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La invencibn se refiere a un procedimiento para el lavado
continuo de materiales textiles .estampados de estructura plana,

aplicando agua y experimiendo, a continuacidn,

En la inQustria se suelen someter los materialeé textiles

'estampados a un lavado posterior con el objeto de eliminar

los colorantes sin fljar, espesantes y agentes auxiliares

de teffido del material estampado. Los espesantes son partie
cularmente dificiles de eliminar en este lavado ya que'él
esfuerzo térmico a que estén sometidos los productos en la
fijaciéﬁ de los colorantes afecta marcadamente su digestibiii-
dad, dispersabllidad, hinchabilidad y solubilidéd. En el lavado
posterior de articulos estampados se presenta otro problema
especifico por elAhecho de que paré eliminar los espesantes

no pueden aplicarse condiciones dé lavado bajo los cuales loé
restos de colorante sin fijar fuesen absorbldas sobre el fondo
blanco del articulo estampado{ De esﬁo resulta que el lavado
posterior se realiza mediante procedimientos que son muy
lentos y consuman mucha agua. Hoy en dia se realiza el lavado
posterior de articulos estampados con un elevado caudal

de agua y suministro de energia hidraulica, rociando los ar-

ticulos o sometiéndolos a una corriente transversal o tan-

gencial intensiva. La elevada cantidad de agua es necesaria

para eliminar el colorante sin fijar evitando un sangramiento-

Y para digerir y eliminar el espesante. Los restos de colorante’
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y espesante afectan considerablemente la calidad del articulo
estampado en cuanto a su tacto y calda, asi como las soli-
deces, especialmente la solidez al frote en mojado y en seco, la
solidez al sudado y la solidez procesual, es declr el sangrado
del fondo del articulo mojado, lavado sobre el &rbol o en forma
plegada directamente a continuacidn de proceso de lavado en la
cinta colgante antes del secado. Ademés, los restos de espesante
de estampacidn reducen, después de un acabado de alta valided,
la resistancia a la abrasidén del articulo, y Los restos de coio-
rante sin fljar que se encuentran sobre el articulo o en los
restos de los agentes auxlliares producen frecuentemente altvera-
clones del tono de color.

El objeto de la invencibén consiste en mejorar el procedimiento
arriba deserito, de manera que el proceso de lavado requeriece
menos energia. y ague y pudiese ser realizado m&s rApldamente

¥ en instalaciones mis pequenas.

Este djeto se logra seglin la inveneidn cuando en el procedi-
miento arriba descrito se pone el material textil de estructura
plana en conbacto con agua o un bafio de agua de manera que lleve
consigo un 80 a 5008 de agua, referido al peso del articulo,

se exprime el material, a continuacibn, entre rodillos, elimi-
nando al menos un 30% de agua, referido al peso del articulo,

se transfleren los productos que comenzaron a hincharse del
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material textil a los rodillos de donde se lavan con agua, y
se realiza, en caso dado, un lavado posterior. Preferible-
mente se carga el material textil de estructura plapa con 150

a 400% de agua.

Mientras que los procedimientos conocidos requierenriargos tiempos

de inmersién del articulo en el bano de lavado ¥ Se aconseja no
exprimir un articulo estampado hinchado en la superficie es

decir insuficientemente hinchado, ya que de los contrario las:
pastas de estampacidn, los agentes auxiliares y restos de colo-
rante se aplicarian sobre el fondo blanco del articulo estambAdo,
en el procedimiento de la invencidn cuando se exprime el articulo .
estampado ésto sorprendientemente no afecta o tan sblo ligera-

mente el fondo blénco del articulo.

Seglin el procedimiento de 1& invencibdn se pueden ahar todos los
materiales textiles de estructura plana éue estan estampados y
cuyos colorantes estén fijados. Por material textil de estructura.
plana se entenderén ﬁejidos, tricotados y vellones. Pueden constar
de fibras naturales y/o sintéticas, p.ej. lana algodén, fibras

de poliéster, poliacrilonitrilo, fibras sintéticag de poliamida,‘
acetato de celulosa y triacetato de ecelulosa, asi e0mo'mezclas ‘

de fibras.
Los tejidos se estampan seglin los procedimientos conocidos con
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pastas de estampacldédn comerciales, Las pastas de estampacibn con-
tienen colorantes que son especificos para las fibras respectivas,
p.ej. colorantes reactivos, de disperslébn, tina, sulfurados,
bcidos y colorantes de fijacibn, asi como colorantes catibdbnicos,

¥ en todo caso un espesante natural y/o sintétieco y en caso dado
otros agentes auxillares, p.ej. dispersantes, emulsificantes,

antiespumentes etc.

Para eliminar de un material textil estampado, fijado los restos
de la pasta de estampacibdn, del espesante, de los colorantes sin
fijar y los otros auxiliares tintbreos, éste se carga con 80 «
500% de agua o un bano de lavado, referido al peso del articulo.
El agua puede aplicarse, p.ej. mediante ihmersibn, puiverizacibn
o chapoteado. Este paso procesual puede reelizarse muy répidamente,
p.ej. bastan tiempos de inmersibn de menos de 15 segundos. La
carga del materlal textil con agua que siempre se realiza sobre
el material de anchura abierta, es decir no como cuerda, puede
realizarse ahorrando energia a temperatura amblente. Cuando

el articulo es difiecil de humedecer especlalmente en las partes
estampadas, se usa un bano de lavado que qontiene, por ejemplo,
un humectante de acecibdn répida conocido. Como humectantes pueden
menclonarse, por ejemplo, los productos tensioactivos que se
obtlienen mediante adlcibén de béxido de etileno a alcoholes grasos
o amines grasas. Los bafbos de lavado pueden contener humectantes

no ibénicos, anibnicos o catibnicos, asi como mezelas de humectantes
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no iénicos, anibnicos o catibnicos con humectantes no ibdbnicos,
Por bafios de lavado se entenderi en el presente contexto también
soluciones diluidas de dispersantes en agua y soluciones de de-
tergente convencionales. Algunos dispersantes conocidos son,

por ejemplo, loé productos de condensacidn de formaldehidb-y-r
fcido B-naftalensulfénico v ligninosulfonatos. Generalment;; los
bardos de lavado contienen hasta 1% en peso de los aditivos ménf
cionados. Cuando las peliculas*de las pastas de estampacidn son
dificiles de digerir especialmente las peliculas fuertemente
cornificadas, puede ser necesario agregar una pequefia cantidad de
un &cido o aleali al bafo de lavado. Los 4cidos apropiadoslson,
por ejemplo, el Acido acético, férmico o sulffrico. Coﬁo'bases
se usa p.ej. solucidn de hidrdxido sbdico, solueidn de hidrbdxildo
de potasio o amoniaco. En el procedimiento de la inveneidn, los _
bafios de lavado que contienen dispersantes no espumantes O poco espu-
mentes dan mejores resultados que agua pura. Esto vale también
para 1os casos en los cuales es preciso eliminar espesanteé
hidrosolubles de tiras continuas de artieculo estampado, cuando
las estampaciones han sido sometidas a esfuerzos més elevados

durante la fijaeibn.

El procedimiento de la invencldn se puede realizar a temperaturas
de 5 a 95°C, preferiblemente 10 a 60°C. Al cargar el articulo
con agua hay que controlar que todas las partes estén mojadas.

Esta humectacion uniforme se consigue empleando un bafio de
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lavado con humectantes, o, en caso de usar agua pura, aumentando

en casovdado la temperatura.

Una vez aplicada el agua comlenza un proceso de hinchamiento.
Después de haber aplicado el agua, el material textil plano se
exprime haciéndolo pasar a 1o ancho a través de rodillos de
exprimido conocldos. El recogimiento deseado de agua que resulta

de este proceso de exprimido se halla en el margen de los fulards

' convencionales, es declr de 50 hasta 120, preferiblemente 50

hasta 90%, referiéndose los vel ores més elevados a un género
textil més ablerto. La cantidad de agua con que se cargan los
articulos originalmente ha de ser lo suficientemente elevade
para permitir que un 30% de agua, como minimo, referido al

peso del articulo pueda ser exprimida. Junto con el agua ex-
primida se eliminan los productos disgregados del material tex-
til. Evidentemente, al exprimir el material textil de estructura
plana se presenta un cizallamlento de la capa de espesante del
género textil y una rotura de la pelicula de espesante por el
hecho de que su superficie queda adherida sobre el rodillo, ¥y
debido a esta transferencia ya puede transportarse de la super-
ficle del género textll estampado. En numerosos casos esta
transferencia puede observarse directamente cuando se realiza el
procedimiento puesto que se forma un depbdsito que tiene la forma
del motivo estampado sobre los rodillos de exprimido. Estos de-

pbsitos de los materiales hinchados se enjuagan o lavan del rodillo
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con agua al que se puede agregar sustancias tensioactivas o
dispersantes, pudiéndose reciclar este agua de lavado hasta que
contiene elevadas cantidades de materiales = eliminar. Cuando
las peliculas estén fijamente adheridas sobre el rodillo
resulta conveniente eliminarlas primero mecénicamente, p.ej.
con rasqueta o zepillo. El material hinchado, eliminado del
rodillo (pasta de estampacidn, restos, espesantes y colorantes
sin fijar) también puede descargarse conjuntamente con el agua’
exprimida. E1 rollo continuc del articulo»que.abandona

la zona de exprimido puede someterse en caso dado a un lavado

posterior u otros procesos, p.ej. un secado o agabado de alta

calidad mojado en mojado. Los rodillos de exprimido constan, prefe-
riblemente, de acero o caucho pero la zona de exprimido también
puede estar formada de un rodillo de caucho.-y uno de acero. Los
rodillosrpueden tener una superfilcie lisa o, si necesario,

estructurada, como la tienen p.ej. los rodillos de fibras.

El agua separada de la tira continua del articule se puede usar
como agua de contracorriente o de lavado para los rodillos
hasta que estd cargada con una cantidad relativamenteAeleVada

de impurificaciones.

Realizando los dos pasos procesuales mis importantes, a saber la
carga del material textil de estructura plana con agua y el

exprimido generalmente se consigue eliminar un 20 a 50% de los
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productos sin filjar del articulo. Para algunos fines esto puede
ser suficlente. Cuando es menester eliminar los productos sin
fiJar més extensivamente, se pueden repetir los pasos procesuales
arriba deseritos una o més veces. En caso de realizar un

lavado posterior u otro tratamiento, el material textil de
estructura plana se carga con, como minimo, un 30%, preferible-
mente 100 a 300% de agua, y a continuacidén se exprime entre
rodillos a un contenido en agua de 50 a 120%4. Las indicaciones
acerca de por clentos se refieren en cada caso al peso d= la
tira continua del articulo. Seglin la calidad que debe %ener el
articulo estémpado, este paso procesual se puede repetir

una o varias veces, p.ej. I veces.

El procedimiento de la invencién se realiza, préferentemente,

de tal forma que la pelicula transferida sobre el rodillo de
exprimido se raspa o rocia directamente de los rodillos em-
pleando los métodos de lavado convencionales, atendiéndose a que el
ague aplicada sobre el rodillo no se mezecle con el agua exprimida
del género textil, mediante un dispositivo separador. El auga
aplicada sobre el rodille para lavarlo se puede reciclar y

sblo es preciso camblarlo cuando contiene una carga muy ele-

vada de colorante y/o espesante. Esta forma de'realizar el
procedimiento de la invencidn esté representada en la fig. 1

y muestra una tira continua de tela seca (1) que se carga en

el primer paso procesual con agua (2) y se exprime luego en un
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fulard (3). A continuacibn, pasa continuamente por via de un

rodillo guia (4) a la siguiente etapa procesual, p.ej. un lavado
ﬁosterior o secado. Como puede apreciarse en-la figufa 1 se_forma '
una pelicula (5) sobre el rodillo que se elimina rociﬁndo con
agua (6).-Medianté una rasqueta (7) se impide que el agua aplicada
sobre el rodillo se mezcle con el agua que se encuentra en ia
nesga (8). En la nesga se elimina ei agua exprimida con la ayuda
de un rebosadero (9). Como ya se ha indicado, el agua aplicada
sobre el rodillo cargado con la pelicula (5) se puede recielar
hasta cierto grado. Pasando una paleta deflectora (10) y por un
conducto (11) entra en un recipiente de donde se recicla ¢ se des-
carga. El lado estampado del género textil tiene el n@maro (12)

en la fig. 1. ‘

Cuando los pasos esenciales de la inveneibn, a saber éarga del
material textil con agua y exprimido se realizan varias #eces,
el agua exprimida en la primera etapa del tratamiento estl -
fuertemente enriquecida con las impurificaciones a eliminar

(restos de colorante, espesante, agente auxiliar de estampa-~

- cibn) y deberéd mezclarse lo menos posible con el agua de carga

introducida. La eliminacibn separada del agua exprimida que se
desea en este caso se:logra empleando simplgmente un mecanismo de
expfimido en el cual el camino del articulo y los rodillos de
exprimido est&n dispuestos entre si de tal forma que el agua ex-

primida pueda ser conducida separadamente por la gravedad (o tam-
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bién con la ayuda de un rebosadero) en un conducto de des-

carga.

Cuando solamente se dispone de cascadas de mecanismos de ex-
primido horizontales, superpuestas, como lo demuestra la fig. 2,
es recomendable hacer pasar el género textil desde abajo hasta
arriba y tratar de deflectar cuanto posible el agua exprimida (13)
que regresa a lo largo de los rodillos y de la tela con los
elementos conoecidos (p.ej. con la ayuda de paletas rasceaioras,
rodillos con ranuras, etc.). En tal caso ha demostrado ser un
poco mis ventajoso alimentar el agua de carga (15) tan 36L0 en

el lado estampado (16) de género textil en la ranura de exprimido
(17) y eliminar el agua residual'(18) de la ranura en el lado
opuesto mediante un rebosadero (19). Estos pasos son ilustrados
en la fig. 2. Realizando de esta forma el procedimiento de la

invencién también se puede efectuar adicionalmente un lavado del

i rodillo, rociando el agua sobre aquél rodillo que ha tenido con-

tacto con el lado estampado de la tire de tela. Preferiblemente,
se descarga el producto a eliminar con el agua gue regresa de

la ranura de exprimido, es decir la separacibdn de baiflo arriba
descrita entre el agua de carga que puede contener todavia humec-
tante o dispersante, y el agua exprimida en la ranura entre los

rodillos, se realiza lo mhs estrictamente posible.
Ya que en el procedimiento de la invencibn se dispone de muy poca
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agua, no hay un balio de lavado en el sentide de los procedimientos
de lavado posterior hasta ahora conocidos. El consumo de agua )
en el procedimiento de la invencién se halla en la magnitud de

1 1 de agua por kg de género textil, es decir es 1 a 2 ordénes

de magnitud més bajo que en los procedimientos conocldos para
eliminar espesantes de estampacidn. En el procedimiento'de la

invencidn se observa, como méximo, una ligera coloracién cel

fondo blanco, pero no se presenta un sangrado nebuloso‘de~los

contornos como puede observarse en los procedimientos conocidos.

En el procedimiento de la invencldén en el cual la pelicula de-
espesante se fompe debido & la aihesidtn sobre los rodillos asi
como la energia de batanado y compresibn, el hinchamients a(in
de peliculas de espesante secadas y parcialmente'cornificadas
ﬁranscurre mucho mas répidamente. Por lo tanto, eIl NUMErosos
casos bastan tiempos de.residencia,de alrededor de 1 segundo para

obtener resultados satisfactdrios.

Los criterios necesarios para fijar objetivamente -cuéntas &eces es
preciso repetir los pasos de la invencidn son: el grado de rigidez
(medido segin el método Cantilever), las caracterisficas\de
solidez (solidez al frote y en mojado prescritas en éspecifica-
ciones norminativas), y la velocidad de lavado del colorante .
sin fijar, p.ej. segln el método de laboratorio de Lamm, Sor-
prendientemente se ha encontrado que la velocidad en que se

pueden lavar los restos de colorante sin fijar de un articulo
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tratado seglin la invencién, es considerablemente mis elevada

que en los procedimientos de lavado convencionales. Se facilita

en particular el lavado de aquellos restos de colorante cuya
sustantividad disminuye a medida que aumenta la temperatura,

tales como colorantes directos, colorantes reactivos hidrolizados y
coloyrantes tina leuco ya que en el procedimiento de la invencibn

se puede lavar sumamente caliente y por lo tanto rapidamente,
directamente después del tratamiento de la invencibdn sin riesgo

de manchar el fondo blanco.

Pero también en los sistemas de colorante-género textil en los
cuales el colorante es absorbldo en caliente, p.ej. poliéster-
colorante de dispersibn, es mucho mls sguro, para obtener un
fondo blanco limpilo, cuando se agrega directamente después

del tratamiento de la invencibn el agente reductor, &lcali y
dispersante en frio al articulo, luego se calienta el sistema
a elevada temperatura y se hace pasar en forma convencional a

través de 1a etapa final de la instalacibn de lavado.

La invencibn se ilustraré mis detalladamente con la guda de los
sigulentes ejemplos en los cuales las partes y los por clentos

indicados se refieren al peso.

Ejemplo 1
Un te)ido de algoddbn/poliéster (66/33) mercerizado, con un peso
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superficial de 57 g/m2 y un grosor de 0,22 mm fue estampado segln
el estado de la técnica sobre un 70% de su superficie con una
pasta de estampacibdn que contuvo

70 g/kg del colorante de la férmula

Nd-CO-CH -O

10 g/kg del colorante de la fbérmula

cL CHy ON
H,C-50 ‘- N+ O \1&-(0&2)3-0—‘
(),
NH-(CH, )--o 0
(cg2)2~

0

©

¥ 165 g/kg de una mezela de espesante que consta de espesante

de éter de flor de harina, &ter de almiddn y alginato.

Se trabaja segln un procedimiento de dos etapas, cargando el
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tejido en la primera etapa con 10% de polietilenglicol de un
peso molecular de 300 y una vez estampado se fija durante
1 minuto a 210°¢c. En las zonas estampadas, el peso por unidad

de area fue 10% mAs elevado que el del fondo blanco.

Este articulo se sumerge con una velocidad de 10 mginuto en

agua a temperatura ambiente (20°C) contenida en una artesa dotada
de rodillo guia y envolviendolo una media vuelta alrededor de un
rodillo se conduce desde arriba en un mecanismo de expriwido. El
trecho transcurrido desde la inmersibn del articulo hasts llegar
a la ranura de exprimido ascendid a 50 em, los tiempos de humec-
tacién e hinchamiento eran de 3 segundos. Este articulo muy abierto
demostrd ser bien humedecido ya al cabo de un corto trecho de in-
mersién. La cantidad de bafio que el articulo transportd en

esta operacibdn ascendid en promedio a aprox. 5 1 de agua por kg
de género textil. El volumen en los poros o espaclos intermedios
de este articulo abierto asciendid a 2,6 1/kg, de manera que
transpofté aprox. 2,4 1/kg de agua depositado en la superficie,.
El articulo llevd consigo en total un 500% de agua.

El fulard horizontal que sirvid de mecanismo de exprimido tuvo

dos rodlllos gomados, accionados,de un dibmetro de 15 em y una

"dureza Shore de 78. La fuerza de contacto lineal fue de aprox.

10 daN/em, lo que corresponde a una compresibn de 9 daN/cmg.
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Sobre los rodillos comenzd a formarse un depbsito que - de~

terminado visualmente - ya después de corto tiempo de operacidn .

alcanzd un valor constante., Esta capa deposltada pudo quitarse

sin problema fregando con un trapo mojado sin apretar mucho.

de 2 em y fue eliminado por via de un rebosadero. La cantidad

de agua asi coleccionada ascendid a aprox. 4 1/kg en promeéio

'El agua de lavado exprimida y retenida en la nesga tuvo un nivel

de tiempo. De manera que se elimind en promedid un 400% de agua,

Este baro de lavado que se mantuvo separado del agua de carga se ana-

1izb. Contuvo 800 mg/l en colorante y aprox. 10 g/l en espesante _

de estampacion y agentes auxiliares que pudieron precipltarse

con acetona.

Una prueba del articulo sacada detris del‘mecanismo de
exprimide mostré después de secada una pérdida de

. peso de un 4,5 % ',.lo que tomando en consideracibn~ia

exactitud de medida que es asequible en ensayos .de esta indole

(arrugamientoAdel articulo, diferencias de humedad por acondi-

cionamiento) concuerda relativameﬁte bien con las cantidadeé

de producto analizadas en el agua de lavado.

El an&lisis fotométrico del bafio de-lavado,(dilucibn con acetona/

agua 8:2) demostrd que el bafio contuvo 0,8 g/l de colorante

dispersado, determinéndose la extincién del colorante como E =

/3T
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(empleando series de calibracibtn a 595 nm, para 1 g/l y 1 cm de
grosor de capa). De este valor se deduce dada una cantidad media
de agua de 4 1/kg una descarga en colorante insuficientemente
fijado de 3,2 g/kg, 1o que correspande a alrededor de un 10%

del colorante aplicado durante el proceso de estampacibdn.

Sin embargo, la prueba asi obtenida también presentd las das~
ventajas conocidas: mayor endurecimiento comparado con un articulo
sin tratar y un fondo bhlanco del articulo fuertemente sangrado,

en parte manchado.

Debido al aflojamlento muy intensivo del colorante sin fijar o
insuficientemente fijaco y su traslado parclal sobre el foundo
blanco, se obtienen resultados conslderablemente peores en el
ensayo de percloroetileno (agitar una prueba de tejido 3 x 3
durante 5 minutos en 9 ml de percloroetileno) para el colorante
sin fijar, la concentracibdn de colorante en el percloroetileno
fue un 30% mhs elevada que en caso de un articulo estampado

todavia sin tratar.

Al cabo de un tlempo de depbsito del articulo de aprox. ¥ s, tiempo
que viene determinado por los equipos de trabajo disponibles,se
repltid gl tratamiento en el mismo agregado, menteniendo lguales
la geometria y el ajuste de la presibtn de exprimido y empleando

asimismo agua fresca como agua de lavado.,
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Ahora, la cantidad de agua fresca arfastrada ascendid a tan

solo 3,5 1/kg de género textil en promedio (350%). La cantidad

de agua de lavado descargada por el rebosadero de la nesga
ascendid a aprox. 3,5 l/kg de género textil, es decir aproximada-
mente igual que la cantidad de agua fresca arrastrada. EL baio

de lavado eliminado contuvo aprox. 0.6 g/l en colorante dispersado.
y aprox. 5 g/l eﬁ espesante de estampacidn que pudo precipltarse

geon acetona,

Las incrustraclones de espesante en los rodillos fueron mas
transparantes y evidentemente menores que en el primer trata-
miento. Estas incrustraciones tampoco se acumularon en forma
molesta después de metrajes més largos y pudieron quitarse del

rodillo en aceibn.:

La pérdida de peso del articulo estampado como resultado de

este tratamiento segln el procedimiento de la invencldn ascen-
didé a un 9,5%; esto quiere decir que la parte principal de los
agentes auxiliares aplicados en el proceso de estampacidn ya
fueron eliminados. Por 1o tanto, el fondo blanco se mostrdé

claro y completamente libre de manchas nebﬁlosas que aparecieﬁon
claramente después del primer paéaje. Tampoco pudo verificarse un
desprendimiento de las incrustracidnes en la planta copiando el
dibujo azul'oscuro»sobre el fondo blanco. La rigidez del

articulo también disminuyd. La medida de rigidez segim el método
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cantilever (41,5° &ngulo de secante de flexiétn) did los siguientes

- valores que fueron plenamente confirmados por una evaluacibébn

del tacto:
longitud de rigidez a la
flexidén C en em flexibébn G en
g .m
articulo estampado y fijado 2,8 13 . 10“4
articulo tratado una vez 3,3 23 . 10'4
articulo tratadodos veces 1,9 4, lO"4

Ahora, el ensayo con percloroetileno péra colorante insuficiente-
mente fijado didé valores aceptables, la concentracibén en colorante
(fotbmetro) en el percloroetileno solamente era la mitad de ele-

vada que después del primer tratamiento.

Daspuds de dejar los artfculos desoansar durante aprox. 200 segundos, iien-
0 Qpe viens deteminado por los equipos de trabajo disponibles, sc repi~
tid el tretamiento dos veces mds.los resultados obtenidos se incorporan

en los siguientes diagramas:

Evaluaoién de le rigidez a la flexidn/nimerc de tratamientos (fig. 1),
ensayo de percloro (conscentrzcidn de colorante en percloroetileno (2)/mi-
mero de tretamientos (fig. 4), eliminacidn de colorante sin fijer (con-
oentracién de colorante en el bafio de lavado/etapa de tretzmienio/concer~
treoién de espesante en el bafio de lavado) (fige. 5) y la caniidad total
de material eliminado (pérdida en los lugeres estampados debido al levado
4 on paso/mfmero de tretamientos ( e = lavado posterior econdmico conven~
cional a 609C; ¢ = tratemiento seqin la invencidn & 209C)) (fig.6)s

BEn todo la descripcién de las fisures 3,4,5 y 6 las releciones ue dand
(cxﬂanadas/ébscisas).

llo obstante que en esie caso doterioren algunas propisdades del artfculo
después del primer itreianiento,sornrend-entements se logra mejorcr nercada-

nente las propicdades del material textil @ partir del segundo trztamiento.
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En 1o que respecta el tacto del articulo, la suavidad y caida
deslizante, un tercer y cuarto tratamlento apenas trae ventajas;

lo mismo vale en cuanto al ensayo de percloro. Por el otro lado,

‘las solideces en mojado, especlalmente la resistencia al frote en

mojado sigue aumentando debldo al tercer tratamiento, lo que
se entiende f4cilmente apreciando el diagrama que represents

la eliminacidén de colorante sin fijar con el agua de lavado.

Con este diagrama también se puede ajustaf el flujo de contra-
corriente del agua de lavado. Ensayos que se realizaron em-
pleandovel agua de lavado de la 4a etapa de tratamiento £20Mmo
agua de carga de la primera dieron praeticahente los mismos
resultadés que aquellos con agua fresca, mientras que cuando
se usa el agua de lavado de la segunda etapa como.agua de carga
para la primera etapa disminuye la cantidad de material eli-

minado por té&n sbélo un 20 a 30% aproximadamente.

Ya que el tratamiento seglin la invencién no constituye un

lavado posterior en el sentido propio, se sometieron muestras
tratadas seglin la invencidn y sin tratar a un lavado posterior
clésico, pero manteniendo el consumo de agua muy reducido. El
lavado se efectlia a 6Q°C econ un consumo especifico de agua de

en promedio aprox. 15 l/kg; de género textil; Este lavado final
tratado como "1avado‘econ6mico" fue tan redﬁcido que fue completa~

mente insuficiente para lavar un articulo estampado y fijado
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de la categoria arriba descrita. De la curva inferior, punteada
en la fig. 6 se observa que en el material sin tratar seglin la
invencibén permanece alin alrededor de un 20% de los productos apli-
cados y en si lavables sobre el género textil. Por lo tanto,

el fondo blanco tiene en general un tono azul griséceo y en
algunos lugares azul nebuloso y tanto el tacto como las solideces
son insatisfactbreos, E1 "lavado posterior econbmico" da

valores un poco mejores cuando el articulo se ha scmetido al
primer tratamiento segin la invenclbdn, pero en casc de articulos
dificlles de lavar, como p.eJ. este tejido mezeclado muy liviano,
no se percilbe ningln mejoramiento marcado, de manera que el
antiguo prejuiclo que exprimir no tiene sentido se ve nueva-

mente confirmado.

Cuando se somete un articulo 2, 3 y 4 veces tratado segin la in-
veneibn a2 un "lavadq econbdmico” no se obtiene un aumento per-
cibible de la cantidad total de material eliminado, lo que
significa que el tratamiento segim la invencidn ya fue suma-
mente eficiente., Sin embargo, mediante el "lavado posterior
econbmico" se consigue mejorar las solideces hasta por una nota

entera.

Cuando se somete un articulo dos o mis veces tratado segimn la
invencién al "lavado posterior econédmico" no solamente se

obtlenen excelentes resultados de lavado sino también un género
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textil con un fondo blanco muy claro gque posee un tacto muy

suave y deslizante.

En otra serie de ensayos se agregd al agua fresca 'l g/l'de'un
5 . dispersante comerclal a base de un producto de condeﬁsacién de
| 4cido B-naftalensulfénico vy formaldehidoc en forma de la sal
sbdica y se trabajd nuevamente en la forma arriba descrité_a 20°¢.
Mediante esta adlcidn se consiguib mejorar alin més lqé valores

arriba indicados.

10
Ejemplo 2
Como articulo estampado estandard se empled un tejido de algédén-‘
poliéster (50/50) con un peso de 100 g/cmevque fué consider?ble-
-.mente més c¢errado que el articulo segln el ejemplo 1.
15
Se estampd seglin el mismo procedimiento empleando la misma
pasta de estampacidn que en el ejemplo 1. Se aplicd en total
nuevamente un 9% en peso en sustancia seca cubriendo un 70%
del articulo.
20 .

El tratamiento segﬁn la invencion se realizé como en el ejemplo l{
es decir con agua fria (20°C), una velocidad de marcha de

10 m/min y un tiempo de humectacidn e hinchamiento de 3 segundos.
El consumo de agua ascendid a aprox. 3,5 l/%g de géhero textil.

25 El volumen de espacio intermedio del articulo ascendid a 1,8 1/kg,
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de manera que en este caso hubo 1,7 1l/kg (1708 & 1:1,7) en agua

exterior arrastrado, es decir el articulo llevé consigo en total

un 350% de agua.

También en este caso se formaron incrustraciones sobre los
rodillos que después de corto tiempo volvieron constantes y que
no estorbaron la marcha aunque no fueron constantemente lavados.
Las incrustraciones fueron relativamente fhciles de quitar con

una esponja hiimeda.

Después de exprimir una vez se obtuvieron en promedio 2,7 1
de agua residual por kg de género textil, lo que corresponde
a 270%. Eéte agua residual contuvo 220 wmg de éolorante dispersado

por litro, segln una determinacibn fotométrica.

Aunque se habia elimirado en total un 2,8% en peso de material,
el articulo presentd nuevamente un aumento de rigidez - longitud
de flexién de 2,6 cm (articulo sin tratar) a 3,2 cm (articulo
una vez tratado) - y un fondo hlanco considerablemente manchado. El
ensayo con percloro para colorante sin fijar dié valores marcada-
mente ms bajos ya después del primer tratamiento en comparacibén
con un articulo tén sbdlo estampado y fijado (E despubs de estampar
= 0,45, E después de 1 tratamiento = 0,28), y en nivel absoluto

los valores fueron considerablemente mejores que aquellos del

articulo liviano en el ejemplo 1 (fig. 4).
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El segundo tratamiento se realizd segln la téenica procesual
descrita en el ejemplo 1. Se separbd un 250% de agua, es decir se
obtuvieron en promedio 2,5 1 de agua residual por kg de género
textil. La carga del agua residual con colorante de dispersibn

sin fijar ascendid a 210 mg/l, es decir fue casl tan elevada

como en el primer tratamiento de la invencibdn.

La cantidad total de material eliminado medido mediante el

cambio de peso por unidad de superficie ascendid ahora a 7,5%.

- La rigidez disminuyé marcadamente (longitud de flexibdbn de antes

3,2 a 2,4 em) y el fondo blanco ya no presentd manchas sino

solamente un matiz ligeramente azul grisaceo.

En el ensayo de percloro no se obtuvieron mejores resultados;

una caracteristica que llambd la atencidén fueron las fluctuaciones -
més grandes de los valores a este mejor nivel de eliminacién

de colorante insuficientemente fijado.

El procedimiento segiin la invencidn se realiza dos veces més
sobre articulos estampados. Por esta medida aumentd la cantidad
total de material eliminado a un 8,3% en peso y el contenido

en colorante en el agua residual bajbra 36 mg/l. Por consiguiente,
el grad de blancura del fondo aumentd aunque ya tuvo un nivel

elevado al cabo del tercer tratamiento.
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En una variante del procedimiento se montd una rasqueta de caucho
mas rigida én el 4pice del rodillo del fulard horizontal que dib
al lado estampado, se rocid el rodillo en direccién aproximada-
mente tangenclal desde un tubo de rociado situado a unos 5 cm

de la rasqueta, se elimindé el agua excesiva en el vértice inferior
del rodillo mediante una rasqueta de caucho suave en una artesa
que se extendié & lo ancho del rodillo. El liquido de lavado del
rodillo se reciclé. En el lado de presidén de la bomba se cclocd
un monitor de presidtn seguido de un cuello (tubo mhs estrecho).
Cuando el agua de lavado del rodillo comienze a ser cargada con
el espesdnte de estampacibn aumenta su viscosidad lo que a su

vez produce un aumento de la presibdn hidréulica entre la bomba

v el cuello de menera que el monitor respondibé. Esto cerrd un
contacto que abribd por'l minuto-una vAlvula de desagﬁe y se des-

cargd liquido de lavado.

A través de un simple sistema regulador de nivel se agregb agua
fresca o de contracorriente para mantener siempre un volumen
constante de liquido de lavado, Las partes del espesante de
estampacién precipitables con acetona siempre ascendieron a
més de 20 g/1 en el liquido de lavado. Graclas a estas medidas,
aumenta el contenldo total de material eliminado por aprox.
un 20% y la cantidad de colorante eliminado por aprox. un 30%
en el primer tratamiento comparado con un primer tratamiento
que se realiza bajo condiciones por lo demés idénticas que se
describieron mas arriba,
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Un "lavado posterior econdmico" que demostrd ser insatisfactbrio

para articulos sin tratar o tan sblo una vez tratados segln

la invencibn, did buenos resultados para articulos dos veces

tratados y muy buenos resultados para articulos 3V6 4 veces‘

tratados.

Empleando la instalacidn con lavado de rodillo; se obtuvieron re-
sultados adecuados aln con articulos una vez tratados después del
"lavado posterior econbémico, presentando el fondo blanco. tan

s6lo una ligera veladura azul grisicea.

Ejemplo 3

3e usaron los mismos art@culos que en el ejemplo 2 y el proce-
dimiento se realizd similarmente, pero los articulos se habian
estampado y fijado mediante el proceso de una etapa. Ademés,
la pasta de estampacibn contuvo 60 g/kg de un agehte auxiliar

de solvatacibn.

Ciertamente, cuando se usa este método de fijar, ningln colorante
se transfiere al bafio de lavado en el tratamiento segln la in-
vencidn, pero sorprendientemente el ensayo de percloroetileno

para colorante sin fijar 416 resultados considerablemente

mejores:
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articulos estampados sin fijar E = 0,582
articulos una vez tratados E = 0,42
articulos dos veces tratados E = 0,4k
articulos tres veces tratados E = 0,43.

La cantidad total de material eliminado aqui es menor, gracias a
la aplicacidn selectiva del agente solubilizante. La cankidad

total eliminada ascendid a:

después del 1°T tratamiento: 1,7% en peso
después del 2° ératamiento: 3,9% en peso
después del 3°T tratamiento: 3,8% en pesc
después del 4° tratamiento: 4,6% en peso.

El ensayo de rigidez presentd nuevamente el cuadro caracteristico ,
o a saber un aumento inicial de rigidez, fenbmeno a que pueden
atribuirse los prejulclos contra el procedimiento, y sblo en-
tonces la disminucion abrupta de la rigidez a valores dificiles

de superar con mis tratamientos:

Namero de tratamientos Rigidez a la flexién
seglm la invencién (longitud de flexibén a 41,5°)
0x 2,9 em
1=x 3,3 cm
2 x _ 2,4 em
w} x 2,3 cm
b x 2,2 em
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Ejemplo %
Un pafio de algoddn que pesa 143 g/m2 se estampd serigraficamente

con un colorante reactivo de la .féormula

o NH

E1l componente principal del espesante de estampécibn fﬁe
alginato sédico. Los articulos estampados y fijados (fijacidén
con vapor durante 8 minutos a 120°C) presentaron un grado de
cubricibén de aprox. 90% en los lugares estampados y tuvieron

una faja sin estampar para medidas comparativas.

Como material de ensayo se usb un pano 1 m de largo'y 4O cm de
ancho. Un dibujo estampado por serigrafia cubrid® un 304 de la
longitud y toda la amnchura. El pano seco se colocd entre los
rodillos de un fulard de laboratorio 50 cm de ancho, alrededor |
de un rodillo guia y el rodillo de artesa, y los extremos se

pegaron con c¢inta adhesiva para formar una cinta de‘paﬁb sin

fin. 2 1 de agua de grifo (excento de cualquier agente auxi-

liar) de aprox. 20°C se introdujeron en la artesa del fulard.-

El pano marchd constantemente con uné velocidad de 10 m/min, de
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manera que una revolucibén de la cinta durt 6 segundos. Después
del experimento se abrib la cinta, se sachd, se secd al aire v
& continuacidn se pesb. La diferencia de pesc entre el fondo
estampado y el fondo blanco del pafio sin estampar se determind
con 4 muestras de 5 x 5 cm recortados respectivamente del fondo

blanco y del fondo estampado.

Durante su residencia que durd de 5 a 120 segundos en los di-
ferentes variantes del procedimiento, los articulos estampados
contuvieron un 704 en peso de agua con el fulard ajustado a

"medio” ¥ un 60% en peso con el fulard ajustado a "fuerte".

La cantidad de materiazl que llevaron los articulos estaﬁpados

en los lugares estampados alcanzd® un 19% en peso comparando

los pesos por unidad de superficie de lugares estampados y sin
estampar. Los estampados tuvieron un color intensivo; se encontrd
que el pafio llevaba aprox. un 2,5% en peso de colorante f£ijado

y aprox. un 16% de material total eliminable.

Se llevaron a cabo algunos variantes del procedimiento:

En cada caso se cargb el pafio con 290% de baho en el curso de

1 segundo; a continuaciébn, el paﬁb fue exprimido en diferentes
grados, dejado resldir durante diferentes periodos de tiempo,
recargado sumergiéndolo un segundo,y exprimido nuevamente, man-
teniéndose el ajuste de la méquina igual que en el primer

exprimido.
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Contenido tiempo de cantidad fondo blanco agua eliminada,
en agua de residencia total eli- después de - % en peso
los articulos minada lavado eco-
‘exprimidos nbmico adi-
cional
70% | 5 seg. 11 % bueno 220
T0% - 30 seg. 10,5% muy bueno | 220
T0% 60 seg. 9,5% muy bueno 220 -
70% 120 seg. 8,4% bueno 220
704 240 seg. 9,4% bueno 220
60% 5 seg. 7:5%. bueno 230
60% 120 seg. 8,44 bueno ' 230

Los datos demuestran primero que con este sistema en el cual el

‘lavado resulta muy difiecil se eliminan en efecto alrededor de

la mitad de las sustancilas a eliminar mediante un doble trata-

miento.

Los valores medidos demuestran muy claramente que tiempos de
residencia més cortos ¥ una presibdn medila de exprimido (70%
en peso de contenido en agua) resultan en una mayor eliminacibn

de espesante de estampacibn.

-Ademés, los resultados indican que preéiones de exprimido

excesivos bajo los cuales se recoge un 60% de agua no influyen:

notablemente en el tiempo de résidencia ¥y que la cantidad de‘
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material eliminado es menor que bajo la presibén media.

Un efecto sorprendiente que produjo el "lavado posterior econd-
mico" en agua caliente era que el colorante sin fijar reactiva-
mente fue disuelto del fondo blance que selrlld considerable-

mente manchado por el procedimlento de la invencién.

Uné comparaclbn con articulos sin tratar siempre daba lz im-
presién que la distribucién entre el articulo textil y el bafio

del colorante sin fijar reactivamente fue desplazado considerable-
mente en favor del bafio como resultado del tratamiento mechnico del
procedimiento segln la invencibdn. Evidentemente, en caso de
estamﬁados reactivos el procedimiento de la invencién solamente
elimina parte del colorante sin fijar de los articulos; en

pequeﬁb porcentaje queda sobre el fondo blanco, pero sor-
prendientemente se disuelve muy fécilmente y completamente en

agua caliente,

Por el "lavado posterior econbmico" aumentd la cantidad total

eliminada de 1% a 15%.

La cantidad total eliminada se determind en cada caso comparando
el peso por unidad de superficie del fondo blanco y de las
partes estampadas; cuando se distribuye el espesante de estam-

pacibn sobre el fondo blanco se obtiene un valor de eliminacibn

/32



10

15

20

25

- 32 - 0.Z. 32 967

de material un poco mis elevado para el lugar estampado que
el valor efectivo de eliminacidn en este lugar. En un lavado
posterior caliente,los lugares no estampados del pano se encojieron
alrededor de un 2% més que los.lugares estampados reacti&a-

mente. Esto se tomd en consideracibén en los nlimeros citados.

Deécrita suficientemente la naturaleza del invento, asl zouo la
manefa de realizarlo en la précﬁica, debe hacerse constar gue
las disposiciones anteriormente indicadas son suscepéibles de
modificaciones de detalle en cuanto né alteren su prinecipio

fundamental.
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Reivindicaciones

Pchedimiento para el lavado continuoc de materiales textiles
estampados de estructura plana, aplicando agua y exprimiendo

a continuacidn, caracterizado porque sobre el material textil

de estructura plana se aplica agua o un bano de lavado de manera
que éste lleve consigo un 80 a 5004 de agua, referido al peso
del material textll, se exprime, a continuacibdn entre rodillos
separando, como minimo, un 30% del agua, referido al pess del
material textil y transfiriendo los productos superficialmente
hinchados del material textil de estructura plana sobre los

rodillos de donde se lavan con agua.

Procedimiento segln la reivindicacibén 1, caracterizedo porque
el material transferido del material textil al rodillo se quita
mecinicamente y/o se aplica agua sobre el rodillo y se eiimina el

material transferido conjuntamente con el agua.

Procedimiento segin las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado
porque el material textll de estructura plana se carga con, como
minimo, un 30% de agua antes de realizar un lavado posterior

y se exprime, a continuacldn entre rodillos hasta un contenido
en agua de un 50 a 120%, refiriéndose los porcentajes en cada

caso al peso del material textil.

25 4,Procedimiento segln la reivindicacidn 3, caracterizado porque la
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carga del material textil con agua y el exprimido se puede repetir

una o varias veces.

. Procedimiento para el lavado continuo de materiales textiles

estampados de estructura plana tal y como queda sustancialmente

deserito en la presente Memoria, y'dibujos adjuntos. .

Esta Memoria consta de 34 p4ginas escritas a miquina por una’

sola cara.

BASF Aktiengesellschaft
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