* -Risa Í-E i- peso 1 JEí. peso

Resina de áster 1,38 1,08 0,73 !t

Resina de amino-al de 
hido soluble en d i- 
solvent e orgMiic o 1,89 0,98 w 0,49 W

Elastámero 8,83 2,17 ü 1,04

Resina de me lamina-  
formsldehido solu­
ble en agua 0,68 0,68 w 0,81

Total fijador por 1 
lbs. pigmento 6,07 p.peso 4,81 p. peso 8,47 p.peso

CUADRO 6

Teniendo en cuenta los tres componentes fijadores del 

cuadro 8 como 100 partes en peso, las proporciones procentualea

da los tres componentes fijadores son las siguientes:
Empleando con Empleando cog Empleando con 
centrado ceder centrado celar centrado oo&z 
de e j.4  (v io -  de e j.4  (v io -  de ej.S  (< 
le ta l con. emul. le t  a ) con amo3. r i l lo  )con 
ertend.aolar. extend.aclar. extend* aclar. 
de e j .1 8 ___  de e j. 13 de e j.  18-----

Resina de áxter

Resina de eomlno-alde 
hido soluble en di­
solvente orgánico

84,00% en p. 86,6% en p. 38,36% en p.

83,80" " " 83,8" " " 81,66" " "
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Elaatómexa 88,80% en p, 81,3% en p. 46,00% en p*

íoojoo% " " IooJ5  " " 100,00% " "

Se preysran pastas do estampación segdn este ejemplo 

de modo análoga a las empleadas en e l  ejemplo 14, a excepción 

de que e l prodncto del ejemplo 8 se emplea en e l  estampado ten­

te como aditamento a la  pasta de estampación a l preparar compo­

siciones de 1:4, que como base para preparar las emulsiones ex­

tendedoras acia redoras de los ejemplos 12 y 13# En las emule ig, 

nos extendedoras aclarado ras utilizadas en este ejemplo e l  sul­

fato de alcohol amonio-laarillco se sustituye por sulfato sodio- 

lau rílico , 30% activo de concentración industrial# Otra diíereg 

cia respecto al ejemplo 14 lo constituye la  sustitución de la 

resina de melamina soluble en agua por la emulsión extendedora 

aclaradora a l preparar composiciones 1:4# Este ejemplo se trae 

para ilustrar una pasta de estampación que no contiene resina 

de melamina soluble en agía ni tampoco un catalizador. Se prepa­

ra una disolución de catalizador disolviendo en agua tartrato 

amónico para obtener una concentración de aproximadamente 50%. 

Una disolución cata lítica  similar puede prepararse empleando 88 

partes de ácido tartárico 88 partes de anoniaco concentrado y 

80 partes de agua. El amoniaco debe ser de suficiente concentra­

ción para convertir e l ácido tartárico en tartrato amónico so lu 

ble#

Pastas de estampación señaladas en e l cuadro 8 del ejám 

pío 14, aunque modificadas como se indica anteriomaente en este 

ejemplo 16, se estampan sobre artículos textiles  sin emplear ca 

tallzador y se designan como grupo "X". Otro grupo "Y" de estas
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pastas da estampación se estampan sobre artículos textiles  sien 

do e l grcp^Y" idéntico al grupo "X" a excepción de que la  diso­

lución cata lítica  anterior se agrega en la proporción de 2 par­

tes de disolución cata lítica  por eada 100 partes do pasta da 

estampación. Se han ensayado estampados de los grupos "X" y "Y" 

por lo que toca a la velocidad de maduración o fijac ión  y se ha 

descubierto una ventaja manifiesta en favor de las pastas de ej3 

tsmpación del grupo "Y" conteniendo catalizador*

Ejemplo 16

A m¡a pasta de estampación del ejemplo 16 que contiene 

el catalizador de tartrato amónico ( grupo "Y ") se agrega una d i 

solución de resina do melamina soluble en agua con un contenido 

de 60% de no vo lá t il, en la  proporción da 10 partes de disolu­

ción de resina de melamina por cada loo partes de concentrado 

de color presente en la. pasta de estampación, designándose como 

grupo "Z" esta pasta modificada* Si se ensaya la  maduración del 

grupo "Z" y se compara con e l  grupo "X" y el grupo "Y", se com­

prueba que el grupo "Z" es bastante superior y presenta una ve­

locidad de maduración grandemente aumentada* Además los estam -  

pados del grupo "Z" pueden adaptarse fácilmente para trabajar 

con maduradores de tina y maduradores ácidos, sin maduración y 

con este tratamiento posterior comunicará excelentes propieda­

des de solidez para e l lavado abrasivo* 

m s*aJL7

En la fase " I "  de este ejemplo se prepara una disper -  

sión de pigmento azul de ftalocianina en agua segdn e l método 

descrito en e l  ejemplo S, con un contenido fina l de pigmento de 

17,48% en peso. Esta dispersión pigmentaria posáe un contenido
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total no vo lá t il do 23,45 y además de loe agentes dispersónos 

del pigmento descritos en e l ejemplo 3 contiene la cantidad de 

unas 17,35 partes en peso de ooloide protector por cada 100 par

tes en peso de pigmento seco.

En la  fase " I I "  de este ejemplo so prepara nna emole i& 

fijadora modificada con la emulsión del ejemplo 10, como sigue: 

en 1000 partee en peso del producto del ejemplo 10 se eamlaio — 

npn 1000 partes en peso de espíritu mineral agregando e l espí­

ritu  mineral en porciones y agitando con un agitador de turbina 

cerrada de elevada velocidad. La emalaián fijadora modificada 

de este ejemplo posáe en total 2000 partes en peso. Esta emul— 

sián contiene 17,60% de material no vo lá t il.

En la fase " I I I "  de este ejemplo la emulsión fijadora 

se mezcla con la dispersión acuosa del azul de ftalooianina de 

este ejemplo en la  proporción de loo partes de dispersión azul 

y 400 partes de emulsión fijadora modificada, obteniendo un to­

ta l de 600 partes en peso de pasta de estampación, designada

por 17-A.
En otra modificación de este ejemplo se mezclan 100 pag? 

tes en peso de dispersión azul con 390 partes de la emulsión f i  

jadora modificada y 10 partes de resina de me lamina-aldehido so, 

lable en agua con un contenido de 60% no v o lá t il,  obteniendo un 

total de 600 partes en peso de pasta de estampación designada

por 17-B.
En la primera modificación de este ejemplo (17-sd): por 

cada parte en peso de pigmento seco emisten en e lla  0,630 par — 

tes en peso de resinas de áster, 0,792 partes en peso de resina 

de amino-al dehldo soluble en disolvente orgánico, y 1,788 par -
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tes en peso de alas tóm ero. En la. segura modificación de este 

ejemplo (17-B) esleto en la  pasta de estampación por cada par­

te en peso de pignento seco, 0,616 partea en peso de resina de 

áster, 0,772 partes en peso de resina de amina-aldehido soluble 

en disolvente orgánico, 1,740 partes en peso de elastómero y 

0,343 partes an peso de resina de melamina-formaldehido soluble 

en agua.

Las dos pastas de estampación del presente ejemplo,prg, 

duoen, despuós de la  maduración, estampados que presentan una 

excelente resistencia al lavado abrasiva. Sin embarga la  segun­

da modificación ( 17-B) produce una solidez aumentada cuando e l 

tratamiento posterior de los estampados se rea liza en madurador 

ácido o madurador de tina y no en una estufa de maduración.
^gmRlQ-18

El producto del ejemplo 18 se prepara variando en e l 

contenido no vo lá t il de fijador las proporciones de loa tres in 

gradientes principales como se sigua:

Alternativa Alternativa Alternativa Alternativa

i ......11....... 111 17

Resina de óster 22,66 32,20 28,37 19.77

Resina de smino- 
aldehido solu -  
ble en disolven 
te orgánico 26,63 27,81 27,11 28,16

Elastómaro -39,2?. 44.62 -J56.97

nsKPi<?.ia

100,00 100,00 100,00 100,00

Un liquido de relleno se prepara como sigue:

6 partes en peso de una composición de 1:4 en peso de vio­
leta  preparada con emulsión entendedora aolaradora del 
ejemplo 13, como se ha descrito en e l ejemplo 14.
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30 partes en pese de emulsión extendedera aclaradora del 
ejemplo lg .

JM partes en peso de agua, totalizando 

100 partes en peso.

Este líquido se coloca en la tina de un chapoteado? y 

se impregna con ól una te la  da al^dÓn de 00 x 00. Se aplican 

en e l  agitador dos inmersiones y dos amordentados y la  te la  te - 

&ida y batida se hace pasar a travos de una estufa secadora con 

ROO* F. de temperatura y prevista de conveniente circulación de 

a ire . La te la  secada se pasa luego a travós de una estafa de ma 

duración y se calienta durante 3 minutos a 300* F.
Ejemplo 20

Se prepara un concentrado de color vio leta  en coníormi 

dad con e l  ejemplo 4, con la variación de que e l contenido de 

pigmento se reduce desde 10,40% en peso a 8,78% en peso y e l <xg. 

tenido de agua se aumenta desde 78,67% en peso a 80,19% en peso,, 

sin cambiar todos los otros ingredientes. Para hacer comparacio ­

nes se preparan las pastas de estampación de los ejemplos 6-A, 

6-B, 6-C y 6-D y las pastas de estampaciones de loe ejemplos 

14-A, 14-B, 14-C y 14-D, las ó lt imas en un caso con emulsión eg 

tendedora aclarado ra del ejemplo 18 y en otro caso, con emul - 

alón extendedora aclaradora del ejemplo 3. Despuós de igual smt 

duración la  resistencia a l lavado abrasivo es mucho mayor con 

estampados obtenidos con pastas de estampación preparadas en 

conformidad con e l ejemplo 14.

Ejemplo 81

Se repite e l ejemplo 17 con otros pigmentos, variando 

en la fase I  la  preparación de las dispersiones de pigaanto,co­

mo sigue:
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21-sA Empleando azul de ítalocianlna produciendo 18,3% en 
peso de contenido de pigmento en dispersión acuosa;

81-B Empleando violeta de tina como ae u tiliza  en e l  ejem­
plo 4, produciendo 10,4% en peso de contenido de pig­
mento en dispersión acuosa;

21-C Empleando amarillo cadmio, produciendo 66,36% en peso 
de contenido de pigmento en dispersión acuosa;

21-D Empleando verde de íatlocianlna, produciendo ̂ 25,38%
en peso de contenido de pigmento en dispersión acuosa*

En todos los casos se emplearon 20,0% en peso de agen­

tes superficialmente activos dispersores del pigmento y 17,35% 

en peso de coloide protector, calculados a tase del contenido 

de pigmento seco, como en e l  ejemplo 17, fase I*

En las pastas de estampación con la  proporción de 1:4 

pastas de estampación conteniendo concentrados de color pigmen­

tario al 20% para cada parte en peso de pigmento seco, los om 

ponentes fijadores fueron los siguientes:

Resina de Resina do amino- Elastómero Total
óster aldehido soluble 

en disolvente or 
gánlco

fijador
N.V.

Azul 21-A 0,66 0,70 1,68 8,84

Violeta 21-B 1,03 1,30 8,93 6,86

AmmtriHo 21—C 0,19 0,24 0,66 0,98

Verde 21-D 0,42 0,63 1,80 8,16

Empleando para la dilución la  emulsión extendedora

aclaradora del ejemplo 13, los componentes de la  resina f i ja  — 

dora tienen la  siguiente proporción:
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Resina Re Resina 
áster noaldebido _

luble en di -  
solvente orgá 
nico.

Re am¿ Elastámero Total Resina 
IRo so jador N* ResKai 
n Ri -  7. no-al-no-al—

Rehilo
solublR

Composiciones 
Re 1:4
(80% caneen -  
traRo color 
pigmentario en 
p ^ ta  estampa

Composiciones

(8% concento 
Ro color pig­
mentario en 
pasta estampa 
dán) ^

Composiciones
1:89
(1% concento 
eián color pig 
mentarlo con 
pasta estampa 
eián)

Composlc iones 
1:199
(0,6% concén­
tra lo  color 
mentarlo en 
ta estampad:!

8,149 8,699 6,084 10,938 1,80

0,881 1,098 8,616 4,496 0,180

0,810 1,009 8,318 4,137 0,060

0+776 0,964 8,819 3,968 0,030

En las pastas Re estampasián Re los ejemplos 6, 14, 16, 

16 y 80 se emplearon concentrados Re color pigmentario que con­

tenían fijadores Re resina* En las pastas Re estampacián Re los 

ejampios 17 y 81 se emplearon concentrados Re color pigmentario 

exentos Re resina.

Dehe entenderse que los anteriores ejemplos y formas 

Re ejecucián Reí invento se han dado a títu lo  ¡meramente ilus — 

trativo y no deben considerarse como limitadores del alcance
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del invento.

Por lo que respecta al empleo Ae catalizadores agrega- 

Roe ae ha podido comprobar que la  cantidad Ae catilizaAor varia 

en dependencia Ael catalizador empleado y Ae les otros ingre -  

dientes existentes en la  pasta de estampación. En la  mayoría Ae 

los casos la cantidad adecuada puede encontrarse dentro del or­

den desde 0,1% en peso hasta unos 2% en paso calculados a base 

del peso total Ae la  pasta Ae estampación.
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Este registro cenata. de las siguientes reivindicacio -

nes:
1 .- Mejoras en la  obtención de pastas de estampación 

pimentadas da emulsión de aceite en agua adecuadas para la  es­

tampación de artículos tex tiles  con resistencia mejorada al la ­

vado abrasivo, caracterizadas porque la  pasta comprende como 

componentes fijadores da la  resina una resina de áster de áci­

do graso, un elastómero y una resina de aminoaldehido termoso­

lid ifican te , la cual es soluble en disolvente orgánico, hallán­

dose presente la  resina de aminoaldebido en una proporción pro- 

centual desde unos 18% a unos 38% en peso calculada a base del 

peso total de los indicados componentes fijadores de la  resina.

2. -  Mejoras caracterizadas porque la  pasta comprende 

como componentes fijadores de la  resina una resina de óster de 

ácido graso, un elaetómero y una resina de aminoal d<3i ido termo- 

solid ificante, la cual es soluble en disolventes orgánicos, ha­

llándose presente la  citada resina de amino-aldehido en la  pro­

porción procentual desde unos 18% hasta unos 36% en peso calcu­

lada a base del peso total de los lndioadoe componentes f i j a ­

dores de la resina, siendo la  proporción de la  cantidad no vo­

lá t i l  de la  citada resina de amino-aldehido en la  pasta to ta l 

de estampación del orden desde unas 0,60% en peso hasta unos

4% en peso.

3 . -  Mejoras caracterizadas porque la pasta cemprende 

como componentes fijadores de la  resina una resina de áster de 

ácido graso, un elastómero y una resina de amina-aldehido te r-
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mosolidificante, la cual es soluble en disolventes orgánicos, 

bailándose presente la citada resina de amino -al dah ido en la  

proporción procentual desde unos 18% hasta unos 36% en peso 

calculada a base del paso total de los indicados componentes 

fijad&rea de la  resina, llevando la citada pasta de estampa -  

ción como componente parcial mm eamisión extandadora adora­

dora.
4 .- Ma joras caracterizadas porque la ^tsta comprende 

como componentes f  ijadorss de la  rssina una resina de óster de 

ácido graso, un e las tóme ro y una resina de amino-aldehido te r- 

mo8olidificante, la  cual es soluble en disolventes orgánicos, 

hallándose presente la citada resina de amino-aldehido en la  

pro poro ion procentual desde unos 18% hasta unos 36% en peso 

calculada a base del peso total de los indicados componentes 

fijadores de la  resina, llevando la  citada pasta de estampa -  

ción como componente parcial una emulsión extendedora aclara— 

dora, siendo e l  contenido no vo lá t il de esta emulsión exten — 

de dora aolaradora del orden desde unos 3,6% en peso hasta unos 

11% en peso calculado a base del peso to ta l de dicha emulsión 

extendedora#

6#- Mejoras, caracterizadas por una emulsión extende­

dora aolaradora de aceite en agua, adecuada como componente 

parcial de pastas estampadoras que producen estampaciones 

textiles  con resistencia mejorada al lavado abrasivo, en 

la  cual emulsión el contenido total no v o lá t il varía des ** 

de unos 3,6% en peso hasta unos 11% en yeso calcula -  

do a bass del peso total de la emulsión extendedora aclara— 

dora, comprendiendo dicha emulsión como componente fijador de 

la  resina una resina de áster de ácido graso, un elaatómero y
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yes isa ¿Le aminosl dehido termosolidificante que es soluble 

en ¿Lisolventes orgánicos, hallándose presente la citada resina 

de amino al de Mdo en la proporción procentual desde anos 1 ^  en 

peso hasta anos 36% en peso calculado a base ¿Leí peso to ta l ¿Leí 

componente fijador resínico ¿Le la citada emulsión.

6. -  Megeras, segdn lo reivindicado en e l  punto 5, ca­

racterizadas porque en la  emulsión e l contenido de resina estó— 

rica es desde unos 0,60% en peso hasta unos 3,66% en peso, en 

la  que e l contenido de elastómero es desde 1,26% en peso hasta 

unos 6,3% en peso y en la que e l contenido de resina amino-sida 

hidica es desde unos 0,70% en peso hasta unos 3,46% en peso,cal 

Guiándose todos los poro lentos a hase del peso total de la  c i -  

tada emulsión extendedora aclaradora.

7. -  Mejoras, segdn lo  reivindicado en el punto 6, ca­

racterizadas porque en la emulsión en cada 100 partes en peso 

del contenido no vo lá t il de fijador de resina, e l  contenido de 

resina estórea varía desde unas 17 partes en peso hasta unas 37 

partes en peso, e l contenido de elastómero varía desde unas 37 

partes en peso hasta unas 57 partes en peso y la  resina amine— 

aldshíAica soluble en disolvente orgánico varía desde unas 20 

partes en peso hasta unas 31 partes en peso#

8#- Mejoras segdn lo reivindicado en e l ponto 1, carao 

terizadas porque la pasta comprende una emulsión extendedora 

aclaradora, en la  que por cada 100 partee en peso de contenido 

no vo lá t il de fijador resínico, e l  contenido de resina estórea 

varía desde unas 17 partes en peso hasta unas 37 partes en pe­

so, el contenido de elastómero varía desde unas 37 partes en ge 

so hasta unas 67 partes en peso y la resina aminoal&ehídica so-
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luhle en disolvente orgánico varjCa desde unas 80 partes en peso 

hasta anas 31 partes en peso#

8#- Mejoras, caracterizadas porque la  pasta lleva  co­

mo componentes fijadores de la  resina una resina de áster de áci 

do graso, un elaatómero y una resina de amino aldehido tezmosoli- 

dificante que es soluble en disolvente orgánico, hallándose pre ­

sente la  citada resina de aminoaldehido en la  proporción procao- 

tual desde unos 18% a unos 36% en peso calculado a base del pe­

so total de los citados componentes fijadores de la  resina, los 

sólidos totales fijadores de la resina en la  pasta ds estampa -  

oión, en tanto que e l contenido del componente concentrado de C(̂  

lo r  pigmentario de la pasta de estampación es de unos 80% en pj¡_ 

so, variando desde unos 7,6% en peso hasta unos 16% en peso, en 

tanto que el contenido de componente concentrado de color pig — 

mentarlo de la  pasta de estampación es de unos 8% en peso de Ion 

citados fijadores de la  resina, y varia desde unos 3,6% en peso 

hasta unos 11% en peso y mientras que e l contenido de componen­

te concentrado de color pigmentario de la  pasta de estampación 

es próximamente de 1% en peso de dichos sólidos fijadores de la  

resina, variando desde unos 3,6% en peso hasta unos 11% en peso#

10, -  Mejoras, segón lo  reivindicado en e l punto l,ca  -  

motorizadas porque en la  pasta se encuentra presente un pipnenv 

to inorgánico y por cada parte en peso de pigmento e l contenido 

no vo lá t il de fijador de la  pasta de estampación contiene por lo  

menos aproximadamente una parte en peso de fijador resínico no 

volátil#
11, -  Mejoras, aegán lo reivindicado en el punto 1, ca­

racterizadas porque en 3a pasta se halla presante un pigmeo to oj?
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gánico y por cada parte en pese de pigmento e l contenido no vo­

lá t i l  de fijador de la  pasta de estampación contiene por lo  me­

nos aproximadamente dos partes en peso de fijador no vo lá t il do 

la  resina*

18.- Mejoras segdn lo reivindicado en e l  punto 1, ca­

rao t erizadas porque la pasta comprende un catalizador agregado 

en la proporción de próximamente 0,1% en peso hasta unos 8% en 

peso, calculándose los porcientos a base del peso to ta l de la  

pasta de estampación.

13. -  Mejoras segdn lo  reivindicado en e l  panto 1, ca­

racterizadas porque la pasta comprende un catalizador alargado 

en la  proporción de próximamente 0,1% en peso hasta unos 8% en 

peso, calculándose los porciantos a base del peso total de la 

pasta de estampaoión y siendo el catalizador agregado un miem­

bro de la olase constituida por tartrato amónico, g licelato amó 

nioo, lactato amónico, benzoato canónico, formiato amónico, sul­

fato amónico, nitrato amónico y fosfato amónico, llevando dicha 

pasta amoniaco y teniendo un pE mayor de 7*

14. -  mejoras, segdn lo reivindicado en el punto 1, ca­

racterizadas porque la pasta comprende un agente superficialmen 

te activo que es una sal amónica de un derivado orgánico de ác¿ 

do sulfdrioo, siendo dicho agente superficialmente activo un 

miembro de la  clase constituida por sulfates a lqp ilicos, sulfo-
!
¡ natos a r ilic o s , sulfo natos y sulfates alqu il-arflicoa y sus de- 

¡ rivados, descomponiándose dicho agente superficialmente activa 

a elevadas temperaturas y actuando e l producto no vo lá t il de 

descomposición como catalizador para la  reacción termosoli&ifi- 

cante de la resina amino-aldehicia.
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15#— Mejoras aeg&R lo reivindicado en e l  punto 1# carag* 

terizadas porque la  pasta comprende un agente superficialmente 

activo que es una sal amónica de un derivado orgánico de ácido 

sulfúrico, siendo dicho agente de actividad superficial un sul­

fate de alcohol graso y descomponiéndose dicho agente superfi 

cialmente activo a temperaturas elevadas y actuando e l  produc­

to no vo lá t il de la  descomposición como catalizador para la  reas 

ción termo s o li d ifi cent e de la  resina amino -al dehio ia .

16*- Me joras, según lo reivindicado en el punto 1, ca­

racterizadas porque la pasta comprende un agente superfleialmen 

te activo que es una sal amónica de un derivado orgánico de áci 

do sulfúrico# siendo dicho agente superficialmente activo un 

sulfato de alcohol graso que es un miembro de la  clase consti­

tuida por sulfato de alcohol lau rilico , sulfato de alcohol ole¿ 

Ileo y sulfato de alcohol co tille o , descomponiéndose dicho agen 

te superif icialmente activo a temperaturas elevadas y actuando 

e l  producto no vo lá t il de la descomposición como catalizador 

para la reacción termo solidificante de la  resina amine-aldehiei

ca.
1?#- Mejoras# según lo reivindicado en e l  punto 1# ca­

racterizadas porque la pasta comprende una pequeña cantidad de 

resina, amino -al dehiáioa soluble en agua, la  cual se encuentra 

presente en la  pasta de estampación en la proporción desde pró­

ximamente 0,2 partes en peso basta próximamente 1 parte en peso 

de resina amino-aldehidica no vo lá t il soluble en agua por cada 

parte en peso de pigmento presente en la pasta de estampación.

18*- Mejoras, según lo reivindicado en e l panto 1# ca 

racterizadas porque la pasta comprende una pequeña cantidad de
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resina amino-aldehídisa solable en agaa la  anal se eneaentr& } 

presente en 3a pasta de estampación en la  proporción desde pró- i
misamente 0,2 partes en peso hasta próximamente 0,6 partee en 

peso de resina antLnoaldehídica no vo lá til solable en agaa ñor 

cada parte en peao de pigmento presente en la pasta de estampa­

ción.
19— Mejoras, segán le  reivindicado en e l panto 1, ca­

racterizadas porqae 3a pasta comprende ana peqaeña oantidad de 

resina amino-aldehíd ica solable en agaa, la  oaal se anca entra 

presente en la  pemta de estampación en la  proporción desde anas 

8 partes en peso hasta anas 12 partes en pese de resina amino- 

aldehíd ica no vo lá t il solable en agaa por cada 300 par tea en 

peso de componente concentrado pigmentado de color de la  pasta 

de estampación.
20.- Mejoras, aegón lo reivindicado en e l  ponto 1, ca- ¡ 

raeterizadas porqae la  pasta comprende ana peqaeKa cantidad de 

resina amino-aldehíd ica solable en agaa, qae se enoaentra pre­

sente en la  pasta de estampación en la  proporción desde anas B 

partes sn peso hasta anas 12 partes en peso de resina amino- 

aldehíd ica no vo3átil solable en agaa por cada 100 partes en 

pese de componente oencentrado pigmentado de color de la pasta 

de estampación, siendo la  indicada resina ami no-alde hí d i  ca so­

lable en agaa en miembro de la ciase ocnsti taida por ana trime- 

tilo3-melamina y ana hózametilo 1-malamina, sas prodaetos da 

snstitaeión, y sas polímsros.

21— Mejoras la  obtención de pastas de estampación 

pigmentadas de emalsián de aceite aa agaa adecaadaa para la  

estampación de artícelos textiles oan resistencia mejorada a l 

lavado abrasivo.
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Segdn se describe y reivindica en la presente memoria 

descriptiva.

Consta esta memoria de sesenta y dos hojas foliadas y 

escritas a máquina por una sola de sus caras.

Madrid, a 2 FE8. 1355
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