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PARTEA TNTII
PREGATIREA MATERIALELOR TEXTILE

Capitolul 1
NOTIUNI INTRODUCTIVE

1.1.1. ROLUL $I SARCINILE INDUSTRIEI TEXTILE .Sl ALE SECTORULUI DE FINISARE

Din cele mai vechi ltimpuri, industria textila a avut un rol important in
ceea ce priveste asigurarea omului cu obiecte de imbraciminte si cu diferite
materiale necesare amenajirii locuintelor (perdele, draperii, covoare, stofe
de mobild, fefe de masi, prosoape, lenjerie de pat ete.). in prezent, pe lingi
acestea, ea asigurd diferitele ramuri ale industriei cu articole tehnice, cum
sint : filtre, curele de transmisie, garnituri pentru industria chimici, site,
ambalaje, plase de pescuil, [ringhii pentru industria alimentari, materiale
de tapiferie, stofe de mobild si materiale izolatoare pentru industria auto-
turismelor si a altor mijloace de transport ; haine de protectie pentru munci-
torii din toate ramurile economiei nationale ete.

Toate produsele mentionate se ohlin fie prin procese complexe de prelu-
crare a [ibrelor si a firelor naturale, fie pe cale chimici, trecind, de la caz
la caz, prin operatii de filare, fesere, tricotare, confectionare, finisare sau
transformindu-le in textile netesule.

In prezent, cind intregul popor este angajat in realizarea politicii generale
a partidului de edificare a societiitii socialiste multilateral dezvoltate, avind
ca lel suprem ridicarea conlinui a bunistirii materiale i spirituale a intregului
popor, sporirea gradului de civilizalie a vielii intregii societiti, o preocupare
de prim ordin o constituie dezvoltarea si modernizarea industriei bunurilor
de consum, deci si a industrier de textile si de confectii, care va trebui sa
satisfacd in mod optim necesititile reale, rationale si de consum ale intregij
populatii.

" Industrin-textild dispune in prezent pe intreg teritoriul tirii de o bazi
materialii care poate si rdspundi cerintelor etapei actuale.

Sectorului finisaj ii revine sarcina si confere materialelor venite din fila-
turd.san tesitorie, tricotaje sau netesute. toate insusirile necesare pentru

a putea fi folosite (insugiri noi sau care pe parcursul operatiilor au fost di-
minuate sau pierdute). De aceea, sectorul finisaj cuprinde un ansamblu de

operatii fizico-chimice si mecanice care se pot grupa in : operafii de curdfire
care se fac in sectiile de pregatire ; operatii de colorare ce se fac in sectiile
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de vopsit §i imprimat si operatii de apretare si finisare finald, care se fac in
sectiile de apreturi.

Folosind tehnica modernd, sectorului Emlsd] ii revine sarcina de a aplica
cele mai potrivite tehnologii in scopul realizarii unor produse frumoase, de
buni calitate, rezistente, ieftine, variate si usor de intretinut.

Folosirea pe scard largd a unei game variate de fibre chimice impune si
folosirea unor noi procese tehnologice de finisare. In domeniul fibrelor polia-
midice (relon), poliesterice (terom), poliacrilonitrilice (melana) s-au fabricat
noi tipuri cu calitali deosebite, care influenteazd si modul de finisare (vopsire,
termofixare ete.). De aceea, lucrdtorulul finisor i se cere receptivitate deo-
sebitd la tot ceea ce este nou, pregitire profesionald complexd si calificare
inalta.

1.1.2. ROLUL UTILAJELOR LA TMBUNATATIREA CALITATII PRODUSELOR.
NECESITATEA CUNOASTERII $1 A EXPLOATARII RATIONALE A UTILAJULUI

In finisarea produselor textile un rol important il au procesele fizico-chimice
care au loc prin albitorie, vopsitorie, imprimerie si apreturid. Pentru obtinerea
efectelor urmirife este necesar sd se cunoascdl structura si calitatea fibrelor
textile, a colorantilor, a produselor auxiliare, iar in funclie de acestea si se
stabileascd si si se foloseascd tehnologii de finisare cit mai eficiente. Odata
stabilite tehnologiile, rezultatele oblinute in finisaj depind de respectarea para-
metrilor tehnologici;, iar aceasta se.face de citre muncitor, la utilajele cu co-
manda manuald, sau automat, prin comanda-program in cazul utilajelor noi.

Pentru imbunitatirea calitalii si cresterea productivitatii se folosese,
acolo unde este posibil, procese Lehnologice continue sau discontinue pe uti-
laje automatizate cu comandi-program.

Pentru ca o masinid sa dea maximum de randament, obtinind o productie
miritd si de cea mai buni calitate, trebuie perfect cunoscutii si intrefinuti
in aga fel incit si-gi pdstreze capacitatea si posibilitatea de lucru pentrn care
a fost realizat,

Rezultatele obtinute in finisaj depind de respectarea parametrilor tehno-
logici stabilifi, iar acest lucru, in cea mai mare masuri, de calitatea utilajului.

In prezent, utilajele pentru finisare au un inalt grad de mecanizare si auto-
matizare, astfel incit finisorul arve posibilitatea si trebuie si obiini efectele
scontate prin folosirea rationald a acestora.

In realizarea sarcinilor ce revin sectorului de finisare intervin mai mu]tl
factori, si anume factou de naturad chimici, de naturi fizici si de naturd me-
canica.

Pentru cunoasterea si folosirea factorilor de naturi fizico-chimici se.cer
cunostinte de fizicd si chimie in general si de tehnologie chimici in special.

Pentru stdpinirea factorilor fizico-mecanici care intervin in procesul teh-
nologic de finisare este necesard cunoasterea principiilor constructive, de
funcfionare, exploatare si ‘intrefinere -a utilajului din finisare:

&
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TEHNOLOGIA §I UTILAJUL PENTRU PREGATIREA MATERIALELOR TEXTILE

2.1. PREGATIREA $! ALBIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN BUMBAC
21.1. COMPORTAREA MATERIALELOR DIN BUMBAC IN OPERATIILE DE FINISARE

Pentru a putea intelege comportarea materialelor din bumbac in opera-
tiile de finisare, este necesar si se cnnoascil structura chimica a fibrei de bum-
bae, modal cum reaclioneazii en diferitii agenti chimici, modul cum raspunde
la solicitirile mecanice la care este supusa.

Bumbacul ‘este o fibrd celulozicd en un confinut d(\ 90969, celulozi.
Pe Ilnqa celulozd, fibra mai contine ceruri 0,3-0,69, ; substante azoloase
sub form#: de resturi plomplasmqtme 0,5-0,7% ; qubslaule pectice 19, ; sub-
stante mmerﬁle 0,6 —1,29% si coloranti (pigmen{i natur ’ﬂl) sub denumirea
de insotitori ai celulozei. Proprietitile fibrei vor fi dictate insi de cele ale
celulozei. '

Celuloza (C4H,,0,)n este o substan{i macromoleculari filiformi, cu grad
mediu de polimerizare 3000. Este formatd din resturi de dextroglucozd
(CoH,;05) cu ciclu piranozie, unite B-glicozidic in pozifiile 1—4, prin atomi
de oxigen, deci rotite unul fatd de celilalt cu 180° Iiecare rest de glucozi
dlspunc de cite 3 grupiri hidroxilice (o grupare hidroxilici primari si 2 gru-
pari secundare), cu exceplia resturilor de glucozi de la mpetele lau[ulul ma-
cromolecular, care au 4 grupe hldm\llue, dupa cum se \'ede in formula de
structura de mai jos;
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celuloza

De rchnut este hplul ‘¢ macromolecula celulozei se rupe relativ usor,
rezultind produsi cu grad de [)Ohmetwalc diferit. Ruperea mamomokculﬂ
se poate produce chiar numai prin 1111\1():106 mecanice dar mult mai ugor prin
mijloace ehimice, dupd cum se va vedea in conlinuare:

Celuloza are rezistenta mecanici mare, datoritd atit lungimii macromo-
leculelor, cit si procentului mare de 50°; de zone orientate (cn%Lalmc) unde
lanturile macromoleculare sint pavalele. In aceste zone actioneazii un numir
mare de legaturi de hidrogen, distanta dintre lanturile vecine liind mica
26—5 A (1 A = 1078 cm).

in zonele neorientate (amorfe), distantele dintre lanfurile macromole-

culare:depiisesc 10 A si legiturile de hldTOO'CH sau alte fulte de atractie m{el-

moleculare nu mai pot acfiona.




Rezistenfele mai mici ale fibrelor celulozice artificiale sau a celulozelor
degradate se pot explica atit prin gradul de polimerizare mai mic, cit si prin
orientarea mai redusa. ]

La celuloza din bumbac se observi asezarea microfibrilelor in spirald fali
de axa [ibrei, grupate in lamele concentrice, avind intre ele spafii mai mari
de 50 A, numite microcapilare. i ¥

Microfibrilele formeazi peretele celulozic al fibrei alcituit dintr-un perete
primar (exterior), putin orientat, cu multe ceruri, substanfe pectice si mine-
rale, cu rol protector si peretele secundar (interior) format din macromole-
cule mai orientate agezate in trei straturi, cel mai orientat tiind cel mijlociu.
In interiorul fibrei se gdseste lumenul care reprezinti circa 1/3 din diametrul
fibrei.

Celuloza este insolubild in api, cu toate ci in molecula sa existd un numir
mare de grupéri hidroxilice si atomi de oxigen cu funetii de eter intre resturile
de glucozd. Explicatia o dii prezenla numeroaselor legaturi de hidrogen, in
zonele orientate, unde apa nu poate piatrunde.

Apa produce doar o imbibare limitatd, indeosebi in zonele amorfe ale
fiprei, imbibare care in condifii normale de umiditate a acrului reprezinta
7—8% din greutatea fibrei, iar in mediu saturat de vapori de api, de 22—
249%, ceea ce conferi fibrei dreptul de a fi consideratd higroscopici,

In stare umedi sarcina de rupere si elasticitatea cresc fafi de starea uscati.
Rezistenfa este 100 —110%, fald de fibra uscala, iar alungirea la rupere creste
de la 6 —109%, in stare uscata, la 7—-129%, Solventul celulozei este reaclivul
Schweizer, denumit si Cuproxam [Cu(NH,),](OH,).

— Comportareq [afd de acizi. La coneentrafii de 2—4 g/, acizii minerali,
actionind un timp scurt, la rece, nu degradeazi fibra. !

La concentrafii mai mari, temperaturi ridicate si durati prelungita are
loc o hidroliza a legiturilor glucozidice dupi reactia :

CH,O1I H oo fH=°H
| S L
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CH,0H CH,0H
celulozd hidroceluloza

Aceste produse de degradare hidrolitici numite hidroceluloze se deose-
bese de celulozid prin faptul ci au grad de polimerizare mai mic decit celu-
loza, deci rezistenfd mecanici mai mici si sint solubile in solulii alcaline
slabe. )

Sub actiunea acidului sulfuric Ta cald un timp indelungat, bumbacul se
dizolvi. :

Acizii organici folosifi (acid formic, acid acetic) nu degradeazi bumbacul.

— Comportarea fald de alealii. in concentrafii mici si in absenta aerului,
substantele alealine nu atacd bumbaeul. Prezenta oxigenului din aer duce la
o degradare oxidativd cu ruperea lantului maeromolecular al celulozei. In
concentralii de peste 109, are loc formarea alcalicelulozei, iarv grupirile — O
sint sodate partial sau total

Cel —(OH), 4 3 NaOHzCel(ONag) = 3 H,0
celulozé alcaliceluloza

Prin tratare cu api caldi, alcaliceluloza se transform# in hidrat de celu-
lozd, care se deoseheste de celuloza initiald doar prin faptul ea resturile de
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glucoza se rotesc cu incd 90°, Practic, prin tratare cu alcalii (mercerizare),
fibra de bumbac se umfli, devine mai lucioasii (sectiunea devine circulari),
are o alinitate sporitd fati de coloranti, este mai reactivd si are rezistenfé
superioari. _ i

— Comportarea fald de ozvidanfi si reducdtori. Celuloza este sensibila fatd
de substantele oxidante, in functie de conditiile de lucru se vor oxida treptat
grupele aldehidice de la capétul lanfului macromolecular :

G OH ]H :JH
| \
E-—e, ¢ ot
¥ i
*/OH H \G _0ﬁ< OH H\\
i Tl i \IH cooH
G OH C. OH
‘ l
CH,0H CH,0H
apoi grupirile hidroxilice primare trec in aldehide §i acizi.
CH,OH GCHO COOH
—0n —0— +0 '70 PR T o
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fn continuare, grupérile hidroxilice secundare duc la ruperea ciclului.
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Produsele de degradare ale celulozei se numesc, in acest caz, oxiceluloze si pot
fi reduciitoare (oxidarea s-a ficut pind la grupéri aldehidice) sau acide (oxi-
darea s-a ficut in mare parte pina la acizi). Oxiceluloza are rezistenfa scizuta,
datoritd si procesului de depolimerizare a celulozei.

Substantele reducitoare nu degradeazd bumbacul dacé se lucreazi in me-
diu alecalin, ¥

Bumbacul are, in general, o buni rezistentd la lumina, dar o expu-
nere indelungati degradeazd materialul.

Bacteriile la cald si umiditatea mare degradeazi bumbacul mai ales in
prezenta apreturilor ce contin amidon. .

Sub acfiunea temperaturii pind la 140°C, un timp scurt bumbacul rezista ;
la o durata prelungiti, insi, i se reduce capacitatea de umflare si de vopsire.

Datoritd caracteristicilor sale, bumbacul poate fi folosit singur sau fin
amestec cu alte fibre, pentru o gama foarte largd de produse tesute sau tri-
cotate.

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

1. Care este structura chimicd a celulozei ?
2. Cind are loc degradarea hidroliticid a celulozei :

a) in prezenia acizilor; b) a alealiilor; ¢) a substanfelor oxidante?
3. Care sint formele de degradare a celulozei ?
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2:1.2. PIRLIREA MATERIALELOR DIN' BUMBAC"

a. Necesitatea pregiitirii gi albirii materialelor din humbae. Bumbacul
natural se imbib& greun cu api, datoritd cerurilor con;mule in peretele pllmal
Pe de aita parte, accesul apei este ingreniat si de apropierea fibrelor prin fi-
lare, risucire, tesere, la care se adauﬂa gt prodiiselé de iricleiere (amidon, gra-
simi). Operatiile de pregitire (pnIlre, descleiere, curitire alealind) au éa scop
inliturarea partiald a acestor substante, obtinerea unei hidrofilii mai avan-
safe, pentru a usura pitrunderea diferitelor solut'i cu care se va lucra ulterior
in vopsitorie, imprimerie; apreturi. =

Albirea se face Tie pentru obfifierea unui material. alb curat, fie pentru
a usula vopsirea in culori deschise.

qu.mrm si intoemirea partizilor. Tesiturile sau tricoturile recep-
tmnate s depoutatc in magazii se supun unui control in urma cirnia sint
semnalate si eventual inldturate unele defecte, ca : duiigi, fire inlince, rup-
turi mici la capetele tesiturii. sau tricotului (care trebuie.cusule), scoaterea
nodurilor, a capetelor de fibre, inliturarea unor resturi memhce ele, La le-
siturile a caror curdtire nu se poate face manual, se foloses¢ masini de curi-
tat si tuns. In principiu, capetele de [ibre sau fire se 111(103)31’[&1/3 prin periere
cu auuo:ul unor cilindri imbrécatt cu pinzi abrazivii. Daci se cere o supra-
fatd mai curald a tesiiturii, se face o tundere pe ambele fele.

La dispozitival de tuns din [igura-1, lesiilura sustinuti -de placile 5 ale
mesei suport trece pe deasupra ovganului de tundere (tundere de sus), format
din culitul mobil 7 gi cufitul fix 2, montate in conducta -5 :de absorblie
~a pufului. Perierea se face cu ajutorul periilor rotative 4. - . _

Masinile de curagat si tuns se construiese pentru lilimi de luvlu “de-1 000 —
3000 mm, lucreazi la o vitezd a materialului de 5()—10@ m/min | si poL pre-
lucra doud foi in acelasi ump

mité , detaﬁfnea locala a pu,tcim PoL apalca pete de ulm mmeral- de h riiz-
boi sau magini de tricolat, pete de rugini ele. Petele de ulei se scot Inaintea
opclJLnlm ll[lTl"ltO‘lle cau, le-ar accentiia § s esce 3 gaj _', cum
sint : triclor sau percloretilena si detergenti (\ldet’ll R01110p'11 LN, pnn lnm-
ponare loeald.

.Urmeazii apoi operalia. de ,,mucue si coaserc « CATE consta in glupfnea
tebaturllor pe partizi si marcarea lor la capete, indicind-se numarul lotului,
numirul partizii, numaral  buci{ii  etc.
O partidi. va cyprinde miateriale cu aceeasi
latime, de aceeasi calitate, care vor fi supuse
acelorasi operatii.

Bumﬁle se cos cap. la cap, cu masm‘
dc cusul, L.]mcral__e“ Cusitura | .zigrzag sau
obisnuiti se face 'pé firul de batatura si are
posibili lﬂea de_a ‘se desira Ia lerminarea
operatiilor.

Marcarea se face cu solutii de celuloid in

_acetond §i adaos, de_pigment colorat galben,
sau cusolutii de cauciuc clorurat 45 p (pirti)
in toluen si tetraclorurd de carbon 100 p
cu 4 p pﬁmeut g'\lben sau.cu o solutie
A Th e care confine 4 p ulel mineral, 8 p ulei de
Fig. 1. Dispozitiv de tuns. terebentind si'o ,palte negru de:fum,

v, Pirlirea {esaturilor. - Utilajul folosit. Tesa-
turile’ din [lire celulozice 100% sau in amestec
au pe suprafata lor capete de fibre care dau un
aspect neplacul si desene cu conture neclare dupi
imprimare. Capetele de fibre se inlaturd prin
ardere cu ajutorul masinilor de pirlit. Masinile
de piclit sint de doud feluri : masini de pirlit cu
suprafete ‘incilzite si masini de pirlit cu flacari,

“Maginile de pirlit cu suprafele incalzite pot Ii:

— Magsini de pirlit cu pldici la
care tesiitura atinge tangent suprafata unor placi
metalice din. fontd sau cupru, incalzite la 900 —
—050°C,  prin . arderea unui combustibil lichid
sau gazos.

—~ Masini de pirlit cu _cilindri.
[n aceste masini, tesilura trece cu vilezd peste
elindrii incalzifi cu flacara sau eleclric.

I’lrf 2. Masini- de p!:lat cl

La maginile de pirlit cn cilindri incalzili cu cilindri :
flacdrd (g, 2, ) lesilura I-trece cu viteza <:'ubcil_iﬂglJuci1§§.glr7dtl;\éaill;i-t
de 80 —110 m/min peste cilindrul din cupra sau electric.

fonta 2, incalz't la 850 —900°C si care se roleste
et 3—6 rot/min in sens invers miscirii tesiturii. Incilzirea se realizeazd cu
gaze de avdere, care lree prin interiorul cilindrului edptugit cu material
refractar si sint evacuale la cosul de fum. Zona de contact se 1‘egleu»z§\ cu
ajutorul rolelor conduciitoare 3. Masinile au randament termic scizut si se
folosese pentru ]mlnm tesiturilor la care este necesard o curitire de su-
prafata (catifele, satinuri.) ‘
La maginile (IL‘ pnll din figura 2, b, cilindrul I este incilzit electric.
La oprirex cilindrulut, conducitorul’ 214k tesaturii 3 se ridicd automat; pen-
fiu a evita arderea acestein, Peritri o (dsaturd cu latimea de 1 000 mth 51M

llE‘C(‘S(_Hl_ nentru m(‘ﬂl,ll(‘ 22 I\\\ o . : B

Masini de pul:[ cu f[m«ur{ (lig. '3) In aceastd masind, fesitura I trece
cn viteza de 50 —180 m/min deasupra unor fldcari realizate prin arderea unui
combustibil in arzitoarele cu fantda 2. Pirlirea se poate face pe o parte
sau pe ambele pirti ale tesiturii, iar la iesire aceasta trece prin dispozitivul 3

de stingere a scinteilor si este depusd in falduri.
) — Arzdtoare e flacdrd. Dupi
modul cum flacdra ajunge pe su-
prafata materialului textil, se deose-
besc arzdtoare cu camerid de ardere
deschisi, inchisd gi arzitoare spe-
ciale.

Arzdtorulcucamerd
de arderc deschisa (fig. 4, a)
este format din camera de fontd I,
care are la partea superioard, pe
toatd lungimea, o fanti 2 de 0,5—
—1 mm, prin care iese flacira re-
zultati din arderea unui amestec
carburant adus prin conducta per-

Tig. 3. Masind de pirlit cu flacara.
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foratid 4. Flacara are iniltimea de 40— 50 mm si
este de culoare albastri-violetd argintie, avind in
interior un miez verde-albiistrui lipit de arzétor.
Se regleazd prin dozarea amestecului de aer
combustibil, {inind seama cd un exces de com-
bustibil di o flacird galbend cu fum, din cauza
arderii incomplete, iar la exces de aer, flacira
face zgomot si se desprinde de arzitor. Cind
fesiitura este mai ingustd decit lungimea fantei
arzatorului, fanta se acoperd cu plici rezistente
la foec sau cu subere metalice.

Pentru a obfine o pirlire in adincimea tesi-
turii, la unele masini flacira este aspiratd prin
fesiitura £ intr-o hotd 5 cu pereti dubli riciti cu
apd, monlatd deasupra arzidtorului.

— Arzdatorul cu camerd de ardere inchisda (fig. 4, b).
Amestecul carburant bogat in aer arde in camera de combustie 1, incélzeste
plicile ceramice 2, iar gazele de ardere si aerul incilzit trec in camera 3,
unde se produce arderea fibrelor. Tesdtura 4 este incillzitd si prin radiatiile
infrarosii emise de placile ceramice. Prin aceasta viteza de lucru creste, iar
consumul specific de gaz scade cu 50807,

o — cu camerd deschisi :
b -— cu camerd inchisa.

— Arz@loare speciale. Pentru imbunitafirea efectului de pirlire se con-
struiesc si alte tipuri de arzatoare.

La arzatorul din figura 5, «, flacira arziatorului 7 incalzeste placa cera-
micd 2 si produce arderea fibrelor din {esitura 6 in zona 4. Incalzirea pre-
liminard a tesiturii se face cu radiatii infrarosii emise de placa ceramica
in zona 3, iar arderea continui si in zona 3. Temperatura poate ajunge la
1 400°C, iar viteza la 350 m/min.

La arzdtorul din figura 3, b, flacira I pitrunde intre doud foi de fe-
sdturd, cade tangential pe suprafala fesiturii 2 si realizeazd o curatire per-
fecta (ardere) a suprafetei.

— Agregale de pirlit-descleial. Aceste agregate realizeazi in proces con-
tinuu pirlirea, imbibarea materialului in solutia de descleiere intr-o cadi
cu role si depunerea in bhazine cu ajulorul unor depunitoare.

Pierderile in greutate admise sint de 0,59, la pirlirea pe o singurd parte
si 19, la pirlivea pe ambele par{i.

Fig. 5. Arzatoare
speciale :
¢ — sistem Carbomatic ;
b — sistem Parex.
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Masurile de tehnica a securitatii si protectie
a muncii impun agezarea masinilor de pirlit in
camere séparate si bine ventilate.

d. Defecte de pirlire si prevenirea lor. in
urma procesului de pirlire pot avea loc o serie
de defeclej ca : pete rezultate prin carbonizare
locald ; pete de funingine ; degradiri prin hidro-
lizd si pirlive neuniforma. - H

' Petele provenite din carbonizare locald
se oblin cind viteza de trecere a malerialului
este prea mici ; apar sub forma unor pele cafenii
sau deschise (ce dispar la fierbere si albire) sau
mai inchise (foarle gren de inlitural si care pot
sd se transforme in giuri in operatiile ulteri-
oare).

— Petele de funingine se obtin atunci cind
(lacira, incorect reglata, este galbend si fumegi.
,:\(‘(351'9 pete se inlaturd foarte greu. Fig. & Avzaior el i

— Degradarea prin hidrolizi se produce la sina de pirlit fire.
materialele -pentru care la incleiere s-au folosit
substanfe ea: clorurd de zine, sulfab de magneziu ete. care, prin incalzire,
se descompun punind in libertate acizi minerali ce hidrolizeazi celuloza.
Pentru aceste materiale se recomandd pirlivea numai dupi descleiere.
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— Pirlirea neuniforma este provocati de nerespectarea conditiilor de
lueru: (viteze necorespunzitoare, umezirea neuniformi a materialului, tre-
cerea materialului cu cule, funclionarea necorecli a arzatoarelor). Aceastd
defecliune va apirea vizibild la vopsire, unde capetele de [ibre neindepirtale
sint vopsite mai intens.

e. Pirlirea firelor, Se pirlesc, in general, firele folosite pentru ata de cusut,
fire pieptinate care se vor merceriza.

Maginile de pirlit fire sint previizute cu arzatoare 2 (fig. 6) de forma unor
tevi perforate in care se face arderea amestecului carburant trimis prin con-
ducta 3. Firul I se introduce in arzétor printr-o fanti laterald, iar gazele
de ardere sint aspirale din tubul exterior 4.

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

1. Ce metode se folosesc pentru marcarea materialelor din bumbac ?
2. In ce situatie este necesardi operatia de pirlire a {esiiturilor de bumbac?
3. Care sint gi cum se previn defeetele de pirlire ? .

2.1.3. DESCLEIEREA TESATURILOR DIN BUMBAC

a. Scopul si prineipiul deseleierii. Tesiturile crude din bumbac cu urzeli
din fire unice confin, pe lingd impurititile naturale ale fibrelor, 3 —59, ami-
don provenit de-la incleierea firelor inainte de tesere, si cantitili mici de
grasime ele. Inliturarea acestor produse de incleiere se face inainte de fierbere,
in scopul reducerii- duratei de fierbere, a maririi eficacitiii ei si a protejirii
fibrelor. Amidonul adsorbit de celulozi arve o comportare diferitd de cea a ami-
donului nativ, deoarcce inliturarea lui se face nnmai in urma unui _proces
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de micsorare a gradului de polimerizare, ajunginduk’se la produse selubile
(dextrine, maltozd, glucozd), care se vor'Tn]ﬁtul“a prin spilare.

Operatia de curiitire preliminard a amidonulul si a celorlalte produse de
incleiere se numegte descleiere.

Operafia se executd in trei faze: ] )

— impregnarea tesdturii in solulia unei substante care si mijloceasci
sau si determine scindarea amidonului;

— depozitarea materialului pentru a da timpul necesar reactiei ;

— spalarea fesdturii pentru indepartarea produselor de scindare a ami-
donului si a celorlalte impurita{i solubile, . .

O data cu efectul de curifire,. prin umflarea fibrelor si a firelor prin acti-
unea de lubriliant a apei se elimind parlial.lensiunile din fibre prin scur-
tarea gi intrarea in litime a malerialului, iar tesitura capild moliciune, devine
mai elasticd si astfel se evitd formarea culelor prin deformiiri mecanice, care
ar putéa avea loc in timpul depozitirii in autoclava. oo

Descleieréa, constd, praclic, in imbibarea tesdturii imediat dupa. pirlire
cu substanta de descleiere si depunerea suh formd de funie in bazine de
asteptare, In acest caz, fulardul de impregnare este legal in agregat cu masina
de pirlit:-Depunérea fesiturii se face cu un depunitor automat in bazine
din belon ciiptusite cu plici de faianti,

Cind se lucreazi in proces continuu, tesitura se depoziteazi sub formi
de falduri in instalalii tip pipd pentru depozilarea si tralarea {esdturii in mers.
Pipele sint izolate termic si previizute la intrare cu dispozitive de aburire.
Depozitarea dureazi circa 20—40 min.

Se folosesc si instalalii in care materialul trece in foaie latd. Dupi depo-
zitare urmeaza spilarea in scopul inlituririi amidonului scindat, spalare ce
se efectueazd pe masini de spilat in funie. ¥

b. Metode de deseleiere. Scindarea amidonului se poate realiza chimic
prin doud metode, i anume, prin hidrolizd si prin oxidare. i

Scindarea prin. hidrolizi se face:cu fermenti: naturali, substanfe enzima-
tice sau acizi. O Gt 4 it G
- - -Scindarea prin. oxidare [oloseste substante oxidante, ca : hipoclorit de
sodiu, perborat. de sodiu, persulfafi ete. - L :

- == Descleierea prin fermentalie naturali consti in imbibarea fesaturii
cu apa caldd la 50 —60°C, depozitare 12—48 ore, timp in care are loc o scindare
hidrolitich a amidonului de citre fermentii naturali. Deoarece in timpul de-
pozitdrii au loc diferite tipuri de fermentatii (alcoolics, acetica, lactici, bu-
tiricd), iar fermentarea butirici degradeazd fibrele, se recomandi limitarea
duratei de depozitare. Fermentalia este o reaclie exotermi, dar temperatura
care poate atinge 70°C ‘mu ‘prézinti pericol’ pentru materidlul® textil.

La descleierea cu solutii alcaline se foloseste hidroxidul de sgdin sub forma
unor solutii 2—4 g/l la 40 —50°C in care se imbibi tesitura, dupi care urmeazi
o depozitare de numai 12—24 ore. Sub actiunea hidroxidului de sodiu, ami-
donul se umfld si este mai usor atacat de bacteriile din atmosferi.

— Descleierea cu substante enzimatice are avantajul ci acestea au
acfiune specifici (scindeazi numai amidonul i nit ataci celuloza). Substantele
enzimatice folosite industrial sint amestecuri de amilaze cu saruri neutre, acti-
vatori si stabilizatori.” Amilazele folosite pot fi vegetale (extrase din orz in-
coltit — cu denumirea’ conierciald diastafor s.a.), animale sau pancreatice
(exitrase din pancreas; denumite ¢omercial ; amidosol, ‘degoma, viveral) si bae-
teriale (éxtrase din culturi de mucegaiuri sau bacterii si denuniite comercial :
biolaze, superbiolaze etc.). KTk E: I
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. Regimul de lucru la descleiere cu amilaz_c se sgabilegte in _funci;ic_ de en-
zima folositd. Factorii asupra cirora se actioneazii sint : concentralia enzi-
mei, temperatura, pH-ul $i adaosul de activatori (NaCl, CaCly).

Din tabelul 1 se poate vedea care sint conditiile optime de lucru pentru
diferite amilaze.

Tabelul 1

Parametrii de lucru pentru diferite amilaze

Frectul adao-
. Coneentratia | Temperalura Durala I Llccs:']g”'.l‘d 10
Natuya amilazei [g/1] °) Lorc] I Lah
; ila 1 : 5 55 5 3—12 5—-7 nul
Amilaze vegelale J—15 55— 65 3 1." Ly
Amilaze animale 1— 4 50—~ 55 1—- 3 6—8 pu'L!t.n'
Amilaze bacteriale 0,5 1 80 —100 06— 1 48 poziliv

Prezenta unor metale, ca : Ag, Cu, Zn, Fe, a sipunului, a apel (Jx?ge'na.te,
a unor oxiﬂanti, a compugilor ce contin clor activ, a sqbst’a}11clg|‘ 'L_ensl})actlve
neionice, reduc actiunea enzimelor. Substantele tensioactive lonice in con-
centratii mai mici de 0,59 nu diuneazd enzimel.
~ Controlul descleierii se face prin determinarea prezeptei anuflouulul‘pe
tesdtura cu ajutorul unei solutii de iod in iodurd de potasiu, care in prgzen;a
acestuia se coloreazid in albaslru-violet, s . :

Defectele de descleiere vor apiirea in operatiile urmitoare (fierbere, vop-
sire etc.), sub forma unor pete brune sau vopsiri inegale. e

Descleierea cu bromit de sodiu este o metoda de scindare noud oxidativa.
Materialul se imbibd cu o solulie care contine bromit de _sod:lu (NaBt'UE)
cu 1 g/l brom activ, la pH 105 se depozileazi la rece 15 lllill-—‘l ore. Du?a
impregnare este, de asemenea, eficace o tratare la fierbere de 20—30 s cu
5 g/l NaOH. ) . o

¢. Utilaje folosite pentru spitlarea tesiiturilor dupi dt‘.’!‘(:]cl.el‘c. -pl'lll(.:lpl.lll
aplicat la aceste masini este acela de imbibare-stoarcere sub formi de funte.
Aceste masini au un efeet bun de spilare
si productie mare insd prezintd pericolul
formirii de cute. Funia de tesiturd trece
prin masini in spirald si este stoarsﬁ.la
fiecare scoatere din cadi, unde se imbiba
in.apa de spilare care circula in contra-
curent. :

Masina de spdlal cu cilindri rigizi (fig. 7)
este formata din cada I din beton céptusita
cu plici de faianta sau din ofel inoxidabil si
o pereche de cilindri storcitori 2 cauciucati.
Cilindrul superior are duritate mai mic,
iar -asupra lui se exercita o presiune pneu-
maticid cu aer comprimat, Tesdtura J, con-
dusid de rolele 4, stropiti intens cu solu-
tia de spilat, este depusid in cadd unde se
imbibé, trece. . prin griatarul desfacdtor de

Fig. 7. Masini de spélat in funie
cu cilindri storcatori rigizi.-

13




funii 3, -este stoarsi si depusi din nou in - cada,
inconjurind astfel cilindrii de 612 ori. La iesire
se execuld o stoarcere suplimentarid de catre cilin-
drii 6,

Pentru a se evila Incurcarea funiilor si a ge
putea lucra cu viteze de 80 —120 m/min, s-a facut
compartimentarea cizilor, iar solutia circuld in
contracurent.

Griatarul opreste masina la formarea unui nod
si inchide apa prin intermediul unui robinet cu
44 comandd pneumatici,

Ut Magina de spdlat cu cilindri elaslici (fig. 8). In
I cada masinii sint sase pipe, in care funia de tesa-
turd 4 este depusa in pliuri, prelungind astfel durata
fmbibarii. Canlitatea de tesitura depusd in pipa
f este de 30 kg, iar durata depozitarii la viteza

Fig, 8. Masini de spalat  4€ 200 m/min este de 1 min,
in  funie cu cilindri Efectul de stoarcere este considerabil imbuni-
storcatori elastici. tatit, prin folosirea unui cilindru de stors I imbri-

; cat in mansoane de cauciue umflate cu aer la presin-
nga de 40 —70 N/em? (cilindru aeroflex). Fiecare lunie de (esatura este stoarsi
intre mangon si cilindrul rigid caucineat 2 cu presiune mare (30 — 60 N/cm?)
dar mangonul se muleazi pe funie si realizeaza o stoarcere uniforma si elastici
fard aplatizarea materialului. La trecerea de noduri sau corpuri striine nu
exista pericolul degradarii materialului, deoarece mansonul se deformeaza.
L:Ia iegirlea) din masind, stoarcerea se realizeazi intre cilindrul central 2 si
cilindrul 3. LS

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

I. De ce este necesard operalin de descleicre si care sint principalele metode

folosite ? =
2. Care sint parametrii ce asigura descleierea oplima la diferile tipuri de amilaze ?
3. Ce masini de spilat sint indicate pentru tesituri de bumbae si tip . bumbae ?

2..4. CURATIREA TESATURILOR PRIN TRATARE ALCALINA LA TEMPERATURA RIDICATA

a. Seopul si prineipiul enriigirii. Articolele fabricate din bumbac trebuie
s fie hidrofile. Hidrofilia se obfine prin inliturarea in cea mai mare parte
a insofitorilor celulozei (ceruri, pectine, hemiceluloze, substanfe proteice ete.).
O simpla spilare sau chiar o fierbere deschisi nu este sulicienti, realizindu-se
numai o curiitire partiald. Tratarea cu substante alcaline la temperaturi ridi-
catd ajutd la obtinerea unei bune capacitifi de udare, usureazi buna desfi-
surare a celorlalte operafii (albire, vopsire, imprimare), imbunitifeste tuseul
materialului. : il

Industrial se practica trei metode, si anume fierberea, sub presiune; abu-
rirea alcalind si fierberea deschisi.

b. Influenfa proeeselor chimice asupra {fibrelor. intregul proces de curi-
fire la temperaturi ridicatd este un ansamblu de reactii chimice care au loc
intre impurititile ce urmeazi a fi inldturate si substantele alcaline si.ajuti-
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toare confinute in flota de curitire. In principiu, solufia contine : 1015 g/l
hidroxid de sodiu ; 3--4,5 g/l carbonat de sodiu; 1-—3 g/l bisulfit de sodiu ;
2—5 g/l substante tensioactive ; 10 g/l silicat de sodiu si agenti complexanti.

— Cerurile sint, din punct de vedere chimic, esteri ai acizilor mono-
carboxilici superiori (gragi) cu alcooli monohidroxilici superiori care mai
contin acizi si alcooli liberi. Cerurile din bumbac conlin !/, esteri si acizi
saponificabili si '/, esteri gi alcooli nesaponificabili. Sub acliunea substan-
telor alcaline si a temperaturii ridicate, componentele saponificabile se trans-
forma in produse cu rol de emulgalori pentru componentele nesaponificabile.
O inliturare totala a cerurilor practic nu este posibili - nici cu adaosuri
speciale — de altfel nici nu este necesard, intrucit prezenla unei mici canti-
tati 0,22—0,39%, de ceruri si grasimi pe material ii dau un tusen mai plin,
mai placut,

— Substantele pectice sint hidrolizate si trec in acid galacturonic si
alcool metilic. Hemicelulozele se dizolva initial in alecalii si apoi sint scin-
date trecind in produse inferioare care se inliturd mai usor. Substantele pec-
tice gsi hemicelulozele sint hidrolizate partial la fierbere deschisa, dar la uscare
produc o ingilbenire a materialului. Pot [i inldturate partial si fard fierbere,
doar printr-o tratare intr-o baie de acid acetic fierbinte, inainte sau dupi
albire. Inliturarea completd se face insd numai prin fierbere alcalin.

— Proteinele sint hidrolizate, trecind in aminoacizi solubili in alealii
sub formé de siruri de sodiu. Acestea formeaza solutii coloidale care emulsio-
neazé cerurile.

Produsele rezultate prin hidroliza proteinelor dau lesiilor de fierbere cu-
loarea inchisa si mirosul caracteristic. De retinut faptul ca la temperaturi
sub 70°C, aceste produse precipitd putind produce pete pe material, de aceea
se impune finlaturarea lor inainte ca flota sa se riaceascd sub 70°C,

Produsul roméanesc Fiertex, care se adaugd ca auxiliar la fierbere, este
tot o proteind, respectiv cazeina degradata alealin; are rol de emulgator si
coloid protector.

— Resturile de capsule, foi, se desfac la fierhere si se inlaturad in opera-
tiile ulterioare.

— Urmele de amidon ramase dupd descleiere sint scindate hidrolitic
piné la maltoza si glucoza. Produsele de scindare ale amidonului si hemi-
celulozelor au caracter reduciitor si dau greutdti la fierberea materialelor
cu fire vopsite.

Substantele minerale se inlaturd in proportie de 90 —95%. j

Influenta asupra fibrelor se manifesti prin cresterea hidrofiliei, expli
catd prin reducerea confinutului de ceruri si grisimi, inliturarea substantelor
pectice (care in mod obisnuit sint legate la grupele OH ale celulozei, sub forma
de esteri), distrugerea peretelui exterior al fibrei si modificarea peretelui
secundar cu indepirtarea lanfurilor’ macromoleculare (datoriti inlituririi
substantelor pectice). i

Procesul de albire cu compusi clorurati se imbunititeste nu numai prin
hidrofilia fibrelor, ¢i §i prin lipsa substantelor albuminoide care ar fi format
cloramine, substanfe ce se inlaturd greu si degradeazi materialul. Se obtine
un grad de alb mai bun, tuseul materialului se imbunatiteste si are lo¢ o con-
tractie a firelor, '

Prin curitire alcalina la fierbere in autoclava are loc si o pierdere in ‘greu-
tate, care la materialele cu impurititi reduse este de 5—79,, iar la materialele
cu multe impurititi poate fi 159, ceea ce face ca rezistenta specifica s scadi.




¢. Rolul adaosurilor. Componentele flotei de curitire alcalind menfionate
au urmatoarele roluri : &

. Hidroxidul de sodiu se adaugd in cantitate de 49 raportat la greu-
tatea materialului sau 10 —15 g/1; 509, din cantitatea totald saponilica o parte
din ceruri si acizi grasi liberi, scindeazi substantele pectice si albuminoide si
neutralizeaza acizii forma i in timpul fierberii (acid galacturonic, aminoacizi) ;
209, din cantlitatea de hidroxid este absorbita de celuloza care se“umflﬁ pu-
ternic favorizind spalarea. Restul creeazda pH-ul necesar mentinerii in solutie
a impuritatilor,

— Carbonatul de sodiu (20 —309%, din cantitatea de hidroxid) are acelasi
rol ca si hidroxidul, dar mai blind.

— Substantele reducitoare (sulfit acid de sodiu 1 —3 g/1, sau pirosulfit)
previn formarea oxicelulozei, consumind oxigenul ramas in aerul din auto-
clavii si ajuld la inlaturarea cojilor de seminle, usurind dizolvarea ligninei,

— Substanlele tensioactive (1 —1,5% sau 1—5 g/l) au rolul de udare,

curdtire, emulsionare ; ajuld la pitranderea in fibre si la emulsionarea si. in-
laturarea cerurilor. Se aleg substanfele stabile la alcalii, cum sint produsele
romanesti Detersin D.B.S., alcooli grasi sullatati pasta (alchisullatai) si
alcooli grasi sulfatati tip I (alchilsulfatali 4 alchilaril sullonali) sau uleiuri
puternic sulfalate.
-+ —"Silicatul de sodiu (10 g/l) impiedicd formarea petelor de rugini, pre-
cipitind eventualele siruri de fier din api sub forma unor aglomerate co-
lpidale de Fe(OH), care nu se fixeazi de fibre. Cu apa durd formeazi silicati
de calciu i magneziu, care absorb impurititile din solufie nelisindu-le si se
depuni pe material ; reduce durata fierberii.

— Agentii complexanti (Calgon, Trilon B) previn efectele duritafii apei,
formind complecsi solubili cu sirurile de calciu si magneziu. in plus, reactio-
neazd cu lonii de caleiu si magnezin legafi de substantele colorate ale bum-
bacului, ajungind la obtinerea unui grad superior de alb. iy

d. Autoclave de fiert. Regim de lueru. Fierberea sub presiune se face in
autoelave de fiert timp de 3—06 ore la temperatura de 120 —130°C si o pre-
siune 20 30 Njcm?

Instalatia se compune din autoclava propriu-zisi, dispozitivele de incilzire
si circulatia solutiel, si dispozitivele accesorii. %

— Auloclava (fig. 9, a, b) este un cazan cilindric 7 construit din tole
de ofel de 14 —18 mm fmbinate prin suduri. La partea inferioari are un fund
sferic concav, pe care se sprijind un gritar 2 din tabla de otel 16—20 mm
pe care se agazd bolovani de silice sau bile de fonta spre a usura circulatia,
La partea superioard are un git conie, terminat in form# cilindrici, .ce se in-
chide-cu un capac masiv 3 cu balama si buloane de fixare ¢ rabatabile. Des-
chiderea se face cu ajutorul unui cablu actionat manual sau cu dispozitiv,
actionate electric sau hidraulic. oy :

fn centrul autoclavei, montat axial, se afld un tub 5, lung de 1 m, format
dintr-o feavd perforatdi inchisi la un cap si care are rolul de a imbunatafi
circulatia solufiei. !

Capacitatea autoclavelor fabricate la noi este de 1 000 —3 000 kg tesaturi.
Se lucreazi la raportul de flotd 1:4. Pentru 1000 kg, diametrul exterior
este 2100 mm, Indllimea pirtii cilindrice 2400 mm, iar fnil{imea totald
4100 mrn, shizs
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Fig. 9. Autoclave :
a ~— cu incalzire cu serpetind ; b — cu inc#lzire cu preincilzitor.

— Sistemele de Incdlzire a solufiei. Tncilzirea lesiei se face cu ajutorul unei
serpentine de abur .6, agezatd sub fundul dublu sau cu schimbitor de cialduri
tubular 7, numit preincilzitor gi montat in exteriorul autoclavei. Lesia circuld

printr-un fascicul de.fevi & cu d = 50 mm. Aburul de 60—70 Njcm? intri

prin partea superioard a preincilzitorului prin conducta 14, iar apa de con-
densare se elimin la partea inferioar, prin conducta 11 si printr-o oald de
condensare.

: 2:Preincilzitorul este mai inalt decit autoclava, pentru a -usura elimina-
rea aerulul — autoclava fiind tot timpul plini cu lesie — i a acumula aerul an-
trenat in timpul fierberii.

Consumul de abur este in medie de 1,8—2 kg/kg material uscat.

— Instalafia de circulalie a lesiei. Circulatia lesiei se realizeazi cu aju-
torul pompei centrifuge 12 (fig. 9), iar schimbarea de sens cu ajutorul robi-
netului 13 cu patru cai. Pompa are un debit de 20 —30 Ifs la turatia de 900 —
1000 rot/min.

Atunci cind incilzirea se face cu serpentini asezati sub fundul dubly,
se produc foarte des mneregularitili in circulatia lesiei, deoarece prin ridi-
carea temperaturii, tensiunca de vapori a lichidului creste si depisind
presiunea din conducta de aspiratie se evapord, iar pompa funclioneazi
In gol. Vaporii antrenali se condenseazi in conducta de refulare, unde
presiunea este mai mare, pompa se amorseazi brusc si se produc socuri,
care pot distruge corpul §i rotorul pompei. Aparitia fenomenului numit
de cavilajie se recunoagte prin mersul neregulat al pompei si prin trosni-
turi. Prin folosirea preincilzitorului montat deasupra conductei de refulare
a pompei fenomenul se produce mai rar gi este provocat de tasarea ma-
terialului.

— Aparate de siguran{d si conitrol. Controlul temperaturii se realizeazi
cu un termometru montat pe conducta dintre preincilzitor si cazan. Se folo-
sesc termometre manometrice san termografe, care regleazd si inregistreazi
temperatura. by ; )

2 — UiMejul §i tennologia findsfirii produselor textile clasa a XI-a — od. 79 17




Presiunea se controleazi cu doud manometre 14 (v. fig. 9, b), montate
in aga fel incit si indice presiunea in conducla de admisie g1 refulare a pom-
pei. Nivelul flotei se controleazi cu vasul de nivel 15, montat in partea supe-
rioard a preincalzitorului. Atunci cind presiunea creste peste cea prescrisi,
se deschide o supapid de siguranti.

— Depunerea materialului lexfil in autoclavd se face cu ajutorul unui
depunator-trompa actionat manual (fig. 10, a). Materialul patrunde prin
pilnia 1, suspendati de o grindi-suport printr-o cruce cardanicd 2, care per-
mite tubului-trompéd &, aclionat manual si sustinut de contragreutitile 4,
sd fie manevrat in toate directiile pentru depunerea corectd a funiei de fe-
sétura.

Depuniéitorul-trompi din figura 10, b funclioneazi automal. Miscarea
trompei 3 se realizeaz printr-un angrenaj de roli dintale 5, care ii imprimi
o migcare de rotafie, si cu ajutorul camei 6, care dd trompei o miscare pendu-
lard. Funia este antrenata si depusid in partea superioard a trompei de ciitre
virtelnitd, iar in tromp@ antrenarea se face de citre flota adusi prin stutu-
rile 7.

Viteza de depunere a materialului in autoclavi este de 80 —120 m/min.
Densitatea de depunere este de 250 —265 kg/m3 si se poate miri prin folo-
sirea unei pompe ce face vid sub gritar.

— Ezxploatarea auloclavelor. Desi olelul din care este confectionatd auto-
clava rezistd la actiunea alcaliilor, el nu rezistd la actiunea agentilor atmos-
ferici. Pentru a evita aparitia petelor de ruginid pe material, autoclavele se
spoiesc dupa ce in prealabil s-aun curéifat cu o perie de sirma. Se poate folosi
o pastd preparatd din 2 kg var stins in 10 | apa, care se raceste, se strecoard
$i se amestecd cu 20 de albusuri de ou : se aplicd in doud straturi cu uscare
dupé fiecare spoire.

Se mai spoieste de doud ori cu lapte de ciment Portland si se usucd. Se
trateazd 20 min la fierbere cu o solutie ce contine 3 ml/silicat de sodin 30° Be,
0,2 ml/l hidroxid de sodiu 38°Beg, 0,1 g/l sulfat magneziu. Se clateste intens.

2 7

<P f,”
Le,

el

-4

Fig. 10. Depunatoare-trompa :
a — manual ; b — automat.
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tegimul de lucrn la fierbere {n autoclapd. Pe gritarul din fundul auto-
clavei se asazii o pinzd de prolectic, se introduce {esitura cu ajutorul
depuniitorului si peste ea se agazi traverse de suslinere s$i o noud pinzé
de protectie. Se di drumul la lesie de jos in sus pind ajunge la 30 cm dea-
supra gritarului. Se schimbi sensul de circulatie al lesiei, se adauga substan-
tele reducittoare si se inchide capacul. Se evacueazi complet aerul prin
circulafia soluliei (pind ce prin robinel a inceput si iasi lesie), aceasta du-
reazii, de obicei, 20 —30 min, timp in care temperatura ajunge la 100°C.
Incepe apoi regimul normal de lierbere sub presiune timp de 6—8 ore, la
temperatura 125—-132°C si presiune 2,5-5,8 Njem?, cu schimbarea sen-
sului de circulatie a lesiei. In tot timpul fierberii se vor urmiri: tempera-
tura, presiunea, nivelul flotei. La sfirsitul operatiei se inchide aburul si se
deschide robinetul de golire. Cind scade presiunea, se deschide robinetul de
aer si apoi capacul. Dupd evacuarea legiei se inchide robinetul de golire gi
se umple autoclava cu api caldd (minimum 70°C). se circuld 30 min pentru
spilare, se schimbd apa de 23 ori si se cliteste apoi cu api rece. In con-
linuare se'trece materialul pe masina de spiilat in funie, unde se repeti spitla-
rea cu api caldd si rece. Dacit apa lolosild are duritate mare, inainte de cli-
tire se face o acidulare cu o solulie care contine 12—15 gfl HCI, dupa
care se spalii intens. Dacil apa ave siruri de fier, se adaugi NaHS0, 0,5—1 g/l
astlel se obline la albire un grad de alb bun.

e, Aburirea alealini. Se realizeazi in proces semiconlinuu sau continuu,
aceasta reprezentind un avantaj fati de fierbere in autoclavi.

Materialul se impregneazd intr-o solulie concentrald de NaOH (30--50 g/1),
se stoarce si se abureste. Impregnarea se face in masini de spilat sau in satu-
ratoare. Aburirea se poate face in instalalii speciale sub forma unor tuburi
timp de 8--10 s, dupé care se depoziteazi in pipe izolate circa 60 min,

Se mai folosesc pipe cu circulalia aburului in contracurent cu {esitura
sau camere speciale in care lesitura circuld pe benzi transportoare. Para-
metrii ce conditioneazi modul de lucru sint: temperatura, concentrafia
solutiei de NaOH si durata (tab. 2).

]

Tabelul 2

Variatia parametrilor de lueru Ia aburirea alealini

Temperatura Concenlratia Durata minima
[*cl [ml/I Na OHF 50%, [min]
I |
100 135160 60—120
105 125 -150 45
110 120--140 40
115 100—-130 ) 30 |

f. Fierherea deschisd. Se poate realiza in autoclavi, cadd cu virtelnifi
sau pe jigher. Inldturarea impuritililor nu se face complet ca la fierberea
sub presiune, dar se poate continua la albire. Este suficient de eficace cind
este urmatii de spilari la fierbere, siipuniri ecte.

Se foloseste pentru tesituri de celofibrd 1007, si tricoturi cu fire de
efect vopsite cu coloranti rezistenti la fierbere (coloranti de cadi selec-
tionati, azoinsolubili etc.). Pentrn a se evita totusi singerarea, datoriti ac-
tiunii reducidtoare a resturilor de amidon sau a celulozei se inlocnieste NaOH
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din flotd cu Na,COj, si se adaugd 3—5 g/l oxidant NBS. in rest, flota contine
aceleasi adaose ca la fierberea in autoclavd., Pentru o mai buni umezire se
adaugid agenfi de udare rezisten{i la alcalii (Romopal LN).

g. Defecte de fierbere. Acestea sint numeroase si de diferite proveniente :

— Pete de fierbere neomogend, hidrofobe, ingilhenite, care dau neuni-
formitate la vopsire, imprimare si albire. Apar ca urmare a asezirii neomo-
gene a materialului in autoclavi si circulatiei neuniforme a solufiei. Se reme-
diazé prin repetarea fierberii sau prin mercerizare.

— Pete de culoare brund, provocate de uscarea materialului neacoperit
bine cu solufia de fierbere ; se inliiturd greu, de aceea trebuie prevenite inli-
turind cauzele.

— Pete galbene sau cafenii lisate de lesia murdari atunci cind inlitu-
rarea flotei nu s-a facut corespunzitor. In contact cu aerul, petele se accen-
tueazd prin oxidare. Se evitd prin spélare intensd cu api fierbinte.

~— DPete provenite prin depunerea impurititilor precipitate pe material
atunci cind flota s-a racit sub 70°C. Se previn prin respectarea tuturor con-
ditiilor de lucru.

— Pete de calciu de culoare albicioasd, aspre, care se evidentiazi la
vopsire. Se datoresc apei dure. Se previn cu ajutornl folosirii agentilor
complexanti si se inlaturd prin acidulare cu o solutie de 10—15 g/l HCL

— Pete de rugind de la sdrurile de fier din api sau de pe perefii anto-
clavel. Acestea duc la degradarea oxidativi a celulozei in operatia de albire,
iar vopsirea se face cu greu. Se previn prin folosirea agentilor complexanti
si intretinerea corespunzitoare a cazanului. Se elimini prin acidulare timp
de 10—12 min la 35°C cu o solutie de 6—8 g/l HCl si 0,6—1 g/l NaHSO0,
sau H,C,0,.

— Formarea oxicelulozei, datoritd prezentei oxigenului in flota de fier-
bere, esté neremediabild. Se previne prin asigurarea unei bune umeziri @
materialului in autoclavd, inliturarea completd a aerului si adaos de sub-
stanfe reducéitoare.

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE.

. Ge subslanfe sint confinute intr-o flotd de fierbere si ce rol ‘au ?

. Ge procese chimice au loc in timpul fierberii ?

. Cum se realizeazii schimbarea sensului de circulatie a flotei in cazul folosirii
de pompe centrifuge :
@) prin schimbarea sensului de rotafie al pompei? b) prin robinet cu patru
cii?

00 =

=

"

. In ce scop se [ace spoirea autoclavei?
. Ce melode se folosesc pentru curdfirea de piatrdi a preincilzitorului ?
. Ge defecte apar la fierbere. Cum se previn si cum se remediazii ?

[ ER=A

Aplieatii

Si se calculeze, in kg, cantitatea de adaose necesare pregitirii a 10 000 1 solufie
de fierbere, dacd reteta indicd: 3,6 % NaOH; 1,59% Na,COy; 1,29% agent ‘de
udare; 0,3 % pirosulfit de sodiu ; 0,6 % fosfat trisodic; iar raportul de floti este
s A 51y : 5 . ; bl

21.5. ALBIREA CU HiPOCLORIT

a. Seopul si chimismul albirii. Albirea se face cu scopul distrugerii pig-
mentilor colora{i ramasi pe fibrd dupé fierbere. Se folosesc, in general, sub-
stanfe oxidante (hipoclorifi, cloriti, peroxizi), iar foarte rar, substante redu-
citoare. Prin oxidare, coloranlii naturali se transformi in produse incolore
pe cit posibil solubile in apd, care se inlaturd prin spilare intensi.

Albirea cu hipoclorit este cea mai veche metodd industriali care are si
in prezent o larga utilizare. Se folosesc solulii de hipoclorit de sodiu cu un
continut de 3—5 g/l clor activ.

Agentul de albire este acidul hipocloros ce se pune in libertate din solutia
de hipoclorit de sodiu cu apa §i care se aditioneazi la dubla legituri a gru-
parii cromofore, conform reactiilor’

NaClO + H,0 = HCIO + NaOH

R--CH=CH--R +HCI0 « R=CH—CH—R >R CH CH-R}-HCl
| \O/

O [mC|

Insotitorii celulozei intrd si ei in reactie cu acidul hipocloros, oxidin-
du-se (substanfele pectice si hidratii de carbon) sau clorurindu-se (amino-
acizii, acizii grasi, lignina).

Nerespectarea condifiilor de lucru poate duce la degradarea oxidativi a
celulozei — formarea oxicelulozei, reducerea gradului de polimerizare si, ca
atare, sciderea rezistenfei fibrelor. De refinut faptul cid degradarea se produce
numai asupra celulozei pure, cind nu mai confine nici un fel de impurititi
care ar putea fi clorurate.

Oxidarea este catalizatdi pozitiv de produsele de oxidare reznltate din
reactie si de sciderea pH-ului (prin oxidarea celulozei se degaji HCI).

Oxidarea in mediu alcalin are loc la grupirile OH primare, conform
reactiilor :

- Cel —CH,OH 4-HC10— Cel —CH,0CI==H,0
Cel —CH,0C1 - Cel —CHO:-HCI
Cel =CHO 4:0— Cel —COOH

b. Factorii ecare influenteazii' albirea cu hipoelorit :

— pH-ul. Practic se lucreazi la pH = 8,5...11. In cadrul acestor limite,
cresterea pH-ului scade viteza de albire si reduce pericolul degradirii fibrelor,
dar sint necesare solutii mai concentrale. Pentru mentinerea valorii pH-ului
se folosese substante tampon (carbonat de sodiu, silicat de sodiu, pirofosfat
de sodiu) ; CO, din aer sau rezultal din reactie are si el rol de tampon, con-
form reactiei :

NaCl0 +-C0,+-H,0- NaHC0, 4-HCIO.

NaHCOj, rezultat va neutraliza HC1 pus in libertate prin reactia colorant =
= acid hipocloros. Pentru controlul pH-ului este suficienta colorarea in roz a
hirtiei de fenolftaleind. pH-ul se aduce la valori necesare prin adaos de
NaOH.

— Concentrafia solutiei de hipoclorit (3—5 g/l clor activ) depinde de
natura curifirii anterioare a bumbacului, de gradul de alb dorit, de raportul
de flota.
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— Temperatura se va mentine la 20 —25°C. Cresterea temperaturii duce
la cregterca vitezei de albire, dar in acelasi timp creste si posibilitatea degra-
dédrii materialului.

— Durata variaza intre 1 si 2 ore. in general, prelungirea duratei peste
2 ore nu avantajeazi gradul de alb i degradeazi fibrele,

Prezenta unor metale (Fe, Cu, Sn, Ni, Co) sau a oxizilor lor, care au rol
de catalizatori, duce la descompunerea rapidi a hipocloritului care va degrada
materialul textil.

— Formarea cloraminelor (R —NHCI) este favorizati de o fierbere inco-
rectd in care nu s-an fnliturat toate substanfele albuminoide. Cloraminele
lixate rezistent pe fibre dau miros neplicut, ingilbenese materialul i pun
fn libertate acidul hipocloros (R—-NHCI-++-HOH-R —NH,4-HCI0). Acesta,
la rindul siu degradeazi materialul alit oxidativ, cit gi hidrolitic, prin pu-
nerea in libertate a acidului clorhidric, mai ales in timpul depozitarii si
uscirii (HICI0 —-11C1-1-0),

Cloraminele se pot inlatura greu prin lratare cu substante reducitoarn
(sulfit de sodiu, hidrosulfit, tiosulfat, sulfit acid de sodiu) care le transforms
in produsi solubili.

Practic se foloseste sulfitul acid de sodiu. Reacfia care are loe este urmi-
loarea :

% NHLCI42 NaHS 0,42 Hy0 - (NH,),S0, 4 NayS0, 2 1

Substanfele tensioaclive folosile cu clect de udare la rece si rezislente
la hipoclorit sint necesare mai ales la malerialele cu hidrolilie redusi (aldetal,
acvafil, romopal LN).

Operafiile finale se fac cu scopul inliturdrii urmelor de hipoclorit,.a even-
tualelor cloramine rezultale din operalia de albire, O simpld spilare nu este
suficientd, de aceea se mai face o tratare cu o solufic care contine 1 —2 ml/HC]
sau H,S0,, in urma ciireia se pune in libertate Cl, ce se inldturi prin spalare,
Pentru a se inlitura si cloraminele, se pot face, inainte de acidulare, trata-
mente la rece cu NaHS04 23 g/l, sau cu 0, 1—2 mlyl si NaOH 1 —2 g/l,
sau cu Na,O, 12 g/l, jar la cald cu  solutii  de hidrosulfat 1.2 all
sl Na,CO, 1 g/l la 40 —60°C, Folosirea acestor bii imbunitifeste si gradul
de alh.

c. Regim de Iueru. Albirea cu hipoclorit nu realizeaza un grad de alb
superior, chiar daci in ultima baic de clitire se adaugd agenli optici, Se
foloseste totusi pentru costul scizut. Este indicatd ca prealbire pentru vop-
sire, imprimare sau la albirea mix(5 : hipoclorit-apd oxigenati.

Regimul de lueru se stabileste in functie de material si de utilajul Tolosit.

n principiu se face initial o impregnare cu solutie de hipoclorit, urmeazi o
depozitare pentru desiivirsirea reactiei si apoi spilarea si operatiile finalo
(declorare, bisulfitare etc.). Albirea se poate face in proces discontinuu,
semicontinuu sau continuu, materialyl putind fi sub formi de funie sau foaic
intinsi,

M’ o { T

— Hidroceluloza se obfine dupd acidulare, daci spilarea nu se face

corespunzitor, Rezistenta scade foarte mult.

— Ingalbenirea materialului in timpul uscarii sauual d_ep-ontar]u se dato-
reste prezenfei produselor de degradare (o;lcclulqua, h}dllocchll Pza)]sﬁrsl?ll'li
a altor impuritafi (cloramine, substante :llcnlmc,‘sapunul‘“l dgi ealein; e
de fier ete.). Prevenirca acestor defecte se face prin respectarea parametr

de lueru.

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

1. Care este chimismul albirii materialelor celulozice cu hipoclorit de sodiu ?

. Care sint principalii parametri de lueru la albirea cu hipoclorit ? i

3. Ce defecte pol aparca la albirea cu hipocloril. Ce cauze au, cumn se previn si
cum sc remediazi ?

(]

2.1.6. ALBIREA CU COMPUSI PEROXIDICI

a. Chimismul albirii §i substantele folosite. Se I.ulusesc su];s[ar:,te cu
structurd peroxidicdi, ca : apa oxigenati (H,0,), peroxidul de sodiu (Na,0,),
acid paracetic ( CH;,——C\.{ ] ; ultimele doud substanle, prin descom-

~O0H e
punere, pun in libertate H,0,. Albirea se realizeazii cu oxigenul ionic rezultat
prin disocierca apei oxigenale, conform reacliilor :

H,0,2 H -HOO0 -
HOO-2H* 4--00-

2R—CH=CH—R 402" »2R—CH—CH—R
R i

Gradul de alb obfinut este superior celui obtinut cu hipoclorit si mai stabil
in timp.

b. Factorii eare influenfeazii albirea cu H,0, sint: | -

— pH-ul. Valoarea oplimi este intre 1()*1%, deoare?e la pH acid, deci
sub 7, descompunerea apei oxigenate este [rinata, la_p.I:I intre 7 si 8 descom-
punerea este prea lentd, jar la pH = 12, prea rapida. .

— Coneentrafia solutici de apd oxigenatd se stabileste in funcpfa de
modul de albire )(contim{ﬁ, semicontinui, discontinui), de natura pregitirii
anterioare a materialului, de raportul de floti ete. Astfel, la o albire dis-

continud cu un raport de flotd intre 1:20 5i 1:10 se va folosi o solulie cu

2—6 ml/l H,0, 30%; la o albire semicontinué., solutia de impregnare va
avea o coucc~|1tra,tiu de 25 —40 ml/l H,0, 309, iar la o albire continui, de
2025 ml/l H,0, 30%.

— Temperatura se regleazi astfel incit si asigure o‘descongnete %n
timp a apei oxigenate. Se incepe la 40 —60°C, se aduce j;lmp de I}llnld_a |
80 —85°C, se mentine la aceastd temperaturd 2 —3 ore, in ultima oréd ridi- |
cindu-se temperatura la 90 —95°C pentru completa folgswg a apel oxigenate,
Dacé de de 80°C temperatura se ridici incet la 90 —95°C si se mentine mate-

d. Defecte de albire $i misuri de prevenire. Nerespectarea parametrilor
optimi de lucru poate duce, asa cum s-a arital, la degradarea materialulni
textil, care se poate transforma in oxicelulozd sau hidrocelulozi, si la ohti-
nerea unui alb nestahil in Limyp.

— Oxiceluloza se obfine la nerespectarea pH-ului sau a temperaturii,
In prezenfa unor catalizatori, la prelungirea nejustificatd a duratei, la o con.
centratie prea mare de hipoclorit sau la spilare necorespunzatoare, Se mani-
festd prin sedderea rezistenfei materialului, pete la vopsit, -pete brune in

timpul depozitirii,
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rialul la aceastd temperaturd, durata albirii este mici,
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— Durata este condifionati de temperaturs, de natura materialului si
de utilajul folosit. Un proces continuu se realizeazii, de exemplii, in
45—90 min.

— Prezenta ionilor unor metale grele, ca fier, mangan, cobalt, cupru
sau a compugilor lor, favorizeazd descompunerea apei oxigenaté, mai ales
in mediu alcalin. Aceasta nu favorizeazd insi albirea, ¢i duce la degradarea
celulozei. Acelasi efect il au si unele substante organice, ca singele si muce-
gaiul. Insusi bumbacul are rol de catalizator pozitiv la descompunerea apei
oxigenate, de aceea se folosesc stabilizatorii. ‘ ‘

— Stabilizatorii sint substanfe care frineazi descompunerea apei oxige-
nate, astfel incit tot oxigenul pus in libertate si poatd fi folosit la albire.
Stabilizatorii pot fi substanfe anorganice (silicat de sodiu, tripolifosfat de
sodiu etc.) sau organice (albumini, clei, siipun, alcooli grasi sulfatali etec.).

Cel mai folosit stabilizator este silicatul de sodiu (Na,Si0, sau Nay0-3,5 Si0,)
care in prezenia apei dure formeazi silicat de magneziu coloidal (MgSiOy,),
un foarte bun stabilizator. Dacad apa este moale se adaugi 0,1 —3 g/l MgSO,
cristalizat. Dezavantajul folosirii silicatului constd in faptul ci aspreste
materialul.

Stabilizatorii organici, pe linga efectul 'de stabilizare, au si ¢fect'de udare
si curdfire. Ei formeazd cu H,0, peroxizi organici, care la temperaturi ridi-
cate si in timp mai indelungat se descompun punind in libertate oxigenul
activ. )

c. Regim de lueru. Albirea cu H,0, prezinti fald de albirea cu. hipo-
clorit urmétoarele avantaje : un alb superior ,,cald®, un tuseu moale si plin ;
posibilitatea redusid de degradare a materialului ; reducerea duratei proce-
sului tehnologic prin posibilitatea imbindrii fierberii cu albirea, ceea ce duce
la economii de energie, apd, abur; adaptarea la proces continuu, inldtu-
rarea pericolului de formare a cloraminelor, Singurul neajuns este costul
ridicat al apei oxigenate. . B _

Baia de albire contine (la flota 1:20—1:10) 2—6 ml/l H,0 30% (la
flote scurte, apa oxigenatd se adaugd treptat), 4—8 mll silicat de sodiu
38°Be sau 0,5 -2 g/l stabilizator organic si 1—2 g/l NaOH. Se introduce
materialul la 40°C, se urmdireste regimul de temperaturi indicat mai sus,
se spald intens si, daci nu urmeazi alte operatii, se face o neutralizare cu
o solutie de HCl urmati de o clitire.

Albirea cu apd oxigenatd se poate efectua discontinuu in aparate cu cir-
culafia solufiei, in aparate de vopsit, in autoclave imbinind albirea cu Ffer-
berea : semicontinuu prin impregnare-depozitare la rece, la temperaturi inalte
sau in proces continuu.

Albirea semicontinud la rece constd in impregnarea materialului intr-o
solutie care contine 25—40 ml/l H,0, 30%, 10—20 g/l NaOH, 5-—10 g/l
silicat de sodiu, 4 —6 g/l agent de udare, 2—6 g/l fosfat trisodic. Se stoarce
80%, se ruleazd pe suluri ,uriase”, se depoziteazi 18 —24 h, _dupa‘i care
se spala. / iseiildl g

Albirea la temperaturi inalte se face in aparate la presiune statici. Duratd
este redusd la 30 —40 min la o temperaturi ¢é sé ridici de la 60-115°C.
Se folosesc stabilizatori organici si agenli de spilare corespunzitori.

Albirea continuid va fi descrisd la un alt capitol. i

d. Defecte de albire i prevenirea lor. Desi posibilititile de degradare
ale fibrelor sint mai reduse la abirea cu H,0,, totusi aceasta se poate pro-
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duce daci. nu .se respectd parametrii. de lucru ; pH-ul, concentratia, durata
§i prezenla catalizatorilor. Sciiderea rezistentei materialului se obtine prin

degradiiri oxidalive si-reducerea gradului de polimerizare.
"2.7.7. ALBiREA CU CLORIT DE SODIU

“a. Chimismul albirii. Cloritul de sodiu se foloseste in ultimul timp din
ce in ce mai mult, atit pentru fibrele celulozice naturale si artificiale, eit
§i pentru cele sinletice. Solutiile de clorit sint alealine (pH—10), stabile
un timp mai indelungat daci sint depozilate la rece si ferite de lumind. Au
asupra fibrelor o acliune mai blinda, de aceea pot fi folosite in concentratii
mai mari fard a le degrada.

Nu se stie exact cine face albirea, Cl10, sau HCIO. Se slie insd precis ci
la valori mici ale pH-ului actioneazi ClO,, iar la valori peste 5 ale pH-ului
aclioneazd acidul hipocloros.

" b. Faetorii eare ‘influenteazd ‘albirea cu eloFit : '

— concentratia solutiei de clorit de sodiu este 1—4 g/l NaClO, 809%.
De refinut ci nu se consumi toatd cantitatea de clorit, deci flotele se pot
regenera ;

— pH-ul,-care are valori intre 2 si 4 si se obline cu acid acetic sau
formic ;

- temperatura, care are valori intre 40 si 80°C. Cresterea tempera-
turii ca si adaosul de acizi minerali descompun rapid cloritul in defavoarea
efectului de alhire ; |

— prezenta activatorilor (acid formic, lactat de etil, monofosfat de amo-
niu ete.), substante care creeazi un mediu prielnic descompunerii cloritului
cu menfinerea capacililii de albire. Lactatul de etil si monofosfatul de sodiu
acfioneazid ca substanfe tampon de pH.

Folosirea cloritului se face numai in aparate inchise cu ventilafie indi-
viduald, deoarece chiar sub 80°C se degaji ClO, (un gaz galben-brun, putin
solubil in apd $i foarte toxic). Alhirea cu clorit se poate face fird ca in prea-
labil mateiialul sa fie [iert in autoclavi. Cerurile, grisimile etc. se inlituri
partial. Dacé se urmireste o hidvofilie mai avansati, se face o albire mixti :
clorit — apa oxigenata.

Albirea cu cloril se adapteazi bine proceselor semicontinue si continue
in funie sau foaie lata pe instalatii speciale. Pierderile in masi ale mate-
rialului  albit sint reduse, 2—59,. Se obtine un grad de alb bun, un tuseu
plin si o rezistenld buni.

In proces discontinuu se lucreazi cu un raport de flotd 1/5—1/30. Flota
contine : 13,59, NaClO, pulbere sau 379, NaClO, solutie 309, ;0,5
1,5 g/l stabilizator pentru clorit 5 0,3—0,8 ml/l HCOOH 859%, pH = 3,5, se
adaugd agenfi de udare si spilare care imbunitifesc gradul de alb si ajuta
la curditirea materialului si inhibitori de coroziune (0,5 g/l NaNQ,). Se intro-
duce materialul la 40°C; se ridici temperatura in 30 min la 85—-90°C, se
mentine 40 —60 min, se spald, se inliturd urmele de clorit in bii cu Na,S0,
saw. NatHSQq- - - Ve : L : T 7 4

c. Avantaje gi dezavantaje. Folosirea cloritului ca substanti de albire
prezintd urmitoarele avantaje : stabilitatea la depozitare a solufiilor; grad
de albire foarte bun; tuseu si rezistente bune ; pierderi reduse in masa ;
posibilitdfi reduse de degradare a celulozei ; renunfarea la fierbere in auto-
clavd ; adaptarea la procese continue.
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Dezavantajul folosirii clovitului este marea sa corosivitate. Utilajele pe
care se face albirea se construiesc din oteluri speciale, cu adaos de molibden,
din titan, gresie antiacidd, care sint foarte scumpe. In flotele de albire se
adaugi inhibitori de coroziune.

Masurile de protectie care se impun sint : asigurarvea unei ventilatii bune
la fiecare utilaj, pistrarea vaselor cu solutii de clorit bine acoperite cu do-
puri de sticld ferite de acizi si substante organice. Cloritul solid se va pis-
tra, de asemenea, bine inchis, ferit de caldurd, umezeald si de lovituri pentru
a nu face explozie.

La albirea cu clorit, dacd parametrii de lucru sint respectati, defectele
apar destul de rar.

2.1.86. ALBIREA MIXTA

a. Principiul albirii. Consta in folosirea a doua substante de albire in
scopul obtinerii unui grad de alb mai bun la un cost redus. Se poate practica
o albire mixta. in cazul cind se albeste un amestec de fibre ce necesita produs
de albire dilerenliate. f

Uznald este albirea mixta hipoclorit-api oxigenati ; mai rar se foloseste
albirea clovit-apd oxigenata, fiind mai scumpa.

b. Regimul de luern se stabileste de la caz la caz. Albirea hipoclorit-apa
oxigenatd, de exemplu, se aplicd in doud variante, si anume :

— albire cu fierbere prealabild, in care materialul fiert se albeste cu hipo-
clorit si in continuare cu apa oxigenati. Se folosese solutii diluate, apa oxi-
genatid avind si rolul de agenl de declorarve, conform reactiei :

H,0, -+ NaClO' < NaCl o H,0 &0,

si in plus ajutd la inlaturarea cloraminelor formate ;

— albirea fara fierbere prealabila, care se practica pentru tricoturi tubu-
lare. Se umezeste materialul cu un agent de udare, se impregneazid apoi
cu o solutie.de hipoclorit care confine 3—5 g/l clor activ, 1 -2 g/l NaOH ;
se albeste in continuare intr-o baie care contine 2-2,59% MH,0, 309, 1%
stabilizator si 0,25%, NaOH. Durala si temperatura sint cele indicate pentru
fiecare agent de albire in parte.

Se obtine un alb stahil, un tuseu moale; materialul rimine elastic si
pierderile de masa sint mici ;

— albirea cu hipoclorit prin impregnare-depozilare este urmata de albi-
rea cu H,0, fard spilare intermediard, in eizi cu circulatia solutiei sau in
pipe (metoda CE-ES), sau in autoclave speciale (procedeul Mohr).

2.1.9. IMBUNATATIREA GRADULUI DE ALB

a. Seop, principiu. Dupa curatire si albire se face aprecierea gradulut
de alb al materialului, prin comparatie cu albul oxicarbonatului de magne-
ziu considerat 1009, sau al sulfatului de bariu considerat 969, cu ajutorul
fotometrului sau al leocumetrului Zeiss. Pentru {esdturi, gradul de alb varia-
zad intre 70 —96%, in functie de natura materialutui, de agentul de albire
folosit si chiar de tehnologia aplicati.
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Gradul de alb masoara gradul de curdtire si de albire al unui -material
textil. Astfel, un material de bumbac albit cu NaClO prezintd un alb de
7580, albit cu H,0,, albul este de 80-—85%, ; lina brutd are un alb de
20 -229%, cea spalald cu sipun 24 —259,, iar cea spilatid cu detergenti buni
30 329, ete.

in general, fesdturile albe nu au culoarea perfect albi, ci usor gilbuie.

-~ Culoarea gélbuie se datoreste absorbtiei selective, a unora din radiatiile
spectrului, si anume a unei absorbtii in albastru-violet.

— Culoarea albi ideald apare atunei cind absorbtia este nuld, iar obiectul
difuzeazi. total si uniform lumina primiti.

Practie, pentru un eobiect numil alb, absorblia este minimi si egald pen-
tru lieeare grup de radiatii din spectrul vizibil. Ochiul este mult mai sensibil
la: dezechilibrul ce apare in spectru prin absorbtia selectivid a radiafiilor
deeit la micsorarea claritdtii luminii in cazul unei ahsorbtii uniforme a
acestora ; de aceea, pentru a aprecia corect gradul de alb trebunie si se arate
si profunzimea galbenului. care se indicd prin eifra de galben.

— Lliminarca nuanjei gilbui a tesiturilor se face prin adiugarea in pastele
de apret a unor pigmenti sau coloranti albastri-violeti sau prin tratare cu
agenti optici de albire.

In cazul tratirii cu pigmenti sau coloranti albastri, acestia absorb culoa-
rea complimentari lor, adicd toemai excesul de radialii galbenc si partocalii
difuzate de catre {esiitura imperfeet albiti. Prin aceasta scade coeficientul
de galben, de exemplu de Ta 11 la 6, dar, in acelasi timp, scade i lumino-
zitatea medic a mostrei de la 9127 la 87°.. Mostra nu mai este gilbuie, dar
are o nuanla slab cenusic care nu poate [i percepul@d de ochi, apreciindu-se
in acest caz c¢d materialul eslte mai alb.

Folosirea agenlilor oplici de albire (substante [luorescente putin colo-
rate sau incolore, care absorh radiatii ultraviolete invizibile si le transformi
in radiatii vizibile), ajutd la imbunilafirea efectului de alb. Corectarea al-
bului, in acest caz, se lace prin adaugarea de radiatii albastre-violete, care
lipseau din lumina reflectatd de materialul textil, astfel cid spectrul luminii
reflectate devine uniform, apropiindu-se de spectrul Inminii albe. Coefi-
cientul de galben scade, in acest caz, de la 11 la 1, iar luminozitalea medie
a mostrei creste de Ta 919 Ta 839 Albul oblinul este strilucitor, spre deo-
sehire de cel oblinul cu pigmenti, care di lesilurii o nuanlid slalb cenusie.

Din puncl de vedere chimic, agenlii optici sinl derivatli ai fenil si difenil
imidazolului («¢) sau ai stilhenului () ete.
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. - Aetiunea fluorescentd se explich prin mobilitatea electronilor = ai duble-
lor legaturi care, sub actiunea energiei radiatiilor ultraviolete, tree pe orbite
superioare, de unde revin la pozilia initiala, eliberind sub formi de radiatii
o parte din energia acumulati. Radialiile emise depind de continutul in
radiatii ultraviolete ale luminii ce cade pe substanta [luorescenta.

De aceea, un. material tratat cu agenfi optici va apirea perfect alb la
lumina solard, va avea un alb multumitor la lumina dati de tuburi lumi-
niscente si va apidrea galben la lumina dati de un bec electric obignuit.

In" general, agentii optici sint’ produse anion-active, avind’ drept gru-
pare solubilizantd gruparea sulfonicd. Se [ixeazii pe flibrele celulozice, pro-
Leice, poliamidice insi ca si coloraniii obisnuiti la temperaturi mai joase. Can-
titatea. de adaos este cuprinsi intre 0,2 si 19, raportat la materialul textil.
Agenfii optici se livreazi sub diferite denumiri comerciale. Fiecare produs are
o literd indicatoare, folosirea lor fiind specificd diferitelor fibre textile.

-b. Regim de lueru. Tratarea cu agenti optici se face in bii separate sau
ca adaos cu alti-agenti la flotele de albire, asa cum s-a ardtat la albirea dife-
ritelor categorii de fibre, In acest caz, se folosesc agenti optici cu rezistente
speciale la clorifi, api oxigenatd, substante reductive ete. :

La fibrele celulozice se folosesc in bii neutre cu adaos de 10 —15%, clorur
de sodiu, la 20 —30°C, sau se adaugi direct in flotele de albire si chiar in cele
de vopsire pentru culorile pastel. -

La fibrele proteice se folosesc bii acide (2—59, acid acetic 609, sau acid
formic 859%,), la 50 —60°C, timp de 30 —45 min.

Pentru fibrele sintetice se folosesc bii cu adaos de 2% acid acetic 609,
la temperatura de 50 —60°C. pentru fibrele poliamidice si temperatura de fier-
bere pentru celelalte fibre. y ;

Agenlii optici pot fi adiugatli in pastele de ronjare folosite in imprimerie,
sau in diferite apreturi.
 Rezistenta la lumina a agentilor optici este redusa, produsele degradindu-se
prin ruperea dublelor legaturi, Acestia prezinti sensibilitate la urmele de
fier, de aceea se recomandi, cind este cazul, si se efectueze inainte de albi-
rea opticd o tratare a materialului intr-o baie de acid oxalic 1 g/I, la 60°C,
timp de o ori. ) ]

Folosirea agentilor optici pentru materialele din 1ind sau amestecuri care
contin lind este, in general, putin eficace.

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

1. Care este chimismul albirii cu compusi peroxidici ?

2. Ce factori influenfeaza albirea cu apd oxigenati ?

3. Care sint avantajele si dezavantajele albirii cu NaClO, H,0, si NaClO,?
4. In ce cazuri se foloseste albirea mixtd ?

5. Cum se explicd §i se apreciaza electul de alb al materialelor textile ?

6. Ce metode se folosesc pentru eliminarea nuanfei galbene?

7. Care este structura agentilor optici de albire §i cum aclioneazi ?

Aplieatii

1. S4 se calculeze concentratia unei solulii de albire i|; grame clor activ la litru,
dacl albirea se face la jigher, cu raportul de flotd 1 : 4; iar consumul specific
de clor activ este de 5 g/kg {esdtura.

2. 5 se calculeze concentrafia inifiald a unei solufii de albire cu api oxigenata,
dacd albirea se face la jigher, concentrafia finald a baii este 0,2 g/l H,0,, 40%,
iar consumul specific este 1,5% H,0, de 40%. In magazie se giiseste H,0,
de 309% ; raportul de flotd 1:4.
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2.1.10. ALBIREA IN PROCES CONTINUU

a. Considerafii generale. Sectiile de albire ocupd suprafete mari (bazine
de depozitare, autoclave etc.), consumd un volum mare de muned si in final
au un randament redus. Folosirea proceselor continue inliturs in mare misura
aceste neajunsuri, reducind si durata cu 1/3—1/5 din cea a albirii discon-
tinue.. Efectuarea operatiilor de curdfire, incepind cu pirlirea si terminind
¢u uscarea, pe aparate mai puline ce ocupi un spaliu mai mic si care necesiti
o depozitare mai scurld au impus rezolvarea nnor probleme, si anume folo-
sirea unor agenfi de descleiere rapizi ; inliturarea mai rapidé a resturilor de
capsule si coji de seminfe; realizarea unor partizi mai uniforme ca masi,
calitate, natura fibrelor, litimea etc.

Rezolvarea acestor probleme s-a'ficut prin: folosirea biolazelor in con-
centratii mari la temperaturi ridicate (descleiere rapida), inlocuirea fierberii
alcaline prin albirea cu clorit sau apd oxigenatd, realizarea unor utilaje
corespunzitoare, mai simple, care ocupid spaliu mai redus (pipele) pentru
depozitare in mers, si care au inlocuit bazinele de depozitare si autoelavele
de fiert, sau instalatii speciale pentru prelucrarea materialului in foaie
lata.

In functie de aceste condifii noi de lucru s-au adaptat si tehnologii de
albire noi.

b. Prineipiul albirii 3i metode de albire. Albirea continui se face cu mate-
tialul sub forma de funie sau de foaie lata (tesdturile sensibile la. formarea
cutelor, cum sint poplinul, balonul, tercotul ete.). ‘ -

— Albirea continud cu hipoclorit se practici pentru tesiturile care urmeazi
a fi vopsite in culori pastel care nu cer un grad de alb avansat.

Dupé aburire alcalini, materialul se impregneazi cu solutia de hipoclorit
(3—5 g/l clor activ) si se depoziteazi in pipi la rece. Declorarea si acidularea
se fac tot in pipd, prin tmbibare-depozitare, cu spiliri intermediare in masini
de spiilat. Se poate face si-o-albire mixtd hipoclorit — api oxigenati.

— Albirea continud cu apd ozigenald permite eliminarea fierberii sia
descleierii, dd un grad de alb bun si hidrofilie bund, iar materialul textil
este protejat. Principalele operatii sint: aburirea alcalind in pipd timp de
60 min, a materialului impregnat in prealabil intr-o solutie de NaOH 30 g/l,
un agent de udare 3 g/l si pirosulfit de sodiu 3 gjl, spillare cu apd caldi si
rece, acidulare prin impregnare cu o solutie de HCI 4 g/l 51 depozitare in pipa
30 min, spalare, albire prin impregnare cu o solutie care contine H,0, 2,5 g/
oxigen activ, silicat de sodiu 10 ml/l, agent de udare 2 g/l si NaOH pini la
PH = 11—12 i aburire In pipi la 100°C timp de 60 min, urmate de spilare,

— Albirea cu clorit se face pe instalatii speciale. Materialul sub forma
de funie se inmoaie cu un agent de udare pe o maginii de spilat, se impreg-
neazd in saturator cu solutia de clorit, se abureste si depoziteazia la 95°C
timp de 90 —120 min in pipe speciale (din titan) izolate termic, se spald cu
apd fierbinte si rece si cu solufii diluate de Na,CO,.

Materialul in stare lati se stoarce pind la 60 —70%, umiditate, se impreg-
neazd cu solufia de clorit, se incilzeste prin aburire la 98 —100°C, se depo-
ziteazd pe sul timp de 30 —80 min, apoi se spald cu apd caldi si rece.
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2101, APARATE $i INSTALATII DE ALBIRE TN PROCES DISCONTINUU

Pentru albire in proces discontinuu  se pot folosi cizi simple de depo-
zitare, in care sc desavirsesle procesul de albire al fesaturilor impregnate
in solutia de hipoclorit san cizi de albit in care solutia circuli prin ma-
terial. ‘

a. CGizi pentru depozitare, Cizile au formi paralelipipedicd, [iind con-
struite din _beton armat si ciptusite cu plici de faianti. Iniltimea cazilor
este de 2000 mm si se ingroapid sub nivelul pardoselii cu 12001 500 mm.
Celelalte dimensiuni se aleg in funclie de necesititi, tinind seama ci den-
sitatea de depozitare este de 166 kg/m® si capacitatea uzuald folositi este
1 000 —2 000 kg lesiluri.

— Depundloare avlomale. Depunerea [esaturii se face in pliuri, cu aju-
torul unui depunitor automal (fig. 11, a). Tesitura 1, condusi de inelul de
portelan 2, esle antrenala de virtelnifa mare 4 si depusd in pliuri de vir-
telnila mica 4 Intreg sistemul este montat pe earuciorul 5 care se depla-
seazii pe sinele 6 si are o miscare de du-te-vino de-a lungul bazinului eu o
vitezd de 4 —10 m/min. Antrenarea ciruciorului se face automat de citre
motorul 7. Viteza de depunere a fesidturii este de 100 —120 m/min.

Depunerea se face in falduri miei, deoarece pind ce ciruciorul se depla-
seazd cn 10 em, lesdtura este furnizala in lungimea de 12 m. Deplasarea
pe directia verticald a fesiiturii se efectueazi de citre inelul 2, care primeste
o migcare de du-te-ving prin intermediul surubului fard sfirsit § previzut
cu filet stinga, dreapta.

Fig. 11. Depundtoare automate :

a — cu deplasarea ciruciorului ;
b — cu deplasarea virtelnitei,
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Depunatorul Lrebuie astfel montal incit de la virtelnifa depunitoare pini
la suprafala materialului depozilal sa fie o indllime de minimom 1400 mm
pentru a asigura in funic lensiunea necesari antrenirii.

La alte tipuri de depuniitoare (fig. 11, #), virtelnija 5, pe lingd miscarea
de rotafie, are si o migcare de du-te-vino, imprimatd cu ajutorul unui lant.

b. Aparate gi instalatii de albit diseontinuu. Albirea se poate lace in
aparatele pentru vopsit si in autoclave dacii se executd cimentarea pere-
tilor interiori.

— Cdzi pentru albit (fig. 12, ). Sint ciizi cilindrice ! construite din ofel
inoxidabil sau gresie si previizute cu fundul dublu perforat . Incillzirea
solutiei se face cu ajutorul serpentinei 3 asezatia sub fundul dublu san a
preincalzitornlui. Solutia de albire trimisi de pompa 4 din rezervorul 5
este stropitdi asupra materialului cu o conductia 6 asezati pe cercul superior
al ciizii san cu un stropitor rotativ 7,

— Instelalii de albil discontinuu (fig. 12, b). Se conslruiesc pentru albire
cu hipoclorit-apd oxigenatd si se folosesc, in special, pentru tricoturi, deoa-
rece tensioneazd pulin materialul. In eiizile de imbibare I, cu capacitatea
de 600 1, se face udarea, clitirea si clornraren malerialului 2. La trecerea
dintr-o cada in alta se face o stoarcere cu cilindri storcitori 3 cu un grad
de stoarcere de 150 - 2509%,. Dupa clorurare, materialul este depus in cada 4,
unde se continui albirea cu apd oxigenali. cu flotd incilzitd la 85°C in schim-
batorul de cildurd 5 si cu circulatia solutfiei realizate cu pompa 6. Raportul
de flota este 1:6. La sfirsit se trece materialul in sens invers prin cizile
in care se face clitire si avivare.

2,12, INSTALATII DE ALBIRE IN PROCES SEMICONTINUU SAU CONTINUU

a. Instalatii de albire in funie. O instalatic de albire in funie se com-
pune din mai multe sectiuni formate fiecare dintr-o masini de impregnat,

Fig. 12. Aparate si instalatii de albit
discontinuu :
@ — vedere ; b — schema,
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Fig. 13. Masind de impregnat :
a — vedere ; b — schemé.

o pipd pentru depozitare si desdvirgirea reactiilor chimice, una sau doud
magini de spalat in funie. :
— Masini de impregnal (saturator) (fig. 13, ¢, b). La intrarea in masini,

" materialul textil este stors de catre cilindrii storciitori 7 care realizeazi un

grad de stoarcere de 80%, si elimina atit apa, cit si aernl din material. Apoi
materialul este stropit intens cu flota trimisi de o pompi prin conducta 2,
se depune in [alduri in cada 3 care conline 400 1 solufie, fiind tinut in floté
de catre .capacul perforat 4. La-iegire este stors de cilindrii storcatori 4, care
realizeazd un grad de stoarcere de 100—1309,.

In functie de natura flotelor, cada se confectioneazi din otel-inoxidabil,
poliester armat cu fibre de sticla, gresie ete. Cilindrii storcitori sint cauciu-
cali sau cilindri aeroflex. Viteza de rotatie a acestor cilindri se regleazi cu
variatoare PIV, astfel incil cantitalea de material din cadi si fie constanta.
Alimentarea cu solutie se face cu ajutorul unei pompe centrifuge, iar menti-
nerea constanti a nivelului se face automat, aulomatizarea putindu-se extinde
si la reglarea concentratiei solutiilor.

Pipele de depozitare (fig. 14, a, b) sinl tuneluri in formi de J; formate
dintr-o parte dreapti verticald si una arcuiti. Acestea -permit ca depozi-
tarea materialului textil 7 gi desvairsirea reactiilar-climicé s se faci din
mers si sd se oblind unifermitate de tratament pe Loald lungimea acestuia.
Se construiesc din ofel inoxidabil (aburire alealind, albire H,0,, descleiere),
titan, .gresie (albire clorit), mase plastice (poliester, polietileni, polipropileni)
armate cu fibre de sticli (albire hipoclorit, acidulare, bisullitare).

Capacitatea se determind in functie de durata procesului si viteza de
lueru, stiind ci densitatea de depozitare este de 120 —135 kg/m?® Au secti-
une dreptunghiulard 1 250 —2 000/500 mm si indl{imea de 6 —9 m la o capa-
citate de 800—3 000 kg.

Viteza de lucru, in m/min, se calculeazi cu relatia :

e G- 1000
& gl ¢
in care;
G esle capacitatea pipei, in kg material uscat;
m — masa materialului, fn g/m ;.
t — durata tratamentului, in min.
32

S 3

Fig. 14. Pipid pentru depozitare cu incalzire :
a — vedere ; b ~- schema.

Avind indltime mare, pipele se amplaseazi cu partea arcuitd ingropata
sub planseu si se prevad cu platforme de deservire. ‘

Tnedlzirea materialului se realizeazi prin aburire la intrare si chiar in
pipd, cu abur usor supraincilzit cu temperatura de 110°C si presiuzjea' de
15—17 N/em?, adus prin conductele 2. fn alte cazuri (fig. 15), incélzirea

Fig. 15. Instalatie de albit
in funie :
a — gaturator : b — pipa ;
¢ — hala de clétire,
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se realizeaza cu abur in zona de incilzire J, iar temi-
peratura se menline prin izolarea pipei. In unele ca-
zuri (fig. 14), in partea de jos a pipei materialul se
gaseste fn flotd, care se recirculi si se incilzeste in
preincilzitorul 3. Se eviti astfel tensionarea mate-
rialului si se asiguri uniformitatea tratamentului.

g Sistemul este folosit la tricoturi $i tesaturi sensibile.

] ek Depunerea materialului in pipd. Tesiitura antrenati

Fig. 16, Compensator  de cilindrul sau virtelnita 7 (v. fig. 15) este pliati cu
tampon tip pipa. ajutorul unui sistem de palete 5, care au o miscare
oscilatorie cu 60 per/min say la alte tipuri o miscare

de rotafie. Deplasarea laterali este asigurati de un inel de porfelan ce pri-
meste o miscare de du-te-vino cy ajutorul upui surub bifiletat. Scoaterea
materialului din pipi se face cu ajutorul cilindrilor storeitori 6, La albirea
cu clorit se trece in baia de clitire care riceste si evitd degradarea cy ClLO,.

Iniltimea materialului in pipd este controlaty si reglati prin intermediul
unei celule fotoelectrice &,

—_ Compensaloare—z’ampmt lip pipd (fig. 16) se construiesc pentru 3 —5 min
depozitare si se asazii intre diferite masini avind ca scop compensarea dife-
renfelor de vitezi. Compensatorul se sprijini Pe suportul hidraulic mobil I
si pe suportul fix 2, previzut cu punctul de oscilafie 3. La o anumita incir-
citurd pipa se finclini si prin intrerupatorul 4 opreste masina din spate,
iar atunci cind este gol se ridicd in sus si comandi oprirea maginii din fata.

Se folosesc si compensatoare eu role, la care oprirea unei masini din agregat
este comandatid de o rold antrenali de material si care culiseazs pe niste
suporturi. ‘

fn figura 17 este prezentati o sectiune a uneci instalatii de albire, compusi
din maginile de spilat 71, saturatorul 2, pipa 3 si compensatorul albie 4.

b. Instalatii de albire in stare lati, Se folosese pentru tesdturi sensibile
12 formarea cutelor, iar prelucrarea se face in proces continuu sau discon-
tinuu. l

— Inslalalie cu camerd de depozitare pe sul (fig. 18, a). Se compune din
cada de impregnare 71 previzutd cu cilindri storcitori 2 atit la intrare, cit

Iig. 17. Instalatie de albit continuu
cu compensator albie,

Fig. 18. Instalatie cu camere de depozitare pe sul.'.
a —-irwélzlre cu ahur ; b — incélzire cu radlafil infrarosil.

Fig. 19. Instalatie de albit \
continuu in foaie lata.

Fig. 20. Camere de reactie :
a cu depunere pe role ; b — cu depunere pe benzi fransportoare.
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5i_ la iegire, o zond de incdlzire 3 prin aburire sau cu radiatii infrarosii
(fig. 16, b) si o camerd mobilda 4 de infisurare a materialului pe role
uriage de 5 000—8 000 mm.

.Stoa?ce_rea se realizeazii prin presare pneumatici sau se folosesc cilin-
dI‘]' speciali care nu se curbeazi (aquarol) si permit efectuarea unei stoarceri
uniforme.

Tensionarea materialului se regleazi fn limitele 5—50 daN cu ajutorul
unor cilindri compensatori, iar infisurarea pe sul se face cu vitezi (120 ro/min)
51 tensiune constanti.

Camer_a mobild 4 cu material este transportabild si se agazd in locuri
unde nu incomodeazi. In timpul depozitirii se inciilzeste cu abur indirect,
iar sulul se roteste incet cu 6 rot/min, pentrn a se evita migrarea flotei.
S'istemul se aplici din ce in ce mai mult, deoarece este ieftin i se preteazi
§1 pentru vopsirea prin procedeul impregnare-depozitare (Padroll).

S—au'construit si camere-tunel in care se depoziteazi saple suluri ce se
rTotesc si in acelasi timp se deplaseazi spre iegire.

— Ipstalu!ii penlru aldire in proces continuu, Aceste instalatii diferd dupi
fnodul in care s-a rezolvat problema depozitirii. Se folosese urmatoarele
instalatii :

= I.nstalajcii cu camere de reactie (fig. 19), In care fesiitura I se infi-
goard si desfdgoard pe suluri uriagse 2, in proces continuu.

— Instalafii cu camere de reacjie (fig. 20) cu depozitarea materialului pe
role a sau pe benzi transportoare b. In cameri se potintroduce 2 500 —15 000 m
§1 se poate lucra cu viteze de 20—130 m/min. ‘

iy Instalafii cu depozitare in pipi (fig. 21), in care materialul I incil-
zit In zona 2 prin soc cu abur supraincilzit este depus in pipa 3, timp de
20 min.

— Instalatie cu cameri de reactie sub forma de aburitor continuu la
presiune (fig. 22). Aburirea se face in autoclava I in care tesiitura 2 este
condusé cu ajutorul rolelor 4. Inchiderea etange a fantelor de intrare si iesire
a fesaturii la aceastd instalatie se face cu ajutorul cilindrilor cauciucati 4
i a unor lamele din teflon, care sint presate pe suprafata cilindrilor de citre
suporturile din cauciuc 5 impinsi de presiunea din interior. Se poate lucra
la presiunea de 20 —30 N/cm? si temperatura de 120 —135°C si se reduce
durata la 1—2 min,

Fig, 21. Instalatie de albit in foale lati

Fig. 22, i i
cu depozitare in pipa. ) g 22 Mas,.ina_ de aburit la pre-
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VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

1. Pe ce instalatie se face impregnarea fesiiturii la albirea in proces continuu

sub form# de funie ?! | !
2. Cum se realizeazd albirea in instalatiile de albit in proces continuu In foaie

intinsd ? ) . ) :
3. Din ce material se construiesc pipele pentru albirea ecu hipoclorit ?

Aplicatfili

S4 se determine viteza la albirea pe o instalajie continua de albit in funle, cu-
noscind ci pipa are capacitatea G = 1000 kg material, fesdtura are masa
m = 200 g/m, iar durata procesului / = 90 min.

2.2. PREGATIREA MATERIALELOR DIN FIBRE LIBERIENE

2.2.1. CARACTERISTICILE §i COMPORTAREA FIRELOR LIBERIENE
! TN OPERATIILE DE FINISARE

Fibrele liheriene au un continut mai redus de celulozi §i mult mai mare
de impuritati. La in, de exemplu, impuritatile pot ajunge pind la 20 —2_6%.
Spre deosebire de bumbac, ale carui fibre sint Ir_lonocelular_e, flz)rele hbel‘le].le
sint pluricelulare formate din 15—25 celule fibroase unite _1ut{e ele prin
substante pectice si lignina. in procesele de curiifire nu trcj,bule s se ajungd
la individualizarea fibrelor care ar duce la sciderea rezistenfei. Pe_ntru a
se asigura o inlaturare a impurititilor fara pericol de degradare a fibrelor,
curdfirea se face prin operatii blinde, dar repetate, sub forma unor cicluri
fierbere-albire. _ . ]

Se lucreaza cu solutii mai diluate, inlocuind parfial 111d1‘9x1du1 de sodiu
cu carbonat de sodiu, la temperaturi cu pufin peste 100°C, presiunea 15 N[c\:nz:
Gradul de curifire se exprimd printr-un raport in care numa}_.‘aton_ll'mdlca
numirul de cicluri efectuate, iar numitorul numirul de ciclgrll posibile. ]_De
exemplu : un material albit 3/4 inseamnd ci din 4 cicluri fierbere-albire
posibile s-au realizat doar 3. Deoarece prin curitire mauterlale_le din in au
pierderi mari (25—35%,), se preferd curdtirea sub [orma de fir (pen’Eru a
evita rarirea tesiturii), de altfel firele se curidtd si mai ugor fiind mai afinate,
jar dupd curdtire devin mai eclastice usurind (eserea.

2.2.2. PRINCIPIUL $i TEHNOLCGIA CURATIRII §I ALBIRII INULUI

‘a, Prineipii. Practic, curdtirea si albirea materialelor din in se face ca
si in cazul materialelor din bumbac, cu observatiile menfionate. Se vor ‘f(JlOE;I
utilaje care eviti tensionarea materialului (masini de spalat in funie liberi,
aparate cu circulatia flotei).

La folosirea hipocloritului ca agent de albire trebuie si se find seama de
uimitoarele’: inul confine un procent mare de lignind si‘substanfe albumi-
noide. Acestea, reactionind cu hipocloritul, formeazi derivafi clor}xra‘pl ce se
fixeazd pe fibre si se inlaturd numai prin fierberea cu solutii alcaline ; clora-
minele formate se inliturd prin tratare dupi ultimul ciclu de albire cu o
solutie de pirosulfit sau sulfit acid de sodiu.
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b. Tehnologia ecurdfirii si albirii inului. Fierberea si albirea firelor sub
formé de seuluri se pob face pe diferite utilaje. Se folosese autoclave mici
de 600 —1000 kg, la un raport de floti 1 : 4. Spilarea se face pe magini de
spilat in funie, iar albirea si acidularea in bazine cu cil‘cn]at}i]‘l flotei S
pot foloasl st aparate cu circulafia solutiei in care sculurile atirnate pe lhqs(-:
toane sint introduse intr-un aparat cu secliune circulard. in care ]'ioluth
circuld de jos in sus si de sus in jos, [iind trimisi de o pom!pﬁ. ‘ N

= Re_gzm de lueru. ,-szrea_ru hipoclorit 1/,. Fierberea 2 —4 ore cu o solulie
sare contine, raportat la material: 239 NaOH, 5% Na,CO., 0.6 —19. acvafil
(EGE% petrol lampant (antispumant) si 19 Nazszb. ] “S])ﬁ.iill{‘ cu a‘;ﬁ cr(nlclf“a‘
(/O_C) si rece ; albire o ord la 20 —925°C cu Solul‘ieade NaClO 2 —4 n'/lycio(r
activ, NaOIT 0,2 g/l si acvalil 2,5 g/l ; spilare cu apa rece ; aci(lutl'm‘(‘ cu
(? siolujtie de 17‘—2 g/l 1,80, 989%, Limp de 20 min ; spalare intensa ; declo-
})ale eu o Sf)lu)tl&‘, de 1-2 g/l Na,8,05 i 1-2 g/l Na,C0y, la 60°C timp de
20 min ; sealarc cu apd caldi si rece ; stoarcere-batere-uscare.

Albire %/, se [a(:e cu reluarea ciclului fierbere, albive, acidulare folosind
flo’rj[cg concentrafii mai mici (se reduce cu 40%). ! ) ‘
g g;fcffqac;ééi?fg ;g Z’cfi}:fi]ahi:lhs;.ll]i\r?e 3811‘: C;J 0 solutie care confine
s ey B i L g a35,0; ;5 albire cu o flota care con-
ine 4—5 g G0, 809, ; pH = 5,5, temperatura 75 —80°C, durata 90 min
Se reia ciclul fierbere-albire, ecu concentrafiile solutiilor pe jumitate tn
final se face bisulfitarea in mediu acid. ' i

Albirea mixtd. Se renunli la fierberea preliminard. Se face o albire cu
NaClO 3 g/l clor activ, o albire cu NaCl0, 80 % 3 g/l si o albire cu H,0 é,or;/
3 mlyL. Se_cere o foarte buni circulatie a flotei. ' Frip S

— Regim (lzz.lucru la albirea fesdiurilor. Albirea cu hipoclorit se practica
pe tesaturi cu fire prealbite 1/, (2/,). Pirlirea si descleierea seface ca la nﬁ~
terialele de bumbae, urmeazi fierberea in autoclavi intr-o flotd care contiué 3
.3-% NaOH, 29, NayCO,, 1%, acvafil, 0,6 petrol lampant si 19, Na S O»‘
timp de 4 ore, la 15 Nfem?, spilare cu apd caldd si rece, alhirc/(}')rin Eil'ﬁl])ij:
bare:depozltarc 2 ore cu o solutie de NaClO 1—3 g/l clor acliv, acidulare
o ord cu 2 g/l H,50, 98%, spilare cu apil rece, declorare cu 1 g/’l N't Sb
spalare—s:coa'l‘cel‘c, desfacerea funiei, uscare. Penlrn un grad de alb s&?)e;i'ioaxt
se repetd ciclul dupd acidulare-spilare. Operalia se face e jigher sa
aparate cu circulatia flotei. J i i il g

:—ﬂbgr(ea mixtd eu NaClO —H,0, di un grad de alb su perior, degradeazi mai
putin f}lzre.]c si di pierderi mai mici in greutate. Se face o fif!:l‘hél’(‘ si ;_'ﬂbire
obl.;snmta_ cu NaClO, se aciduleazi, se spali, se a]beqté cu H O‘. i in (flnta
care confine: 0,5—1 g/l O activ, 23 g/l NaOH, 0,1 g/l MaSC. 1.5 -3 il
silicat de sodiu la 85—90°C, timp de 2 h pe ii ., by HEGUES B B e, o L
5 Sl H o 2 P de 2 h pe Jigher, in autoclavi sau pe aparat
éi 1-éce_ alia llotel, se decloreazd cu 2 g/l NalS0,, se spald cu apd calda
- Albirea fnnlinud se face pentru malerialele din in sau semiin. Consti
din: una pind la doud aburiri alcaline in pipd, impregnare cu NaCiO fncil-
zire la 95 —100°C si depozitare in pipd 1—2 h. Cicﬁﬂ se  poate ,rep(-.:ta.

2.2.3. PREGATIREA MATERIALELOR DIN CINEPA SI iUTA

a. Pregﬁtirqa materialelor din cinepd. Pregitirea acestor materiale se
deosebeste putin de cea a materialelor din in. Cinepa are un confinut mai
redus _de cglulcizé decit inul. Este sensibild la alcalii si la substante Bxidante
Pru} simpla spélare cu apa pierde 6 —8%, din masi, iar in yrma o )era'ﬁilor d
curdfire poate pierde pind la 209, e )
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. Conditiile de lucru in care se vor efectua operafiile de curdfire a mate-
rialelor din cinepd vor fi mult mai blinde decit in cazul inului. Astfel: fier-
berca se face numai la presiune atmosferici si nu se va lolosi NaOII. Solu-
tia va confine doar Na,CO, sau Na,Si0,; albirea se face numai in cazuri
exceptionale.

 Pentru pregitirea firelor de cinepid, regimul de luera esle urmétorul :
inmuiere in bazine cu apad caldd timp de 12—24 h; clitire cu api caldi ;
fierbere deschisi cu o [lola care contine 5 —6 g/l Na,COj, sau silicat de sodiu
(raportul de flotd 1:5), durata 23 h; clitire cu apid caldi si rece 2 ore;
albire prin impregnare cu solulie de NaClO 2—4 g/l clor acliv si depozitare
in bazine 8 —12 I ; acidulare cu 1ICI 10 g/l ; spalare-declorare cu 2 gfl NayS,0;
si 2 g/l Na,CO, la GO°C. Se obline o albire '/, Pierderile dupd un ciclu
sint de 10 —129.

Albirea se poate efectua cu 239, NaCl, 809, la un pIl == 3,5
acid formic).

. Pregitirea materialelor din iutd. Fibrele de iutd au un confinut de
lignini. mai mare decit cele de in §i cinepd, dar in acelagi timp sint sen-
sibile Ta alcalii si se degradeazd usor. Din aceastd cauzd nu pot fi supuse
unor operatii de curitire energice. Se va lucra cu solufii diluate de NayGOs,
la temperaturi sub 100°C.

Uscarea, de asemenea, se va face sub 60°C, deoarece la temperaturi mai
mari fibrele devin rigide, pierd rezistenta si se inchid la culoare. Albirea se
face rareori.

Regimul de lucru la albirea firelor este : inmuierea cu o solutie caldd care
confine 2—3 g/l acvafil; depozitare 6—8 h; clatire; tratare cu solulie de
5—6 g/l Na,CO, la 60 —70°C ; albire en NaClO 4 —6 g/l clor activ timp de
45 h ; acidulare cu solutie de acid sulfuric 5 g/l, sipunire la cald cu o solufie
de 5 g/l sipun (pentru moliciune) ; clatire-uscare.

(se obtine
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VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

1. Ce misuri tehnologice se impun in procesul de finisare al fibrelor liberiene ?
2. De ce este indicatd curitirea preliminari a materialelor din fibre liberiene

sub formé de fir?

2.3. MERCERIZAREA MATERIALELOR TEXTILE

2.3.1. SCOPUL, PRINCIPIUL St CHIMISMUL MERCERIZARII

Operafia de mercerizare se exccutd in scopul imbundtétirii permanente
a calitifii materialelor din bumbac prin: obfinerea unui luciu pronuntat,
fmbuniitifirea posibilitifilor de vopsire, cresterea rezistenfei la rupere, la
lumind §i intemperii, si obinerii unui tuseu plin i moale.

In principiu, operatia constd in tratarea materialelor din fibre celulo-
zice naturale cu solutii de NaOH cu o concentratie de 260 —320 g/l la tem-
peraturi sub 20°C, cu sau [rd tensionare, urmate de spilare cu apa calda.

Chimismul mercerizirii consti teoretic in reactia dintre celulozi si hidro-
xidul de sodiu si obtinerea de alcalicelulozi conform reactiei :

[CeH,05(0H),], 4 3nNaOH 2 [C4H,0,(0Na)s], + 3nH,0
alcalicelulozd
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sorl}t?et?;?:;iiu?gln‘ljoim cu solutii de hidrpxjd de sodiu are loc inifial 0 ad-
R B e o qio.l u}nllal. .}‘)(-ste_o anumitd concentrafie (12,5%) a hidro-
B Ong‘lr xlc11m41(a. Astl‘ci. la o E'mjcnnl'ra!lc de 169, se formeaza
s e } a' (.m]‘a ?es"“” de glucoza, iar la 409, se formeazi o gru-
i 0 B récireqd Ilecfup l(‘.Sl.‘ de glucu_za. Deoarece reactia esle exnte’t'mﬁ',' sé
s Ohe =ﬁ;0 uI,lTel pentru a se ‘aSIguVra_‘leg.arca unei cantitdli ¢it mai mari
S o T ?rg. u. timpul mercerizarii, fibrele isi mirese diametryl
I a 1009, si se produe modiliciri structurale ireversihil gt
0 interiorul fibrei alcaliceluloza  formals ((‘cl—(')-\‘r‘ e._- il u
ey . Na) disociaza dupa

Cel ~ONa = Na+ -+ CelO~

Hidroxidul in car : in i
ul de sodiu care a patruns in interiorul fibrej disociaza si el :

NaOH =2 Na+ 4 oW~
* Aceasta face ca in interiorul filrei si exisle

loni de.Na+ decit cea din solutia de
menului de osmozi va ave

L€ 0 concentratie mai' mare de
B % mercerizare din flotd. Conform feno-
e o pis (‘e;. nl:‘jn(‘n:]i(‘('[[e-at.‘S(l(!'\‘f}!1|‘ll|lJi (apa) dinspre solutia
et ‘ = conhcentrata (interiorul fibrei) care va die
o © -l\ LS 5 j ) : ( ]
intensi a alc [,“'51(’11 T}i plus fenomenul se explicd si prin hir—i(""‘l el Sl
eTSd a alcalicelulozei, decit a celulozei ' e
ratarea cu hidroxid sodi il
j 3 de sodi 5 mali 5P a Tie
o S u este urmala de spalare cu apa fierbinte
In timpul spaliii i : il .
I spalarii, alealiceluloza se transforma: in hidral’ de celulozi ;
[CelL;05(ONa),], + 3n F s et
611;02(0ONa),], + 3n H,0 — fCGHFDZ(()Hé,)],, = 3n NaOH
, hidrat de celuloza
Hidratceluloza se deose B

beste de celuloz: i
o ‘  celuloz 7
fizie structurat, si i

a numai din punctrde 7 ‘
i st | ‘ i ) vedere
B Ap(-”-]:w Jv(\siutrl‘eﬁ g](“mnzllcllc'(! sint rotite doar cu 90° ynyl
ol n\-i.(l feeasta se manifestd printr-o reactivitale sporita (hidro
g e ) b Al 7 ] B i V ’ . "
S Jatdeaza mai usor), absoarbe o cantifate mai mare de apa (in

condifii nor Il]ﬂle 9,5 -]U,S are o & 1 dapa i &
¥ ) i ) d
V‘l) mail mare ¢ I cil e de ]ll]“'l(‘ $1 5e

2.3.2. EFECTELE OBTINUTE PRIN MERCERIZARE

u . . 2 . .
], ciul se e)&f)ll(.d )’ 10difi ea secli 1 fi
prin g fica & 50 un D1e

d o . . & v g £ i
évine aproape circulari (fig. 23, E o e

o s rl)usn prin transformarea fibrei dintr-o
panglica cu rasucituri intr-un fir cilindric usor

N ](]JJI;]U!H[ (fig. 23, b). Calitalea luciulyi depinde de
( : ) atura fibrelor, a firulyi si a lesilyrii si de con-

ditiile in care so fs i
e tiile in care se face. mercerizarea (cu  leusionare

8 ara Astfe s : s .
1:;]:1] fard), Asllel, un fir rdsucil oblinul din fibre
P gi slupellmzu'e Va avea un luciu superior. ynui
: Stmplu din bumbac inferior, la fel o lesiitura allaz
. ) i 0 i 1 a 1 | : o0
fii]a de o lesdlurd pinzi. De asemenca, mercerizarea
A e g . . .

acuta cu tensionare dii luciu maj bun l

A u—- Rezliten_m la lractiune, la materialele iner%&
) y . cate cu tensi e cres y 00°%, i :
Fla, 2. Moot s i onare creste cu 20 —509, iar alyn-
se:t,mmi fibrei la mer-  SlT€a la Tupere scade cu 259 ; la cele mercerizate

cerizare : fara tensi § i i :
_ sionare creste a, si i

& i I L ‘ are creste si rezistenta, si alungirea la
lungime. rupere, )
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— Rezistenta la uzura scade datorita reactivitatii sporite a hidratcelulozei
si a unei ugoare scideri a gradului mediu de polimerizare.

Cresterca afinitatii pentru coloranti se explicd prin marirea diame-
trului capilarelor fibrelor, care usureazi patrunderea colorantului in interiorul
fibrei si repartizarea lui in toati masa acestuia ; viteza de vopsire creste si
ea, Se oblin vopsivi mai intense si 0 economie de colorant de circa 10—259.

— Modificarea sectiunii fibrei este insotitd de ingrosarea peretilor, mic-
sorarea lumenului si deci de o scurtare a [ibrei. Astfel, la tratarea unor fibre
cu o solutie de NaOTI de 216 g/l se obtine o crestere a diametrului cu 849,
a grosimii peretilor cu 150°%, si o micsorare a lumenului cu 349, In solutii
foarte concentrate se poate ajunge la dizolvarea fibrelor prin distrugerea
cuticulei,

— Tuseul unui material mercerizat este mai moale, mai plin, mai
matasos.

Materialele mercerizate sint mai frumoase, se murdaresc mai greu si se
spali mai usor.

2.3.3. INFLUENTA DIFERITILOR FACTORI IN PROCESUL MERCERIZARII- -

Mercerizarea este influentata de urmatorii factori : : :

— Comncentratia solutiel de mercerizare, se apreciazi in functie de efectul
npmarit si de temperatura la care.se.va luera..Daca se urmireste doar o cres-
tere a capacitilii de vopsire, se luereazd cu o concentratie de 145 —170 g/l
NaOH, la 25 —30°C sau de 150 g/l la 98°C. Pentru baie concentratia este
26003200 g/l NaOH si temperdtura 18 —=20°C. ‘Séazind temperatura se pot
folosi- concentratii mai mici. Marind concentratia nu se obtin efecte de mer-
cerizare mai bune, decarece solulia este mai viscoasd si patrunde mai greu in
fibre. Ll ' : ¥ }

— Durata meércerizarii trebuie si asigure difuziunea hidroxidului in
fibre si desavirgirea reactiilor chimice. Se stabileste pentru fiecare partida
in parte in funclie de natura tratamentelor anterioare, de concentralie i
temperatura solufiei de mercerizave, de intensitatea actiunilor mecanice
de stoarcere si presare, de prezenta agentilor de udare ete. Variaza. intre
30 —120 s. i g

-~ Agentii de udare ajuta la patrunderca solutiei de mercerizave in fibre,
reducind durata operaliei in special la tesaturile crude. Se folosese agenti
de udare, speciali, cu sau fira crezoli, care si aclioneze in solufii concentrate
de NaOH. Produsul romanese Timerol A este un amestec de alcooli . (C; —T;)
sulfatati si nesulfatali, cu solventi organici. Se adauga 10—15 g/l. Nu este
nociv si este .bhiodegradabil. ] : e

— Tensionarea materialului. In timpul mercerizirii are loc, asa cum
s-a.ardtat, o contractic a materialului, de aceea tensionarea se face cu 59,
peste dimensiunile .inifiale sau se menfine la dimensiunile initiale. Nu.se
recomanda. o tensionare continud care impicdicd imbibarea materialului §i
umflarea [ibrelor, de aceea.se lac imbibéri si stoarceri repetale dupéd.cum se
va vedea la descrierea utilajului. - o |1f 3 e ed

2.3.4. MASINI DE MERCERIZAT-FIRE
) Mééinil.e de mercerizat ifire sint formale in principiu din doi cilindri f'ixa[,j
in lagire numai la o extremitate pentru a permite montarea si scoaterea

sculurilor. Unul dintre cilindri este montat in lagire fixe, iav celdlalt in lagire
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. ol 7 o Ll goet v .
3 Fig. 24. Masini de mercerizat fire i3 sculuri':

b ¢ — Cu asezare verticald ; b — €U asezare oriZontals
¢ — CcuU suport rotativ (revolver), 1

g}iocbélli., }3e?_tru a permite modificarea distantei intre axe prin actionare hidra-

! .l_.,lh!n -mcl_elea firelor. Stoarcerea se face prin intermediul unui cilindry
presat hidraulic pe cilindrnl cu lagir fix

— Masina de meicerizal ¢ : ari

. Mas zal cu asezarea sculurilor ticali 2
T b e G e T L c‘.z[mllm pe verticald (flg. 24, «). Flota
ke, } pd este s .mpl}.a prin tevile perforate 3 pe sculurile 2, intinse
Lstr ‘1}(111 I, care se i:otc_.‘lsc In ambele sensuri. Flota stoarsi de cilindrii ¢
; ,v:yu:) ectatd in cada 3, liind pompati intr-un rezervor-tampon G, de unde
se raceste si se trimite din nou in circuit. ! :

Pe o pereche de cilindri s a 1,5 ;
3 ilindri se monteaza 1,5 —2 sculurd, iar i

BTl 0 5, Uy ol st eaza I,J. 2 kg sculuri, iar impregnarea
i 1 5 Lrmeaza o spilare in stare tensionatd, cu api fierbinte pina la
1 ) 1‘311 ratie dcubﬂ g/l st apoi in stare netensionati in apd rece. Operatia
de mercerizare-spilare dureazi 5 min. '
1 rilm ;U(l._s‘lil({ de mercerizal cu asezarea seulurilor orizontal (fig. 24, b). Scu-
(‘lill_ E 2 ?seaavte orizontal se rotese in solutia din cadi, fiind tensionate de
I.,irn'{ rii I. Spélarea se realizeazi prin inlocuirea ciizii 5 cu solutia de merce-
dzfnl@, printr-o cadd cu apd, lar activarea spilirii se face }in],l stropire cu
uzele o si stoarcere cu ecilindrul 4. ‘
b ;t Mrlz:_s;zna de l{mr'cenfaf i suport rolativ (revolver) (fig. 24, c) are sculurile
(-?n: e on/,‘ovn.ta‘] si turec In opt zone prin deplasarea unui suport rotativ, dupi
1‘)11] : mm_ealwa : lum_!)racar_e 1, tratare cu hidroxid in stare tensionaty 2, tratare
]_ s,ar;? re %xata J, tenflopare #, stoarcere 3, stoarcere si spilare cu apa fier-
binte 6, spilare cu apd fierbinte 7, spilare cu api rece § )
luri]ﬁ i}fasztm de spdla. Definitivarea spilirii se face pe masgini in care scu-
- e agezate vertical sau orizontal se spald intens, se aciduleazi si se spali
i it 1 a > . . a )
pn nou.‘ tIE.LH}.(‘l pe rind in 12 —16 ciizi prin intermediul unui suport rotativ.
entru intensificarea efectului, Ia trecerea dintr-o cadd in alta se éxecutﬁ
automat cite o stoarcere,
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2.3.5. MASINI DE MERCERIZAT TESATURI

Dupa Tfelul cum se executda operatia, masinile pentru mercerizarea fesa-
turilor sint de trei feluri, si anume :

masini de mercerizal cu lanf ;
masini de mercerizal [ard lan{ ;

— fularde de mercerizal.

a. Magina de mercerizat en lant. Se compune dintr-un dispozitiv de
impregnare, o rami de lalit, un recuperator de lesie si hazine de acidu-
lare spilare.

— Dispozitinul de impregnare (Lig. 25, «) se compune din doud fularde I
cu cite trei cilindri, cel din mijloc fiind cauciucat, fiecare fulard realizind
doud impregnari si doua stoarceri. Presarea se face hidraulic si se realizeaza
in limitele 60 —150 kN. Tntre fularde, lesdtura Lrece peste cilindri conduci-
Lori 2, care se rotesc liber pe ax si au rolul de a mavi durala actiunii si de
a permile egalizarea contractiilor. Alimentarea cu lesie se face cu o pompa,
care circuld solulia in contracurent si o Lrimite la un rezervor, unde se concen-
treazd dacd este cazul si se riceste.

— Rama de [§]il (fig. 25, b). La iesirea din fulard, tesatura este prinsi
de margini si lagitd intr-o rama de latit cu lanturi 7 cu clupe. In prima zona
a ramei, numita si zona de mercerizarve 2, se definitiveaza procesul de impreg-
nare. Urmeazd zona de stabilizare in care se face o spélare intensi cu apd
fierbinte trimisd de o pompid prin conductele 3, care stropesc tesitura pe
ambele fete. Solulia recuperatd din aceastd zoni prin intermediul unor cizi
amplasate sub rami se concentreazd sub vid, se filireazi, se riceste si se
refoloseste.

— Instalafia de spdlare (fig. 25, ¢) se compune dintr-un recuperator de
lesie si doud masini de spilat-acidulat.

Recuperatorul de lesie 7 este un bazin inchis ermetic cu un capac cu in-

- chidere hidraulica, penlru a se evita carbonatarea solutiei in contact cu aerul.

Spilarea se face cu apd fierbinte, solufia circulind in contracurent, iar acti-
varea spilérii se face trimifind abur prin fesiturd cu ajutorul unor conduecte
perforate. Lesia recuperati aici este folositd in prima fazi de spilare a zonei
de stabilizare.

okl
L

Fig. 25. Masina de mercerizat cu lant :
@ — dispozitiv de impregnare ; b — rama de 1atit ; ¢ — instalatia 'de spalare.

J
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Fig. 26, Masina de mercerizat féra lant.

La iesirea din recuperator, tesitura este clatiti in apd rece in cada 2,
trece fn cadd de neutralizare 3, si apol in cazile de spélat in foaie latd 4 si 5.
La trecerea dintr-un compartiment in altyl al instalatiei de spilat, fesdtura
este stoarsd puternic de perechile de cilindri storcdtori 6, presati cu o fortd
de 200 —300 N /cm. Reglarea vitezei intre diferite compartimente se face prin
variatoare cu ‘conpizi sau cu motoare de curent continuu. =

" Prodictia’ masinii ‘de mercerizat cu lan{ depinde de lungimea zonei de
mercerizare-stabilizare, in care materialyl trebuie sa stea minimum 60 s,
Vitezele obisnuite de lucru sint 3060 m/min si pot ajunge la 100 m/min.
©'Masina® prezintd urmitoarele avantaje: realizeazi intinderi ce pot “fi
reglate in ambele sensuii; nu produc efectul de moar; di tesaturii cu tusen
plin si moale, deoarece in zona de intindere materialul cireuly fari presare ;
perniite ohifinerea unor tesaturi elastice, daci se' face o contractie in amhéle
sensyri, S Ith Ll ol T ITED AR

b. Magina ‘de wiercerizai’ firi lant (fig.” 26). Este formati dintr-o zond
de mercerizare, o zoni de stabilizare 51 0 instalatie de spalat. gl
© - Zona de rmercerizare 1 este formata dintrun numir de 24 -36 cilindri
asezati unul peste altul in asa fel incit la trecerea de pe un’cilindru pe alful
sa nu existe intervale. Cilindrii inferiori sint metalici si antrenati de ‘motor,

iar cei Superiori, cauciucafi si antrenati prin frictiune.
“Intindereéa in lungime se face piin tensionare la intrarea in magini, iar
dupd aceea prin reglarea vitezei valturilor la fiecare compartiment cu mo-
toare de curent continuu. '
Intinderea in latime se realizeazi la intrare, prin intermediul unor cilin-
dri curbati cu inele mobile, a unor cilindri drepii cu filet dreapta-stinga sau

a unor cilindri cu bare deplasabile. Contractia in litime se regleazi prin modi-

ficarea presiunii vallurilor superioare. R

Imbibarea se realizeazi prin stropirea legiei trimise de pompé intre cilin-
dri si prin antrenarea ei din cada, de citre sirul de cilindri inferiori.

— Zona de slabilizare 2 este aseminitoare atit constructiv cit si funcfio-
nal cu zona de mercerizare. Spilarea cu api fierbinte se face prin stropire
si imbibare.

— Instalafia de spdilare se compune din recuperatorul de legie 3 si masina
de spélat-acidulat 4 care sint aseménitoare cu cele folosite la masina de
mercerizat cu lanf. Tntre diferitele compartimente sint amplasate zonele de
stoarcere 5. ) i ; ‘ AR

Viteza de lucru se regleaza si aici in functie de lungimea zonei de merce-
rizare-stabilizare si poate ajunge la 100 m/min.

Masina prezinti urmitoarele avantaje :

— permile mercerizarea una dupi. alta a unor fesituri in litimi diferite
fard veglaje suplimentare ; :
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Fig. 27. Scheme ale fulardului de mercerizat.

— permite mercerizarea a doua foi de tesiturd una lmg‘u alta §ll“n§ pe:;;:
alla, realizind o productie superioard maginii de _mercerizat Liu‘“a?_,r(, o
ce f::‘u:e ca acest tip de masind si fie cea mai folositd, Pe lzi’,[]nle Insd se, rea.
zeazii 0 contractie libera, care se poate totusi regla in anumite llllllll:(,. :

— Dispozitive de conirol si automalizare. in af:-'wﬁ fle dlsPOZ!'uve.l?[igméé
nuite de introducere a {esdturil, magina este prevazuld cl:n “n[;dlls'l)([)l-l) =

i inii g ea sau slabirea lesdlturii. Kste format dinlr-c k
oprire a masinii la ruperen sau slibit R rii.. nreat dinl
pgrtatﬁ de fesiturd, care cade atunei cind tesitura sef Iupti_ ;ptlsx}geTSE

i : or asemenea, un dispozitiv format din :
contact si opreste motorul. De asen nea, Ay 6
metalice mopntate in .serie. intr-un circult de 12V controleazi !.E]Sﬂtul‘d si
la trecerea unui corp metalic stabilesc un contact si opresc motorul. :
¢. Fulardul de mereerizare (lig. 27, «—c). Se foloseste fu cazul t“umir
productii mici de 20003 000 m fesiluri pe zi. Tesatura b ‘mtll.e““ ‘dh(g
cilindri de intindere 1, se impregneazi in solulia dg merc_e,n/,a’t_I(.miLalc‘- .
si se infasoard pe cilindrul superior-4 al fulardului. F\lo{;u-unt cilindru il::l'a
$ ? 5 sE b o skat sul 6 Jrmeazd inla-
inud, pina ce ‘ude tesiiturd a stat pe sul 60 s. -
continua, pind ce ultimul metru L . , g o
i i i spalar ‘e cu apa flerbinte adusa

3 rior sl spalarea prin stropire cu api a
surarea pe cilindrul inferior s 3 vshgpite eusaps. Heshix s
iari;: conductele 4. In final se infagoara pe un sul 4, care se transporti la jighe

sau la masina de spilat.

2.3.6. INSTALATII ANEXE

In sectiile de albit si mercerizat se folosese ius!nla,l'if pentru prei)arttn'wg
si depozitarea solutliilor de hidroxid, hipocloril, acid, ricire, concentrare s
purificarea solutiilor de hidroxid.

2.37. MERCERIZAREA FIRELOR

— Regimul' de lueru la mercerizarea cu tensionare estrt‘ :f/]lﬁ’rll‘!m,rollnef:.-
cerizare cu o solufie care contine 296 g,’l_ NaOH s_;lml)ﬁJflt)t fﬂ‘l 1_1:111 irlii-’
timp de 1-—2 min, la 15-18°C, cu o tucnsm'nm‘e de 5 [D”]f.e's (. lclgg;o]u‘!;ie e
tiald, spilare cu apid fierbinte (80 —82°C) si rece, -lle\lgflrd \K{uqee e
HCl 2 ml/l, spalare intensi, stoarcere-uscare. FneleH [;1)0(. L380 ;*fl) e
ude, cu observatiile ficute mai sus (coucentragm‘NnO 20— 5V l )

— Regimul de lucru la mercerizare faré tensionare ‘se e_[ec‘tu?a:ianta l'élyis-
pentru tricotaje mai moi, mai afinate, care se vopsesc ]?lxmd $EN o ’7'(j l
tente. Firele sub forma de scul se impregneazi cu S-Olu“‘td le Z'a i ler
170 gfl, timp de 15—20 min, la 25—30°C, se spald, se aci u' ea a», P
din nou. : : : !
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2.3.8. MERCERIZAREA TESATURILOR $I A TRICOTURILOR

In funcfie de efectul urmarit se poate electua :

— mercerizare cu lensionare cind se urmareste luciu accentuat ;

— mercerizare fari tensionare cind se urmireste oblinerea unor mate-
riale cu tuseu moale, cu afinitate pentru coloranti, eu o desime sicu o sarcind
de rupere mai mare ;

— mercerizare locald cind se urmireste oblinerea efectului erepon,

— Mercerizarea cu lensionare se face pe materialul crud sau dupit orice
operatie de pregitire sau vopsire. Materialyl poate fi umed sau useat,

Mercerizarea malerialului umed inlitura operatia de uscare, dar cere
in schimb o stoarcere perfect uniforms de minimum 809, folosirea unor solu-
Ltii mai concentrate (400 —500 g/l) si interzicerea unei depozitiri prealabile
indelungate. Materialul uscat se mercerizeazi in solutii mai diluate si capiti
lucin mai accentuat.

Mercerizarea fesiturii crude dupd pirlire este simplé si ieftind, Biile tre-
buie si confini agenti de udare 1015 g/l. Produsele de incleiere impurifica
flota si pot duce la neunilormitale care se evidenfiazi la vopsire. De aceea
se preferd mercerizarea dupii descleiere, firg uscare prealabilid, cu observa-
tiile mentionate.

Mercerizarea efectuati pe malerialul fiert se face in timp mai scurt,
este uniforma si da luciu bun.

Mercerizarea materialelor aibite di col mai bun luciu, dar in solutii de
mercerizat materialul devine galben-portocaliu si se impune o noua albire,
ceea ce ridica costul.

Mercerizarea materialelor vopsite se face numai atunei cind inegalitatile
de vopsire nu pot fi eliminate. Se folosesce eoloranti rezistenti la alealii ; culoa-
rea se inchide dupi mercerizare.

Mercerizarea se lace in toate cazurile 1a fel : dupd mercerizare se face spit-
larea prin stropire cu apd caldi 80 - 82°C, conlinuindu-se tensionarea pind
ce concenlratia solutiei de hidroxid scade sub 70 g/l, apoi se face recupe-
ravea lesiei printr-o spalare cu ap la 100°C si abur satural la presiunea de
1.2 N/em? in absenta de aer, intro sectiune speciali a masinii. Urmeazi o spit-

lare cu apa rece, neutralizarea cu o solutie de M,S0, 5—6 g/l si o spilare

finald foarte energici. Daci materialyl trece la fierbere sau albire, neutrali- -

zarea nu mai esle necesari,

Toate solutiile se recupercazi. Folosirea unej ape mol permite obtinerea
de luciu bun si tuseu moale.

Consumurile specilice la mercerizare sint : NaOH 0.2 —0.95 kg/kg mate-
rial, apd 4050 1/kg si abur normal ¢ 7 kg/kg.

— Mercerizarea fdrd fensionare se face diferit dupd scopul urmirit. Daci
se urmareste mivirea desimii, tesitura in stare liberd, fard cule (pentru a
se putea contracta) se impregneaza cu solutia de NaOH 230 —206 afl, la
20—-25°C, se depune pe o handi transportoare timp de 8§ —10 min, apoi se
spald, se aciduleazi in bazine sau pe cada cu virtelnita si se usued in masini
de useal prin atirnare.

Dacil se urmireste Imbunititirea capacitifii de vopsire se folosese solutii
diluate de NaOH 145 —167 g/, la 25 -—30°C, timp de 1 —2 min.

— Mercerizarea locald este practic o imprimare cu o pastd ce contine
aglutinantul si NaOFl, Dupi 2 -3 min se spald, si contractia realizata pe
portiunile acoperite de pasti da efectul de creponare. Acelasi efect se obtine
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prin mercerizarea unei tesﬁtu‘ri‘(:are, in prealabil, a fost imprimata cu o pasta
de rezervare cu gumi arabici. , | )

Mereerizarea tricoturilor. Se efectucazi pe scard largd in ultimul timp,
deoarece este maij ieftind decit mercerizarea in fir, d un aspect placut supl:gn—
fefei tricotului cu imbunititirea luciului si a stabilitafii (llinensml'l)ale.'l:i)ltn
mercerizare se poate reduce consumul de coloren}il 19 vopsire cu 20 7...2.) Yo
Ca proces tehnologic nu diferi de mercerizarea te_sz}l_urllur, insd in g?_nst_lu(;_llﬁ
de utilaje a trebuit si se tini seama de exl’.ens;])lilt_gtea_ mare a 111(:01.111‘{!0_1‘
si de sensibilitatea acestora la tensionare. Pentru a mijloci patrunderea rgp_ld_a_
a solutiei de hidroxid de sodiu in fibri si pentru a 1‘c_duc:c durala impregndrii
s-a recurs fie la impregnarea cu vacuum, fie la 0 n})ulm'p, inaintea 11np1:egnﬁl"n.
Se aplicd, de asemenea, tratarea la 90°C, cu l_u(_h‘oxul cle‘sudm 280_«.--30(] g/l
Prin ridicarea temperaturii, viscozitatea solutiei scade, Vltezav de paLrundele.,
de umflare a fibrei si uniformitatea crese, iar durata necesard .Tl‘ﬂtnl‘m‘:ﬂtulul
se reduce. Astfel se obfine o imhunitiifire a stabilitilii chmensnpraalf si redu-
cerea consumului de coloranti, fira luciul cnracteristic_mercemzlaru. ) )

Ca utilaje, se folosese magini speciale pentru mercerizarea fricoturilor in
foaie intinsd sau magini pentru mercerizarea tricoturilor sub forma d‘e t}1]3:

In primul eaz, operatia se efectueazi cu controlul si reglarea tensiondrii
tricotului pe ambele directii. Se folosese, in general, magini de mercenzatﬂ cu
cilindri; la care intinderea in liifime la intrare se realizeazid cu rame de latit
sau cu cilindri curbali, iar in compartimentele masinii, tricotul este condys de
cilindrii antrenati.

In eazul tricoturilor tubulare, intinderea in latime se efectueazi cu rame de
latit. Pentru a e evita marcarea marginilor se folosesc rame Fle latit ' ClFCl.llElIT‘(f.
La masina din figura 28, tricotul se impregneaza in _solu,th de lu(lrm;]d_l_n
fulardul 1, se depoziteazi pentru desiivirsirea reactiei in pipa 2, se Sta}:‘kll‘
zeazd in compartimentul 3, in care este intins in lifime cu rama glrculara_ 4
care se menfine in interior prin greutatea proprie si este spilat prin stropire
cu duzele 3. Recuperarea lesiei se [ace in cada 6. Il

Defeetele de mercerizare sint cauzate de nerespectarea conditiilor de lucrlu
de minuiri gresite sau de anumite defectiuni ale utilajului. Astfel : merceri-
zarea neuniformid poale proveni de la: i :

— impregnare neuniformi (materialul confine resturi de apret, pete de
var, ulei ete.):

Fig. 28. Masina de mercerizat tricoturi tubulare XFers Gi
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presiunea inegald a cilindrilor fulardului pe toatd latimea lor ;-
presiunca prea mare a fesaturii pe cilindrii de latit cu rifelaje oblice
ai dispozitivului de desfacere ;
formarea de culte prin introducerea gresiti a materialului in masind ;
— intinderea neuniformi a [esiturii;
— oprirea maginii in limpul lucrului;
— mercerizarea prin suprapunere a tesaturilor, cu latimi diferite (mep-
cerizare inegald la margini) ;
ruperea marginii fesdturii la o intindere prea puternicd in rama.
O parte din aceste defecte pot [i remediate prin repetarea mercerizirii
cu’'solutii mai concentrate decit cele initiale,

2.3.9. MERCERIZAREA TESATURILOR DIN IN

Materialele din in se mercerizeazi sub formi de fire sau tesidturi, cu sau
fara tensionare. Se oblin aceleasi efecte ca si in caznl materialelor de bum-

bac : cresterea luciului, a capacililii de vopsire si a sarcinii de rupere, inde-

sirea materialului cu imbundtatirea tuseulni, a aspectului si reducerea sito-
ﬂhllltdtll

Reﬂlmul de lueru la mercerizarea tCEultllI'l]OI constd din : tratarea cu o soiu-
tie de NaOH de 250 g/l, la 25 —30°C, timp de 1-—2 min, dupa care toate
celelalte operalii se fac ca la lesdturile din bumbac.

2.3.10. MERCERIZAREA TESATURILOR MIXTE

Dintre tesiturile mixte supuse merceriziirii se menlioneazi cele din bum-
bac-celofibra, cu un continut de maximum 209, celofibri, cele din bumbac-
celofibra polinozica 50/50 si cele din humbac-poliester 30/70.

Celelalte tipuri de tesdturi mixte nu sinl supuse mercerizarii din diferite
motive. Astfel :-la materialele din bumbac-acetat se produce saponilicarea
acetatului, la cele din bumbac-fibre poliamidice se degradeazi [ibrele poli-
amidice care sint sensibile la alcalii si oxigen, cele din fibre celulozice-polia-
crilonitrilice se ingilbenesc si se deomdeam ete.

La mercerizarea fesiiturilor din bumbac-viscozd se fine seama de sensi-
bilitatea viscozei, care, fiind o celulozii regeneralil, se umfla mult in solutii de
NaOH, putindu-se dizolva la o concentratic de 8897 g/l

Pentru evitarea acestui nelljuns se poate folosi un amestec de NaOH 759,
cu IKOH 259, sau se adaugil in flotd NaCl sau KCI care reduc umflarea fi-
brelor. In plus se fine seama cit viscoza umedd este sensibild si la actiuni
mecanice (stoarcere), de aceea se va folosi un utilaj adecvat. Practic se lu-

creazii cu concentratii de 240 —295 g/l NaOIT si cu un adaos de 50 g/l NaCl
$i 15 g/l KCl; spalarea se face energic cu apil fierbinte de 90 —100°C.
Testiturile din bumbac-celofibra polinozicd 50/50 prin mercerizare devin
mai lucioase, capitd tuseu suplu, plicut, rezistenta se mentine constanti
(fibrele polinozice pierd din rezistentd, in timp ce bumbacul cistigh).
Tesiturile din bumbac-poliester 30/70 se mercerizeazi dupi tehnologia
obignuitd pentru bumbac.
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23.11. TRATAMENTE CU AMONIAC LICHID

Tn ultimii 10 ani s-a experimentat un nou proceden de finisare a mate-
rialelor celulozice, cu amoniac lichid.

Procedeul se pare cd poale Ii inlocuitor al merceriziirii clasice cu solulie
de hidroxid de sodin, adiugind la cfectele obisnuite imbunititite si alte
efecte, cum ar fi: stabilitate dimensionala, le/lsiul!,a la murdirire, rezistenle
mecanice mai mari la rupere, purtare, frecare in stare umedi ete. Avantajul
mai constd si in efectul mult mai uniform, o crestere mai puternici a reac-
Livitatii fibrelor, prevenirea degradirii acestora si eliminarea problemei apei
reziduale.

Se preteazi la asemenea [ralament sortimentele din viscozii, bumbac,
in si din amestec de poliester-fibre celulozice folosite pentru salopete si pan-
taloni de blue- jeans, lenjerie de pal, ata de cusul, lire pentru tricotaje ete.

Malterialele tratate cu amonine nu mai necesiti tratamente ecn risini,
se pol spidla si usca in magini electrocasnice, pastrindu-si forma si dimen-
siunile, nelezimea suprafefei si a cusiturilor, putindu-se folosi apoi fard
cileare,

Dacli aceslea sint avantajele, existii si dificultiti pe care le prezinli acest
procedeu. Amoniacul se lichefiazi la lemperaturid scizuta —33,4°C, are miros
neplicul, se volatilizeazii, corodeazii ulilajul, in amestec cu aerul in anumite
proportii poate forma amestecuri explozive.

Aplicarea acestui procedeu in cazul tesiturilor cuprinde trei faze :

— imbibarean cu amoniac lichid (cu san fard tensionare) ;

" — depozitarea (un timp necesar acliunii celulozi-amoniac) ;

—- indepéartarea amoniacului.

Utilajul folosit poate fi: o auteclavii din otel inoxidabil, previzuti cu
manta de récire, cu sistem de alimentare cu amoniac si aparate de masurd
pentru presiune sau o instalatie speciald cum este cea din figura 29.

Materialul textil T trece prin zona de preuscare 2, prin compensatoarele 3
si apoi trece la fulardul de impregnare 4 cu amoniac lichid. Implegnalen
:lepnnhne*l malterialului si evaporarea amoniacului se face in masina propriu-
zish 5, unde se asigurid o buni izolare. Dupi impregnare materialul textil
este trecul peste cilindrii 6, pentru desivirsirea reactiei. Aici are loc elimi-

narea plm evaporare a amoniacului, (Lnnlnca (‘omplela de amoniac se face
in zona 7 prin incilzire si aburire.

Amoniacul este recuperat intr-o instalatie anexa, lichefiat si trimis in
circuit.

NH, Gazos «aer
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Fig. 29 Instalatie pentru tratare cu amoniac lichid.

4 — Utilajul si tennologia finisdrii produselor textile clasa a XI-a — cd. 79 49:




V E R LELG AT IV 1C UNOSTANTELE

1. Care este scopul si principiul mercerizirii ?
2. In ce constd chimismul mercerizirii ?
#. Care sint factorii ce influenfeazi procesul de mercerizare ?
4. Care sint principalele defecte de mercerizare ? Dar mijloacele de prevenire
$i remediere ?
5. Asupra cdror parametri se actioneazi pentru oblinerea unui luciu accentuat -
a) tensionare; b) temperaturi; ¢) concenlrafie; d) durati?
6. Cum se realizeazii mercerizarea la masgina de mercerizat eu lant :
@) prin impregnare-depozilare; b) prin impregnare-intindere in litime ?
7. Prin inchiderea ermetic a recuperatorului de iesire ce se evitd
a‘) CHI.‘hD'Ilﬂ[ﬂI‘CZl; bj evaporarea; ¢) climinarea dé vapori toxici?
8. g% uLl]aJE_tae vor I_u]us: pc_ntru mereerizare, in cazul unei productii de
00 m/zi tesdturi mercerizate ?
9. Care ESAtc agentul frigorific folosil in instalatiile
mercerizare :
a.) amoniacul ; ) freonul; ¢) acelona ?
9. Cu ce se face caustificarea legiilor de mercerizare
@) cu NaOH ; b) cu Ca(OH),; ¢) cu KOH ?
I1. Ce stiti despre tratamentul cu amoniac lichid ?

pentru racirea soluiilor de

2.4, PREGATIREA MATERIALELOR DIN FIBRE CELULOZICE ARTIFICIALE

2.4.1. CARACTERISTICILE FIBRELOR CELULOZICE ARTIFICIALE S| COMPORTAREA LOR
IN PREGATIREA DE FINISARE. NECESITATEA PREGATIRII LOR

Fibre!e celulozice artificiale sint obtinute din celulozi modificati chimic.
Astfel viscoza si cupro (celulozit regenerati), fibra polinozica (viscoza cu
caracteristici superioare), acetatul secundar si triacetatul de celuloza (‘celu-
Igza esterificatd), se obtin sub formi de filament continun mono sau poli-
fl.lamen'tar sub denumirea de mitase sau sub forma de fibre tiiate la lun-
gimea fibrelor de bumbac (celofibre) sau de lini (celolane) si care urmeazi si
fie filate dupd tehnologia bumbacului sau a linii.

Fibrele viscozd cupro si polinozied au proprietdfi aseminiitoare cu ale
hum].)aculul, in timp ce fibrele acetat se aseamini cu fibrele sintetice.

Fibrele din celulozi regeneratii, an un grad de polimerizare mai mic
(250_—.300), sint mai sensibile la actiuni chimice si mecanice. Astfel higro-
scopicitatea este mai mare (repriza 119}); in api fibrele se umfli puter-
nic, cereseind in diametru cu 40 —60%, si in lungime cu 3—69%. In aceste
conditii macromoleculele se indeparteaza mult, legiturile de hid‘:‘ogen inter-
moleculare se desfac, iar rezistenfa mecanicii a fibrei in stare udi scade
cu ESO:’/G fati de rezistenta fibrei in stare uscati. Dach se apreciazi cé la fibra
uscatd rezistenta este doar 809, din cea a bumbacului, se poate intelege de
ce articolele fabricate din aceste fibre se curita prin operatii mult mai blinde
chimic si mecanic. i ' '

n contact cu hidroxid de sodiu aceste fibre se umfli si in cele din urma
se pot dizolva, zona periculoasi fiind cuprinsi intre 10 si 32‘7 NaOH.
. Substanfele oxidante reactioneazi ca $i asupra bumh':u:ului0 dar mai ener-
gic, transformindu-le in oxiceluloze. {

C'olora.n_jzii folositi sint aceeasi ca si pentru bumbac. Fibra viscozi se va
vopsi mal intens decit bumbacul, iar fibra cupro mai intens decit viscoza
Explicatii se vor da la capitolul referitor la vopsire. .
b Lla caldurd, fibrele celulozice artificiale sint mai sensibile decit bum-
acul.

g A

Fibrele polinozice obtinule dupit o Lehnologie speciald au fatii de viscozi
o rezislenld mai buna la tracliune, in apid se umfla mai putin, rezistenta in
stare umeda scade doar cu 20—309,, rezistenta la alcalii, de asemenea, este
mai buni, este insd o fibra fragilda avind rezistenla in bucld mai redusi.

S-a ardtat cd fibrele acelat prin structura lor se aseaminid mai mult cu
fibrele sintetice decit cu cele celulozice artificiale. Se cunose doud tipuri
de mitase acetal : acetatul secundar de celulozd (celulozi partial esterificata
8095) si triacetatul de celulozid la care toate grupele —OI sint esterificate
prin acetilare. Intre cele doud tipuri de fibre existi uncle deosebiri in ceea
ce priveste solubilitatea, rezistenta la Lemperaturd si la unii agenti chimici.
Sint fibre ugoare, putin higroscopice (repriza 6,5%). In stare umedi rezis-
lenta acetatului secundar scade mult 40 —509, fald de rezistenta fibrei in
stare uscatéi in timp ce la triacetat scaderea de rezistenta este doar de
10 —159%, — alungirea la rupere aceeasi ca si la viscozi.

FFati de substantele alcaline, fibrele de acetat secundar sint mai sensi-
bile decit cele din triacetal (o solulie de siipun si sodi la fierbere le des-
compun) ; in schimb rezistenta fatd de acizi este superioardi celorlalte fibre
artificiale. ’

Solventii organici polari, ca acetona si eterii, umfla ¢i dizolvd acetatul
secundar, in timp ce triacetatul nu este solubilizat.

Stabilitatea termica este mai mare la triacetat decit la acetatul secundar.
Astfel, fibra triacetat devine plastici sub 180°C, peste 180°C se inmoaie si
se topeste In 220 —230°C, in timp ce f{ibra de acetat secundar devine plastici
mult sub temperatura de 140°C. Fibrele acetat an luciu, molicinne si nesifo-
nabilitate, aseminitoare ca a matiasii naturale.

Toate aceste proprietiifi explich anumite precautii care se iau la finisarea
produselor.

Din cele mentionate se observii ci [ibrele chimice celulozice, cu excep-
tia acetatilor, sint suficient de hidroflile, totusi operatiile de pregitire sint
necesare, pe de o parte, pentru inliturarea unor substante depuse pe fibre
in operaliile anterioare (substante de avivare, de incleiere, coloran{i de mar-
care, uleiuri de uns etc.), pe de alta parte, pentru a se realiza o umflare uni-
formi si a se elimina tensiunile din fibre in scopul vopsirii uniforme.

Tinindu-se seama de aspectul caracteristic al acestei calegorii de fibre, in
prelucrarea lor se vor folosi utilaje ce solicita cit mai putin materialul, iar
tehnologiile alese vor tine seama de natura firelor (filament continuu sau
obtinute din [libre scurte). La stabilirea partizilor se va acorda o griji deo-
sebitd uniformita(ii acestora, de asemenea, coaserea hucitilor se face atent,
pentrn a nu se produce rupturi in stare umeda.

2.4.2. DESANCOLAREA $1 ALBIREA TESATURILOR DIN VISCOZA

a. Desaneolarea. Se face in scopul inlituririi produselor de incleiere
(ancolare), produselor de avivare, colorantilor de marcare, si, daci este cazul,
a surplusului de sull din fibre (desulfurare).

Modul de lueru este condifional de natura substanlelor de incleiere (solu-
bile sau insolubile).

Desancolarea tesiturilor, cu urzeli incleiate cu produse solubile in api
(clei, gelatind, gume vegetale, produse sintetice) se face prin spilare cu api
caldd sau spélare cu solutii de sipun, detergenti sintetici 1—3 g/l si 23 g/l
NayCOg. Se lucreazi pe cizi cu virtelnita la un raport de flotd 1:20—1: 30,
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ridicind incet temperatura la fierbere, unde se mentine G0 —90 min. urmeazi
spalarea cu api calda si rece cite 20--30 min. ’
Desancolarea se poate efeclua concomitent cy vopsirea, in cazul in care
produsele de incleiere solubile in apd nu influenteaza procesul de \’Opsil‘c.:
_Desangolal‘ea tesdturilor cu fire incleiate cu ulei de in se face mai sreu
Baia contine : 3—5 g/l siipun, 2 g/l detergent (ule sulfatat), 25 g/l N;’C()A
sau NaOH. Se incepe la 40 —50°C, se aduce la fierhere incel si se Igenting ei‘?
este necesar pentru inliturarea urmelor de ulei (4—-8 h). [ i
Desulfurarea se face la fierbere cu 23 g/l NaOTl.
b. Albirea tesiturilor din viseozi. Se executi cu acelensi substanje ca si
bul:nbacul, dar. in conditii de lucru mai blinde, viscoza liind albi diﬁ i'thl:'i-
calie ; adalosurlle se rednc cu '/, —'/,, de asemenea durata si temperatura.
- — Albirea cu NaClO se face in solutii cu 0,5—0,8 g/l clor activ, la 20°C
timp de BQ —45 min, dupa care urmeazi operatiile cunoscute.
o Alh.n‘ea cu H,0, prezintid avantajul unei tehnologii mai simple, reali-
zindu-se si o desulfurare, conform reactiei : P -

45 + 8 NaOH + 2L 0, - 4 Na S0, + 4 H,0

i 9 mll E : :
Se folosesc hctl cu 1—2 ml/l IIZ_O;. 30%, 2 g/l NaOH (sau mai mult pentru
desulfurare) si 1 g/l trietanolamini sau silicat de sodiu (stabilizator), la tem-
peratura de 60—80°C, durata fiind 20 —30 min,
— Albirea cu clorit di rezultate foarte bune si se face in aceleasi conditii

ca la bumbac, dar eu concentratii mai mici. ‘ ’

i Alblrea' in proces continuu se face cu materialul in foaie intinsi pe
agregate speciale, de asemenea cu cantilili reduse de substante.

2.43. PREGATIREA MATERIALELOR DIN CELOFIBRA
§I A CELOR DIN AMESTEC CELOFIBRA-BUMBAC

— Pregz‘xtireﬂ materialelor din celofibra tip bumbac rvidica aceleasi pro-
])‘Ieme ca si matel'ial_ele din viscozii. Descleierea se face cy substante enzima-
tice, curitirea alcalrlim se lace prin fierhbere deschisi cu Na,COy, iar albirea
cu NaClO si H,0,. Toate tratamentele sint mai ponderate din punct de ve-
dere chimic si meecanic.

Penlru descleiere se impregneazi materialul sub formi de [oaje intinsi
iptr—o floté care contine : 2,5 g/l amidosol, 0,5 —2 g/l acvalfil, la pIl 6,8 —7
§i temperatura de 45 -00°C ; se depoziteazd 10 —12 b, apoi se spali cu apa
caldd (60 —70°C) si rece. Curiilirea alealini se face prin fierbere deschisi in
autoclavid cu 4 —8 g/l Na,COy, 1 —2 g/l alcool gras sulfatat (cu riscul .tultnmr
defectelor fierberii n avtoclavi) sau prin spilare cu solutii care conlin: 2 —
4 g/l detergent $1 12 g/l Na,CO, pe masini de spilat in funie. Albirea se
fa(Ee cu hipoclorit 12 g/l clor aetiv prin impregnare-depozitare in bazine
spalare, acidulare, tratare cu agent optic. i :

— Materialele din amestec : bumbac 84 —G7 % cu celofibrii 16 —339, se
p_re_lucreazi mai greu, prezenta bumbacului necesitind o euritire mai cj;er—
gicd. De aceea, descleierea se face ca la bumbac ;curitivea alcz{linz’a‘ prin ’t'ier—
b_ere deschisid in auntoclavi in solutii cu §—4 g/l NaOH, 1—2 g/l detergent
silgfl pirosulfit., presiunea 10 —15 N/em?, durata 6 —8 ore. Albirea se face,cu.
H,0, sau combinat NaClO —H,0,, in autoclavd sau in instalatii pentru
proces continuu. In acest din urma eaz, materialul se impregneaza cu o solutie
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cu: 3—4 g/l H,0, 30%, 11,5 g/l NaOH, 0,5 g/l agent de udare, 4--6 g/l

silicat de sodiu, se abureste in pipa 30 min, la 95 —98°C, se spald cu apd caldi
si rece;

2.4.4, PREGATIREA $1 ALBIREA MATERIALELOR DiN FIBRE POLINOZICE

Materialele din fibre polinozice 1009, se finiscazd in conditii identice
cu cele din celofibrd 1009,, iar amestecurile din bumbac-fibre polinozice
50/50 se prelucreazd asemindtor, dar nu identic cu tesiturile din bumbac
100°%,. Varietatea mare a fibrelor polinozice face ca si tehnologiile folosite
sd fic numeroase. Tn stabilirea aceslora trebuice si se tind insd seama de urmé-
Loarele : evitarea tensiondrii excesive a materialului umed, temperatura si
concentratia soluliilor de alealii trebuie si fie mai reduse (zond periculoasd
sub 20°C gi peste 90°C), iar concentralia hidroxidului de sodiun intre 11,5 —
13,59,

2.4.5. PREGATIREA MATERIALELOR DIN ACETAT SECUNDAR St TRIACETAT DE CELULOZA

a. Pregitirea materialelor din acetat secundar de celulozd, Materia-
lele din acetat secundar de celuloza (fesaturi sau tricoturi) au o rezistenti
micd la plesnire si o scidere a vezistenlel in stare umeda cu 309%,. Se prelu-
creazi in cantitili mici acetat secundar 1009, si mai ales in amestec cu fire
poliamidice si poliesterice sub formd de tricof.

Operatiile de pregitire se fac cu materialul in stare latd si includ : spi-
lare, albire, uscare.

Materialul se impregneazi la 60°C intr-o flotd care confine: un agent
de spilare anionic sau neionic (Romopal O, LN sau Slovaton Q) 2 g/1; tri-
polifosfat de sodiu (daca apa este durd) si Trilon B (dacd apa contine ioni
ai metalelor grele) cite 0,5 g/l si un agent de albire opticd, 5 g/l. Se stoarce
si se depoziteaza 5 min la 80 —70°C pentru desiivirsirea reactiei. Se cliteste
cu apid calda si rece. Se aviveazi timp de 10 min la 35 —40°C, cu un agent
de avivare, dupid carve se usucd la rama de uscat la 140°C.

b. Pregiitivea materialelor din triacetat de celulozid. Spre deosebire de
tesdturile din viscozid care se prelucreazd dupd tehnologia materialelor din
bumbae, tesiturile din triacelat de celulozi necesiti douid operalii supli-
mentare, si anume termofixarea si tratarea alealingd (Silk-finish) ; aceasta din
urmit pentru a da materialulul aspeet si tuseu asemidnitor cu al matdsii
naturale.

Firele de triacetat vin din filaturd cn torsiune mare si nu necesita incleiere
Daci totusi unele fire mai pulin torsionale se incleiazi cu substante solubile,
descleierca se face cu solulii slab alcaline de detergent neionic (3 —4 g/l)
si 3—4 g/l amoniac 259, la 65 —75°C, timp de 1—2 h.

Obligatorie este insd operatia de spilare (degresare) care se face in scopul
inldturirii produselor de avivare folosite in filaturd (emulsii de ulei mine-
ral) si a altor impurilili care ar putea da neuniformititi la vopsire, modi-
ficari ale tuseului etc. Se folosese bii cu 1 —3 g/l emulgator neionic §i 2 —3 ml/l
amoniac 25%, la 60 —75°C, Limp de 15 —30 min, sau bai cu 2—3 g/l alcool gras
sulfatat la 90°C timp de 30 min.
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Tesaturile din triacetat de celuloza 1009, au un grad de alb bun din
fabricatie. Pentru a imbunétiti insd gradul de alb, sau pentru a reduce
usoara ingélbenire produsid in timpul prelucririi, se folosesc substanfe fluo-
rescente. Este indical ca albirea si se facd dupd lermofixare.

Materialele oblinute din amestec triacetat cu alte fibre se albesc cu sub-
stanfele cunoscule (este indicatd totusi albirea cu clorit de sodiu).

Termofixarea (tratarea termicil) se bazeazii pe termoplasticitatea fibrelor.
Supuse la temperaturi de peste 180°C timp de 30 s se produce eliminarea ten-
siunilor din fibra cu desfacerea legiturilor de hidrogen tensionate si stabilirea
de noi legituri in pozitii netensionate. Se obtine o imbunatitire a luciului,
a rezistenfei la spilare, a vopsirilor, a revenirii din sifonare.

Tratamentul alcalin este de fapt o saponificare superficiala a [ibrelor,
care la suprafafa capiti un invelis foarte fin de celulozi regeneratd. Malerialul
devine mai suplu, se sifoneazi mai greu, capdtd caracter antistatic perma-
nent, se caled la temperaturi mai ridicate si se imbunitileste rezisten{a termici
a vopsirilor cu coloranti de dispersie. Tratamentul se aplicd materialelor din
triacetat de celulozi 1009, si celor din amestec cu procent mare de triacetat

Operatia constid in tratare cu solutii de NaOH la temperaturi de 85—
95°C i se poate face pe cadd cu virtelnifa, pe jigher sau in instalatii con-
tinue.

Pe cada cu virtelni{a se folosese solutii cu 3,5 g/l NaOH la un raport de
flotd : 1:25—1:40, la 85—95°C, timp de 1-—2 h.

Pe jigher la un raport de flota: 1:3—1:10 se lucreazd cu o solutie de
2—49% NaOH (raportat la material), la 85 —95°C, timp de 1-2 h.

Pe instalatii continue se face o impregnare pe fulard cu 100 g/l NaQOH,
se abhureste 40 s, la presiunea almosferici eu abur saturat.

Dupé tratamentul alealin se face o spilare foarte inlensdi, urmata, daci
este cazul, de acidulare. Se recomanda o atenlie deosehiti la uniformitatea sapo-
nificirii pe intreaga suprafati a materialului, pentru a nu obfine neunifor-
mitati la vopsire.

VERIFIGCGATI:VA CUN OSTINTELE

—

- CGare sint principalele tipuri de fibre chimice din polimieri naturali si ce struc-
turdl fizied au ?
2. Cum se comporld fibrele viscozi in operatiile de finisare ?
3. Cum se comportd librele lriacelat in operatiile de Ffinisare ?
4. Care sint caracterele generale ale fibrelor chimice celulozice si ce masuri spe-
ciale se cer la prelucrarea lor in condilii optime in operaliile de finisare ?
5. Ce operatii suplimentare se fac la desancolarea materialelor din viscozd fali
de cele din bumbae ?
6. Albirea materialelor din viscozi se face -
«) cu aceleasi concentralii ale flolei de albire ca la bumbac; b) cu concen-
tratii reduse ?
In ce condilii se execuli pregilirea malterialelor din celofibri ¥
7. Care este metoda indicald pentru curiilirea alealind a malerialelor din celo-
fibrd :
a) fierberea in autoclava sub presiune; b) Ffierberea deschisia; ¢) spilarea
pe masini de spalal in funie?
9. La ce tratament suplimentar sinl supuse malerialele din trincelal de celulozi ?
5d se explice motivele,

2.5. PREGATIREA MATERIALELOR DIN LINA

25.1. CARACTERISTICILE $1 COMPORTAREA FIBRELOR DE LINA
IN OPERATIILE DE FINISARE

Datoritd proprietatilor fibrelor de lind (elﬁst_icitgtci gi'capal_cltaj:eﬂ de fm-
pislire), in operatiile de pregatire, materia‘l_ele din lmji_ isi schlmh? in mare
misurd aspectul si caracteristicile. Operaliile de curafire se fas, inainte de
filare, sub formé de fibre, sau dupi filare, sub forma de fn;c si ;_esgtun.

a. Compozitia §i struetura linii. Componenta de baza a linii este chera-
tina, o substantd macromoleculard din cla._s*.a pt“otem‘cl.m‘ f}broase, insolu-
bile (scleroproteine), formati din mai mulfi aminoacizi, d_lntre_ care u.nll
confin sull. Aminoacidul specific cheratinei este acidul o §i amino B tio-
propionic (eistina) H,N —CH —COOH, care prin oxidare

|
CH,—SH
se transforma in disulfura corespunzitoare (cistina) :
o 8 RN T

I |
CH—NH, CH-NH,

éOOH (l]OOH
Lan{urile de macromolecule sint unite intre ele prin legdturi de hidrogen
si formeazi straturi sau foi plane; intre planc‘se stgbiles‘c 1eg_étu1‘l 1?.1‘&1nri\re.r‘slal«ﬂj
ce pot fi legituri tip sare, intre grupirile acide si bazice libere ale .l'ef:tul]l()‘l
de aminoacizi (--COO*H,N —), sau legituri de sulf (—S5—S—) intre res-
turile de cistind denumite punfi cistinice.

C/(/) : co
N P
CH—CH;—CHy—C00" + * FyN—CH,—CH,—CH,—CH,—CH
/ M
NI NH
b A
g s ey eana ey
co COo
LY e
CH—CH,—5—5—(H
by
NH NH

\\ /’

legatura transversald de sulf In cistina

La fibra neintinsd lanfurile principale de cheratind au forma unor sciri
in spirald, in care ficcare rest de aminoacid corespunde unei trepte, iar intr-o
spird intrd 3,7 resturi de awminoacizi. Grupele peptidice sint asezate in

acelasi plan, si intre grupele C = O i —NH—, apartinind unor spire supra-
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puse sau unor lanfuri vecine, se formeazi legituri de hidrogen ce dau sta-
bilitate acestei structuri. Lanturile laterale ale aminoacizilor ies din spirali
spre exterior si intre cle se stabilese legituri de sull sau sare.

Aceastd structurd este cunosculi ca e-cheraling. lntinse in apa rece, lan-
turile principale se intind si se ajunge la o formi mai pufin ondulata (B-che-
ratina), care la incetarea efortului revine la starea inifiald. Aceasta compor-
tare explici buna elasticitale a linii.

Pe lingd cheratind 28 749, lina confine impuritali al ciiror procent
este mai ridicat la linurile fine. Dintre acestea, un procenl de 5—26°, sint
produse ale glandelor sebacee, un amestec de grésimi (lanolind) si acizi grasi
liberi ; 2—119%, sint produse ale glandelor sudoripare formale din amestec
de siruri de potasiu ale acizilor organici cu sipunuri de potasin ale unor acizi
organici saturafi (buliric, stearic); 8--269%, sint impuritati aderente (paie,
scaieli, coloranli de marcare ele.) si 8129, apa.

Tmpreuna, produsele glandelor sehacce si sudorvipare se cunose sub numele
de usue.

b. Proprietitile linii. Caraclerul amfoler. Avind grupe aminice (hazice)
si acide alit in catenele lalerale cit si la capelele lanlurilor macromoleculare,
lina are caracter amfoter ; fafd de baze se comportd ca un acid, si fald de acizi
ca o baza.

in solufie apoas#, lina disociazi formind un ion bipolar (amfion)
H,N—L—CO0H & *H,N—L—C00"~
Tn prezenfa ionilor de hidrogen, lina se comportd ca un cation :
TH.N—L—CO0~ 4+ H,07 » *HyN—L—COOH + H,0,
iar in prezenfa grupelor O, ca un anion:
HN—L—CO0" 4 HO - H,N—L- €00~ + H,0

Punctul izoelectric al 1inii esle la pH = 4.9, punct in care sarcina electrici
a fibrei este nuld, grupele acide liind in echilibru cu cele bazice. La acesl punct
reactivitatea i posibilitatea de intindere a fibrei sint minime. Aceastd com-
portare se extinde de fapl fnlr-o zond cu un pl = 4. .. 8, numild zonh jzo-
electrica.

Acjiunea apei si a aburufui. Tn aimosferd normald fibrele de lini absorh
17% umiditate. Tn api, fibrele se umfla, distanfa dintre Janfurile moleculare
creste, se desfac legilurile de sare, iar acliunea fortelor intermoleculare
scade gi deci posibilitatea intinderii fibrei creste. Tn cazul linii, datorita
structurii fizice a cheratinei, alungirea la rupere a fibrelor in mediu wmed
si cald este de 1009, si se datoreste posibilitatii trecerii a-cheratinei in B-clie-
ratind, asa cum s-a ariitat mai inainte. La incetarea solicitarii, fibrele revin
in stare initiali.

Fibrele intinse tratate cu api fierbinte sau cu abur minimum 20 min pierd
posibilitatea de revenire, riminind alungite. Se produce fenomenul de fixare,
iar aceastd comportare se daloreste desfacerii legaturilor de sulf si stabilirii
de noi legituri in pozifia intinsi, conform schemeoi

R —S—$—R, 4 HOI - RSH + R,SOH

rest de cistina rest de acid

sulfinie

R~SOH —H,NR, -» R—S—NH —R, < H,0.
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Daca tratamentul dureazid numar 2 n-{iu, legéturi’le de sulvf cle!sf‘aclute nu
se pol reface, jar la incetarea b()]i(‘.itfll'll-l)l‘.b lanfurile I]'lﬂCl‘t.\lllﬂ'Elv,Ll nrle“ﬁs—g
contractd sub influenta fortelor de atruc!lcl1.|11erm‘()leculure. Dcmnej*c.er ega
turile transversale de sulf sint desticute, eclul}hrul intre fortele‘c:are ](u,;linilaeli
asupra lanlurilor mav.]'()molecu_lnl‘e nu se mai st.abl_leste lul folm‘a rce ,cnc..m'
ratind, ci contracfia merge mai departe. piné la forma d(_: uhemt.;na ajm(‘i' B
in acest caz se produce fenomenul de ‘supraco‘nt‘"argm, care duce la 0 scurtar
a fibrei cu 20%, din lungimea initiald neintinsa. - N

Dacii actiunea apel la fierbere suu a aburului dureaza un t111'11p 111;;1{131:1(1;—
lungat, lanturile peptidice se pot hldm.hr_.u, :ﬁl(hln‘a plerii (;u ir::(]i Fh:m.
Astfel, dupd o fierbere in api sau o aburire de 12 ore, o fesdturad pie a
209 din rezistenti. . . . e

Activnea acisilor si a alealitfor. Tn comparatie cu fibrele celulpzice, lina este
mai rezistentd la acizi si mai putin rezistentd la alealii. . ‘

in afard de desfacerea legaturilor tip sare, asa cum s-a arﬁtst.‘ alc;l:lmeg
acizilor se manifestd si prin hidroliza legélurl‘km' }]E]'ltl(.hc‘e.lASEft‘. ul]J:;
o fierbere de 16 h intr-o solutie de 207, HCI, Tina este h1(110hzal‘a ?Dlll.P"?,'
pind la aminoacizi. Acliunca solutiilor diluate, [le,flln uzual la vopsirea
fibrelor de lind, esle mai redusd si nu degradeazi [ibra. .

Actiunea alealiilor este mult mai 11qci\'ﬁ si duce la d)c:qu‘i]a};]a{ [11,.1)1:\;;15
prin distrugerea puniilor cistinice. Astfel, o S()lllt]E_‘ rlt‘..: jond a 0 ] ly 2
dizolva lina imedial. A.y-L_iuuca_rur}:)(.)m}t_ulul de sodiu este mal .l,cg,vusi{’ 3
dacd temperatura nu depigeste 50°C si pH-ul valoarea 10, degradirile nu
sint apreciabile. ‘ ) B 3 : .

Actiunea oxidan{ilor. Oxidanfii albesc lina, distrugind IJIQmE‘.I]’,Ll’l rna u-
rali. dar exercitd si 0 actiune de . degradare a [l]zl‘(j!m', care se |11;manlfez.t?:'|)t1i_1}1
oxidarea grupelor cistinice. Intensitatea degradarii depinde de concenfralie,
temperaturid, pH. ] - . . .

li)egrudﬂrm} oxidativa se poate produce §i de citre oxigenul din aer, sub
influenfa luminii. NN PR

Actiunea hipocloritului de sodiu se mquos{a_pmj (:ll’].l'l“}“fﬂ.lm].l,. ‘,1 s::j.
rnl(:acslc ca tratament special pentru mirirea luciului si micgorarea capac
Litit de impislire. g il .

Acliunea temperaturii. Fibrele de lind, in slare 1:5&1[11. l.}u‘-{l.]il\-t?l uu'll\mlg
mai indelungat la 60 —70°C nu sint S]L’Lgl'L!(lill(‘.‘ la 80°C dm-lln l‘ltlgl‘gillax l(t
TOO —150°C se ingdlbenese si devin rigide. Acliunea de ricglu(l‘uc este mu
mai accentuatd atunci cind fibrele sint in stare umeda.
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i Spilarea se face in s inldturarii impuritéatilor
a. Metode de spitlare. Spilarea se face in scopul inldturdrii impuritaf

ee insotesc librele si care ar ingreuia operatiile ulterioare. Lina se spald sub

forme de fibre, fire si fesituri in instalatii adecvate. : ) whamp
Spélarea inainte de filare se impune, deoarece gr:"lsllmea 0011L,1l:x11f:1 in
usue Tace ca fibrele si se lipeascd fntre ele si de garniturile de cardd ingre-
unind filarea. Spilarea dupi filare are ca scop si eliminarea substantelor de
uleiere folosite la filare. q
In toate cazurile insd, prin spalare nu se vor inldtura total grasimile

care asiguri elasticitatea fibrelor.
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Fig. 30. Leviatanul pentru spalat lina.

La spélarea linii sub forma de fibre se va conduce astfel operatia de spi-
lare incit lina pregititd pentru filare prin cardare si mai refind 1,5 —2 %% gra-
simi, iar cea pentru filare prin pieptinare 0,8 1,39,

Se cunose trei metode de spilare :

— Spdlarea in mediu alcalin (pH = 9,5 —10).

= Spdlarea in mediu slab aealin (pH = 7,5 —9),

— Spdlarea in mediv deid (pH = 5,5).

Degradarea fibrelor nu se produce numai la spalare alcaling, ci si la uscare,
in cazul ¢ind nu au fost hine clitite, sau nu s.a respectat regimul de tem-
peratura.

Spiilarea firelor de lind are ca scop inlaturarea uleiului. depus pe fibre
inainte de filare (oleina, uleiuri minerale emulsionate) in cantitate de 1 —4 %
la firele pieptinate si 4 —89 la firele cardate,

Spélarea firelor piepténate se efectuenzd pe aparate de vopsit cu solu-
{ii ce contin : 13 g/l aleool gras sulfatat Detersin sau Romopal si 1 -2 g/l
amoniac 209, raportul de flotd 1:13 -1 : 13, temperatura 40°C, durata
30 min.

Pentru firele cardate se folosesc solu tit mai concentrate, iar firele uleiate
cu oleind se spala numai cn solufii de amoniac.

b. Utilaje folosite Ia spilarea linii sub formd de fibre. Masinile clasice
pentru spilarea linii, denumite leviatane (fig. 30), se compun din 4 —5 cizi
in care matevialul fibros este antrenat in flota cu ajutorul unor furei sau al
unar greble.

Lina desticuta de un desfdcitor i depusi pe banda transportoare I este
introdusa in flota din leviatanul 3 si cu ajutorul tamburului 2. Transportul
linii in flota de spilare se efectueazi de citre dispozitivele cu furei 4. Dupi
ce a trecut prin ultima cadii, lina este scoasi cu ajutorul dispozitivului 5
§i depusd pe handa transportoare 6, stoarsi intre cilindrij ¥ si introdusi in
uscator cu ajutorul benzii transportoare §.

Partea inferioari a ciizii este previzuld cu un fund dublu perforat 9,
care permite stvingerea murdiriei in partea de jos a cizii, de unde este eva-
cuatd la canal prin ventilele 10, fard a mai veni in coulact cu materialyl
textil.

Pentru a se evita impislirea linii sub influenta actiunilor mecanice, pe
care le suportd in timpul transportului in [lotd, s-au construit agregate de
spdlat (fig. 31) la care lina este transportatd in flotd cu ajutorul unor tam-
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I'ig. 31. Agregat cu tambure perforate pentru spilat lini.

hure excentrice perforate 1. Acestea se rotese, lar la patrunderea zonel per-
forate in baie, flota este aspiratd in interior, astfel incit efectul de spalare
este activat, iar lina aderd la suprafafa tamburului si se deplaseaza o daté
cn el La iegirea din baie a zonei perforate a tamburului, lina adusa la supra-
fatd este preluatd de tamburul urmétor. Din ultima cadi de spdlare mate-
rialul fibros 2 este preluat de banda transportoare 7 si stors cu cilindri stor-
citori 4. " . b
Regimul de lucru la spilarea 1inii in leviatanul eu cincd bazine este da
e}
in tabelul 3.

Tabelul 3
Principalele metode de spdlare a linii si parametrii de lueru
¥ . < Cada 7 Cada Cada 5
S & ajutilosre, Cadi 1 Cada 2 Cada 3 _t.lada 4: N ada .
hp\;br:'t“?;ﬁi q:;:altll&:r{t:‘e im:miere spalare spalare spilare-clatire clatire
Spdlarea in mediu alcalin (sdpun-sodai)
| -
9 v 9 )
Sapun [g/1] va _f ; : A 1
Soda calcinala[g/1] = J— 2 ° 4™
] 5 5.5 0 2530
i alura [°C 45 45 -50 50 50 -
,,ggnp” i T 0.5 10,5 10,8 9,2 7,8
i
Spédlarea in medin slab alcalin (sodd-detergenti sintetici)
Detergent sin- 3 ) .

tctiz [2/1] — 0,2_ 0,0 !Lr-)
Sodda caleinaté [g/1] 1—2 9 (i £ = o
Temperalura [°C) 45 40_ a0 50 )
pH 9,5 8,59 8 1] e

Spélarea in mediu acid (acid formic-detergenti sintetici)
Agenl neionic [g/1] 0,75 0,6 0,3 -
Acid formic 859, . e 04 -

(mg/1] 0,2 0, 0, : e
Temperatura [°C| 45 50 35 jﬂ_ rec
pi 56 5,5 5,5 5,5 y
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Fig. 32. Agregat pentru spalat pale (liseusd).

e. Utilaje pentrn spilarea linii sub formi de pale. Se folosese masini
de spilat denumite liseuse ([ig. 32), in care henzile de material fibros 1 sint
conduse in cazile de spilare cu ajutorul tamburelor 3 si a rolelor con-
ducidtoare 4, care efeclueazd si o ugoara stoarcere. La iesirea din fiecare
cadi se efectueazi sloarcerea; prin presare cu cilindri storeatori 5. In Tfinal,
palele sint preluate de banda Lransportoare” 6" si introduse in uscatorul 7
cu tambure perforale, care efeclueazi uscarea prin aspiratia acrului cald
prin materialul textil. : :

d. Utilaje pentru spilarea firelor sub formi de seuluri, Se folosesc masi-
nile de vopsit in scul sau agregate de spilat in proces continuu.

)

2.53 SPALAREA TESATURILOR DE LINA SI UTILAJE FOLOSITE

a. Operafii preliminare spilirii, Tesaturile intrate in sectia de finisaj
inainte de spilare sinl supuse urmitoarelor operatii 1 controlul si notarea
defectelor, care sc face cu o cretd coloraltii, curifirea de noduri si scame
§i corectarea unor defecle (repansare); marcarca ce se face cu masina de
cusut, si cuprinde numirul bucatii, articolul, lungimea si calitatea ; intoc-
mirea parlizilor care constd in gruparea a 48 hucali cu caracteristici co-
mune (articol, masi, lungime, nuanle apropiate elc.).

b. Secopul spiilivii, factorii ce influenteazi spilarea. Scopul spilarii consta
fn inldturarea unor defecle a tesaturilor crude si in oblinerca unor efecte noi.

Tesdturile crude sinl aspre la pipiil, uosuroase, au culoarea neclara si
miros neplicut, nu se pol vopsi, se murdirese usor, sint slab termoizolatoare
si au tendinfa de a-si micsora dimensiunile in medin umed. Cauzele acestor
defecte sint cunoscule ca provenind din operatiile anterioare.

In urma spilarii, Lesiturile capita un tuseu mai plaeat, luciu, culori
mai vii, se pot vopsi si prelucra in continuare mai usor, sint mai cilduroase
si se gifoneazd mai grew. In concluzie, operatia de spalare asigurd o.curifire
si o destindere a [esiturii. Destinderca se realizeazi prin eliminarea Lensiu-
nilor din fibre care practic se manifestd prin intrarea in lungime si in litime
a tesdturii. Accasti intrare este [avorizatd de urmitorii factori :

— Scurlarea fibrelor. ITn mediu umed, prin desfacerea legaturilor trans-
versale de sare —COO~ H,N~ si in parte a legaturilor de sulf din puntile
disulfitice, -posibilitatea de revenire a [ibrei tensionate creste.

Totodatd, solulia de spilare aclioneazi ca un lubrifiant si favorizeaza
alunecarea fibrelor intre ele.

— Scurtarea fibrelor. In apa, firele se umfld cu 20% si se lungesc numai
cu 1%. O datd cu aceasta creste si diametrul firului, iar fibrele infisurate
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in spirala fn jurul axei firului ar trebui si se intindd. Acesl lueru nu esbe
posibil, iar forfele care apar fac ca unghiul de infisurare a fibrelor si se
micsoreze, iar firul si se scurleze.

= Scurtarea [esdalurilor. Umflarea firelor duce la o scurtare a fesiitu-
rilor, care se produce prin faptul ci fivele de bataturd, fiind mai groase i
cu torsiune redusd, se umfli mult, iar cele de urzeald, care sint mai subliri
s mai riisucite, se umfla mai putin si sint obhgate si parcurgi un drum
sinuos in jurul fibrelor de biataturd. Tensiunile ce apar in acest proces fac
ca lesiilura sa se scurteze, ajungind la o structuri stabild, cu ambele sisteme
de fibre indoite uniform, structuri care se mentine dupd spilat.

Factorii ce influenteazi spilarea sint @ pH-ul, lemperatura, durata, du-
ritatea apei, adaosurile si acfiunile mecanice de agilare si [recare.

— pH-ul influenteaza spalarea in misura in care, modificind sarcina
electricii a fibrei, ajutd la indepdrtarea impuritifilor prin respingere electro-
staticii. Cele mai indicate valori ale pH-ului se allid intre 5 si 10, cind fibrele
sint incireate negativ. Posibilitatea de spilare creste cu pH-ul, depinzind
si de natura agentilor de spilare folositi.

La valori ale pH-ului sub 5, fibrele se incarcd pozitiv si posibilitatea de
spilare scade. Se aplicit totusi la spilarea unor fesituri vopsite cu coloranti
care singereazii. In acest caz se folosese detergenli neioniei.

— Temperatura uzuald este de 50°C si nu trebuie depiisiti ; pentru
tesaturile care singereazii sau formeazii usor cute, temperatura nu va de-
pasi 30°C. { ;

— Durata trebuie si asigure o inliturare a impurititilor de pe material ;
prelungind spilarea la o tesiturd foarte murdavi, fard indepirtarea flotei
impurificate, are lo¢ o reprecipitare a murdariei pe fibre.

— Duritatea sporita a apei duce la un consum sporit de sipun (se for-
meazi sipunuri insolubile de Ca si Mg care se pot depune pe material), si la
o diminuare a actiunii delergentilor sintetici. Efectele durititii apei se pre-
vin prin folosirea unor agenti coniplvxnut_'i.

Adaosurile uzuale sint : sipunul, despre a ciirui acfinne s-a vorbit, Na,COy
(creeazit pH-ul necesar si saponifici acizii gragi) si NaCl sau Na,S0, care
in mediu neutru au rolul de a reduce afinilatea agentilor de spilare (anioni
activi) pentru lind si astlel de a le miri puterea de spilare,

c. Utilaje pentru spiilat fesiituri, 1) Masini de spilat in funie. In prin-
cipiu, spilarea are loc sub formi de funie prin mbibari'si stoarceri, repetate.

— Mauasina clasied de spalat in funie (fig. 33, @). Tesitura I, anlrenatd
si stoarsa de cilindri 2, trece peste virtelnita 3 si este depusit in cada 4
unde se imbibi in solulia de spilat, Trece peste cilindrul conducitor 5, apoi
prin gritarul 6 care are rolul de a desface funiile si de a opri masina la for-
marea unui nod, si ciclul se repetd din nou.

In timpul clatirii, apa caldd sau rece este stropita pe’fmaterial prin con-
ductele 7, iar flota murdari se stringe in cada §, de unde este evacuati
partial la canal printr-o conducti laterali., Mentinerea unui [anumit nivel
in flotd la clitire se realizeazii prin intermediul conductei 9, care poate
fi inclinatd dupi necesititi. Incilzirea apei de clitire se [ace cu abur ce se
trimite direct in conducti sau cu api fierbinte.




in masind se introduc 6 — 10 bucili
de fesiturd de 40—50 m ficcare, de
aceeasi grosime si culoare. Vilteza de lueru
este 75— 95 m/min si se poale regla
uneori cu un variator continuu PTV.

Cilindrii storeitori se construiese din
lemn de stejar sau din leavi de otel
cauciucatd cu cauciue moale pentru cilin-
drul superior si dur pentru cel inferior.

Presiunea pe cilindrul superior se rea-
lizeazi cu ajutorul unor pirghii cu gre-
utiiti, arcuri spirale sau late, hidraulic
sau pneumatic. Metoda pneumatica ofera
avanlajul realizirii unei presiuni elastice
cu posibilitati usoare de reglare.

Cada se construieste din lemn sau
otel inoxidabil.

Masina are un bun clect de curitire
i deslindere si o productie mare.

Masina rapidda de spilal eu duze
(lig. 33, b). Aceasti magini este previ-
zutd cu sistemul de duze I, montat in
fata cilindrilor storciitori 2. Duza este
formata dintr-o teavd de olel inoxidabil
cu pereti dubli si perforatia in interior.
Funia de fesiturd care trece prin duzi
este stropitad intens din toate parlile cu
flota de spilare trimisi asupra materia-
lului cu o pompi ce realizeazi o presi-
une de 2—3 Njem?% Prin aceasta se
intensificd procesul de sipunire-clatire i
se reduce durata spalarii en 50 — 609
la tesdturile din lind cardata si 20 409/,
la tesiturile din lind pieptanata.

La iegirea din duzi, sub influen{a
presiunii apei care a patruns in tesitura
funia se umtla si se baloneaza, iar peri-
= 0 //'éﬁ colul formirii cutelor se reduce.

7

Py Pe peretele din spatele masinii se

gaseste placa de lovire 3, care poate

C i apropiatd sau depirtata de cilindrii

Fig. 33. Masini de spalat in storedtori prin comanda pneumatica, re-
funie : glind forta de lovire si acliunea de in-

s gnr';:siiﬁ r’ﬁlf?#ﬁ o uslasing cu (l_csal'e si prin aceasta, c.onitrucg:i'n in lun-
desare, gime a fesiiturii. Aceastd acliune este

completatd cu lovirea fesiturii de cilin-

drul de desprindere 4 si influentati de viteza tesdturii care se mireste
la 100 —200 m/min.

Duzele se pot schimba (d — 100 mm, 120 mm, 140 mm) astfel incit ma-

sina permite si se lucreze tesituri de diferite grosimi (300 —1 000 g/ml):
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— Magina de spdlat-piual (fig. 33, ¢). Este prevazuld cu canalul de in-
desare 1, cu presiune reglahila de placa superioari Aetiunea de indesare
se efectueaza de citre ciocanul 3, cu miscare allernativii (150 deplasiri/min),
Masina permite sa se efectueze o usoard piuare la fesaturi din lind pieplinata,

— Agregatele de spalal in funie formate din mai multe masini de spi-
lat, montalte in seric. Prin fiecare masind, tesiitura trece in spirala. Nu-
mérul maginilor se alege in functic de viteza de lucru. Se pot folosi astfel
palru magini pentru sipunit si sase masini pentru clitit.

2) Masini de spilat in lifime, Se folosesc pentru spilarea lesdturilor Lip
lind pieptanatdi, care sint sensibile la aclinni mecanice si pot forma cule
sau sparturi, dacd sint spilate pe masgini de spilat in funie. IFolosirea lor
se intensificd, [iind ceruti de introducerea fibrelor chimice la [abricarea
tesiturilor.

— Masina de spidlal cu cilindri canelati (lig. 34, a). Tesdtura 1 trece prin
masind in foaie lati, fiind antrenati si stoarsa de cilindrii cauciucati 2, cu
diametrul mic, asupra cirora se exerciti o presiune mecanied sau pneumatici.
Spalarea este activati cu ajutorul cilindrilor canelati 3, asezali in eada 4
pentru flota murdard, care exercitd asupra materialului o actiune de frecare.
Conducerea corectd a tesiturii in masini se face cu ajutorul dispozitivului 4.

Masina are productivitate mici, efect de curiitire si destindere redus, insa
permite evitarea formarii cutelor.

Magini de spdlat cu alle sisteme de aclivare o spdldrii. Activarea spialirii
se poate realiza cu un clopot asezat in cada cu flotd murdari. Acesta are o
miscare de deplasare in sus si in jos si aspird flota prin material. Acelasi lucru
se realizeazd trecind materialul peste doi cilindri perforati, flota fiind as-
piratd din interiorul cilindrilor.

— Masina de spilal cu canal de indesare (Kontilana) (fig. 34, ) are in
cada cu flota murdari un clopot cu migcare de deplasare in sus si in jos
care aspird flola prin material. Canalul de indesare 3 cu placa mobila 2,
prevazutd cu cilindri cauciucafi si cu ciocanul 1 en miseare alternativi, permit
si se efectueze o destindere si o usoari pinare a tesdturii.

Acliunea de spilare se continuii pe banda de spélare 4, care are o vitezi
reglabild si poate prelua cantititi variabile de tesiturd (100 --600 m). Aiei
se face o stropire intensit cu sistemul de duze 5, in care [lota este trimisi
cu o pompa de recirculare la presiunea de 30 N/em? Atunci cind flota este
murdari, se elimini la canal. Deoarece in timpul deplasirii in cadi, tesatura
nu vine in contact cu flota murdard, clatirea se realizeazii intr-un timp
foarte scurt.

Fig, 34, Masini de spalat in latime :
@ — cu cilindri canelati ; & — cu canal de indesare.
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Viteza lesiiturii se poate regla continuu in limitele 8 30 m/min, cu aju-
torul unui variator.

Magina poale lucra in proces continuu prin cuplarea mai multor masini
(23 pentru spalat §i 1 2 penlru clitit). Agregatul poate fi desfacut oricind,
iar masginile pot lucra independent.

3) Instalagie de spilat in proces continuu (fig. 33). Se foloseste pentru
fesiituri de lind, lind cu poliester, semilind, celofibri. Tesdtura I se imbibéa
in fulardul 2, este stoarsi de cilindrii storcatori 3, relaxata prin batere cu
cilindrii batatori 4 si spilati In compartimentul 3. La alte tipuri de magini
activarea spalirii si relaxarea se obfin prin batere cu ajutorul unor ciocane,
: 4)_ Regimul de luern. Se stabilesle pentru ficeare partidd in parte, in
functie de gradul de murdarie, de structuri, masé, materie prima si consta
in principiu din : |

— spﬁlnrtta propriu-zisit sau séipunirea care se face cu o solulie ce conline
1().—2'0 g-,’l NugCOq 51 510 g/l shpun sau 14 g/l delergent anionic sat
neionic timp de 2025 min, raportul de flotd 1:4 —1:10. Un raport mic
de flotd duce la economie de agenli de spalare, un raport mare de flota se
foloseste la fesiiturile care pot forma cute. Clitirea sé face cu apit calda
(45 —25°C) gi debit mic, timp de 20 —30 min, apoi cu apd care se riceste la
.?0—20"(1,. cu debit mijlociu, 1020 min si cu apa rece cu debit pul.erni('
G0 —90 min. Se urmireste valoarea pH-ului care Lrebuie si fie in jurul lui 7.
Dacil este cazul, se face o acidulare cu o solutie de acid acetic la un pH=4,3,
pentru’ inlaturarea sirurilor de caleiu si inviorarea culorilor. -

Lu clra”ltire se va evita diluarea brusci a primei {lote sau racirea flotelor
pentru a nu avea loe o reprecipitare a impuritatilor si o depunere a acestora
pe material. ! oy

Cind sﬂpe"tlalzea se face inainte de pinare, se recomanda umezirea cn api
la 20 friO‘C, timp de 20—30 min; de asemenca, dacd incleierea s-a ficut
cu amidon, acesta trebuie inliturat prin scindare cu substante enzimatice.

d. Defectele de spilare sint : s T

— Cutele, care apar la spalarea in funie, datoriti concentratiei mari de
;:’ipun', nerespectirii altor parametri. Se evita folosind api caldd la inmu-
lere si cliitire, temperaluri mai mici, coaserea in sac, desfacerea bucitilor in
timpul luerului, presiunea mai redusi a cilindrului superior. Cutele mai
apar la o depozitare defectuoasi inainte de uscare, cind materialul, cald
incdi, se depune in cantitate mare, un timp indelungat. Se remediaza prin
fierbere si fixare sau o piuare slahi.

s In.s:;c'nl unsuros si mirosul neplicut al tesiturii provine de la o spi-
lare insuficienta. Se remediazi printr-o noua spilare in flota cu adaos de
detergenti cu solventi organici.

Fig. 35. Instalatie de spilat
in proces continuu.
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— Singerarea culorilor cind temperatura fletei alcaline a fost prea mare.
Remedicrea este dilicild, se poate incerca o decolorare cu o solufie de hidro-
sulfit 1 -2 g/l

— Pele provenile din migrarea celorantului ¢ind la intocmirea partizilor
spalate pe aceeasi masind s-au pus bucaii de culori diferite; sau provenite
din depunerea sipunurilor de Ca si Mg (apd durd).

2.5.4. ALBIREA LiNIl $I A MATERIALELOR DIN LINA

Materialele din lini se albese rar. Se albeste numai lina ,albd® care dupi
spilare are o culoare gilbuie-cenusie. Lina natural coloratd, in general,
nu se albeste.

Se folosese in general substante reduciitoare (albire reductivi) eare degra-
deazi in mai micl misurd fibra, cum sint hidrosulfitul de sodiu si Blankit I
(amestec de hidrosulfit cu fosfat de sodiu). La bhioxidul de sulf, folosit in
trecut, s-a renuntat.

“ Ehimismul albirii- consld in reducerea grupelor cromolore de citre hidro-
genul pus in libertate de hidrosulfit, conform reacliei :

N2,8,0, - 2 H,0 - 2 NalS0, + H,

‘Prin nerespeclarea parametrilor de lucru poate avea loc o distrugere
a puntilor.cistinice $i oblinerea unor produse de degradare reductiva a linii,
conform reacliilor :

R—CH,—S—S—CH,—R --NaHS0; 2 R—CH,—S—S0;Na +-R—CH,—SH
R—CH,—S—8—CH;—R +H,-=NaHS0;—2 R—CH,+NaHS,0;+5H,

. Dacit conform. primei reactii reversibile, prin spilare se refac puntile
cistinice, dupi cea de-a doua reaclie degradarea este definitivi.

Regimul de [ueru. Materialul se spali cu o solutie care confine 1 ml/
amoniae 2%, 1 g/l agent anionic de spilare, la 40 —50°C, timp de 30 —
45 min, apol se trateazi cu solutia de albire care confine 3 —4 g/l Blankit I
la 45 —50°C timp de 2—3 h si se cliteste cu api caldd si rece.

Albul oblinut se ingiilbeneste prin depozitave in timp, mai ales in urma
tratamentelor cu substante alcaline. Are loc un proces de oxidare, cu refa-
cerea grupelor cromofore.

Pentru un grad de alb superior se poate face un tratament cu agenti
optici de albire specifici linii, in solutii cu 0,2—19%, cu adaos de 5%, acid
acetic 509, sau 2,59, acid formic 85%, la 20 —70°C, timp de 30 —45 min,
dar fird o elicienti deosebiti.

b. Albirea eu substanfe oxidamte (albire oxidativa). Se foloseste apa
oxigenatii si peroxidul de sodiu. Chimismul albirii cu apd oxigenatd consté
in oxidarea grupelor cromofore ale fibrei. Si in acest caz, nerespectarea
parametrilor de lueru poate duce la degradarea fibrelor prin desfacerea pun-
{ilor de sulf si obtinerea unor produsi de oxidare (acizi sulfonici si sullinici).

Regimul de lucru. Materialul se impregneazii cu o solufie care contfine:
1530 ml/l I1,0, 35% ; 1—2 g/l pirosulfat de sodiu cristalizat (stabilizator)
si 0,56—1,5 mi/l amoniac concentrat (pentru crearea pH-ului 9-9,5), la
Lemperatura de 55°C. Se lasi 6 —12 h sau o noapte, se cliteste foarte bine
cu apd multd si in ultima apd se adaugd 0,5--1 ml/l acid acetic 50%
pentru neutralizare, ;

5 — Utilajul si tehnologia finisarii produselor textile clasa a XI-a — ed. 78 65




Pentru obfinerea unui grad de alb superior cu o degradare mai redusi
a fibrelor se poate face o albire mixtd oxidativ-reduclivi. Dupi albirea
cu Hy0; se face albirea reductivi cu compusi ce pot contine si agenii optici
sau cu hidrosulfit de sodin, urmati de albire cu agenli optici,

VERIFICATIVA €UNO STINTELLE

. Care esle struclura chimici a cheralinei, prin ce se caraclerizeazi ?

« Cum se explied rezislenta mai mare a fibrelor de lind fatd de acizi decit
fatd de alcalii ?

3. Ce se urmireste prin spilarea linii sub forma de fibre. Dar prin spilarea
Lesdturilot ?

4. Care sint defectele de spiilare, cum sc previn si cum se remediazi ¥

5. De ce paramelri trchuie si se find seama la spilarea materialelor din lind 9

6. Pe care utilaj pericolul de Impislire a linii in procesul de spilare este mai
redus :

@) pe agregatul cu tambure perforale; &) pe leviatanul cu furci; ¢) pe levi-

atanul cu greble ?

La care magind de spilal in funie a lesdlurilor de ling, efeclul de spilare

este mai intens :

@) la masina clasicdi ; 4) Ia magina cu duze ?

8. La care masind efectul de impislire este mal inlens :

@) la masina cu canal de indesare ; b) 1a masina cu duze ¢

Cum se acliveazi operatia de spiilare la masinile de spalat in foaie intinsa ?

10. Ce agenii de albire se folosesc pentru albirea linii ?

1. Cum se explied degradarea fibrelor de 1ing la albirea reductivd ? Dar la

albirea oxidativi ?

?’

=2
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2.5.5. PIUAREA MATERIALELOR DIN LINA, MASINI DE PIUAT

a. Scopul §i primeipiul pindrii. Pivavea se face In scopul obtfineri unor
fesdturi mai moi, cu tuseu plicut, cu bune proprietiifi termoizolante si cu
aspect frumos al suprafetei.

I principiu, pinarea se realizeazi prin supunerea fesiiturii umezite cu
solufii alcaline sau acide, unor acfiuni mecanice de frecare, lovire si pre-
sare, Are loc o deplasare a fibrelor, o incileire a acestora, care duce la con-
tractie in lungime si latime si la o crestere a grosimii.

Aceste efecte se oblin datorita capacitalii fibrelor de lini de a se im-
pisli. Impislirea se produce prin migrarea fibrelor intr-un singur sens (virf-
ridicind), determinatd de prezenta solzilor indreptati cu virful spre virful
fibrei si favorizati de elasticitatea fibrei. in deplasarea lor, fibrele antreneazi
dupi ele alte smocuri de fibre, formind ochiuri s sinuozitafi.

b. Factorii eare influenfeazi pinares. Capacitatea de piuare depinde de
natura amestecului de fibre, de felul si de structura firelor si a fesiturilor
si de conditiile de lueru.

— Finefea fibrelor. Fihrele fine si ondulate se fmpislesc mai usor decit
fibrele groase gi drepte.

— Natura amestecului de fibre. Capacitatea de piuare este maximi la
fesaturile din lind §i scade la tesiiturile din amestec cu alte tipuri de [ibre
in urmitoarea ordine : poliesterice, poliacrilonitrilice, poliamidice, acetat,
viscoza,

— Structura firului i a fesiturii. Firele cardate, mai putin torsionate,
groase, se piuazd mai bine decit cele pieptinate, puternic risucite sau sub-
firl. O fesiturd cu legiiturdi diagonal sau atlaz, cu flotiri langi, se va piua
mai usor decit o fesituri cu legitura pinzii; de asemenea se piuaza usor

fesilurile cu destmi medii si cele la care fivele de bataturd sint torsionate
diferil.

— Umiditatea variazi intre 80 -110%,. Lste necesari pentru umflarea
fibrelor, desfacerea solzilor si cresterca elasticitétii fibrelor.

pI-ul. La valori ale pH-ului intre 4 si 8 ('m‘(_'.spunzﬁ‘lotzuliei_ izoelntc«
lrice, posibilitatea de impislire este minimi. ].n mediu alealin 1511])15111‘%3 e?tc
maximi la pIl = 105 in mediu acid impislirea creste o dati cu sciderca
pH-ului. Practic se luereazi la pIT 9 —10. i

— Temperalura folosita este intre 40 si 45”(}_; la o temperahlru mici se
obline o pinare de adinenne, la una mai mare o pinare de suprafat. !

— Agenlii activi de suprafalid. Sdpunul de olgillz"} sau sﬁpunul_pz}sta :ie
adaugd in canlitali mici pentru piudri de suprafafd; umezeste flh3ele, e
umlli, menfine constant pH-ul si este luln‘il‘ianl‘l, inlesnind migrarea flbrle(unl:
Se poate inlocui parfial san total cu ulei de vicin sulfatat, iar pentru piuirl
usoare se inlocnieste cu alli agenli lensioactivi (Romopal, Detersin, aleool
g_f:"ns sulfatal). j

La pivarea {esiiturilor crude care au fost uleia_l;e se l'olosesg detuirgeptl
cu solvenfi organici (aldetal). Ca Inbrifiant se mai folosese amidonul sein-
dat si carboximetil-celuloza. ) ' e

— Operaliile anterioare pot influenta pium‘(-._:}. Astfel, la pxunreé}_ 111';‘{!11{_6
de spilare, impislirea este aclivalii de contracliile ce se p.mduc‘ prin elimi-
narea tensiunilor din fibre, in timp ce pinarea nmlermlelo} vopsite in
fibre cu coloranti de crom este ingreuiald de elasticitatea redus a ace‘sl:(.)ra.

“~ Acfiunile mecanice de frecare, presare, lovire efectuale de masini se
regleaza in functie de efectul dorit. . ‘

¢. Masini de piuat. In [unctie de modul de pl‘e_zentageua“ mateualulm
texlil se folosese masini de pinat tesiituri, pisle, closuri de palarii, )
" Piua cu cilindri (lig. 36). Tesatura in formd de funie continui, antrenatd
in masini de catre ruleta 7 si tamburul 2 cu viteza de 140 ‘--2??0 1_r1/mu:. este
indesatd in canalul de indesare 3 si se depune in cadd. Trece apol prin g_ratan}l
4 care desface funiile, peste cilindrul conducitor 5 gi printre c11_mdr11..vertl-
cali 6 si placile de ghidare 7 si esle 1)1‘el‘uat dln_ nou de tambur si rlllfztil.tﬁe;
olarea intririi in lungime se obtine prin modificarea presiunii pe ruletd s
canalul de indesare, iar a intriirii in lungime,
prin reglarea distantei si a presiunii intre
cilindrii verticali si plicile de ghidare. Ume-
zirea materialului cu solufia de pinat se face
prin stropire in zona de intrare intre orga-
nele active ale masinii. Maginile noi au toate
piesele, care vin in contact cu solutia }de
pinare din olel inoxidabil pentru a evita
coroziunea ce apare la piunarea acida.

Piua cu ciocane (fig. 37) este formati
din cada de lemn 7, in care materialul textil
imbibat in solutia de piuare este hitut cu
doudt ciocane 2 din lemn actionate de la un
motor prin intermediul unui arbore cotit 3.
Ciocanele lovesc alternativ. materialul cu o
freeventii de 100 —200 bétii/min si o ampli- a
tudine de 320 min. Actiunea este energica,

Fig. 36. Piua ~u eilindri.
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lar masina produce o scimosare a suprafetei
pentru pisle, postavuri, bascuri, cloguri de
palarii, 1
; J’ugu mullicilindru este formata din trei
rinduri _de cilindri orizontali, rifelati, care
au o miscare de rotatie. i

Magina se foloseste pentru impislirea clo-
surilor de pilarii si a minusilor.

. Relgu..n de Tuern la pinare. Stabilirea
regimului de lucru se face in functie de
cfectele urmirite si de locul piudrii in pro-
cesul tehnologic.

Astfel :

— Dcstmgjel"en materialului si un tuseu
nmt{}le se obline la tesituri.din Hnd piepti-
nata printr-o piuare ugoari 15— 2 i
i . - A . § % - d 1“)—*—

(ha%ple la _1)1ua), in mediu neutru pentru ca legiitura si rimini lizih?;J'“\ sllnin[:
mediu ualf:ahn pentru usoard acoperire. Contractia in lungime este de "};'")‘J/
si In litime de 5109, Trin o sl iy
S Er Supr(:llfa;a ﬂpoE".l']ta cu lcgﬁlturﬁ pulin vizibild se obtine pe tesituri

a?Tcar ?te prin piuare in mediu alcalin 60 —80 min, l

Jalt; useg ph_n, piuare _mua(linclme se obline penlru postavuri, stofe de
paltoane, prin pmaljeﬂalcalma prelungita 180 —300 min, contractiile in lun-
gime de 20 —30% si in lafime 30 —409) ;

. ok a . . - . ] A N
g reéluz}rea inainte de spa!:are, ,piuarea in grisime® este economich, deoa-
o Cuu(:L odserleéle gperapu. Materialul se piuazi dupi o prealabila sapu-

y un adaos de Na,CO, (daci uleierea a fost ficutd el ;

; zLUg (dacd uleterea a fost facutd cu oleind) si
] ] a - (dac it 2ind) si
siipun 4 detergenfi (dacd s-a folosit ulei de tors) e 3 o

L 7 :"////'/,
i
Plig. 37. Piua cu ciocane.

S Pllllalli?a dupi spilare se face pentru materiale foarte murdare ; in acest
caz, in solufia de piuare se reduce cantitatea de soda n’ i
Fazele procesului de piuare sint :
l;esﬁt,— Qlontil‘olu_I maginii, introducerea bucatilor si scoaterea capetelor (pantru
i urile p!uatev.superhcml se folosese doud funii, pentru cele piuate in adin-
cime una singurd) ; ‘
:;_t* piuarea propriu-zisi (sc mdreste Lreptal presiunea pe canal i se inde-
pirteaza Incet cilindrii verticali pe misura intririi in lungime) ; :
o o e e s Q v oo =) 2
- mm;lsmlmsf} care .sellacu gn metrul (bucilile scoase pentru misural se
a, realabil, si se destinda 10 —15 min cercitt iuni i
ik Lse des ; . neexercitind presi rga-
nele active ale masinii) sau cu contorul. [ o fh 8
leste_if?bmtl:eﬂ 1(1];{1?15“111“01‘ materialului. Litimea dupi pinare se stabi-
$ unclie de litimea finald, tinind se de intririle i atiile
: L { f seama Ar raliile
At ; a de intririle in operaliile ul-
Lungimea se calculeazi i i i
I alcnleaza in funclie de masa finald si i ile i
o ea. Al > mass 151 de pierder -
ratiile de finisare, conform relatiei : i G nert oG

M )
]4-_;; = '—‘—[1 e -——-“':UJ(I ——-" ).
N \ m i
in care: iy

Ly este lungimea dupa pivare, in m;

3

M — masa bucitilor crude, in g ;

p  — pierderi in finisare, in 9

m  — masa materialului, in g/m ;

« . — alungiri in operatiile ulterioare, in 9.
/

Pierderile de masi la piuat-spalat variaza dupa natura materialului si
durata pivarii. Astfel, pentru fesituri din lini pieptdnalii cu piuare slaba
pierderile sint de 6 —7%; la lesituri de lind eardald cu piuare medie p ==
— 20229, la piuare puternicd p = 26 —30%.

Exemple de solufii pentru piual :

~ La piuarea in mediu alealin : 10 -30 g/l sipun de oleind 609, si 15—
25 g/l sodi calcinati. La fnceputul piudrii, pH-ul este 9,5, iar la sfirgit 9.3,
Dacit piuarea se exceutd dupi spilare, adaosul de sodi se reduce la 5—10 g/l
jar de sipun creste la 20 -40 gfl.

— La piunarea in mediu neutru: 15 —20 ¢/l alcool sulfatat sau Romopal
si eventual 10 —15 g/l Aldetal. Se pot folosi si agenti neionici.

— La piuarca in medin acid : 1035 g/l acid sulfuric sau formic sau
30 —30 g/l acid acetic; 1020 g/l agenli anionici rezistenti in medin acid
(alcool gras sulfatat, Detersin).

e. Defectele de piuare. Apar ca urmare a nerespectdrii parametrilor de
lueru si in majoritate nu pot i remediate, de accea se impune prevenirea
lor. Principalele defeete sint : .

~ cute de piud, care pot fi la capelele materialului, provocate de coa-
cerea gresiti a capetelor, sau pe intreg materialul, provocate de trecerea
prin magini a materialulni indoit in acelasi loc de o solutie de sapun prea
consistentd ; de un continut mare de fibre celulozice. Se previn prin coasere
in tub (tesdturi din fire pieptdnate), piuare la rece cu funii pufine, reducerea
umiditatii la 95% sau hidrofobizarea preliminara a fibrelor celulozice, redu-

i
cerea presiunii sia vitezet la inceputul pindrii gi mirirea lor treptatd pe pareurs ;

— lpcuri batute (ingrosate), provin de la desfacerea defectuoasa in timpul
piudrii, margini fesute gresit sau curafiri gresite de scame si noduri;

— locuri Toase; apar la tesiturile prea uscate sau cind dispozitival de
oprire automata este defect ;

— ghuri sau rupturi pe matevial j apar atunei cind au piatruns corpuri
striine ca pietre, cuie ; cind garnitura cilindrilor este aegradati ; cind dis-
tanta dintre cilindri §i capacele canalului este peste valorile normale (0,7 —
1 mm);

— creturi si latime neuniformi ; apav cind bititura conline fire strdine ;

— acoperiri insuficiente (desenul este vizibil), materialul nu are elas-
Licitate, fie din cauza unui amestee de fire necorespunzitor, fie a unei piuiri
accelerate ;

— pinarea exageratii sau insuficienta, eind parametrii de lueru nu au fost
respectali. Se poate remedia prin repetarea corectii a piudril.

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

1. Care cste scopul piudrii? Ce proprietdfi noi capiitd materialul prin piuvare ?
. Care este principiul piudrii si pe ce proprietiti ale fibrelor se bazeazi ?
. Ce factori influenfeazd piuvarea ?
. Care sint ccle mai grave delecte de piuare si ce cauze au 24
. Peulru oblinerea unei stofe de palton se face:
«) o piuare usoard; b) o pinare acidd : ¢) o piuarce alealind prelungitd ?
6. Ce se intimpld la piud daed se miresle presiunea pe capacul canalului de
indesare :
«) scade vileza malerialului; b) crese intririle in lungime ?
7. Penlru ce se foloseste piua cu ciocane, dar piua multicilindru ?

S o5 19
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Aplicatie

_ S4 se stabileascd lungimea dupd piuat a unci buciti de slofi, cunoscind cd masa
inainte de pinat este 49 kg, pierderile 1a pivare sinl 20 %, alungirile in operatiile
ulterioare, 3%, iar masa materialului finit, de 1 000 g/m,

2.5.6. FIXAREA TESATURILOR DIN LINA. UTILAJE FOLOSITE

a. Seopul si prineipiul fixirii, Tesatura cruda vine in finisaj cu Leusiuni
interne fn fibrd si fir, introduse in operaliile de filare, fesere si cu stabilitate
dimensionali necorespunziloare.

Supusi operatiilor de curiitire sau vopsire, lesiitura se va deforma, va
forma cute, se va impisli sl va céipila un aspect neplicut al suprafelei, in spe-
cial pentru fesituri din fire pieptinate. .

Scopul fixdrii este inliturarea acestor neajunsuri si obfinerea unor efecle
noi, ca : stabilitate dimensionald, laciu' permanent, netezirea suprafefei, im-
bunitifirea capacititii de vopsire, curifire, inliturarea ciitelor formate,

Principiul fixirii constii in tratarca fesdturii cu api fierhinte la 90 —95°C,
un timp oarecare, urmati de o ricire bruscad in api rece.

Fiibrele de lind intinse, tratate cu vapori de apd’la 100°C i apai uscale,
fsi pistreazi Torma intinsi la indepartarea forfei exlerioare, deoarece legi-
turile de sare i de hidrogen care stau desficut in stave umedd se refac. Abii-
rind din nou, un timp scurt, fibrele se scurleazi en 20309 sub lungimea
inifiala, daci prima aburire a durat 2 min ; dacit prima aburire a durat 10 mi n,
se‘contractd pind la lungimea initiald, iar dack prima aburire a durat mai mult
de 20 min, fibrele rivmin permanent intinse, deei are loe fenomenul de fixare,
A avut loe desfacerea legiturilor de sulf si formarea de noi legéituri in alte
pozifii. -

Parameltrii de Ineru la fixare sint :

= pH — 7.8 -,

— temperatura 90 —95°C ;

— durata 20 —60 min, efeclul creste cu prelungirea duratei ; durata se
reduce prin adaosul in haie a unor substante ca tioglicolat de sodiu 2 g/l
 De refinut ci operatiile la care va fi supus malerialul dupd [ixare sc
vor face numai sub temperatura de fixare.

‘Se cunosc trei variante tehnologice ; cra-
barea (fixare prin [ierbere cu apa la 98—
100°C), decatarea udd (fixarea prin tratare
cu apd la fierbere si abin) si netezirea fe-
saturilor pentru eliminarea cutelor de la
spitlare la 50 —70°C.

b. Utlaje pentru fiert si decatat ud,
Regim de hiern. Fixarea lesiturilor de lina
prin fierbere (crabare) se exceutd ca operalie
_preliminari vopsirtii,prin tratare cu api fier-
binte, in scopul evitirii formarii cutelor si
5 a impislirii la vopsit.

— Masina simpld de fizal (fig. 38). Tesa-
tura 1 se infisoard pe cilindrul 2 din lemn
e sau cauciue, care se afli juinitate in flota
Fig. 38. Masind simpli de fixat. din cada 4. Tnféej,m‘area se face cu netezire
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& *-- ( iy I ili T Tui ater 1, in apa le 40 —98 (J’ lncalzlla
i i rotires rdrulul cu material, I
20 —30 min, prin rotirea cilind 3 ; Ee Eh :
al OH direc a1l indirect. j I PR cilzirea cu ¢ bu direc , COT bl
cu D1 i h S.ﬂ 1 : C 1bu ect, contr olul si leqla
rea le“lb(‘.l'zltlﬂ'il se¢ ]J()'J{C face au omat. ) I _ 1 .
aterea din lll'd.‘iinﬂ, !,Qﬂdtlll( se trece 'l_”ll cada 4 cu apa rece sau se

- zi a ti 24 h, intorcindu-se
inf'“tL$2'1rL:“1 pe un sul detasabil ce se depoziteaza timp de 24

PR ipli i 31 ruite din doud sau
l _ Masind dubld si masind fripld de fizaf, Sint const

i (4. Permit efectuarea

trei masini simple de fixal agezate una dup:l ciealaili;: el o e

e s)z"aléri preliminare si o fixare omogena, ccci)taqtea B o s
ltlrt:;t\;1!ii de pe un sul gi infdsurarea pe altul intensitat
esat > pe 5 ; ity
identici pentru ambele capetele a].b ge.s.at.ul. i rair o hon mal
de decalal umed. La masina din figl‘na~ 3‘ g -ggi’t(;;re e f ok

i s i i fmpreund cu o pinza insofitoare ~ S¢ §oa

g i si cgalizat si impreund cu . A, s
rama de latit si egaliza el inoxidabil, care, cu ajutorul macaralei 4 se intro
se un sul perforat 3 din otel inoxidabil, O B s 2110 oot
ld ‘lx cada 5si sc inchide ermetic. Pe un sul se infdgoa

uce in cada 53 :

b junge l: i ru de 600 mm.
pind se ajunge la un diametru d

4 i 3

Masini

Fig. 39 Masini de decatat L.ld §
@ — masina de decatat ud ;
b — masina de crabat si deca-
tat.
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Circulatia apei se face din interiorul spre exteriorul sulului, cn ajutorul
unei pompe centrifuge si a unui robinet cu trei cdi, care permite schimbarea
de sens.

Tratarea materialului se poate face §i cu abur direct trimis din interior
spre exterior. Tn timpul luerului, sulul eu material se roteste cu 8 rolatii/min,
fiind actionat de un motor.

Derularea materialului se face cu dispozitivul 6 care permite depunerea
in pliuri, atit a tesdturii, cit si a pinzel insofitoare sau infisurarea pinzei
fnsotitoare pe sulul 7. }

Magina din figura 39, b permite si se facd atit decalarea udi prin cireu-
latia solutiei cu pompa 10, cit si fierberea si fixarea prin presarve cu sulul-§.
La scoaterea din masini, tesitura se depune in falduri sau se poate inf
sura pe sulul 9 pe care se face si ricirea lenti.

— Masina de fixval conlinuu. Sint astfel construite incil activeazii lixaren
si permite efectuarea operafiel in proces continuu,

— Masina cu abur (fig. 40, «). Efectucazi operatia de fixare intr-o at-
mosferd de abur saturat, si permite scurtarea tratamentului. Masina se com-
pune din tamburul 1 placat cu olel inoxidabil st incilzit cu abur la 1,5 N fem?,
peste care trece o banda fard sfivsic 2 din cauciue. Tesdtura & se imbibi in
api fierbinte in cada 4, este stoarsi de cilindrii cauciucali 4, apoi se pre-
seazii cu presiune reglabild intre banda de caucine sl tambur, viciti in cada 6
cu api rece, stoarsii de cilindrii 7 $i depusd in falduri sau infasurala pe sul.
Pe tambur, temperatura tesiturii, controlati si reglati automat, ajunge la
105°C. Intre tambur si banda de cauciuc se formeaza o pernd de abur sub in-
fluenta careia se efectueazi fixarea. Lungimea zonei de fixare este de aproxi-
mativ 8 m, iar viteza de lucru poate fi reglatii cu un variator continuu, in li-
mitele 5 —20 m/min.

— Masina cu cilindri storedfori (fig. 40, b). Tesiitura trece prin flotd in
partea de jos a cizii 1, fiind condusd de cilindrii de stors cauciucati 2 si de
cilindrii conduciitori 4§ ca la un calandru chasing (in foi suprapuse). Se efec-
tueazd astfel imbibiri si stoarceri succesive, care activeazs lixarea.

c. Defeete de fixare. Cele mai frecvente sint urmitoarele :

— cute provenite diu infisurarea defectuoasi ; se indepiirteazii greu, doar
cu o usoard piuare ;

a-

Fig. 40. Masini de fixat continuu 1
@ — cu tambur ; b — cu eilindri storclitori.

=3
B

T

- — electul de mopar, provocat de o deplasare a firelor, cind tensionarea de
infdsurare sau presiunca cilindrului superior sint prea-mari. Se pot indepirta
printr-o usoardi piuare : :

singeraréa vopsirilor, cind nu se verifica rezistenfa vopsirilor si nu se
respectd lemperatura indieata ;
degradarea [ibrelor textile se produce prin cresterea pH-ului, atune
cind fesdlura este Tixald dupit spalare si nu a fost hine clatitd, sau prin pre-
lungirvea- inutila a lierberii; i :
— luciu inegal la- deealarea udd, prin lrecerea neuniformi a apel sau

aburului prin lesiturd, ca urmare a unei infiguriri necorespunzitoare,

o VR AE LC AT IV A G UN 08T I.X LR

1. [0 ce scop se execuld fixares malerialelor din lina.?

2. Gare esle principiul Jixarii materialelor din Jina ? .

_Ce procedee se folosese penlru fixaren materialelor din lina ?

4. Care siintideléctele. de lixare, ce’ cauze au) ctim se previn i cum se’ réme

dinzi ? - ; - w7 ; P RbLEE BEE

5.. La eare din masinile enunterale se face fixaren cu. abur:. . .
o) In masina simpld de fixal : b) 1o masina de decalat ud i e) lg masina de
crabat si decalat ned 7

--P.;v.}’ CARBONIZAREA MATERIALELOR DIN LINA. UTiLAJE FOLOSITE

a.-Seop, principiu, metode. Carbonizarea se face cu scopul inlaturarii
Luturor impuritatilor vegetale (scaieli, pleavi ele.) de pe lina bruti sau pentru
separarea linii de fibrele celulozice in cazul zdrenfelor. Se carbonizeazi
fibrele si fesaturile. Sint carbonizate fibrele ce urmeazi a fi prelucrate prin

cardare, deoarece la cele ine, care se vor pieptdna, curatirea de scaicfi se face

la- pieplinare. : : : : ! g w9

in prineipiu, carbonizarea constda in transformarea impuritatilor vege-
tale in hidroceluloze sfirimicioase. Aceasta se realizeazd prin tratare cu
H,S0, sau HCI (in cazul zdrentelor), stoarcere, uscare, concentrarea acidului
la 1053°C si scuturare.

Se practicdi mai multe metode.

Carbonizarea cu acid sulfuric este metoda cea mai uzuald. Paralel ey degra-
darea produselor celulozice poate avea loc si o degradare hidrolitica a linii
prin ruperea lanfului polipeptidic, care duce la sciiderea elasticiti Lii si a rezis-
tenfei. Penlru evitarea acestui neajuns si a altora se vor respecta urmatorii
parametrii de lueru :

concentrafia acidului, care nn trebuie si fic mai mare de 530 g/l
H;S0, 959, ;

— uniformitatea imbib#rii si a stoarcerii se realizeazi printr-o spalare
intensii inainte de carbonizare si prin adaos 1-—4 g/l agenti tensioaclivi
rezistenti la acizi (acvafil, agenti neionici, uleiuri inalt sulfonate). in flota
de acidulare. Tmbibarea nenniformi face ca in timpul usciirii FLSO0, s se lege
rezistent de fibre pe anumite portiuni, impiedicind apoi vopsirea ;

— umiditatea critici este umiditatea limitd cu care materialul impreg-
nat cu acid sulfuric poate ajunge la 105°C firi si se degradeze. La o con-
centralie.a acidului de 50 g/l, umiditatea criticd trebuie si fie 40 95

— depozitarea materialului impregnat se face in camere intunecoase,
pentru a se preveni degradarea ;




— neutralizarea se face cu solufii de 1520 gjl Na,CO,, deoarece mate-
riatul retine dupi carbonizare t —7%, H,50,, carc in cea mai mare parte este
legat de fibre si nu se indeparteaza prin spilare.

Carbonizaree cu acid clorhidric se face pentru zdrente. Materialul agsezat
pe un cirucior, uscalt in prealabil cu aer cald, se trateazi in instalafii speci-
ale cu HCl gazos la 80 -—85°C, dupé care acidul se indepirteazi cu un \entx~
lator si se recupereazi.

Carbomuarca cu sdruri generaloare de acizi se face rar. Este incomoda,
foloseste temperaturi ridicate si este scumpd, dar menajeazd fibrele. Folo-
seste AlCI; sau MgCl,.

Ratere la lemperalurd jousd. Supuse la temperaturi de —40°C, nnpuntag‘:lc
celulozice devin sfdrimicioase si se pot scutura.

b. Instalatii pentru ecarbonizarea tesitturilor de lind, Regim de lueru.
Carbonizarea se realizeazd pe Hld‘%llll ce functioneazii in proces discontinuu
sau in proces continuu.

1) Masini peniru carbonizare in proces discontinuu. Pentru imbibare se
folosese céizi cu virtelnitd in care tesitura se depoziteazd 15—25 min, dupi
care se scoate si se infasoard pe virtelnitii, unde se lasa si se scurgd de surplusul
de acid. Stoarcerea se efectneazii cu doi cilindri storcitori, care antreneazi
fesiitura si o depun intr-o centrifugi, unde se continué stoarcerea.

Uscarea si carbonizarea se fac pe magini de carbonizat in foaie lata.

2) Instalafia peniru carbonizal in proces confinuun (fig. 59). Se compune
dintr-o cadi pentru acidulat si o maginid dé carbonizat.

— Cadd pentru acidulal. Tesatura este condusi in solufia de acid cu
ajutorul eilindrilor I (fig. 41, ¢) din otel inoxidabil. La mijlocul cizii se face
o stoarcere intermediari, cu ajutorul cilindrilor storedtori 2, si apol o stoar-
cere Tinald la presiunca de 160 —200 kN, care se continuii in masina de stors
3, prin aspiratie. Tmbibarea continui in compensatmul 4 tip albie, care for-
meazd in acelasi timp i un tampon tng de masina de carbonizat. Un aseé-
menea compensator poate {i amplasat i inaintea masinii de aspirat. Agitarea
solufiei din cadd se vealizeazii cu aer ul furnizat de pompa de asplmhe

Masina de carbonizaf (fig. 41, 1) este formata dintr-o camerfi com-
pmhmenla’m cu perefi izolati in care tesdtura 1 este antrenatad de role cu
comandi din exterior pentru a evita coroziunea. Plafonul camerei este dublu
si se incilzeste prin cireulatia de aer, pentru a evita condensirile. Aernl
inecilzit de radialoarcle 2 circuld in contracurent en tesdtura, fiind trimis de
ventilatoarele -7, g

Uscarea se electueazi in compartimentut T la 60 —70°C, conlinud in com-
partimentul 11 Ia 70 —80°C pind la 30 —409; umiditate, iar carbonizarea se
realizeazid in compartimentul TTI la 105 —110°C. ‘

Viteza de trecere prin agregat este de 3 --15 m/min, iar durata stalionirii
in zona de carbonizare 2 —10 min. Inainte de a iesi din usciitor, {esatura este
racitd pina la 30-35°C, intr-un compartiment de ricire,

Newtralizarea marginilor se realizeazii cu ajutorul.unui- dispozitiv- for-
mat-dintr-un jgheah in care se afli o solufie de carbonat de sodiu si dex-
{rind, preluati de un cilindru si- predatd unor role cu pinzd ce o depun pe
fesaturd.

Carbonizarea lesaturilor se' poate executa : ; 2

- inainte de piuare, cind solutia pétriinde usor, iar scuturarea se face
repede, urmele fiind acoperite prin pivare. Se micsoreazii insii capacitatea de
impislire a fibrelor si pot apdrea greutdfi la piuat;
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Fig. 41. Instalatia de carbonizat in proces continuu :
¢ — cada de acidulat ; b — masina de carbonizat,

— dupd pivare, cind imbibarea cu acid si inlaturarea scaefilor se fac

greu. Urmele scaielilor ramin vizibile. insii piuarea nu este influentati. Se
aplicd la stofe usoare en multe deseuri ; '

dupéd scimosare, cind inliturarea impuritdfilor esle usnrati, iar sci-
mosarea se face cu pierderi mici de libre. Se q]ﬂtui la stole scamosate, finind
seama cii poate strica orientarea pufului la loden si produce o mlplslut‘ usoari
la velur:

inainle de vopsire ; nu necesitii caloranti rezisltengi la carbonizare, dar
poate da neuniformitili de vopsire. provocale de impregnéri si stoareeri neuni-
forme. Se poate aplica, fard perieol de a obfine defecte, numai in cazul unor
fesiiluri ce se vopsese in tonuri inchise ; ' i

dupd vopsive ; necesiti coloran{i rezistenli la carbonizare si se aplicd
la stole vopsite in culori deschise, la care procedeul de carbonizare inainte
de-vopsire duce la neuniformitiifi vizihile.
c. Defecte de earbonizare. Se produc dacd nu se respecta condifiile de
lucru : '

— petele de carbonizare, care apar la vopsil, se datorese unei impreg-

nari sau stoarceri neuniforme, depozilare si uscare partiali inainte de car-
honizare, pele de apd pe material, urme de sipun, siruri de calcin ete. ;
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— cutele provin din minuirea delectuoasa a tesaturii; se accentucazid la
piuat ;
— aspecte noroase apar pe {esiturile vopsite in prealabil, cind nu au fost
bine neutralizate si clatite ;
degradarea fibrelor care nu mai poate fi remediati.

VERIFICATISVA CUNOSTINTELE

Care esle scopul si prineipiul carbonizirii materialelor din lina ?
2. Ce factori influenfeaza carbonizarea ? L
B3, Care sint defeclele de carbonizare, cum sc previn si cum se remediaza ?
P
1

1
3

. De ce plafonul masinii de carbonizat este dublu ?

Aplieatie

5a se calculeze cit trebuie fie concentratia solulici de acid sulfuric pent_ru
carbonizare, dacd s-a reusil sd se realizeze un grad de stoarcere de 759, iar
retela indica 40 g/1 11,SO; iu cazul unui grad de stparcere de 10579

2.6, PREGATIREA MATERIALELOR DIN MATASE NATURALA

2.6.1. CARACTERISTICILE 51 COMPORTAREA MATASH NATURALE
IN OPERATIILE DE FINISARE

Matasea naturalid este produsi de viermii de mitase sub forma a doui
filamente, continue, lipite intre ecle,

Cele doua filamente reprezintd fibra propriu-zisi (fibroina) imsolubili,
iar cleiul care le fine lipite este sericina, solubild si se hilaturd prin dego-
marc. )

Fibroina ¢ste o substantd proteica din aceeasi grupa chimicii cu cheratina
din lind. Este o substan{d maecromoleculard formatia din circa 430 1‘(‘.5tur__i_a
17 s-amino-acizi diferiti. Spre deosebire de aminoacizii din cheratinii, cei din
fibroind nu contin sull. Predomind acidul -amino-acetic (glicina) H,N —CIH,—
—COO0H si acidul s-amino-propionic (alanina) I*I:\Tﬁ(;.HfCOOH.

CH,

Macromolecula este liniard, cu foarte putine catene laterale, care se gasesc
orientate toate de aceeasi parte a lantulul macromolecular.

Macromoleculele fibroinei sint orientate in proportie de 40 —60°%,, ceea
ce explicd rezistenta specificd (46 dalN/mm) mai mare clecit. la H;}E{ glOﬁ
33 daN/mm), si alungirea la rupere, in stare umeda, mult mai redusi (30%))
decit la- lina.

Ca s1 la cheratind, fibroina are caracter amfoter, dar predomind functia
acida ; punctul izoelectric este la pH = 3,5.

Compozilia chimica a matasii naturale variazd dupi cum fibra este de
la exteriorul, mijlocul sau interiorul gogosii. In medie se apreciazi ; fibroina
72 —80Y%, sericina 19 —289 ; aleooli grasi si hidrocarburi saturate 0,5 —194,

substante minerale si pigmenti colorati (galben, roz, verde, portocalii) | —1,49,.

Matasea naturalii este mai sensibili decit lina la acizii minerali, Acizii
clorhidric si sulfuric concentrafi o dizolvi la rece, de asemenea acizii mai
diluati, dar la cald.

Acizii organici in concenlratii inoderate pind la 1% nu ataed fibra, ij dan
luciu si fosnet caracteristic (acid acetic, acid formic).

Solutiile de alcalii (NaOH, KOI) in concenlratii mici si la tempera-
turi scdzute nu ataci fibra, dar prin cresterea concentratiei si a temperaturii
se produce o degradare hidrolitici, fibra se dizolvi complet (NaOH 109%)
cu degajare de amoniac. Hidroxidul de amoniu nu alaci matasea naturala.

Actiunea de degradare a acizilor si bazelor este catalizali poziliv de pre-
zenlta unor saruri neutre.

Solutiile concentrate ale unor savuri (Zn€ly, Cu(NOy),, Ba(NOy)., Ca(SCN),
ete.) dizolvd libroina, in timp ce alle siruri de stanin, stibiu, plumb se fixeazi
pe fibrd, fiind folosite la ingrevierea matisii.

Oxidanti, ca hipocloritul de sodiu sau de calein, ataci chiar in concen-
tratii mici, in schimb substantele reducitoare nu.

a. Actiunea apei. Fibroina absoarbe in almosferi normali 11% umidi-
tate. In apa rece fibrele se umfli cu 16189 si pierd 139%, din rezistenta.
La fierbere se produce o degradare hidreolitich (la legaturile peptidice), care
duce la sciderea gradului de polimerizare, deci la sciderea rezistentei fibrei.

Fibra de matase naturald rezistd destul de bine pind la 110°C, dar la
170°C se descompune.

b. Aectiunea luminii si a agentilor atmosieriei, Mitasea nalurali -este
fibra’ cea ‘'mai sensihili la lumind, degradindu-se oxidativ. Dach rézistenta
scade la jumitate dupd o expunere la soare de 1 120 ore pentru lina, 940
pentru bumbac, 900 pentru viseozi, pentru mitasea naturali sint suficiente
numai 200 ore. -

Urmele de cupru, fier, coloranti de cadd gribesc degradarea lotochimica
a matisii, in timp ce substanlele reducitoare, coloranlii acizi cromatabili,
sarurile acidului formic o frineaza. )

Cu toate ci industria chimica a fabricat fibre sintelice cu caracteristici
superioare, tolusi mitasea naturala nu a putul [i egalati in ceea ce pri-
veste : tuseul, draparea, flexibilitatea, nervozitates.

2.6.2. DEGOMAREA MATASH NATURALE

a, Seop si prineipiu. Prezenla sericinii in firul de mitase face ca lesd-
turile si tricoturile sa fie aspre si mate. Inlaturarea sericinei se numeste dego-
mare. Degomarea [rebuic sd asigure indepirtarea numai a sericinei fira de-
gradarea fibroinei, mentfinerea aspectulut fibrei si tmbunilifivea tuseului.

Degomarea se realizeazi prin Lratarea materialelor la fierhere cu o selulie
alealind.

b. Factorii care influenteazii degomarea sint :

— pH-ul'care are valori pind la 9,5 (se poate luera numai la valori ale
p H-ului' mai mici deeit 2,5 sau mai mari decit 9) :

— temperatura 95 —98°C ;

— durata 1—2 h;

— substanfe ajulitoare (sipun, detergenfi neionici, agenti complexanti,
substanfe alcaline).
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Degomarea se poale face fntr-o baic en o concentratic de siapun de | --8 g/l
sau in doud baAi cu concenlralii mai mici de sapun. Sapunul se poale inlocui
partial sau total cu agen{i neionici, in acest caz fiind obligatoriu adaosul
de alcalii.

Este importantd aclinnea sipunului carve are rol de agenl tensioactiv
(mentine in suspensie sericina si impurititile indepirtate) si ereeazii mediul
alealin necesar. Se foloseste sipun de oleind, cu un conlinut de maximum
0,059, NaOII liber, care se dizolvil usor, nu formeazi solulii viseoase ce ar
putea lipi firele si se indepirteazd ugor prin spilare.

Adaosul de alealii (NaOII, Na,CO,) la incepulul operalici imbuniitileste
efectul de degomare.

Dupi gradul de indepirtare a sericinei se oblin trei calitili de mitase :
mitase crudd (eceru) la care pierderea de masii este intre 1 si 49, ; mitasé
incomplel degomatit (supld) cu 7 -129, pierderi gi miatase complet dego-
matd (cuit) la care sericinn s-a indepartat complel, pierderea fiind de
249,

c. Utilaje si regim de lucru. Operalia de degomare se execuld pe uli-
laje cunoscute : cdzi simple, cazi cu virtelnite ovale sau agregale pentru dego-
mat si ereponal {esiituri, in proces continuu asemianéloare cu cele care se
folosese pentru librele chimice tip mitase.

Degomarea {esaturilor usoare de tip voal se face dupii urmitorul regim
de lueru : o prima baie la un raport de flotda 1:30; contine 2-—-4 g/l sipun
60%. 0,2-0,3 g/l NagCO,, temperatura 92-94°C, durata 10 —30 min. Cea
de-a doua baie coniine: 1,5 -2 g/l sipun si 0,2-0,3 g/l Na,CO,, urmeaza
spalari repetate cu api la 55 —70°C si adaos de 1,5 g/l amoniae sau 0,5 g/l
NaCO, si eventual agent complexant, apoi cu apa la 45 -60°C si in final
cu apia rece.

Avivarea se face cu acid acetic 1 -2 g/l, la 35-45°C, timp de 30 min.
Se poate folosi si acidul formie. Fibrele devin mai lucioase si capitid un fognet
caracteristic.

Biile se pot folosi la 2 —4 partizi, addugind siipun la ficcare partidd in
prima baie si la a treia partidd in a doua baie.

Sapunul din baile de degomare se poate recupera sub formi de acizi gragi
in proportie de 609,

d. Defectele de degomare. Acestea pot [i:

— degomarea neuniformil pe anumite porfiuni de tesituri, din cauza neu-
niformitatii grosimii fibrelor san a lesiturii, sau din cauza nerespectarii regi-
mului de lueru ;

— locuri albicioase, cu aspect mat, priifuit, datorate structurii fibrei,
care pe lingd fibra principald are un numir variabil de fibre secundare lipite
cn serieind (provenite din hrana viermilor) si care prin degomare se desprind.
Nu pot fi evitate decit prin alegerea unei anumite contexturi si prin efectu-
area degomirii in condi{ii mecanice blinde ;

— pete de sipun datoritd sipunurilor de ecaleiu $i magneziu; in cazul
apelor dure, tesatnra este maté, [ard fognel caracteristic, en un aspect tul-
bure. Se remediazi prin tratare repetald in solutii proaspete de sipun sau
in solulii cu 3 g/l hexametafosfat de sodiu, la 70 —75°C, timp de 60 min;

- pete de acizi grasi provenite din precipitarea pe fibre a acizilor grasi
din resturile de séipun, la tratarea cu acizi in biile de avivare. Se remediazi
prin spilare suplimentard in bii en sdpun la 80 —85°C, timp de 20 —30 min,
sau cu solutie fierbinte de amoniac ; :
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— porfiuni deteriorate si deplasip R
- porbiuni deterviorate si deplasiiri de fire datorita frecirilor de organele
maginii ; -

- AT aren fire T gp Pr T i i1
(hglfl(l;_nga firelor se produce la concentralii mari de alealii sau la
temperaturi ridieate.

2.6.3. ALBIREA MATASII NATURALE

A Albirea mitdsii. Deoarece pigmentul coloral se ofiseste in sericind
prin degomare se inliturd si acesta, de aceea nmlol‘inlelg cm;lplol' (len'omz-llL:
soiulhesn rar. Mitasea ecru se foloseste ca atare ; mai freevent, se albeste insi
mitasea supli. Tinind seama de rezistenla la alealii a miitasii, se folosese
pentru albire substante oxidante (I50,) sau reducitoare (hidrosulfit).

Rezultate bune da albirea cu H,0,. Materialul se trateazi in hai  eu
1‘.0"—2() ml/H,0, 309%, 15 g/l pirofoslfat de sodiu, 0,5 ml/l amoniac, 2 -3 g/l
silicat de sodiu si 0,5 g/l sulfat de magneziu, la 70 —75°C, pH = 85, - (.;':J-:l.
timp de 4 -6 h. Baile se pot regenera. : |

Albirea cu hidrosulfit se face in bii cu o concentratie de 5—10 g/l, la
40 —50°C, timp de 2 -5 h, urmate de spalari cu apa calda si rece.

Se poate practica si albirea mixta — apé oxigenata-hidrosulfit — care da
rezultate bune la mitasea ecru si supla.

Pentru a se preveni degradarea materialului la albire, se respecti indeo-
sebi pH-ul si temperatura . De asemenea se previne degradarea oxidativd a
fibrelor la albirea cu H,0,, Inliturind toate urmele de metale sau sfruri a
ciror acfiune catalitica este cunoscuti.

b. Ingreuiaren mitisii se face in scopul  recuperarii pierderilor de la
degomare si pentru a-i imbunatiti drapajul. Substantele folosite se fixeaza
de fibroini producind o crestere in volum a acesteia. Se pot folosi substante
vegetale (tanin, katechu, sumache) in bii cu o concentratie de 150 —2500,
dar numai pentru mitasea vopsita, cici solutiile sint usor colorate.

Pentru materialele albe sau vopsite in tonuri deschise se face 0 baie care
contine SnCl, 18—-30° Be si HCl 0,3-0,6%, timp de 60 min, se cliteste cu
apd semidurd (8 —12°G), se centrifugheazi. Hidroxidul de staniu format con-
form reactiei de hidroliza :

SnCly + 4 Hy,0 = Sn(OH), - 4 HCI

se fixeazi de [ibroindi, in timp ce acidul clorhidrie se elimini la spilare.
Mitasea ingreuiatii este mai sensibild la dedradarea fotochimici.

VERIFIGCATI-VA CUNOSTINTELE

Care esle compozitia chimici a mildsii naturale ?
Prin ce se deosebeste fibroina de cheratingd 9

Cum se comportfi mitasea fatd de agentii chimici ?
Care este scopul degomitrii ? i

Care este tehnologia degomitrii ?

.« Cum se face albirea matisii nalurale @

Ce rol are ingreuiarea mitfsii si cu ce scop se face ?

e St g0 o
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2.7. PREGATIREA MATERIALELOR DIN FIBRE SINTETICE

27.1. CARACTERISTICILE $1 COMPORTAREA FiBRELOR SINTETICE
iN PROCESELE DE FINISARE

a. Fibre sintetice heteroeatenare. Fibrele poliamidice (relon, capron,
nailon ete,) sint cele mai vechi libre sintetice. Ca structurd chimicd se re-
marcit prin aceea ¢i contin grupe functionale amidice intre radicali organici
(—R—CO NI R ), Pentru cele mai multe poliamide R = (CHy),.

Fibra romaneasca, relonul, fabricati la Uzinele de la Savinesti este un
produs de condensare al acidului & aminocaprolactamic :

HOOC—(CH,),—NH, ~""° 110 —[—C0—(CHy);—NH—],—IH

acid & aminoacaprolactamic policaprolactamy
n = 100 —200. Aceastdi grupi de fibre este denumiti si poliamida 6 sau nailon
5, datorita celor 6 atomi de carbon din aminoacidul de hazi.

Prezenla grupelor amidice —C0 —NH —, a grupelor —NH, — COOI (ca
grupe Lerminale numai) due la aseminarea poliamidelor cu fibrele proteinice
naturale (mitase). : )

Se polb vopsi cu aceleasi clase de coloran{i ca si lina si miltasea naturali
Latfurile macromoleculare sint puternic orientate, ceea ce permite stabilirea
wnui mare numir de legituri de hidrogen intre grupele CO — si —NII, legi-
Luri ce justifica rezistentele [izico-mecanice: bune si stabilitatea la agenti
chitmiel a acestor fibre. ’ { . &l 2 b,

lepriza este micit 4%, cu Loale ¢i in moleculd exista multe grupe polare
{—=NH,, —COOH, —CO—=NIL—), dar macromoleculele fiind puternic orien-
tate si distania dintre ele foarte micdi, apa pitrunde foarte greu. Datorita
grupeloraminice si acide, fibrele au caracter amfoter, sint rezistente la alealii,
sensibile fatd de acizi (IClL, ,50, CH,COOH si HCOOI.concentrali le
dizolvi la rece). Sinb sensibile fald de peroxizi, etilenglicol si formamida ;
sinl rezistente la substante reduciitoare, mucegaiuri, putrezire. De toate acestea
se va line seama in operaliile de finisare.

Rezistenta la lumind este micd (pentru imbunitdlirea acestei carac-
teristici la filave se adaugh agenti chimici care si absoarba radialiile ultra-
violete). Nu se vor folosi pentru articole de plajd. perdele, corturi ele.

Temperaturile de topire sint pentru relon si capron 215°C, iar pentru
nailon 250°. Finisarea lor se va face intoldeauna sub aceste lemperaturi.

Rezistenla la tracliune si frecare este foarte bund, iar sciderea de re-
zistentd v stare udd, mici, doar 109%,. Se folosesc i pentru articole tehnice.

- Fibrele poliesterice (terom, tergal, terilend, trevira ete.) sint in prezent
mult folosite singure sau in amestee cu toate fibrele naturale si chimice,
Ca structurd chimicd insisi denumirea le delineste ca a [i esteri. Fibrele
fabricate la Iasi se oblin prin policondensarea acidului tereftalic cu elilen-
glicol. Reaclia poate fi prezentald schematic :

HOOC—¢ \:‘—C OO0 H - HO | —CHy,—CH,—011
acid {oroftalle ) ctilenglicol

—+ HO—CH;—CH,—(0—C- et Qe O O = —,~—OH,

in care n = 136
fibre poliesterice (terom).
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Siut fibre puternic hidrofobe (repriza (1,49,), deoarece lanturile maecromo-
leculare sinl mai rigide decit la celelalte fibre, din cauza prezentei nucleelor
benzenice. Aceasta proprietate influenteazi in primul rind vopsirea care nu
se poale face deecit la temperaturi ridicate, dar se resimle si la celelalte tra-
tamente si chiar fn exploatare.

Stabilitatea la acizi este superioarii tuturor fibrelor cunoscute. La alcalii,
librele au o rezisten{d mai sciizutd, totusi superioard linii (se pot merceriza,
se pot vopsi cu eoloranti de cadd care necesiti mediu alealin, dar nu se pot
curiti prin fierbere alcalind in auloclavi).

‘Fatad de substan{e reduciitoare, agenti oxidanli, bacterii, sint rezistente.
Au o foarte buni rezistentd la lumina, de aceea se folosesc en succes la inlo-
cuirea perdelelor din bumbac. Stabilitalea termicd bund aldturi de alte pro-
prietdti, ca tugeul pldcut, revenirea usoari din sifonare, rezistentd bund
la tractiune si la frecare, masa specifici mici, elasticitate, intretinere usoari
ete. expliei larga lor folosire.

Fibrele polinrelanice (Perlon . U, clastomere) contin in moleculii grupiri
uretanice (—NIT—CO -0 -—-R—),. Se obtin prin aditia glicolilor la dizocia-
nali.

In functie de radicalul organic se obtin fibre obisnuite sau fibre elasto-
mere. _

Fibrele elastomere au o elasticitate aseminiitoare cauciucului, dar rezis-
tenta filamentelor continue este de 3 ori mai mare deeit a cauciucului, de
asemenea, rezistd mai bine la agen{ii chimiei, la lumind, la fmbitrinire ; nu
rezistd la compusii de albite cu clor. Grupele functionale pe care le contin
permit vopsirea lor cu multe clase de coloranli, vopsirile nu sint insi rezistente
(cu excepltia colorantilor acizi). )

Temperatura de plastifiere 175°C impune evitarea temperaturilor ridicate.
Toate operatiile de linisare se vor face in conditii blinde.

b, ‘Fibre sintetice earboeatenare :

— [Fibrele poliacrilonifrilice (melana, orlon, dralon ete.), teoretic produsi

de polimerizare ai nitrilului acrilie, sint practic copolimeri ai nitrilului acrilic

cu alte substante.

In principiu, obtinerea polimerului (PAN) poate fi reprezentatd prin
reactia :

n CI,=CH -» —CHy—CH—CH,—CH—CH,—CIH—
CN CN CN CN

Se numesec fibre acrilice cele care conlin minimum 85% PAN si fibre
modacrilice, ecele eare confin sub 859, PAN.

Copolimerizarea s-a facul in scopul Imbundtiatirii hidrofiliei si a capaci-
tatii de vopsire.

Fibra roméaneascd melana conline 949, PAN si 69, acrilat de metil. Acri-
latul de metil introduce in structura polimerului grupe functionale ce pot

Jega apa si colorantii si stricd simetria macromoleculard mirind numarul

de zone amorfe.
Fibrele acrilice pure se folosese numai in scopuri tehnice ; ele nu se pot

vopsi decit in [ibri.

Fibrele PAN sinl rezistente la acizi in concentraliile folosite in finisare,
la oxidanti si substanfe reducitoare, Substantele alealine in concentratii

6 — Utilajul i tehnologia f'nisarii produselor textile ¢lasa 8 XI-a — ed. 79 ,81




Mari si la cald le ingilbenesc, tar prin fierbere le hidrolizeazi. Sint insolubile in
majoritatea solventilor organici. Sint [ibre hidrolobe (repriza 1-29%). Au
rezistente bune la lumind, intemperii, putrezire. Avind voluminozitate mare,
pot inlocui lina sau se pot preluera impreuni. Prezinti avantajul ci nu nece-
sitd fixare. Au o temperaturii de plastifiere foarte scizuli 60 —80°C. de care
trebuie sl se {ind seama in operatiile de finisare. Fibra melana singura sau in
amestec se foloseste pentru o gami largd de articole de imbriciminte exte-
rioard, ciorapi, pituri, blinuri artificiale ele.

— Ilibrele poliofinice (polipropilena) sint iefline, se obtin prin polimeri-
zarea propenei (produs rezidual de cracare a titeiului) :

CH, CH, CH, CH,
I | | |
n CHy = CH « —CH,—CH—(CH,—CH),—CI1,—CH—

propena pelipropilena

Polimerul obtinut are o structuri spatiald foarte ordonatd cu toate gru-
pele —CHj agezate de aceeasi parte a catenei, ceea ce cxplici rezistentele
mecanice bune. Sint puternic hidrofobe (repriza 0,059), foarte rezistente la
agen{ii chimici si la putrezire. Sint foarte ugoare, avind densitatea 0,91, se
topese la 170 —175°C, siut elastice, rezistente la [recare, mai pulin insa la
lumind si intemperii, au tendin{i redusi de a forma pilling, au rezistenti
buné la sifonare.

Fiind compacte gi inerte din punct de vedere chimie, nu se pot vopsi,
de aceea fibrele noi contin ca adaos in topitura substante organice cu grupe
functionale sau compusi de nichel ce permit legarea unor coloranti (acizi,
dispersie).

— Fibrele polivinilice se obtin din alcool polivinilic (Japonia), clorurd de
vinil (Roméania, U.R.S.S., R.D.G.) sau sub forma de copolimeri cloruri de
vinil-acetat de vinil, clorurii de vinil-viniliden ete.

Toate se caracterizeazi prin temperatura de plastifiere sciizuti, ceea ce
le limiteazi utilizarea chiar daci sint ieftine ; au rezistenlii la uecizi, la alealii
si la foc. Se contractd la temperaturi seizute, devenind rigide. Singure sau
in amestec cu bumbacul si celofibra unele fibre se folosesc pentru articole de
lenjerie, uniforme, haine de proteclie, lesituri decorative, plase pesciregti,
filtre, lenjerie antireumatici ete.

Operatiile de finisare se fac cu precautiile necesare.

VERIFICATIVA CUNOSTINTELE

1. Prin ce se caracterizeazii fibrele heterocatenare si cele carbocalenare 9

2. Care este structura chimicd a relonului 9

3. Cum se comporli fibrele polinmidice in operaliile de finisare ?

4. Cum se explicd rezistenfele mecanice bune ale relonuluj :
«) prin orientarea macromoleculars : 0) prin legiturile de hidrogen dintre
lanturile de macromolecule ; ¢) prin existenta grupelor functionale ?

5. Prin ce se caracterizeazi din puncl de vedere chimic fibrele poliesterice :
a) stabilitale superioard la acizi: b} revistente la lumin ; ¢) rezistente la
alealii ?

G. Care este structura chimicd o fibrei melana :
a) este o fibrd wnitard; b) este un copolimer ? Ce calititi deosebite are @

7. Ce stili despre fibrele poliolefinice ?

2.7.2. SPALAREA MATERIALELCR DiN FIBRE SINTETICE

a. Seopul si prineipiul spilirii. Spilarea mgl’erialclor dlin Jjb}'e sinte-
lice se face in scopul inldlurdrii impurilililor accidentale (ulei, praf), a pro-
duselor anlistalice si a substanielor de incleiere. ) ) y i

Produsele antistatice sinl depuse pe libre in seclia de sintezad sau inainte

ila in intreprinderile textile. N ey
- {Sli)lirleu::nt se fu(lfjc pentru u$urarcalopcm,tiilm' ulterioare, dupi acelasi prin-
i pi a spalarea tesiiturilor din lina. )
Llln;ag‘irrilznﬁ de luc’ru se stabilesc de la caz la caz, in funclie de natura
materialului si a gradului de murdarire. . )

b. Regim de lueru. Intr-o partidi se pun numai Les{ltu?i 1[1117 n'(-elivk_Sl ’i-.IP
de fibre (dacd ¢ posibil din acelasi lot 7(10.1'11)1'(:), cu greutate si cronte}‘\tlvm apl{o;
piate si cu acelasi grad de murdirire. Se face apoi detasarea petelor La;elntrtp,x
fi inlaturate prin spilare (pete de ulei, pete brune cu urme de mri.ela : e .c'.)‘:
prin tamponare si frecare usoardi cu solulii concentrate (1:5 so‘lch\u 01531111?;
care conlin detergenti (2030 g/l Aldetal ete.), sau prin llllblb{ll‘e pe lurzu‘((l
la 40°C cu solufii de : 5—10 g/l detergent anionic, 20 —40 g/l Al([e[a?,\.‘:}_ra g/
Na,(0, sau NagPO, si in cazul apei dure 3 —5 g/l ngen‘t cnmple'xq_ul, (v[u nnl.]ﬁ?u.
Malerialul se infisoard pe sul, se inveleste cu o foaic de poheLl}ex_la, se :15»4
12— 24 h, dupé care se spald fird adaosuri sau cu o solutie de 1 ~—l,.).gfl Nn._gbd 1,

Petele cu urme de metal se trateazi cu solutii de L\Cl(l‘()xtﬂ_l(.‘- 1-—‘.5 gfl.
la 60°C, timp de 30 min, materialul se cl;“‘lLestle‘, s¢ ‘u.entrahze‘aza. cu 502‘1]!.}.?
de sodi, se cliteste din nou, sau se lfolosese solutii de Trilon B, Calgon 1 -3 g/
la 85 —98°C. Ty :

~ Spalarea malerialelor din fibre puliamidicf’_. Materialele din f1]).1.'e ]io.lla:
midice conlin cirea 1 -39, substanie de avivare (m‘nulsu de acizi gra;n,lu eiuri
vegetale sau minerale), iar ca substante du; ‘incleiere ‘al(‘.olol Pol}x{_mllu,‘)siﬁ
poliacrilati solubili. Spilarea se face cu 171:) g/l detcl'geuil Aue{omu,ll [—_7 8 )
Na,C04 sau Na,PO,, lab0—60°C (eind spilarea se {ace 1§1a111tertu 1\;115,
sau la 85°C cind se face dupa fixare) ; raportul de ‘ﬂot.a va l'iz 1 Julﬂ jigher,
1:20-1:50 la cada cu virtelniti. Urmeazi o clitire intensd cu apa caldi si
rece, .

Spdlarea malerialelor din fibre poliaerilonilrifice 58 face cu delergenfi
anionici sau neionici 2—3 g/l, in mediu slab alealin (0,5 —1 gfl Na,COy4 Szilt
Nu,P0,), la 60 —70°C, timp de 20 —30 min. Folosirea (}‘gf’.ﬂl.lllull [llnfr(lllilfl,b:;lictg
rimin in parte pe libre, nu se recomanda in cazul vopsirit cu colorantl haz
ce pol precipita, - . o The b

— Spilarea malerialelor din [ibre polieslerice se face in mc(ls_u alea 1_111 L.L}
adaos de NaOll, Na,CO, NIH,0I1 1—2 g/l; se lolosesc ngéntl )dgospgo;;é(,
neionici 2 —3 g/l si in cazul petelor dure NagPO, la temperatura de 70 —90°C,
timp de 20 —30 min ; urmeaza clatirea cu apa ca?da si rece. A gl

— Spdlarea malerialelor din fire [JOli.pl‘()])llenf)(.'e se face cu 1 —lf?{ ?} :]15:11!3
neionic si 1 -2 g/l sodd la 60—80°C, timp de 30 min, materialu 1.111(1':]1\ ?
formi de foaie intinsd. in aceleasi condilii se spali materialele din fibre
polivinilalcoolice. . —

— Spilarea materialelor din fibre elulstomere se fi\g:c cu agenti neionic
12 g/l si Na,PO; 1—2 g/l timp de 30 min, la 95 —98°C. ™ I

— Defeclele despdlare pol proveni din nerespectarea con(h.!‘ulm‘ ‘de. ‘h'l?lL! s.‘au
din clitirea insuficientd si constau in: ingdlbenirea materialului, reducerea
capacitatii de vopsire, formarea de cute ete.
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2.7.3. FIXAREA MATERIALELOR DIN FIBRE SINTETICE

a. Neeesitatea gi prineipinl fixdirii,

In procesul de Labricare, toate [ibrele
sintetice sint supuse unei etiriri,

In care fibrele sint intinse de citeva ori
peste lungimea inifiala, in scopul maririi sarcinii de rupere prin cresterea
gradului de.orientare si stabilirea de legituri intermoleculare.. Aceasta intin-
dere duce insi la deformarea macromoleculelor si a unghiurilor de valen(i,
In fibre apar tensiuni interne, la care se adaugi cele produse in operatiile de
preluerare textili (filare, lesere, Lricotare).

Din aceste cauze, materialele crude nu au stabilit
contractd sub influenta temperaturii si se sifone
Inldturd prin eliminarea tensiunilor inte
meste fixare.

Fixarea se realizeazi prin incalzirea materialulyi textil cu aer cald, abur,
radiatii infravosii s.a., pind la o anumits temperaturd specifics fiecire; libre,
Prin incilzire, legiturile de hidrogen tensionate — » ciiror energie ri-
mine inferioari energiel cinetico-moleculare — se deslac, iar lanfurile ma-
cromoleculare se deplaseaza, se apropie si revin la pozilii de echilibry in
care unghiurile de valenti ale atomilor de carbon nu mai sint deformate,
Aceasti noui aranjare a macromoleculelor este Insoliti de o conlractie a [i-
brelor, jar grupele polare se asazd In pozilii convenabile, la distante ¢it mai
mici. Prin réicirea fibrelor, agitatia macromolecylara scade si devine posihila
stabilirea legiturilor de hidrogen in pozifii nelensionate., =

Noile legiituri formate sint maj stabile decit la fihrele nelixate, deoarece
forfele de atractie electrostatici care apar intre atomii din macromoleculele
vecine sint invers proportionale cu patratyl distantei, iar distanjele fiind
mai mici, energia noilor legiituri este mai mare.

Aceastd nouil situatie se manifestd printr-o mai
sionald si a formei,

Deoarece factorul principal care aclioneazi la fix
cildura, operatia se numeste uzual lermofivare,

Lfecte speciale obfinute. Prin fixare
turii interne a fibrelor, prin contracfi
de absorblic a colorantilor.

ale dimensionali, se
azi usor. Aceste defecte se
rne din fibre, iar Gperalia se nu-

buni stabilitate dimen-
area fibrelor sintetice este

are loc o oarecare dezorientare a strye-
aacestora, si o creslere a capacilitii,

Modificarea afinititii pentry coloranti variazi in funelie de tempera-
tura de fixare, iar fenomenyl este mai pronuntat in cazyl tibrelor polieste-
rice. Neuniformititile de fixare vor iesi deci in eviden{d prin vopsiri neuni-
forme.

Capacitatea de vopsire esle infl
care se executd operafia. Aslfel,
de vopsire creste prin fixare cu

uenfald, de asemenea, de conditiile in
in cazul fibrelor poliamidice, capacitatea
abur saturat si seade prin tixare cu aer cald,
Fixarea di materialului lex(l stabilitat

¢ dimensionald (care se menline
la fierbere), micsoreazd tendinfa de sifonar

¢ si modilici tuseul.

b. Factorii care influenteazi fixaren.

— Temperatura. Desfaceren legiturilor de hi
zonele amorfe, unde distanfele intre lanfuri sint mai mari i energia legi-
turilor mai slabi, iar pe masurd ce lemperatura creste se desfac legiturile
tensionale din zoncle cristaline, Daci se ridies temperatura si mai mult, se

drogen se produce inifial in

pot produce doui fenomene, si anume -

— lopirea, care consti in disparitia coeziunii intermoleculare si separarea
macromoleculelorindividuale s ’
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in r ‘ea lanturilor macromoleculare,
radares e se produce prin ruperea lani ) e
¢ deghpdates, aave 56 [ ' fmieR ; ‘telor de coeziune
energia lgqﬁluri!m‘ din lanf fiind mai micd decit suma for{
intre lanturi. , e o e At
dlnl[l'gm seratura de fixare Lrebuie si fie superioari !‘es;lpclilt:“ e tea
fac tll"ltamentelo ulterioare (vopsire, spilare, (‘.l;\l.l;f,‘._f peim Wi
-'\l; finut sa fie stabil si cu 25—35°C sub temperatura de top “‘[htenl'm o
in i st $ b LA o gt ’
;él,]til'l[l procesul de termolixare se aleg Lem]?elatullv 1:{[‘\6?‘1]2 Llistice ¥ iy
a fi 3—2 gfden si are fibrele incep sa devind plast 5
St e {%/dht $111£t\“mle temperatura la care rezistenta este nuld,
1 Seiln o r de o t: c 5 ‘ By
(rebuie depésita esle data e e e
e 1illi]1?eflz’1 iln general, cu 10 —25°C sub punctul de topire al
ce se silueazd, ge

% i istant intre lanfurile
e i idrog | le de distanta dintre {
i dturilor rogen depind i L
b legm‘uIl)ﬂm” s hll(E (d‘gi’s't‘n1if“1lse mareste prin umflare cu apa la
romoleculare. Daca aceastd distant{s se este B 4 e
1;;:;)2'(?‘111[ vapori de api, forfele de coeziunce dintre n"mmotmoh;; h,u-:“pe
i lu‘l;ﬂcﬁ necesard desfacerii lor scad, iar hxmol_l se ])‘oxrlhu; e o
o file [ixare i1 54 !
;"')Turi mai sciizute. De exemplu, temperaturile (10)113.5111%0{);(1‘ l(](a()fﬁ(‘ o ity
. ‘ l i § : - o 4 =
(l{e acr cald sint pentru poliamida & (relon) de 130 —132°G/190°C, ! .
iestor ¢ 25 =130°/210 —220°C. . o )
e ]H?"' e ack al cildurii depinde de material si me-
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in 11ilﬁ{ilm‘ prin fixavea lor pe fibre. Se aplicd numai fesi
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— Ca operafie finald. Evita uscirile intermediare i pericolul vopsirilor

neuniforme, insd prezinlti dezavantajul i in operatiile anterioare se pol
produce cule sau spirturi, deoarece se luercazii cu malerial nefixal. Necesita
coloranti rezistenti la fixare.

d. Defeete de termofixare. In operalia de lixare se pot produce urmi-
toarele defecte :

— lixarea neuniformi, care se manifesti prin varialia contraclici si a
alinitdfii tinctoriale si se datoreste pitrunderii neuniforme a aburului sau
circulatiei defectuoase a aerului. :

— Ingilbenirea malerialului, ce se produce atunci cind nu se respecli
temperatura si durata sau materialul nu este hine spalat ;

— aspectul moarat, care se produce din cauza unei roliri prea strinse a
materialului la fixarea in autoclavi.

2.7.4. ALBIREA MATERIALELGR DIN FIBRE SINTETICE

Fibrele sintetice confin din fabricalic oxizi metalici (Ti0y) care le dau
un grad de alb bun. Albirea lor se face numai in cazul cind materialul s-a
ingélbenit in operatia de fixare, contine coloranti de marcare sau se urmaireste
un grad de alb foarte inalt. Tn cazul amestecurilor de fibre sintetice cu [ibre
naturale, albirea se face pentru componenta naturali, alegindu-se astfel
agentii de albire si parametrii de Tueru ineit si convind ambelor tipuri de fibre.
Rezultate bune di cloritul de sodiu; pentru unele fibre se folosesc agenli
reducitori, dar pentru toate fibrele sint indicate substantele fluorescente.

Inainte de albire este necesardi o spilare carve si inliture toale impuri-
tatile de pe fibre. ) ‘

- a. Albirea materialelor din. fibre poliamidiee. Se - efectucazi practlic
cu clorit de sodiu si cu substante reduciitoare, cloritul fiind cel mai indicat,

La albirea cu clorit, flota contine NaClO, 2% (1—1,2-g/1) si stabilizator
pentru clorit 1,59%, (0,75 —1,5 g/1) (la 80 —85°C, pH = 3.5) (realizat cu HCOOH),
durata 40 —60 min ; urmeazi clatirea si apol indepirtarea resturilor de elovit
cu o solutie de 0,5 g/1 hidrosulfit la 80°C timp de 30 min.

In baia de clorit se pot adiduga produse optice de albire 0,1--19%,. Albirea
reductivd se face pe aparate obisnuite cu hidrosulfit de sodiu stabilizat 859,
(Ditionit de sodiu), Blankit, Decrolin 2 -3 g/l, sodad caleinatd 0,51 g/l,
agent de udare 0,25 —0,5 g/l, la 80 -—85°C, durata 40 —60 min. Flota poate
contine si 0,1—19% agent optic.

Albirea cu agenli optici se face cu 129, agent optic, 59, acid formic
89 %, la 80 —90°C, timp de 30—60 min.

Materialele din fibre poliamidice albite se ingilbenesc la utilizare mai
repede decit cele nealbite.

Materialele care nu sint prea murdare se pol spila si albi in acelagi timp,
cu adaos de agent de spilare.

b. Albirea materialelor din fibre poliaerilonitrilice. Se face numai cu
clorit de sodin, in condilii mai energice decit in cazul poliamidelor,

Se folosesc solutii cu 25 g/l clorit, 0,5 —1 g/i acid oxalie (pH = 2,5 —3,5),
2,4 g/l azotat de sodiu (protector pentru coroi ne). Albirea se incepe la 80°C
si se menfine 1 —3 h ; se clateste incet flota pind la 60°C.

Albirea opticd se face cu 0,1—2% Blancofor, Uvitex ele., in mediu acid
(2-5%, acid formic 85%,), la fierbere timp de o ord,

a6

r

in fi i i Se face rarcori [fibrele
¢. Albirea materialelor din fibre polms_tmlclc.‘hc L}q (E'uc‘colmtffomq_1
fiind suficient de albe. Se albesc amestecurile si in atealL L(”l'/‘[{]el_“]-le Ipboe
acentii obisnuiti de albire (H,0,, NaClO) care nu degradeaza librele j
rice, dar nici nu le albesc. _ N | nf y .
a n cazurile speciale cind materialele din fibre poliesterice 109 Jo S€ alllg;,at
e adibul T B atie 3D g/ = 2,0 (rea
se foloseste cloritul in bai cu eoncentratie J'—.)lgfll ]a2 ]!JH 3,0 (rea
: S . v LR - . . L 1.
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e e la fior 1p, & ) —6 in, in pr ta unui accelerator.
Hpli a fierbere, ti le 30 —60 min, in prezenta u > 1tot
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- d A[I])ir!ea materialelor din alte {ibre sintetice. Mz}teua.l(le (/1111 éltli)ilcol:;gici
ureta‘uicc (elastomere) sint foarte albe §i nu necesitd albire. Agenf I
nu au un efect prea marve. . 3 } o T
Materialele din fibre polivinilaleoolice se a}be::g cu cllmlf1 de e
/iI—l‘ .35 4, la ferbere: se clatesc si se inldturd urmele de ¢ P
S b 4 ok < oy ‘ o
tratare reductivd in bdi cu pu‘oslulf_.t. §i lrindal.l T
i in fibr ipropilenice albe din [z :
Materialele din fibre polipropilenice : catle R,
obfine un grad ceva mai bun de alb prin tratare cu agenti optict le
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275 UTILAJE PENTRU SPALARE-RELAXARE

i rali regati care are ca
$pilarea materialelor textile este o operafie c]‘e pleba;ize,eﬁectua g
scop indepiirtarea impuritatilor din material, dar se poa i;n)rilnq]“e r
n];)erat.ie finald in procesele de albire, mercerizare, “Vopsm?’ti_ilelres A o
are ca scop indepiirtarea produselor auxiliare 1010;1te_1uiopelaéte Ca?u]_ri oot
£ = N » . . - -, o ,
sau a colorantilor fixati superficial la suprafata fibret. In ace
e ste de Tapt o clatire. ' P .
lﬂlclga(:;\tedi(xf CD]ll‘illlllﬂl total de api din industria fextilda 809 este folors;]l;
‘fin fazd ca i a api consu
in sectille de finisare, se apreciaza ca 60_‘?/]D dlm agc;;l:zar;[:la;nile o d(e
i i iar di a 90°, in operatiile de spalare. 'l ams
in- albitorii, iar din aceasta 909, 0 el I i de
aceste date, eforturile specialistilor in problema 1;!(111cevllurfonsuml
apii in finisaj sint concentrate asupra opellfq'tulnr‘c‘e s.]zaAa % s w6k
Procesul de spillare, ca gi celelalte operafil de Tinisare ;ut\'.(ﬂll inte!riqrul
rocese de transfer de masd. Fenomenul de difuzie al ffO.(".]l _11(1(‘. éﬁlci11ri
Fnaterialnlui textil este fmpiedicat ca st in cnuzul tmns‘efru ui e
de stratul stationar de lichid care se formeazi la suprafafa ma
textil. ) ) ) L
Intensificarea procesului de spilare se obtine prin: -
efectul de turbulentd, care duce la distrugerea stratulur staf 3

activarea prin repetare a clectului d.c In‘lhlil)m'c ;’F()arcel'et; R
— mirirea coeficientului de difuzie prin 1'1(11(::11'(?;1 temperatu :
— obligarea flotel s treacd prin materialul tex'ttl. I
Reducerea consumului de api la spilare se 1‘e§1'1'12(:,azame:]ttlrmpumnt e
ficarea procesului de spilare, cit st prin circulatia in ¢ a : t
nutd  fie cu ajutorul pom-
pelor, fie prin diferentid de
nivel (fig. 42).
in constructia si' folosi-
rea masinilor de spilat tre-
buie sii se Lind seama si de
natura materialului  textil,

Apd curatd

n

87




fn sensul eit pentru fesituri sensibile, ca §i pentru tricotiri, actiunile me-
canice exercitate asupra materialului nu trebuie si fie prea energice, pentruy
a nu produce deforméri. i
a. Magini clasice de spilat. Aclivarea spalarii este redusd. Se folosesc :
— Cadd cu role. Fste cea mai simpla masini de spalat in latime, formata
dintr-o cadi in care materialul este condus de role pentru a trece prin [flota.
La iesirea din cadd se face stoarcerea cu cilindri. Efectyl de spilare este
redus, fiind necesare minimum sase cazi pentru aplicarea unuyi proces con-
tinuu, iar consumul de apa este de 12—15 1/kg fesdtura. d
— Cadd cu role si aclivare prin stropire (fig. 43, ). La aceasti cada,
incilzirea flotei se face cu abur trimis direct prin conducta 1, iar activarea
spaldrii prin stropire intensi cu sistemul de duze 2. La iesirea din ficcare
cadil se face o stoarcere cu cilindrii 4, far in final o stoarcere prin aspirare.
— Cadd pentru dezancolare st voluminizare (fig. 43, b). Tesdtura se im-
pregneazi in solufic de NaOH 6°Be in cada 1, cste stoarsa de cilindrii
storedtori 2 si depusi in pliuri in bazinul 3, in care circuld pe hastoa-
nele 4 antrenate de lantul Tard stirsit 5. Focilzirea [lotei se face-prin inle
mediul unui schimbitor de calduri 50 a pompei de circulafie. La iesirca din
cadid, fesiitura se stoarce cu cilindrii storcatori 2.

Cada intrd si in componenta instalatiilor de spalat tricoturi din  fire
texturate, ca compartiment de relaxare-voluminizare.,

b. Magini de spilat prin turbulentd. Sint previzute cu eiizi cu role la care
efectul de turbulenti se realizeazi cu dispozitive oscilatoare : mecanice,
electromagnetice, generatoare de unltrasunele, care pun in miscare atit flota,
eit si ‘materialul. Astfel se folosesc @ cilindri, care au 0 miscare de rotatic
si sint previzufi cu palete; tevi cu aripioare, avind o miscare oscilatoric
cu frecventa 2000 per/min st amplitudinea 2—3 mm ; ‘tije cu aripioare,
ce au'o miscare oscilatorie perpendiculard pe directia de inaintare 2 fesdturii ;

e h

generatori de ultrasunete cu freevente de 200 —3500 IkFlz care imprimi

flotei de spalave vibratii de acceasi frecventi,

¢. Magini de spilat cu actiune de imbibare-stoarcere. Activarea spal
se realizeazd prin acfiuni repetate de imbibare-stoarcere. L
- = Magina cu cilindri storcilori in flold (fig. 44, @). Are trei cilindri stor-
citori 7 in flotd, presali pneumatic cu 15 —40 kN, care intensifici efectul
de impregnare. Pentrn spilare, flota este stropitd pe material ey ajutorul

arii

I'ig. 43, Masini clasice pentru spélat :
@ — cadd cu role si activare prin stropire ; b — ecads pentru
dezancolare i voluminizare,

68

duzelor 2, iar cilindrul 3 cu profil spe-
cial exerciltd o actiune de sculurare a
lesaturli 5. mavind clicacitatea spilirii.
La fesirca din masing se realizeazd o noui
stoarcere cu cilindrii 4.

— Magina de spilal cu tambur centrl
(fig. 44, &) se compune dinti-un tambur
central 1, construit din olel rezistent la
coroziune, care antrencazi materialyl 51
serveste ca suport pentru stoarcerea efec-
tnatd de citre sase cilindi 2 caucincali.
Presarca se face pneumalic cu 30 kN
pentri eilindri intermediari si 50 kN pen-
tru cilindral final. Tulre cilindrii storci-
tori sinl asezali cilindrii conducatori 3,
cu dispozitive speciale pentin 1alire si
derularea marginilor in cazul tricolurilor.
Conductlele de stropit- £ trimil Tlota per-
pendicular  prin material, intensificind
procesul. Circulalia flolei se realizeaza cu
pompa cenlrifugd & carc pompeazi so-
lutia din cada_6. Sistemnl de anlrenare
cn tambur central face ca Llensionarea
materialdiui in masing si He redusi, per-
mifind ; spalarea Lricoturilor si chiar «
textilelor nefesute. : :

- Prin [Tolosirea -unor: compensatori eu-
role sau cu plan inclinal, masina se poale
lega in agregal si poate permile luerul
I proces contimuu, - . o aeit S

- = Masinu de spalul cu sligreere cqu
cenlrifugare™ (lig. 44, -¢). <Pe-"éliddral 14
cu diamstral de: 500 mm se- infasoara
2500 =5 000 m material 2, pini se ajunge
la diametrul de 1 400 mm. In timpul
lueralui, se roteste la 100 rot/min, iar in
interior apa se trimite intermitent, astfel
¢ dupd ficcare imbibare uwrmeaza o
stoarcere. :

In acest caz spilarca se realizeaza prin ‘ sy
actiuni repetdte de imbibare- stoarcere . : R )
si stropire intensi a tesaluri E Fig. 44 Masini de’spalat ~u actiune
g apiie ntensa o fesai Pl e ) ~de imbibare-stoarzere
0]?(%1‘{1“:] de. spilare  duréazi 45 . a — magina _.cu cilindrli storcatori in
60 min si echivaleazi cu o producfie " " fl6td ; b '— masina de spalat cu tambur
o e Ak AT s WE e Yo s oopentral - p masind - de spalat cu stoar-
continud la viteza de 40— 100 'm/min. ‘ _cere prin cenfrifugare.
Sulul de material se Lransporta pe cirn- i i

ciorul 4, care se introdiice in camera 3, astlel ci dupi albire’ sau vopsire

prin metoda pad-rol materialul intrd direct la spilal, Tird- 5 i nevoie de
derulare. : . . o :
Tl M

ini"de spalat cu’ activni comploxe, “Activares spalarii, in acest
caz, se realizeazd prin aclinni complexe, iar consumul de apa se reduce la
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Fig. 45. Cada de spalat eu actiuni complexe.

5 6 l/kg material fafd de 12—15 I/kg cit se consuma la m;?r;sin‘ile clasif,c:
I.a masina din figura 45, activarea spilarii se realizeaza prin impregnarn
in flota 2 si stoarceri repetate intre cilindrii 4, ca si prin atingerea meca-
nicd a flotei si vibrarea tesiturii prin acliunea cilindrilor conducatori .1‘1-
felafi 4. Flota circuld in contracurent, fiind stropitd pe fesatura 1 cu aju-

torul duzelor 3. )

Ld alte masini, activarea spalarii se realizeaza prin ridicarea tempera.tuvm.
la 105 —110°C si prin trimiterea forfatd a flotei prin material. Acesjﬁe magini
se folosesc in general pentru spiliri dupd fierbere, alhirﬁj, {11e1'cc1'1z:etre ete.
la fesituri tip bumbae, care nu sint prea sensibile la aefiuni meeanice.

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

1. Care este scopul spilirii materialelor din fibre sintetice?

2, Cum se face spilarea materialelor din relon ?
Dar spillarea materialelor din melani 7

Cum se face spilarca materialelor din terom ?

De ce esle necesard fixarea materialelor din fibre sintetice ?

Pe ce principiu se bazeazit operatia de fixare?

. Care sint factorii ce intrebuinteazd fixarea ?

8. Cind se poate efectua fixarea ?

9. Care este regimul de lueru la fixarea materialelor din relon ?

10. Dar regimul de lucru la fixarea materialelor din terom ?

11, Ce regim de lucra la fixarea materialelor din melani cunoastefi?

12, Care sint defectele de fixare, cind se produc, cum se previn gi cum se re-
mediazi ?

14. In ce condilii se pol albi materialele din [ibre sintetice?

14. Ce avantaje prezintd sislemul de spélare prin stropire, imbibare-stoarcere ?,

15. Care sint posibilitatile de activare a spélirii i de reducere a consumului
de api ?

.ﬁ'ulsi-E&

-1

2.8. PREGATIREA MATERIALELOR DIN FIBRE CHIMICE
IN AMESTEC CU ALTE FIBRE

2.8.1. FACTORIlI CARE DETERMINA STABILIREA PARAMETRILOR DE LUCRU

In scopul imbogitirii sortimentelor, a imbunitatirii calitatii produselor,
a reducerii costulai, industria textili produce materviale din ce in ce mai
variate din amesteenri de fibre chimice ca atare sau cu fibre naturale. Pre-
luerarea acestor amestecuri de fibre impune aplicarea unor tehnologii noi,
bazale pe cunoasterea proprietatilor si a compartirii specitice a fibrelor din
amestec.

Produselor finite li se cere, in afari de aspecl si durabilitate, si stabili-
tate dimensionala, confort la folosire si usurinti de intrefinere. Aceste carac-
leristiel se oblin numai prin stabilirea judicioasi a amestecului de fibre
si a procesului tehnologic. Dacd confortul de folosire si usurinta la intretinere
depind in cca mai mare misurd de caracteristicile fibrelor (finete, lungime,
structurd de suprafati, proprietiti termice, higroscopicitate, elasticitate, mas
specificd, comportare electrostaticd ete.), stabilitalea dimensionald se rea-
lizeazd printr-o corectd alegere a nalurii i proportiei componentelor ames-
tecului de [fibre si prin conducerea corecta a operaliilor de [inisare.

Prelucrarea materialelor din fire sintetice in procesul de finisare impune
unele méasuri, ca :

— reducerea la minimum a tensionarilor mecanice prin folosirea unor
utilaje adecvate ;

— clectuarea tuturor operatiilor la temperaturi care si tind seama de
punctul de inmuniere al fibrelor sintetice :

— clectnarea operafici de degresare pentru inliturarea substanfelor de
avivare si de antistatizare ;

-- folosirea agentilor chimiei in concentratii care si nu degradeze fi-
brele.

Sintetizind unele dintre proprietatile fibrelor sintetice, se observi : fibrele
poliamidice (relonul) nu suportd fierberea alcalinid sub presiune ; se degra-
deazii la albirea cu HyO, si necesiti eonditii speciale (folosirea unui produs
de protectie Proventin) : la albirea cu compusi clorurati'se face declorarea
dupd albire, pentru a nu le ingilbeni la uscare ; temperatura de inmuiere
170°C 5 se introdne la uscal numai cu reactie neulri.

Fibrele poliacrilonitrilice (melana) se ingilbenesc la tratare alcalind de
peste 70°C ; plastifierea incepe la 70°C ; operatiile umidotermice sau termice
se vor face [drd presare, fird Lensionare si ricire treptati pind la 50 —60°C ;
se va cvita folosirea produselor anion active (care pot precipita colorantii
cationici) ; librele rezistdi bine la agenti chimici.

Fibrele poliesterice (terom) rezistd la soluliile de aicizi, baze, oxidanli
si-reduciitori folosite in finisare : sinl stabile la temperaturi ridicate, tem-
peratura de inmuiere este de 230 ~240°C ; un timp mai indelungat la tem-
peraturi de 150°C pierd din rezistenti mai putin decil bumbacul, celofibra
sau poliamida ; sub actiunea hidroxidului de sodiu se produce o dizolvare
superficiald a fibrelor reducindu-i diametrul, vestul fibrei raminind neal-
terat ; la fierhere deschisi cu o solutie de NaOH 10 g/l timp de o ord pierde
20%, din-greutate ; intfluenfa apei in conditiile tehnologice este neglijabila.

Fibrele polialeoolvinilice sint sensibile la oxidanli, indeosebi H,0,, retin
clovul, de aceea in cazul lolosirii compusilor ey clor se impune decloraren,
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Fibrele polipropilenice se comporta hine [atda de tofi compusii- chimiei
folosilt in tehnologia operaliilor de pregitire, nu pierd rezistenta in stare
umedd ; temperatura de plastifiere este de 140°C s1 impune atentie la ope-
ralia de uscare care, fn cele mai multe caznri, are loc peste aceasta tem-
peratura: : it : e

Fibrele polinozice nu preziutid probleme speciale ; la tratamente alealine
se.yor.respecta punclele critice (concentratie 15 16°Ba, temperaturi sub
20°C si peste 90°C).

. Operaliile de curdlire si albire au unele aspecte specitice, si anume :
Pirlirea se face cu scopul reducerii fenomenului ,,pilling™ si a obfinerii
unei suprafefe nefede, dar exista neajunsul formirii unor glomerule de
libre Lopile care se vopsese mai intens. fac materialul mai aspru si lucios.
De_aceea este hine_ca pirlirea s se fach dupi vopsire sau si fie precedals
de periere si tundere. Materialele care contin fibre cu Llermoplasticitate mare
nn se pirlese, . )
oo = Aldbivea se face de preferinta cu elovil de sodiu, in mediu acid (pH=2,1),
temperalura. == 50°C, [ard. sd ajungd la fierbere, . ‘ ;

Penlru pasivizarea ofelului si reducerea efectului de coroziune al cloritului
(principalul neajuns) in baia de. albire se foloseste un adaos de azotat . de
spdin in eanlitate egali cu cloritul de 809,

: CMERE L ATLNACUNOS.TI NT EBLE

1. Ce masuri se impun la preluerarea materialelor din amestee de fibre ?

20 CGe misuri se faw la prelucraren amestecurilor care contin fibre poliamidice ?
3. Dar la p oulin fibre poliesterice 2.
x

ucrarea amesbtecurilor care :
4. Ge masuri se iau la prelucrarea amestecurilor eare conlin libre PAN?
5: Dar la preluerares amestecurilor ce conlin fibre polipropilenice ? .
6. Prin cc se caraclerizeazd nialerlalele objinute din aneslecuri de Tibre polia-
Lok * - midice ‘cu fibre-celutozice: - TR AT ki
«) vezistenla la freeare; ) vezistenld la lumind ; ¢). stabilitate dimensionali 2

" 2.9, PREGATIREA TRICOTURILOR

..2.9.1. PREGATIREA TRICOTURILOR DIN. FIBRE NATURALE

. A Neeesitatea si prineipiul operatiilor de pregittive. Tricoturile, asa cum
sint ohtinute din sectorul tricotaje, contin o serie de impurititi care le dan
un aspect neplicut, se udi greu (nu sint hidrofile), contin tensiuni latente
ce le Tac s fie aspre la pipdit si si aibd la spilat modificiri dimensionale
nedorite. = © 7 . s )
_.Deoarece vopsirea sau imprimarea se exccutd prin tratamente umede,
pregitirea ca primad operafie de finisare este necesard pentru a face posibili
patrunderea diverselor solufii in fibre. )

Tn cadrul operatiei de precitire se face si albirea tricoturilor, daci acestea
urmeaza a fi furnizate ca atare san vopsite in culori pastel.
“Pentru-tricoturile din fibre chimice se efectueazi spiilarea si termolixaiea.

b, Pregittivea tricoturilor din fibre celulozice. Consti in curdtire si albirg,
eare se pol efectua in proces continuu sau discontinuu.

~ Albirea: fn proces discontinuu se face pe cizi cu virtelnifa.

“Albirea in proees continuu se face pentru tricot tubular pe instalatii de
albit:in hinie sau in foaie lata. )

‘o principiv, procesul tehnologic esle asemandtor celui aplieat la tesaturi,
cu urmatparele preciziri : ‘
~Lricotul {iind sensibil la tensionare sinl necesare ulilaje speciale;
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— pentrn a se evila o degresare prea avansali, care produce o asprire
a materialului si pericolul aparitiei spirturilor la ac in conlectii, serenunta
la operatia de fierbere alealini, care este suplinita de albirea cu apa oxigenata ;

- pentru a se evita asprivea tricotului si sparturile la ac, la albirea cu
apd oxigenatd in locul silicatului de sodiu se folosese stabilizalori organici.

Regim de lueru la albivea mixld pe cisi cu pirtelnild. Fierberea 30— 60 min,
intr-o solutie care contine 5 g/l carbonal de sodiu si 2 g/t alcool gras sul-
fatat. Clatire cu apd caldd la 70°C si cu apd rece. Albirea cu hipoclorit de
sodiu 2—3 g/l clor activ la pIT = 10,5, 60 min la rece, g

Albire cu apé oxigenatd 309, 3 —4 ml/l, la pH = 10,5 realizat cu adaos
de hidroxid de sodiu, 60 min la-90 —98°C. Clitire cu apa calda si rece.
Uneori se tace o simpli udare la rece cu 2 g/l aldetal, urmata de albire
hipoclorit-apd oxigenali.. ‘

Albirea in proces conlinuu se face prin metoda de albire in floti sau prin
metoda impregnare, nrmali de depozitare san de aburire.

In cazul in care bumbacul are mai putine impurititi se lace albirea nymai
cu apid oxigenatit. La neveie, pentru distrugerea cojilor de seminfe se aplica
albirea mixta : hipoclorit-api oxigenati. ‘ : :

Regim de lucre la albirea mixtd  hipoclovil-apd oxigenald. Albirve prin
impregnare depozitare in flold cu o solufic care contine - hipoclorit de sodiu
5 g/l clor activ, carbonal de sodiu 3 g/, Remopal LN 1 g/l, 10 min, la rece
si este. urmatid de albire cu api oxigenali fnlr-o [lotid  care conline : apa
oxigenatd 350, 10 m/1, hidvexid de sodin 4 mlfl (pH = 10,5), stabilizator
organic 5 ml/l, 20 min la: 98°C.

S Pregatirea tricoturilor din _fibre celulozice regenerale. Tinind scama ¢l
acesle [ibre contin mai pufine impuritili, operatiile de pregitire se rezumi.
de cele mai multe ori, la spilare si albire in agentli optici. Avind rezistenta
redusd in stare uda, spalarea se face pe masini continue de spilal cu tam-
buri perforali, care nu tensioneazi.

c. Pregittirea tricoturilor din Iini sau lind in amestee. Consli in spalare
siveventual piuare. Spilarea se face la 45°C in solulii care conlin 1 —3 o/l
agenfi lensioaclivi anionict si 1 —2 ¢/l carbonal de sodiu. Operatia se poale
efectua sub forma de funie pe masini de spalat stofe de lind. sau pe cizi
cu virtelnitd. ca si in stare lald pe masini eu tamburi perforali,

Operalia de degresare se poale efectua cu solvenli pe masini disconlinue
sau pe instalalii continue, pe care se pol efectua operatii de avivare, hidro-
fobizare, tratamente care olerd rezistenld la molii 5.4.

Pe masinile discontinue se poate efectua pivarea folosind un ameslee de
solventi, apid, agenli de udare. Infensitaltea efectulyi se regleazd prin modi-
ficarea duratei (510 min) si a adaosului de api (7 159 raportat la
material),

2.9.2. PREGATIREA TRICOTURILOR DIN FIBRE SINTETICE

Operatiile pentru pregilirea Lricoturilor din fibre sinfetice sint spilarea
sl termofixarea, eventual cu intercalarea unei operalii de albire cu agenti
optiei.

— Spdalarea. In operatia de spalare, in afard de curiilire trebuie si se
elimine tensiunile de tricot si la cele din fire texturate si se obtind con-
tractii si. voluminizarea tricotului. )

Acesl dezideral se poate realiza pe cizi cu virtelnitd, care prezinti insa
dezavanlajul lucrului in -proces discontinuu si a: unui consum mare de apa.

J3
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Constructorii de utilaje au periectionat iustalatii de spalal in proces con-
tinuu, previzindu-le cu compartimente pentru relaxare. Spitlarca se lace
in general cu agenli neionici (Romopal OF 10) si Toslat sau carbonalt de
sodiu.

. Termofixarea. Se efectueazd pe rame de termofixat speciale, care Lre-
buie sa permild alimentarea cu avans de pind la 409, iar in cazul trico-
turilor din fire texturate posibilitatea de sustinere a tricotului in zona de
termofixare cu benzi transporloare sau pernd de aer. In operalia de termo-
fixare se respectd temperaturile cerute de natura fibrei, cu mentiunea cii la
firele texturate se vor folosi temperaturi cu 20°C-mai reduse decit tempera-
tura de texturare (1753°C. pentru PES texturat).

293, UTILAJE PENTRU ALBIREA TRICOTURILOR

Pentru a reduce lensiondrile, ciizile cu virtelnifd vor avea indltimea
maximi a ridicarii din flotd de 800 mm, viteza maximé de cirenlafie a tri-
cotului de 50 m/min si rola din spate antrenali.

fn ultimul timp s-au censtruit masini la care materialul textil este an-
trenat atit de virtelnitd, cit si prin circulatia flolel pe principiul preaplin
(Over-flow). Prin aceasta se
reduc tensiondrile si se flace
economie de apai.

Utilajul peniru albire ‘n
proces continuu. S-au construit
utilaje pentru albirea tricotu-
rilor tubulare in funie sau in
stare lata.

In primul caz, pentru a se
evita alungirile se folosesc ci-
lindri storciitori elastici, com-
pensatoare fip pipa foarte sen-
sibile, pipe pentru albire cu
apd oxigenatid cu imbibare in
flotd in partea inferioard, To-
: | tusi, pe aceste instalalii se
5 b produc alungivi in (ricot de
10 140, care se consideri
a fi prea mari.

Pentru a se reduce alungi-
rile, in ultimii ani albirea tri-
coturilor tubulare se¢ face in
stare latd in proces continuu
sau discontinuu.

In figura 46, a sc prezinti
schema unei instalalii de albit
tricoturi prin impregnare-de-
pozitare. Din eada cirucior I,
tricotul se imbiba in flota de

0 e B ) albire cu apd oxigenatda in
};g' sl Insﬁlm’“ﬁpemlialb't t“wwi“ , pipa 2, este stors de catre fu-

a — in roces scon uu —_ mer: de abu=- i . Y . s a
B s o albire fn i T lardul 3 si depus in pliuri in
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gzlll(ll:-i—carll(fl()rl‘ 4, unde se lasd depozital 824 ore. Temperatura (lotei de
a m{e este L)(E‘C’ lar conteinerul are pereti izolati pentrn meutinerea tem-
peraturii un timp cit mai indelungat. Spilarea [linali

1 lungat. Spalarea [linald se face ini
i, g P face pe masini
g 1L£}1 Jpsl.aln;:nle. de albire in proces continuu, impregnarea se face la un
hl'l ard, iar (lcl?ozltarea pentru desdvirsirea reactiilor in pipe la albirea cu
lpoclf)_nt sau in camere de aburire I cu bandi transportoare 2 (fig. 46 b)
la albirea cu apd oxigenati. N o

Spillarea se face pe magini de spilat en tambure perforate.

A T.E\- alll)u‘e.z} in fll())ta‘ (fig. 46, ¢), tricotul 1 este depus in pliuri intre ben-
:.l'e lt‘}‘n.s[l)ol.tczam 2 51 purtat in flotd prin miscarea benzilor cu ajutorul
::\.Cfllll ricelor 3. Flota incilzitd cu ajutorul unui schimbitor de caldurd este
tlllcl.l iata cu cl_]_il't.Ol'lll pompel si serveste in acelasi timp la antrenarea trico-
ului in dispozitivul preaplin 4. Durata depozitirii in flota este de 10 —20 min.
Sint instalatii la care benzile transportoare au o miscare continua.
y l(‘nmpartllmentele (lclalbii'e sint modale gi pot fi legate in agregat cu
ularde de impregnare si masini de spilat.

294 MASINI DE SPALAT TRICOTURI

f_n_cazul tricoturilor sensibile la tensionare, spilarea se efectueazii pe
masini la care tricotul este agezal pe suprafata unui tambur perforat, iar
flota trece prin material activind spilarea, '

— Magina de spdlal cu tambure perforale (fig. 47, a). Tricotul I este depus
pe i%uprafa;a tamburului perforat 2, iar flota aspirata din cada 3 in interi-
orul tamburului, cu ajutorul unei pompe, trece prin materialul textil. Tensio-
narea tricotului este minima, deoarece in timpul spalirii el este sprijinit pe
suprafata tamburului. Intre doua compartimente se face o stoarcere -cu cilin-
drii storcitori 4.

Fig. 47. Masini de spalat cu tambure perforate :
a — cu aspliratia flotei ; b — cu stropirea flotel pe tambur.
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Fip. 48. Instalatie
pentru  relaxare-
spalare.

. Pc acelasi prineipin s-au construit tambure (fig. 47, ) la care llota tri-
misi (!e pompa. stropeste intens cu-ajutorul duzelor 3, materialul textil 1
sprijinit pe suprafata tamburului 2. Y 4 4

~— Instalalii peniru relavare-spalare. La  spilarea tricoturilor sensibile
din fire poliesl}%rice texturate este necesar ca inainte de spalare sa se efec-
tueze -0 operalic de relaxare prin climinarea tensiunilor din material si de
voluminizare, ‘ ’

. _]H prineipiu, materialul textil depus in plinri este purtat in flota incal-
zitd la 60 —80°C timp de 10 —15 min, dupi care se face spialarea l)l'();)l'ill—?iﬂf{

Conducerea materialului in zona de relaxare se face prin : o

— depunerea in plinei intre doud benzi transportoare ;

— depunerea in pliuri pé o bandd transpoitoare : -

— depunerea in pliuri si activarea spilarii si relaxirii cii un element de
batere-piuare sub formi de clopot actionat de un excentric ; '

— “«depunerea in plinri pe bastoane intr-o cada si antrenarea prin deplasa-
red hastoanelor. l e

i_n figura 48 este prezentatii o instalatie de spilare, compusi din: com-
partimentul -de imbibare 1, cu tambur perforat, cada de relaxare volumi-
nizare 2 1 doud compartimente de spilare 3, cu lambure perforate.

=,
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48 (..l.% aspecte specilice prezinta operaliile de pregiative ale Lricolurilor ?

/ sinlv{)pumlnlc de pregitive a Lricolurilor din fibre celulozice $i cum se
electucaza 7 )

HE (_‘.um se face s;p'f“linrvu Lricolurilor din lind ? Ce tipuri de masgini se folosesce ?
4. Ce se obline prin lixarea tricoturilor :

a) imbunitiafirea tuseului; &) stabilitalea dimensionald ; ¢) luciu ?

Capitolul 3

_CONTROLUL TEHNIC S| ORGANIZAREA MUNCI| IN SECTIILE
DE PREGATIRE. MASURI DE PROTECTIE A MUNCII

) (_401?1[)16:&11&1{021 procesului tehnologic, varietatea materiilor prime si auxi-
]-1;11.(? Jol()le'e impune un coutrol riguros al calilalii produselor ce intrd in
sectie, a modului.de desfasurare a operatiilor si a produsului finit. De elec-
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tuarea in conditii opltime a pregitirii depind operatiile ulterioare din sectiile
speciale de vopsitorie, imprimerie, apreturd si, in final, calitatea produ-
sului.

1. Controlul ealitifii materiilor prime gi materialelor. Se controleaza
materia prima (fire, fesdturi, tricoturi), substantele chimice auxiliare (acizi,
haze, substante tensioactive, agenti de albire ete.) si apa folosita.

Controlul materialelor textile care urmeazi a se prelucra in sectorul de
pregitire se execulfi prin verificarea documentelor insotitoare, controlindu-se
masa si lungimea. Caracterislicile fizico-mecanice de bazi, ca: latimea, desi-
mea, rezistenla la tractiune sau plesnire, finefea si torsionarea firelor, com-
ponenta amestecului si alte conditii de calitate se controleazi prin sondaj
pe loturi.

Componenfa amestecului de fire se determind calitativ sau cantitativ.
Analiza cantilalivi se face prin procedee de sortare mecanicd a fibrelor vop-
site direcl in culori contrastante sau prin separare c¢himicd, care constd in
dizolvarea seleclivii in solventi organici, acizi sau alcalil ai unei componente,
apoi mscare gi cintirirea acesteia.

In caz de neincadrare in norme a rezultatelor de sondaj, se va efectua un
control integral al lotului, iar materialele care nu se incadreazi vor fi puse
la dispozitia furnizorului (tesilorie, tricotaje) chiar daci acesta aparfine ace-
leiagi intreprinderi.

Controlul calititii se face, de obicei, la fiecare bucatd in parte si este
completal cu insemnarea si repararea delectelor, sau en inliturarea locald a
petelor.

Calitatea produselor auxiliave se verificd de citre laborator la fiecare
unitate de ambalaj (culie, butoi ete.) iar dupd emiterea buletinului de ana-
lizit se anexeazi pe ambalaj o etichetd care si cuprinda datele principale ale
analizei, necesare la intocmirea refetelor.

Metodele de control pentru fiecare produs in parte sint cuprinse in normele
de receplie sau standardele produselor respective.
in cazul agentilor activi de suprafald se determina :
~ continutul de substan{d activdi prin dizolvare in alcool, evaporare si
cintirire ;

— puterea de spilare prin spilarea unor probe murdirite cu un amestec
special de murdarie, care contine negru de fum si determinarea gradului de
alb ;

— puterea de udare, prin misurarea vitezei de cufundare a unor ron-

dele din lesituri in solutii de concentrafii determinate sau prin determi- -

narea concenlratiei necesare a produce scufundarea intr-un timp determinat ;

— tensiunea superficiald a unei solutii ce conline o concentralie deler-
minald de agent de udare, in comparatie cu tensiunea superficiald a apei.

in cazul agentilor de albire se delermind, de exemplu, continutul in clor
sau oxigen activ, in functic de naltura substantei.

Produsele de mare serie (earbonat de sodiu, sulfat de sodiu 5.4.) s¢ con-
troleazi pe loturi §i, numai in cazuri de suspiciuni, controlul se face pe
fiecare unitate de ambalaj.

Toale constatirile ficute trebuie aduse la cunostinta tehnologului insir-
cinab cu intoemirea retetelor sau a sefului de seclie, pentru a lua masurile
necesare pregitirii in bune conditii a refetelor de lucru si sesizarea la furni-
zori a deficienfelor constatate.

in cazul apei se determind pH-ul si duritatea temporara.

7 — Utilajul si tehnologia finisarii produselor fextile clasa a XI-a — ed. 79 a7
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2. Controlul parametrilor (ehnologici de finisare este efectual de cilre
tehnicianul sau maistrul care urmiveste desfisurarea diferitelor operatii si de
cilre muncitornl respectiv.

In timpu!l lucrului se urmirese urmitorii parametri :  concentralia solu-
tiilor, pI-ul, nivelul flotei, raportul de floti, temperatura solulici si modifi-
carea ei in timp, succesiunea operatiilor si modul in care aceslea se execuli
(adaosuri, temperalurd, durali).

~ Coneentratia solutiilor se determini in laborator prin analize conse-
cutive.

= pH-ul solutitlor se determini cu hirtie indicatoare de prlsau cu aparale
numite pli-metre.

— Temperatura solutiilor se determini cu ajutorul termometrelor cu
mereur sau a termocuplelor ce transmit indicatiile date la distantii. Conlro-
lul si reglarca temperaturii se pot face automat, cu ajutorul unor regulatoare-
program, la ecare comanda ventilelor de abur are loe clectromagnetic sauy
pneumatic.

In acelasi mod se determing siose regleazi nivelul si concentratia diver-
selor solutii, asigurind respectarea precisi a parametrilor tehnologici si obti-
nerea unor produse de buni  calitate.

3. Controlul ealitiitii produselor finite. Aprecierea calitilii materialelor
albite constd in delerminarea gradului de alb si a stabilitatii albului, a capa-
citatii de umezire si a degradarii materialului texlil.

4. Miisuri de proteetic a muneii, in sectiile de pregétive. Masurile pentru
protectia muncii prevad o manipulare si depozilare corectd a substantelor
chimice folosite, i o cunoagtere si o minuire corecti a liecirei masini in parte.
Normele de proteclie a muncii specifice fiecirui loc de muncd sinl obligatorii
pentru toti angajatii sectiei.

— Instalatiile de incilzil si ventilalie vor fi revizuite periodic si izolate
corvespunzitor,

— La locurile de munci unde se manevreazi substanta chimici se vor
instala robinete speciale de spilare, la nevoie,

— Organele exterioare in miscare ale diferitelor masini vor i previzule
cu apiritoare complete pentru indepartarca cu 2,5 m a angajalilor si care
si uu permitd introducerea miinilor.

= Conductele de abur, de chimicale vor Ii vopsile separal cu o alti cu-
loare, conform STAS si vor [i izolate.

— Inelele de portelan si rolele prin care se face trecerea Lesiturii de la o
masind la alta trebuie bine [lixale.

— Huminatul trebuic si fie oplim,

— Qrice intervenlic la masind se va lace numai cu masina oprita.

— Pornirea utilajelor, a masinilor si a instalatiilor nu se va face deeit dupi
ce se va verifica dacdl in raza de activitate nu sint persoane care ar putea f[i
accidentate,

Muneitorii au obligatia si lucreze cu cea mai mare atenlie §i cu calm
desivirgit. Nu se permit glume in timpul Inernlui.

Introducerea bucililor de fesiituri in timpul mersului masinilor, este
interzisa.

-~ Maginile vor [i dotate cu dispozitive de siguranti de semnalizare oplica
i acusticd, in stare buni de functionare.

— Se interzice deschiderea capacului autoclavelor, inainte ca presiunea
aburului si fie ,.zero®.
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_ La introducerca materialului in autoclave sau jighere, ventilele si robi-
. sy joatoriu inchise.

ietele trebuie in mod obliga = - otectie si

I Muncitorii finisori vor folosi echipamentul de protectie si de lucru

zitor, in U luerului.
orespunzitor, in Limpul rolut o ol el
C | Muncitorii sectiilor de finisaj trebule si cunoasca [_)$11clollele pie c?il;gcll.z
int le chimi » pre ir ace Lelor s ele
prezintd instalaliile chimice, modul de prevenire a acciden sip
jutoare, in caz de electrocutare. s . o A
! llJma?i‘lnic q(e vor controla legirile la pamint ale electromotoarelor si apara
lor electrice. ha: i N ) I
N Substanlele chimice vor fi pastrate si depozitate in ambalajul lo
» ah i i 5i bi isite.
o i : enajate si bine aeris ‘ ]
ainal, in locuri special amena S I ot eobin priseitps
7 Dizolvarea si pregitirea substantelor chimice se It

tiilor speciale afisate la fata locului.

Fumatul va fi permis numai in locuri special amenajale

VERIFICATI-VA CUNOS TINTELE

i iel pri selor auxi-
I. De ce este necesar controlul calilaliv al materici prime, al produselor 7
liare si al apei?
2, (e se urmireste la conlrolu

3. Care sinl principalele misuri de proteclie

alitalii produselor finite? 1
b a muncii in sectiile de pregiitive ?
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PARTEA A DOUA

VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE

Coapitelul 4
NOTIUNI INTRODUCTIVE PRIVIND VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE

4.1, NOIIUNI DESPRE "CULOARE'SI COLORANT:

4.1.1. SCURT ISTORIC ASUPRA COLORARI; MATERIALELOR TEXTILE

_Col‘()l"area obiectelor folosite de om se intilneste inci din limpul comu-
nel primitive, de la care insd avem putine date. Se foloseau coloranti natu-
rali obfinufi din plante sau animale. India poate fi considerata fara dlc la
care s-a rispindit in intreaga lume arta coloriivii. Cu 2 000 de ani inaintea
erel noastre indienii si chinezii foloseau indigou! pe care il extrigeau din
plant? ~Indigofera tinctoria®, coloranti rosii p\e care i extrigeau din insccte
(cir1nlz, cogenila) garani{a, mordanti (hidroxizi de aluminiu (ale fier de crom
de staniu). ! ! )

Purpura extrasi din seoiei era folosita de fenicieni, in timp ce evreii
cunosteau purpura rosie si albastrd si rosul din cirmiz.

Multe date se gasesc in lucrarile lui Herodal, care scrie despre piclarea
vesmintelor cu figuri de animale folosind strivirea unor frunze (culori ('11'(('
durau cit tesitura) sau Plinius, care scrie despre arla egiptenilor de a \'()‘)sil
inul cu mordanti sau despre cunoslinfele multiple :1]05 arecilor in lelmi]("l
vopsitului. ) N ’ L

In Peru, in Mexic si in Asia Mici arla de a vopsi si imprima era de ase-
menea cunoscutd. Imprimarea se [Acea cu ajutorul unor placi
gravali cu modelul in relief.
cuﬁ]?,)f{]il.st;tl‘i%i\{.e21 cd romanii si grecii foloseau si ei colorantii naturali cunos-

Lq inceputul secolului XIX, ‘indigoul adus din America in Europa va
treh‘ul sd cedeze locul fratelui siu vitreg indigoul de sintezi.

%ecolele XIX si apoi XX pun la indemina coloristului o gami mereu mal
le.u*gzllde coloranti de sintezi care se pol folosi prin variate tehnologii la variate
tipuri de fibre textile. N ‘

n lara noastrd industria de coloranti inregistreaza in prezent succese im-
portante. Se fabricd astizi diferite clase de colovanti : direcli, acizi, reactivi
de sull, pigmenti, dispersie etec. J B e ’

vechi

sau cilindri

4.1.2. CARACTERIZAREA CULORIL. AMESTECURI DE CULOR;

. ‘(,uloa.rea este 0 proprietale fizich a unei substante. Prin culoare se inlelege
i slgnfa,tl-il v1_zu_ala_ provocata de lumina venitd de la un corp colorat. )
ntr 2 3 . Aaka - o il v 5y “h S 1 11 1
re 11}11!11:3 si culoare exista o strinsd legaturd. Oricdvei senzalii lumi-
noase ii corespunde o senzatie de culoare. Senzatia de culoare este produsi
numai de radiafiile din spectrul vizibil,
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Se 'stie cd spectrul luminii- albe (solare) este compus din 3 zone: zona

spectrului infrarosu, zona spectrului vizibil (cu radiafii cuprinse intre 380 -
760 ny. nanometri) si zona spectrului ultravielel. Culorile spectrului vizibil
ROGVAIV sint culori pure, fundamentale. Culoarea corpurilor se datoreste
proprietiitii acestora de a absorbi selecliv radialii din spectrul vizibil. Culoa-
rea unui corp deci va corespunde lungimii de unda a radiatiilor luminoase
reflectate de corpul respectiv.

Ochiul omenesc poale: distinge aproximativ 130 nuanfe de culori.

Lumina poate proveni de la corpuri care au aceastd proprietate naturald

sau obtinutd, numile iluminanti . (soarele, becurile cu filament de ‘wolfram,

tuburile fluorescente).

Pentru cii la obtinerca unei culori intervin Lrei [actori: sursd de lumind,
corpul calorat si ochiul omenesc, factori partial subiectivi, pentru definirea
si masurarea culorii se folosesce iluminanti Standard, stabiliti de C.TE. (comi-
sia internalionalda penlru iluminarve) care sinl: '

~ iluminatul normal A, care corespiinde luminii artificiale oblinute de
lampile cu incandescenld cu filament de wolfram in gaz inert;

— iluminatul C, care corespunde Juminii albe solare.

a. Culori necolorate (acromatice). Deoarece absorbtia luminii depinde de
struclura .chimicd a corpului, ea este dilerita de la corp la corp.

Astfel, unele corpuri pot absorbi uniform radiatii din Loata lungimea
spectrului vizibil, reflectind de asemenea uniform din toate radiatiile. Un
asemenea corp va aparea colorat in cenusiu (gri) mai inchis san mai deschis,
dupd cantitatea mai micd sau mai mare de radiatii reflectate.

Daca corpul absoarbe integral toate radiatiile spectrului vizibil, el va fi
negru, iar daca le reflecti integral, va fi alb. Albul, negru si cenusiul se
numesc culori necolorate (acromatice).

Culorile necolorate se caraclerizeazd doar prin luminozitate, ceea ce
corespunde cu intensitatea, in cazul culorilor colorate.

h. Culori colorate (eromatice). Cind culoarea unui corp provine de la o
absorbtie selectivd, culoarea este colorald (cromaticd). De exemplu, un corp
poate absorbi toate radiatiile cu exceplia radiatliilor rosii, va apirea colorat
in rosu, sau poate ahsorbi o parte din radiatii, apdrind colorat in culoarea
oblinuti, prin suprapunerea radiatiilor reflectale.

De exemplu, un corp care ahsoarbe radialii cuprinse intre 400 si 435 nu
(corespunziloare culorii violel) va apirea coloral in culoarea complementari
verde-gilbui, sau absorbind radialii cuprinse intre 490 si 500 np. (corespun-
zatoare culorii verde-albiistrui) va apirea colorat in rosu.

Culorile cromalice se caraclerizeazi prin: nuanld, intensitale si strd-
lucive :

— nuanf{a depinde de lungimea de undd a radia{iilor reflectate de corpul
colorat ; depinde deci de structura chimicd a corpului respectiv. Nuanfa poate
fi: rosu, verde, galben 'ete.

— infensitatea ; corpurile absarb numai partial din intreaga cantitate de
lumini albi care cade asupra lor, o parte insoleste radiatiile colorate reflec-
tate. Intensitatea unei culori depinde de cantitatea de lumind alba care o
insoteste ;

— sirdlucirea san claritaler unei culori depinde de cantitatea de negru
care o insoteste, deoarece corpurile pot absorbi integral o micd parte din
cantitatea de lumina albi care cade asupra lor. Acesl mic adaos de negru
fac nuanta mai pulin striluciloare, fard a-i modilica insd intensitatea.
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c.. Amesteeul de eulori. Conform teoriei tricromatice Th. Joung i Helmholtz
se considerd trei culori de bazii (culori primare) cele care prin amestecare pot
da nastere la orice culoare.

— Amestecuri adifive. Culorile primare pentru culorile spectrale sint :
rosu, verde si albastru. Suprapunind doua cite doui aceste trei culori, se obtin
culori mai deschise decit cele de bhazi, iar su prapunind toate cele trei culori se
ob{ine alb, Experienfa se poate [ace proiectind pe un ecran ccle trei fasci-
cule-de radiatii. Se observa : la intretaierea fasciculelor rosu cu verde se abline
galben ; la verde cu albastru se obtine albastru verzui i la albastru cu rosu,
violet deschis, iar la intretiierea celor trei fascicule se obtine alb. Aceasta
amestecare prin insumare linde deci intotdeauna spre alb. Amestecul culorilor
spectrale este aditiv.

-~ Amestecuri substroctive. Penlru substanlele colorate cele trei culori de
bazd sint: rosu, galben si albastru. La suprapunerea acestor culori are loc
o apropiere de negru, rezultind intotdeauna o nuantid mai inchisa decit
culorile din amestec. Explicatia este simpli. O tesiturd albi vopsitd cu un
colorant rosu a absorbit toate radiatiile complementare rosului, deci a sustras
o parte din lnmina albd pe care tesitura albi ar fi reflectat-o integral.

Vopsind tesdtura rosie cu un al doilea colorant, albastru de exemplu,
acesta va absorbi din lumina albhi o altd parte de radiatii, rezultind o culoare
mai inchisd, mai aproape de negru.

Trecind pe material 5i cel de-al Lreilea colorant, galben, vor fi absorhite
si restul de radiatii si se va obtine o culoare foarte aproape de negru.

Acest amestec care arve loc prin sciderea cantitilii de luminid alba se
numeste amestec subsiractiv $i se intilneste la coloranti.

4.1.3. STRUCTURA CHIMICA A COLORANTILOR

Un colorant organic este o substan{i care conline in moleculi grupe
cromofore si grupe auxocrome. Grupele cromofore (grupe cu caracter nesaturat)
cum sint :

‘/C.:C\\.-’//Cf:“, —N=10: 71\02, —N = N

sint grupe purtiitoare de culoare, dar care nu dau substantei respeclive si
proprictatea de a colora alte corpuri. Substaniele care le confin sint sub-
stanfe colorate, dar nu coloranti.

De exemplu,

AR R
<__>/—N = N </ -+ azobenzen galben.

Grupele aurocrome: ~OH; —NH,; —NHR; —NR,; —OR etc. au un
dublu rol, pe de o parte inlesnesc fixarea colorantului de tibra si pe de altad
parte intaresc culoarea (deplasind absorbtia luminii spre spectrul vizibil).
Substantele care le confin sint coloranti. De exemplu,

" TN
< \\‘—N . N~<_>—NP13 (aminoazobenzen, colorant galben).

==/
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i i i 0O0H 3 —S04Na.
Colorantii solubili mai confin grupe solubilizante ca : COOH ; —50O4N

O formuld simpld a wunui colorant solubil poate fi:

: - H NH,
OH oty OCH, (‘),{ ‘\1
‘ I Lk
b y Y N ' N = N—={’ 3 Yj—850;Na
N0 ST NN = N 2 N 0
b "’ ‘\'- 72 5 ) % /_‘
J So.N
SO0zNa S0;Na

e grupa ( f a4 B atc ( 0 ¢ d"‘hl‘(di > ehimieg a ¢olo-
In funcfie ¢ e Da CTo C ace i 1
0T S S0 ¢ tf B loran{i azo ; ant ach e, digoidict, difentl-
dl]till De eunose as (‘l ( rantl (&) 1 1

metanici, aeridinici, xantenici, azinici, chinoniminici, ftalocianinicel ete.

41.4. CLASIFICAREA TINCTCRIALA A COLORANTILOR

Pentru tehnologul finisor care luereaza in \'('J[')Sit.()l'it‘, sau 1111111‘.111‘11‘\2\1:1c,1‘(]£‘)i;’l—l
zinta interes, pe lingd structura c.himu:u a L‘i)lt)l'ullll_'l](‘)ll‘ Hll (il'n'np';)ld;”ﬁ;u'e A
procesele de colorare, si comportarea {jllt l[ald de difevitele bpurt de  Ted
tile, cit si fatd de tehnologia aplicata.

(lielsil'icznl'cal tinctoriald (schema 1) cuprinde grupe de coloran]
clase chimice, dupi cum se va vedea in continuare.

i din diferite
SCHEMA 1

Principalele grape tinetoriale de coloranti folosite in prezent
in intreprinderi

vopsese nemijlocil din

! i ] ani- irecti VOPSeSe
a. Coloranli 1) so- ani divecti LA i i i Da
i:mof/eni lubili | onici | (substanlivi)| fibre u:.lulnzu,u, 1i-| solutii ap
1 nd, mitase nalu-

rald, fibre poli-
amidice

lind, milase natu-| vopsesc newijlocit din
ol vald, Tibre polia-| solulii apoase
midice

pot  Torma  pe [ibri

acizi com- lina, milasc nut'u- ; pe _be S

Nexabili rald, [fibre polia- compleesi  stabili A

e midice metale (crom, alumi-
niu)

C anfi cizi
acizi com- | lind, milase natu- bimh‘ bf)lil)rigll}l m:tale
plexali ralii, fibre polia-| combinal
it lllid’i(‘u sub forma unor com-

plecsi preformati

e ————eeee e ————————



SCHEMA 1 (continuare)

reactivi

libre celulozice, 1i-
nud, midlase nalu-
polia-

rald, [ibre
midice

colorantul reaclio-
neazit cu grupele
—OH, —NH, ale [i-
brei, formind legituri
rezistente, covalenle

de mordan-
sare

fibre celuloz ¢

vopsese numai  dupd
o prealabila tratare
eu saruri melalice de
aluminiu, caleiu, sla-
niu (mordanti)

neiono-
geni

c. Coloranfi
formafi
pe fibrd

insolubili

de dispersie

acclalii de ce

catio-| bazici lind," mitase natu- vopsese nemijlocil  fi-
nici rald, fibrele poli- | brele menlionate, iar
acrilonitrilice si | Tibrele celulozice nu-
poliamidice mai dupd o prealabili
mordansare
ar s fibre celulozice se  [olosese dupd o
2) inso- nio- adi 5 e R
)luhili 2‘:‘;’ de cada prealabila solubili-
1 zare cu- hidrosulfit si
hidroxid de sodiu. In
anumite conditii vop-
sese sioalle libre
de cada fibre celulozice sinl coloranti de cada
solubilizali temporar  solubilizafi
(cuvosoli)
de sull fibre celulozice se  folosesc dupid o
prealabila solubilizare
cu Na,$
catio-| flalociani- fibre celulozice sint temporar solubi-
niei nici lizati
b. Coloranfi insolubili Iu-

lozd, Tibrele poli-

amidice,
lonitrilice, poli-
eslerice

poliacri-

vopsese din  dispersii
apoase

azoicl inso-
Tubili

fibre celulozice
alte Tibre

si

se  oblin  direcl  pe
fibrd  prin  cuplarea
unei sari de diazoniu
cu un naftol

de oxidare
(negru de
anilina)

fibre celulozice

se oblin prin oxidarea
pe fibrd a anilinei

ftalocianini-
ci

fibre celulozice

se oblin pe fibrd din
dinitrilul ftalic si si-
ruri de cupru sau co-
balt

d. Coloranfi insolubili toate fibrele se aplicd sub formi

pigmenfi insolubild cu ajuto-
rul unor lianti
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Importanta prezinta, de asemenea, si solubilitatea colorantului, alituri de
disocierea sa. :

In prezent folosirea colorantilor se face sub forma de solulil sau disper-
sii apoase. Vopsirea din solven{i organici nu se aplicd insd industrial.

In cazul folosirii solutiilor de coloranti este vorba de colorantii solubili
sau Lemporar solubilizati, acestia se supun legilor solufiilor, studiate la
chimia analitici.

In orice solutie au loc doui fenomene, st anume : disocierea colorantului si
asocierea lor.

Disocierea colorantului are loc conform disocierii clasice. Daci este vorba
de colorantii anionici, considerind formula generald R —50,Na, disocierea
va avea loc dupa reactia :

R—504;Na 2 S0; -+ Na*
anion ion de
colorant compensare
sau
R —COONa 2 R—C00~ + Na*

anion ion de
colorant compensare

iar dacit colorantul este cationic, cu formula generald —RNH; JC1-
R—NH;]Cl =2 RNHF + €I

ion de
compensare

cation
colorant
Paralel cu disocierea are loc fenomenul de asociere care duce la [orma-
rea de micele de diferite mirimi, solufia putind si capete caracter coloidal
(coloranti directi, de cadid). Mai putin se inlilneste aceastid asociere la solu-
tiile de colovanti acizi sau bazici, care se mentin sub forma de solulii reale
(moleculare sau ionice). In procesul de vopsire asocierea nu este intotdeauna
doritd cfici impiedica patrunderea colorantului in fibra ; in aceste cazuri se
iau masuri ca atractia dintre moleculele si ionii de colorant si fie pe eit
posibil fmpiedicala.

4.2. NOTIUNI DESPRE VOPSIRE

4.2.1 DEFINIREA PROCESELOR DE VOPSIRE. CARACTERIZAREA LOR

Procesul din contactul dintre colorant si [ibrd in urma cirnia fibra se
coloreazd, se numeste popsire.

in timpul vopsirii, particulele mici de colorant (molecule, ioni) pétrund
in spatiile intermoleculare ale [ibrei, intre lanfurile macromoleculare, sc
fixeazd uniform, fiind absorbite pe suprafata interioari a fibrei sau dizol-
vindu-se in masa fibrei (vopsirea fibrelor sintetice cu coloranti de dispersie).

Aceastd patrundere si legare a colorantului are loc, de la caz la caz, in
anumite condifii de temperaturi, pH, durati si in prezenta unor substanfe
auxiliare.. Tn majoritatea cazurilor, cind vopsirea are loc din solufii apoase,
un rol important il joacd umflarea fibrer (care are loc in mediu umed).

Prin umflarea fibrei are loc o depirtare a lanturilor macromoleculare, cana-
lele, porii prin care a piatruns apa vor prezenta o suprafatd mult mai mare,
care va permite accesul colorantului.
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Cresterca temperalurii in eazul vopsirii fibrelor sintetice are o acliune oare
cum aseminatoare. Deoarece se stie ci fibrele prezinld zone crislaline si zone
amorfe, colorantul se va fixa in primul rind in zonele amorfe.

Procesul de vopsire are Joc in urma fenomenului de sorhtie (lrecerea colo-
rantului din solutie pe material), dar in anumite condilii colorantul poalte
trece din nou de pe fibra in solutie. Esle cazul desorhliei, care are importan(i
in vopsirea practicd (ajuta la egalizarca unor materiale vopsite inegal, prin
migrarea colorantului).

Varictatea mare a claselor de coloranti folosili, precum si a fibrelor textile,
duc la o varielale de aspecte ale procesului de vopsire. Totusi, se pot gene-
raliza principalele etape ale unui proces de vopsire, si angme :

— difuziunea particulelor de colorant din solulie spre suprafala exte-
rioard a fibrei ;

— adsorbtia colorantului la suprafafa exterioari a fibrei;

~ difuziunea particulelor de ecolorant in interiorul fibrei:

— lixarea colorantului in interiorul [librei.

Fenomenele de difuziune gi adsorbtie se pelree conform legilor generale stu-
diate la cursul de chimie analitici.

4.2.2. ECHILIBRUL TINCTOR{AL. IZOTERME DE ADSORBTIE

Conform aprecierii fenomenului de vopsire ca avind loe in urma unui proces
de sorbtie si desorblie, se poate considera ¢i la un moment dat se stabileste
un cchilibru dinamic intre cantitatea de colorant din solulie care trece pe
librd si cea de pe fibrii care trece in solutie, astfel ineit misurind concentra-
tia colorantului din floti, aceasta ramine constanti.

In vopsirea propriu-zisi insi se consideri ci s-a ajuns la echilibru atunei
cind colorantul a difuzal uniform in toatdi masa [ihrei.

Pentru a se aprecia in ce misurd s-a ficul repartitia colorantului intre
solufie si fibra in momentul de echilibru, se lolosesc izotermele de absorblic.

Pe o axd de coordonate, pe ahscisi se inscrie concentratia de colorant
existentd in solutie (€)), iar pe ordonatd concentralia de colorant din fibra
().

Urmirind izotermele de adsorblie din figura 49, se pot trage urmiloarele
coneluzii :

— procesele Lincloriale se pob incadra in
una din cele trei tipuri de izoterme ;

curba « aratd un proces de vopsire la
care nu se intrevede deeit tirziu. o limitd de
saluratie (cazul vopsirii fibrelor celulozice) ;

— curba b aratd tendinfa spre olimitd de
saturafie (cazul vopsirii linii, fibrelor poliami-
dice, poliacrilonitrilice) ;

curba ¢ aratd o repartizare a coloran-
: * lului egald intre solutie si librd (vopsirea fi-
Fig. 49. Izoterme de adsorbtie.  brelor sintetice cu coloranli de dispersie).

&
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4.2.3. SISTEME TINCTORIALE - INTERACTIUNEA COLCRANT-FIBRA

Prin notiunea de .sistem tinclorial™ se inlelege mecanismul dupa care o
anumitd calegorie de fibre se vopsese cu o anumilti clasi de coloranti,

Se deosebesce doua categorii de sisteme lincloriale, si anume, unul care
cuprinde vopsirea fibrelor hidrofile si al doilea cuprinde vopsirea librelor
hidrofil-hidrofobe si a celor hidrofobe.

In primul caz intri vopsirea fibrei celulozice naturale sioartificiale si a
fibrelor proteice. Mecanismul de vopsire se incadreazi in procesele de adsorh
tie. Repartitia colorantului intre solulie si fibrii se face conform curbelor «
sio b (fig. 49).

In al doilea caz intra, in cazul fibrelor hidreolil-hidrolobe, vopsirea ace-
Latilor de celulozil si a fibrelor poliamidice, iar in cazul fibrelor hidrofobe,
vopsirea fibrelor poliacrilonitrilice si a celor poliesterice cu coloranli de dis-
persic. Mecanismul de vopsire constd in dizolvarca colorantului in masa
fibrei, repartifia dintre colorantul din solutie si fibra ficindu-se conform legii
Iui Henri (curba c).

Interactiunea colorani-fibra insuficient cunoscutd in prezent ridicd unele
probleme.

fntre particulele de colorant si fibrd apar atit forte de alragere cit si
forfe de respingere. Procesul de vopsire trebuie astfel condus ineit forfele de
atractie si le depiseascii pe cele de respingere.
 Se stie ci atunci cind fibrele vin in conlact cu solutiile apoase de colo-
rant, se produe fenomene electrice.

Toate fibrele textile (cu exceptia linii in solulii acide) in api sau solutii
de electroliti se incarcd negativ. Deci, intre primul strat de apd adsorbit la
suprafata [ibrei si restul lichidului se creeazi un potential electrocinetic
negativ (potential zeta). La vopsirea cu coloranti anionici (majoritatea colo-
rantilor folosifi sinl anionici) vor apirea in primul rind forfe de respingere.

Se intervine in acest caz prin adaosul in baia de vopsire a unor electrolili
care vor modifica potentialul electrocinetic al sistemului tinctorial, micso-
rind valoarea forfelor de respingere.

Intre colorant si fibri se stabilese si forle de atraclie, care pot i : legiluri
chimice principale si secundare si forfe de legituri. Tn functie de struclura
chimicd a [ibrei si a colorantului se creeazi : legiituri ionice (electrovalente),
in cazul vopsirii fibrelor proteice si poliamidice cu coloranli acizi, acizi com-
plecsi 5 legaturi covalente in cazul vopsirii [ihrelor celulozice, proteinice,
poliamidice cu coloranti reactivi ; legdturi coordinative la vopsirea linii cu
coloran{i acizi complecsi ete.

Fortele-de legiturd (legituri polare cum sint forlele de hidrogen si forle
Van der Waals) se intilnesc in majoritatea vopsirilor, singure sau alituri de
leg&turile. chimice principale si secundare. i

Legaturi nepolare cum sint forfele de dispersie se intilnesc la vopsirea ace-
tatilor de celulozi i a fibrelor sintetice cu coloranti de dispersie.

Dacii' legarea colorantului de fibra prin legituri chimice duce la vop-
siri rezistente, fortele de hidrogen sint mult mai slabe, forta lor constind
doar in numirul lor mare; fortele de dispersie sint de asemenea slabe.
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4.2.4. NOTIUNI DE CINETiCA A VOPSIRII

Din notiunile prezentate rezulli cii vopsirea are loc prin patrunderea colo-
rantului in fibra si legarea acestuia prin intermediul unor grupe functionale,
denumile centre de vopsire. Palrunderea colorantului in [ibra se face prin difu-
ziune si are loc in patru etape.

Difuziunea depinde de dimensiunea moleculei de colorat, de natura fibrei
textile si de afinitatea colorantului pentru fibra respectiva. Cu cit molecula
unui ecolorant este mai micd, cu atit va patrunde mai user in [ibri si cu cit
alinitatea este mai mare, viteza de difuzie va i mai mici.

a. Aectivarea vopsirii, Din practici se slie ed viteza de difuziune a, colo-
rantului In fibrd este mult mai micd decit a eolorantului in solutie, de aceea
s¢ impune luarea unor masuri pentru activarea vopsirii si aceslea pot i :
cresterea temperaturii, adaosul de electrolit si agitarea mecanici.

In majoritatea cazurilor cresterea temperaturii duce la cresterea vilezei
de vopsire. Tn cazul cind vopsirea a atins punctul de echilibru tinctorial,
cresterea temperaturii va favoriza desorblia si cantitatea de colorant care
se va fixa de fibrd va [i mai mici. De aceea, la fiecare vopsire in parte se va
stabili un anumit regim de temperaturi.

Adaosul de electrolit va miri viteza de vopsire in cazul sistemelor de vop-
sire fonice cu ioni de acelasi semn, prin reducerea potentialului electrocinetic
asa cum s-a aratal. Se folosesc clorura de sodiu si sulfatul de sodiu.

b. Uniformizarea vopsirii. O vopsire uniformi sau egald presupune o repar-
tizarea uniformé a colorantului in toali masa materialului textil.

Uniformizarea vopsirii depinde de: capacilalea de migrare si viteza de
epuizare a colorantului. :

Prin capacitatee de migrare se inlelege posibilitatea colorantului de a
se deplasa cu usurintd in fibré, trecind in limp de pe porfiunile mai intens
vopsite pe cele vopsite mai slab. Numai colorantii cu o bunii capacitate de
migrare vor da vopsiri egale. Migrarea colorantului poate fi imbunétilita
prin: folosirea de temperaturi ridicate sau a unor substante auxiliare care
impiedicit asocierea colorantului in flotd. Alti factori care pot influenta
migrarea sint pH-ul si concentralia de electrolit neutru.

Capacilalea de migrare a unui colorant se stabileste in laborator. Dou#
epruvete, una vopsita, alta nevopsiti se traleazd intr-o baie oarbi. Din Ltimp
in timp se stabileste cantitatea de colorant de pe cele doud epruvete. In
cazul cind colorantul va trece de pe proba vopsitd pe cea nevopsitd dupi
un timp oarecare, se considerd ca este un colorant cu o buna capacitate de
migrare, este deci un colorant de egalizare ; dacd, dimpotrivi, proba nevopsita
se coloreazd slab, avem un colorant cu o capacitate de migrare mici, deci un
colorant de proastda egalizare.

— Viteza de epuizare a unui colorant in flota de vopsire poate asigura o
vopsire uniforméa dacé este bine condusi.

In cazul unui colorant.cu o capacitate micd de migrare, cind exista peri-
colul: fixdirii acestuia numai pe anumite portiuni ale materialului, singurul
mijloc de a obtine o vopsire egald este reglarea vitezei de epuizare astfel
incit vopsirea si se desfigoare foarte incet, indeosebi la inceputul vopsirii.

Reglarea vitezei de epuizare se face cu ajutorul regimului de temperaturi
si al agentilor de egalizare.

r

Regimul de temperalurd se stabileste de la caz la caz. in general se reali-
zeazi o creslere treplalii si lentda a temperaturii la inceputul vopsirii si, daci
este cazul, se mentine malerialul un oarecare timp la o temperaturi mai
ridicald.

Agentii de egalizare [olosili pot avea acliune asupra colorantului sau
asupra fibrei,

Agentii care aclioneazii asupra colorantului sint produsi ionici sau neio-
nici care formeazi cu ionul san molecula colorantului  particule mai mari,
are in solutie se miscd mai greu si ajung cu intirziere la suprafata fibrei,

Agentii care actioneaza asupra librelor sint produsi in general ionici,
care pol stabili cu fibrele acelasi tip de legaturi ca si colorantul, find in
acelasi timp mai mobili decit colorantul, legindu-se mai repede de fibri. Par-
ticulele de colorant vor gasi locul ocupat temporar si vor trebui sa inliture
ionii produsului de egalizare pentru a le lua locul. Aceasta inseamni o ince-
tinire a procesului de vopsire,

42,5 REZISTENTELE VOPSIRILOR

Deoarece in procesele de prelucrare ulterinare vopsirii sau in timpul
exploatarii materialele texlile vopsite trebuie si existe  stabilitate la dife-
ritele solicitdri chimice, lizice sau meecanice, aceasti stabilitate se exprimi
prin ,.rezistenle*.

Rezistentele vopsirii sint de doudi feluri :

— Rezistenfe ltehnolugice sau de fabricalie, cum sint : rezistenla la mer-
cerizare, 1a albire cu hipoclorit, la piuare, la spilare alealind, la carboni-
zare ele.

— Resislenle de exploatare (de folosire), cum sint : rezistenla la tratamente
umede, la cileal, la luming, la transpiralie, la frecare ete. Toale aceste re-
zistenle au anumite valori stabilite, care se pot determina pe cale de labo-
rator cu aparaturi adeevald prin metode standardizate de citre Oficiul de
stat pentru standarde si inventii in R.S.R., care este membri a Organizatiei
Internafionale de standardizare (1.0.S.). Fiecare standard stabileste metloda
de determinare a actiunii unui singur factor (rezistenta la lumini, rezistenta
la spalare ete.), cu toale ed in mod obignuit in exploatare intervin inai
multi factori impreuni.

Referitor la citeva dintre rezistenfele mai solicitale se pot face unele apre-
cleri generale,

— Rezistenta la (ralamenie umede (apd sau spalare cu sapun la 40°C) la
colorantii solubili depinde de afinitatea colorantului pentru fibra, de natura
legiiturilor care se stabilese intre colorant si fibri, de marimea particulei de
colorant din interiorul fibrei ete.

In cazul colorantilor insolubili in [ibrd, rezistentele variazi teoretic,
rezistentele vopsirilor cu acesti coloranti ar trebui si fie bune, practic insa
se constala ed dacd in cazul vopsirii materialelor celulozice cu coloranti de
cadid  (azoici insolubili, negru de anilini) rezistentele sint bune, in cazul
vopsirii fibrelor sintetice cu coloranti de dispersie rezistentele (indeosebi la
spilare) sint slabe. Este vorba desigur de mirimea particulelor de colorant
din fibrd, de natura si numiral legiturilor care se formeazi intre colorant
si fibra.

Masurarea in laboralor a rezistenlei la spilat a unei vopsiri se [ace apre-
ciind decolorarea probei sau modificarea culorii si cedarea de colorant pe un
alt material cu aceeasi compozitie fibroasi ca si proba.

109




Aprecierca se face cu ajutorul searii de gri (STAS 5658-57).

Seara de gri cuprinde pentru decolorare cinei perechi de benzi etalon notate
cu valori de la 5 la 1. Cu 5 este notatd perechea formald din doud vopsiri
etalon identice, deci cu contrast minim (vopsirea cea mai rezistenta) ; urmi-
toarele perechi formate din vopsiri din ce in ce mai deschise formeazi con-
traste crescinde in progresie geomelrici. Cu I este notaltd perechea cu con-
trastul cel mai mare, corespunzitoare vopsirii celei mai putin rezistenle.
Seara de gri mai cuprinde o grupi de cinci perechi henzi etalon, notate tot de
la 11a 5. Cu 5 se noteazii vopsirea cea mai rezistenta, deoarece contrastul
dintre proba vopsild si cea nevopsild esle maxim, iar cu I vopsivea cea mai
slabi, contrastul fiind minim,

—- Rezislenfa la lumind. Se apreciazi rezistenla la lumina zilei. Decolorarea
malerialelor vopsite depinde de o serie de Iaclori, §i anume :

structura chimicd a colorantului (o sltructuri simelrica si o moleculd
mare favorizeazi vezistenta la lumind) :

concentrarea colorantului pe fibre (in mod obisnuil rezistenla la lumind
creste cu concentralia; lac exceptie unele vopsiri pe [ibre sintetice la care
fie ci rezistenla scade cu concentralia, lie ca nu este influenlata de concen-
tratie). In cartelele de coloranti, rezistenfele la lumini sint date pentru sase
intensitati, luate in raport cu intensitatea lip, corespunzidtoare unei culori
standard de referin{ii si notaté cu 1/1 1T, ; acestea sint 1/25, 1/12, 1/6, 1/3,
1, 21 1T, 5

— asocierea colorantului in fibre. Studii spectrofotomelrice si prin micro-
scopie electronicd au ardtat cd in interiorul fibrei are loc o asociere a par-
ticulelor de colorant insotitd fn mai multe cazuri de eristalizare ; ori se stie cd,
cu eit particulele de colorant sint mai mari, eu atil rezistenla la lumind este
mai mare. Asa se explicd diferitele tratamente care se fac pentru imbunati-
tirea rezistenlei la lumini, care vor i descrise la vopsirile respective (sipuniri
fierbinli, aburire, retratare cu diferite substante ele.) ;

— umiditatea, care in unele cazuri gribeste decolorarea unui material
vopsit. Actiunea umiditilii depinde $i de natura materialului textil ; astfel.
materialele din lind rezistd mai bine decit cele celulozice :

— temperatura — cresterea temperaturii poate griabi decolorarea sau mo-
dificarea culorii, chiar in conditiile unei umiditati relativ constante ;

lactorii atmosferici gazele din almosferd, ozonul pot avea influenti
asupra stabilitdtii unor vopsiri;

— substanlele chimice lolosite in tralamente speciale (rasini, bioxid de
litan ete.) duc la decolorare san la modificarea culorii ;

natura fibrelor s-a dovedil a avea un rol deosebit in rezistenla unei
vopsiri vopsiri fcute en aceeasi clasi de coloranfi dupid aceeasi tehno-
logie pe materiale din humbac si viscozd vor fi mai rezistente pe viseozi ;
sau vopsiri cu coloranti de dispersie pe [ibre poliamidice si acetati de celu-
lozi vor [i mai rezistente pe acetafi de celulozi, si exemple se mai pot da;

tehnologia de vopsire se alalurd celorlalti Tactori mentionafi. O tehno-
logic care nu asigurd o vopsire uniformi, palrunsa, va duce la o rezistenti
la lumind slabi.

Delerminarea rezistenfei la lumind se face cu ajutorul scirii de ctaloane
albastre (STAS D706-57). Aceastd scardl este aleatuiti din 8 [isii de [esatura
de lind vopsite cu coloranti cu diferite rezistenfe si notate cu valori de la
§—1; cu 8 fiind notatd vopsirea eu cea mai bund rezistentd, iar cu 1 cea mai
slabi.
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Epruveta de probi este expusa la lumini impreund cu seara de etaloane
albastre, un timp determinat, dupi care se face aprecierea decoloriirii en
(It‘:i-gl"ill(lzll'(,‘fl etaloanclor. Aprecierea schimbarii de culoare se face cu ajutorol
seiri de ori. ‘

VERIFICATI-VAd CUNOS TINTELE

I. Cum se explica culoarea corpurilor ?
2. Prin ce se caracterizeazd o culoare?
3o (..nrfwlcnmii amestecurile de culori adilive si cele substractive.
. Care este structura chimied a unui colorant @ Seriefi o formuld simplid o unui
coloranl organic. :
Lare sinl principalele grupe de coloranti din puncl de¢ vedere Lehnologic ?
. Cum se comporld colorantii in solulic ? »
it (:c. c:s'lu un proces de vopsire? Cum are loc ? Care sinl prineipalele elape ?
8. Ce tipuri de legiituri se pot stabili intre eoloranl si libre 9
9. Ge sinl si cum se ¢ 4 sistemele tinetoriale ?
10, De ce este necess varea vopsirii si cum se realizeazi ?
1L, De ce depinde uniformizarea vopsirii :
a) de regimul de Lemperaturd 2 b) de capacitalen de migrare a colarantului ®
¢) de vileza de epuizare ? d) de solubililate ?
2 o orevis Vv 'g or i i i 1 ila @
12, Ce rezistenfe se cer unui coloranl in industria lexlild @
Gum se apeeciaza rezisten|ele ?

4.2.6. PROCEDEE DE VOPSIRE

Dupit durata de contaet a materialului textil cu fota de colorant se dis-
ting doudt procedee de vopsire :

a. Procedee de epuizare, in care materialul textil este menlinul in floléa
pind la terminarea vopsivii. Bste un procedeu discontinuu. Un paramelru
tmportant este hidromoduolul (raportul de flotd), care este raporiul dintre
"Zlnlll'ill‘:l de flota si cantitalea de material textil. Un hidromodul 15 : 1
inseamna ¢ pentru I kg material sinl necesari 15 1 flotd. Valoarea hidromo-
dulului depinde de forma sub care se vopseste malerialul textil (pul, fire,
tesiturd ete.) si de utilajul folosit. ‘

i Pentru conducerea unui proces de vopsire prin epuizare, vopsitorul trebuie
SA cunoasca :

— valoarea tinctoriala a colorantului folosit (cresterea intensitalii vopsirii

o dala cu cregterea cantititii de colorant) ; '

randamentul colorantului (madsura in care are loc epuizarea in funelic
de concentralie) ; .

regimul optim de lemperaturi (in ce masuriit creslerea temperaturii
duce la epuizarea colorantului din flota) ; '

varialia lemperaturii in limp (prezinti interes indeosebi la folosiren
amestecurilor de coloranli pentru a asigura epuizarea ambilor coloranti in
conditiile stabilite). In toate cazurile se pol face grafice (curbe de "pui}.:u‘o)
pe baza datelor experimentale.

Pentru reducerea consumului de api. energie termicd se folosese masini si
aparate penlru vopsire in [lold scurtd (3:1 -8 : 1), . ‘

b. _Provmlm- de fulardare, in care materialul textil st in contactl cu [lota
(solutie sau dispersic de colorant) doar alit cit are loc imbibarea, dupa care
urmeazi celelalte faze ale vopsirii.

La aceste procedee prezintii importanld gradul de stoarcere, care arali
canlitatea de Ilotd retinuti de materialul textil, in procente,
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Aceste procedee vor folosi, in comparatie cu procedeele prin epuizare, lote
de vopsire cu o concentrafie mult mai mare,

Dupd modul cum se face fixarea propriu-zisi, procedecle prin fulardare
pot fi semicontinue sau continue.

La procedeele semicontinue, dupi impregnarea pe fulard urmeazi lixarea
colorantului si tratamentele finale, care se fac pe utilaje cu acfiune discon-
Linud (cdzi cu virtelnifd, jigher ete.).

Dupad metoda de lixare, procedeele semicontinue se clasifica in:

— procedee de fulardare-fizare la jigher (procedee pad-jig). Se face impreg-
narea pe fulard cu solulie sau dispersie de colorant si apoi pe jigher sau pe
cada cu virtelnifa (tricoturi) se fac tratamentele cu substanfe auxiliare nece-
sare vopsiril propriu-zise ;

— procedee de fulardare-infdsurare (procedee pad-roll), materialul impreg-
nat pe fulard se Lrece si se ruleazd pe suluri si se ine intr-o camerd de reactic
la 80--90°C timp de 212 h, pentru desdvirsirea reactiei colorant-fibri ;

— procedee de fulardare-deposilare (procedee pad-batch), materialul fu-
lardat si rulat pe suluri este depozitat pe suluri invelite in lolii de polietilena,
la temperatura obignuili, un limp mai fndelungat ca la procedeul descris mai
sus, putind atinge 24 h,

La procedeele continue [lixarea se face lie printr-un tratament termic
(aer cald, abur) sau printr-un Lratament wmed. Se eunose procedee cu o sin-
gurd fulardare (flota conline colorantul si auxiliarii de fixare), si procedee cu
doud fularddri, una pentru colorant alta pentru auxiliari,

Procedeele continue se pot si ele clasifica in :

— procedee de [ulurdare-aburire (procedee pad-steam) — materialul se im-
pregneazd cu solutia san dispersia de colorant care contine si aunxiliarii de
fixare, se stoarce si se abureste ;

procedee de [ulardare-lermofivare (aer cald);

— procedee de fulardare-depelopare pe cale udd — materialul fulardat se
trece in solutia de developare, care se gisesle fn ulilaje speciale (cizi cu

role).

Pentru reducerea consumului de energie termicd la uscare se folosese
sisteme speciale de stoarcere, care permit si se realizeze grade avansate (20—
459, Tata de 80— 1009,).

VERIFICATI-VA CUNOSTIN TELE

I. Clasificali procedeele de vopsire, mentionind ce au specific liecare in parte,
2. Prin ce se caraclerizeazii procedeele prin epuizare ? dar cele prin fulardare ?

Capitolul 5
UTILAJE FOLOSITE PENTRU VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE

5.1. MASINI S| APARATE PENTRU VOPSIREA FIBRELOR

Utilajul folosil la vopsirea materialelor textile este ales in functie de pro-
cesul folosit — prin epuizare sau prin impregnare — si de natura materialului
textil.

La procedeele de vopsire prin epuizare se lucreazi in proces discontinuu
la temperaturi pind la 100°C si mai mari de 100°C. Procedeele de vopsire
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TFig. 50. Aparat cilin-

dric pentru vopsit

fibre prin impache-
tare.

prin impregnare permil si se lucreze In proces :s'cmicon?ln}m sau cont'mu;il{
in funclie de modul in care se efectueazi vopsirea, ntilajele pentru vops
se impart in doud grupe, $i anume : . [
— aparate in care circuld flota, iar materialul textil st:{ pe loc; e
— masini in care materialul textil este antrenat in flotd san circula atl
flota, eit si materialul. . i . 4
Dupi modul de prezenlare al materialului textil, _ut]la_[e.ie pot fi pentru
vopsit fibre, [fire, tesituri, tricoturi sau produse tricotate.

51.1. APARATE PENTRU VOPSIRE PRIN TMPACHETARE

Vopsirea bumbacului sub formé de l“)l"c (1‘11.1)\11') se lace -1'11111;1‘;11(1 p:élt;il:
fibre de vigonie, iar celofibrele se vopsese in pul numal atunci cind s
leazi in amestec cu lina. . B -

in aparatul cilindric de vopsit fibre ([ig.l 50), librele se a}saza in cunt'a:;
nerul 1 format din doi cilindri cu pereli perforafi care se 1.11L}0du(; in aparat,
iar flota de vopsire circuld radial prin str_atul ;9 de fibre din interior sp_rel ex;
terior, si invers. Circulatia flotei se realizeazi cu aju.torul po.mlpslsl %‘kla(-t;r!c
cu doudl trepte, antrenatd de motorul 4. In cazu.l. fl]_)r‘cli)rt'ceut)ziic; .
dupd udare formeazd un bloe compact, 1ar pentmﬂ Clrlill a,-la tscr ; o
necesare presiuni mari, se folosesc pompe axiale eu ma‘l m.}l te trep e ‘21 l:;é r\ueit
centrifuge. Pentru lina, la care elilSthltzlilL‘{\ este mare si nu se produce 2
fenomen, este suficientd o pompi cu elice. . «

Impachelarea materialului fibros in container ste ialce o aff_lrz} i{);ry::
tului, prin udare cu o stropitoare si presare manual sau cu o 11{1:1.5;‘na I,\ in‘ﬁ
zutd cu unul sau doud batatoare. Dupi ml:r.oducm‘cji conteinerulut in x?mlsl ;,
materialul fibros este presat cu capacul 3, iar dupd vopsire, ;.on_tel_nel(u {lti e
scos si introdus intr-o centrifugd, unde se 1:}(‘& stoarcerea. Inecélzirea flotel
se face cu abur indirect trimis in serpentina 6. v B

Pentru vopsirea fibrelor de lind se folosesc si aparale [Jaf'aldellpl])fed‘l(ftgj
la care lina este impachetatd intr-un gmnpartur¢n§, pe o P_ldcl"‘. pcj._r mamﬂ
si presatd in partea de sus tot cu o placé perl‘o-ravtz\. Solutia cjlcu i .plmcnlf =
terial de jos in sus si de sus in jos, liind trimisd de o pompi cu elice. 0‘0
ranlii si auxiliarele se adaugi in compartimentul de amestecare. Flota se in-

cilzeste cu abur indirect printr-o serpentini.

§ — Utilajul si tehnologia finisdrii produselor textile clasa a XI-a — cd. 78 113
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51.2. APARATE PENTRU VOPSIREA
SEMIFILATELOR

Vopsirea [librelor se elec-
tueazi si in [orme intermediare
ale procesului de filare (benzi
de cardd, benzi de  laminor,
pale pieplanate). Aparatele de
vopsit sinl aseminitoare din
puncl de vedere conslructiv
celor pentru vopsit fibre, dar
se deosebesc prin forma con-
teinerului. Tn figura 51, a. b

Fig. 51. Corteiriere pentr vopsit sint prezentale un conteiner
a — pentru fibre ; b — pentru pale, pentru vopsilt  [ibre si unul
B pentru pale. :
Palele sub formi de bobine se introduc in levile perforate 1 (fig. 51, b)
fiind ]J'l‘()!(:.jﬂl'e la exterior de mantaua perforata 2. Presarea si lixarea rl;'rn;)ir;elni.'
se J'cal]zea'za”l (:.u'cupucnl 3 si surnbul 4. Cireulatia solutiei se face din inlerior
spre exterior si invers. 5i in acest eaz, pentru pale din lind se pot [olosi pompe
cu elice, lar pentru semifilate din fibre celulozice, pompe centriluge sau axi-
ale cu mai multe trepte. Avanlajul vopsirii semililatelor constd in l'a];ntul.(-:"'a
c}upa vopsire se pot uni mai multe partizi de vopsire inlr-o partida mare de
filave, astfel cd diferenfele de nuantd intre partizi sint  anihilate pri
ameslecare. ' S

|
i

5.1.3. AGREGATE PENTRU VOPSIRE TN PROCES CONTINUU

lf‘olosirea unor agregate penlru vopsirea in proces continuu necesiti partizi
mari, pentru a se evita pierderea de timp cu curiitiren agreoatului intre par-
tizi. ' o "

La agregatul din figura 52 librele sint introduse in lada alimentaloare I
(_Ir: unde sint preluate de banda-transportoare 2 si introduse in cada de vup%il.
3, unfle stratul fibros este depus pe suprafala Lamburului perforat 4, iar ﬂ(;lﬂ
clrc.ulu prin material, fiind aspirald in interiorul tamburului. Fil;rule sint
apoi preluate de banda transportoare 5, stoarse de cilindrii storcatori 6 i’l'e«‘
prin a doua cadd de vopsire, apoi prin desfacitorul 7 si intri in (‘ame;u de

Fig. 52, Agregat pentru vopsit fibre tn prozes zontinuu,
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Pig. 53, Agregat pentru vopsit pale sau benzi de cardd in proces continuu.

aburire 8, unde sint depuse pe suprafala tamburelor perforate 9, iar aburul
esle aspiral prin material.

in functie de durata aburirii, camera poate [i prevazuta cu trei sau mai
multe tambure. Agregatul se foloseste, in special, pentru vopsirea cu colo-
ranli reactivi.

In agregalul penlru vopsirea fibrelor de lind fibrele sint depuse in lada
alimentatoare, de unde sint preluate de o bandi transportoare. desféicute de
un desfacator, impregnate prin stropire si stoarse in fulard. in final sint
aburite 20 —50 min, intr-un aburitor tunel, in care lina este impinsi de pis-
ton. Spilarea finald se efectueazii in proces continuu intr-un leviatan,

' La agregatul penlru popsitea sub formd de pale sau benzi de cardd (fig. 53).
henzile de pe bobinele I asezate pe un rastel sint impregnate in fulardul 2
si aburite in camera 3, unde materialul este depus in pliuri pe banda trans-
portoare 4. Spalarea [inala se eleclueazi in liseuza 5. previzuta cu trei cizi 6,
¢u tambure perforate 7 si stoarceri intermediare.

Exista si instalalii la care aburirea se efectueazd in aparale Lip pipé.

T
3

;!

5.2. MASINI SI APARATE PENTRU VOPSIREA FIRELOR

Vopsirea lirelor se poate efectua pe aparale de vopsit prin impachetare,
pe aparate de vopsil seuluri prin atirnare, pe magini de vopsit in scul sau
pe aparale de vopsil in hobine,

5.2.1. APARATE DE VOPSIT FIRE PRIN IMPACHETARE

Aceste aparate sint aseminitoare celor pentru vopsit fibre prin impache-
tare. In conteinerul pentru fibre se asazi, in acest caz, fivele sub formi de
sculuri san bobine fard miez (gatouri). La vopsire, sculurile se separél in 34
straturi, eu ajutorul unor plici metalice perforate, pentru a se evita ineur-
carea lor.

Sistemul prezintd pericolul obtinerii de inegalitati de vopsire si se [oloseste
numai pentru fire de lind sau fire sintetice texturale.

522, APARATE SI MASINI PENTRU VOPSIREA FIRELOR TN SCUL

Vopsirea firelor sub formid de sculuri se face pe aparate de vopsit prin
alirnare sau pe magini de vopsit. Vopsirea in sculuri se efectueazi, in special,
la firele de lind sau sintetice pentru tricotaje. In eazul firelor din fibre celu-
lozice, din cauza umflarii si a lipirii fibrelor, metoda da rezultate mai putin
satisfaciitoare.
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a. Caddt manuali, Est i si
) . Este cel mai simplu utilaj i
W  m 3 ulilap pentru vopsirea sculurilor
%ncﬁ}zitﬁ C‘u qu; n;omlt)ut}e dintr-o cadid de olel inoxidabil lun(le flohulo‘ls‘lj':-
b € direct gi in care se intr ; i . . g
alzif . S are ¢ oduc sculurile atirng E
b = e ¥ e inl sculurile atirnate de baslos
s?ntj ridim{: ilr)lelsz:E in Apatllea superioara a cazii. In timpul vopsirii sculull'i[}::
5 At 5 81 intoarse manual la i vale nai i mal
in functie de natura colorantului. ARESE TV L T e gl st
Se folosesc si 1 in f
; 1 bastoane in forméa de ‘e permit
i d de U, care permit ca sculul s stea complet
b. Aparate de vopsi i pri i
s pep};astoale \\QPSII sealuri prin atirnare (fig. 54). Sculurile sint atir
o g D le In compartimentul paralelipipedic de vopsire 1, iar Elota
y 5 1 ne Vs 1 ~ T o 1Y ) . : 7
b o hnce]o(susdqlll de J["Jb )::1 sus, fiind antrenatd de pompa cu celice 4
il L ‘uabur direet trimis prin 7, i si
i ; bWl . S ] conducta 3, iar bul si
u\:rtharele se adaugd in compartimentul de ammte(-(# TS A
n cazul firelor volumi in fi en
: noase din fihre PAN i
e o il s ; N, pentru a se obtine o circu-
e II)H tqeccetqtulg'liﬂolma in loala masa, se folosese aparate cu secliune L::ft:
penim g(;uh;ﬁ (llf, L;);l)legmr[ul pentru bobine se inlocuieste ey un conteiner
L g. 9d). Sculurile se asazi pe st 8 1 | g
g il o R ¢ se asazd pe bastoanele I, care au for
o sculiupj S‘ilelt(lle Le;c_;l care se lixeazd in plicile-suport 2, asttel (T-“l sil'uTiil\(l.‘l
ol 34 fn:lp‘a.sate concentric. Solutia, refulata sau aspiratd de pom phi}
lati fl al 3, trece prin sculuri de sus in jos sau invers. Viteza (Ileltilclut
atie a flotei, deci i i i ‘ 0 i
: tie ¢ Olim";ku debilul pompei, trebuie astfel ales tneit la circulalia de jo
n sus sculurile sa fie ridi g : ( P e
: ‘ cate de pe basloanele s i
: ; : has le superioare pentru a i v
site uniform, dar in acelasi ti i i I e
acelagi timp sd se evile sei i
. EHER e scamosarea si incurcar ]
i + dar releg i sares urcarea sculu-
' Se lucreazi la raportul de flota 1:20—1: 30 Capacitatea unor astfel
s pon : : @ ater astfe
aparate este de 100 —250 kg, cu mentiunea cii pentru partizi mai mari se
pot cupla 2—3 aparale. il
Pentru fire [ind desti
ntry firele de lini deslinate covoarelor s-nu construil aparate mari
capacitatea de 2 000—3 000 kg. g -
c. Magini it Tire in s ini
; : gini de vopsit fire in seul. Masinile de vopsil firele in seul sint cizi
de \rppsat la care miscarea scululni in flotd se face mecanic : -

eooocoef 7/
booaoanll

B

0000000
10000000

Fig. 54. Aparat paralelipi i
A a elipipedic pentru Fig. 55 Tonitai
vopsit sculuri prin atirnare : 1g. 53. Container pentru v psit fir
D 1 prin atirnare. in scul pe aparate Cilindlf"icscit g

116

I.a masind, sculurile sinl alirnale pe hastoane, prevazule cu palru muchii
de hiperbole, pentru a micsora suprafafa de con-
tact cu seulul. Bastoanele primese o migcare de rotalie prin intermediul unui
tren de roli dintate, migcare al carui sens se schimba la intervale de timp
determinate. Pentru inciireare si descircare, grupurile de hastoane se ridici

din flotd cu ajutorul unei pompe hidraulice cu piston.

incilzirea flotei din cadé se face cu abur indirect trimis printr-o serpentind.
Pe un bastonag se pol incireca 2 —3 kg fire si se lucreazi la raportul de flota
1 : 20, Magina prezintd dezavantajul formarii de spumi, al plutirii materialelor
usoare si al consumului mare de substanfe auxiliare la vopsirea cu coloranti
de cadi. Se folosesle, in special, pentru vopsirea firelor de lind. !

d. Magina de vopsit fire in scul prin stropire (fig. 56). Sculurile I se
asaza pe bralele rotitoare 2, [ird a fi introduse in floti. Flota este impinsé
in scul prin leava perforalda 3 si curge prin acesta, fiind relnata de. pompi
din partea de jos a cizii 4 s trimisd din nou in circuit. In mod periodic;:la
) s—10 min, se face o deplasare a seulului cu cirea 200 mm prin internie-
diul barei 5 asezatd excenlric si care primesle o miscare de rotalie in jurul
tevii-suport. In timp ce sculurile sint ridicale de pe bard, se opreste stropirea
flotei prin aclionarea automata a unui robinet eu trei cai. 2 o7

La capete, fevile-suport sint prevazule cu saibe limitatoare f. Lungimea
unui suport este de 900 —1 000 mm st pe el se pot incdrea circa 5 kg fire.
Deoarece vopsirea nu se face cu materialul introdus in flotd, se poate lucra
la raport de flotda 1:10 realizind economic de coloranti si substanfe redu-

catoare.

Masina se 2
sintetice. Nu se poate folosi pentru lina,

si avind o secliune limilald

foloseste pentru vopsit fire din viscozd, bumbac, celofibrd, fibre
deoarece produce impislirea firelor.

5.2.3. APARATE PENTRU VOPSIREA FIRELOR TN FORMATE

u din tevi perforate pe care sint infagurate firele. Se
bobine in cruce, conice sau cilindrice ; bobine
hobine in cruce fira miez pentru

Formatele consla
pot prezenta sub formd de:
racheld ; bobine moi [rd miez (gatouri);
fire texturate; suluri de urzeald.

Fig. 56, -Masina pentru vopsit fire in szul prin stropire.
P
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a. ]’:‘ilwipii de Ineru. Aparatele pentru vopsirea firelor pe {formate sinl
asemandtoare cu cele de vopsil semifilate. Sint previzute e corpuri )ll\l'l;'!-
Loare de material care au la partea inferioara o placit cilindried |)1'e\]';"|zu1lf“1
cu un stul care se fixeazi pe fundul aparatului. in placi sint mcﬁlﬁ’ﬂ'e st )m‘l-
turile baionetd, pe care se introduc bobine cilindrice sau conice. i,

) I_*l()fal de vopsire trimisd ajunge in levile perforate, lrece prin hobine
din Interior spre extevior si este colectatd in partea de jos a aparatului si a ol
trimisd din nou in circuit. T.a schimbarea sensului de circﬁlnt;(-’ flotr?f\ ‘(-Lto
1'ef1v1|at£} de pompi, circula prin bobine din extlerior spre interior i est ol aspi-
ratd printr-o conducti. Corpul purtitor este previzul uneori cu un \hzll‘:.il}rii

la partea superioars ‘e permite si eali i i '
p superieara, care permite sa se realizeze o civculatie ¢it mai uniformi

a solufiei. Metoda se foloseste in cazul aparatelor inalte.
b: C?rpurl purtitoare de material (conteinere). Aparatele moderne de
;OP;};'LI slmt construite in asa fel incit pol efectua vopsirea sub formi de fibre
: : incf hre,
emifilate, fnfa pe bobine sau utzeli. Tn acest scop sint previzute cu diferite
corpurl purtatoare de material.

— Pentru vopsir zelilor (fie. 57 i | i i
ek ru -ofp..‘nea qlll/,(!lll(_ll (fig. 57, @), in placa de bazd [ se fixeazi
i ulurt perforate 2, previizute cu gaibe limitatoare 3. Pe aceste suluri
‘ciniln asoala.urz.eala 4. In acgsl; caz se¢ folosesc' conteinere inalte, iar alunci

pe aparat se vopsesc bobine, pale sau fibre se [olosese conteinere scurte

— Pentru vopsirea in o ine i AT mi h
iy e ttl u \01)511ea in g@_luul_l sau bobine in cruce [Ard miez, in placa de
i z sint montate fevi cilindrice perforate 2 (clavineti) pe care se introduc
§i se Pleseam bobme}e d (fig. 57, b, ¢). Pentru fibre sau pale se folosese con-
teinerele prezentate in figura 5H1.

e fﬁ)};gl.at.jle de vopsit pe formate prezinta avantajul e lucreazi la raport

-a re us.(.mam mum 1 :15) si permit si se realizeze economii de colaranti,
materiale auxiliare, api si abur. Prezinti dezavantajul ci necesiti fevi speciale
pentru l)ob_tue sauw suluri pentru urzeald si nu permit si se obfing vopsiri
abso.lut uniforme. De aceca, in general, se evild a se vopsi fire in bobine
destinate pentru fesiituri san tricoturi uni.

7.5

Fig. 57. Corpuri purtatoare de material :
4 - pentru suluri de urzeald ; 0, ¢ — pentru formate.

~—

Pentru a se obline vopsiri egale
trebuie s se lind seama ca bobinele
s aibi aceeasi marime si densitate.
Prin contracia firului, straturile din
interior ale bobinei devin mai dense
si circulatia MNolei este impiedicali.
De aceea, penlru [ire de bumbac,
celofibra sau fibre sintelice se vor
face hobine cit se poate de moi. La
lind se face o infasurare mai densi,
deoarece in api caldd lina se intinde,
si flota trece ugor prin bobind.

Densitilile recomandale sinlt 350
g/dm?* pentru lind ; 300 g/dm?® pen-
tru  bumbac si 275 g/dm* pentru
fibre chimice, iar masa unei bobine
seade in mod corespunzitor de la 500600 g la 100 —500 g.

Pentru-ca flota si treaci uniform prin material. este necesav ca la bobinele
conice sau cilindrice si se rolunjeascd colturile (canturi), manual sau la
masind.

Pentru bobine conice sau cilindrice se folosese Levi rigide din olel inoxi-
dabil sau in cazul vopsirilor la temperaturi pind la 100°C, din material plastic.

Pentru vopsirea firelor cu contractie mare s-au fabricat tevi [lexibile din
sirmdi de ofel inoxidabil. Tevile cu contraclie axiald permit ca impacheta-
rea bobinelor si se faci ara talere intermediare, realizindu-se astiel econo-
mie de spatiu. fo ultimul timp se fabricd asemenea levi care au si contraclie
radiald de 5—6 mm. In figura 58 sint prezentate doud tipuri de suporturi din
sirm#, cu contractie radiala.

La vopsirea firelor PAN voluminoase, care au contraclii mari si se mon-
leazd pe suporturi din fevi perforate (clarineti) cu talere intermediare, la
fabricarea galourilor diametrul interior al aceslora este caleulat incit tine
seama de contraclie.

Pentru a se evita murdarivea firelor, prin depunerea impuritatilor nedizol-
vale, levile rigide se imbraci cu hirtie de filtru care opreste impuritilile,
iav flota va cireula intii din interior spre exterior, Vopsirea se efectueazi
cu circulatia solutiei in ambele sensuri. Ciderea de presiune la trecerea flotei
prin materialul textil este de 3 =5 N/em? (0,3-0,5 at) si indicata de doud
manomeltre montate pe panoul de comanda. Cind presiunca scade la zero,
rezultd ¢i s-au lormat canale si circulalia nu se mal face prin material, iar
dacd ereste la valori mari, fnscamnd ed materialul a devenit prea dens din

Fig. 58. Tevi flexibile pentru vopsirea in
bobine zu contractie radialé.

cauza contractiilor, iar circulatia se face defectuos. ) y

Din punét de vedere al uniformitafii vopsirii, daci bobinele sint stabile
si. au contraclie redusi, este avantajos ca circulatia si se facd din exterior
spre interior: La circulatia din interior spre exterior, porfiunile din exteriorul
pobinei au spalii mai mari si vor veni in contact cu o Iotd mai epuizata §j
care circulii cu viteze mai-mici, astfel incit se vor vopsi mai pulin intens.
Practic, in cele mai multe cazuri se lucreazii cu circulatie in ambele sensuri,
schimbarea de sens [icindu-se la inlervale diferite (3 10 min), in functie
de natura. malerialului textil.
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La bobinele cu infisurare in cruce, daci infasurarea se face cu acelagi
unghi, se obfin zone de infasurare slaba §i densd, care pot duce la defecte
de vopsire. Din aceasti cauzi s-au fabrical masini de bobinat la care infisu-
rarea are loe cu unghiuri diferite.

VERIFICATI-VA C UNOSTINTELE

—

Ce fel de pompe se [olosese la aparatele pentru vopsirea fibrelor de lina
«) centrifuge; &) axiale cu mai multe trepte; ¢) cu elice ?
In ce caz se abiin vopsiri mai uniforme la vopsirea librelor :
u) prin impachetare; b) pe agregate pentru vopsire ln proces continuu ?
3. Cind se consumd cantiti{i mai reduse de api la vopsirea semifilatelor :
«) pe agregate pentru vopsire in Proces conlinuu; b) pe aparale de vopsil ?
4. Pe ce aparate de vopsit fire in scul existi pericolul obfinerii de neuniformi
tati de vopsire ?
. In ce form# se vor vopsi Tirele rdsucite In care se cere o foarte buni unifor-
mitate a vopsirii ?
6. La ce utilaje de vopsit in sculuri consumul de apd, coloran{i si substante au-
xiliare este mai redus :
«) aparate de vopsil prin alimare ; #) masini de vopsit ; ¢) magini de vopsit
prin stropire ?

Aplicatio

5a se determine care esle cantilatea de apd ce se consumi in plus pentru vop-
sirea a 50 t fir, dacd operalia se face pe aparale de vopsit in scul la raportul
de flotd 1:40, fati de situalia in care vopsirea s-ar efeclua pe aparate de
vopsit in bobine Ia raportul de floti 1 + 15, Consumul de api pentru  cldtiri si
alte operatii reprezintd de 4 ori consumul de api pentru vopsiri.

5.3. MASINI SI APARATE PENTRU VOPSIREA TESATURILOR
Sl A TRICOTURILOR

5.3.1. MASINI PENTRU VCPSIREA IN PROCES DISCONTINUU

Tesiturile pol fi vopsite pe masini de vopsit in care materialul este an-
trenat in flota de vopsire sub formi de funie sau in stare intinsg in lafime.

Tricoturile, care sint mai sensibile Ia Lensionare, s¢ vopsesc pe masini
de vopsit in funie. Pentrn vopsirea in funie se [olosese cazile cu virtelnits,
iar pentru vopsirea in foaie tutinsi, jigherele.

a. Cizi eu virtelnifi. Cada cu virtelnita (fig. 59) este formati din cada 7
construitd din tabli de ofel inoxidabil. Materialul textil 2 antrenat de vir-
telnita 3 i rola conducitoare 4 este scos din {lota de vopsire si depus din
nou in flotd sub forma de falduri pe peretele inclinat ce constituie fundul
céizil. Peretele despdrtitor 5, construit din tabli perforatd, delimiteazi spa-
tiul de amestecare 6 in care se adaugé colorantii §i substanfele auxiliare
necesare vopsirii si in care are loc si incdlzirea flotei cu ahur indirect, adus
printr-o conductd perforatd asezati pe fundul compartimentului.

Virtelnita este antrenald de la motor prin intermediul unui reductor si
al unui variator PTV sau al unor roli de curea. Tinind seama ca la viteze
mici tensionarea malerialului este redusi, iar la vileze mari se evild peri-
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Fig. 59. Diferite tipuri de cazi ~u virtelnita.

colul obtinerii de neuniformititi de vopsire, este necesar ca viteza de antre-
nare a materialului din flota sa fie reglabild si si poatad [i modificata in li-
mitele 30 —60 m/min.

Forma virtelnifei si profilul cazii depind de caracteristicile materialului
textil. Astfel, pentru tesituri si tricoturi usoare — care sint sensibl!e la ten-
siondiri — se folosesc ciizi cu profil putin adincit si virtelnita 3 ovala (fig. 59, a).
La tricoturi din fire texturate, raportul diametrelor virtelnitei nu trebuie. si
fie mai mare de 1:2.

Pentru fesituri si tricoturi cu masia medie se folosese cizi cu profil mai
adineit si vi‘rl‘.clni,tﬁ 7 ovald sau rotundi (fig. 59, b), iar pentru tesituri grele,
cizi cu Jprofil adincit si virtelnita rotunda (fig. 59, ¢).

Tot in scopul evitdrii tensiondrii materialului. textil se recomanda ca
indltimea maxima de ridicare a materialului de la nivelul flotei si fie 1 000 mm
in cazul tesdturilor si 850 mm in cazul tricoturilor,

Pentru a evita alunecirile materialului textil pe suprafaja virtelnitei
si a reduce frecirile si agitarile, s-au construil virtelnife speciale ({ig..OO)
la care pe traversele ! s-au montat in zigzag barele 2 din sirmi (_ie olel ino-
xidabil. Rola conducitoare 4 (v. fig. 59) este antrenata de materialul textil,
iar in cazul fesaturilor sensibile sau al tricoturilor, pentru a reduce tensio-
narea materialului, se antreneazi de la motor. ‘

Vopsirea pe cizile cu virtelnila se efectueaza, in general, la raportul de
flota 1:20-1:40, ceea ce constituie un inconvenient atit din punctul de
vedere al randamentului coloris-
tic al vopsirilor cit si al consu-
mului de apd si substanfe auxi-
liare.

Pentru a micsora viteza de
antrenare a materialului textil
in vederea reducerii tensionarilor
si pentru a lucra la raport de
flotd mic realizind economii, care
prezintd avantajele mentionate,
s-au construit cazi cu virtelnifa
(fig. 61) care realizeazi circulatia
[lotei cu ajutorul pompei 7 ce ia

Fig. 60. Virtelnita cu bare in zigzag.
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Pentru ca procesul de vopsire sa se desfagoare in mod corespunzitor,
este necesar ca viteza de Lrecere a lesalurii prin masind sa fie constantd pe
loatd lungimea malerialului. La infagsurarea pe cilindrul trigator tesidturva
sufera o oarvecare presare care lavorizeazd patrunderea flotei in material.
Presarea trebuie sa fie cit mai uniforma si, in acest scop, cilindrii trebuie sa
fic nedeformabili si perfect centrali, iar lensionarea materialului s& fie con-
stanla.

Scoalerca lesiturii din masind se lace prin infasurare pe sulul 6 antrenat
prin frictiune de cialre unul din cilindrii 7. Pe misurd ce diametrul creste,
axul sulului se deplaseaza pe un suport inclinal.

Pentru menfinerea conslanla a vitezei, si respectiv a tensiunii, se folosesc
diferite sisteme de antrenare, din care se pol enumera :

Anlrenarea cu mecanism diferential, care permile ca pe masurd ce
diamebrul sulului care infidsoard creste, viteza de rotalie a acesluia scade,

Fig. 61. Cada cu virtelnitd cn

circulatia flotei. iar diferenta de vitezdi se adaugd sulului care deslfagoarid, astfel incit viteza
materialului rimine constanta. ; |
flota din compartimentul 2 asezal m partea inferioara a cazii si o stropeste 7_.—\nLrena|‘ca cu roti de [ricfiune. In u('eusl caz, pe masuri ce diu“‘_et-l'lll H
pe material cu ajutorul duzelor 3. Tnelzirea se face cu abur indirvect trimis sulului creste, rola de antrenare scﬂ(]eplascaza automat spre exteriorul discu- |
in serpentina de incilzire 4. lui, iar viteza de rotalie a acesluia scade.

Antrenare cu moloare hidraulice cu Luratie reglabila, comandald de

un dispozitiv care misoarid tensiunea materialului mentinind-o constanta

Antrenare cu motoare electrice individuale pentru fiecarve sul, cu tu-

ratie reglabild automal. in functie de tensionare. |

incalzirea flotei se efectueazi, in general, cu abur indirect prin interme- |

diul unei serpentine din ofel inoxidabil amplasatd pe fundul cazii. Pentru a |

micsora degajarile de abur in seclic si a evita pierderile de caldurd, jighercle |
sint acoperite.

Schimbarea sensului de rotatie la finele pasajului se [ace aulomal. Co-
manda s¢ efectueazi asupra motorului de antrenare de catre cilindrul ce des- |
fasoard prin diferite sisteme limitatoare de cursid. O datid cu oprirea moloru-

Ini se efectueazi frinarea automaltii a cilindrilor pentru a invinge fortele de

De asemenea, pentru evitarea condensirilor, care pot produce pete de inerfie, iar la pornire se face si deblocarea cilindrilor.
vopsire, plafonul cizii are pereti dubli, fiind incilzit. Uneori, in interiorul
cizii pe plafon se monteazd in acelasi scop o serpentina din teavd de otel
inoxidabil incalzifa cu abur.

Cazile cu virfelnifi speciale au in plus, [ald de cazile obisnuite, niste limi-
tatoare de margini amplasate pe fundalul cazii, care se pot apl‘upi;l sau departa
in functie de latimea materialului. Se folosesc pentru vopsirea in foaie intinsa
a lesiturilor nlele pentru stofd de mobila.

Prin folosirea corpului de deslocuire 5 se poate reduce raportul de flota
A i
pind la 1:15

In ultimul timp s-au construit cizi cu virlelnild la care s-a reusil sa se
reducit raportul de flotd la 1:5-1:8 ‘Acestea lucreazii pe principiul jel-
preaplin si vor fi prezentate intr-un capitol separat.

Cézile cu virtelnitd sint acoperite si inchise, pentru a se evita lormarea
de ceatd in seclie, In .uclay limp se realizeazi economie de 35— 45, abur
fati de cizile deschise, prin reducerea pierderilor de cilduri.

Pentru vopsirea materialelor la care se lucreazia cu adaos de acceleralori,
:dizile sint previzute cu ventilatie individuala, pentru a se reduce degajarea
acestora in seclie.

Contorul de paesaje comandi, dupid numirul de pasaje dorit, oprirea
automatd a jigherului.

Magini de vopsit eu suport stea. Se folosesc pentru vopsirea tesiturilor
sensibile la formarea de cute, aplatiziiri sau intinderi. Tesatura in foaie in-
tinsdi se infasoard in spirald in jurul unui ax, fixindu-se de margini pe nisle
suporturi-stea cu ajutorul unor ace.

T R Pentru vopsire, suportul cu material cu axul agezat orizontal se rotesle

b. Jigherul. Masina clasicd pentru vopsirea in foaie inlinsd a {esaturilor de intr-o cadi cu flotd de vopsire care pitrunde intre straturile de material.
bumbac sau tip bumbac este jigherul (fig. 62). Pl‘ocesnl de vopsire pe aceste magini este mai costisitor, deoarece se lucreazi

Tesatura 5 este antrenatd in flola de catre doi cilindri I, pe care se infa- la raport de flotd mare, si anume 1:50—1: 200,
soard sau se desfisoard alternativ. In general, cilindrul ce infisoari este an-
trenat de la motm, iar schimbarea de “sens se [ace automat. COl]duLBle"{ fe-
saturii in cada 2 se face cu ajutorul rolelor conducitoare 3 antrenate de ;
materialul textil. _ £ i

Se Tolosese si magini de vopsit cu suport-stea agezat vertical, la care flota
circula prin straturile de material, fiind trimisi de o pompé.

Pentru evitarea formdérii de cute se face intinderea si lafirea [esdturii 5.3.2. AGREGATE PENTRU VOPSIRE TN PROCES CONTINUU
cu ajutorul dispozitivalui pendular ¢ care oscileazid in jurul unui ax central, ‘ ) ey e s e
i"“(} previzut cu role conducitoare. Agregatele pentru vopsire in proces continuu se compun din [ularde pen-
[nfagurarea Lrebuie si se facd liziera pe liziera i pentru realizarea acestui ‘ Lru impregnare si instalafii pentru [1\‘110’1 colorantului prin aburire, prin ter-

lueru la unele jighere cilindrii de infasurare se pot deplasa axial. molixare sau pe cale umedi.
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a. Fularde pentru impregnare. Fulardul este magina principaldi a unui
agregat pentru vopsire. Problemele care se pun la fulardare sint :

— uniformitatea fmbibarii ;

— asigurarea unei patrunderi optime a soluliei in materialul textil.

Uniformitatea imbibarii este asigurald prin stoarcerea uniformi pe loatd
litimea fulardului. Tn cazul unor cilindri obisnuiti cauciucali, la care grosimea
stratului de cauciuc este de aproximativ 35 mm si duritatea 065 —80° Shore,
neuniformitatea stoarcerii se datoreste curbirii cilindrilor la presiuni mari
si apave ca in figura 63, a sau prin presiune diferitii la capete ca in figura 63, b.
Pentru a se evita curbarea valturilor, s-a miarit diametrul acestora la 300 mm
pentru ldtimea de lucru de 1 500 mm. S-au construit, de asemenea, cilindri al
ciror diametru creste la mijloc, compensind astfel efectul’ de curbare. Insa
la presiuni mici, atunci cind curbarea este redusii, apar diferente de stoarcere
ca in figura 63, e

In figura 64, a se evidenfiazi modul de curbare a valfurilor cilindrice
la presiuni mari, iar in figura 64, b, modul de prezentare a valfurilor bom-
bate la presiuni mici.

S-au construit, de asemenea, cilindri speciali ,,plutitori“ la care cilindrul
propriu-zis este format dintr-o teavii de ofel I, cauciucatd la exterior, care
se roteste prin intermediul unor rulmenti in jurul unui ax 2. In spatiul 3
de cifiva milimetri dintre cilindru si ax se trimite ulei sub presiune, astfel
incit presiunea de stoarcere rdmine constantd pe toati lungimea de lucru,
chiar atunci cind se produce curbura axelor 2, ca in schema din figura 65.

Presiunea pe cilindri se realizeaza hidraulic sau pneumatic. In ultimul
caz, presiunea este clasticd si prezintd avantajul ci se pot trece cusiturile
fard nici un inconvenient.

Pentru asigurarea unei bune pitrunderi a solufiei in materialul textil
se mireste drumul parcurs in flotd si se fac stoarceri i fmbibiri succesive.

a

ﬂﬁ A
]

c

F

Fig. 63. Neuniformitatea stoarcerii determinati Fig. 64. Prezentarea schematica

cu hirtie ecarbon : a valturilor fulardului :
@ — la cilindrii = obisnuiti-presiune egald; b — la @ — valturi cilindrice ; b — valturi
cilindrii obisnuiti-presiune diferitd ; ¢ — la cilindrii bombate,

curbati-presiune redusa.
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Fig. 63. Schema realizirii  presiunii Fig. 66, Scheme ale fulardelor cu doi
uniforme de stoarcere in cazul unor cilindri.
cilindri plutitori.

In figura 66 sint prezentate schemalic posibilititile oferite de fulardele

cu doi cilindri, si anume :
cu cilindrii I si 2 asezati vertical (fig. 66, a);

— cu cilindrii I si 2 agezali in diagonald (fig. 66, b) si corp de dezlocuire
pentru a reduce cantitatea de flotd si a evila diferentele de impregnare dato-
ritd substantivitilii colorantilor ; :

cu cilindrii 1 si 2 orizontali si corp de dezlocuire 3 (fig. 66, ¢) ;

— cu flotd intre cilindrii [ si 2 si circulalia materialului de sus in jos
(fig. 66, d).

In figura 67 sinl prezenlate schemele unor tipuri de fularde cu trei ci-
lindri, si anume :

— cu doudt impregnari si doud stoarceri (lig. 67, «);

- cu corpuri de dezlocuire [ si 2 (fig. 67, b);

— impregnare in flota 2 dintre cilindri si in cada 1 (fig. 67, ¢);

— impregnare in cada 1 si in flota dintre cilindri 2 (fig. 67, d).

Fulardul cu patru cilindri orizontali
(fulard Fibe) si patru linii de stoar-
cere intre cilindri este dat schematic
in figura 68, Solutia de impregnare se
atla in spaliul 1 dintre cilindri (24 1),
in spatiul 2 de deasupra cilindrilor
superiori (8 1) sau intr-o cadi speciald 3.
Lateral, inchiderea spatiului dintre
cilindri se efectueazi cu plicile de etan-
sare 4. Presiunea de stoarcere se rea-
lizeazd cu resorturi, care aclioneazi pe
o pereche de cilindri agezali in dia-
gonald. In figura se arata posibilititile
oferite de fularde, si anume cu dou# im-
pregnari si patru stoarceri (fig. 68, «) ;
cu o impregnare si douil sloarceri

S : AT o e
(lig. 68, b); cu patru impregnari si Fig. 67.-Scheme ale fulardelor cu trei
patru stoarceri (fig. 68, ¢). cilindri.
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b. Agregate pentru vopsire. Agregatele
pentru vopsire diferd dupa modul de fi-
xare a colorantilor, asa cum s-a aratat.

In cazul vopsirii in proces semicon-
tinuu se folosese urmittoarele posibilitati,
si anume :

— impregnare la fulard, fixare la
jigher (pad-jig) ;

— impregnarea la fulard, fixarea prin
infasurare pe sul (pad-roll). In acest caz,
depozitarea se poate face la rece sau In
camere incalzite.

in figura 69 este prezentati o aseme-

nea instalatie in care fesdtura intinsd in
litime in zona de intrare [ este impreg-

I'ig. 68, Scheme ale fulardelor cu & e iy
<k patru p?g‘mdyi_ nala la fulardul 2, incalzitda cu inlrarosii

o

in canalul J

si infasurata pe sulul 3 in
camera de reactie 4, care se poale deplasa pentru depozilare.

— Agregale de popsire prin [ulardare-aburire, Tesilura se impregueazi
in fulardul I (fig. 70), iar pentru fixare se abureste cu abur satural in abu-
ritorul 2, in care malerialul este condus cu ajutornl unor role. Penlru eli-
minarea aerului din material se face o preincalzire la intrare in zona J. Abu-
rul se obline prin evaporarea apei allate in partea de jos a camerei de aburire.

Pentru evitarea condensitilor, perefii aburitorului sint izolali, iar pla-
fonul este dublu si incalzit.

Existi si instalatii mai complexe la care, dupd impregnare, se face o
uscare intermediard intr-un usciitor cu aer cald (hot-flue), pentru a favoriza
piatrunderea colorantului in [ibre si oblinerea de vopsiri rezistent_(‘ _ln [re-
care. Urmeaza aburirea, ricirea intr-un compartiment unde se (rimilte aer
rece peste materialul textil si apoi spilarea si uscarea.

Aburirea se poale electua la temperaturi de peste 100°C, l'ol(min_\d abu-
ritorul descris in figura 36 ; in acesl caz, vileza de fixare a colorantului ereste.

Pentru spalare se [folosese maginile de spalat in foaie inlinsd.

— Agregale pentru popsireq lermosol. In aceste agregate, dupid impregnare,
se [uce uscarea si apoi fixarea colorantului prin incilzire la temperaluri cu-
prinse intre 190 si 220°C, timp de 40 —60 s, in Tunclie de natnra fibrelor si
a colorantului.

2
J:——-Il"—“--'-———-\r i
s [ fananhngapanr
& WO it
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M e
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Fig. 69. Schema instalatiei de vopsire I"ig. 70. Agregat de vopsire prin fu-

prin impregnare-depozitare. lardare-aburire.

T

In instalafia din figura 71, lesi-
tura se impregneazi in fulardul 1, apoi
i se face o preuscare cu infrarosii in
zona 2, in care materialul are un parcurs 2
vertical si nu vine in contact cu cilin-
drii conducatori. Materialul se usuci
cu aer cald in usciitorul hotflue 3,
care prezintd avantajul ci ocupid spa-
iu redus si se infdsoard pe un sul urias
4, ce se transportd la rama de ter-
mofixat.

S-au construit, de asemenea, agre-
gale de impregnal-uscal, la care s-a

IDEDDE/I

renuntalb la zona de inedlzire cu infra-

rosii. Penlru a se evila murdirirea ci-

. 9, . : : 71. Agregat peatru vopsirea ter-
lindrilor conducatori, acestia s-au aco- mosol.
perit cn un stral de Leflon.

Incilzivea si uscarea se poate realiza prin arderea aleoolului metilie, care
se introduce in solutia de impregnare.

Incalzirea materialului textil pentru fixare prin procesul lermosol se
face la masini holtflue, masini cu cilindri, rame de termoflixat sau in ma-
sini cu tambure perforale, Aceslea nu diferi de masinile de uscat, decil prin
faplul ed temperatura trebuie si fie de 190 —220°C, iar ineilzirea, in acest caz,
se lace cu @ rezislenle electrice, cu cireulatie de ulei, cu gaze de ardere.

In figura 72 este prezentatd o schema a masinii holflue, in ecare aerul
cald este trimis perpendicular pe suprafala lesdturii 1 de ciilre ajutajele 2,
mirind astfel viteza de incilzire.

In figura 73 este prezentala o masind de lixare termosol. [n aceastda ma-
sind se loloseste abur supraineilzit, oblinut prin trecerea aburului salurat
cu ajutorul ventilatorului I peste radiatoarele 2 si apoi cu sistemul de aju-
laje 3 peste lesilura 4, condusi de rolele J. Acest sistem permite si se re-

I'ig. 72. Schema masinii hotflue.

Fig. 73. Masina de fixare termosol cu abur
supraincélzit.
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Fig. 74. Masina de fixare termosol cu tambure perforate.

duci durata tratamentuluila 1 —2 min si si se lucreze la temperaturi de 140 —
180°C. Ramele penlru fixare termosol sint previzule cu ace speciale cu pi-
cior, care permit si se evite murdérirea lizierelor. Circulatia aerului cald tre-
buie si asigure o temperaturd uniformi a materialului textil.

La masinile cu tambure perforale (fig. 74) materialul textil I este depus
pe suprafata tamhburelor perforate 2, de catre cilindrii 3, iar aerul cald este
aspirat prin material cu ajultorul unor
venlilaloare. La iegire se [ace ricirea prin
trecere peste cilindrul .

— Agregale speciale. In aceste agre-
gate, fixarea colorantului se face cu abur,
obtinut prin inciilzirea materialului im-
pregnat, in contact cu suprafele incilzite
sau fn bai de metal topit.

In figura 75 este prezentat un agre-
gal in care fesitura impregnati in fu-
lardul 7 este presatd pe suprafata tambu-
rului 2 (imbricat cu teflon si incilzit cu
abur), de citre banda continud 3 cauciu-
cald, care esle preincilzitd in eontact cu
cilindrul 4. Prin evaporarea apei din
materialul textil, intre tambur st banda
7 se formeazid o zond de aburire si fixare,
Diametrul tamburului este de 2 500 mm,
incélzirea se poate face pina la 140°C, iar
fixarea se obfine in 10—15s. Curatirea
suprafetei tamburului si a benzii se face
in dispozitivul de perii 5.

Fig. 75. Agregat pentru vopsire
cu tambur si cu banda.

<
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In agregatul din figura 76 lesdtura
se impregneazd in flota de colorant I,
apoi inlrdi in baza de melal topit 2, incal-
zit la 95 —105°C, cu ajutorul conductelor
de abur 4. La iegire se poate face un
tratament final in baia 4, de exemplu cu
o solutie de sare in eazul colorantilor
directi.

Fiz%trlﬁ'voﬁﬁfggg in haia de metal existdi un aliaj ce
gaie de m[fetaf Pk L] confine 509, bismut, 25%, plumb, 12,5%,

pit. cadmiu si 12,59 zinc (metal Wood), avind

/ witodu % oy

Fig. 77. Masina de vopsil cu tambur, IPig. 78. Masina tip Padel,
punctul de topire 70 —75°C. La intrare, lesilura se stoarce la un grad de
stoarcere de 1409, se incilzesle rapid, si tratamentul continui in aburul
reznltat din m':lp'm‘urea apei.

. Exista si alte instalafii ce lucreazi pe acelasi principin si la care incil-
zirea se face in baie de ulei sau paraling.

5.3.3. MASINI PENTRU VOPSIT PRODUSE TRICOTATE IN BUCATA

Pentru vopsirea ciorapilor si a produselor Lricotate in bucatd se folosesc
masini de vopsit eu tambure sio magini tip Padel.

Masina de popsit ci tambur (fig. 77) este formatd din cada cilindricd 1,
in eare se introduce flota 2. In cadid se roleste, cu 6 —10 rot/min, tamburul
perforat 3, impartit in'4—6 compartimente cu ajutorul unor pel‘e‘pi p_erfore!;i 4.
Ciorapii inciéireali in compartimentele tamburului sint introdusi si scosi din
flota de citre acesta.

in prezent se construiesc tambure de vopsit in care se efectueazd si ope-
ratia de centrifugare dupid eliminarea flotei, prin rotirea tamburului cu
300 rot/min.

Magsina lip Padel (Iig. 78) este formata dintr-o cadd ovali I previzula
in centru cu compartimentul 2 pentru incilzire si adaosuri. Vopsirea se efec-
tueazi cu circulafia flotei si a materialului textil care cste antrenat de cétre

roata cu palete 3.

VERIFICATI-VA C UNOSTINTELE

1. Cum trebuie si fie o cadii cu virtelnild pentru a permite vopsiri uniforme
la raport de flotd redus: ) .
@) cu vitezii mare de anlrenare; b) cu virtelniféi cil mai aproape de nivelul

. Notei; ¢) cu circulafia flotei? ol

2. De ce caracteristicd principald trebuie sa se lina seama 1a alegerea unui fulard
folosit intr-un agregat de vopsire continud?

g — Utilajul si tehnologia finisaril produselor textile clasa a XI-a — ed. 79 129




5.4. APARATE §i MASINI PENTRU VOP
MAI MARI DE 100°C

54.1. PRINCIPI| DE CONSTRUCTIE § FUNCTIONARE

Aparatele sj masinile de
pe principiul lichidelor supraincilzite. Penlry ace
ratul sau masina de vopsit si fie formati dipgr.
in care si se poata realiza presiyni superioare
temperatura de vopsire,

Acest lucry este necesar deoarece [lot
peraturi de 125 —135°C trebuje sj rimin
dinta de a se transforma in vapori,

Din punct de vedere conslructiy,
necesar s se rezolve mulfe proble
a evitdrii fenomenulyi (e
a ludrii mostrelor,

a. Vase de expansiune, Vopsiren licindu-se in autoclave
si se Hind seamuy ¢ prin incilzire de la 90 Iy 1
ereste cu circa 6,59, Rezolvarea problemei expansiunii flotei g
folosirea unor vase (e expansiune care pot fi

Vasal de expansiyne inchis 2 (fig,
de circulatie a flotej siose gf
vasul 2 se poate monta insial
tina & de abur say apd rece. Volumul vasylyi
la temperatura. maximi de luern sa nu se umple
de expansiune inchis poate face
acest caz, de spaliul din ¢

vopsit la lemperaturi m

asta esle necesar

i in stare lichida sis
pentru fabricarea acestor ytil

cavitalie, a adaosulyi de color

79) esle montat
:ste sub aceeasi
alia de ineilzire s

complel cu flota,
€ Corp comun cu autoelava,
apacul autoclavei,

lig. 80) se gisesle
prin intermediy] sup
racive £ riceste flola
a temperatura sub 100°C

Vasul de expansiune desepis 2 (
si comunica cu autoclava 1
n acest caz, dispozitivul de
vasul de expansiune, |
mite treptat aceast
necesard funcfion

i [lotd din noy iy cireuil
irii corecte a pompei,

_*\*AJ‘;A'YJ

Fig. 79. Aparate de vopsit fire 1a Fig. 80. Aparate
temperaturg ridicatd cu vas de ex- ratura
pansiune inchijs. deschis,
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SIT LA TEMPERATUR|

ai mari de 100°C luereaza

0 autoelava inchisi ermelic
tensiunii de vapori g apei la

a de vopsire incalzila pind la tem-
4 nu aiba ten-

aje a lost
me, si anume : problemg expansiunii flotei,

anti si auxiliare,

inchise, ‘trebuie
30°C apa se dilata, jar volumul
-a fiacut’ prin
inchise sau deschise,

in paralel cu sistemuyl
presiune cu auloelava /. {n
au ricire a flolei ey serpen-
trebuie astfel caleylat ineil

fiind format, in

sub presiune atmosferics
apei de suprapresiune
ce trece din auloclavi in
5 iar pompa aditionala 5 tri-
$i creeazdi presiunen statici

de vopsit fire 1a tempe-
ridicatid cu  vas de expansiune

ste incilzita sinnea

idi ied 3G ha este incialzita, ten ¢

i statied § mici. Atunci cind aps : snsipn:
resiunea staticd si dinax ik Pl

o Plrl;g}ll ’tpz‘i cresle, iar in conducta de aspiratie a I)Di!(l[]’{)Lq ey e i

b 5 ; G v 7 v O 1eD v 8 3
(lf‘ \alm.r ‘dt‘ resiunii create, se produce evaporarea rap ; ']:11;t10neazﬂ An
o (Bi}lLd L\Lalrea pompei se va face cu vapori, iar peoa lr e S
Cla/” i “mla trecerea din stare lichida in stare de vapori vo S
deoarece l: re: € :
o i 00 ori. tkaibe et ana doviE e e e
" (Illl :elL?("w se produce fenomenul de cu\'ldlaLw, %lt allh;:nhlge‘i alin 1 g

ot distengs: In acelasi ti b mentul | 1 scade s,

9 celasi timp, randa ) sca e
¢ pot distruge pompa. In a i . Mg e
& })2]1)&:]117"110: Je miesoreaza debitul [lotei care trece pri , P
cores dlor, se §01 .-
neuniformitali de vopsire. - e ol ot e B s

Fvitarea acestul lenomen se obtine prin vealiz s s ad i A ot

il dribreg O PSIT el presit 5 :

i intregului proces opsire a unei p 1 e ] pa-
int regului proeces de v ; uni e R
m LlmpLul l'u:ne.; de \']'1[)(:1'1 a apei in condueta de aspiralie allg i \];-iaza s
seased Lensiunes X AT 5 e iR NIV it :

?( e \t;: ri cuprinse in limitele 105 —140°C, aceastd pres
emperatu § A0
.)IJJ“)[J N/em? si se numeste presiune Sl'tlllf::-['l-p(-pl-ij e "prinlersint] de
il s augid presiunea necesari e el prin
gt el P[ml’mll vesiune dinamicd; se realizeazd de pompa
i lexlil care se numeste p B IR o e o s O
“mlc.”allii(itusi variazii in limitele 3 -5 N/em?®, in hm;tu-».(t!::hre i
i stuia. in acest caz presinnea in conducta de refuls
4 ] 15 acest o, N s
dgrosinea ace bl l i
va fi suma celor douit pres ; - . i gt L
Presiune statied. Se realizeaza prin mai mulle o8 71]) g
: jILl\ ul aparalelor cu vase de expansiune 111(1115&1(\.dlbexpammne 2
cazul apare > e Tl ' I
[ I m‘LI'i |()('|'n(‘ de aer aflate in partea superioard dl\]:?l{iqug gy
il . | g dmal prin conducta 4, ;
Yiid sliodd ueerea de acl (()J[]])J]ll at it il e

— Prin ntroduc g ( T i i B
ioard {1 vasului de expansiune. In acesl caz este necesar s
rioara a vas 3 I |
kb (6 i fald Intr-un circuit
cirea —?_U l,{'ulm'ul pompei adifionale 1 (fig. 81, b), m{)nisL:elinpemtmﬁ‘ il
e ml"l{l x‘i]cm'u creeazi presiunea slalica 111([9.[{611(]1,1;,ute ) 5siqu1-a e 1
eesh i )(‘1.'11'1 elasticd de aer . din vasul de cxpanf.u (;T;ginuhﬁ Mollor
a0es a7z > c ; g i s gl el alia ce as : {
d“hllc\‘d'[, 11 fotei, iar presiunea nefiind rigida, instalatia ce asig
circulatie ¢ AR ks

< o e i sreutiili ce preseazia asupra li-
este lxlz‘ltf‘»lfljl‘l[-opnl unui piston aclionat de gleul:ll"l‘l :8,]]1]}))11§t {)]jn{'\ P

o i ¥ . 1o g9 ec

i din inst ie, care i esl caz Lrebuie sa [i ' :

s instalalie, care in aces [ ; St p ol b 8 Dol
(hldlml(l‘linf::l[:hljin‘iioloi. Se realizeazd cu pompe (euilinsf(:llit;i(\]’al)ri‘n s P

ey ‘ i i i necesarii trecer tie

i : A necesara

‘ebuie si asigure presiunea dinamici
trebuie si asigure |
malerial textil.

e

4 TN 1

N el
L o b

a

i ] < iune
A ridicati eu vas de expansi
at de vopsit {esaturi la temperatura ]Ld.l(,ﬂld
i@ i ARRHRE (P ‘inchis si pompd adifionald :
a — vedere ; b — schema.
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— Pompele centrifuge asigurd o bunii circulatie a flotei numai in caznl
malerialelor mai rare, Se observi o atunci eind presiunen creste peste o any-
miti valoare, debitul scade bruse, iar pompa funefioneaza in gol, Apoi pre-
siunea scade si pompa debiteazi din nou, producind socuri care pot duce la
Spargerea stratului de material si la crearea de canale. Aparitia canalelor si
ciderea presiunii duc la reducerea capacitafii pompelor de a-si miri debitul,
Sint sensibile la fenomenul de cavitalie, iar schimbarea sensului de circu-
latie se realizeazi cu ajutorul unui robinet 4 cq patru cii (v, lig, 81).

— Pompele axiale ay palete simetrice sub formi de elice, care aspira

st refuleazi axial, Pompele axiale simple realizeazi debite

mari i presiuni de

refulare reduse. Se [olosese la aparate penlru vopsirea in seql. Pompele axi-
ale duble realizeazi presiuni de relulare mai mari si se pot folosi atit pentru
suluri de urzeals, cit si pentru bobine cu depunere in cruce, La acesle pompe,
dacd presiunea scade, debilyl cresle permitind si se realizeze o circulatie

intensd in cazul materialelor co densitale redusi,

In cazul pompelor axiale cu mai multe elaje se obline un debil mare

(1400 1/min), care este putin influentat de wmodilficaren

lare, asigurind o buni circulafie a flotei,
La pompele axiale, schimbaren sensului de circulatie

presiunii de refy-

a flotei se obtine

i i ine la vopsirea
wea probelor se face chiar din hobine la_\{:p”m
ares lor se =i e
‘Iu fir sau cu ajutorul unor [y ’]1,11 materia

5 inl 8 a vopsirea fesaturtlor. y )

us in sul la voj ‘ I e e
. Dispozitivul pentru luarea probelor (fig U.llg
. . 1 oo B u N0 Y
este format dintr-un mic vas Ld}um‘1"Cil)i”]9d‘j“[
]1 pus in legiturd cu autoclava 2, prin in ‘11 “‘,( .
: | rel ac ‘in lragered
supapei 4. Scoaterca mostrel se tau{, })11 n i
‘exterior. S i vas autoclava, se eli-
i cterior. Se separd vasul de antc . sty
din cxltulol. Se 1%1‘1 LL capacul si se scoate MmMos- Fig, B2, Dispozitly perty
mina flota, se deschise caj : ¢ 52, Disposi e

&7 iy 6.
tra. La fel se procedeazi in cazul {esiturilor, m(r
i G, g nui Lir.
tra find scoasd din sul Lol cu ajutorul : =
i de vopsir » poate
h. Condueerea procesului de vepsire. be ] Yo age TopE
il yrogram care comandd ovdinea st 8. DRRIR
¢ adaosul de coloranti s Subsl‘ax}_? au i
et sumalicii. Avantajul const
: la poate [i electricd, hidraulicd sau pnc,un?alrw'aL \.qi pé[-fC(At_ it
F-“Jlllﬂll'l(;llsé iucreuzﬁ in  conditii bine dellelIunzincd“;mm tHeEt . xamgr
foekipile. ‘ealiza in eazul cind comanda este gl n
i S e e it al yeratura, diferitele
(lUlUblllﬁ» ;d:ie %cmi'mllonml, reglind antomal numa tempe a,
hoat cra si semid I
poate lu 5

faze fiind dirijate de ciitre operator.

face complet illl[()lll'(lll'.lk‘ll
operatulor,
] y )i cartele-)
ajutorul unei cal am o

chzlmlrulul si reglarea Lemperaturn

prin schimbarea sensului de rotalie a pompei,

Pentru reducerea pierderilor de presiune in conducle si coturi, la unele
aparate pompa esle montald chiar in corpul aparatului,

Pentru a lucra cu o presiune dinamici mai reduss sl a evila pericolul
deplasirii firelor la vopsirea in suluri de urzeald, s-au conslruit aparale cu
cite doud pompe montale in sevie, din care una preseaza flola in material,
iar cealalti aspird flota din material. In cazul in care este necesard o pre-
siune dinamici redush, se luereazi Cu o singurd pompi, iar la umplere si go-
lire luereazi ambele pompe, reducind astfel tmpii neproductivi.

e. Controlul eirculagici flotei. Se realizeazd cu ajutorul a doui mano-
metre montate in aga fel incit si misoare presiuneca in conductele de aspiratie
si de refulare a pompel si si indice astfel ciderea de presiune care se produce
la trecerea flotei prin materialul Lextil. Se pot folosi si dispozitive pentru mé-
surarea si indicarea debilului flolei ce trece prin material.

Reglarea si mentinerea constanti o debitului se pot efectua automat cu
ajutorul unor supape care dirijeazi cantitalea de flold ce depiseste debitul
stabilit intr-o conducti montata in derivalie cu cirenitul principal. Reglarea
se poate face §i manual, cu ajulorul unor ventile, in aga fel ineit sd se asigure
o presiune dinamicd si un debil constant,

I Adiéingarea solutiilor de colorant $i substanfe auxiliare se face in vasul
de expansiune deschis sau intr-un vas special, de unde sint trimise in cirenit
cu ajutorul unei pompe adifionale.

La aparatele cu vas de expansiune inchis si [3ra pompd aditionali, adao-
sele se fac Intr-un rezervor auxiliar lip ecluzit care se scoale din circuit, se
pun adaosele si apoi se introduce din nou in circuitul flotei.

g. Luarea probelor (mostrare). Tuarea probelor are o importantid deose-
bitd in cazul vopsirii la temperaturd ridicata, deoarece in acest caz nuanfa
obfinutd nu se poate urmari direet ca in cazul sistemului de vopsire la tem-
peraturi pind la 100°C, deoarece vopsirea se face in aparate inchise.

Greutatea consti in oblinerea unor mostre care sa fie supuse unor condifii
de lucru identice ey intreaga cantitate de malerjal, La unele aparate, NOp-
sirea mostrei se face ntr-un mic vecipient agezal in paralel cu circuitul prin-
cipal al pompei si care este izolal in timpul Tudrii probei. in alte cazuri, lu-
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tibrelor si a firelor. Aparatele pentru vops
ea fibrelor si & i andau
unct de vedere principal, Tie ca

a. Aparate pentru vopsir
autoclavelor si a suportu-

la temperaturi vidicate nu difera din p e
fibre, fire sau lesituri. Diferenta consta
) | :
e erti suportul pentru pale
KR fibre san fire se folosese auloclave verticale. S;l[ljl(])ulte (};Ogm-j Tele
..Pcn-uﬁll' dintr-o placd de bazd pe care sint a§o/.]a‘lurmci\1 R s
o fm“‘f‘ te. In fiecare cos se introduc 10 bobine cu |
drice perforate. e S
fiecare.
Vopsirea firelor
: ‘ by 0 . e
sau pe suporturi | ni e S T
b 'l"t pentru vopsire rapidi. Pm])lcnlmu \0}‘)511'{” ](_“]ﬂmum ey
e i (ILI fire PES la care vopsirea clasici dureaza mint o i
1Lru hre Bt I ¢ \C i o e i ‘ ‘
Ori Llf((li!('m‘ll'l"l construelivi a aparatelor d_(‘ }011151:5, (31() F o
2 e « - . < - y ' ol : A5 ; .
ek iei s-a reusil si se reducd dnrata vopsivil i
e oot se mirecased viteza de s
t Juern se realizeaza prin ridi-
a durata tratarn

4 3 o -
i : e pe tevi perforate
se face sub forma de bobine asezate pe i 1

lexibile din sirmi de olel inoxidabil.
in special pe

irii este necesar si
Pentru aceelerarea vopsiri esle 1-““;;1"10@&;
A, i erantua s A ml‘] ‘;I}”E'IH(":‘C'\“(:(:|>‘en‘1L\ile si se reduc
i eraturii la 130 —135°C, ceea ce pe
carea temperalurt

i - a 250 min. .
la aceasth lemperaturd de la 60 la 20 mi Y e il
: cegatirii se poate [ace prin ma 22 ez, Co8
seurtarea pregatirit se poa e AR R R
Tm-]ma'] Julqt;' da nastere la neuniformititt de \f)l) e g
Y fost ;eccsqr <i se mareascd numiarnl de ciclu
a fosl necesar sa se

i i, Un ciclu
¢l si prin reducerea raportului de flotd. Un

acestui fenomen .
atit prin mirirea debitului, :
reprezintd lrecerea intregului

igur izare cores) :
fru a asigura o egalizare co s ‘ T
B i Raportul de Toli s-a redus lal:8

¢ prin material in 1jmin kg)

A pri Leri xtil.
volum de flotd prin materialnl text ”

3 . alativh » eiclu
yunzitoare, epuizarea relativa pe ¢

e - 90
nu trebuie si depaseascd 1--2%, PRELIE 2
jar debitul specilie (cantitaten de otd ca )
g 3

s la 10 [/min kg, cit era la
de la / g i

aparatele clasice, la 80 si chiar la 100 1/min kg.



———

Lucrind ¢ i

SYIG u debitul specific de 80 1/

pern 1'—}5”(‘15('“‘] -IE(JI(, de 80 Ifmin kg este p

P oo |8 80 ~136°C sl 5o poald face cu 5°C/mi
g {‘L“]lil:é[-ﬂtl. Durata incalzirii se reduce ﬁ('s"llll':-linji

R s |:}5{Jl(]‘ct|[i)|l:1 E:zu‘e. qu adoptal sistemukl‘ j(lll'((J

: a 135°C ect peste materialul texti

‘ ect aterialul tex

solutia Ele.‘coloranf incalzit si ea in e
necesara ineilzirii. ) }

Pentru a scurta

P'?VQZ“[@ cu pompe de vid, care

1]ot.el, marind astfel viteza €

terialului. h

S-au construit,

i \LYO.pSh‘C[‘o;lTLJ 11|1,l de asemenea, dispozitive care
3 ' la canal si se [ach It £
A a canal se lacd la temperaturi ridi

g H}i;;llor $1 scurtind durata qalir'ii.J el S

131-9\;5:1 l-pum:t de. vedere conslrucliy

L 2ute cu schimbitoare de cilduri

si co ; i api T

presiuhe qingéllgjltc cu diametre mari. Uneori pentru a
! S it in conducte, ati . iy

pres ; Loabil pompele eil siosehi

Tmft.mta‘[c. pe fundul aparatului. : i S S
- ;

Foret igura 83, ¢ este prezentatdi sc
hllnai de autoclava 1, vas

schimbator a i

g 1'1%10 dcdpaldula 4, pompa principali 5 si ecl

o 39 I111 capacitatea aparatului P

- prin piluia 7, se ines . .
' incélzest
ratura din aparat si ’ g

XU, dupa «
wrealabil, redueind

perm
ald,

aparalele pentr
de capacilale i

! hema unui apar
ul de expansiunc fnchis 2

255

se introduce incet j ircui
. cet in cire
] .La aparatul din figura 83, » "y
F¥R = oy
schimbétorul de cilduriy 2 ,

% il st pompa principala 3.

Fig. 83. Aparate pentru vopsire

rapidi (a, b). L
)

134
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Fig. 84, Aparat peniru vapsirea {ricoturilor si a tesaturilor la temperatura ridicata.
a (esituriler sau a tricoturilor (fig. 84). Mate-
dialul 2 se infagoari pe suluri perforate cu diametrul 350500 mm si la-
{imea pind la 2000 mm. Pentru a luera materiale mai inguste, perforafiile
se pot acoperi cu mansete din tabli. In interior, autoclava I este previzuta
cu sine care permit introducerea sulalui cu ajutorul unui cérucior.
Prepavarea flotei s face in vasul 8 a cirui capacitate reprezinta minimum
2009, din intreaga flotd. Recipientul 3 ave si rol de vas de expansiune deschis.
inainte de a ajunge in acest vas, [lota care iese din auloclava I prin supapa 4
este rhcitd in schimbitorul de edldurd 5. La prepararea sau inainte de a fi
{rimisi in autoclavdi, flota este incilzitd de citre schimbatorul de cildurd 6
cu abur direct, iar trimiterea ei in cirenil se face cu pompa adilionald 7 care
mentine presiunea staticd in instalatie la valoarea stabilitd in prealabil.
Apa rece este adusi prin conductele 8.
Aparatele lucreaz la un rapert de ot 1:8—1:10, iar cantitatea de
material ce se poate vopsi este de 200 —1 000 kg, in functie de grosimea si
latimea acestuia. Pentru tesituri cu desime medie, diametrul maxim al su-
jului e material nu trebuie si depdseasc 500, din diametrul sulului gol,
pentru a se evita pericolul oblinerii de neuniformitati.
ul tricoturilor din fire texturate la care existit pericolul aplatizrii
s-au construil dispozitive pentru injeclie
a pompei un jet de aer cu aju-
cimulsic de aer in apa.

¢. Aparate pentru vopsire

fn caz
sau al aparifiei efectului in moar,
de aer, care trimit in conducta de refulare
torul unei duze, astfel ¢i vopsirea se face cu o

543 MASINI PENTRU VOPSIT TESATURI $1 TRICOTURI

a tricoturilor ce au o structura a suprafetel sen-
prin infasurare pe sul se face in cazi
pe masini tip.Jet si- pe

Vopsirea tesaturilor si
sibila 1a presare gi cave nu pot fi vopsite
cu. virtelnita pentru vopsire la temperaturd ridicata,
masini de vopsit en circulatic prin preaplin (flow). .

. Cdzi en virtelnifd pentru vopsire la temperaturd ridieatd (fig. 89, a, b).
Functioneaza pe acelagi principin cu cazile en virtelnifa clasice. Din punct
de vedere constructiv, pentru a rezista la presiune, cada 1 este cilindrica,
fiind o autoclava inchisd ermelic, iac virtelnita are formé cilindrica sau ovala.

Vopsirea se efectueazi in raport de flotd mai redus, prin faptul cd in

afara de circulajia materialului cirenld si solulin antrenati de o pompa §i
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Fig. 85, Cada cu virtelnita pentru vopsirea la temperatura ridicats
a — vedere ; b — schemi,

trimisad asupra materialului prin_intermediul conductelor perforate 2. So-
lutia de colorant si materiale auxiliare se pregitese julr-un vas de adaos,
fiind introdus# in aparat cu ajutorul pompei. Incilzirea flotei se face cu abur
indirect tn schimbitorul de cialdurd 3. Introducerea si scoalerea materialului
din masind se efectueazi cu virtelnita 4, prin orificiile 5 (d = 600 mm). Iiva-
cuarea aerului se face prin robinetul 6. Conducerea procesului are loc automal
de la un panou de comandi.

b. Magini de vopsit tip Jet. Cizile cu virtelni{# prezinta unele neajunsuri,
ca : raport de flotd mare si consum ridicat de apd, abur, auxiliare chimice;
alungiri, formare de cute si sparturi. Pentru evitarea aceslor inconveniente
s-au construit masinile jet (fig. 86) la care uniformitalea vopsirii se realizeazi
cu circulatia flotei si a materialului textil, Flota de vopsire aspiratd de. pompa 3
este trimisd in tubul cu duze 2 (tub Ventur), unde din cauza reducerii sec-
tiunii, viteza creste si antreneazid materialul textil cu 100200 m/min.
La iesirea din tub, materialul este depus in plinri in compartimentul de vop-
sire 1. Masina este complet plind cu flotd, astfel ¢ se evitit pericolul formgrii
de spumi si a petelor de accelerator. Compartimentul de depozitare poate
fi si sub formi 'de tub U, amplasat vertical sau orizontal. Sistemele anexi’
sint aseminiloare cu cele descrise Ia aparatele de vopsit la temperaturd ri-
dicati.

c. Magini de vopsit eu cireulatia flotei pe prineipinl preaplin (Overilow).
fn cazul tesdturilor sau tricoturilor din fire filate din fibre, actiunile meca-
nice si hidraulice energice, exercitale asupra malevialului textil la maginile
Jet, pot duce la scimosari ale suprafelei sau chiar la scoateri de fibre din
material. :

Pentru evitarea acestui fenonien s-au construil masini.de vopsit tip prea-
plin. Overflow (fig. 87), la care materialul textil 7, antrenat de virtelnila 2
este depus in pilnia 3, unde flota, care curge prin cadere liberd in canalul 4,
datoritd diferentei de nivel, antreneazi materialul textil pe care il depune in
compartimentul 5 fn care se afla flota. A S

Flota preluatd-din partea de jos a autoclavei de ciatre pompa 6 este tri-
misd prin schimbitorul de cildurd 7, in pilnia de antrenare J pe principiul
preaplin. ke _

Viteza de antrenare a malerialului este de 50 —120 m/min, iar raportul’
de flotd 1:17 —1:20. -

n constructia masinilor de vopsil Lip preaplin se remarci lendinta de
reducere a raportului de floti pentru a realiza cconomie de apa, energie ler-
micd, auxiliare chimice. S-a marit, de asemened, viteza de circulalie a ma-
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Fig. 87, Masina de vopsit tip preaplin (Overflow),

terialului, pentru a fi posibila ridicarea tem-
peraturii intr-un timp mai scurt si redu-
cerca duratei de vopsire fArd pericolul
_oblinerii de neuniformititi. Pentru antre-
narea materialului s-a intensificat actiunea
hidrodinamicd a [lotei printr-o combinatie
de jet si preaplin (semi-jet). Contactul intre
Motd si material se face in tubul de antre-
nare, iar conteinerul, de obicei [Ari Mota,
serveste numai pentru depozitarea mate-
. valului, Pentrn a reduce frecirile, conte-
‘inerul are un prolil special si este teflonat
sau depozitarea se face pe o bandi tran-

sportoare sau un dise’ antrenate 'de motor,

a o € . . D . . |3 - N A . ]
In masina semi-jet din [ig. 88, materialul textil 1, antrenal de rola 2,

trece prin dispozitivil de preaplin 3, apoi prin jetul 4 Sl jntrﬁ ‘iulcanal.ul de
vopsire intensiva J, de unde este depus in cada conteiner 6, incare flota ajunge
la nivelul aritat si este preluat din nou de virtelni{i. Viteza de antrenare a
materialului este de 60'—200 m/min, iar raportul de flota este de 1 : Bﬁhl } 1(').

La masina din figura 89, materialul textil 7 antrenat de rola 2 si fllspom:
tivul semi-jet 3, 4 este depus in eonteinerul 6, previzutl cu un rotor perllo]‘nt 5,
care se:roteste liber datoritd. diferentei de greutate a materialului, care con-
line, ) mai multd apa in prima jumitate -a (:o.ntam_eru.lul."Rﬂpolrtul de floti
se poate:reduce inacest caz la 124 1:: 6, iar acpum}c .hldmdl_lmm_lce ‘exer-
citate asupra’ materialului textil sint mai reduse decit la magina jet. i -

La magina din figura 90, cada container § este previzuti cu discul rotativ 5
antrenat mecanic, astfel ci materialul textil este purtat fard a fi men{inut in
flotd. _ - L

Vopsirea rapidi si cu flotd rvedusid la acesl Lip de masini este leugal'a d‘?
necesitatea folosirii unor auxiliare care si evite forma]‘ea_ de spumi, ca si
formarea” de cule §i spirturi in malerial ceea ce constituie de fapl un in-
convenient. |

Fig. 88. Masina de vopsit semi-jet.
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Fig. 89. Masina de vopsit cu tam- Fig. 90. Masina dg vopsit cu dise
bur rotativ. rotativ.

5.4.4. MASINI PENTRU VOPSIT PRODUSE TRICOTATE $I CIORAPI

a. Magina de vopsit eu duze se foloseste pentru vopsirea in bucata a pro-
duselor tricotate din fire PE sau PA texturate. Magina se compune din au-
toclava cilindrica 1 (fig. 91), care se inchide eu capacul 2 actionat hidraulic.
Vopsirea se efectueazi cu circulatia soluliei antrenate in miscare de rotatic
de ciitre sistemul de duze 3, amplasate pe perefii autoclavei si ai tubului
central. In aceste duze, flota este trimisi cu vitezi de citre o pompa centri-
fugd. Produsele 4, care trebuie vopsite, plutesc in flotd si sint antrenate de
citre aceasta, fiind lovite tot timpul de jetul de lichid trimis prin duze. Du-
zele 5, amplasate pe fundul autoclavei, nu permit produselor si cadi la fund,
iar virtelnita cu role 6 introduce tot timpul in floti produsele ce au tendin{a
de a rimine la suprafatd. La alte tipuri de masini acest lucru cste asigurat
tol de un sistem de duze care trimit flota de sus in jos asupra materialului
textil. :

Viteza de circulatic a flotei, ca si a materialului Lextil, se regleazi prin
modilicarea debitului de lichid trimis in duze §i prin modificavea turafiei
virtelnitei 6. Celelalte dispozitive auxiliare sinl asemiiniitoare maginilor de
vopsit. la temperalurd ridicats. .

b. Magini cu fambur pentru vopsit ciorapi (fig. 92). Se compune din auto-
clava [ agezatad orizontal, in care se introduce, pe sine, tamburul 2, compar-
timentat sau previzut cu sapte praguri de agitare a ciorapilor. in:timpul

vopsirii, tamburul se roteste cu 16 —30 rot/min, fiind antrenat de motorul. 3,

iar dupid vopsire se elimind flota si se face centrifugarea in-acelasi tambur,
care se roteste cu 300 rot/min. Dupi scoatere se efectueaza uscarea, Lrimitind
aer cald peste tamburul in miscare de rotalie.

Magina este previzuta cu vas gi pompi de adaos, un grup de doua rezer-
voare cu solulie concentratd de colorant si substanie auxiliare, care permit
ca vopsirea si se laci cu dozare si reglare aulomald a Lemperalurii.
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Fig. 92, Masina cu tambur
pentru vopsit ciorapi,

2
3-_.
l‘%
(.

4
Fig. 91, Masina de vopsit cu duze.

Fig. 93. Masina colorplast de vopsil si
fixat ciorapi.

Dupéd terminarea vopsirii, descircarea materialului se fuce prin scoa-
terea tamburulni din antoclavi si deschideren unui capac in partea inferioari
a tamburului.

Masgina este previzuld cu o pompd de vacuum ce permite ca la vopsirea
cu coloranfi de cadd s se elimine aerul din tambur, pentru a se realiza cco-
nomie de hidrosulfit.

¢. Magini de vopsit si fixat eiorapi pe forme. Acesle masini eleclucaza
vopsirea in autoclave, la temperatura de 125 —130°C, prin imbibare in flola
AU prin stropive, ceea ce permile ca operatia sa se efectueze inlr-un tim p seurt
(6090 s).

La masina Lip colorplast (lig. 93), ciorapii se imbracd pe lorme in zonele 1,
dupa care formele se deplaseaza pe o banda de transporl si intra in aulo-
clava 2, unde se cfectueaza in acelasi timp curatirea, vopsirea, [ixarea si
avivarea, prin stropirea clorapilor en solulii concentrale care contin colo-

“rantii sioprodusele auxiliare. Stropirea se realizeaza cu ajutorul unor duze,

solulia fiind teimisa din taneurile 5, de citre o pompid. In camerele 3 se face
uscarea cu aer cald la 90°C, iar in zonele 4, scoaterca de pe [orme,

d. Aparate pentru prefixare. Ciorapii din fire poliamidice (pentru lemei)
sint Toarte sensibili la acliuni meeanice

> care pol duce la defecle ca deplasiri
saw deformiivi de ochiuri, Pentry evil

arca acestor defecle care apar in (impul
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inai ivii, esle necesardl operalia de prefix-
nanipularilor, intervenite inaintea vopsirii, esle necesara ol)u.ll, _ (J]i{)]"l A
y g H AnE r 14 1, G
: !("u‘e se efectueazi in autoclave tip dulap. In aceste autoclave a)

are, N/em?, la lem-

sint atirnali pe un suport si tratali cu abur :.sutul'zll de 5—10
I}'leralura de 110 120°C, timp de 10—20 min.
VERIFICATI-VA CUNOSTINTLEL E

avilatie in procesul de vopsire :
A ¢) indllimea de aspiralic;

Cine influenleazd aparilia runum'nnuhu de &
«) presiunca dinamicil; ) pI‘BSlllll‘:eu stalic
indljimea de 1 i hompei ?

d) indlyimea de refulare a a1 il
2 (‘)e pompe sint sigure in exploalarea chuunl:1 a ll.llll‘ :_1];\1(1
3. in ce grupd de magini se pol clasilica nmwmlc_ Je N 1 ———
' a) cu Icircul’{l'm flolei; b) cu anlrenarea materialului; ¢ a

terialului si circulatia flotei?
Ce avanlaj prezintd tamburul

cie 9 ! ) .
nul clasic? e R
?‘irg este principiul de vopsire la masina de vopsil ciorapi lip colorp!
o 3

« prin uizare; h) prin impregnare-ab 23 D mpregnare le osol ?
1) prin epuiza b) n gua i} r ¢) prin i g 1

car i ile tendinte i P i ielor 1 P i it ?

Care s 1wile tendinte in conslructia ulilajelor pentru vopsi

—

L de vopsil bobine ?

de vopsil ciorapi la temperaturi ridicald fala

s

1
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Capitolul 6
VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN FIBRE CELULOZICE

i 7 s¢ cu coloran(i direcli

Malerialele textile din fibre celulozice se vopsesc cu ;o?mrall}L 1 fih,:ﬁ.

loranti de cada si cuvosoli, coloranti de sull, coloranii formall pe )
<o ' ) 0 P «
coloranti reactivi si coloranti cationicl.

6.1. YOPSIREA CU COLORANTI DIRECTI

6.]1.1. STRUCTURA CHIMICA $I PROPRIETATI

i i i dABi ke e i " Az (l
sarte, in majoritale, din clasa coloraniilor azoi

Coloranlii dirvecli fac | il Boldfantiler

H T AT & LR o oot H _\'i
(diazoici si poliazoici), avind Insd reprezentan|i s
inici, ftalocianici, liazolici.
oxazinici, ftalocianicl, : TR i Tyt oo
‘Fm'mula unui colorant tiazoic (rosu direct rezistent L 3 A)

$0,Na (")H (!’H
p AN . TN —S50Na
4;_\ ,N:N—/;J—‘\iNjNil// ‘lT J NH l//\l\/\ ::0_33[\?&7\_/
3L oK)
0

Se remarcd in ambele cazuri:
_ forma liniara, care va permite le

g < i - gr ctionale : —OH
m?u“nm:zisten!'a in molecula colorantului a unor grupe fllll(l.!:.li)-l cﬁm nmpé
N?I Y ‘\II--IR capabile si formeze cu [libra legdturi dr.l'u‘clut):a. :-olT,m]p
— g T ] w . . Lla b g pga ) 1s Lantivitate ; .
are 'le'il'uri de dublele legituri conjugate asigurd substantivity
care dléd d B
tului pentru fibra celulozicd ;

garea de [ibra celulozica cu mai multa
garea de
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— solubilitatea colorantului este asiguratii de prezenta grupirilor sulfo-
nice  —SO,Na.

Colorantii direcli vopsesc nemijlocit fibra celulozicd, de aceea sint denu-
mifi si coloranti substantivi.

Sint usor solubili in api, dind solulii cu caracter eoloidal (se recomands
apa moale, dedurizald san api de condensare).

Colorantii directi se fabrici intr-o gaméd completd de culori.

6.1.2. MECANISMUL DE VOPSIRE

Vopsirea materialelor celulozice cu coloranii direcli este un proces tine-
Lorial clasic, cave se desfasoard in cele patru etape cunoscute. IEsle un sistem
ionic cu foni de acelasi fel, Forfele de alractic dintre colorant si librd depi-
sese forlele de respingere, in ajutoru! celor dinlii venind si adaosul de elec-
Lrolit neutru in prezenta ciruia vopsirea este intensificats.

lntre colorantul divect si fibra celulozich se stabilese forte de hidrogen
intre grupele — OH ale celulozei si gruparile (- OH, ~NH,. - NHR) ale
colorantului.

6.1.3. TEHNGLOGIA VOPSIRII MATERIALELOR CELULOZICE CU COLORANTI DIRECT!

a. Tehnologia vopsirii materialelor din  bumbae. Orice material care
urmeazi si fie vopsil Lrebuie pregitit anterior astfel inecit si asigure o buni
siouniformi patrundere a colorantulyi. Tn aces! scop materialul este descleial,
curdlal prin ficrhere alealind si cventual albil (pentru culori deschise si
medii).

Vopsirea cu coloranti directi este influenfatd de nrmatorii factori :

— hidromodulul — variazd de la 10: 1 la 40 : I, in functie de colorant,
utilaj si forma materialului ;
~ lemperalura — pentru cei mai mulli dintre coloranti se incepe vopsi-

rea la 40 —50°C si se ridica treplat temperatura pind la fierbere, unde se
mentine 30 —60 min. se opreste aburul si se continui vopsirea 30 min. Cregterea
Lemperaturii duce la cresterca vitezei de vopsire, deci la o trecere rapidi a
colorantului pe fibrd, ceea ce practic inseamni vopsire neuniformi. De aici
necesitatea cresterii treplate a temperaturii in prima etapi. Temperatura
de fierbere asigurd difuziunca colorantului in fibrd, migrarea lui, deci unifor-
mizarea. Conlinuarea vopsirii in baia care se riceste este justificata in cazul
colorantilor a ciror epuizare maximi are loc la temperaturi sub 100°C. Existi
Insd gi coloranti directi care epuizeaza la temperaturi peste 100°C. De aceasta
vopsitorul va fine seama la stabilirea regimului de temperaturii. De refinut
Ci :cu eit temperatura de epuizare este mai mici eu atit colorantul va da
vopsiri mai egale ;
durala este in medie 60-—70 min; pentru unele culori deschise sint
suficiente 60 min, in timp ce la culori inchise sau la coloranti care egalizeazi
greu, durata poate i de cileva ore;
— pH-ul — bhaia de vopsire are reaclie neutra. La un pH usor alealin
mulli coloranti dau vopsiri mai egale chiar daca epuizarea este mai greoaie ;
— concenirafia de colorant din baia de popsire influenleazi cantitatea
de colorant adsorbitd de fibra. In cazul unor coloranfi influenta este pozitivi,
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in eazul altora negativii. Vopsitorul care va fntoemi refetele va Lrebui si cu-
noascd exacl comportarea colorantilor lolositi. In acest scop, laboralorul
poate efectua diagrame penlru [liecare coloranl in parte;

— adaosul de electrolil neutru pentru majoritatea colorantilor adaosul
de electrolit neutru (NaCl, Na,S0O,) duce la eresterea epuizarii, designr intr-o
misurd diferita. Se foloseste o concenlratie intre 5 -30°; electrolit care se
adaugd in 34 portiuni la interval de 1520 min, niciodatd la inceputul
vopsirii (unii coloranti in prezenta electrolitului trec intens pe [ibri si daun
vopsiri inegale) ; o

— adaosul de «lle subslanle auriliare se Tace in scopul Imbundtatirii
egalizarii ; se folosesce : Na,CO,, Na,HPO, si agenti de egalizare (Resullaton,
Acvafil, alcooli grasi sulfatati).

b. Proeedecle de vopsire se stabilesc in funcltie de colorantii folesili, de
utilajul de care dispune atelierul.

Vopsirea disconlinud in hii usor alealine sau peulrese face la temperaturi pind
la 100°C. Asemenea flole de vopsire penlru coloranti: rosu direet 1A, i)l'lll.l
direct 3 G, albastru direct ete., contin : colorant 0,149, : agenl de udare si
dispersare 0,5 -29 : sodd ecaleinali 0,1 --29 : clorurd san sulfat de sodin
0.5 209,

Pentru alti coloran(i cum sinl : verde direct A, galben direcl stilben, alhas-
trn direct rezistent I.2R, din flota lipseste soda calcinati.

Pentru colorantli ¢a : galben direct (i, soda caleinata se inlocuiesle cu 20—
3%, foslal de sodiu anhidru.

Mai sint si alte procedee de vopsire, studiate la vopsirea malerialelor celu-
lozice cu coloranti direcli.

— Vopsirea la temperaturi peste 100°C. Se stie ca humbacul suporld lem-
peraturi pind la 130°C ; de asemenea, dinlre coloranti direcli multi sinl sta-
bili la temperaturi intre 120 —130°C in mediu alealin sau neulru, temperaturi
care asigurd patrunderea colorantului in [ibrd si uniformizarea vopsirii. Sin-
gurnl neajuns este sciderea randamentului tinctorial.

— Procedeul pad-roll asigura vopsiri cu rezistenle bune la lratamente
umede (pdlrunderea colorantului in fibrd, repartizarea sa uniforma are loc
la temperatura ridicatd a camerei de reaclie).

— Dintre procedeele continue, procedeul fulardare-aburive care ar da re-
zultate bune prezintd dezavantajul lolosirii unor aburitoare cu o capacilale
mai mare decit a celor folosile obisnuit in vopsitorie, sau a unor aparate de
aburit la presiune mai mare decit cea atmosfericd. Alte procedee, cum ar fi
cel carve foloseste solutia de clorurd de sodiu pentru a ajuta difuzia colorantului
in fibrd, prezinta aceeasi dificultate a necesilalii unui anume utilaj alaturi
de un consum mare de apd si sare.

c. Vopsirea eu coloranti direeti a materialelor din fibre eelulozice rege-
nerate, Fibrele celulozice regenerale prezintd unele particularvititi in proce-
sele de vopsire datorite structurii usor diferentiate de cea a bumbacului.
Fibrele celulozice regenerate an o mai mare capacitate de umflare, asociala
cu 0 mai puternici scidere a rezistenfei in stare umedid. De aici necesitatea
lolosirii in procesele de vopsire a unor ulilaje cu acliuni mecanice mai blinde
decil in cazul materialelor din bumbac. Se recomandi cizi cu virtelnila in-
chise (pentru a mentine temperatura ridicald necesard).

Urmirind comportarea diferitelor fibre celulozice intr-o bhaie de vopsire
in aceleasi condilii de lucru, se ohserva : la vopsirea [Ard electrolit nenlru
cel mai intens se vopsesc fibrele de matase cupro, iar cel mai pufin intens fi-
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hrel.o de viscozi, bumbacul ocupind un loc intermediar : la vopsirea cu elec-
Lrolit neulru se mentine aceeasi ordine pind la o temperaturid de 70°C (Iuhﬁ
care fibrele de viscozit fac un sall vopsindu-se mai intens decit hum,hac.u!
- Un alt aspect intilnit, indeosebi la vopsirea viscozei, este aparifia stria-
tiilor in. cazul fesaturilor obtinute din amestec de fire. Cauza pm\'ine, din lila-
tura chimicd si consti fntr-o maturatie diferentiati a alealicelulozei din sarje
(11?8[‘1[& sau o diferenfa de orientare a lanturilor macromoleculare 1)1‘51'111-;0
etirare neuniforma,

l_’l:@\’t‘rl.ll'e'd aceslui defect se [ace prin selectarea cu griji a colorantilor si
stabilirea unor anume conditii de vopsire., i : ‘
Astlel sint Iolosili coloranli cu o vitezi mare de egalizare, coloranfi care
epuizeazi bine la temperaturi sub 100°C, Vopsirea se face la un rnpm'll' mare
de flota, la temperatura 85 95°C, eu adaosul treptat al electrolitului.

6.1.4. REZISTENTELE VOPSIRILOR CU COLORANTI DIRECTI
$I METODE DE TMBUNATATIRE

Vopsirile cu coloranii direcli pe materialele celulozice en rezistente medi-
oere la tratamente umede [iind notate cu 3, < osau D, cauza esle in primul
rind solubilitatea colorantului si In al doilea rind legiturile slabe care s-ay
stabilit intre colorant si fiba, i o

Rezistenla la lumind este in general micd, mulli coloranti find notati cu 1
d}}_r'lexls & si coloranli direeli a caror rezislen(a este buni si foarte buni
(Nl'l!l!‘., Solar, Chlorantin si colorantii romanesti direcli r(’zisi(lnti).

Gama larga de culori a colorantilor direeli, lehnologiile simple de vopsire,
costul sedzul fac ca acesti coloranti si fie totust mult folosili. Pentru fmby-
nu(a!u."vn rezistentelor se fac diferile tratamente suplimeiﬂare ulterioare
vopsirii. Toale se bazeazi pe mirirea moleculei colorantului in fibra. Astfel ;
St Tlbiods 15 Eaal ool (45O Ala(S0akw KaCraOy CrO(CH,CO0),
_ ] / 1 are contin in moleculd atomi capabili sa
[urm_e‘/.e cu melalele respective complecsi stabili. Tratamentul cu CuSO
[olosit mai curent imbunitileste rezistenta la lumind, iar cel cu K,Cr,0. ]::
lratamente umede. e

— Tralamentele cu aldehidd formicd inbunitifesc rezistenfa la tratamente
umede, dar in unele cazuri scad nsor rezistenta la lumini. Se presupune ci
molecula de formaldehidi actioneazi ca o punte metilenica intre doud molecule
de colorant (R -0 —CH, -0 —R) sau prin formarea unor derivali difenil-
metanici (R —CH, ~R). Cu R fiind notat colorantul. Materialul \'op:sit‘ se tra-
teazi Ltimp de 20 minute la 60°C fnlr-o baie care conline 0,5 29, formaldehid:
solutie 330, si 0,6 1,69, acid acelic 609, . '

— Tratamente prin diazolare i cuplare. In cazul colorantilor care contin
grupe —NI,, diazolabile, acestea se transformi in siruri de diazoniu care
h‘illE cup]_a[e in continuare cu diferiti naftoli, oblinindu-se astfel molecyle
mal mari, insolubile, care conlin o grupi azo (—N=N—) in plus.

’ D;‘uzol'areu se face prin tratare eu azotit de sodiu in mediu de acid clorhi-
drie, lar cuplarea cu o componenta de cuplare (developator) care poate [i:
& naltol (developator A) pentru rosu bordo, albastru; m. toluilendiaming
(developator H) penlrn negru si brun si 1 fenil 5 pirazoloni (developator 7)
pentru galben si verde. Prin acesl proceden are loc o modificare a culorilor.
;\[Ell'ﬁ‘l']lillll‘i vopsil cu colorantul direct se Lraleazia 20 min la vece intr-o baie
care confine : azolit de sodiu 1,5 -2,50, gi acid clorhidric cone. (379)) 5—7,5°

3 /0

. R0/ H c Mt 1 M n
sau 3 —a%, acid sulluric concentrat (diazotarea). Materialul spilat e api rece
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se trateazi tot la rece cu componente de cuplare 20 —30 min. Se spala bine
si se sipuneste. Chimismul acestul tratament va fi descris mai in amianunt
la vopsirea cu coloranti azoici, insolubili formati pe [ibri.

— Tratamente eu agen{i de fizare. Se folosesc substante cationactive, si-
ruri cuaternare de amoniu, care imbunétéfese rezistenta la tratamente umede
(apd, acizi, dar nu la spilare alcalind), modifici culoarea si scad rezistenia
la lumina. . t

Riginile cationice (Aniofix) fmbunitifesc rezistenta la spilare alcalina,
mai putin la api si alealii, modifich mai putin culoavea.

Riginile sintetice complexate cu eupru imbunatilesc rezistenta la -
mind si la tratamente nmede si' dau materialului un tuseu placut.

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

1. Ce structurd si ce proprictiili au colpranlii direcli 2 Puleli face legalura intre
grupdrile solubilizante si alinitatea pentru Tibri ?
2, Care este mecanismul de vopsire a fibrelor celulozice cu coloranti directi ?
Dar natura legiturilor dintre colorant si tibri ?
. Ce factori influenteazi vopsirea bumbacului ?
. Cum se miireste gradul de cpuizare a flotei:
@) prin regim potrivit de temperaturd;s b) prin adaos de electrolil neulru ;
¢) prin adaos de subslante auxili
5. in ce conditii materiale de viscozi se vopsese mai intens decil cele de hum-
hac? De ce?
6. Ce teatamenle se aplicit pentru cregterea rezisten{ei vopsirii cu coloranti directi ;s
Care este explicatia cresterii rezistentielor?

e 0O

re ?

Aplieatii

1. SA se delermine canlitalea de colorant gi subslanle auxiliare necesarc vop-
sitii a 2000 m de tesiturd cu o masi de 120 g/m. Vopsirea se face eu 3,5%
colorant direct, iar ca substanje auxiliare se folosesc : 0,5 % agenl de egalizare,
0,5 % soddl calcinalil it 10 % sare de buedtarie. Materialul se retrateazi cu 2%
sulfat de cupru, 2% bicromat de potasiu si 1% acid formic 85 %. Dupd re-
tratare se face o spilare cu o solulic de 1,5 g/l sipun si 1 g/l sodd causticd.
Raportul de flold este 1:20.

2. S5 se stabileased consumul de subslanfe auxiliare Ia dinzolare-cuplare penlru
200 kg de esiturdi, vopsiti cu colorant direet, daci releta indicd : azolit de
sodiu 2% ; acid clorhidric 20°B¢ 5 9% ; naltol 0,6 % ; hidroxid de sodiu 0,6 Y%+
in magazie se giiseste acid clorhidric 18°Bé si hidroxid de sodiu de 32,5 %:

6.2. VOPSIREA CU COLORANTI DE CADA $I CUYOSOLI

621, STRUCTURA CHIMICA $1 PROPRIETATILE COLORANTILOR DE CADA

Coloranlii de cadd reprezintd una dintre cele mai cunoscule si apreciate
clase de coloranli, folositi astizi nu numai pentru fibrele celulozice, ci si
pentru cele sintetice sau pentru amestecuri de [libre,

Variati ca structurd din punct de vedere chimic, toli colorantii de cadi
an comuni gruparea cromoford =G=0.

Se pot grupa totusi in:

— coloranti antrachinonici (policiclocetonici) ;

— coloranti indigoidici.
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Colorantii antrachinonici confin unul sau mai multe nuclee antrachinonice.
Un astfel de colorant este de exemplu :

o NH—C— »
N\t
| i

N ¥4 SN

r AU VR
L)
N / \ / A
- l

/7 N-—NH 0

e
Indanthren galben G K.

Colorantii indigoidicl se caracterizeazi prin gruparea cromoford

0O 0O

l Il
—(—-C=C—-C—

Astfel de coloranti sint :

0 0
I |

/r///\\\//‘ (‘ \\ N ‘/ C \\ //.’\\
O c=C .
AVANS VRS : 7y

Se observii la coloranlii prezentali gruparea cromolord » =0, grupa-
rea auxocromd —NHR, —S— si lipsa grupirilor solubilizante. Deci, colo-
ranlii de cada sint insolubili, aplicarea lor, in majoritatea cazurilor, se face
dupi o prealabili solubilizare temporard. Se fabrici intr-o gamé largd de
culori. Vopsirile obfinute au rezistente bune si loarte bune la lnmina si tra-
tamenle umede, rezistenfe a ciror explicatie nu constd in natura legaturilor
colorant-fibra, ci in rvetinerea mecanici a particulelor insolubile de colorant

NI

cristalizate sau amorle, particule care s-au format in zonele amorfe ale fibrei,
parlicule mari care nu mai pot fi desorbite din fibrd. Colorantii de cada sint
livrati sub form# de paste, praf sau granule, ceca ce in folosirea lov impune
anumite masuri.

6.2.2. MECANISMUL DE VOPSIRE

Vopsirea cu coloranti de cadd dupi procedenl uzual se desligoard in patru
eLape:

_ solubilizarea colorantului i transformarea lui in lencoderival sodic, solubil
cu afinitate pentru fibrele celulozice ;

— absorblia leucoderivatului sodic in fibra celulozicd (dupd mecanismul
clasic intilnit si la colorantii directi) ;

— ozidarea in filrd a leucoderivalului sodic si transformarea Iui in colorant
insolubil ;

— tratamenle finale cu bii fierbinti de sipun, pentru imbunitifirea rezis-
tentelor.

1) — Utllajul gi tehnologia finisarii produselor textile clasa a XI-a — cd. 79 145
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a. Solubilizarea colorangilor de eadi se face prin reducerea cu hidrosullit
de sodiu (NayS,0,) in mediu alealin (NaOTI). Hidrogenul pus in libertate de
hidrosulfit reduce grupele > C=0, transformind colorantul in levcoderivat
acid, fara afinitate pentru fibri :

+H
R=C=0 — R=C 0I1
Jeucoderivat sodic

Leucoderivatul acid, in prezenfa hidroxidului de sodiu. se Lransformé in
leucoderivat sodie, solubil si cu afinitate pentru [ibrd :

) B NaOI
R=C-~0H — R=(-0Na 11,0
deucoderivaft acid

Reducerea se face intr-o floti separatd (cada muma) inlr-un volum mic
de api, sau direct in [lota de vopsire. Conditiile de lueru sint specificate in
cartelele de coloranti pentru fiecare colorant in parte. Cind nu exista indicatii
speciale, reducerea se lace in cada mumi cu respeclarea si controlarea rigu-
roasi a parametrilor de lueru,

Nerespectarea condititlor de luern duce la aparilin unor reactlii secundare
in flota de reducere, cum sinl :

— Cristalizarea sau precipitarea colorantului, cind concenlratia acestuia
in flota este prea mare in anumile conditii de lemperaturd @ concenlratii
prea mari de hidroxid de sodiu, hidrosullit sau cloruri de sodiu pot, de ase-
menea, produce cristalizarca colorantului., Pentru a preveni fenomenul se
recomanda adaosul unui agent de dispersare.

— Suprareducerea reaclia de reducere nu se opreste la forima de leuco-
derivat ; reducerea se extinde si asupra allor grupari si se oblin compusi
care ingreuiazi vopsirea. Suprareducerea este cauzali de concentralii prea
mari ale auxiliarilor lolosili, de creslerea necorespunziloare a temperaturii
si a duratei. )

- Saponificarea. T.a creslerea temperaturii sau la concenlralii mari de
hidroxid, unii coloranti antrachinonici suferi un proces de saponificare ;
colorantul trece in forme nesubslantive sau cu substantivitate foarte mich
s1 au nuanta modificati.

Toate aceste reactii secundare care an loe in timpul reducerii se pol fn-
tilni si la vopsirea propriu-zisi, cind nu se respectd parametrii de luero.

b. Absorbtia leucoderivatului sodic in fihre. Colorantii de cadd nu dispun
de o structurd filiforma, in schimb au o conformatie plan
stantivitate leucoderivatului sodic,

Leucoderivatul sodic disociazi -

i care asigurd sub-

1=C~-0ONazR=(—-0 4-Na', si
anionul = leucoderivatului este absorbit repede in fibra, fiind ajutal de pre-
zenfa electrolitulul intocmai ca la colorantii direcli.
¢. Oxidarea in fihre a leucoderivatului sodie esle Leorelic o reactie in-
versd reducerii, care pouate i reprezentati prin reaclia :

+H,0
R=C—-0ONa——R =( -0
NaOH
+0
2 R=0C~01—>2 R
—I,0
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fn realitate, mecanismul de oxidare este mai complex §i diferii in functie
de colorant si de condifiile de lucru. . :

Practic, oxidarea se poale face prin sin\ph expunere la.‘aer a materl’alulu}
vopsil sau spilare cu :\pz'lucu]‘gﬁt_(mre,.dm' sint 5i vc‘olm'l:‘m,u ‘c(!:{iclsg ]o:gdt(a‘al(z)a
mai greu, necesitind solulii de oxidanti (!*12()2. K,Cr,0, in mediu acid, NaClO,
NaClO, in mediu acid, perborat de sodiu ete.). ) ) W

In cazul cind oxidarea nu s-a efectuat in mediu acid, este necesara [Je]:lLlL[
multi coloranti o acidulare care se face inﬂsmpnl neutralizarii urmelo; de
NaOIl, a leucoderivatului acid si a oxidérii lui. - )

d. Tratamentul final, respecliv sdpunirea in fierbere ir\l'ball ou sip_u%
2—8 g/l si carbonat de sodliu 13 g/l tse_ [ace pentru creslerea rezistentel s

snlru stritlucirea si stabilizarea nuantei. .

i anluu1:'L11]121h!1((}(l!;{lni' tratament are loc, In majoritatea cazuriler, o cregtere a
particulelor de colorant din fibrd si cristalizarea lor.

6.2.3. TEHNOLOGIA VOPSIRIl CU COLORANTI DE CADA

Se practicd douit variante : - .
— vopsirea cu solutia leucoderivatului sodic al ('nlm'nntuluil," it
vopsirea cu suspensii de colorant neredus Safl«(.“,!m,m“?“\,?l ‘ti ;
Prima varianld este cea mai raspindita, se rfflllzeam in patru [‘)10('.(.1 e]e ip,
in funclie de colorantul folosit, primele trei fiind ‘cele uzt}ale. procedeul spe-
cial aplicindn-se la un numir limitat de coloranti (tab. 4).

Tabelul 4

Pavametrii vopsirii pentru procedee tip (Modulul baii L : 10, colorant 1 -3 %)

{1, SO ) ad T eratura

\ Jeul NaOll 32,5% N:lﬁ?](). \.1”({] iempl;én 1
*roceden ml/l g &/

=0 - 5060

: o 1010 4050

g i 1010 20—30

111 7—. 9 e
Speci 25—32 -

Special 2

Factorii care influenteaza vopsirea malerialelor cclulozige} d}n solutii de
leucoderivali sodici pot fi deduse din cele prezentate. AsLtu} L -
— Concenlralia componenielor baii de popsire (NaOH, ‘Naf_,‘b_z()d, -'-titer;

Se vor respecta concentratiile indicate in ~ca.rl'c]elv. de culf)_@ﬁl; vq;u; ‘hﬂ
structurilor chimice a colorangilor de (-;ldfl fac ca i S(’,llbl]}} i Ertlc;l l0 i “ri:
de NaOTI si NayS,0, si fie dilerild, D.‘l(zfl "cm}mat(su de 1\54:1(3‘ lm:;']lliemic
guros respectali, cea de Na,B,0, trebuie si fie 111[01.;(10{\}_1111:1 in u.?c§s.v1].é(lllgﬁ
sau mai mare, dupi colorant, pentru men[‘lnm't:;} colorantu ui nl Oll m? : ;l
Cantilatea de electrolil neuiru (NaCl, Na,50,) se apreclaza (11111m Illa-‘tu-(;.
materialului care se vopseste si dupa pm('.}zd}‘.ul :1‘1111(3..‘1L; zldaos& 1( e 1(' c;n:m_
lit se face in portiuni mici pentru a nu griabi epulzarela colorantului la k
putul vopsirii i a nu produce precipitarea un]nrant:u ui. T
Temperalura influenleazi epuizarea si capacilatea 'dc‘ 1n;f9,)lil‘e s:l;:
rentiat de la colorant la colorant, de aceea sl‘i\blln'ca unui 1‘(3-g111?1 ‘(, L:[E[ er('[-
Lurd generalizat nu este posibil. Colorantii a ciror epuizare creste cu Lempers
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tura vopsesce dupd un regim de . temperaturd in lrepte”, Se incepe vopsirea
la 15 18°C i crescind temperatura cu un grad pe minut se ajunge la 50 —60°C
sau mai mult dacd se iau misuri pentru evitarea SLl])l‘:ll‘E‘dLlL‘l(‘l'ii (adaos de
azotit de sodiu). Tehnologiile moderne tind spre lemperaturi 80 —90°C, la
care colorantul sub formi de solutie moleculara migreazia cu usurinti si asi-
gurii vopsiri uniforme, i il

i1 ‘,—lg't'nfix: de egalizare selectali cu grija pot influenta alit viteza de vop-
sire, cit si migrarea. Sinlt in general produse neionice, derivali polietoxilali
(Romopal, O, Slovasoel O); se folosese in concentralii mici (0:5— Lg/1). 1

— Prezenla ionilor de calein si magneziu provenili de pe materialul textil
sau din apa folositd ingreuneaza vopsirea. Prevenirea se face lie prin tra-
tarea materialului textil intr-o baie acidd, fie prin adaosul in flota de vap-
sire a unui agent complexant (Trilon B). Etapele vopsirii sinl cele deserise
anterior.

Se observil ¢ii vopsirea cu lencoderival sodic ridied probleme in ceca ce
priveste uniformizarea si patrunderea in librd a colorantului. Pentru a re-
zolva aceste dilicultali s-au elaborat procedee prin care colorantul este adus
pe fibrd in formi nesolubilizati sau ca leucoderival acid, deci forme nesub-
stantive, procedee denumile in doud elape. In prima elapi se lace o fulardare
a materialului cu dispersia foarte [ini de colorant sau cu solutia leucoderi-
\{at_ului acid. Are loc o difuziune liberd si uniformi in c:\pilnréle fibrei, dar
ljmitatd, cici dimensiunile parliculelor de coloranl nu sint suficient de mici.
Urmeaza etapa a doua a vopsirii, care constd in tratarea tesiturii intr-o flota
oarbii care contine hidrosulfit de sodiu si hidroxid de sodiu, sau numai hi-
droxid de sodiu, conform formei de colorant cu care s-a ldcul fulardarea.
Colorantul neredus sau sub formd de leucoderivat acid este transformal
in leucoderivat sodic solubil gi cu afinitate pentru fibrdi; urmeazii defliniti-
varea difuziei in interiorul fibrei si adsorblia pe suprafata interioari a fibrei.
Tratamentele finale sint cele descrise la prima varianta.

Aceste procedee care lolosesc suspensiile formelor nesubstantive ale colo-
rantilor de cadd se preleazi atit la vopsirea discontinud, cit i la cea semicon-
tinud si continui. i

Vopsirea discontinui se poale [ace pe jigher, vopsirea semiconlinuil se
face dupé procedeul fulardare fixare pe jigher (pad-jigg) si vopsirea continua
dupa procedeul fulardare-ahurire sau fulardare-fixare in bii reducitoare si
alcaline. .

6.2.4. VOPSIREA CU COLORANTI CUVOSOLI

_a. Structurd chimicdl i proprietiti. Colorantii cuvosoli sint forme solu-
hile al_e colm‘an’g.rlor de cadi, si anume esteri sulfurici ai lencoderivatilor acizi.
Reactia de oblinere se poate prezenta schematic :

: +
R=C=0— R=(C--0I1
col. de cadi
R=C—-0H + HOSO,I —s R=C—0—C0,4L1
11,0

R=C—-0 -S04 + NaOH —> R=(C -0 —-S04Na
—H,0

col. euvosol

Sint coloranti solubili, vopsesc fibrele celulozice ca si coloran(ii direcli,
an o substantivitate redusa, cost ridicat, de aceea sinl folositi pentru culori
deschise si medii. Dau vopsiri uniforme, patrunse, rezistente.

b. Mecanismul de vopsire. Colorantii cuvosoli trec pe material din so-
lufii apoase. In functie de colorant variazi temperatura si adaosul de electrolit.

Cei mai multi coloranfi au substantivitatea maximi la 25 —30°C, mai
putini la 50°C. Adaosul de electrolit ajuld epuizarea.

Odati patruns in fibré colorantul va fi supus tratamentelor [inale (develo-
pare), in urma carora colorantul solubil se transformi in colorant inselubil,
in urma reactiilor de hidrolizit si oxidare :

R=C—-0-—-S0,Na + H,0 - R =
2 R=C-0H 4+ 0 = 2 R=C=0 4 H,0

s —OH = Nal50,

Developarea are loe cu ajutorul unui oxidant, in anumite condifii de
temperaturid si pIl. Se folosesc : azotil de sodiu in mediu de acid sulfuric
sau bicromat de polasiu, clorurd ferici tot in solulii cu acid sulfurie.

¢. Tehnologia vopsirii. Vopsirea prin epuizare se face pe jigher sau pe
cada cu virtelnitid. Cind se face pe jigher flota de vopsire confine : colorantul,
un agent de udare, si azotil de sodiu 0,51 g/l Pentru developare se adaugi
in flotd 20 g/l 1,80, conc. Temperatura de developare este pentru majori-
tatea colorantilor 20 —22°C, dar poale ajunge si la (50 —70°C. Urmeazd spi-
larea inlensd si sipunire la cald.

Coloranlii cuvosoli se aplicd bine prin procedee continue. Se folosesc co-
loranli cu substantivitate miedl ; impregnarea se face la temperaturi ridicate
(80°C) ca sd se asigure pitrunderea in [ibré. Inainte de developare, mate-
rialul este trecut prin aer. Developarea se face intr-un fulard special, care
si asigure un contacl scurt (35 s) al tesaturii cu flota, urmeazi o noud
trecere prin aer de 15 —20 s dupé care se face spilare, neutralizare, sipunire.

d. Rezistentele vopsirii cu coloran{i euvoseli sint bune si foarte bune,
asemenea celor cu coloranti de cada.

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

1. Ce slifi despre structura chimicdi a colorantilor de cadd? Ce proprietale
puteli deduce cunoscind structura acestora ? _
2. Care este chimismul apliciirii pe fibrd a colorantilor de cadd ? dar al coloran-
tilor cuvesoli ?

4. Prin ce procedee vopsese coloranfii de cada ?

4. Care sint paramelri care condifioneazi solubilizarea colorantilor de cadd,
dar vopsirea ?

5. Cum se explied rezistenlele bune ale vopsirilor cu coloranti de cadd?

6. Ce efecte se obfin prin siipunire; a) stabililatea culoriiy b) intensitalea cu-
lorii; ¢) strilucive; d) creslerea rezisteniei la lumind ?

6.3. VOPSIREA CU COLORANTI DE SULF

6.3.1. STRUCTURA CHIMICA $1 PROPRIETATI

Colorantii de sulf fac parte din diverse grupe chimice. Gruparea lor s-a
Tacut dupd modul in care se obfin (lopirea unor substante organice cu sull,
sulfuri si polisulfuri alcaline) si dupd comportarea lor tinctoriala.

149




Structure 3 este precis ¢ o .
b ura lor nu este precis cunoscula, se gltie doar ci toti colorantii de

sulf bossin oghturt dis et DOBSIee s pol el el s g — concentratia sullurii de sodiu, depinde de cantitatea de colorant si

azinice. tiazolice cu rol de grupe cromofore,

Un color 1S 3 / aluri i
rant de sulf unde se pot vedea legiturile disulfidice si nucleele

tiazinice este cel din formula de mai jos

. S % /'SJWS\. N
e s v [ sl

g N \U O’/ RV

(CHy), N TN R i1 4 2
albastru imedial pur )
vColm‘;_mt.u de Sl.l” sint insolubili, dau vopsiri cu rezistente bune la lamini
spah}re si la agenti chimici (cu exceptia clorului). Sint ioftini se (:)hcti|1m‘]1‘1in‘d.
gami aproape completa de culori (lipsese rosul si violetul) ‘l'1l1 v[' I' lzi‘”l
se fabricd o gami largd de asemenea coloranii, T S P

6.3.2. MECANISMUL DE VOPSIRE

: Se aseamidnd cu cel al colorantilor de cadi
fibrele celulozice dupi ce in preal' :
furd de sodiu ;
prin oxidare.

2 Coloran{ii de sull vopsesc
abil sint solubilizali prin reducere cu s

W | ol ed ! call p educere cu sul-
odatd trecutli pe fibra sinl supusi unui proces de insolubilizare

Reducerea ar i i i i
gtk (dE‘lHuile loc in mediu alealin, mediu produs prin hidroliza sulfurii
: aca este cazul se adaugd NaOH). Au loc reacliile :

NayS 5 H,0 & NallS < NaOIl

B ] i
R—S—-S—R, 4+ 2 NaHS - R—SH IIS—{{J -+ Ng,5 -5
colorant leucoderivat acid 3

| [
R—SH HS—R, + 2 NaOL 2SN )
R; +2 NaOH -+ R —SNa Na$ — R, + 2 11,0
. leucoderivat sodic
Maif 1 B 7 s 3 3
. é.i::g{lal'u] \op&TlI; cu leucoderivatul sodic este stors si spilat en multi
4 ‘ ¥ " 2 ] R e % a = s ; 5
ﬁ}\){at '“‘ea lsl lc“ce. '.n timpul spala_:'n‘ o dalii cu indepirtarea colorantului ne-
3 E: oc si oxidarea sub acliunea aerului din api, conform reactiilor :

I | (.
TNT 1 ¢ l
R —SNa NaS-—-R; &% 2 H,0 « R—SH HS- R; 2 NaOII
I i\ st Foca sy M, aih @
R--SH HS—R, —» B ~8 -$—R
—H,0 y

6.3.3. TEHNOLOGIA VOPSiRIIl

Din prezentarea fiacutd se v i
N prezentarea Fa(,uta se vede ca procesul de vopsire este simplu @ solu-
izarea colorantului se face direcl in haia de vopsire, ¥
fluenta vopsirea sinl :
— modulul biii

actorii care pot in-

Jlu s : se apreciazia ca si in celelalle cazuri, variind intre
s1ost 301, dupi utilajul folosit ;
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este slabilitd pentru ficcare colorant in parte: in baia de vopsire concen-
lrafia minimi este de 2 g/l pentru a nu avea loc precipitarea colorantului
si inegalizarea vopsii g

adaosul de eleclrolil

= variaza intre g 200, mareste gradul de epu-
izare ;

pH-ul — vopsirea se face in mediu alealin si deoarece alealinitatea
produsa de hidroliza sulfurii de sodiu nu este sulicienta, se mai adaugd NaOH
sau Nay,COz 5

temperatura — pentru culori deschise 70 907G, pentru culori inchise
70 —95C.
~ durala — variaza intre 45 si 60 min, in funefic de intensitatea culorii.

La vopsirea cu unii coloranti de sulf apave fenomenul de bronzare, care
consta in depunerca superficiali a colorantului pe anumite portiuni ale su-
prafetei materialului sub forma unor pele de bronz. Liste un defect cauzat
de concentratia prea mare de colorant sau de electrolit din baie, care au
dus la asacierea moleculelor de coloranl care nu au mai putut patrunde in
fibra. Se intilneste indenschi la culori inchise i apare si la uscare dacd tem-
peratura este prea mare. Sc previne addugind in baia de vopsire un agent
de dispersare, Dispersil sau clei, se remediazi facind dupi vopsive o spalare
cu adaos de sulluri de sodiu 0,5 g/l si 2 g/l hidroxid de sodiu sau la nevoie
malerialul se revopsesle.

De relinul ¢ vopsirile se vor executa numai pe aparate din fier, otel inoxi-
dabil sau lemn, care nu sinl atacate de solutia alealind a sulfurii de sodiu.

Rezistentele slabe ale unor coloran{i se imbunitid{esc prin relratare timp
de 1/2—1 h cu Aniofix D.

Deoarece vopsirile eu coloranli de sull prezinti tendinte de modificare in
timp a nuantei (pind la reoxidarea completd), se recomandd o tratare ulteri-
oard cu peroxizi alealini sau hicromat de sodiu si potasiu.

6.3.4. VOPSIREA CU FORME SOLUBILE ALE COLORANTILOR DE SULF

Industria chimicd fabrici in prezent coloranti de sull solubilizali ase-
minitori cu coloranlii cuvosoli. Sint ariltiosulfati de sodiu (R —S8 —S0,4Na)
oblinuli prin tratarea leucoderivalilor acizi ai colorantilor de sull cu sulfit
de sodiu.

Trecerea colorantului solubil in colorant insolubil, dupa trecerea lui pe
fibr, se face usor, fie la rece sub acliunea unor substante reducatoare in
mediu alealin, fie la cald in mediu acid sau alealin.

Acesti coloranti (cei fabricati in R.S.R. se numesc Solacva) formeaza
solutii apoase stabile, nu au afinitate pentru fibrele celulozice, ceea ce ajuta
ja o fulardare uniformid yi pétrunsi-a fesiturilor.

VERIFICATIVI CUNOSTINTELE

1. Ce asemdnare existd intre coloran(ii de sull §i cei de cada ?

2. in ce consla lehnologia vapsirii cu colovanti de sull ?

3. Care sint rezislenlele vopsirilor cu coloranti de sulf 2

%. La ce grupid de coloranli se poale produce fenomenul de bronzare :
a) 1a coloranli de cadi; ) Ia coloranti direcli; ¢) la coloranli de sulf?
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6.4. VOPSIREA CU COLORANTI AZOICI FORMATI PE FIBRE

6.:4.1. STRUCTURA CHIMICA $I CHIMISMUL FORMARII COLORANTULUI PE FIBRE

) .Ohlme!‘ea_ de coloranti azoici pe fibrele celulozice are la hazi acelasi prin-
ciplu ca si snr}teza'accst(‘)r coloranti in industria chimicii, deci proprietatea
fau(i‘r}lortde diazoniu oblinute din diazotarea aminelor aromatice de a cupla,
in diferite ¢ i i i i abri
e 6;111“ e (_Ol'}(‘h!,ﬂ. cu naftoli. Ami}lcle, componentele diazolabile  fabricate

Homania, sint numite azobaze, iar naftolii, componente de cuplare, sint
numite azonaftoli. i

~ Cei mai mulfi na_ftoli sint avilide ale acidului 2,3 hidroxi-naftoic. Aminele
dl‘azo_tabll_e sint derivati ai benzenulni sau toluenului, derivafi aminati ai
difenilaminei ete. ' |

V'Qllplal‘ea celor. douit componente se produce chiar pe fibre cu formareca
unui colorant azoic insolubil, conform schemei :

R, ~N=NJ*Cl~ + R, ~OH - R; —N==N —~R,0H

clorura de diazoniu naftol volorant

Un asemenea colorant poatle fi:

=NJ+Cl-

/N N\—ONa , A SO0y
! I ~CO——N['I—/_"\\,F.1()C[[ 0.N [ ‘ o
A CLD—0CH, + 0N )
azonaftol PA azobaza ANA
OCH,
7\
N=N- >
e N

| |
/NN _0H NOs

W K J—coNa—¢ S_oc
A Q_: —OCH,

colorant azoic insolubil

—

Cgol‘!“'a de d‘mzonin rezulti din diazotarea cu azotit de sodiu si acid
clorhidric a unei azobaze R, NIL,. i

. Colorantul azoic insolubil, formal pe fibre, conferd vopsirii insusiri bune

o % s PTad . !

1 foarte bune la tratamentele ude si la lumina zilei. Rezistenla la frecare

v

s
insi, in multe cazuri, nu este exceptionala.

6.4.2. TEHNOLOGIA VOPSIRI
a. Tehnologia naftoldrii. Azonaftolii se dizolvd cu hidroxid de sodiu, cu
formarea de azonaftolafi de sodiu, conform formulei :
R —OH 4 NaOH « R —0Na + H,0

Dizolvarea se face fic la cald, fie la rece, dupd metodele indicate in indru-
mare §i cartele. fnainte de dizolvare naftolul se pastificd la rece cu alcool,
la cald cu ulei sulfatat.
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— Stabilizarea solutiilor de nafiolal. Solutiile de naftolat sint in cele mai
multe cazuri pulin stabile. Descompuneri se pot produce si dupit ce solutia
este adusid pe materialul textil. 'Aceste descompuneri se datoresc actiunii
oxigenului si bioxidului de carbon din aer. Dacii se produc numai pe unele
portiuni ale materialului naftolat, rezultd neuniformitdf{i sau pete in vop-
sirea fipala.

Stabilitatea soluliilor de naftolat poate fi méritd prin adaos de aldehida
formici. Trebuie refinut ca aldehida formicd poate i addugati numai la
solutiile reci de naftolafi; in cazurile cind fesiturile se traleazi cu solutii
fierbinti, nu se foloseste formaldehida.

— Tralarea cu solutic de naftolai. Sub forma de naftolali, naftolii sint
substantivi pentru fibrele celulozice pe care sinl refinuti in operalin denu-
mitd naftolare. Pentru evitarea hidrolizei naflolatului, in baia de Lralare se
adangd 5—10 ml/l hidroxid de sodiu 32,5%, iar pentru impiedicarea precipitarii
naftolului baia mai eonfine 3 —5 ml/l ulei sulfatat sau alt auxiliar chimic
cu acfiunea coloid protectoare.

— Substanlivilalea naftolilor variazi cu structura lor chimicd intre limile
destul de largi, unii, de exemplu azonaftolii A, CT, CA au o substantivitalte
micd, iar alfii, de exemplu naftolul AS—GR, una loarle mare.

Substantivitatea naftolilor mai depinde de: concentralia in baie; hidro-
modul ; temperatura ; adaos de sare.

Concentratia de naftol. La o anumild concenlratie iniliald de naftol
se obfine, in condilii determinate, o anumitd cantitate de naltol [lixald pe
fibre. Aceasta determini, la rindul ei, culoarea finald, Pentru oblinerea unei
culori conform unei moslre, se gisese in indrumare si cartele indicalii rele-
ritoare la concentratia de naftol in haie.

- Temperatura. Deoarece, cu pufine exceptii, substantivitatea este mai
mare la temperaturi mai mici, naftolarea firelor i a lesdlurilor in proce-
decle de epuizare discontinue se face la 30°C, in'timp ce in procedee de fular-
dare, dupid care fesitura este imbibald cu solulia de naltol, nefiind nece-
sardi substantivitatea, se folosese temperaturi de 70-90°C ce lavorizeaza
udarea.

— Adaosul de sare influenteaz simtitor epuizarea naftolilor i determini
o crestere importanti a randamentului de naftol fixat.

Indepirtarea excesului de naftol de pe materialul Lextil se face prin :
centrifugare ; aspirarve ; stoarcere la fulard ; spilare cu o solutie diluald de
NaOT]I.

b. Cuplarea si tratamente finale. Prepararea soluliei de sare de diazoniu.
Din diazotarea azobazelor cu I1Cl si NaNO, la rece rezulld o solufie puler-
nic acidi, din cauza excesului mare de acid clorhidric. Aceastad solulie tre-
buie neutralizatd ; in cele mai multe cazuri., in acest scop, se [oloseste ace-
tatul de sodiu.

; HCl -+ CH,C00Na — CH,;COOH + NaCl

— Cuplareq. Materialul naftolat este tratat intr-o baie ce confine solutia
de diazoniu, colorantul formindu-se pe fibrd aproape instautaneu.

Desfisurarea corvectd a cuplirii este influentati de o serie de factori ca:
concentratia sirii de diazoniu, pH-ul biii, temperatura si unele adaosuri in
baia de cuplare.

Concentratia sirii de diazoniu este indicatid in indrumare si cartele §i
este raportatid la cantitatea de naftolat fixatd pe fibra.
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pH-ul baii de cuplare variazi, in funclic de azobaza folosita. intre 4 si 8,
Tinind seama de faptul cd materialul naftolal aduce in baia de cuplare hi-
droxid de sodiu, acesta Lrebuie neulralizal prin addugare in baie de: acid
acelic sau formic. Tn unele cazuri, pH-ul baii de cuplare este menfinul constant
prin addugare de acid acetic, acelal de sodiu sau fosfaldisodie-fosfal mono-
sodic cu formarea, deci de solulii lampon.

Temperatura baii de cuplare este, in cele mai multe cazuri, cen ohis-
nuita.

Adaosuri in baia de cuplare. Pentru evitarea desorhtici azonaftolatului,
in baia de cuplare se adaugi clorurii de sodiu. Se maj adaugi si agenli de dis-
persare care contribuic la obfinerea unei vezistenle la [recare mai bune.

— Tralamente finale. Pentru oblinerea de culori mai vii si mai rezistente,
dupit cuplare si rcire cu apd rece urmeazi un Lralament de sapunive la
lemperaturi intre 60 si 80°C. Sapunirea indepirteazi si colorantul insolubil
format superficial pe fibre, nefixat deci, imbunitilind astfel rezistenta la
[recare,

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

I. Care esle chimisimul obfinerii colorantilor azotici insolubili ?
2. Cum se obtin solutiile de naftoli prin tratare :
@) eu acizi; b) cu bioxid de sodiu; ¢) prin simpla dizolvare In apa ?
4. De cine depinde substanlivitatea nallolilor 2
Gum se face practic cuplarea sivii de diazoniu cu naftolul 2
4. Care sint faclorii ce influenteazi cuplarea ?

6.5. VOPSIREA CU COLORANTI REACTIVI

6.5.1. STRUCTURA CHIMICA §I PROPRIETATI

Aceasld clasi de coloranli, solubili, datoriti prezentei in structura lor a
unor grupiri caracteristice, pot reactiona cu anumite grupe functionale din
macromoleculele fibrelor textile, cu formarea — intre colorant §i fibra — a
unor legaturi covalente.

Rezistenfele vopsirilor la tratamentele ude sint bune si Toarte bune,
deoarece colorantul este legat printr-o legiturdi covalenti de macromolecula
fibroasi.

Rezislenfele la lumind sint, de asemenca, pentru cei mai mulli coloranti
relativ bune si foarte bune.

Rezistenla la clor a vopsirilor cu coloran{i reactivi este slabi.

a. Structura  chimicd. Coloranlii reaclivi contin’ in structura lor chi-
micd un colorant obisnuit, precum si o grupd purtatoare de atomi reactivi,
acegtia din urimd putind reactiona cu grupele functionale earacteristice Tibre-
lor textile.

Structura oricarui colorant reactiv poate fi reprezenlald schematic in
felul urmitor :

C,—P =,

in care :

¢ reprezinta un colorant solubil obignuit ;

¥ grupa purtdtoare de atomi reactivi;
At - alomul sau grupa de alomi ce reaclioneazi cu macro-mole-

culele fibrelor texlile.
Gruparea — P —x se mal numesle sislem reactiv.
Un exemplu de colorant este :

cl
!
e e gl
NN =N ‘ Ii i ‘ N# NN
N =N | :
RN VAW AN Lot
S0O;Na NH" "\(N/

colorant reactiv diclortriazinic

h. Clasificarea colorantilor reactivi. Dupia sistemul reactiv, grupele mai
importante de coloranti sint :

— colorantii triazinici, in care sistemul reacliv provine din clorura de
cianuri (clorura acidului cianuric). Aceastd substanli este denumitd siLri-
cloi~triazina, Colorantii triazinici pot fi diclortriaziniei, cu doi atomi de clor
substituibili, cu denumirea comerciala Procion, sau monoclortriazinici. cu
un singur atom de clor substituibil, cu denumirea comerciala Cibacron sau
Procion. 11 ;

- colorantii pirimidinici, in care sistemul reactiv este derival din piri-
midina, un nucleu diazinic (cu doi atomi de azot), iar atomii reaclivi sint
Lot cei de clor, in numir de doi. Denumirea comerciald este Drimaren sau
Reacton :

— coloranlii chinoxalinici cu doi atomi de clor substituibili sint cunos-
culi sub denumirea de Tevalix IF;

colovantii din grupa rveactivd vinilsullonicd, dar care practic sint
fabricati sub forma de esteri sulfurici ai B-hidroxictilsulfonei din care grapa
vinilich rezultd in procesul de aplicare in mediu alealin, Denumirea comer-
ciali este Remazol.

c. Reaetiile colorantilor reactivi eu celuloza si apa. Coloranlii reac-
Livi pot reactiona cu compusgi organici ce confin in molecula lor grupe ca
—OIT si -~ NH,. De aceea se pol combina cu hidroxilii librelor celulozice
sau cu grupele amine ale Fibrelor proteinice san poliamidice. Pe de alta parte,
se pol combina §i cu apa, care are in structura sa grupe hidroxilice.

— Reaclia coloranfilor diclorlriazinici cu celulosa, de exemplu, poale [i
formulata astfel :

el = 0Cel
Col={ [+ HO—Cel — Col—( ey T HO
< s Lo

in - care triunghiul reprezinta nucleul triazinic. 4

Combinatiile rezultate din reactiile coloranfilor triazinici cu celuluza
sint esteri, deoarcce sislemul reactiv esle o eloruri a acidului cianuric ce reac-
lioneazi cu grupele Tunclionale aleoolice ale celulozei. Tol esleri rezulli si
din reaclia cu celuloza a colorantilor pirimidinici si chinoxalinici.
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X Reaclia cu celuloza a coloranlilor cu sistemul reactiv vinilsulfonic este
insa o eterificare.

= Reacfia coloraniilor reactivi cu apa (hidroliza). Folosind aceeasi nolalie,
reaclia colorantilor diclor-triazinici cu apa se poate scric :

—Cl Cl — Ol
. d : A i
Col— + H,0 » Col—X 4 H,0 — Col—<

~—Cl e “OH L HT N—oH

Ambele reaclii ale coloranfilor reactivi, alil cu fibrele, cil si cu apa, se
desfdsoara numai in mediv alealin.

Reaclivilalea diferitelor tipuri de coloranti esle in funefie de sistemul
reactiv, As!:fel, cei mai reactivi sinl cel diclorlriazinici care se combind cu
('eh_:.loza chiar la temperatura obisnuiti. In ordinea crescitoare a reaclivi-
tagii, grupele de coloranli reactivi se ingird in felul wrmitor: diclortria-
zinici ; chinolaxilinici ; vinilsulfone ; monoclortriazinici ; triclorpirimidinici.

1}1 aceeasi ordine cresle si temperalura la care se aplicd grupele de colo-
ranti mentionate.

6.5.2. TEHNOLOGIA VOPSIRII PRIN PROCEDEE DISCONTINUE
oA Influenfa parametrilor vopsirii, Aplicabilitalea unui colorant reac-
Liv intr-un procedeu de epuizare, deei vopsirea la cada cu virtelnild, la ji-
gher sau la aparate pentru fire, depinde de gradul de fivare ce poate fi ob-
(inut in conditii tehnologice corecte. Tn general, ca limitd inferioard de ad-
misibilitate se considera un grad de fixare de 609 raportat la cantitatea
de colorant folositi. '

Factorii care influenfeazd gradul de [ixare sinl descrisi in continuare.

— Raportul dintre viteza reactiei cu fibrele si viteza de hidrolizi. Colo-
rantul activ poate fi hidrolizat fie in baia de \'ui)sirc. fie in interiorul fibre-
lor inainte de a intra in reaclic. Colorantul hidrolizat nu mai reactioneaz
cu fibrele, el reprezintd o pierdere ce influenteazi costul. ,

— Gradul de epuizare si substantivitatea. Practic, vopsirea prin epui-
zare se desfiisoard intr-o primé fazi, ca si vopsirea cu coloranli directi. Este
a})sor]l)it pe tibre atit colorantul reactiv, cit si cel hidt'()lizﬂl,l ceea (‘L arala
¢l existd o anumitd substantivitate a colorantului pentru fibrele celulozice.
Aceastdi substantivitate trebuie sd aibd insd o valoare optimi, pentru a se
pulea z}la}ic.zl colprantul intr-un procedeu de ecpuizare. O subslantivilale
prea mica nu asigurd un grad de epuizare salisfacitor. O substantivitate
prea mare are drept consecinfd relinerea colorantului hidrolizat in fibre, iar
acest fapt complicd lehnologia de aplicare, deoarece colorantul hidrolizat
trebuie indepartat complet in spilarea finald, In caz contrar rezistenfele vop-
sirii sint mai mici. i

— Modulul baii. Din practicd s-a observat c¢i modulul mic al baii mireste
mult epuizarea si, in consecintd, si gradul de fixare. :
)b Concentrafia de electrolit neutru. Adaosul de clorurd de sodiu are,
in principiu, aceeasi influentd ca si la vopsirea cu coloranti directi, cu deo-
sebirea cd la colorantii reactivi este necesari o concentratic mai mare, din
cauza slabei lor substantivitati. .

_ Concentrafia de electrolit variazd intre 15 si 100 g/I, in funcfie de inten-
silatea vopsirii i de grupa de coloranti. )
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— pH-ul oplim variazi cu grupa de coloranli reactivi si este cuprins,
in general, intre 10 si 11,5, Valorile mai mari defavorizeazi epuizarea, miresc
vileza hidrolizei, iar gradul de fixare scade. Agentii alcalini variaza, de ase-
menea, cu nabura sistemului reactiv.

— Influenia Lemperaturii. Coloranfii reactivi sinl, in general, substanfe
cu molecule de dimensiuni mici care pot difuza deci usor in fibre, astfel incit
echilibrul Linctorial este alins relativ repede in 1 pind la 2 ore, chiar la tem-
peraturi mici.

in ceea ce priveste temperalura de fixare, coloranlii diclortriazinici se
fixeazd la 20°C; pentru celelalte grupe de coloranti reactivi temperatura de
aplicare cresle pe masurd ce scade reaclivitatea.

b. Vopsirea eu diferite grupe de coloranti reaetivi. La vopsirea cu colo-
ranti diclortriazinici (Procion) lemperatura este cea obisnuitd, ceea ce in-
fluenteazd favorabil epuizarea i deci si gradul de fixare. Aceasld lempera-
turi este convenabild si pentru declansarea reacfiei colorant-fibre, colorantii
diclortriazinici fiind loarlte reactivi. Ei sinl denumili, din aceasla cauzi,
si coloranti reci®, Vopsirea se desldgoard in felul urmator :

in prima fazi, baia confine colorantul, 15 —30 g/l sare, tratarea durind
in mediu nentru circa 30 min;

" in faza a doua, in acecasi baie se adaugh, de exemplu, b g/l carbo-
nal de sodiu la vopsirea fibrelor de celulozd regenerata, 5 g/l fostat trisodic
la vopsirea bumbacului sau inului ; aceastd fazi dureazid 90 min.

— Vopsirea cu coloranti monoclortriazinici (Cibacron, Procion I). Deoa-
rece sinl mai pulin reactivi, pentru [fecare esle necesari o temperaturd mai
mare care variazi intre 65 i 80°C, in funclie de colorant. Din cauza tempe-
raturii mari de aplicare $i a substantivitalii reduse este necesardi sioo con-
centratie mai mare de electrolit (de 50 —100 g /1), electrolitul fiind adiugal
in portiuni.

Dupa tratarea in mediv neulru timp de 60 min, se adaugd in baie: pen-
tru bumbae 15-—=20 g/l fosfal trisodic sau 10 gfl carbonat de sodin si 2 mljl
hidroxid de sodiu de 32,59, Tratarea in mediu alealin: dureazii incd 60 min.

— Vopsirea cu coloranti clorpirimidinici (Drimaren, Reacton). Acesli
coloranti, [iind mai pufin reactivi decit precedentii, necesita temperaturi
mai mari, si anume 80 —85°C.

— Vopsirea cu coloranii vinilsulfone (Remazol). Din punctul de vedere
al reactivitafii, acesti coloranli se silueaza intre cel mono- si diclortriaziniel.
Aceastd pozifie se reflectd in faplul ch acesti coloranti pot [i aplicali si la
temperatura obisnuitd, in acest caz, durata de vopsire fiind mai mare, dar
si la temperaturi intre 40 si GO°C.

Tratamente finale. Pentru toate tipurile de coloran|i reactivi, dupid Ler-
minarca procesului de vopsire si fixare trebuie ca materialul s@ fie foarte
bine spilat si sdpunit.

653, TEHNOLOGIA VOPSIRII PRIN PROCEDEE SEMICONTINUE $I CONTINUE

Toate tipurile de coloranti reactivi sint polrivile pentru procedee semi-
continue §i continue. datoritd substantivitalii reduse. Fulardarea, care esle
prima operatie in acesle procedee, se realizeazd [Ard greuléti.

2. Procedee semicontinue. Se pot folosi procedeele :

_ fulardarea cu solutia neutrd de colorant si fixarea pe jigher in baia
alealind (procedeu pad-jig) ;




— lulardarea-depozilarea, in care lesitura este impregnati la fulard
cu solufia ce contine colorantul, electrolitul si agentii alcalini necesari, dupa
care este infisuratd pe suluri. Pentra desivirsivea reactiei de fixare se pol
folosi doud variante : sulurile de {esituri sint introduse in camere incilzilte
st cu umiditate ridieatd (proceden pad-roll) sau desivirsivea reactiei se face
prin depozitarea la rece a sulurilor (proceden pad-batch), obtinindu-se rezul-
tate foarte bune.

b. Proeedee continue. Procedeele tehnologice continue folosile la colo-
ranlii reactivi se fmpart in doull categorii, si anume :

~ Procedee cu o singurd fulardare, in care solulia de fulardare conline
eolorantul, electrolitul si agentul alcalin necesar fixarii. Folosirea unui adaos
de uree contribuie la mirirea randamentolui linetorial, mai co seami la
fixarea cu aer cald.

FFixarea se poale face prin:

uscarea ce urmeazi fulardarii : acest proceden se poale folosi la colo-
ranlii mai reactivi ;

— aburvirea matervialului imedial dupid fulardare (nenscal) — procedeul
~ud pe ud® g

aburirea dupi Tulardare si uscare, acest procedeu oferind mai multi
siguranti decit precedentele :

lermolixare, care se [ace la Lemperaturi relativ ridieate, 140°C si 160°C,
in timp de 4, respecliv. 2 min.

— Procedee cu doud fularddri in carve colorantul si agentul alealin sint
aplicale separal in doufi bii succesive.

Fixarea colorantului care urmeazi celei de-a doua fulavdiri se poate face
fie prin aburire, fie cu aer cald.

Procedeele [ulardare-aburire se aplici dupi doui varianle, si anume :

Varianta 1: fulardare 1 — fulardare 11 - aburire — spilare finala —
— uscare.

Varianta 2 fulardare T -5 uscare — fulardare 11 - abuvire - spilare
finald — uscare.

Prima variantd, avind avantajul eliminirii unei usciri, prezintd incon-
venientul unui proces de desorbtie in cel de-al doilea fulard in care materialul
inlrd ud. Este necesarid o canlitale mare de sare in solulia celui de-al doilea
fulard, pentru a impiedica desorbtia colorantului.

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELR

I. Cum se explicd rezistenlele hune ale vopsirilor cu coloranli reaclivi ?

2. Ce slructurd chimicdt au colorantii reaclivi si care sinl cele mai importanle
grupe de coloranti reactivi ?

3. Coloranlii reaclivi se fixeazid pe fibrele celulozice prin legiluri : «) eleclro-
valenle; &) covalente; ¢) secundare ¥

. Care sinl factorii ce influenteazd fixarea colorantului reacliv de fibre ?

%. Ge lehnologie esle Tolositd la vopsirea cu coloranti reactivi lip Procion ?

6. Ge paramelri de lucru (rebuie modilicali pentru fixarea coloraniilor Lip

Procion, Drimaren (Reacton) si Remazol ?

Care este tehnologia aplicirii coloran{ilor reaclivi prin procedee semicontinue?

Gile variante tehnologice se practici ? Dar prin procedee continue ?

=i

Capitolul 7

VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN FIBRE PROTEINICE

7.1. VOPSIREA MATERIALELOR DIN LINA

7.1.1. VOPSIREA CU COLORANTI ACIZI

a. Notiuni de bhazd, Coloranlii acizi sint siruri de sodiu ale unor acizi
organiei sulfonici sau, mai rar, carboxilici.

Din punctul de vedere al clasilicarii ¢himice, colorantii acizi [ac parle
din grupele de coloranli azoici, antrachinonici, (rifenilmetauici, xantenici,
nitro- si nitrozo-.

Propriefili. Colorantii acizi sint solubili in api. Tu solulie unii coloranti
acizi prezintd o dispersie moleculari, allii tendinta de asociere, solutia apro
piindu-se¢ de cea coloidald.

Coloranlii acizi vopsese lina, matasea naturala si librele poliamidice,
dar nu au alinitate pentru librele celulozice.

Mecanismul popsirii.  Lina se reprezinta  schemalic LN L. - COOLL
Tn solulie, prin  disociere electrolitiea  rezulld  ifonul  macromolecular
*H,N —=L—=L007.

Penlru vopsirea linii cu coloranli acizi se adaugid in baie si un acid orga-
nic sau mineral, de exemplu acid acetic sau sulfurie. Din disocierea elec-
troliticd a acidului sulfuric si a colorantului, nolal cu R —SO,Na, rezulta
patru Lipuri de ioni conform reactiilor:

H;80, —+ H* 4 SO,H-; R —S0,Na — RSO; + Na!

La contactul linii cu solutia ce conline colorant acid si acid sulluric, difu-
zeazd, in primul rind, in fibre, ionii de acid sulfuric care au dimensiuni mici
si difuzeazi usor. Intre lina si acidul sulfuric se formeazi o pereche de ioni
sau o combinalie lip sare conform reactici :

"HuN —L —C007 4 H* 4= SO,H™ «~ HSOyH,N ~L —COOH (hH

Anionul coloranl RSO3z are o alinitale mai mare pentru lind decil anionul
acidului sulluric; pe de o parte, avind dimensiuni mai mari, difuzeazd in
fibrd mai incel. Odatd ajuns prin difuziune la locurile din [ibrd in care s-a
format prima pereche de ioni, conform reactiei (1), anionul colorant inlo-
cuieste in aceaslii combinalie anionul SO,H™, formindu-se o noudt pereche
de ioni conform reactiei :

HSO;+*H,N —L—COOH -+ RSO; + Na* —
= RSO H,N L - COOH <4 NaHS0, (2)

Perechea de ioni Tormald in reactia (2) este combinalia Lip sare formali
intre lind si colorantul acid. Inlensitalea reacliei (2) care reprezinti vop-
sirea depinde de concentrafia ionilor de hidrogen aflata in solulie, deci
de pH-ul acesteia.

Afinitatea colorant [ibre. Legdlurile electrovalente nu sinl singurele legi-
turi ce se pol stabili intre colorant si fibre. Mai intervin si alte legiluri, si
anume legituri seenndare ca cele ce se stabilese intre colorantii directi si




fibrele celulozice. Acesle legiluri secundare contribuie in mésuri mai mici
sau mai mare la alinitatea colorantului pentru fibre si, in consecinti, la
stabilitatea vopsirilor.

Afinitatea diferitd pentru linid de la colorant la colorant are consecinfe
atit asupra comportirii tinctoriale, cit si asupra rezistenfelor vopsirii. Astfel,
cu cit afinitatea este mai mica, cu atit va fi nevoie de un adaos mai mare
de acid pentru activarea vopsirii, egalizarea fiind bund.

Pe de alti parte, afinitate mare insemand capacitate de migrare mici
si deci egalizare slabd. Clasificarea gi caracteristicile colorantilor acizi sint
date n tabelul 5.

Tabelut 5

Clasificarea si caracteristicile eolorantilor acizi

Caraeleristici

Clasificnren eolorantilor Afinilatea pentru | Capacilatea Slabililatea pll-ul biii de
lini de migrare vopsicilor la vopsire
tratumente wde

Coloranti acizi de bundi

egalizare micit mare mici 2.4
Coloranti acizi de egalizare

mijlocie mare mijlocie mare 46
Coloranti acizi de proasti

egalizare foarte mare loarte micd | foarte mare 6—-7

b. Tehnologia vopsirii, Hidromodulul nu influenleazd simtitor epuizarea
colorantilor acizi

— pH-ul baii, Pentru colorantii de bunii egalizare, respectiv cu alinitate
micli, baia este acidulatd cu acid sulfuric. Pentru coloranlii cu afinitate
mijlocie, pIT-ul necesar de 4 —6 este oblinul cu acid acetie si, In unele ca-
zuvi, §i cu acid formic. Pentru coloranlii de mare alinitate, in prineipiu,
vopsirea poate [i ldcutd in mediu neutru, dar pentru evilarea degradarii
linii se preferd un mediu usor acid, pll = 6—6,5 care se obline cu sullal
de amoniu.

Acidul se adaugi treptat, la inceput in scopul activirii fibrei, iar la urmi
pentru epuizare.

— Adaosul de electrolit neutru. Spre deosebire de vopsirea fibrelor ce-
lulozice cu coloranti directi, la vopsirea linii cu coloranti acizi adaosul de
sulfat'sau clorurd de sodiu incetinegte vopsirea, acfionind ca un egalizator.

— Temperatura. Viteza de vopsire poate [i reglati si prin ridicarea
treptatic a temperaturii. In mod obignuit, lemperatura initiald a bailor de
vapsire este de 50 —60°C, ridicindu-se treptat pinit la temperatura de lierbere
in timp de 30 —45 min. Menlinerea temperalurii de lierbere cel putin 30 min
este obligatorie la vopsirea linii. Vopsirea linii la temperaturi sub cea de
fierbere poate fi realizati numai prin procedecle speciale, in care sint [olosifi
unii solvenll organici, de exemplu alcoolul benzilic.

Pe de altd parte, vopsirea linii poate fi realizatd intr-un timp mai scurt
prin folosirea de temperaturi mai mari de 100°C. In acest caz, pentru evi-
tarca degradarii fibrelor, nu se depiiseste temperatura de 107°C.

~ Uniformizarea vopsirii este favorizatad de addugarea in baie a agenfilor
de egalizare anion-activi cu alinitate pentru fibre sau neionici cu alinitate
pentru colorant.
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Indicalii lehnologice pentru aplicarea diferitelor procedee de vopsire. Pro-
cedeele folosite la vopsirea linii cu coloranti acizi sint determinate de cate-
goriile in care se afld clasilicali coloranlii acizi. Colorantii acizi de bund
egalitate pot fi aplicali dupd urmatorul procedeu :

colorant acid wor
acid sulfuric tehnic 3— 49%
sulfat de sodiu 10-20%
sulfat acid de sodiu 8—-10%

Se incilzeste baia la 50 —60°C, temperaturi la care se adaugé colorantul,
se ridica temperatura la fierbere in timp de 30 min i se fierhe 45--90 min.
Colorantii acizi de egalizare mijlocie pot fi aplicati dupa procedeul :

colorant X%

acid acetic 1= 39
sulfat de sodiu cristalizal 10—209%

Vopsirea incepe de la 40--50°C, se ridicd incet lemperatura pina la fier-
bere si se fierbe 30 —45 min. Pentru epuizarea colorantului se adaugi, dupi
ce baia a fost rieitd pind la aproximaliv 70°C, 1--2% acid sulfuric tehnic
sau 129, acid formie 859, sau 1 29, acid acetic 80", Se incalzeste din
nou- la fierbere, continuindu-se fierberea incd 30 60 min.

Colorantii acizi de proastd egalizare pot fi aplicafi dupid procedeul :
colorant 5%
sulfat de amoniu 2-5%

Regimul de temperaturi esle acelasi ca cel de la coloranlii de egalizare
mijlocie.

¢. Rezistenta vopsirilor cu eoleranti acizi. Rezistenfele la tratamente
ude sint, in gencral, mediocre. Rezistente mai slabe se obyin cu coloraniii
de bunii egalizare, iar colorantii de proasti egalizare dau vopsiri cu rezis-
tente mai bune,

Rezistenta la lumind a colorantilor acizi este [oarte variabila. in timp
ce unii coloranti, ca rosu acid 2 A, dau vopsiri cu rezistenta la lumind 2,
altii, ca albastru acid A sau negru acid, dau vopsiri cu rezistenta la lumind 6,
iar-cu galben acid L se oblin vopsiri cu rezistenta la lumind 7.

7.1.2. VOPSIREA LiNIl CU COLORANTI COMPLEXABILL
CHIMISMUL SI TEHNOLOGIA VOPSIRII

a. Notiuni de bazi. Struelurd chimicd. Colorantii complexabili (meta-
labili) sint coloranti acizi care au in molecula lor grupe capabile si formeze
complecsi cu metale ca aluminiu, cobalt, crom, fier. Asemenea grupe sint :
0, -~COOH, —NH, sau == CO ce se alla in anumite pozitii, de exemplu :

On OH COOH OH
| \ I
o T LN SR A TN N_/_
et oy b o 4// : \\._.
NH, OH 0 OH

l | I
b /\\l/ ,\‘\‘/ \l
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Pr_'o/.)rit'm,!i. Colorantii cromatabili sint solubili in api. Fati de librele
proteinice se comporti ca si coloranlii acizi, principala lor caracteristics fiind
insusirea Fl(ﬁ a forma complecsi cu cromul chiar pe fibre. i o

Mecanismul vopsirii linii. La aplicavea coloranlilor de crom intervin trei
('(Jmlmneule. si anume lina, colorantul si cromul. ‘ -
. 510{3(Ell(ljl)lll“leedlﬁf{i“ (!e hbfe‘ Ap‘e clrc ()’]?{V\‘rtcf .!)1‘11_1 le.gﬁllll'i el(‘.(-lrn\':—ilelnle,

5 1 d a, iar pe de alta parte, prin intermediul atomului de
Imgum are, la rindul sﬁlf, poate stabili, alit cu eolorantul, ¢it si cu fihm:
(iﬁgtg]}:l (:I;,C@[ l;::,ﬂ&-l;“:‘:l ‘I(‘f;Jle‘(hll{‘lL‘l‘\'tt..lS(", '[iontlneflzﬁ un L'(;»mplex lina-crom-

: a vopsirt o mare stabilitate si deci rezistenle superioare.
La formarea complexului mentional cromul poale participa numai sub forma
de atom Lrivalent. In practica vopsirii se [olosese insd bicromatii de -and?(u
sau de polasiu, In eare cromul este hexavalent. Cromul trivalent le li“
din cel hexavalent prin reducere, o o
. In absenfa wnui reducitor de alld naturdi, reducerea acidului cromic o
face E'hlﬂl' lina, cave astlel esle inlr-o anumild masurd oxidata. In un‘elﬁ
cazuri, la procedeul cu cromare ulterioard participa ca reds cittor i colo-
<y raucator st colo

b. Procedee tehnologice. Procedeul cu cromare prealabild este propriu-zis
un pr_uucdeu de mordansare, deoarece lina este tratata intii ("ll bicrolmﬂt (le
potasiu pentru fixarea cromului pe fibre si apoi vopsila. Acest procedeu este
var folosil, deoarece necesitd dond bhili separale inlre care se inter “119&7"1
o spilare, procesul tehnologic avind astfel o duratd lungi. T

= Procedenl de cromare concomilentd cu vopsireq (mc'{rlr-?um} se poale aplica
(-illm‘qnlllur ce se complexeazii lent cu cromul. Se pot alege s‘i l'Ull(liliEl'Ell‘;
si micgoreze vileza de complexare, astlel ineil L‘mnple;ul si se formeze
numai dupd ce ambele componente au difuzal pe fibre. Aceste conditii sint :
folosirea cromalilor de sodiu in loe de bicromali @ mentinerea )H-liluil }J"lii
de \;opsire_.in jur de 6 incilzirea lenld a hiii. | it L
u S((‘,Iﬁ];ilia[y1113(‘;(‘::};“2:‘;w:[‘g[::,]z]lil”P;t“[lp:::)r"[iinl:l-gi prin adiugare de amoniac

NayCryOq + 2 NH,0H — (NF),CrO, - NayCrQ; - H,0

Prr)c-erlm‘zl eu cromare ullerioard se foloseste cel mai des, deoarece pro-
cesul tehnologic este mai scurl, lina se afla mai pulin expu‘sﬁ degradarii
cromarea [ficindu-se pe materialul vopsit, deci cu pm:lici])area si a T‘olul"an:
tului la reducerea bicromatului. gt )

Practic, un procedeu cu cromare ulterioarsi se execuli inlr-o singuri baie
dar in doudl etape, si anume : L ’

— Vopsirea, care se desfiiyoara in condiliile apliciirii unui colorant acid
de egalizare mijlocie. Epuizarea ¢it mai completi a biii este un factor deo-
sebit de important de care depinde rezislenla la [frecare a vopsirii Pent‘l'u
epuizare se adaugd citre sfirsilul vopsirii ined 1 —2°94 acid %Lll[L;l'ic sau
1-29%, acid formic 85%,. G L L
_— Penlru cromare se riicesle baia de vopsire la 70°C, se adaugi can-
titalea necesard de bicromal de sodiu sau de polasiu, se ridici lcmpbm"ll'urf\
in 20 min la fierbere si se fierbe 30 —45 min. Aciditatea necesari e%-l; 'H‘i‘—
gurali de acidul addugal pentru epuizarea biii de vopsire. ] s
~ Cantitatea de bicromat este in mod obisnuil egald cu jumatate din can-
Litatl 2 de colorant, dar nu trebuie si fie mai mici }1(-3. 0,25 o si nici mai m:u*c
de 2,.‘)“_", _d'm masa materialului. O concentratie prea mi(':i'(le bi(‘r'omat‘ml-
este suficientd pentru reaclia de complexare, iar una prea mare poale pro-
voca degradarea fibrelor. S :
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¢. Rezistenta vopsirilor eu coloranti eromatahili. Rezistenta vopsirilor
ln tratamentele ude este foarte bund, datoritd complexului fibri-crom-
colorant.

Rezistentele la lumin sint bune, in unele azuri foarte bune.

Rezistentele foarte bune la tratamente ude corespund conditiilor de
fabricatic a fesaturilor de lind din fibre sau pale vopsite. Tesiturile de
lind sint supuse, in apretura uda, operatiilor de spilare, piuare ete., care se
execulii in mod obisnuil in medin alcalin si de aceea sint necesare vopsirii
cu rezistenlele corespunzitoare, ce pot [i oblinute cu colorantii cromatabili.

71.3. VOPSIREA LINII CU COLORANTI COMPLECSI,
CHIMISMUL SI TEHNOLOGIA VOPSIRII

a. Notiuni de hazd. Struclura chimicd. Caracteristic pentru structura
aceslor coloranli esle prezenla unui atom de crom, ceea ce corespunde com-
plecsilor preformali.

Se deosebese doud tipuri de coloranti premetalali: metal compleesi 11
si metal complecsi 2: 1.

— Struclura colorantilor metal compleest 1:1 se caracterizeazid prin
faptul ci in complex intrd o moleculd de colorant si un atom de crom. Mo-
lecula de colorant esle, in mod obisnuil, aceea a unui colorant cromalabil,
complexarea cu cromul fiind [feulid in fabrica de coloranti si nu pe fibre.
Colorantii compleesi 1:1 pot conline fn moleculd una sau dond grupe sul-
fonice. :
Struetura colorantilor compleesi 2 1 se caracterizeazi prin faplul ed
in complex intri dond molecule de colorant si un atom de crom. Grupele
sullonice solubilizante sinl inlocuite prin alle grupe cu acliune solubilizanta
mai redusi. de exemplu grupe sullonamidice, alchilsulfonice.

Proprietili. Ambele Lipuri de compleesi sint coloranii solubili in apé,
dar complecsii 2: 1 sinl mai pulin solubili, in special in medin acid. Se
comporla, in general, din puncl de vedere tinctorial, ca si colorantii acizi,
dar prezinta [liecare fn parte particularvitali specifice, asa cum se va arita
mai deparle.

Rezistentele vopsirilor sint, pentru ambele tpuri, apropiate de cele oh-
tinute cu colorantii de cromw.

b. Vopsirea cu coloranti compleesi | : 1. Mecanismul linclorial. Colo-
ranlii compleesi 1:1 (denumiri comerciale de Neolan, Palatin ete.) for-
meazi cu lina atit legaturi electrovalente cit si coordinative, La ambele ti-
puri de legituri participi grupele aminice ale linii, si anume grupele aminice
fonizale — NHi formeazi legituri de sare cu grupele sulfonice din mole-
cula colorantului, iar grupele aniinice neionizate — NI, formeaza legaturi
coordinative en atomul de crom din colovant. Tn acest fel vopsirea capili
o stabilitate foarte mare la tratamentele nde.

Formarea cu precidere a unuia sau celuilalt tip de legaturd depinde de
proporifia de grupe aminice ionizate ca alave de coneentratia jonilor de hi-
drogen de haie, deci de echilibrul :

—NH, & ~NHi

— fn medin puternic acid toale grupele aminice sint ionizate si se for-
meazd intre lind si eolorant numai legaturi electrovalente. Molecula coloran-
tului nu este prinsd de fibrd gi, prin legaturi coordinative, poate migra [a-
vorizind uniformizarea.
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— In mediu slab acid se pot [ I
5 cid se pot forma ambele lipuri de aturi
1 a & e tipurl de legaturi e arti
jolizo o, 2 ; : _ Tma gaturt cu parti-
ciparea alit a grupelor -~ NH, eit si agrupelor — N, fiind fav ]( i
=i A { NEH,, fi avorizala
o ilf..hnologlal vopsiril este aseminitoare cu aceea a apliciivii colorantilor
; z_,f'cu ;‘.)ons.lderar'ea particularitifilor ce rezultd din mecanismul tinetorial
1;_[;;ectl u.l gntlu asigurarea uniformizarii, compleesii 1: 1 necesiti o (d-l(l
i = it i 5 . 3 ; 5 o e & an-
(43 ;c/l)esell;mfl:;:][e de a_uc}_ 1Slll'flll‘1£' (8 —10%,). Reducerea adaosului de acid
=9 ¢ ate face prin folosirea de agenti alizare ¢ init ent/
Br9is) I E genti de egalizare cu alinitate pentru
Baia de vopsire conti i i
i ntine deci: colorant, acid sulluri
; ‘ t ; ant, d sullurie, age coalizare
si sulfat de sodiu. s, HGHE S5 P el
c. V sires . 3 a1 ® 3 .
Complecli]irs‘l)le.ll (‘rlll co{lomn[‘l compleesi 2 : 1. Mecanismul tinctorial. Colorantii
) esi 201 au denumiri comerciale : Magra (R.S.R f |
e kR comerciale : Magr: .S.R.), Wofalan, Irgalan
.ang ;3 se caracterizeazi printr-o structurd anionici & i
: S} LAz -0 8 urd anlonied a complexului
si de aceea intre colorant si libre i i raclii Alti i Slabe
S 8 ant si fibre intervin atrac [ati i
L i S : atractii electrostatice mai sla
« o o Apot 1 11 : L ) ¢
(l(:ClIt li‘ colorantii acizi si compleesii 1:1 cu grupe sulfonice ‘ ot
13(13;11'(]!%‘”6(‘ cunlnplemlm 2: 1 de fibrele de lind un rol important revine
gaturtlor secundare, care sint foarle g i ;
. s S : numeroase si de aceea acesl L
o o q Py 9 7 o i : "1 1 : ! : I) (]‘)
coloranti se M(_m.n,l,mueua printr-o alinitate mare pentru fibre \l'inil]-ltm
nar - I3 ST . K S 11 [ ) 7 ¢ ’ §
i}ed[le c_or:feza vopsirilor o stabilitate foarte bund la tralamente ude, dar
Ay + 3 BT 0s 3] i q ; ' ;
e (,‘l mind, in acelasi timp, st o capacitale de migrare practic nuld a (‘()l:n"- :
filor in procesul de vopsire. T . i
X Iehlrlmlr)gm vopsirii. Colorantii complecsi 2 : 1 au o vilezd de epuizare micd
tn mediu neutru. Acidularea biii mireste vi D s, .
. e an méregle viteza de vopsire, insi Lorit
AL Be dula e 4 psire, insa, datorita
z;lr?tc}lum,tn{ nnu1 de 11111guuc, apare pericolul neuniformizirii I"l'acl';c ])(‘ut!‘{l
area degradarii linii in mediu n ; ' i
g ceulrn se vopseste la pH-uri i mici
de 7 create cu sullat de ¢ i i te, ¢4, FALONICER de SHATNT b
s » amoniu sau acid acetie, cu folosir enti
AL o : i 5 osirea de agenli de
S O N . COTAre. tagal i 1 5 3 5
cbaliume p%nl,'lu micgorarea vitezei de epuizare si asigurarea uniformizirii
o 'lt] tcom uzie, la vopsirea cu complecsi 2: 1, folosirea unui egalizalor (‘li
iilnl a elpentlu coloranl permite micsorarea pH-ului baii de .r\'npsil‘;l in
)enlnitbf) (1u?'(?psllea cu .un}]‘]_)le(vsn 1: 1, Tolosirea unui asemenea egalizator
ine(- e 111:1111.1; d'lpH{“hl“ baii de vopsire. Aceastd diferenta se (‘X])E(‘i prin
anisme diferite de legare a celor i i mplecsi |
ot 0 p s/ ¢ i
v 3 ‘ doud categorii de complecsi de fibrele

Adaosul de sulfat de sodi i a vi
£ : ) . de sodiu micsoreazdi vileza ‘0 psi if i
i . 0 soreazd e de vopsire si favorizeaza
egalizarea, dar numai dacd pll-ul este mai mic de '3‘1') fHlis iy
‘ d ; : » 0,0.

hf]i(-OlU‘laH',[-“ Eonun‘le;'.u g\h}gra‘ vopsese lina sub formé de puf si pale intr-o
g g'_cm? :Joni,me: 2-2,5% Dispersil VS si 2—69, acid acetic 309/ (pllL

= J—0,! <z 0/ - de cadi “ i AL 1)
7 1,(1)1“0)‘! J Ul 10 fﬁlsull'fml de sodiu), se incepe vopsirea la 50°C, dupa 10 min
se adaugd colorantul dizolvat in prealabil, se ridica

¢ ga ’ ala se ridicd temperatura la [ierbere
si se mentine 45 —60 min. In caz : i itk iy
i { H . azul unor coloranti de proasli egali

AL T . 1 ) li de proasla egalizare vop-
sirea incepe la pH neutru (se adaugd amoniac solufie 259) inh:’c) haie ("ll‘
mai contine Dispersil si Prolacol. § " R

7.1.4. YOPSIREA LINIl CU ALTE CLASE DE COLORANTI

5 3 (z;llﬂsli[.‘l(o]]"ul ({g (.01_0;.11]1;1 direceti. Colorantii directi se comporta fa(a

: lind ca si colorantii acizi de proastd egalizare. Intr i i :

¢ Mt i col | 2 galizare. Intre colorant si fibre se

stabilesc legiatur trov e, g1 legaturt sect I
gt gituri electrovalente gi legituri secundare.

i r“;1)11()):»1‘[16.:1 “esle exgg_t_llalla.'l‘n mediu neutru, uneori in prezenta de sulfat
amoniu, in condifii similare, cu aplicarea colorantilor acizi de proasti
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cgalimr’ﬂ. Acesli ('nl()]"unli sint rar ]'nl(l)si!i la mal'er'ml(-lu din lind, dar se
intrebuinfeaza la vopsirea tesaturilor mixte ce confin lind si fibre celulozice.

h. Vopsirea linii cu coloran(i reaetivi, Dallm'slﬁ .pf‘emngei in structura
cheratinet a grupelor —NTl,, colorantii reactivi folosilti la vopsirea fibrelor
celulozice pol fi aplicali si pe lina. Tolusi, cu acesli coloranti procesul teh-
nologic este greu de controlal., Vopsirile sinl deseori neuniforme si rezis-
Lentele vopsirit in mulle cazuri necorespunziloare. De aceea au foslt sinleti-
zati coloranti destinali numai vopsirii linii, De exemplu, coloranlil cu de-
numirea comerciald Procilan conlin in structura lor complexe metalice ce
conferd vopsirii stabilitate mare, dacé colorantii sint aplicati in conditii de
pIl si temperatura corespunzitoare. Nu esie nevoie si nu se admite mediu
alealin puternic.

c. Vopsirea linii cu coloranti de’ eadid. Se poate efectua in anumile con-
ditii, si anume alegerca de coloranfi care necesild o alcalinitate redusi si
adiugarea in baia de vopsive a unor substante cu actiune de protejare asu-
pra fibrelor. Dest rezistenfele oblinute sint bune, totugi folosirea colorantilor
de cadid nu prezintd un interes deosehil pentru vopsirea linii.

d. Vopsirea linii cu coloranti cuvosoli. Datoritd caracterului lor anionic,
vopsirea se face fard greutiti deosebite. Unele greuldti apar insd in proce-
sele finale de scindare a esterului si de ‘oxidare a leucoderivatului colorantului
de cadd. Colorantii cuvosoli sint rareori folositi la vopsirea linii, din cauza

prefulni lor ridicat.

72. VOPSIREA MATERIALELOR DIN MATASE NATURALA |

7.2.1. NOTIUNI DE BAZA |
|
|

toriali. Fibroina din matase, ca si cheralina din
se combhind alit cu acizii, cit si cu bazele. |
sle insi mai redus decit al linii si, din
aceastd cauzd, afinitatea colorantilor acizi pentru aceste fibre este mai mica
decit pentru lind. in schimb, colorantii bazici au afinitate mal mare pentru
milasea naturald, care are un caracter acid mai pronuntat decit lina. Da-
torild structurii asemanatoare cu a linii, miltasea nalurald se poate vopsi
cu aceleasi grupe de coloranti folosili pentru vopsirea linii, mecanismul
vopsirii fiind acelagi.

Mecanismul vopsitii cu coloranti calionici constd tot in formarea unei
legituri de stare inlre calionii coloranti si grupele carboxilice (anionii din

fibre).

a. Caracterizarea tine
lin#, fiind o substan(i amfolerd,
Caracterul bazic al milisii naturale e

7.2.2. TEHNOLOGIA VOPSIRII

Factorii ¢care influenteaza vopsirea

a. Vopsirea mitisii cu eoloranii acizi.
tura si durata, au aceeas!

ca : pH-ul, adaosul de dgdenti de egalizare, tempera
influentd ca si la vopsirea linii.
Folosirea biii reziduale de degomare este o metoda specificd vopsirii

matasii naturale. Solutia reziduala de degomare contine sapun, precum si

sericina indepirtatda de pe mitasea bruld. La acidularea acestei solutii, si-

punul se descompune, separindu-se acizii grasi. Tolusi, datorild seri cinei
care are insusiri de emulgator, acizil gragi sint mentinu{i sub form# de emuls ie
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O asemenea solulie de degomare acidulati este folositd penltru obfinerea de
vopsiri uniforme. Metoda se numeste vopsirea cu sipun de degomal rupt.

In cazul cind nu se foloseste sapuuul de degomare rezidual, vopsirea
decurge ca in cazul linii in bai acidulale, cu un evenlual adaos de ega-
lizator.

b. Vopsirea miitiisii cu coloran{i compleesi 1:1 (Neolane, Palatine)-
Se executd, de asemenca, cu folosirea sdpunului de degomare rupt.

c. Vopsirea miltdsii en coloranti direefi. Se poale executa e in bii ne-
utre cu adiugare de sare sau sulfal de sodiu pentru mirirea epuizarii, fie
in bai usor acidulate cu acid acetic.

d. Vopsirea miitisii eu coloranti eationiei. Se poale face cu lolosirea biilor
reziduale de degomare, care au aceeasi actiune de uniformizarve ca si la vop-
sirea cu coloranti acizi. Uniformizarea poate [i favarizalid si prin vopsirea
in bai ce contin 2—4 g/l sipun.

Tn anumite cazuri se folosesle o baie acidulati cu acid acelic. Tempe-
ratura inifiald a baii este de 40°C, incilzindu-se lent pind la 90°C.

e. Vopsirea mitisii eu coloranti de eadi. Se face uneori pentru vopsirea
firelor destinale, de exemplu, broderiilor, fiind necesari in aceste cazuri o
stahilitate foarte mare la spalave. Firele sint vopsite in sculuri.

Desi miitasea este mai putin sensibili la acliunea alcaliilor decit lina,
este indical totusi si se foloseasci coloranfi de cadid ce pol fi vopsili in
bai cu alcalinitate redusi. In baie se adaugh substanle cu acliune protectoare
pentru fibre, ea lesie bisulliticd reziduald, clei. Temperatura biii de vopsire
nu trebuie sa depaseascd H0°C.

I. Colorantii cuvosoli sint folosili la vopsirea tesaturilor de mitase des-
tinate lenjeriei, asigurindu-se astlel rezistente bune la spilare.

Colorantii cuvosoli, datoritd caracterului lor anionic, au o alinitate mare
pentru matasea naturald. Vopsirea poate avea loc in bidi neutre sau slab
acidulate. Developarea vopsirii se execuld fintr-o baic de acid sulfurie cu
adaos de bicromat.

VERIFICATI-VA' CUNOSTINTELE

. Care esle mecanismul vaopsirii linii cu coloranti acizi ?

2. Ce Tel de legituri se stabilese intre colorantul acid si fibra de lini ;
«) ionice; b) covalente: ¢) secundare ?

. Ce alinitate au coloranlii acizi de bund egalizare pentrn fibrele de lind ?

+ Care esle tehnologia aplicdrii colorantilor acizi cu egalizare mijlocie, dar a
celor de proastd egalizare ?

. Ce slifi despre rezistenfele vopsirilor cu coloranti acizi?

6. Ce structurd au colorantii complecsabili si eare esle mecanismul de vopsire
a linii cu acesti coloranti?

7. Ge procedee tehnologice de aplicare a coloranfilor complecsabili cuncasteli ?

8. Intre colorantii complecsi 1:1

in cazul colorantilor complecs

Rt

el

i fibre ce legdturi chimice se stabilesc 7 Dar
19
9. De cine este favorizald egalizarea vopsirii cu coloranti complecsi 1: 1 :
a) de mediul puternic acid; ») de mediul slab acid; ¢) de agenlul de ega-
lizare cu afinitate pentru colorant ?

I0. Care este tehnologia vopsirii Tinii cu coloranli complecsi 1:1 si complecsi
2419 i

11. Ce alte clase de coloranli se mai folosesc la vopsivea linii?

12. Cu ce clasd de coloranli se vopseste mitasea naturali ? Care esle tehnologia
vopsirii mitasii naturale ?

1*7 : —_ —

Capitelul 8

VOPSIREA MATERIALELOR DIN ACETATI DE CELULOZA
SI A CELOR DIN FIBRE SINTETICE

3.1.]. COMPORTAREA FIBRELOR DIN ACETATI DE CELULO’:’J?\
IN PROCESUL DE VOPSIRE, CARACTERIZAREA TINCTORIALA

insusivile tinctoriale ale acctatilor de celuloza sinl diferite de cele ale
celulozei. Praclie, [ibrele din acetatul de celuloza nu se vopsesc cu coloranii
directi, deoarece grupele hidroxilice sint blocale prin acetilare. |

Dlintre alle clase de coloranti, cei bazici vopsese in unele cazuri acetatul
de celulozd, dar vopsirea este superficiala. R .

— Colorantii de dispersie sinl o ('lasﬁ}!c mloranti” sintetl;at!A Rpc“mal
pentru vopsirea acelatului de celulozi, ‘ll[;lliZﬂ]‘Cﬂ lor fna?d apoi C?“nml‘ﬂ
la fibrele sintetice. Principala carncteristica a acestor coloranii este lipsa din
structura lor a unor grupe solubilizante. Colorantii de dllsgzers?(_- ..qmtl. 31150—
lubili, dar, asa cum arald si denumirea lor, pot fi adusi lﬂ.::EF\IE. fcl (I‘S~
persie foarte find in api. Aceastd insusire se rlaft»l"e§t,e prezentf.l in §hu(‘ru1a
lor a unor grupe hidrofile ca —NI, —NO,, n(JH.z, —CHZ(.HZO.I[. .

fn general, colorantii de dispersie folosili la vopsirea ucet.a_‘tulm f&‘,(ﬁ[{l;&(}ﬂil
sint compusi cu moleculd micd, penlru a putea pitrunde llll porii_ fibrel.

Colorantii cu molecula mai mare patrund mai greu, vopsirea cu acesl.lfl
este mai anevoioasd, dar rezistentele vopsirii sint mal bune. Asemenea
coloran{i sint mai cu seamd pentru vopsirea triacetatului.

8.1.2. VOPSIREA MATERIALELOR DIN ACETATI DE CE!.ULOZA
CU COLORANTI DE DISPERSIE. MECANISMUL I TEHNOLOGIA VOPSIRII

a. Meeanismul tinctorial. Colorantii de dispersie lnlsc)luhili m apz}‘]se
dizolva insd in alti solventi, de exumph} acetatul (}9 elil. ,\(‘cl.m_,!l]dg (l(_ u-
lozi, desi sinl substanle solide, au insusirea de a (1]7.[)1\"{1 aceski (‘().‘()Idil:l‘!?l
pe aceasld insusire se bazeazi ai'i!}ital:e‘.u colorant de (hspvir -a(:l‘.ldrut(,.gui-
lulozd. Vopsirea consld deci fn: dizolvarea unei substanle solide in alld su
stanida solida, [ibra. 1 o2 bk |

Pentru intelegerea mecanismului de lrecere a guim‘anl‘ulm (ll'lrl mnlp‘( 1\5_]1:
apoasd in fibra trebuic sd se [ind scama de |u'1uz?|;ua‘1'e£c: «3910.1:1111{1 d.lif )
anumitd solubilitate in apd, si anume el este solubil pina l.a \‘lml.h.l (lc st
ratie ce variaza intre 0,2 si 100 mg/l. Solutlia saturatd este 111”0,(‘;!11‘11)1{}] I_cu
colorantul dispersat. La trecerea colorantului din solufia _satumldl 1}{1 %m.i_!e‘
solutia nu mai este saturatd, ea poate dizolva alte pal‘ll‘c1|}e. de. :’?Dlrklldﬂ. din
dispérsie pind la un nou echilibru de sahn‘ai‘;&j m asa mal d.e]m‘,'e‘ ,__

Deci : trecerea coloraniului de dispersie in fli]r'(f se“fanua prin r]}lj{ﬂt‘l{[f’([ mr,.
[uliei apoase. Colorantul trece din solutia apoasi in fibra ‘lc).rm;u pentru ca
; Afinitatea colorant-

aceasta este pentru el un solvent mai bun decil apa.
fibra se datoreste, pe de o parle, insugirilor de solvent organic cu cai
hidrofob al fibrelor de acetat si insusitilor cu precidere hidrofobe ale colo-

rantului lipsit de grupe solubilizante.
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Un rol important revine grupelor —0 —-CO— din macromolecula ace-
tatului care reprezinti centre de atraclic penlru coloran{ii in structura
carora se gisesc, de asemenea, grupe polare. Odatd ce molecula de colorant
a patruns in fibrii si s-a apropiat destul de macromoleculele acesteia, intre
colorant si librd se stabilese legituri neploare Van der Waals.

Repartitia colorantului in solulia salurati si fibre se Tace ca si repartifia
unei substan{e solvite inlre doi solvenli nemiscibili,

Insusirea colorantilor de dispersie de a se solvi alit in esteri lichizi, ea
acetatul de etil, cit si in esteri solizi, ca acelalii de celulozd, se numeste
esterafilie, coloranfii de dispersie [fiind esterofili.

b. Tehnologia vopsirii acetatului de eclulozi seeundar, O deosebita aten-
fie trebuie acordatd obtinerii unei dispersii fine si stabile. Tn acest scop,
colorantul este presirat sub agitare in api cildulda de 40°C intr-o cantitate
de 15—20 ori mai mare decit cantitatea de colorant luatd in lueru; apoi se
dilueazi cu api de 60—80°C si dispersia obtinuti se Loarna in baia-de vop-
sire, care confine 1 —2 g/l agent de dispersare. Vopsirea incepe la lempera-
tura de 40 —50°C, incilzindu-se treptal pina la 70 —75°C.. Nu trebuie -si- se
depdiseasca. temperatura de 80°C, din cauza pericolului de saponificare a
acetatului secundar. Baia trebuie si aibi o reactie usor acidi, pll 66,5,
obfinut prin adiugare de acid acetic,

¢. Tehnologia vepsirii trincetatului de celulozi prezinld unele particu- .

laritati in raport cu aceea a acelalului secundar, in timp ce aceltatul se-
cundar are o structurd amorfi, triacetatul este in parte cristalin si, avind
toti hidroxilii blocali prin esterilicare, mai hidrofoh, De aceca triacetatul
este mai greu penctrabil penlru coloranti.

Practic, vopsirea triacetatului se efectucazi prin folosirca de tempera-
turi mai mari, si anume 100°C, fird pericol de saponificare pentru [ibre.
Se pot adiuga in baia de vopsire unele substante care accelereazia desfi-
gurarea procesului. Asemenea acceleratori pot fi, de exemplu, trietilftalatul,
tripropilfosfatul, salicilatul de melil,

Pentru colorantii cu vitezi mica de cpuizare se poate [olosi si procedeul
de vopsire la temperaturi mai mari de 100°C. Dupi acest procedeu, baia pre-
gitita cu coloranti, agent de dispersare, acid acefic (pH 5—06) este incalziti
la temperatura de 50 —60°C la care'se introduce materialul, Se ridica tempe-
ratura in 45 min la 105 —120°C si se coutinui 1 -2 h.

d. Vepsirea eu colorani de dispersic diazotahili. Acesti coloranti contin
in structura lor grupe aminice primare diazotabile. Ei se aplicd pe materialul
textil dupid procedeele uznale pentru colorantii de dispersie. Dupa vopsire
§i spilare se traleazid materialul la temperalura obisnuitd cu o solutic de
azotar de sodiu si acid clorhidric, se cliteste si se trateazi la temperatura
de 70°C cu componenta de cuplare care, in mod obisnuit. este acidul 2,3 hidro-
xinaftoic (Entwickler ON). Vopsirile astlel oblinute sint 'mult mai 1e-
zistente. Procedeul este folosit in special peotru obfinevea: culorii + negra.

Un exemplu de colorant fabricat' in Republica Socialistd Romania: aste
negru relitazol STN. ‘ ; pairtse ey b gl

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE..

1. Care sint insusirile tincloriale ale acetatului de celulozd 9

2. Ce clase de coloran}i se folosese Ia vopsirea acetatului de celuloza ?

3. Care este mecanismul vopsirii acetatului de celulozi cu coloranti de dispersie ?

4. Cunoastefi toalid Lehnologia aplicirii coloranfilor de dispersic pe materialele
din acetat de celulozi ?
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8.1.3. COMPORTAREA FIBRELOR SINTETICE IN PROCESUL DE VOPSIRE

a. Caracteristici tinctoriale comune. Desi diferitele tipuri de fibre sin-
telice au o structurd diferitd, Lolusi unele caracteristici sint comune din ‘punet
de vedere tinctorial. :

Fata de fibrele (raditionale, celulozice si proteice (naturale si regenec-
rate), cele sintetice sint mult mai putin hidrofile si prezinti o umflare re-
dusd in contact cu apa. Daci [ibrele poliamidice pol [i caracterizate ca hi-
drofil-hidrofobe, cele poliacrilonitrilice si policsterice sint aproape total
hidrofobe. Acetatii de celulozi ocupd o pozilie intermediard intre fibrele
tradifionale, hidrofile si cele sintetice. Triacetatul poate fi considerat ca o
fibra . sinteticd. I

Hidrofilia redusid a fibrelor sintetice corespunde cu  caraclerul lor de
substan{e organice hidrofobe cu afinitate pentru alte substante organice
avind insusivi aseminitoare fald de api. De aceea fibrele sintetice: se vop-
sesc In mésurd mai.mici sau mai mare cu eoloranti - de dispersie.

Fibrele sintetice sint solventi in stare solida pentru-colorantii de dispersie.
Aceasld insusire de. solvent este foarte buni la fibrele poliesterice si tria-
celatul de celulozd, mai mic la cele poliamidice si'reduse la fibrele poli-
acrilonitrilice. ;

b. Centrele de vepsire in structura macromoleeulari. a fibrelor sintetice.
Posibilitatea fibrelor (extile de a se vopsi este condifionatd de prezenfa in
structura lor a unor grupe functionale, capabile  sa mijloceasca legaturile
colorant-fihra. Aceste grupe funclionale au rolul de céntre de vopsire.

Astlel, fibrele poliamidice datoritid grupelor aminice terminale pot stabili-
legaturi electrovalente cu anioni coloranti, iar fibrele poliacrilonitrilice care
au in structura macromoleculelor grupe anionice se pol combina cu cationi
coloranti.

In ceea ce priveste vopsirea fibrelor sinlelice cu coloranti de dispersie,
intre colorant si fibrd intervin fortele de dispersie caracleristice moleculelor
nepolare. Aceste forfe intermoleculare nu se declanseazi decit la distante
foarte mici, deci se impune apropierea strinsi a colorantului de maeromo-
leculd si acest lucru este realizat de grupele polare din macromoleculd. Intre
acestea si grupele polare din structura colorantului intervin forte dipolice
care contribuie la atragerca colorantului in fibri. Asemenea gru pe polare sint,
de exemplu, —O—CO — din macromolecula fihrelor polietilentereftalice si
din macromolecula acetalilor, grupele —NII, din structura poliamidelor,

De altfel, cu colorantii ce an in struetura lor grupe —OH sau —NII,,
grupele men(ionate din fibrele sintetice pot stahbili si legdturi de hidrogen.

Deci, si in cazul vopsirii fibrelor sintetice cu coloranli de dispersie inter-
vin centrele de vopsire. O dovadi de necesitalea prezenfei unor asemenca
centre, pentru ca fibrele si poatd [i vopsite, o constituie faptul ci fibrele
polipropilenice nemodificate, deci cu’.o structiig e hidrocarbura, 1'()1'ma%0.
numai- din grupe nepolare si lipsite de grupe-funchionale, au o-afinitate practic
nuld pentru coloranti. .

Saturatia tinctoriald a fibrelor sintetice, faptul cd in multe cazuri capa-
citatea de a i vopsite a acestora este liniitatdi, neputindu-se obtine culori
inchise, se datoreste numirul limitat de centre de vopsire, care sint mult
mai putin numeroase decit la fibrele celulozice sau proteinice. Pentru fibrele
sintetice cu ‘grupe functionale ionice, de exemplu fibrele poliam“ilonitrlliCfl,
saturatia linctoriald pentru colorantii cationici este determinati de confi-
nutul de grupe anionice. Valoarea de saturafie este un indice al librei care
trebuie considerat in practica tinetoriali.
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¢. Permeabilitatea fibrelor sintetice. in cele mai mulle cazuri, fibrele
sintetice se caracterizeaza printr-o cristalinitate pronuntatd si, in general
structura lor este compacta, macromoleculele ce formeazi fibra sint strins
impachetate si cu un grad avansal de orientare in raport cu axa fibrei.

Prezenta cenlrelor de vopsire esle o conditic necesard, dar nu suficienta
pentru desfisurarea normald a procesului Linctorial. Mai Lrebuie ca mole-
culele sau ionii colorantilor s poatd patrunde in [ibra.

Datoritd structurii compacte si umflarii reduse a fibrelor sintelice, colo-
rantii difuzeaza greu in interiorul lor. Fibrele sintetice au deci o permeabi-
litate redusd pentru coloranti.

Permeabilitatea fibrelor sintetice variazd insd cu nalura acestora. Astfel,
fibrele poliamidice, sub aspectul permeabilitdtii, nu ridicd probleme deosehite
la vopsire. Alte fibre, ca cele tereftalice, reprezinta tipul 'de fibre greu per-
meabile pentru coloranti si, din aceastd cauza, a fost necesarii elahorarvea unor
procedee speciale pentru vopsirea lov.

Tlustrarea influentei conjugate a centrelor de vopsire §i a permeabilitatii
rezulti din comportarea fibrelor poliamidice cu fibrele poliesterice ; valoarea
de saturatie a fibrelor poliamidice este pentru multi coloran{i de dispersie
mult mai mici decit a fibrelor poliesterice. Tolusi, viteza de vopsire, la 100°C,
determinati de viteza de difuzie a colorantului in fibrd, este mai mare decit
la fibrele poliamidice.

d. Mirirea posibilititilor de difuziune a colorantilor in iibrele sintetice.
Permeabilitatea insuficientd a fibrelor sintetice pentru coloranti poate [i
corectati pe mai multe cii, si anume: :

— folosirea de coloranli cu moleculd mied, deoarece moleculele mai mici
pot difuza usor in fibrele sintetice eu structurd compacld si orientatd. Une-
ori insi folosirea coloranfilor cu masa moleculard micd (moleculd micd) dé
vopsiri cu rezistenle nesalisfaciatoare, incit acesl procedeu eslte astlel limital;

— folosirea de lemperalurl mat mari de 100°C, cave [avorizeazd difuziunea
colorantului in tibre. Aceasti cale di in cele mai mulle cazuri rezultate bune ;

— prelungirea duralei de popsire este, de asemenea, o cale care permile
patrunderea colorantului in material ;

— folosirea de produse chimice quxiliare, numile ,acceleratori”, maregle
in unele cazuri (vopsirea fibrelor poliesterice) viteza de difuziune a coloran-
tului in [ibrd, grabind astfel vopsirea.

VERIFICATI-VA GUNOS TINTELZE
1. Care sint caracteristicile lincloriale comune fibrelor sintetice ?
3. Ce sint .centrele de vopsire® si in ce masurd intervin ele in procesele de

vapsire ?
3. Prin saturalie tinctoriald ce se intelege ?
4. Ce alti conditie este necesard pentru vopsirea fibrelor sintelice in afara de

existenta centrelor de vopsire?
5 Prin ce mijloace se poate miri difuziunea colorantilor din fibrele sintetice 7

8.1.4. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE POLIAMIDICE

a. Notiuni de hazi. Caraclerizarea tincloriald.' Produsele texlile din fibre
poliamidice pot [i vopsite, in prineipiu, eu un numir mare de clase de colo-
ranti, de exemplu coloranti de dispersie, acizi, cromalabili compleesi 1:.1,
9 1, directi, de cadd cuvosoli, naftoli si reactivi. Sortimentele principule.
folosite in practica tinclorialé sinl colorantii de dispersie acizisi complecsii 21,
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i Fap.’lmme; tincloriala a fibrelor poliamidice se datoreste, in primul
]r‘m('[ caracteristicilor hidroflil-hidrolobe, care se reflecti inlr-o ulwnfl’nolr Iiu
acs ara: 1 o oo 1 - r A * ih i . : il 3
“[,Clr':n(f,]lll(‘ 51:1 umiful _(‘11 a[|m st o permeabilitate bunid pentry ('nlnl"lll!’.l Fil;role

L > din poliamide 6,6 (nailon) sinl mai i e mit e

_ ) ; 1) s al pulin permeabile pentr ;

! il b Hon | J u colo-
]I lui} 'clc.c[ll cele din poliamide 6 din care fac parte si librele rellm l"\hriml)v
(U i fibire: - sititetice-S5 v i 5 dife T . R
H‘\. ]/11110 e clf, l‘li)lg, sintelice-Bavinesti. Aceasla diferenld de pnr'm('ahili't;te
se ”as ringe insd s asupra rvezistenfelor vopsirii la {ratamente ude care si t
ceva mai bune la poliamidele 6.6. ot et
I ]nl fibrele p()llﬂn‘llfll(‘e ca cenlbre de vopsire aclioneazid grupele carboxilice
i! aminice de la capialul macromoleculelor si grupele CONH — din ‘;ll'llf
ura macremoleculelor, un anumit rol in legavea colorantilor de ff])l"“l‘l‘t‘\'(l
nind si grupelor —CH, din macromoleculi. ‘ hs
‘ lh. lllc-r'am:smul si tehnologia vopsirii cu coloranti acizi. Coloranlii acizi
sul] o oranfi anionici, mecanismul dupd care vopsese este aseménilor cu
ce 1I\tllllll la vopsirea linii cu aceastd clasid de coloranti
01%{2()3;&13_ (Ie ‘\'T[;iﬂro se gasesc lonil [ﬁSOj si Na® rezultali din disocierea
plEpia ol ; colorantului notat cu RSO,Na §i, de exemplu, ionii CIL,COO
§ in cazul in care vopsirea se [ace cu addaugare de acid acelic ;

™ . 1 1dipa 1 1 ’

Fibra poliamidica, in stare izoelectricd, se poate nola :

—00C—PA—NH{

In solutia ce conti ! i aci i
soluti mmtine colorant st acid ace ionii idr ina
ey saeg fgses ) L " si acid acetic, ionii de hidrogen delermina
erea grupel carhoxilice din macromolecula [threi
H+
N 5 e
00C—PA—NHf —» HOOC—PA—NHF
Macrocationul rezult : )
Mac zultal HOOC —PA —NHy [or i
' ; A —=NHF Tormeaz sleclrovalents ¢
i e 3 cazd o eleclrovalenld cu
HOOC —PA ~NH{ - RS05 — HOOC —PA - NH} - 0,8 —R
sare rezultata I i
Combinalia lip care r a di ii
) [ care rezulld din reactiile de mai sus reprezinld [i
ey g reactiile de mai sus reprezinld [libra
S gt it estl L ;
nic ‘(—' ”]“i"IQI NI[I,: calionice, din formulele de mai sus, reprezintia grupe ami-
~ | H a8 1 1 1 1 { I
(“L. NIy, terminale ionizate in mediu acid la pll-uri nu mai mici de 3
rrupe calionice se pol forma insi la pIl-uri mai mici din grupel O N1 -
(se formeazid cationii —CONFHG i ekt
e ol ONTH —) din calena macromoleculei poliamidice
Sl acey tcationi se pol combina cu anionii RSO i
0 A 1c e 1013 Tned ; 7 F
o 11‘.;”-1.('[!(,:.1 Illnctﬂmm!a insi nu lrebuie sa se foloseased mediul pulernic oeid
P -quz mai mici de 3, care due la degradarea fibrelor peliamidice. i
Legdturile colorant-fibra. T i :
f 1 . 1 fune C SLruce i > K i i i
e R “3 brd, unl’ln de structura colorantului. pe lingd
BT zultate din combinarea grupelor aminice terminale si
1 ‘011:1 coioranti se pot forma si legituri secundare ca punti de hidrogen le
gaturi nepolare Van der Waals. \ R KT
ele»L]} (.a]Zl]l,ln care combinarea colorantului cu fibre se reduce nﬁmai la
2lec .xma ente, colorantii reactivi siut coloranti acizi cu limild de GC([HI'O‘H(’
e b 15 tan e o o Ty : L L e,
opsirea putindu-se deci desfasura numai pind la intensitati corespunzitoare
saturarii ik o LT ERE FE ‘ ’ ‘ fiis
aturdrii tuturor grupelor aminice. Tinind seama de faptul ¢i in fibrele poli-
(nm.th('e. numérul de grupe aminice este limitat, cu acesli coloranti nu se pot
obtine decit vopsiri deschise i mijlocii. e
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In cazul in care intervin si legiturile secundare, coloraniii pot vopsi
fibrele poliamidice si dupd depdsirea limitei de saturalie. fiind coloran{i acizi
fard limild de saluralie.

Blocarea este un fenomen specilic coloranlilor acizi en limita de saturalie.
In esentd, blocarea inseamni ocuparea tuturor centrelor de vopsire repre-
zentate prin grupele aminice, de citre un colorant, ceea ce face imposibild
completarea vopsirii cu un alt colorant ce vopseste fibra poliamidicd dupd
acelasi mecanism.

Colorantii monosulfonici au o afinitate mai mare pentru fibrele poliami-
dice decil cei cu mai multe grupe sullonice, ceca ce explicd alinitalea mai
mare pentru apd a acestora din urmi.

Afinitatea mai mare a colorantilor monosullfonici se concretizeazi in
practica tinctoriala astfel : dacd se vopseste un material poliamidie cu un
amestec de doi coloranti, unul mounosulfonic si allul disulfonic, esle posibil
ca la intensitali ce depisesc valoarea de saturalie, fibrele sd se combine nu-
mai cu colorantul monosulfonic cave fmpiedicd, prin blocarea grupelor ami-
nice, sorbtia celui disulfonic.

tezistenlele popsirii la tratamente ude si la lumind sint bune si foarte
bune, superioare celor obtinute cu coloranli de dispersie. Tesaturile si tri-
coturile din fire filamentare poliamidice, dacd an neuniformitafi in repar-
titia grupelor aminice terminale si neuniformiti(i in struclura supramole-
culard, pot prezenta dupa vopsire in masurd mai mici sau mai mare delecle
cunoscute sub numele de siriefii. Faptul cid defectele din structura fibrelor
sint evidenliate prin aparitia striatiilor se explicd prin mecanismul fixdrii
anionilor coloran(i la anumite locuri din fibre, la centrele de vopsire care
sint grupele aminice.

Colorantii acizi folositi la vopsirea fibrelor poliamidice sint alesi dintre
cei folosifi pentru lind, unii dintre ei fiind sintetizati special pentru acesle
fibre primind numele de coloranti acizi seleclionali. Se foloseste o clasificare
in doud grupe : coloranti acizi de egalizare si coloranli acizi de mare afinitate.

— Colorantii acizi de egalizare se caracterizeazi printr-o capacitale mare
de migrare, uniformitatea vopsirii fiind usor de realizat. Viteza de vopsire
a fibrelor de relon esie suficient de mare chiar la temperatura de 40°C si
creste la temperaturi mai mari. Temperaturile apropiate de cea de fierbere
favorizeazd migrarea, deci uniformizarea. Pentru o bunid epuizare a biii,
pH-ul trebuie sd fic ceva mai mare ca la vopsivea linii; in general este suli-
cient pH-ul 4 5. Acidularea se face cu acid acetic.

In mod obisnuit, sortimentele de coloranti acizi de egalizare pentru polia-
mide sint folosite numai pentru culori deschise si mijlocii, deoarece cuprind
coloranti cu limitd de saturafie. Penfru cvitarea blocirii, colorantii inclusi
intr-un sortiment trebuie si aibii aceeasi marime a afinitafii.

Colorantii acizi de mare afinitate se caracterizeaza, in primul rind, prin
faptul ci epuizeazi [oarte bine si din bai neutre sau slab acide, iar viteza
de epuizare creste numai la ridicarea temperaturii. Tinind seama de capaci-
tatea tedusd de migrare a acestor coloranti, ridicarea temperaturii trebuie
facutd lent, aproximativ 1°C pe minut, iar temperatura de fierbere necesitd sa
fie menfinutd timp de 75 min. )

Pentru uniformizarea vopsirii pot fi folosite substante auxiliare cationice
sau neionice care incetinesc vopsirea prin formare de complexe ce difuzeaza
mai incet, in solutie spre fibra.

Auxiliarii anionici, ai ciror anioni se combind cu grupele anionice ale
fibrei ca si anionii coloranli incetinese si ei vopsirea in cazul in care mate-

172

rialul textil este tratat cu solulic acidulati de auxiliati tnainte de adiuoar

colorantutui. Anionii colorantului gisese grupele aminice ocupale s; rlh[n(;rli(["g
afinitdlii mai mari, inlocuiesc anionii auxiliarilor, dar in acest l'é,]’ \'é[isirei
este incetinila. 5

Colorantii din aceasts calegoric sint coloranti acizi fard limita de saty-
rare, deci pot fi folositi $i pentru cnlori inchise. Rezistenlele la tratamente
ude sint superioare celor obtinute cu coloranti de egalizare.

tmbundldlirea rezistenfelor vopsirilor la tralamente ude poafe fi faculd pen-
lru ambele grupe de coloran{i, prin retratari cu tanin si emetic sau cu sub-
stante tanante sintetice. Tanantii sintetici sint. compusi arilici cu grupe hi-
droxilice si acide, condensaii cu aldehida formici. Printr-un mecanism de
Fibicire, tanantii micsoreazi accesibilitalea apei si a soluliilor de deter-
genti in fibre, in felul acesta desorblia colorantului in timpul tratamentelor
ude este micsorati.

- Mecanismul si tehnofogia vopsirii cu coloran{i de dispersie. Mecanismul
vopsirit fibrelor poliamidice cu coloranti de dispersie este aseminilor cu cel
al vopsirii acelatilor de eelulozi cu acesti coloranli, deei solvirea coloran-
Lului in fibra. Fibrele poliamidice reprezinti solvenli mai slabi pentru acesti
coloranfi, rezistentele vopsirii sinl mediocre, far la culori inchise rezistenlele
la tralamentele ude sint chiar slahe. R

Colorantii de dispersic prezinld insd avantajul ci acoperia neuniformi-
tatile structurale ale librelor; vopsirile nu prezinti striatii. ;

Vapsirea cu coloranii de dispersie este o operatie relaliv simpld, Baia de
vopsire contine colorantul si un agent de dispersie. Daci lesdturile si Lrico-
turile din relon nu sint fixate inaintea vopsirii ' (prefixate), lﬁ‘ll]])@l‘{{lll!'il nu
trebufe si depiiseascd 80°C, care de altfel este sulicients pentru poliamida 0.

Mecanismul si lehnologic vopsirii cu coloran{i complecsi 21 1. Se folo-
sese colorantii fard grupe solubilizante, vopsese dupa douad mecanisme :
pind la saturatia fibrei complexul anionie formeazi electrovalenle cu grupele
aminice din ibra, far la cantititi mai mari de coloranl intervine un al doilea
mecanism, acel al solvirii colorantului in [ibra.

Vopsirile cu acesti coloran{i prezintia rezistenle foarte bune la luming
st bune la tralamente ude. Au o bund valoare tinctoriala, pulindu-se obline
cu el culori inchise. Acoperd bine striafiile, mai ¢u seamid la culori inchise.

) Paleta de culori este insi restrinsi, lipsese, de exemplu, colorantii albagtri.
Nu se pot obtine culori vii, acest luern fiind carvacterislic, in general, colo-
rantilor complexali. ;

Vopsirea eu coloranli complecsi 2 : 1 se efectueazi ca si vopsirea cu colo-
ranti acizi de mare alinitate. Fpuizarea este pulin influenfald de pIl.

VERIFICATI-VA CUNOSTINITELE

I. Care sint eclasele de coloranli folosile praclic pentru vopsirea [librelor poli
amidice ?

2. Gunoasteli mecanismul vopsirii relonului eu coloranli acizi ?

3. Ge se infelege prin limita de saturalic a colorantilor acizi folosili la vopsirea
relonului ?

4. Ge rtiti despre fenomenul de blocare ?

5. Care esle avaniajul lolosirii colorantilor acizi la vopsirea  relonului 2 Dar

dezavantajul ?

Pentru vopsirea unui material inlr-o culoare inchisd, cu o bund rezistentd

la tratamente umede, ce coloranl sc alege : i

a) un coloranl de egalizare; b) un coloranl de mare afinilale?

. In ce conditii se vopseste relonul cu coloranti de dispersie ?

=

[
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3.1.5. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FiBRE POLIACRILONITRILICE

a. Caraeterizarea tinctoriald. Ta [ibrele poliacrilonitrilice  macromo-
leculele contin cel putin 859, nitriliacrilic, l'cslul_de (-ol_l_null !;)“,., xu'(—x:'mun(l
altor comonameri. Fibre avind la bazd numai nitrilul acrilic se fabrica in pre-
zent rar, deoarece sinl greu permeabile pentru (‘lll()l'ﬂll[i...Illll‘()dlll,'(’l‘(‘.a in
structura macromoleculei a altor monomeri permite modificarea |1m'meﬂl.)_1~
litatii fibrei ; fibra devenind mai afinata, procescle linctoriale se pol desla-
5111‘51 la temperaturi pind la 100°C. : :

Comonomerii pot [i, de exemplu, acetalul de ‘\inil, u—mcl.illslu'm'm]_. acri-
latul de metil ete. Comonomerii mentionali modifici ])L’.I'Hlﬁ_{llﬂlllﬂl.‘il librelor
numai pentru coloranti. Fibrele in compozifia cirora inlra numal comono-
meri, ca cei exemplificali mai sus, au ca centre de vopsire grupe anionice
provenite de la substanlele ce sinl folosile ca inilialori in procesul de v_|'.xn117
merizare. Aceste grupe rimin la capetele ]\‘l}l(‘l'()lﬂu](’[‘l__lllﬁ‘;(ﬂ‘ ce lf).rnu?azu_ libra.
Centre suplimentare de vopeire pot i ohtinute in fibrele poliacrilonitrilice
prin polimerizarea nitrilului acrilic cu monomeri bazici, (Iu.o._\mn])ln. amine.
Asemenea fibre, de exemplu fibra acrilan, au si ]1?1'111'e'tll,nl|l.;-1lu mai mare
pentru coloranti si pot fi vopsite si cu coloranli anlonicl, | :

Toate tipurile de fibre poliacrilonitrilice, ca de altfel Loate fibrele Slllle-r
tice, au insusirea de a dizolva in masa lor substanle organice i de aceea pot
fi. vopsite cu coloranti de dispersie.

b. Meeanismul si tehnologia vopsirii fibrelor pnlim:rilunilrilil(-(-. ¢u eolo=
ranti eationici. Grupele acide de la_('apelcl_o ma('1'()1110]@(‘}11@1(_)1', de exemplu,
—080,H sau —COOH, se pol combina cu lormare .L.lu legituri (-lc(‘lm\';rlnenlle,
perechi de ioni, cu orice calion, deci §i cu cationii (';)lumn.tl ce rezulta (lllll
disocierea electroliticd in solulie a colorantilor bazici. (‘.(:I(.)ranlul este absorbit
la suprafala [ibrei, de unde difuzeaza in tibrd si se combind cu grupele acide
pind ce se produce saluratia aceslora. kLG it :

Dupi ce aceastd saturatic o fost atins, colorantul mai difuzeaza din solulie
in fibri si se dizolvii in masa aceslein, dar rezistenfele vopsirilor oblinute
in acest fel devin mult mai mici, practic nule.

Rezulti ci : popsired coreeld a [ibrelor poticertlonitrilice cu coloranii calionici
trebuie fdcutd pind la saluralia grupelor acide.

Valoarea de saluralie. Pentru liecare tip de fibri s-a stabilit o valoare de
saturatie notald cu Sp. Ea indicd canlilatea maximi, in procente din masa
tibrei de coloranl calionic ce se poate combina cu fibra prin legdturi cleclro-
valente. Valoarea indicelui Sp este, de exemplu, pentru fibra dralon nou
egald cu 2,1, pentru dralon 1,4 far pentru fibra romaneasca melana 1,6, Indicele
Sy reprezinti o importanta constanti a librei si se referd la un colorant con-
ventional. Serveste la stabilirea retetelor de vopsire cu mai mulli coloranti.
I’en,ll‘\. fiecare colorant real, folosit in practicd, se stabileste un faclor care si
permita transformarea procentului folosit din acest colorant in procente de
colorant conventional. Asemenea [aclori sint notali cu [ in cartelele de colo-
ran{i, valoarea lor variind intre 0,15 si 1,2, Pentru un singur colorant, vop-

sirea esle corecld daca :

p tiind procentul de colorant cu care se lace vopsirea,

174

l?cntru 0 vopsire cu Lrei coloranli, de exempluz dlin care se folosese res-
pectiv procenlele p,. py. pg, penlru a nu se depasi limita de saturatie,

. tre-
buie ca :

Pify + pafs A= pafs € Sp
fis fas [5 Teprezentind lactorii celor trei colorani.

Vileza de popsire, Pind lu temperatura de 75 --80°C viteza de vopsire este
foarte micd, dar cresle repede in zona de lemperaturd 85— 98°C.

Rezistenlele popsirii cu coloranl calionic la tralamenle ude si la lumini
sint bune si, in unele cazuri, foarte bune, spre deosebire de bumbac chiar
merdansal. Pentru fibrele peliacrilonitrilice colorantii cationici reprezinti
un sortiment prelios, cu o paletd variatid, culorile obtinute fiind vii si re-
zistente.

Rezistentele vopsirii cu coloranli de dispersie sint bune, mai cu seam
la culori deschise. De altfel, acesti coloranti an o valoare tincloriald redusi
pentru fibrele poliacrilonitrilice care sint un solvent slab pentru ¢i si nu pot
fi folosili pentru culori inchise.

Acesti coloranli au o capacitale de migrare foarle micd si de aceea uni-
formizarea poate [i asigurati numai prin reglarea vitezei de vopsire. Viteza
de vopsire si, in consecinta, uniformizarea depind de : concentratia colorantului,
lemperatura, pH, adaos de electrolit neutru si agenli de egalizare,

Concenlratia de colorant. La canlitaii mici de colorant, deci la culori des-
chise, viteza de vopsire esle mai mare, iar uniformizarea mai anevoioasa.

Temperalura esle lactorul cel mai important pentru oblinerea de vopsiri
nniforme. Temperatura biii de vopsire poate [i ridicatd rapid pina la 75 —80°C.
o inecdlzire lentd pind la 75°C fiind o cheltuiald inutild de timp, dar in zona
85 - 99°C lemperatura lrebuie si se ridice foarte incel, de exempln 1°C
in 3 min. .

pH-ul [lotei. 1.a fibrele poliacrilonitrilice, cu grupe SO,H sau —O0SO,H
ca cenlre de vopsire, cum este melana romdneascd, influenta pH-ului asupra
vitezei de epuizare este mai micd, in timp ce la fibrele cu grupe -COOH,
vopsirea esle mull intirziald in mediu acid. In functie de colorantii folositi
pI-ul baii variazd intre 4 si 5.5.

Influenla elecirolitului neutru. Sistemul tinctorial libre poliacrilonitrilice-
coloranfi cationici este un sistem ionic, cu ioni de sens conlrar.

Intre grupele anionice din fibri si cationii coloranti din solulie se sta-
bilese forte electrostatice de atractie. Adaosul in baia de electrolit neutru
micsoreazi sarcina negaliva a [ibrel i deci fortele de atraclie, vopsirea se
face mai incel si astfel favorizeazd uniformizarea.

Agenlii de egalizare. Pentru uniformizarea vopsirilor pot fi folositi atit
agenti de egalizare anionici, cu afinitate pentru cationul colorant, cit si agenti
de egalizare cationici, cu afinitate pentru fibra cu caracler anionie.

Agentii anionici exercild o acliune de intirziere a vopsirii prin combina-
rea lor cu calioni coloranti, fiind micsorald viteza de adsorblie la suprafata
fibrei. Pentru evitarea precipitiarii colorantului, pe lingd agentul anionic
se mai adaugd si un agent de dispersare neionic.

Agentii de egalizare cationici actioneazd dupi alt mwecanism. Ei se com-
portd falé de fibra poliacrilonitrilicd ca si un colorant cationic, se combini
cu grupele acide din fibra, le blocheaza, intirziind astfel vopsirea.
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La folosirea unui egalizator cationic trebuie si se tind seama de faptul
c¢ii acesta interactioneazi cu fibra ca si colorantii cationici. Tn acest sens,
la vopsirea cu amestec cu trei coloranti in prezentd de egalizatori cationici,
relatia pentru indicele Sy devine :

Pifi + pefe + patfa + Pafe S Sey
in_care :

P sl [ reprezintd procentul de egalizator si respectiv factorul egalizatorulul
caleulat pe aceeagi bazd ca si factorii colorantilor.

Aceastd rélatie permite caleularea cantitililor de egalizator cationic astfel :

Si = (prTi+ parfy + Pl
{a

Py =

Fxemple de relele :

1) Cu egalizatori calionici

© x9, colorant ; ? _
2 1%, egalizator cationic (in [unclie de concenlralia de colorantl) ;
10/, sulfat de sodiu calcinat ; o
4 30/ acid acetic 809,

o
—

Cu egulizatori anionici :
x %, colorant ;

49/ egalizator anionic;

29, agent de dispersare neionic ;

19, acid acetic 809,

3) Fdara egalizalor :

x Y%, colorant ;

109, sulfal de sodiu calcinal ;

19, acid acetic 80,

Spalarea finald se execuld cu api calda i rece, dupd o prealabild rdcire
lenti a baii de vopsire. Se recomanda si o sapunire la temperatura de 60 —80°C
pentru indepirtarea completd a rvesturilor de produse auxiliare lolosite la
vopsire care poate influenta negativ rezistenfele vopsirii.

VERIFIQATI-VA.CUNOSTINTELE
I. Cu ce clase de coloranli se pol vopsi fibrele poliacrilonitrilice ?

2. Care esle mecanismul vopsirii melanei cu coloranti cationici?
3. Care sinl paramelrii indicali la vopsirea melanci cu coloranti calioniei ?

8.1.5. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE POLIESTERICE

a. Notiuni de hazdl. Caraclerizarea tincloriald. Pentru fibrele poliesterice
cca mai importantd clasi de coloranli este aceea a colorantilor de dispersic.
Fibrele poliesterice constituie cel mai bun solvent, din toald seria de fibre
sintetice folosite in prezent in industria textila pentru acesti coloranti eu
insusiri esterolile. De aceea, intre colorant si fibrd intervin forte de disper-
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sie caracteristice moleculelor nepolare, un rol important revenind resturilor
hidrocarburice, nucleului benzenice si grupelor metilenice din structura macro-
moleculei de polietilentereftalat.

Grupelor —OCO — le revine funclia de centre de vopsire cu acfiune de
atractie a colorantilor in fibre pind la apropierea lor de macromoleculd, la
distantd suficient de micd pentru a se putea declansa fortele de dispersie.

Valoarea de salurafic a librelor poliesterice este relaliv mare, ceea ce in-
seamnd cd centrele de vopsire exisld in cantilale suficienta si, in general,
se pol obline si culori intense cu colovanti de dispersie.

Permeabililalea penlru ecoforenii este insi redusid, din cauza structurii
cristaline a fibrelor si a gradului de orientare avansat al zonelor amorfe.

Sorblia de coloran! in procesul tinctorial nu este limitatd deci de centrele
de vopsire, ‘¢i de permeabilitatea fibrei.

Tralamentele lermice (premergiloare vopsivii) — tratamente de prefixare —
modificd structura supramoleculard, raportul eristalin-amorf, modificirile
fiind dependentle, pe lingd temperaturd, si de tensionarea materialului. Efectul
tinctorial este dependent. la vindul siu, de modificirile structurale ale fibrei,
dar si de colorant si de proceden! [olosit,

In general, (esiturile si tricoturile prelixate la temperaturi intre 150
si 180°C sorb mui putin colorant decit cele nefixate sau prefixate la 190 —
210°C.

b. Tehnologia vopsivii. Colorantii de dispersie folositi la vopsirea fi-
brelor poliesterice pol [1 clasificali in doud grupe mai importanle, si anume :

Coloranti de dispersic, de egalizare care sinl, in general, coloranti cu
moleculd micd, si se preteazi, in special, la vopsirea cu acceleratori, mate-
riatul textil fiind prefixat. Slabele rezistenfe la sublimarve nu permit folosirea
lor In cadrul unui flux tehnologic cu postiixare.

Coloranli de dispersiec cu foarte bune stabilititi lermice fac parte din
grupa colorantilor sintetizali special pentru fibrele poliesterice. Rezistenlele
obtinute cu acesti coloranti satislac toate cerinlele tehnologice si de ex-
ploatare a produselor. ISP se aplicd dupid procedeul de epuizare la tempe-
raturi mai mari de 100°C, in procese continue, prin procedeul Thermosol.,
Sint utilizabili in fluxuri tehnologice eare includ si postfixarea. Pot fi aplicati
si la procedeele cu acceleratori.

1) Procedee de vopsire disconlinue. Pentru vopsirea materialelor poliesterice
se pot folesi mai multe categorii de procedee discontinue.

Vopsirea [ird acceleratori la lemperalura de 100°C poate fi folositd pentru
culori deschise numai c¢u unii coloranti de egalizare.

Vopsirea cu acceleralori {a temperalura de 100°C. Acceleratorii sint substante
cu structurd chimici diferitd, de exemplu, difenilo-fenil-fenol, acid benzoic,
salicilat de metil ete. Acceleratorii modifici structura supramoleculard a fi-
brelor prin procese de umflare sau de afinare. In acest fel permeabilitatea
librei este imbunédtlitita si vopsirea se poate desfasura intr-o duratd accep-
tabild la temperatura de [ierbere a apei.

Folosirea acceleratorilor este insd legatd de unele inconveniente, unii
dintre ei [iind toxici. Dacd nu sint riguros indepirtali la spalarea finald
potinfluenta nuanta vopsirii, micsora rezistenta, contribuind la poluarea apelor
reziduale.

Un exemplu de reletii de vopsire :

x 9%, colorant ;

0,5—1 g/l agent de dispersare ;
2—6 gfl accelerator;

0,51 ml/l acid acetic (pH 5-—0).

12 — Utilajul gi tehnologia finisarii produselor textile clasa a XI-a — ed. 79 17y




Acidularea baii este necesara penlru evitarea descompunerii colorantului.

Vopsirea la lemperaluri mai mari de 100°C. Prin vopsirea la temperaturi
de 115—130°C, pe utilaje corespunzitoare se poale evita [olosirea accele-
ratorilor cu inconvenienlele respective. Vopsirea poate fi executald intr-un
timp mai scurt, nu se produc inegalitati i pete care apar uneori la vopsirea
cu acceleratori.

Regim de [ucru. Baia este acidulatid cu acid acetic (pIl 5 - 6), colorantii
sint adiugati la temperatura de 50 —60°C. Se incilzeste timp de 45 min,
pind la 130°C si se continnd vopsirea la aceastii temperaturad inca 60 si 90 min.

Vopsirea la temperaturi mai mari de 100°C cu adaos de acceleratori
este folositd uneori pentru materiale sensibile la temperaturi prea ridicate.
Se vopseste pind la 120°C cu un adaos de accelerator redus la jumitate sau
chiar mai putin fata de cantitatea folositd la procedeul propriu-zis cu acce-
leratori.

2) Procedee de popsire conlinue. Aceste procedee se pot aplica la fibrele
poliesterice, deoarece acestea pol [i supuse la temperaturi de 200 —220°C.
fard ca sd se inregistreze degradari, daca durata de incilzire la aceste tempe-
raturi este scurta (30 —60 s).

Procedeele Termosol, spre deosebire de cele precedente, se realizeazd in
doud faze. In prima fazi, lesdlura esle impregnali cu suspensia de colorant,
prin fulardare, iar apoi, dupi uscare, urmeazi [aza a doua, in care {esitura
este supusd, in utilaje corespunzaloare. unei temperaturi de 190 - 230°C,
timp de 30 —60 s.

In faza intii, colorantul este depus pe materialul textil, vopsirea elec-
tiva fiind realizatd in timpul procesului de incdilzire, numit si termosolare.
Durata de 30 —60 s foarte scurld este lotusi suficienld pentru efectuarea
vopsirii, deoarece la temperatura de 200°C mul{i coloranti de dispersie se to-
pesc, fibrele poliesterice sinl si ele inmuiale si efectiv colorantul lichid se
topeste in fibre.

c. Tratamente finale. Vopsirile obtinute prin oricare din procedeele indi- -

cate anterior, cu acceleratori la temperaturi mai mari de 100°C (Termosal)
trebuie supuse unui tratament final cu reducitori in mediu alealin. Tn acest
fel se indepidrteaza particulele de coloranl nepitrunse in fibre retinute la
suprafata materialului si se realizeazi imbunititirea rezistentelor vopsirii
la frecare si la sublimare. Penlru mediul alealin se foloseste hidroxid de sodiu
3—5 ml/l, iar ca reducitor hidrosulfit de sodiu 1--2 g/l

8.1.7. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE POLIPROPILENICE

a. Caracterizarea tinctorialii. Iibrele propilenice nemodificale a céror
moleculd este formatd numai din propilend sint lipsite de grupe polare eun
functia de centre de vopsire. Pe de alti parle, aceste fibre au o structuri
supramoleculard foarte compactd, un grad mare de cristalinitate si prezinti
astfel o permeabilitate redusid pentru colorant. Practic, fibrele polipropilenice
nemodificate nu pol fi vopsite.

b. Vopsirea [ibrelor polipropilenice modilieate. Modilicarea  fibrelor
polipropilenice se realizeazi prin introducerea in structura lor a centrelor de
vopsire, precum si a imbunalilirii permeabilitatii.

Modificarea fibrelor polipropilenice poate [i ficuld prin copolimerizarea
cu monomeri cu continut de grupe bazice, prin grefarea pe macromolecula
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polipropilenicd de monomeri ce conlin asemenca grupe, dar, mai cu seami,
prin amestecarea polimerului polipropilenic [lilabil cu polimeri cu grupe
bazice. C

Fibrele polipropilenice modificate in acest lel, deci care contin grupe hazice,
pot fi vopsite cu coloranti acizi.

Prin amestecarea polimerului propilenic filabil cu polimeri eu caracter
acid se obtin fibre polipropilenice modificate care pot fi vopsite en coloranti
cationici,

Prin adaugarea la polimerul filabil a unor compusi organometalici ai
nichelului sau aluminiului, fibrele obtinute pot fi vopsite cu coloranti de
dispersie. Acestia din urmi trebuie sit fie complexabili, metalele mentionate
retinind coloranli in fibre prin complexare. Se pot obtine, pe aceastd cale
de modificare, fibre propilenice care se vopsese uniform si cu bune rezistente
la spilare.

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

1. Prin ce se caracterizeazfi din punct de vedere tinctorial fibrele poliesterice ?
Cu ce clase de coloranli se vopsesc ?

. Care sint proecedeele 'de vopsire discontinud cu coloranii de dispersie a ina-
terialelor din fibre poliesterice ?

3. Cum se vopsese fibrele poliesterice dupa procedeul termosol ?

Cum se vopsesc librele polipropilenice ?
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8.1.8. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIRE TEXTURATE

a. Vopsirea materialelor din fire texturate poliamidice. Caraclerizarea
firelor lexlurate. Pentru firele lilamentare sintetice exista diferite posibili-
tati de modificare a structurii lor in vederea obtinerii de noi insugiri supe-
rioare. Metoda cea mai utilizatd de obtinere a [lirelor texturate este cea
denumitd metoda torsiunii false. Texturarea reprezinta in esenfd o modificare
a structurii firnlui prin care aceasta capitid o anumita ondulare, voluminozitate
si elasticitate mirite, aspect i tusen imbundtatit,

Tehnologia vopsirii malerialelor din fire lexturale. Nu se deosebeste esential
de cea a materialelor din fire [ilamentare netexturate. Ca in toate trata-
mentele ude, si la vopsire trebuie si se asigure atit desavirgirea uniformé a
voluminozitifii, cit si evitarea deformérii efectelor texturate.

Tesdturile si tricoturile trebuie vopsite farad tensionare, iar la folosirea
procedeelor cu temperaturi peste 100°C nu se trece de 110--115°C pentru
materialele poliamidice.

Tendinta de vopsire cu strialii este mai accentuatd la fibrele lexturale,
cauza fiind insusi procesul de texturare in care variatiile de temperaturd si
de tensionare se pot reflecta in structura supramoleculard a filamentelor.

Trebuie refinut cii aparitia striafiilor se poate atribui unor cauze multiple,
incepind cu greseli in producerea polimerului de bazi in lilarea acestuia, in
procesul de etirare, in texturare, in preparatia lesdturii ete. De aceea si
procesul tehnologic de vopsire Lrebuie adaptat uneori de la caz la caz

Pentru evitarea aparitiei de striafii cu coloranti acizi a materialelor tex-
tile poliamidice se recomandd urmatoarele :

— alegerea unor coloranti cu insusiri mai bune de acoperire a striatiilor;

— folosirea de substanfe auxiliare anionice, tratarea materialelor cu
solutia acestora in medin acid fiind ficutii inainte de adiugarea colorantului ;
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se realizeazii o blocare a grupelor aminice de citre anionul auxiliarului,
ceea ce delermind o anumitd uniformizare a capacitilii tincloriale a firelor.
La introducerea colorantului in baie, anionii coloranti se vor lega mai incel
la fibrele cu grupele aminice blocate mai mull i mai repede la cele blocate
mai pulin ;

— ridicarea lentd a temperalurii, de la cea inifiali de 40 -—50°C pind la
fierbere, si continuarea fierberii o durati mai mare.

Praclie, pentru vopsirea Lesiturilor i a tricoturilor se folosese amestecuri
de auxiliari anionici gi neionici, uncori si cationici. In acest fel se asigurd o
mai bund acoperire a striatiilor, precum gi imbunitatirea uniformitatii vopsirii
pe intreaga suprafald a materialului.

b. Vopsirea materialelor din fire texturate poliesterice. Si la materialele
obtinute de fire texturate poliesterice problema cea mai aculd la vopsiri
este aceea a strialiilor. Ameliorarea acestui defect depinde de aceiasi [actori
desecrisi la malerialele poliamidice,

Vopsirea firelor fexturale se lace sub formi de bobine in aparale cu levi
perforate. Matlerialul texturat este voluminos, ocupi un volum aparent mare,
interstifiile fiind nmplule cu aer. Existd deei riseul ea in timpul vopsirii
si se formeze canale care si delermine o circulalie neregulati a baii de vop-
sire. De aceea, bobinele la incarcarea pe corpul purliitor trebuie puternic
presate gi debarasate de aer. Aceeagi recomandare si la vopsirea prin fmpache-
tare a sculurilor.

In general, fibrele texturate se vopsese dupi procedenl temperaturilor mai
mari de 100°C. Pina la 130°C clasticilatea [ibrelor nu este influentati sensibil,
Se pot folosi si temperaturi pind la 135°C, dar cu duralii scurti.

Baia de vopsire acidulald cu acid acetic sau sistemul tampon, sulfat de
amoniu-acid formic (pH 5-6), mai contine, pe lingid colorant, si un agen!
de dispersare de tipul Dispersil WS. Regimul de temperaturit este cel indical
in diagrama din figura 91.

In unele cazuri este utili adiugarea ciitre sfirsitul vopsirii a unei canlitali
mici de acceleratori ce ajutd la amelioravea striatiilor.

Vopsirea ricoturilor se face pe aparate cu infisurare pe suluri perforale in
autoclave la temperaturi mai mari de 100°C sau pe cada cu virtelnita,

y

Materialele vopsite pe suluri perforate in antoclavi prezintd un luseu
putin mai aspru i mai plat deeit cele tratate la cada cu virtelniti. Tn special
pentru tricoturile cu suprafata structuratid se recomandi vopsirea pe cada cu
virtelnita, Vopsirea pe suluri perforate mai implicii si o uscare intermediard
dupd spilare, infagurarea

tricotului pe sul trebuind

st fie efectualdi in stare c

uscati. o -
Indepdrlarea  oligomeri- 728 o

lor. Oligomerii (molecule cu )

erad de polimerizare redus) ’;‘5

se pol precipita atit in baia f'i?

de vaopsire, eil si pe mate- ;g

rial, astfel incit uneori la Mmdgw

vopsirea lesaturilor depu- amerL_]” 20 65~ 20 T min

nerile sub forma de praf
aderent la material nu se Adaas de coloronty
pot indepirta decit prin : ; " e

ol I Fig. 94 Grafic pentru desfasuwrarea vopsirii fibre-
curatire cu solventi. lor poliesterice.
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depunerea poate [i, in fsurd, e
temperaturilor mai mari de 100°C, folosil
mandid urmitoarele :

in concentratie de circa 2 g/l

fibre in propor{ie mal mare

mai mare, aceasta pentru evitarea

raturi mai ridicate, tinindu-se seama

Ia folosirea de acceleratori de tipul triclorbenzenului in concentrafii mari,
ac \ g a A 1 a & ir a

mare misurd, evitatd. La vopsirea dupi procedeul
in cele mai multe cazuri, se reco-

5 in flola « r avenli ispersare de lipul Dispersil W.§
~ adaugarea in [lolda a unor agenli de dispersare | spersil WS,
25°C, deoarece oligomerii ies din

evitarea depigirii temperaturii de L. ! :
la Lemperaturl mat mait ; § : s
a vopsirii la temperalurd pe cit posibil
redepunerii oligomerilor pe material ;

efectuarea lratamentului final reducator, in c_ml(hLll c'x.l: mai sever
i) mari de hidroxid de sodiu si tempe-
insit de sensibilitatea materialului.

evacuarea flotei la Lerminare

ysibile, in sensul unei canlitall mal

VERIFICATI-VA GU NOSTINTELE

i i o loxlurate ?

1. Prin ce sinl caracterizale fibrele Lexturate ?
2. (e dificullifi intervin la vopsirea materialelor :
fioneazd pentru indepart

texturate gi cum se evitd ?

i J area oligomerilor ?
3. Asupra ciror paramelri se ac E: o

Capitolul 9

VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE MIXTE

9.1. VOPSIREA MATERIALELOR DIN LINA TN AMESTEC CU ALTE FIBRE

9.1.1. VOPSIREA MATERIALELOR TIP SEMILINA
eleg toale malerialele textile (fire, tesituri, trico-

Prin semilind se inl ‘ tri
a si fibre celulozice naturale sau chimice.

turi) in compozilia cirora intra lin
Tesilurile de semilind pot [i fabricale : o
' lofibra si hatatura din lina ;

— cu urzeald din bumbac sau ce . £
o filate din lind si celo-

_ cu ambele sistemne de fire, wrzeala si bitatura,

libri (sau bumbac). . ¥ 0 et
zervati v azuri si
a. Vopsirea c¢u una din componenie rezervati. Se pot ivi doud ca S

anume : .
— Lind vopsitd si fibre celulosice re

ranti acizi sau cromatahili astfel alesl

bumbacul sau celofibra care rimin dect rezervate.

de fir sau de ,spic™. . o _ N
— Bumbacul sau celofibra vopsite si lina rezerpald. Fibrele cclulozu:.e p

: i mare pentru bumbac §i care

¢li cu afinitate mal ik
; ctul de rezervare a linii

serpate. Lina poate i vopsitd cu colo-
incit si nu vopseasch practic de loc
Tesiturile apar cu efect

fi vopsite cu coloranfi dive . 7
la temperatura de 40 _50°C nu vopsese deloe lina. Tife
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poate fi imbunatatit prin adj rea | i
atatic p adiugarea in L le vopsi
Foe DL L E g . vala de vopsire a unor substan
de “(p K('”'\lln[! \f\lfe L}:\Q-ll'lpll]. tanin, tiolenoli sulfonali sau sulfitati ( r[;;f; o
g ata ) ce permil si ridicarea lemperaturi de vopsire 11 ('(Jp 7(0]"]2"0
. “] )sir _‘ I ya CEEY X . - g ‘ ' B "
o .]SLO}:: ‘;l.n:llmn in doud culori. In multe cazuri, Lesaturile de semi
A B » pentr 3¢ i i ¥ 1 .
a1 imint»] ([H- 1{u paltoane sau plusuri, se fabrici cu urzeala de Imml;}l'
numqi,, l e de lesere, cu coloranti de sulf. Tesidlura este apoi v s
nai pentru lind cu coloranli acizi sau cromatabili o e
In cazul tesiturilor "
S roior(am' '16‘51,‘3%1111!11()[ (‘lll) ambele componente nevopsite se poate vopsi 1i
1 [t acizi intr-o bale, iar in a i Sess el owic
L a ) ale, 12 doua bhaie se v © fir i
S eoorany, S atth £ ale se vopsesc firele ¢
nfi directi, eventual cu adaos de substante de Ihlnr'u‘o a ||‘11(i(1"l”[OZICO

C. ‘fOI)QiI'(!ﬂ S{‘lﬂilil ii i I i ( {
£ N1l Intr-o smgura culoare i pe ( e
Semiltnii T () Cp 5 . C: . ,O[ﬂi'(lﬂ/l " ir
JTHIUIH. n acesl caz po [i Illﬂl.l in considers tie color: i il prira

scsg ambele categorii de [libre, coloranti acizi
metacrom care vopsese numai lina. ,

antii directi care vop-
compleesi 2:1 si coloranti

e e ; T
Co 01:1111;11 (lll}ectl pot [i clasificali in trei calegorii, si anume
— coloranti directi care v ; el si I :
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baia la aceasthd temperaturdi pind la obtinerca intensititii dorite pe lin.
Dupd aceea se opreste incilzirea, iar in baia ce se ricesle se vor vopsi fibrele
celulozice, Se mai adaugi sare si eventual si colorant.

Deoarece, in mulle cazuri, din cauza ci fesiturile sint spalate, inainte
de vopsire in bii ce conlin carbonal de sodiu, baia de vopsire poate capita
o reactie alealini care, la temperatura de Tierbere, poale provoca degradarea
linii si, in unele cazuti, si a colorantului. De aceea, la vopsire se mai adaugi
si un agent de protectie, de exemplu ureea. Produsele comerciale (de exemplu
sare Vegan) sint, de regula, amestecuri de sulfat de amoniu si uree. Produsul
romanese Prolacol contine si un agent tensioactiv ce contribuie la udarea
uniformi a materialului si la uniformizarea vopsirii.

— Vaopsirea in mediu acid. Folosirea unui mediu acid elimind incon-
venientele vopsirii neulre, dar, in schimb, fibrele celulozice sint dezavan-

tajate, deoarece In mediu acid colorantul direct va trece in cea mai mare
inconvenient se folosesc agen{i de

parte in lind. Pentru evilarea acestui
blocare a linii, care sint substanle anionice cu afinitate pentru ling, dar
necolorate (de exemplu, produsele numite Albatex HW, Mezitol WR ete.).
Vapsirea in doud hai. Aceste procedee se aplicd pentru unele categorii de
(esituri cu urzeald din [libre celulozice si batdtura din lind. Sint folosite,
de asemenea, si la vopsirea plugurilor (cu parul) de lind si dosul de bumbac.
Pentru lind se folosesce coloranfi acizi sau cromalabili, iar pentru fibrele celu-
lozice, eoloranli directi sau directi diazolabili.

9.1.2. VOPSIREA MATERIALELOR DIN LINA 5l FIBRE POLIAMIDICE

a. Principii de baziti. Atit lina cit si fibrele poliamidice se vopsesc cu
coloranti anionmiei : coloranti directi, acizi complecsi 1:1, complecsi 2: 1.
Dintre acestia, cei mai importanti sint colorantii acizi pentru cd oferd un
sortiment varial de culori, iar rezistenfele vopsirilor sint in cele mai multe
cazuri satisfacitoare si chiar hune.

b. Alegerea colorangilor. in cazul vopsirii amestecurilor de lind si fibre
poliamidice se ivese insd greutiti, deoarece afinitatea colorantilor acizi pentru
fibrele poliamidice este mai mare decit pentru lind. Din aceaslid cauza, com-
ponenta poliamidicd a materialului se vopseste mai intens decit lina, dar
acest lueru se intimpla numai la valoarea de saturalie a fibrelor poliamidice,
deci in cazul culorilor deschise si mijlocii. Dincolo de valoarea de saturalie,
ceea ce corespunde culorilor inchise, se vopseste mai intens lina. De retinut
¢ aceastds inversare apare, intr-o anumitéd miasurd, si la colorantii acizi fard
valoare de saturatie.

La selectionarea colorantilor pentru vopsire
poliawmidice Lrebuic sd se Lind scama si de efectul de blocare
produce in cazul folosirii a doi coloranti cu afinitali diferite.

Pentru obfinerea de vopsiri egale pe ambele fibre, in cazul culorilor des-
chise si mijlocii se folosesc agenti de frinare anionici care, datoritd grupelor
sulfonice, se pol combina cu formarea de legituri clectrovalente, cu grupele
aminice din fibrele poliamidice si cu cele din lind. Afinitatea lor pentru fi-
brele poliamidice este insd, ca si a colorantilor, mai mare decit pentru lind.
De aceea, daci materialul este tratat in mediu acid inainte de vopsire cu un
agent de frinare, la adiugarea in baie a colorantului fibrele poliamidice se
vor vopsi mai incet, deoarece grupele aminice au fost blocate in mésurd

mai mare de anionii agentului de frinare. in acest fel, lina si fibrele polia-
midice se vor vopsi cu aceeasi vitezd, deci in mod egal.

a produselor din lind i libre
care se poale
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c. Exemple de vopsire. Cu coloranti acizi de egalizare se lraleazi ma-
terialul timp de 10 —15 min in baia ce confine 2—39, agent de frinare,
5—109% sulfat de sodin si 359, acid acctic 609, 5 se adaugd colorantii si
se incdlzeste pind la temperatura de fierbere timp de 30 min; se continui
fierberea ined 30 —45 min, dupa care se raceste len prin addugare de apil rece.

— Cu coloranti acizi de mare alinitale : regimul ‘de lucru este aseminitor
cu cel deseris pentru colorantii acizi de egalizare, numai cantitatea de acid
acetic este redusd, 129 ; in unele cazuri se foloseste 1 - 290 sulfal de amoniu.

9.1.3. VOPSIREA MATERIALELOR DIN LINA 51 FIBRE POLIESTERICE

a. Prineipii de hazi. Alegerea colovantilor ' este limitata la colorantii
de dispersie pentru fibrele poliesterice, lina insi poate Ti vopsild cu coloranti
acizi, cromatabili, premetalali.

Greutifile ce se ivese la vopsirea acestor maleriale se datoresc ca racteris-
ticilor tinctoriale ale fibrelor ce trebuie vopsite fie in prezenld de accelera-
tori, fie la temperaturi mai mari de 100°C.

Acceleratorii pot influenta atit vopsivea Tibrelor poliesterice, in general,
cit si pe cea a linii. Folosirea de lemperaturi vidicale este limitald la 106°C,
din cauza efectului diunitor asupra linii., Aceasli temperalurd este insi in-
suficientd pentru vopsirea fibrelor poliesterice si de accea se adaugi si in acesl
caz acceleratori, dar in cantilalti mai mieci.

La folosirea temperaturilor mai mari, pind la 110 11
aldehidd pentru protectia linii.

Pe de altd parte, condifiile vopsirii trebuie astfel alese tneil lina si fie
murdiritd cit mai putin sau deloc de colorantii de dispersie. Riminerea
acestora pe lind micsoreazii rezistenta vopsirilor pe aceste fibre.

Murdérirea linii de cdtre colorantii de dispersie poale [i evilatd prin

— folosirea de coloranti de dispersie selectionafi, care au insusirea de
a nu murdéri deloc sau foarte putin lina ;

— alegerea de acceleratori care si nu mareasci gradul de murdarire a linii :

— addugarea in baie (la vopsirea intr-o singurd baie) a unui agent de
dispersare, care prin mirirea gradului de dispersie al colorantului impiedici
depunerca particulelor foarte fine pe lind ;

— folosirea procedeclor in doud bii pentru vopsirea culorilor inchise,
tinind seama de faptul ci murdirirea cr ste cu concentratin colorantului ;
procedeele in doudt bai permil o curiitive intermediari a materialului.

b. Procedee tehnolagice de vopsive. Procedee de vopsire la  temperalura
de 100°C. La aceste procedee este necesari [olosirea de acceleratori pentrn
fibrele poliesterice ; se pot aplica fie in douid bii, fie fnlr-o singurd baije.

— Vopsirea in doud bili se foloseste pentru culori inchise, la care peri-
colul de murdérire a linii cu coloranti de dispersie este mai mave. In prima
baie se vopsesc fibrele poliesterice in prezenta unul accelerator, dupi care
urmeazd o baie intermediard pentru curiifirea linii. Baia inlermediari con-
tine 1 g/l agent reducitor (decroling) si 1 ml/l acid formic 309, Materialul
este tratat la temperatura de 50 —G60°C,

In baia a doua se vopseste lina cu colorantii pentru lina.

~ Vopsirea intr-o singurd baie este folositd pentrin culori deschise si
mijlocii. Baia este acidulata la pH 5 —6.5 cn 239, acid acelic 309, mediul
acid fiind, pe de o parte, necesar pentru evitarea degradarii linii si, pe de
altd parte, pentru evitarea descompunerii colorantului de dispersie. Se mai

wose adavgd form-
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adaugd 2 ') ‘u:',fl accelerator, 129 ageal de egalizare si 10 - 209, sulfat de
siqdlu cristalinizat. Materialul este ll‘;klfnlA timp de 15 min, Ia temperatura de
20 —60°C, dupé care se adaugii in baie si colorantii de dispersie plus coloraniii
acizi sau complecsi 2 : 1. Se ridics temperatura pind la cea de fierbere, Lin:lp
de 30 —45 min, dupa care se conlinui vopsirea ined 90 —120 min.

Procedee de popsire la lemperaturi peste 100°C.. St acesle procedee se pot
aplica fie in doud bai, fHe inlr-o baie. Cantitatea de aceelerator este reduss
la jumitate din cea folosild in procedeele de vopsire la 100°C, lemperatura
finald de vopsire [iind de 103 —106°C.

Tn procedeele de vopsire la temperaluri de 110 115°C se adaugi si 3 -5
formaldehidda 309, La acesle temperaluri, pentru culori deschise gi mijlocii
nuo este necesar adaosul de acceleratori. Aceste procedee se aplicd inlr-o singuri
haie, iar colorantii trebuie si [ie stabili la acliunea formaldehidei.

Vopsirea prin procedeul Termosol poate i folositd pentru componenta
poliestericd a amestecului, lina nefiind afectali la Lemperaturd mare (in jur
de 200°C), deoarece durala de acliune a aceslein este scurtz. Du pa vopsirea
fibrelor poliesterice in flux continnu se vopsesle lina pe cada cu virlelnita,
cu coloranli acizi sau complecsi 2: 1.

9.1.4. VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN LINA SI FIBRE POLIACRILONITRILICE

La vopsirea amestecurilor din lind si libre poliacrilonitrilice se poale
folosi pentru liecare tip de fibra alti grupad de coloranli, ceea ce consliluie
0 usurin{d pentru vopsirea in aceeasi culoare a ambelor componente. Se pot
folosi, de exemplu, coloranti acizi pentru lind si coloranti baziei pentru fibrele
poliaerilonitrilice. Desi colorantii bazici au alinilale si pentru lind, daca
sint  prezente ambele tipuri de fibre vor fi vopsile fibrele poliacrilonitrilice
pentru care afinitatea acestor coloranti este mai mare. Pentru componenta
poliacrilonitrilicd se mai pot folosi si colorantii de dispersie, far pentru lind
coloranti complecsi 1:1 si 2: 1.

Vopsirea cu eoloranti acizi §i baziei este procedeul cel mai lolosit, linind
seama de rezistenlele bune ce se pol obline cn coloranlii acizi pe lind si cu
cei baziei pentru fibrele poliacrilonitrilice.

Folosirea in aceeasi baie a colovanlilor acizi si bazici poale duce la pre-
cipitéivi si de aceea vopsirea trebuie [Heutd in douit bii sau, dacd se folo-
sesle o singurd haie, procesul trebuie condus in doud trepte,

— Vopsirea tn doud bai. In prima baie se vopsese fibrele poliacrilonitrilice
cu coloranti bazici. La incepulul vopsirii, colorantul bazic vopsesle si lina,
dar in timpul fierberii trece de pe lini pe fibrele poliacrilonitrilice pentru
care are afinitate mare. Tn unele cazuri, dacd este nevoie, colorantul bazic
este Indepirtat de pe lind prin intercalarea, intre cele doudi bii de vopsire,
a unui tratament cu un agent reducitor (decroling in mediu acid acetic). RRe-
dueittorul distruge numai cantitatea mici de colorant hazic de pe lina care
ar putea influenfa negativ rezistenta la lumini a vopsirilor obtinute cu colo-
rantii acizi sau premetalati. In baia a doua se vopseste lina cu coloranti acizi
sau premetalafi in condiliile obisnuite,

— Vopsirea inlr-o singurd baie se executi in dou treple, dar ordinea
adaugdrii coloranlilor poate fi inversati fata de vopsirea in doud bai.

In prima treapta a procedenlui se vopseste lina cu coloranti acizi, dupi
regimul obisnuit, cu acidularea suplimentard a baii st prelungirea Ticrberii
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& a biii. Dupa ce baia a fost epuizata se adaunga

ind i ; IEt . . = (PIEL L
il s azic si se vopsesc fibrele poliacrilonitrilice

api rece pind la 80°C si colorantul b
dupéd regimul corespunzator.

99 VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE CELULOZICE
' IN AMESTEC CU ALTE FIBRE

9.2.1. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE CELULOZICE §I FIBRE POLIESTERICE

Pentru fibrele poliesterice
de dispersie sclectionati in
aplicarce, Pentru componenta

a. Prineipii de bazd. Alegerea uqluran;l!ur.“
se folosesc, in cele mai mulle cazurl, colmalnl;n
functie de destinatia produselor si de procedeul de
celulozied se pot folosi: A

— colovanti direcli, in masurd mal mica din canzd sl

coloranti reactivi, care datoritda strilucirii cule §

— ant ; , o
hune sint folositi pe scard larga ; N

— colorantii de cadi pentru produse
ale vopsirilor

— colorantii de

i din canza rezislentelor mediocre ;
rezistenlelor

la care se cer rezistenle superioare

sulf si apoi cel insolubili formali p(ja 1111_)&-.[_!.('“) copsese s
Unii coloranti de cada (dem}mireg ('u.!}u-rclia!z}l(I.iu(:\,’l(:i 3 \-(,],sfrca B
l‘ihm’l(‘. e ml‘-&'ﬂl'li-‘iml{l lIMllmr':ql:l\llllllillidind?ill)?t? Sitwh;lur‘an!ii7('1|\‘05()1i
i‘lll(ﬂ“flllﬁ de’tt'hspﬁllli'l:‘\floeﬁ;i:zll\ :::1‘;)2100:) L‘-()mpununtc, pn_li(-,sl'cricﬁ si ‘ICI.M?Z“"H;
II;UlnlfI]u[(:lL(l)lsﬁl)li Hsschisc la Lesituri destinate camasilor si hluzelor pentru feme
& & N . i
se pot folosi si coloranti pigmentl. i ot
i ll Procedee tehnologice. Se pot folosi procedee dlfﬁ_t.()\l]llllil(;(‘i?]ll;l:)rl; iR
;;ruccdcc discontinue. Aceste procedee se pot realiza [ie inlr-o sing
fie in doud bii.
— Vopsirea inlr-o singur
varianti a unui asemenea proced
entru vopsirea fibrelor poliesterice. g e e B
]1 bentru a doua variantd a vopsirii intr-o singura baie ininseg: SRETE
1 Ifl‘ 1'11' mari de 100°C. In figura 95 este redata schema regima ‘” T T
ot el faT)l‘icate din fibre poliesterice texturate si Hire

4 baie cu coloranti diveeti si de dispersie. O prim
deu este aceea cu folosirea de acceleratori

pentru vopsirea tricoturilor
de bumbac. La accastd tem- b S
peraturd se poate vopst sl 15
fard accelerator sau cu can-
Litati reduse de accelel‘uatol‘:
— Vopsirea in doud bii
cu coloranti de dispersie gi
reactivi. In prima baie se
vopsesc fibrele poliesterice
cu coloranti de dispersie fie
la 100°C cu acceleratori, fie

\
1
13 125 ~13(°C.. fird sax G}J LZ_g/L’;u/f?;/ at amam
adaos redus de acceleratori. ‘5__20‘57// et il el
Urmeazi o baie intermedi- §5-1g/1 agent ok vdere

* Fuantval (15 -25:/},’ -
e qecierator N

(el 50 =
Colorant de dpersie colarent sralere
direct fg/{ Fosfa! monpsade

(pH £0-65)

ard ce confine hidrosulfit de Fig. 95. Regimul de lucru pentru yg%?;rggcﬁrlcoiu_
sodiu 2 g/l si hidroxid de L rilor din fibre poliesterice si ;
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sodiu 32,29, 6 g/l pentru indepdrtarea micilor cantitati
dispersie care an murdirit bumbacul. In baia a doua se
celulozice cu coloranti reactivi dupi metodele uzuale.

Procedee conlinue. Aceste procedee sint in prezenl mull raspindite, tinind
seama de extinderea pe care o inregistreaza fahricarea materialelor din fihre
poliesterice si bumbac. Amestecul cel mai folosil este (359, fibre poliesterice
si 30% bumbac.

Vopsirea continud cu coloranti de dispersie si reactivi poate [i reali-
zald intr-o singurd fazd sau in doui laze.

— Procedeul intr-o singurid fazi, cu o singurd Tulardave, se deslasoari
dupéd schema : fulardare in baia ce contine, de exemplu, colorant de dispersic
sicolorant reactiv: 50 --100 g/l uree, 20 g/l carbonal de sodiu, 20100 g/|
aglutinant (care mpiedicd migrarea colorantului in timpul uscarii) ; uscare ;
termoflixare (termosolare) ; spilare.

La procedeul cu o singura fulardare pot apirea greutati din cauza unor
eventuale interacfiuni intre colorantul reactiv i cel de dispersic in condiliile
unei bii alealine. De aceea este necesari o deosebili alentie la alegerea colo-
ranfilor.

de colorant de
vopsese [ibrele

— Procedeul in doud faze elimind inconvenientele menlionale, dar este
mai _greoi, necesitind si o linic Lehnologica mai lungi.

In procedeul cu doui faze se pot separa total cele doud cicluri de vopsire ;
unul pentru fibrele poliesterice, cu coloranti de dispersie, realizal prin fular-
dare, uscare si lermosolare, si al doilea pentru fibrele celulozice realizal prin
fulardare cu solulia de colorant reactiv plus agentul alealin, fixarea printr-un
proceden uzual la acesti coloranti, de exemplu aburire sau depozitare.

O variantd a procedeului in dou# laze, cu coloranti de dispersie si reac-
Ltivi, se desfasoara dupad urmitoarea schemi : fulardarea cu o Ilota ce contine
colorantii, cel de dispersic si cel reactiv, dar nu si un agenl alcalin ; uscarea
intermediard si termosolarea pentru fixarea colorantului de dispersie pe [i-
brele poliesterice ; fulardarea cu solutie de agenti alealini necesard reacliei
cu celulozéi a colorantului reactiv ; aburirea ce declangeazi procesul de lixare
a colorantului reactiv ; tratamentele finale,

Vopsirea conlinua cu coloranti de dispersic si de cadd se desfasoars dupa
procedeul in doud faze in felul urmitor: fulardare cu dispersia ambilor
coloranli ; uscare intermediard ; termosolare pentru lixarea colorantului de
dispersic pe fibrele poliesterice : fulardare cu o solutie de hidroxid de sodiu
gi hidrosulfit de sodiu ; aburire la temperatura de 102°C, timp de 30 —40 s ;
oxidare ; tratament final. Descori se preferii un flux semicontinyu 3 se vopsese
continuu numai fibrele poliesterice si dupd termosolare urmeazi vopsirea
fibrelor celulozice cu coloranti de cadi pe jigher.

9.2.2. VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN FIBRE CELULOZICE 31 POLIACRILONITRILICE

Natura diferitd a celor doui componente, celulozica si' poliacrilonilrilica,
permite vopsirea fiecarei fibre cu coloranti adecvali, In cele mai mylte cazuri,
vopsirea se executd in douid bii, astfel

— fibrele celulozice sint vopsite cu coloranti : directi, reactivi de cadi,
cuvosoli ; i

— fibrele poliacrilonitrilice sint Qopsite cu coloranti de dispersie sau
bazici.

Vopsirea cu coloranli direeli si basici. Aceste procedee sint folosite pentru
obfinerea unor culori mijlocii si inchise.
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fn prima baie se vopsesc fibrele poliacrilonitrilice cu coloranfi bazici,
dupi metoda cunosculi.

Tntr-o baie intermediard se [rateazd materialul cu o solutie de redu-
citor (decrolind) si acid formic penlru curdlirea tibrelor celulozice si eventu-
alele murdariri cu coloranti bazici. in acest [el se asisurd rezistentele la
luming ale colorantilor direcfi, care pot fi influenlate negativ de o micit can-
litale de colorant bazic.

in baia a doua se vopsesc fibrele celulozice cu colovanti directi.

Vopsirea cu coloranfi direeli si de dispersic. Penlru culori deschise se pot
folosi coloranti divecti pentru fibrele celulozice si coloran(i de dispersie pentru
fibrele poliacrilonitrilice.

Alte melode de vopsire. Prin procedeele de vopsire in doud bii se pol vopsi
fibrele celulozice in prima baie cu colovanti de cadi, cuvbsoli, reaclivi, iar
in baia a doua, fibrele poliacrilonitrilice cu coloranit de dispersie sau coloranti
bazici.

9.2.3. VOPSIREA MATERIALELOR DIN ALTE AMESTECURI DE FIBRE

a. Vopsirea materialelor textile din fibre poliamidice §i celulozice. Daca
se [ine seama de caracterul bazic al fibrelor poliamidice, aseminilor deci cu
cel al linii, se pot considera, pentru vopsirea amestecurilor de fibre celulozice
— fibre poliamidice, aceleasi principii ca la vopsirea semilinii.

Coloranfii utilizali pentru aceste amestecuri sint, in primul rind, colo-
rantii directi care vopsesc ambele tipuri de fibre. Se prefera colorantii directi
cu afinitate mai mare pentru fibrele celulozice. Vopsirea fibrelor poliamidice
poate fi completatd cu coloranti acizi compleesi 2: 1 sau coloranti de dis-
persie. Pentru fibrele celulozice se pot folosi uneori si coloranti de sull.

La vopsirea cu colorani directi si acizi vopsirea poate fi reglatd prin:

— pH-ul biii : un mediu slah alealin favorizeaza vopsirea fibrelor eelulo-
sice cu coloranli directi; mediul acid favorizeazii vopsirea [ibrelor polia-
midice ;

~ temperatura mai ridicald griiheste vopsirea fibrelor peliamidice, in
timp ce temperatura mai micd faverizeazi vopsirea [ibrelor celulozice 3
agentii de frinare favorizeaza vopsirea librelor celulozice prin inceti-
nirea vopsirii fibrelor poliamidice.

Regim de lucru pentru vopsirea cu coloranti dire 21 §i acizi : baia se pre-
giiteste, de exemplu, cu 10 —159, sulfat de sodiu, 1 —29, auxiliar de [rinare
si 1—49%, acetal de amoniu. Se trateazi materialul la temperatura de 40 —
50°C timp de 10 min, dupd care se adaugd colorantii. Se ridica treptat Lem-
peratura pini la ferbere si se continud lierberea incd A0 — 60 min.

b. Vopsirea produselor textile din fibre poliesterice si poliaerilonitrilice.
Alegerea coloranfilor. Pentru componenta poliestericé, ca si in celelalle cazuri,
se folosese coloranti de dispersie, care, aga cum S¢ slie, vopsese si fibrele polia-
crilonitrilice. Totusi, fibrele poliesterice sint pentru acesli coloranli un solvent
mult mai bun decit fibrele poliacrilonitrilice.

Se pot selectiona coloranti de dispersie care, in condifii adecvate, si nu
vopseasci fibrele poliacrilonitrilice declt in limite acceptabile, adicd nuanta
4 nu difere substanfial de cea rezultati de fihrele poliesterice si intensitalea
si fie cit mai mica.

Pentru fibrele poliacrilonitrilice sitt indicati coloranfii baziel care mu
pun probleme deosebite la vopsirea amesteculul poliesterice,‘poliacrilnuitrilice.
Din solutia apoasd, acesti coloranji trec aproape total pe fibrele poliacriloni-
trilice si nu coloreazd deloe sau foarte putin fibrele poliesterice.
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VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE
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Capitolul 10

CONTROLUL TEHNIC §I ORGANIZAREA MUNCII |
ASUR iN v
MASURI DE PROTECTIE A MUNCII oo

10.1.1. CONTROLUL CALITATII COLORANTILOR

Yo . 0 . o LR 1 y H 1 1 1

I\tnl[llu (.ui}l.ln.lu“]_.((1J11<11|1 colorantilor sint indicate anumile analize
- 1 H(l]l;.[[ f.nulmi[(r[u. In multe cazuri, un colorant iese din labricalie cu
1l ete abateri de la nuanla sa normald. De aceea, penlru corectarea aceslor
q s Oy Y 0 1 B . v 1 117 1 ati . N ‘ =
}')I-‘rt.” se ﬂ.daug b alfi coloranli. Verilicarea unitaritalii coloranlilor poale
1 faculd prin urmitoarele fncerciri : [ ‘ ‘
mlm—q ;;!ln [-)710])21 flelsuflal"@ care consla in suflarea unei cantitali mici de
Pl nfi !)(,hit. 0 1]1{'[.1(*. de _llll.l_'u umezitd ; dacd sinb prezenti mai mulli colo-
ranti apar pe hirtie pete diferit colorate ; ‘ ‘
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— prin cromatogralie pe hirlie, care se peale execula intr-un exicalor
ajutorul unui ameslec de solvent gi api.

Delerminarea concenlraliet coloranlilor, care poate [i execulatd prin doud
melode, si anume :

— metoda vopsirilor comparalive pentru care se folosese indicaliile stan-
dardelor in vigoare ;

— metoda colorimetrici ce se bazeazd pe compararea intensitatii culorii
nnel solutii de analizal cu intensitatea unei solufii de o concentrafie cunos-
cuti, solutie-ctalon. Aparatele folosite sint numite colorimetre sau foto-
colorimetre.

l

10.1.2. ORGANIZAREA MUNCH TN SECTiA DE VOPSITORIE

Planificarea muncii pe =i si sehimb. Din planul de productie al seciiei de
vopsitorie trebuie si se defalee canlitalea ce urmeazi a fi execulald intr-o
7i. Loturile de vopsire trebuie repartizate, cu fise insofitoare, pentru liecare
masind, tinind seama de capacilalea acesleia. Se recomandd ca nuanfele
deschise, mai sensibile, si fie programate pentru schimbul intii.

I.a aledtuirea unui lot de maleriale pentru vopsire esle recomandabil
sit se aleagh bucdli din aceeasi urzeald i pe cit posibil din acecasi materie
primé. Pentru culori deschise se vor alege buciltile cele mai curate. §

Penlru fiecare lot afectal unei masini, maistrul lrebuie sd intocmeasca
releta covespunzaloare si si fixeze regimul de lucru. 0 deosebitd alentie
(rebuie acordatd vopsirilor care se fac pentru prima oard cu o grupd anu-
mita de coloranti sau pe fibre introduse in fabricatie.

Pregitirea si conlrolul soluliilor de us curenl. Solutiile de uz cureui. nece-
sitd pregitirea din timp, de asemenea Lrebuie controlatdi concentratia lor.

10.1.3. MASURAREA SI REGLAREA UNOR PARAMETRI

Tu desfisurarea proceselor de vopsire pot fi controlali i reglali avtomal
urmilorii parameltri :
— lemperatura flotei de vopsire ;
— concentratia unor substanle chimice ; ‘ )
— viteza de trecere a malerialului in linii tehnologice conlinue ;
nivelul flotei in lulardele de impregnare cu soluliile sau dispersiile
de coloranti ; ' .
— intoarcerca sensului de circulatie a [lotei la aparatele de circulatie ;
- intoarcerea sensului de circulalie a materialului la jigher.

N1
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Reglarea aulomatd a lemperalurii. Tutr-un sistem de reglare automati, dia-
grama regimului de temperaturd poate [i primitd de la distan{a, de la un
pupitru central. Cu ajutorul regulatoarelor de temperaturd automate se poale
fixa regimul de temperaturd ,cu program*, Regulatoarele cu program sint
previzute cu discuri de programare cu profil, cu care se stabileste regimul
de temperaturd in functie de timp.

La vopsirea cu jighere sau cu cadd cu virtelnild, de exemplu a mate-
rialelor din fibre celulozice, temperatura poate varia conform diagramei
din figura 96. Dupd cum se vede, flota trebuie incilzita de la o tempera-
turd iniflala la o temperaturd, de exemplu, cea de [fierbere. Aceastd incal-
zire (portiunea a, b) se face In timpul corvespunzitor eu a’, b'. Temperatura
de fierbere (portiunea b. ¢) trebuie menfinuti un timp corespunziitor cu b'e’.
Dupa fierbere se riceste conform portiunii e, d gi in timp corespunzilor cu
¢’,d’. Se menfine la temperaturid mai micd porfiunea d, e un timp corespunzi-
tor cu d’, ¢, dupd care urmeazi spilarea cu api, lemperatura fiind iarisi
micgsorald conform porliunii e, [,

Pentru un al doilea lot, regimul de temperaturd liind acelasi, diagrama
de programare va realiza automal acelasi regim de lemperatura,

'

10.1.4. MASURI PENTRU PROTECTIE A MUNCII TN VOPSITORI|

Toti muncitorii dintr-un atelier de vopsire trebuie si {ind seama de peri-
colul pe care il prezintd substantele chimice folosile, utilajele care luereazi
la temperaturi ridicate si sub presiune, precum si umiditatea care face par-
doseala lunccoasi si uncori incarcd atmosfera cu vapori.

Despre masurile de proteetie a muneii in manipularea substanielor chimice
s-u lratat la cap. 1.

— Toale aparalele de vopsil care funclioneazd sub presiune vor [i pre-
vizulte cu aparate de misurda si eontrol, conform dispozitiilor in vigoare.

-- Ventilele de abur sau cele pentru schimbarea sensului de circulatie
a flotei vor i manevrate cu multd alentie, pentru a se evita stropirea per-
sonalului din jur si dereglarea funclionirii autoclavei.

— Capacul aparatelor de vopsit sub presiune se va deschide numai dupi
verificarea seiiderii presiunii la zero; se va verifica, de asemenea, inainle
de inceperea lucrului, etanseitatea tuluror garniturilor capacului.

La aparatele deschise care folosese abur se va avea griji ca acesla sd nu
se impristic in alara flotel.

Imbracimintea de protectie, incepind cu incilfdmintea si terminind cu
acoperirea capului, este obligatorie conform normelor in vigoare.

YERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

. Ce analize indicate penlru controlul calitilii coloranlilor cunoasleli?

. Cum este planificatd munea in seclin de vopsitorie, pe zi si schimb ?

. Care sint parametrii ce pot fi controlali si reglati automal in procesele de
vopsire ?

[

4. Ce mdasuri se impun pentru protectia muneii ?
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10.1.5. MASURI DE PREVENIRE $I STINGERE A INCENDIILOR
IN SECTIILE DE PREGATIRE $I VOPSITORIE

a. Notiuni generale. Intreprinderile textile, prin specificul’ lor (matlerii
prime usor inflamabile si utilaje carve lucreazd la temperaturi ridicale), sinl
in permanent pericol de incendiu. De aceea este obligatorie aplicarea mésurilor
privind prevenirea si stingerea incendiilor, in acest sector.

Misurile de protectie impolriva incendiilor se pol finparti in doud grupe :

— misuri cu caracter preventiv (prevenirvea si localizarea incendiilor)

— masuri de combalere gi stingere a incendiilor izbuenite.

Problema principali este aceea a prevenirii incendiilor. In acest scop
se iau misuri cu caracter tehnic si misuri cu caracter organizaloric.

Masurile eu caracler lehnic constau in alegerea si amplasarea corespuin-
ziloare a ulilajelor, montarea corectd a instalatiilor clectrice, amplasarea
corectii a depozitelor st magaziilor ete.

Mdasurile cu caracler organizatoric care trebuie luate in toale sectiile sinl:

— interzicerea fumatului (acesta liind admis numai in locuri special
amenajate) ;

interzicerea lolosirii de surse de Foe (chibrituri, brichete ele.) si dotarea
cu panouri averlizante in acesl sens;

— dolarea cu stingitoare cu bioxid de carbon (pentru moloare eleclrice),
slingatoare cu spumi penlru materialele textile, in permanentd stare de
[unctionare, amplasate vizibil i la indemind ;

— alisarea la 'loc vizibil a planului de evacuare a secliei in caz de in-
cendiu ;

— instruirea permanentida a pompierilor voiuntari din seclic.

Toli muncitorii din sectie trebuie si cunoasci si si aplice prevederile
de prevenire si stingere a incendiilor in sectia respecliva ; si respecle misu-
rile lnale in acest sens de conduceréa sectiei; sa anunfe indatd sefului de
seclie orice inceput de incendiu sau orice Imprejurare de nalnrd sd provoace
incendii ; sit participe la stingerea incendiilor si la inldturarea consecinlelor
aceslora, precum si la evacuarea persoanclor si a bunurilor materiale.

La liecare loc de muncd sint obligalorii urmitoarele masuri :

— adaptarea si concretizarea la condifiile specifice locului de munci
a normelor de prevenire gi stingere a incendiilor st a celor de dotare cu mij-
loace tehnice de prevenire si stingere a incendiilor, precum si aducerca la
cunostinfa personalului si afisarea acestora ;

— organizarea nominald a echipelor de stingere a incendiilor pe schim-
buri si instruirea acestora cu sarcini privind : ordinea evacuirii si mijloacele
utilizate ; trasecle [luxurilor: zona de protectie In care se lace evacuarea ;
misurile de securitate ;

— utilizarea mijloacelor tehnice de stingere a incendiilor (hidranli, stin-
giloare si alte mijloace);

— intreruperea alimentirii cu energie electrici, materie prima sau linitd,
golirea rapidd a unor rezervoare, masini ete, ;

— punerea in condifiile cerute a unor aparate si dispozilive (trape de
evacuare a [umului, a gazelor fierbinti, usi antifoc sau de evacuare ele.);
protejarea unor instalatii, utilaje, aparaturi, produse, impotriva electelor
incendiilor.

b. Misuri specifice sectiilor de pregiitive si vopsire. Tn secfiile de pregatire
sl vopsitorii prezintd pericol de incendiu maginile de pirlit, masinile de tuns,
agregatele termosol, ramele de uscat si termofixal ele.
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Maginile de pirlit vor fi instalate intr-un spatiu corespunztor, pe cit
posibil izolat de restul secliei, fiind previizule cu instalalii de ventilatie pentru
absorbire, necesard indepirtivii gazelor si a fumului rezultat din procesul
de pirlire.

Combustibilul folosit (butelii de aragaz, rezervoare de bhenzind ete.) va
fi depozitat in incfperi separate, bine aerisile, prevazute cu instalatii elec-
Lrice corespunzitoare. -

inainte de inceperea lucrului se va verilica funcfionarea normald a arza-
toarelor, a ventilatoarclor de admisic, formarea si evacuarea amestecului
carburant.

Canalele de evacuare a gazelor arse se vor curdta lunar,

Stingitoarele de scinlei vor [i permanent supravegheate si asigurale
cu api,

Ventilatorul masinii va fi pus in functivne co 15 min, inainte de ince-
perea operatiei de pirlit si numai dupd aceca se aprind dispozitivele de
ardere.

Aprinderea se va face in felul urmitor : muncitorul plasat lateral, cit
mai departe, va folosi o feslild aprinsd montati la capitul unei vergele, lunga
de minimum 80 cm.

in cazul intveruperii accidentale a alimentirii cu combustibil, se vor
inchide imedial robinetele si ventilele si se va anunfa maistrul sau ajutorul
de maistru.

Masinile de tuns vor [i previzute cu instalatiile de exhaustare; mun-
citorul care deserveste masina va sesiza orice defecliune eleclricd sau meca-
nici ce ar putea provoca un incendiu.

Este interzisi depozitarea malerialelor combuslibile lingd magina de
tuns.

inainte de a intra in masina de tuns, tesitura va fi controlatd pentru
a nu conline corpuri striine car ar putea forma scintel.

Maginile termosol vor [i pornite numai dupd ce se va verifica functio-
narea ventilatorului de evacuare a gazelor din mansarda de radiatii infra-
rogii si starea robinetelor de gaze.

Punerea in functiune se va face numai dupi ce se verifica ventilele auto-
mate de la contactele de gaze ; ventilele trebuie si se deschidd numai dupi
ce rezistenta electricd din mansarda de radiafii s-a inrvogit ineit sd poatd
face aprinderea gazelor, apoi se deschid robinetele conductelor de gaze.Daca
rezistenta nu s-a inrosit, masgina se opreste si se remediazi defecliunea.

Este interzisi deschiderea si inchiderea gazelor in camera de radiatii
in timp ce masina no funclioneaza.

In cazul raperii fesiturii in timpul luerului se opresc magina si sursa
de incilzive, pornindu-se ventilatorul de evacuare a acrului pentru ricirea
masinii. )

La terminarea lucrului, muncitorul va inchide toate robinetele con-
ductelor de gaze.

Materialul introdus in masind trebuie si fie bine spalat; sdptiminal
sau de cite ori este nevoie se face curilenia tubulaturii de evacuare pentru
a se inldtura uleiul eliminat din material textil in timpul termofixérii.

Cind incilzirea vanei se face in ulei, temperatura in fierbdtoarele de
ulei se va mentine la maximum 290 —300°C, pentru a se evita explozia care
se poate produce in Limpul lierberii. Nu se va pirisi locul de munci in timpul
fierberii uleiului.

Se interzice depozitarca sub magind a marginilor taiale; acestea se vor
indepirta de pe fiecare sul.

13 — Utilajul gi tehnologia finisarii produselor textile clasa a XI-a — ed. 70 193



Solventii folosili pentru detasarea petelor vor fi izolafi de surse de foc,
fiind finufi in bidoane inchise cu o capacitate de maximum 0,25 1
Remedierea defectiunilor instalatiilor electrice se va face numai de
citre electricieni calificati.
Respectarea nor melor de dt.poulme si manipulare a substanfelor E\p10~
zive (cloutul de sodiu, azotalul de amoniu, sodiu, potasiu, solventi organici,
acid cromic si sarurile sale etc.) este obligatorie.

VERIFICATI-VA CUNOSTINTELE

Care sint principalele grupe de misuri care se impun penlru proleciia contra

incendiilor ?

2, Care sint obligaiiie lucrdtorilor din secjia de finisaj in ceea ce priveste paza
contra incendiilor ?

. Ce masuri generale se impun in sectia de pregilire si in vopsilorii?

. Ce masini prezintd pericol de incendiu gi ce masuri se impun?
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