CURSILLOS Y CONFERENCIAS

Tintura y acabado de tejidos conteniendo
hilos “Tricel” voluminosos*

por Mr. J. D. RATCLIFFE, Técnico del Departamento
de Aplicacién de Courtauls tds., Spendon, Englond

INTRODUCCION

En los dltimos afios los tejidos a lanzadera y de punto elaborados con “Tricel”
han alcanzado un alto grado de calidad, aceptacién del mercado y gran variedad
de usos. En un principio, las construceiones de los tejidos se basaron en el uso de
hilos de filamento continuo o fibra cortada, bien como tejidos “Tricel” 100% o en
mezclas con algodén, rayén, nylon o poliéster. Los tejidos hechos con “Tricel” po-
seen, por su tacto, aspecto y caida, muchas de las calidades de la seda. Ademis de
estas importantes propiedades, los tejidos de “Tricel” son también dimensionalmen-
te estables, inarrugables, de secado rapido y pueden gofrarse o plisarse permanen-
temente. Utilizado en forma de fibra cortada, el “Tricel” confiere estas propiedades
a tejidos hechos con hilos de. mezcla conteniendo otras fibras.

Los usos tipicos del “Tricel” 100% incluyen vestidos estampados o tefiidos li-
sos, tejidos para lencerfa y blusas, pafiuelos para cuellos, batas y forros lavables.
Mezclado con lana, rayén, nylon o fibra poliéster se ha utilizado en camisas, pija-
mas, impermeables y tejidos de poco peso. »

La introduccién del hilo “Tricel” voluminoso fue una continuacién légica del.
éxito alcanzado por el “Tricel” y su produccién comercial comenzé en 1960. Desde
entonces, el progreso ha sido répido y al tiempo que aumentaba la capacidad de.
produccién, el nimero de posibles usos en tejidos elaborados con este hilo crecfa
paralelamente. Si bien, en un principio se usé para tejidos “tufting”, en la actualidad
el “Tricel” voluminoso est4 obteniendo un gran éxito en géneros de punto “fully-
fashioned”, tejidos de punto por trama y también en hilos para labores.

_ El objeto de esta conferencia es discutir con detalle los muchos fines en que
estd siendo utilizado este hilo y examinar, al mismo tiempo, los procesos éptimos
de tintura y acabado.

Antes de referimnos a tipos especificos de hilos y tejidos, me gustaria hacer men-
cién en primer lugar al método de produccién del hilo para, seguidamente, descri-
bir detalladamente el acabado “S” en el “Tricel”.

PRODUCCION DEL HILO

La produccién del “Tricel” muy voluminoso sigue los principios generales utili-
zados en la falsa torsién del nylon. Debido, sin embargo, a las diferentes propieda-
des del hilo existen ciertas modificaciones bésicas que deben realizarse y que son
las siguientes:

* Conferencia pronunciada en la Escuela Técnica Superior de Ingenieros Industriales de Tarrasa
el dia 16 de noviembre de 1966.
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1. Cualquiera que sea la maquina de falsa torsién, las velocidades de los usos-
se limitardn a unas 100.000 r.p.m. A veces velocidades superiores, la frecuencia
de roturas y la filamentacién, es decir, la rotura o separacién de filamentos indjvi-
duales, se vuelve excesiva y puede considerarse como precaucién prudente el tra-
bajar incluso a velocidades por debajo de 80.000 r.p.m.

2. Por lo general, el denier del hilo que se va a someter a proceso serd mayor
que en el caso de hilos. de nylon, va que los deniers fifies no son lo suficientemente
fuertes para resistir el proceso. Una caracteristica de la falsa torsién es la reconoci-
da tendencia de la operacién de falsa torsién de ser mas uniforme y carecer de tor-
sién residual, si.la falsa torsién dada al hilo se halla en direccién opuesta a la tor-
sién original de hilatura. Es decir, en la nomenclatura aceptada de falsa torsién, si
la torsibn de hilatura es hacia la derecha, al hilo deberia entonces dérsele una tor-
sién hacia la izquierda, de modo gue dicho hilo sea de falsa torsién hacia la dere-
cha. Ya que es corriente que cualquier hilo principal sea hilado en una sola direc-
cién ‘de ‘torsién, debe tenerse presente que la méquina rizadora ,ha de estar fijada
para producir hilo de torsién “Z” 6 “S”, segtn la direccién de Ja- torsién de hilatura.-
Esto excluye la idea de un equilibrio de torsién “Z” y “S”, pero en el caso del hilo.
rizado de triacetato, el momento de torsién residual final es tan bajo que pueden,’
por lo general, considerarse como hilos sin momento de torsién, desapareciendo la
necesidad de torsibn “S” y “Z”. - ) o : T

3. Los hilos de triacetato no encogen como lo hacen los hilos de nylon -l apli-
cérseles calor; asi pues, otra diferencia importante entre el proceso del nylon y tria-
cetato es la sobrealimentacién de la zona del calentador que. con el nylon es del
orden de una magnitud de-0 a 4 2% y en el caso del triacetato es del orden de
—3a —6%

4. La falsa torsién introducida es aproximadamente la misma que para los hi-
los de nylon y proporcional igualmente al denier. El calor aplicado durante la fal-
sa torsién es, sin embargo, menor que en el caso de hilos de nylon 66, pero del
mismo orden de magnitud que en hilos de nylon 8, que es alrededor de 182°C.

5. Los hilos de triacetato no son tan termoplésticos como el nylon y, por tan-
to, ‘es necesario darles algin post-tratamiento térmico al objeto de evitar que el ri-
zado producido en el hilo se destruya en la tintura. Este tratamiento complemen-
tario puede tomar la forma de un segundo calentador por encima del cual pasa el
hilo después de habérsele impartido la falsa torsién, por 'lo general con cierto grado
de subalimentacién o bien, se le da a la bobina producida durante el rizado un post-
tratamiento en agua o vapor para -estabilizar éste. .

EL ACABADO “S” CON “TRICEL”

El acabado “S” que implica la formacién de una capa delgada de celulosa re-
generada sobre la superficie de la fibra “Tricel”, se logra mediante un tratamiento
de saponificacién. en una solucién de sosa céustica. EI proceso es sencillo, seguro
y econémico. Ademés y debido a que la superficie de la celulosa regenerada es per-
manente, formando parte integral de la estructura de la fibra y no un aditamento
adherido flojamente, las propiedades beneficiosas conferidas por este tratamiento son

igualmente estables. Las ventajas de este proceso pueden resumirse de la siguiente
manera: ‘
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1. Resistencia a la suciedad y anti-estdtica.

" La reduccién de las propiedades estaticas conduce a-una reduccién’ en -efectos
‘tales como el de adhesién' de las prendas al cuerpo y la adhesién de un tejido con
otro. De la misma manera, reduce la tendencia al ensuciado por el polvo del aire.
Aparte de reducir el ensuciamientc, se ha comprobado que los tejidos “Tricel” con
‘acabados “S” se levan més facilmente y conservan su claridad y blancura mejor
que los tejidos sin tratar. :

2. Comportamiento en el planchado.

La capa fina o envolvente de celulosa producida sobre cada filamento, reduce la
la tendencia al abrillantado bajo una plancha caliente y, elevando la temperatura a
la que tiene lugar la fusién del filamento, permite que el tejido se planche con se-
guridad a una temperatura més alta.

3. Acabado quimico.

La respuesta del tejido a los agentes de suavizade quimico aumenta, dando un
tacto més suave y mejores cualidades de caida.

4. Efecto sobre las propiedades de solidez al color.

La resistencia a las materias colorantes sensibles al descoloramiento por hume
de gas aumenta mucho.

Aunque la solidez al lavado permanece igual, la capa de celulosa ayuda a mi-
nimizar el que el colorante pueda saltar por frotacién.

En general, la solidez a la Iuz no se vé afectada més que para unos pocos co-
rantes; por ejemplo, el C. I. Rojo Disperso 5 y el C. 1. Azul Disperso 3 muestran
una mwejor solidez a la luz.

METODOS DE APLICACION.

El acabado “S” puede aplicarse al hilo o tejido y se lleva a cabo utilizando una
solucién de sosa céustica. Cuando se crea oportuno, puede afiadirse el tratamiento
de saponificacién al lavado inicial y si asi se hiciere, se alcanzard répida y eficaz-
mente una enérgica limpieza de la materia prima.

Para los fines generales a que se destina, la mejora més importante de todas las
propiedades del tejido es la obtenida cuando el valor acetilo total de la fibra “Tricel”
disminuye desde aproximadamente 62.0% a 59%, estimado como 4cido acético. -

El grado requerido de saponificacién puede obtenerse de una diversidad de
modos y dentro de unos limites muy amplios, el tiempo, temperatura y concentra-
cién de sosa cdustica pueden ajustarse a las exigencias de cada caso. Una receta ti-
pica para hilos, tejido o prendas supone un tratamiento en ’ ‘

3,5 g./litro de sosa céustica en escamas
0,1% sobre el peso de los géneros de un detergente no iénico.

un liquido con una relacién de bafic de 40 : 1 durante 90 minutes, a  80°C. Des-
pués del tratamiento de saponificacién, los géneros se aclaran para eliminar el élca-

—_— 23 —



1i residual, afiadiéndose 4acido acético al segundo bafio de aclarar para asegurarse
una buena neutralizacion.

Un trabajo reciente muestra que puede reducirse la temperatura y/6 aumentarse
la velocidad de saponificacién mediante la adicién de un acelerante adecuado por
ejemplo Vantoc CL (I. C. L), Bionol RO-50 (Fine Dyes & Chem. Ltd.) y Querton
XKBC 50 (Lll]eholmens Stearinfabriks). Este método es de particular importancia
al saponificar hilos “Tricel-Duracel” tefiidos en solucién, donde la temperatura no
debe exceder de 50°C.

ENSAYO DE CONTROL.

Sea cual fuere el método que se utilice, el grado de saponificacién debe comprs-
barse, lo que se hace répida y eficazmente de la siguiente forma: Una pequefio re-
corte del tejido o hilo tratado se tifie, junto con una muestra control del mismo ta-
mafio durante un minuto a 85-90°C en 0,5 g/litro de Azul Clorantine Sélido 4
GL y 2,5 g/litro de sal comin. Este ensayo puede llevarse a cabo en un tubo de
ensayo. El proceso de saponificacién deberd proseguir hasta que la muestra cortada
tifia a una profundidad de matiz similar a la de la muestra control,

HILOS “TRICEL” VOLUMINOSOS TENIDOS
. USOS.

El “Tricel” voluminoso teido en forma de hilo es requerido en muchos usos,

tales como géneros de punto, hilos para labores y “tufting” con una o muchas agu-
as.
! Como complemento de la gama del hilos tefiidos disponibles, existen varios ma-
tices “Tricel-Duracol” tefiidos en solucién que se producen como hilos texturados.
A tales hilos se les aplica el proceso de saponificacibn modificado, afiadiendo un
acelerante a 50°C.

La solidez en hiimedo de los hilos “Tricel-Duracol” tefiidos en solucién es tal,
que pueden usarse como hilos de fantasia y de efecto en tejidos o prendas que se
tifian en pieza posteriormente con matices de contraste.

TINTURA DE HILOS “TRICEL” VOLUMINOSOS.

El hilo “Tricel” voluminoso se tifie en forma de bobina sobre un muelle de alam-
bre que se inserta en un huso vertical dentro de la méquina de tintura. Se carga el
empaquetado de tal forma que las bobinas queden juntas entre sf al ob]eto de que
se obtengan un flujo uniforme del lquido- de tintura y, en consecuencia, un resul-
tado uniforme. Tras el lavado y saponificado, es necesario apretar el empaquetado
para que las bobinas puedan consolidarse.

Tras el proceso de acabado “S”, la tintura se realiza en un bafio con la cantidad
requerida de colorante disperso més un agente dispersante anidnico, por ejemplo,
1 g/litro Dyapol PT (Y.D.C.) o producto similar. La tintura comienza a 40°C y
la temperatura se eleva hasta ebullicién en 1 hora y se mantiene asi durante otra
hora. Es conveniente que durante el tratamiento de acabado “S” y el proceso de
tintura invertir la direccién del flujo del liquido a intervalos fijos. Se ha comproba-
do que un flujo de 10 minutos en direccién interior - exterior y 5 minutos en direc-
cién exterior - interior da resultados 6ptimos. Con objeto de obtener la solidez ma-
xima a los tratamientos himedos, especialmente con matices oscuros, la tintura de-
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ber4 aclararse con un post-tratamiento en 1 g/litro Dyapol PT, o producto similar,
durante 20 minutos a 60°C. Las bobinas se aclaran entonces a fondo y se aplica
un suavizante catiénico adecuado; receta tipica puede ser un 1% sobre el peso del
hilo de Alcamine CA conc. (Allied Colloids Ltd.) aplicado a 45°C. durante 15 mi-
nutos. Las bobinas tefiidas son seguidamente hidroextractadas y secadas de la forma
usual.

“TRICEL” VOLUMINOSO PARA TEJIDOS “TUFTING”

Los tejidos “tufting” producidos a base de algodén han tenido popularidad
periédicamente durante muchos afios, pero se les ha criticado por sus malas pro-
piedades de lavado, especialmente el prolongado tiempo de secado requerido y
la pérdida de volumen de hilo en lavados sucesivos; hechos con “Tricel” volumi-
noso no sufren tales inconvenientes. Poseen un tacto muy bueno y un brillo nor-
malmente inobtenible con otros hilos. Se lavan con facilidad, secan ripidamente y
el pelo se mantiene a lo largo del uso del género.

El tejido se produce mediante el “tufting” de una tela de forro, generalmente
“Tricel” /rayén, “Tricel”/rayén/nylon o algodén, con un hilo de pelo de “Tricel”
voluminoso. Los hilos de pelo coloreados son con frecuencia utilizados para disefios
multicolores. Para méaquinas “tufting” de muchas agujas se vende un hilo de 200 de-
nier, lo que da un factor de cobertura equivalente a un hilo a 4 cabos con ndmero
de algodén 8. Un hilo de 200 deniers a 18 cabos se usa en las méquinas simples
de agujas, para la manufactura de cubiertas elaboradas con simple aguja y para los
trabajos de decoracién sobre “tufting” sobre un revés de aguja miltiple. El espesor
del hilo es equivalente a un hilo a 6 cabos pero da un factor de cobertura analoge
al obtenido normalmente con un hilo a 10 cabos.

USOS.

Principalmente en colchas, ropa de bafio, colchitas para coches de nifos, batas,
ropa de playa y alfombras de bafio. En los dos afios dltimo, un 40 % de todas las
alfombras de bafioc “tufting” vendidas en el Reino Unido eran de “Tricel” volu-
minoso. '

RECOMENDACIONES PARA LA TINTURA Y ACABADO.

Los articulos confeccionados, tales como colchas y batas, con hilos tedidos se
lavan relajados en una maquina de tambor giratoric o paleta lateral a 45°C du-
rante 30 minutos. El bafio deberd contener 1-2 g/litro de un detergente aniénico.
Los géneros se enjuagan seguidamente y se aplica un agente suavizante cati6nico.
Tras la hidroextraccién, los articulos se secan en una miquina de bombo durante
aproximadamente 45 miutos a 90°C.

Las piezas con hilos tefiidos se lavardn sin tensién durante 20-30 minutos a
45°C. en una lavadora continua Mezzera o barca del tipo rayén de marcha lenta
con una velocidad lineal de 40 por minuto. A continuacién se enjuagan, suavizan y
se les extrae el agua. El secado debe efectuarse en un rame de pinzas, con tensién
minima, a una velocidad que asegure que el tejido esté totalmente seco a los dos
tercios aproximadamente de la distancia de la c4mara secadora. Con objeto de con-
seguir la méxima apertura de pelo, la zona final del rame deberd utilizarse para in-
yectar aire caliente sobre el tejido seco.

La tela de forro puede tefiirse en tonos pastel pero debe tenerse cuidado en no
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dejar que la temperatura de tintura exceda de 50°C., ya que en caso contrario el
color puede correrse desde “Tricel” tefiido.
Cuando se usa hilo “Tricel” sin tefiir, deberd seguirse el mismo proceso. En este
caso, los articulos o las piezas deben tratarse en hiimedo a una temperatura de 80°C.
Entre los agentes suavizantes catiénicos aconsejables citaremos Alcamine CA
{Allied Colloids Ltd.), Ceranine HCS (Sandoz), Irgavel AF (Geigy) y Sapamine OC
(Ciba).

“TRICEL” VOLUMINOSO EN TEJIDOS Y GENEROS DE PUNTO

El “Tricel” voluminoso aporta suavidad, tacto lleno y calor a todos los tipos de
géneros de punto, conservando las conocidas cualidades “Tricel” de facil cuidado, co-
modidad y estabilidad. Debido a estas propiedades, los: géneros de punto “Tricel”
son cémodos de llevar; al ser antiestaticos se conservan limpios més tiempo y, por
ello, son més ficil de lavar. Es totalmente estable y no forma bolsas. Segin sus
téenicas de construccién y acabado puede obtenerse un aspecto y tacto de lana
suave o de seda lisa.

USOS.

El “Tricel” voluminoso se utiliza mucho en prendas de punto para sefioras y
nifios, jerseys menguados o no, chaquetas, conjuntos, trajes de dos piezas y vestidos.
En la actualidad, se procede a la presentacion e introduccién de tejidos y articulos
para camisas deportivas de caballero. En tejidos para jerseys se usa para vestidos
de confeccitn, tanto lisos como estampados, y para camisas deportivas de caballero.

PREPARACION, TINTURA Y ACABADO DE GENEROS DE PUNTO POR
TRAMA.

Es basico que se logre una relajacién total durante las fases iniciales del proceso
en htimedo, asi como mantener un cuidadoso control durante el acabado para evitar
la deformacién posterior.

Los géneros de punto por trama siguen el proceso en forma tubular y se dejan
relajar, en primer lugar, en un bafio conteniendo 2 g/litro de jabén a 90°C du--
rante 5- 10 minutos. El tejido debe hallarse sin arrugas y tratarse en héimedo sin
tensién. Se recomienda un lavado continuo en méquinas del tipo Mezzera o Hin-
neken. A continuacién, el tejido se lleva a un barca del tipo rayén, se lava, sapo-
nifica y tifie utilizando colorantes dispersos de calidad. Tras un enjuagado enérgi-
co, se aplica 0,5% de un suavizante catidnico conveniente, se extrae el agua del
tejido y se apresta en forma tubular o a lo ancho y se seca en un rame a aproxima-
damente 2 c¢cm. mds de su anchura en himedo. No se recomienda un tratamiento
de fijado para este tipo de tejido. Cuando haya hilos tefiidos, el acabado “S” no
se hace y la temperatura del proceso himedo no debe exceder de 50°C.

TINTURA Y ACABADO DEL ARTICULO.

Con los articulos menguados y para confeccibn es de todo.punto necesario evi-
tar la formacién de arrugas antes de la tintura y, después de tejerse; estos articulos
deberdn almacenarse y empacarse de forma lisa y protegerse de calor y humedad
excesivos.

Las prendas se dejan relajar y se lavan preferiblemente en una méquina de bom-
bo giratorio o paleta lateral, a 50-60°C durante 20 minutos. Seguidamente, se les
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extrae el agua ligeramente y se secan por volteo. Tras moldear a su tamafio en for-
madores sobre una mesa de vapor, los géneros se llevan en forma lisa y sin arruga
sobre bandejas a un autoclave con un miximo de una docena en cada montén. En-
tonces son fijados a 1.7 kg/cm? durante 20 minutos, utilizando vapor saturado. Se
recomienda un autoclave capaz de dar un doble ciclo de vaporizado, es decir, va-
cio, vapor 3 minutos, vacio, vapor 15 minutos, vacio. Los articulos se llevan nue-
vamente a la méquina de paleta, se saponifican y se tifien a 95°C durante 13-3
horas segin matiz. Es aconsejable —al objeto de reducir el tiempo de tintura y al-
canzar la mixima solidez en himedo y uniformidad en matices medios y fuertes—.
afiadir un agente de hinchamiento al bafio de colorantes. Se ha comprobado que
2 ml./litto de transportador DPE.66 (Y. D.C.) dan un magnifico resultado.

Después de la tintura, los géneros se enjuagan y acaban con 0.5 %, sobre el peso
del tejido, de un agente suavizante catiénico adecuado. Se hidroextractan ligeramen-
te, se secan por volteo y, finalmente, se conforman sobre una mesa de vapor.

Cuando las condiciones operatorias asi lo permitan, se ha comprobado que el
proceso de saponificacion puede aplicarse durante el tratamiento inicial de lavado/
1elajamiento.

A los articulos conteniendo hilos tefiidos a presién no se les deberd dar el tra-
tamiento de acabado “S” ni vaporizarse. A los articulo§ hechos con hilos tefiidos
en solucién (“Tricel”-“Duracol”), como hilos de fantasia, deberin recibir el acaba-
do “S” a baja temperatura y vaporizarse.

ENTREFORROS DE “TRICEL”

Ademas de sus muchos usos textiles, el “Tricel” se estd utilizando con éxito en
forma de relleno lavable para adredones y prendas acolchadas. Si bien no se tra-
ta de un hilo texturado verdaderamente, el “Tricel” tipo Q es una fibra preparada

ara la produccién de rellenos cardados. Tiene una seccién transversal en forma
de “C” cerrada y por ello su volumen es mucho mayor que el “Tricel” normal. Po-
see un rizado muy acusado que se traduce en mayor volumen y llenura en forma
de relleno y con objeto de conseguir que no se pierda este volumen, el rizado se
vaporiza en la fibra.

El “Tricel” d4 a los rellenos un tacto suave, elastico y lleno. Es limpio, sin pol-
vo y lavable. Como las polillas no atacan al “Tricel” ni tampoco las bacterias ni
los hongos, no hay problema alguno en su almacenamiento. Las propiedades de ais-
lamiento térmico de los rellenos “Tricel” son comparables a los rellenos clésicos,
tal como pluma, kapoc y lana fina.

Se hallan muy adelantados los estudios para la produccién de fibras “Tricel”
con un rizado tridimensional para conseguir un mejor poder de rellenado para
guatas, hilos para labores, etc.

AGLUTINAMIENTO SUPERFICIAL.

La manipulacién de los entreforros durante su acolchamiento y otros proce-
sos de fabricacién ha mejorado notablemente con el uso de resinas acrilicas para la
aglutinacién superficial. La finalidad de este tratamiento es aglutinar las fibras su-
perficiales del entreforro de forma que puedan manipularse sin tener que usar pa-
~pel de entretela y reducirse al minimo la migracién de las fibras por- los tejidos
cobertores. La aplicacién de compuestos de resina acrilica se realiza miediante un
revestido de rodillo o bien utilizando técnicas de rociado. Se recomienda una capa
capa superficial minima de 5 g/m? de una resina de enlace transversal acrilica/
melamina formaldehido.
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HILOS PARA LABORES DE “TRICEL”

Para complacer al consumidor, un hilo para labores debe tejerse sin dificultad,
debe producir un articulo del tamafio correcto y el aspecto final, tacto y forma de
la prenda deben conservarse tras su lavado y uso.

Los hilos para labores manuales “Tricel” se pueden adquirir en una amplia gama
de matices de moda. Los colores permanecen brillantes y los blancos no se decolo-
ran. Las prendas sucias no presentan problemas ya que pueden lavarse a mano o
a miquina a 40°C utilizando jabén o detergentes. Tras su lavado, deberén enjuagar-
se, quitarse el exceso de humedad exprimiéndoles suavemente, arrollandoles en una
toalla, o dédndoles un corto secado en centrifuga, y secarse tendiendo. La resisten-
cia al encogimiento y alargamiento es excelente. :

PROCESO DEL HILO.

El hilo para labores manuales se ha concebido como un hilo doble equivalente
a un numero de estambre 2, o métrico 2,27. Puede tejerse en patrones “Tricel” es-
pecialmente preparados o en patrones de lana de doble hilo supuesto que, en este
dltimo caso, se usen agujas de un nimero mayor. '

El hilo se hace tomando seis cabos de “Tricel” voluminoso 560/60 (denier to-
tal 3.360) y se prepara en un doblado en dos fases, cogiendo tres cabos de un hi-
lo de dos pliegues, es decir, 3 X 2/560/60. '

© El total de torsién es importantisimo con objeto de evitar la rotura durante la
tejeduria y, por ello, recomendamos torsién “Z” 1% vueltas por pulgada (59,1 vuel-
tas por metro) en el primer plegado y torsién “S” 21/4 v. p.p. (88.7 vueltas por
metro) en el segundo y ultimo doblado. El hilo doblado es vaporizado en madeja
a 0.35 kg/cm? para desarrollar su voluminosidad. ’

Con respecto a la tintura, se logran los mejores resultados tintando en bobina
dos hilos rizados simples. Se han efectuado intentos tifiendo “Tricel” voluminoso en
forma de madeja, utilizando maquinaria proyectada para fibras sintéticas y operan-
do con tensiones minimas; los resultados obtenidos hasta ahora son peores que con
la tintura en bobina.

TEJIDOS DE CALADA

Poco se ha dicho sobre los tejidos de calada ya que, en el pasado, los hilos tex-
turados se han usado principalmente para géneros de punto. Se hace cada vez més
evidente que se necesitan tejidos maés suaves, de tacto mas lleno, lo que puede con-
seguirse usando hilos texturados como trama. Los métodos de tintura, acabado y
estampado son semejantes a los utilizados para los tejidos fabricados con hilos de
filamento normales con la condicion de que las tensiones del proceso deben mante-
nerse a2 un minimo y al tejido debe dérsele, tal y como deja el telar, un tratamiento
de lavado por relajacién a alta temperatura.

ESTAMPACION

Los tejidos para jerseys “Tricel” voluminoso puede estamparse mediante las téc-
nicas de rodillos, plantilla-tamiz automatica, plantilla-tamiz manual o estampado con
molde. Con objeto de obtener buenos estampados, debe el tejido primeramente ser
lavado por relajacién y dirsele un acabado “S”. Los tejidos susceptibles de rizarse
en los bordes deben engomarse a lo largo de éstos antes de su estampacién. Es
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aconsejable estampar el tejido ligeramente a una anchura algo mayor que la reque-
rida en el acabado, para permitir el alargamiento durante el estampado y post-tra-
tamiento.

Los rodillos grabadores para tejidos de jersey simples y dobles deberan ser del
orden de 16-14 lineas por cm. con hendiduras de estampacién de 0,2-0,25 cm. Las
mallas de los cedazos oscilan de 8-20 de galga, segin el peso del tejido.

PRESENTACION DEL TEJIDO A LA MAQUINA O MESA.

Los tejidos de punto rigidos se estampan generalmente con rodillos dispuestos
con tensién minima para evitar la formacién de esfuerzos en la partida. Los tejidos
ligeros se presentan a la méquina doblados. Cuando se requieran disefios de dificil
ajuste en un tejido de naturaleza elastica o en un tejido con tendencia a ser eldstico
entre pinzadas, es necesario combinar empesa y tejido. Ello se realiza utilizande un
rodillo almohadillado con surcos de 0,1 mm. de profundidad y un adhesivo com-
patible con los colores de la estampacwn Bastara, por lo general, el mismo espe-
sante bésico utilizado en la preparacmn de los colores.

Al ser hidrofébica, la fibra “Tricel” tiende a transportar color de la superﬁme'
y, por ello, la superficie estampada deberd dejarse secar tanto tiempo como sea po-
sible, antes de ponerse en contacto con los cilindros o rodillos secadores.

Cuando se estampe “Tricel” con plantllla-tamm en mesas manuales y se apliquen
dibujos de méas de 50% de cobertura en mdaquinas autométicas de estampacién, es
bésico combinar el tejido a la empesa. Esta absorbe el exceso de color a través del
envés del estampado y proporciona igualmente un transportador para el tejido du-
rante la estampacién. En el estampado manual con plantilla-tamiz, elimina el lava-
do de la mesa entre paradas. Las empesas deben lavarse a fondo entre estampados
para evitar que queden marcadas por detrss. Los dibujos de hasta un 50% de su-
perficie cubierta se estampan junto al pafio sin fin de las mdquinas estampadoras
automdticas.

ADHESIVOS.

Algunos adhesivos adecuados para combinar el tejido a las empesas o un estam-
pado directo al pafio sin fin son: Grandex Gum, solucién 60 % (Scholtens N. V.) y
Adhesivo SF basado en P. V. A. (Hoechst). _

Para combinar este dltimo, se indican seguidamente los adhesivos que han dado
buenos resultados cuando se usan medios no-disolventes; Adhesivo Permanente H
{Allied Colloids), Adhesivo FD (Ciba) y Screen Table Adhesive (Lankro Chemicals).

COLORANTES.

Es esencial seleccionar materias colorantes que obtengan las exigencias minimas
. de comportamiento requeridas por el Sistema de Etiquetado “Tricel”. Los coloran-
tes dispersos se utilizan generalmente porque ofrecen una gama completa de mati-
ces brillantes con buenas propiedades de solidez, pero los colorantes 4cidos se vie-
nen utilizando cada diz més en razén de su buena solidez al lavado. También se
hacen, estampados, aunque en mucha menor escala, con colorantes tina y pigmen-
tarios. En la estampacién con pigmentos es necesario tener gran cuidado al selec-
cionar el aglutinante de resina, pues debe resistir un tratamiento de fijado por vapor
a 1,05 kg/cmP?, si el tejido hubiere de ser plegado seguidamente.
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PASTAS DE ESTAMPADOS Y POST-TRATAMIENTOS.

Los tejidos “Tricel” deben estamparse utilizado agentes espesantes normales o
de emulsion. Se ha preparado una lista de rectas aconsejable junto con una selec-
cién de agentes espesantes y de hinchamiento para su distribucién.

Cuando la estampacién haya posteriormente de ser fijada por vapor durante 45
minutos a 103 - 105°C, deberd afiadirse un agente de hinchamijento a la pasta de
estampado. También es aconsejable el vaporizado a presién durante 20-30 minutos
a 0,3-0,6 kg/em?, en cuyo caso se requieren los agentes de hinchazén.

Los tejidos deben enjuagarse debidamente en agua fria para asegurar que la
mayor cantidad de color suelto se elimine antes del lavado, pues de otra forma po-
drian mancharse los fondos blancos. El lavado se lleva a cabo en barca o tren con-
tinuo de lavado con detergente o jabén a razén de 2 g/litro, a una temperatura méa-
xima de 40°C durante 20-25 minutos seguido de enjuagado final en agua fria. El
‘tejido se centrifuga entonces a poca velocidad y se seca en rame con aproximada-
mente una sobrealimentacién del 3% a 14 cm. por encima de la anchura htmeda.

ESTAMPACION DE PRENDAS.

Con objeto de satisfacer la actual demanda de estampados de fantasia en pren-
das de punto, existe ahora un gran interés en la estampacién de géneros de punto
por trama con dibujos listados.

Debe existir una copperacién total entre el estampador y el fabricante para ase-
gurarse de que cuando el tejido sea cortado y cosido, la lista estampada ajuste en
el lugar requerido. Las prendas menguadas pueden estamparse introduciendo for-
madores metalicos deptro de las prendas y estampado seguidamente uno o ambos
lados con dibujos igyales o diferentes. Sea cual fuere el método que se utilice, se
empleardn colorantes, pastas y condiciones de fijado convencionales.

SELECCION DE COLORANTES Y NORMAS DE COMPORTAMIENTO
ETIQUETADO “TRICEL”.

Con objeto de lograr que los tejidos y prendas satisfagan al consumidor, deben
éstos conformarse a los requisitos exigidos por el Sistema de Etiquetado “Tricel”,
que se conceden a los fabricantes de géneros de punto sélo cuando la construccién
del tejido, propiedades de solidez al color y uso satisfacen las normas de comporta-
miento minimas requeridas por la British Celanese Ltd. La adaptabilidad de cual-
quier tejido depende de factores tales como el contenido de fibra, su construccién
y las propiedades conferidas por la tintura, estampacién y acabado y, en algunas
ocasiones, por el plegado.

Las exigencias minimas de solidez al color para los tejidos y prendas discutidos
en este trabajo son:

Géneros de punto.

Luz 3-4

Lavado I. S. O. 2 Cambio de matiz 4. Manchado sobre rayén
viscosa “Tricel” y ny-
lon 6. —3
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Transpiracién lcali pH 80: Cambio de matiz 4. Manchado en ray6n
viscosa “Tricel” y ny-

lon 6. —3
Transpiracién 4cida pH 5.5: Cambio de matiz 4. Manchado en rayén
viscosa “Tricel” y ny-
lon 6. —3
Frotado en seco y hémedo: Cambio de matiz 3.
Decoloramiento por humos de gas: ~ Cambio de matiz 3-4.

Los tejidos de mecha tienen normas similares a las de los géneros de punto, pero
la solidez minima a la luz es 4-5 y el ensayo de lavado es 1.S.O. L.

ACABADORES “TRICEL” APROBADOS.

Para asegurar una completa colaboracién entre el hilador, tejedor, tintorero y
acabador, la British Celanese introdujo hace algunos afios el sistema mediante el
cual se aprobaban unos colorantes determinados que se consideraban los més ido-
neos para el acabado de los tejidos fabricados con “Tricel”. Como ayuda a los tin-
toreros y acabadores en la consecucién de un buen acabado, se les proporcionan
una serie de recomendaciones para las distintas calidades de tejidos, normas de
comportamiento y métodos de ensayos usados por el Sistema de Etiquetado “Tri-
cel”. Se les visita periédicamente para discutir los problemas técnicos y wltimos
avances relacignados con el proceso de tejidos “Tricel”.

Con la idea de dar a los acabadores aprobados alguna medida de proteccion,
se acordé desde el primer momento que solamente a los tejidos tefiidos y acabados
se les concederfan las etiquetas “Tricel”. La experiencia ha demostrado las ventajas
de esta medida para ambas partes. ‘

MATERIAS COLORANTES.

El “Tricel” voluminoso se tifie con colorantes dispersos, pudiéndose disponer de
una amplia variedad de matices. Se ha preparado para su distribucién una lista de
colorantes adecuados que incluye la siguiente seleccién y que se utilizan como base
para la mayoria de los matices exhibidos.

Amarillo Disperso C. 1. 34
Rojo Disperso C. I.-35
Violeta Disperso C. 1. 22
Azul Disperso C. L. 3
Azul Disperso C. L. 7
Azul Disperso C. 1. 27
Azul Disperso C. I. 35.
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_Los hilos tintados en bobina e hilos “Tricel-Duracol” tefiidos en solucién sumi-
nistrados por Courtaulds/British Celanese satisfacen las exigencias del Sistema de
Etiquetado “Tricel” con respecto a las propiedades de solidez al color. Al tintorero
le compete que los tejidos y articulos tefiidos en pieza tengan las propledades de
solidez requeridas.

Aqui termino esta conferencia, confiando que hayan encontrado puntos de in-
terés suficientes para establecer elementos de discusién.

Deseo agradecer al Prof. J. Cegarra y a la Escuela su invitacién para promm-
ciar esta conferencia y, dejar constancia igualmente de la colaboracién prestada por
mis colegas de Inglaterra en la preparacién de este trabajo.
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