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I NTRODUCCION 

En la Industria Textil recibe el nombre de "Fi 
bras Textiles" a las substancias que pueden adquirir una 
constituci ón filamentosa, que permite convertirla en hi
l os o en tejidos. Las fibras utilizadas en la Indus~-
tria Textil se clasifican en dos grupos: naturales y ar
tificiales . Las naturales se dividen a su vez, según -
su origen en minerales, vegetales y animales. Las arti 
ficiales pue den proceder de la tran s formación o de la ~ 
rivación de textiles vegetales, o bien son obtenidos me
diante un proces o de síntesis química, formando así las
f ibras semisintéticas y las sintéticas. 

Los textiles minerales son los de menor inte-
rés, e spe cialmente para el blanqueo y tintorería, ya que 
los hilos metálicos, los filamentos de vidrios, etc . que 
a veces s e entremezclan con las verdaderas fibras texti
le s e n l as operaciones del tisaje,no sufren alteraciones 
sens ibles en la tintura. No obstante debido a~la falta 
de text i les durante la segunda guerra mundial, se elabo
raron diferentes tejidos mixtos, bastante aceptables, -
que contenían filamentos de vidrio. 

Las fibras de origen vegetal poseen un interés 
extraordinari o en la manufactura te xtil, no solamente -
por s u ele va do número, sino por sus relevantes propieda
C:e s físicas y químicas, aptas para sus aplicaciones en -
la elaboración de numerosos géneros te xtiles. 

Estas fibras pue den extraerse de diferentes 
partes de l os re s pectivos vegetale s. Por ejemplo: de -

los vel l os protectores de la planta, como el algodón; de 
las :.aj as , como el ágave; del tal l o, como el lino¡ de la 
corteza como el cañamo, etc. Conteniendo todas ellas -
rnayor o menor i mpurezas, y en composición química un fac 
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tor común: "La Celulosa". Es importante el estudio de
estas por su trans formación en textiles artificiales co
mo en las diversas variedades del rayón. 

Las fibras de animales están integradas de ma
terias albuminoides, e s decir que contienen carbono, hi
drógeno, oxígeno, y nitrógeno, y en algunas como en la -
lana, por ejemplo, e xiste también el azufre. 

En cuanto a la obtenct ón de fibras artificia-
les el aumento ha sido en cantidad y en variedad, no so
lamente para suplir la falta de fibras naturales en los
países que carecen de primeras materias, sino también -
por la necesidad de abastecer al mundo en can ti dad sufri.J 
ciente para elaboración de artículos para vestir, tapie~ 
ría, etc. La base fundamental para la obtención de es
tas fibras es mediante tratamientos químicos para conve~ 
tir la celulosa en masa viscosa. 

Las verdaderas fibras químicas, o mejor dicho, 
sintéticas, son las obtenidas siguiendo un método rigur~ 
s o, a la manera de síntesis, como se entiende en la pre~ 
paración de numerosos compuestos orgánicos . Y las semi 
sin téticas las obtenidas a partir de substancias orgáni
cas de constitución compleja, que s on tratados por pro-
duetos químicos. 

CBntro de las fibras minerales encontramos el~ 
asbesto o amianto, lana de vidri o, metales. El asbesto 
o amianto e s la única fibra mineral . que puede conceptua~ 
s e como texti l , puede hilarse mezclándolo con fibra s ce
l ulósicas o s ólo. Las fibras de vidrio únicamente s e -
utilizan como aislante térmi co en las tuberías refuerzo 
en resinas de poliester y las de metales para obtener 
efectos especiale s en alqi.n '" 'léneros de lujo . 
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De las fibras vegetales, las primeras son las
fibras de vellos protectores de semillas (algodón, kapok, 
asclepias). Las segundas , las de fibras de tal to (lino, 
cáñamo, yute, ramio, cáñamo de bengala, cáñamo de bombay, 
retama). Las terceras fibras de hojas (formio, abacá,
pita, esparto). Y las úl tima s dentro de este grupo; fi 
bras de fruto (coco). 

La fibra más importante dentro de este grupo y 

aún dentro de las sintéticas , es el algodón, ya que es -
ésta la fibra má s útil y económi ca en la industria tex-
til, tiene una gran cantidad de usos como fibra y como -
tejido y es de esta fibra en especial sobre l~ que trat~ 
ré en este tema . El kapok se presta poco a la hilatura 
y pue de utilizarse en la fabricación de colchones y al-
mohadas . El lino e s también una fibra importante, que-
puede consi derarse que e s una combinación de celulosa -
con materias pécticas conteniendo apruximadamente un 80-
90ia de celulosa , e s una fibra un poco más débil que el -
a lgó dón ya que se descomponen fácilmente con los álcalis 
y oxidantes directos e indirectos , tiene condiciones de
de s engomado/ descru de /blanqueo un poco diferentes al alg~ 
dón. El cáñamo, yute, cáñamo de bengala, cáñamo 1:E bo~ 
bay , son fibras un poco más gruesas cuya a plicación más
importante es en la cordelería y algunas a la conf ecci ón 
de telas ~ara embalaje. El ramio por s er una fibra de
una blancura y de un brillo notable, tiene gran aplica-
ción e n me zclas con la se da. 

De las fibras de hojas como ábaca A alfalfa y
henequén que se utilizan como materia prima en la fabri
cación de cierta clase de papel y además la ábaca y la ~ 

de coco (fibra de frut:o') que se utiliza en cordelería, 
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Las fibras de ori gen animal se pueden clasifi-
car en dos grupos. 
los,lanas, vellos, 

Al primer grupo pertenecen los pe-
Al segundo ~as llamadas sedas natu-

rales. La lana es también de importancia textil, por--
que se presta a su hilatura y tisaje, aplicando sus te-
las a la confección de pren das de vestir y piezas para 
abrigo. La calidad de la lana depende de la raza del 
ganado, la edad a la que se le somete al esquileo y la 
zona que de la piel del animal cubra. Así como en el 
algodón la fibra fundamental de la cual está formada es
la celulosa en este caso dela lana es la queratina que -
contiene 50o/o de carbono, 2 1o/o de oxígeno, '19fe de hidrógeno, 
18o/o de nitrógeno y 4o/o c:E azufre . Su proceso de c:Eseng~ 
mado/descrude:blanqueo difiere un poco al del algodón. 

Las sedas poseen notables cualidades de solidez 
brillo y suavidad, por lo que son utilizadas en la indul! 
tria textil para la fabricación de las telas de mayor b~ 
lleza y calidad. Esta fibra está formada por dos fila
mentos, la fibroina y la sericina. 

Fibras artificiales: Se clasifican en fibras 
obtenidas por la transformación de la celulosa nativa, -
fibras siatéticas, fibras semisintéticas y fibras varias. 

Actualmente la producción de los textiles arti
1 

ficiales ha crecido de una manera extraordinaria y adqu! 
ricio una gran importancia, porque no substituye, sino -
que se suma y supera a llenar las necesidades mundiales
de la industria textil y de la confección. Ultimamente 

s e elaboran estas fibras partiendo de celulosas natura
les más baratas, transformándolas mediante procedimien~
tos químicos, cada vez más perfecto s y con resultadÓs p~ 
s itivos con relación a su precio. centro de las fibras 
de celulosas transformadR tenemo s : rayón nitrocelulosa,-
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rayón cupro amoniacal, rayón vi scosa, rayón acetato o ce 
lanosa. De las fibras sintéticas están: el nylon, fi-
bras c:E vinilo, y }as c:Erivadas del áci do acrílico. 

Como puec:E verse existe un gran número de fi-
bras que podría c:Ecirse que casi cada una c:E ellas re--
quieren un proceso diferente de desengomado/descruc:E/ -
blanqueo y sería un poco problemático e s tudiarlas cada -
una de ella con todos sus pomportamiento físico químico, 
en forma muy resumida . El objeto de sta tésis es~estu
diar la celulosa del algodón con uno de sus procesos que 
es muy importante dentro ce la industria textil que es -
el "Desengomado ", utilizándo como agente desengomante el 
Persulfato de Amonio. 
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CELULOSA Y SUS PROPIEDAIJC.S 

La celulosa descubierta en 1846 se encuentra -
en general en todos los vegetales . Su unidad fundamen
tal es la ,.d glucosa, es un polímero mucho muy importan
te en la industria del tejido. El contenido de celulo-
sa en plantas es variable, asi por ejemplo: 

El conteni do de celulosa en el algodón es de 99°/o 
El conteni do de gelulosa en e l Ramio es de 30°/o 
El contenido de ce lulos a en el Lino es de 30°/o 

Una pos ible formación en la naturaleza puede -
explicarse muy somera~ente como sigue : 

En el fenómeno de la fotosíntesis las plantas -
absorben agua y sales por .me di o de sus raíces y llevan -
é s ta como sabia a s us hojas. El agua reacciona con el
CD2 que s e encuentra en la atmósfera y en presencia de -
l a c l orofila y la energía sol ar se lleva a cabo una reac 
ción de condensación 

6HCHO 

energía 
C02---------.> HCHO + 

---------~ C5H1206 
glucosa 

CONSTITUCION QUIMICA 

La celulosa contiene 44 . 4 °/o de carbono 
6.2 °/o de hidrógeno 

49 . 4 °/o de oxígeno 

Su fórmula empírica es ( C5H10°'3Jxdonde X es ~ 

e l número de monómeros su peso molecular es-.expresado -
dent ro de un rango ya que este es variable; 

1 
A continua 
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ción damos ejemplos de peso s moleculares determinados 
con ultracentrífugas y por medio de su viscosidad. 

No. de molé-
Peso molecular lucas de gl~ solvente 

cosa. 
Celulosa de Algódón 200 000---300 000 1200---1800 CUOXANO 
Celulosa re~nerada 90 000---110 000 555---680 11 

Acetato de Celulosa 50 000--- 25 000 175---360 ACETONA 
Nitrato de celulosa 100 000--- 160 000 500---600 " 
Etíl celulosa 125 000 540 DIOX.ANO 
Metíl celulosa 14 000--- 38 000 -------- -------

PESO MOLECULAR CETERMINADJ POR SU VISCOSIDAD 

Celulosa de Algodón 
Pulpa de madera 
Celulosa regenerada 

Peso molecular 

32·,700 
113 000---146 000 
49 000--- 81 000 

No. de moléculas 

2020 
700---900 
300---500 

Acción que ejercen las reacciones sobre la ce~ 
lulosa. 

La celulosa está sujeta a hidrolisis ácida dan 
do como productoj9 glucosa. 

H 
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Celobiosa: Es el producto de una reacción de -
la celulosa con ácido acético y sulfúrico, esta reacción 
es la que ha servido para identificar verdaderamente cual 
es la unidad funda.mental de la celulosa ya que el produ~ 
to fi nal se obtiene únicamente dos glucosas que son pre
cisamente dos ¡8 glucosas. 

Producto de la reacción de la celulosa con áci 
do acético y sulfúrico. 

Las reacciones que sufre la celulosa pueden -
clasificarse en tres formas. 

1.- Todas aquellas reacciones cuyo resultado -
dé un hinchamiento ó dispersión de la cadena ce la celu
losa, sin disminuir la longitud promedio de la cadena, ó 

algún cambio en nl naturaleza química. 

Todas ~guellas reacciones que pueden ocasi onar 
un cambio en la longitud promedio de la cadena por medio 
de degradación . 

3 .- Todas aquella s reacci ones e n la que haya -
un rompi miento completo, cambio de los grupos hidroxilos 
a esteres u otros grupos . 
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Reacciones que pueden ocasionar el fenómeno de 
hinchamiento ó de dispersión. 

Uno de los efectos más conocidos de los reacti 
vos sobre la celulosa es el efecto de la misma por solu
ciones de hi dr.óxi do de so di o. Este tipo de efecto es -
el que actualmente se utiliza para el proceso de mercer:!:_ 
zado, que consiste en poner a la fibra de celulosa en -
contacto con solución de hidróxido de sodio de una cier
ta concentración produciéndole a ésta un máximo hincha-
miento y posteriormente es sometida a ciertas tensiones
y compresiones. 

Además el hidróxido de sodio puede penetrar en 
las microfibras espacios macrocapilares entre los enla-
ces de las cadenas y producirle el hinchamiento en la m~ 
crofibra, u otro ataque podría ser en las valencias se-
cundarias de los grupos hidroxilos, pero esto dependerá
de la concentración de la celulosa, para dar mayor o me
nor grado de formación de los grupos OH a grupos ONa en
la cadena. 

Alcalis que tienen el mismo poder de disper--
sión, excepto que el grado de actividad varía marcadamen 
te según el orden. 

Li OH> NaOH~ KOH > RbOH,. CsOH 

Las bases fuertes orgánicas de Hidroxido Tetr~ 
etil de amonio producen un marcado hinchamiento. El te 
trametil hidróxido de amonio merceriza el algodón mien-
tras que la misma concentración de tetraetil hidróxido
de amonio le producen una total dispersión. 
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El grado de hinchamiento de la celulosa y su -
incrementada reactividad está basada no en la sustancia
alcalina sino en la capacidad de dispersión de sus iones. 

NH .• f K <Na< Li Ba<sr<Ca 1 /2 soi<. Cl < Br <I < CNS 

El fenómeno de hinchamiento se presenta tam~-~ 
bién con los ácidos aunque es un poco más peligroso por
que además le ocasiona degradación así por ejemplo; con
el ácido sulfúrico que para producirle este fenómeno se
requiere una concentración de ácido arriba del 5Dia lo -
que ya le ocasionaría degradaci ón, claro que también mu
cho dependerá del tiempo que permanezcan en contacto. 

El ácido clorhídrico actúa de una manera muy si 
milar al ácido sulfúrico, de la misma manera lo hacen 
los ácidos : nítricos , fo sfórico, etc. 

Entre los reactivos más importantes que prese~ 
tan este fenómeno de hinchamiento y dispersión de la ce
lulosa Gs l R .sülución de n idróxido ú óxido de cobre. Ap~ 

rent cr.i:)n te · la disper:: ion de la celulosa por· este reactivo 
es deb ido a la fu" rnación de una sal compleja de· cuproe.m~ 
nio el :::ual es establ e s5lo en presencia de un exceso oe. 
ar7:onio . So ha adoptado por medio de esta'rea ccicSri un métE 
ro Gstandal:' pera la determinación de· la viscosidad de l:a 
celi...:losa y su 2s tado de · polimerización. 

Reacciones de Cegradación 

Como se me nti on ó anteriormente la degradación
puede ocasionarse por la presencia de los ácidos. Esto 
puede ser comunmente de dos formas: Hidrólisis y Oxida-
ción . 
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Cuando se pone en contacto la celulos a con ác~ 
dos las propiedades de las fibras son marcadamente alte 
ra das , en este caso se formará hidrocelulosa , La madi 
ficación de sus propiedades dependerá del tiempo en con
tacto, temperatura y concentración. 

Otro efecto de conversión a hidrocelulosa es -
el incremento de la solubilidad de la celulosa en solu-
ciones de NaOH. 

Cuando se pone en contacto la celulosa con -
agentes oxiBantes se formará en este caso la oxicelulosa, 
el producto final de la oxidación son CD 2 y H2J. La -
oxicelulosa puede presentar propiedades aldehídicas deb~ 
do a un número al to de cobre y propiedades ácidas, ésta
tiene una gran afinidad por el azu l de metiléno " . 

Pueden además degradar a oxicelulosas las solu 
ciones de hipocloritos, permanganato de potasio, ácido -
crómico , 

Transformación de los grupos hidroxilos. 

En este caso los gr upas hidroxilos pueden ser
substi tuidos por otros grupos diferentes y esto puede -
ser a base de alcoholes orgánicos , así la celulosa puede 
sufrir reactiones de esterificación, xantación, etc . 
Sin embargo, no todos los grupos oxhidrilos pueden reac
cionar ¡ a que es mucho muy importante el fenómeno de hi~ 

e -amiento que presenta la celulosa ya que esto faci lita
que dichos grupos reac:ciO! , en ::.orno se uti l iza en los pro
cesos in dustriales para la prepara~ión de derivados de -
la celulosa como: nitrato de celulosa, f ormato de celulo 
sa , Acetato de celulosa, etc. 
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ENGOMAElJ 

Este proceso es uno de los más importantes en
la hilatura:'Y en el tejido, · ya que proporciona a la fi-
bra mayor resistencia a la tensión, rigidez y firmeza, -
evitando asi que se rompa fácilmente el hilo durante el
tejido. 

El engomado es un proceso físico en donde los
agentes engomantes, se adicionan al hilo de la urdimbre
usando formulaciones y técnicas muy secretas o confiden
ciales ce cada planta. 

El tipo de engomante seleccionado depende del
tipo de fibra principalmente, ya que no es lo mismo eng~ 
mar hilos de algódón, de lana, de ribras sintéticas o de 

mezclas. Esto es muy importante ya que el desengomado
deberá efectuarse en condiciones adecuadas que no dañen
el material . 

El engomado normalmente se aplica a la conti~ 
nua haciendo pasar el hilo de urdimbre previamente arre
glado por la formulación ce engomadolen caliente, elimi
nancb por expresión el exceso de ésta y pasando a conti
nuación por tambores secadores, que secan el material. 

Como se mencionó anteriormente las formulacio
nes de engomado dependen del material procesado, y como
ejemplos tipicos haré un resúmen de los principales in~ 
gradientes de éstas,en las fibras textiles más comunes. 

1.- Fibras Celulósicas: (algodón, rayón, vise~ 
sa , lino, etc.) Ver tabla No. 1. 

2.- Fibras Sintéticas: (nylon, acetato de celu 
l osa, poliester, fibras aGr í lic"'.:o , etc.-) Ver tabla No.2 
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TlPOS DE MATERIALES ENGOMAN TES 

PARA HILOS DE FIBRAS CELULOSICAS 
ALMIDONES 

MATERIALES DE RELLENO 

MATERIAL;s ESPESANTES 

AGENTES SUAVIZANTES 

MATERIALES AZULADORES 

MATERIALES ANTISEPTICOS 

DE V e u E e E N TE s 

AGENTES ANTI COMBUSTIBLE 

AGENTES REPELENTES AL AGUA 

PAPA 
MAIZ 
ARROZ 
TRIGO 
YUCA 
TAPIOCA 

YESO 
CARBONATO DE CALC 1 O 
SULFATO DE MAGNESIO 
SILICATOS VARIOS 
SULFATO DE BARIO 

ALMIDONES 
GELATINAS 
GOMAS 
COLAS 
CASEINA 
ALGINATOS 
JABONES 
CERAS 
ACEITES SAPONIFICABLES 
ACEITES INSAPONIFICABLES 

A Z U l DE U L T R A MAR 
AZUL DE PRUSIA 
ANILINAS 

BORAX Y A C 1 DO BORICO 
SALES DE COBRE 
FENOL 
FORMAL! NA 
COMPUESTOS DE ZINC 

CLORUROS DE MAGNESIO Y ZINC 
GLl-CERINA 

OXIDOS METALICOS,FOSFATOS, 
TUNGSTATOS, SILICATOS . 
JABONES INSOLUBLES 
CERAS PARAFI NADAS 
ACEITES OXIDADOS. 



TIPOS DE MA.TERIALES ENGOMANTES 

PARA HILOS DE FIBRAS SINTETICAS 

ALCOHOL POLIVINILICO 

ACETA TO DE VINILO 

A c 1 Do s PO L 1 A e R 1 LI e os 

ACIOOS POLIMETACRILICOS 

ETERES DE ALMIDON 

ETERES DE LA CELULOSA (CARBOXI METIL CELLLOSA DE sooro> 
COPOLIMEROS ACRILICOS 

MEZCLAS ALMIDON -ALCOHOL POl IVINI LI C O 

MEZCLAS ALMiDON-CMC 
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GENERALIDACES SOBRE CESENGDMAOO Y CESCRUCE. 

El desengomado y descrude son procesos junto -
con el blanqueo, ' de purificación del tejido, dicha puri
ficación se logra mediante la eliminación de las impure
zas que acOmpañan al material textil. 

Tanto una operación como la otra son de gran-
importancia -para el acabado ya que en la primera que es
el desengomado se eliminan materiales que fueron adicio
nados durante el proceso del tejido y la otra, el descru 
de que elimina las posibles substancias que ho hayan po~ 
dido ser eliminadas en el primero y además las substan-
cias naturales que trae la fibra. Por lo . tanto podano·s 
clasificar las impur.ezas del algodón como : 

Aquellas que han si do añadidas para facilitar
la operación de la hilatura y las de orígen natural que
acompañan al algodón (grasas, ceras, pigmentos, substan
cias pépticas, etc.). 

Para la eliminación de las primeras nos basa-
mos en el proceso de desengomado y se realiza antes del
descrude, podemos considerarlo como un proceso menos · - -
enérgi co que · éste (descrude ), eliminando por lo tanto 
aquí almidones y ciertos aceites minerales. 

En el tema de engomado mencioné el tratamien-
to a que es sometido el hilo antes del tejido que le 11~ 
mamos como acabado no permanente ya que posteriormente -
lo eliminamos y es aquí precisamente en el desengomado -
donde ~liminamos estas substancias ya que si presciridié
ramos de este proceso se nos presentarían problemas como: 
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a) Un teñido irregular debido a que parte del
almidón por ciertas reacciones pasaría a glucosa que re
duciría al colorante y lo solubilizaría . 

b) Una acentuada formación de arrugas perma--
nentes sobre todo cuando los artículos son de pesos ele~ 
vados (14 - 18 Kgr por 100 metros cuadrados). 

c) Los tratamientos alcalinos del descrude ten 
drían que ser más enérgicos. 

Este proceso de desengomado se basa en pravo-
car la hidrólisis del almidón a maltosa( soluble). 

H~O 
Almidón ----~ 

Ami losa 

~ i1;;_0 
Amilodextrina ----~ 

Aerodextrina ~2-> Maltosa 
~ 
Dextrinas 

H,,,O 
Eritrodextrina ----~ 

El método de desengomado empleado en cada in-
dustria será muy particular e independiente de otra ya -
que hay muchos factores que habrían que tomarse en cuen
ta, dentro de los cuales podríamos citar: 

a) Tipo de engomantes empleados (almidón, PVA, 
CMC, mezclas a¡midón/PVA, etc. ). 

b) Porcentaje de engomantes empleados en base
al peso del material seco. 

c) Equ~po disponible . 
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Las ceras que son las más difíciles de eliminar 
ya q ue éstas se componen de ácidos grasos libres, ésteres
y un 4fJ'fo de ácidos de alto peso molecular son eliminados;
los acidos por saponificaci6n convirtiéndolos a jabones de 
alto poder detergente y emulsiónante y los ésteres convir
tiendolos a alcoholes, los de bajo peso molecular son sol.!.J 
bles en agua y los de peso molecular elevado son elimina-
dos por emulsificación. 

Los residuos de cascarillas lpiojos, pecas o m,Q 
tasJ se saponifican y se eliminan en el lavado. 

Se utiliza para este proceso principalmente 
agentes alcalinos más econ6micos cano sosa cáustica, carb,g 
nato de sodio, pirofosfato tetras6dico, tripolifosfato de
sodio, fosfatos s6dicos y amónicos. 

Lo misno que en el desengomado, en el descrude
hay ciertos factores que deben tomarse en cuenta para su -
operaci6n; 

aJ Composición del material la1god6n, rayón, -
acetato de celulosa, poliester/ algodón, etc.). 

b) Tipos de tela (gabardina, popelina, lonas, -
etc.J. 

c) Cantidad de impurezas presentes en el mate--
rial (piojos motas, etc.). 

d) Equipo disponible. 

e) Tiempos y temperaturas de operación. 

f) Condiciones de operaci6n (relación de baño). 
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CONCEPTOS FLNIWJtENTALES PARA EFECTUt'\R LN BUEN . DE 

SENGOvlAOO Y DESCRUDE. 

1.- Forma de adicionar los productos químicos.
Se recomienda de prefer81cia tener recipientes por separa
do para disolver cada uno de los productos y adicionar en
forma separada los productó.s al saturador que debe oe te,..,._ 
n:J:' éste una capacidad suficiente l 1000 Lt) l Esto funciona-
solo sí el ag81te desengoman te no es enzima). 

2.- La ayuda de un ag91te humectante lno-ionico) 
que no reaccione con los productos químicos, sino únicamen 
te que ayude a humectar más rapidamente la tela. 

3.- Controlar l as. variables de operación (pH, 
temperatura,concentraciones , de productos químiOJs, etc). 

4.- Controlar el porciento de saturaci6n lo más 
exacto posible a las condiciones requeridas ya que de esto 
depende un buen proceso y la economía del miS'Tlo. 

5.- Conocer la composición exacta de las t~las
a procesar y su estado de limpieza o suciedad para poder -
dar el tratamiento rri ás adecuado . 

6 . , Controlar por análisis químico s las concen
tráciones de los baños y hacer correccl!ones. 

?. T Si es posible y el material lo requiere in
cluir en las formulaciones algún solv81te del tipo descru
dester sw, gasnafta, etc. 

8.- Proporcionarle al material un tiErnpo de - -
r eacción necesario después del impregnado para lograr una-
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buena reacci6n química, ésto dependerá de las condiciones
del proceso y de la tenperatura de operaci~n. 

9.- Si el calentamiento es a basE: de vapor, de
be de usarse vapor sab.Jrado con el fin de evitar reseca-
miento en la tela. 

10.- Contar con sistenas de lavados muy eficien
te, usanc:b agua caliente entre 00-90°C. 
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iJi ETOOOS BASICOS DE DESENG(Jv1AD0 

Corno mméi onaba anteriorrn 8'lte en la tabla No. 3 

se ci tan lo s difer81tes procesos· de desmgomado. Citaré

brev emrn te cada uno de ello s mfatizando s us fmciones má s 

i rn portante ya que cada método 81cierra B1 s í un estudio -
muy corn pl eta y profuncb pese a0n qu e dicho proceso sea ya

ob sol e to. 

DESE 1GOMAOO POF! :.'f»C: ERACiít .. C01J AGUA: 

Consiste este proceso en producir la hidrólisis-

del almi dó:: co n agua a tenperatura de 80°C sin la ayuda de 

algún otro reactivo . Puede considerarse esta forma de de 
s Bl gomado como el más rudimentario y menos efici01te ya ~ 
que únican 01t e podemos eliminar con esto las substancias 

que s on solubles en agua y c iertas_ca-.tidades de al~idón -

soluble, únican01te se enplea como pretratamiento para - -
usarse posteriormente otro agente desengomante, · Del _to-· 

tal de i mpurezas que puede contaier la tela se elimina 
aproximadamen t e un 5rJ'/o y es por lo ténto económicam01te no 

recomeidabl e .. 

HIDROLISIS ACioA 

Al producirse la hidrólis is no solameite se eli 
mina almidón sino tambiéi impurezas naturales que trae el
algodón como ceras, substancias minerales de las cuales h~ 
blarnos al principio del tema. 

Es de preferencia u se.r para este métpdci ácidos

diluídos para evitar un ataque e la celulosa. Las condi
ciones de trabaj o pueden ser: Des engomado con tiEJTJpos cor

to s y t emperaturas moderadas entre 40-60°C ó tiempos de r e 
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poso largo s l 12-16HG) y tenperatura amb i ente . Dependien
do de las condic ion es de trabaj o serán las cantidades de
ác ido a usar, el rango o scila entre 0 . 5 - ?!/a p/v+. Lo -
que sí es mucho muy i mportante es controlar l a temperatura 
y l as conc91traciones ya que s i la t emperatura sube por -
arriba de las condicion es requeridas el áci do se con cen tra 
aún más y traerá como consecuencia una mayor degradación -
en la tela. Los ácido s más comunmente usados son ácidos
c lorhídrico y ácido s ulfúrico 

HIORO USIS ALCALTI'.JA 

Es este un proceso que ofrece más ventaj a s q..J e
el de la hidrólis i s ctGÜia., ya qul::l c omo men cionabamos dl el 
descrude que es el proceso subsecuente al desengomado se -
lleva a cabo mediante soluciones alcalinas, por lo tanto -
efectuaríamos aquí no solamente un desengomado sino tam-
bién un previo descrude. 

Ciertas plantas efectúan esta hidrólisis con so 
sa cáu s tica de 1-2'~Bé recién preparada s en frío y con rep.9_ 
s o de unas horas y en ocasiones utilizando l ejía de sosg -
que contienen ciertos materiales orgánicos que al transfo,!: 
marse desprendGn ácidos y facilitan la fermentación de los 
agentes engomantes. 

Además de la sosa pueden utilizarse otros mate
riales alcalinos como fosfato trísódico, carbonato de so
dio, ~ülicato de sodio, pirofosfato t3trapo t á::dco , , tripo:1..1 
fosfato de sodio, e tc . 
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DES8\IGCMAOO 8\IZlMATICO 

El desengomado con enzimas es el proceso._ que -

hasta antes de la aparici6n del desengomado con oxidantes

había sido . el más efiCiB'lte y el más usado B1 casi todas -
las industrias textiles pero anpieza a ser desplazado por
este nuevo tipo de deSiB1gomantes (oxidantes) más sin anb8!: 
go abarcaré un poco más con las enzimas para ver y hacer -

posteriormente una canparaci6n en ventajas que presmta el 
de oxidantes (persulfato de amonio) contra éste el eizimá

tico. 

Las enzimas degradéll al almid6ri .. por hidr6lisi&
en productos solubles, trabajél1do B1 medio acuoso y liger_s 
mB'lte ácidos, a tanperaturas comprB'ldidas entre 5J y. 70°C. 

Su influEf]cia catalítica es según la reacci6n: 

--.... ~~ nC61.:.º' -~ 4.l~o,, + H~O 
<).1.u~cs4 NIMTOS4 

Existe B1 el mercado dos tipos de 01zirñas , las

enzimas que se encuentran B1 las diastasas de malta y las
B1Zimas que se 01cuentran B1 el pancreas y B1 las amilasas 
bacteríáceas. Cada una de estas B1Zimas puedro trabajar
se B1 formas diferB'ltes y están mucho muy B1 función de -

las condiciones requeridas de la industria, ya que si el 
tianpo de proceso que se requiere es corto, se trabajará a 
condiciones diferentes al de .un tianpo largo, tomando al 
mismo tianpo B1 cuenta las tanperaturas que éstas pueden 
soportar y tianpos de descanposici6n. 

Para tener una mayor idea de como trabajan cada 
una de estas B1Zimas citaré a contri.nuación B1 forma gaie-

ral sus condiciones de operaci6n . 
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Por ej enplo las primeras que se obtien81 de ex
tractos de mal ta operan: 

a) Tenperatura de desdoblamiento 60 . - 659C 

b) Condiciones de pH 5-5.5 

c) Son líquidos que presentan muy poca estabilidad. 

d) Dan mayor eficiencia si el tienpo de reposo es grande 
l reposo de 24 horas) a una t8'Tlperatura de 60 - 65°C. 

e) Pueden trabajar con diferentes equipos. 

Las segundas· que pueden ser de orígm pancreát]; 
cas 6 bacteriáceas . 

DE ORIGEN PANCREATicAS 

aJ Tenperatura de trabajo entre 50 - 55°C. 

b) Necesitan una previa humectación a la t8'Tlperatura de 70 
a:J°C. para formar el engrudo. 

c) Su pH 6ptimo 6. 7 - 7. O de prefermcia neutro. 

d) El agente humectante a enplear no debe atacar a la enzi 
ma. 

Las de origen Bacteriáceas 

a) Tenperaturas comprendidas entre 73 - 75 °C. 

b ) Si la temperatura es menor la Pcir, iencia disminuye . 
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e) Su pH 6pti 0110 6.2 - 6.8. 

d) Se le adicionan sales activadoras y estabilizadoras. 

e) Requieren de un pretratamiento de enjuage con agua fría 
y caliente. 

f) Si se trabajan en forma líquida o pastosa no se pueden 
dosificar bien y además fermentan y forman mohos, se -
recomienda por lo tanto trabajarse en polvo. 
Ambas pueden operarse en diferentes equipos, en la ta
bla No. 4 se citan uno de estos en los cuales se pue
den efectuar el desengomado con enzimas. 



27 

DES8'J~AOO POR MEDIO DE OXIDANTES 

Se basa en la eliminaci6n del almid6n por medio 
de una oxidaci6n fraccionando la molécula a polisacáridos
de más bajo peSJ molecular los cuales son fácilmente elimj. 
nadas por lavados. Se presenta aquí un cambio físico-qu_i 
mico ya que el almid6n sufre en éste caso una di sm inuci6n 
en su viscosidad produciéndose un fraccionamiento de molé
cula. 

los agi;ntes oxidantes que pueden usarse para é..§ 
te . proceso son: 

1.- Per6xido de Hidr6geno: No muy recomendado 
por s er éste el agente blanqueador en la siguiente etapa 
del desengomado descrude . 

2.- Bromito de Sodio. 

3.- Persulfato de Jlmonio, Sodio y Potasio. 

4.- Peroxidifosfato de Potasio. 

DESENGOMAOO CON BRDMITD DE SODIO 

Se basa en la degradación del material amiláceo 
y se incr8'Tlenta su solubilidad con soluciones alcalinas y

en caliente. Las soluciones alcalinas usadas pueden s er: 
Hidróxido de sodi o, Bicarbonato de Sodio, Carbonato de So
dio, etc. Las reacciones se llevan a cabo en un ti8'Tlpo -
de 6 - 20 mins. y en frío seguido después del tratamiento
alcalino p~a e l imi nar completanente el almid6n . 
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DESENGOMADO CON PERSULFATO DE SODIO. 

Es éste un nuevo método de desngomado y tiene 

la V81 taja que puede combinarse junto con el descrude, o -

sea efectuarse el proceso de desengomado/descrude en un ~ 
lo paso ó etapa, hay menos manejo mecánico de la tela, ah,g, 

rro en agua caliente, requerimientos de espacios reducidos 
y el tisnpo de proceso es corto. Se mezcla a tsnperatura 

ambiente y en el caso de efectuarse el desengomado/descru
de en una sola etapa es conveniente alimentar por separado 

la sosa y el persulfato. Las concentraciones de persulf~ 
l,Ll 

to que pueden usarse estan entre 0.3 - 0.5°/o p/v y la tsnp_§ 
ratura d.e reacción esf:an arriba de 82ºC. 

Este mismo proceso con pequeñas modificaciones
es el que se usa para el persulfato de potasio y pero xidi
fosfato de potas io. 

DESENGJMAJ:XJ CON PERSULFATO DE N.AONIO 

Es también éste un fenómeno de degradación por
oxidación y que actualmente empieza a tener mayor uso, ma
yor importancia y mayor eficiencia en comparación con el -
enzimático. 

Posteriormente veranos una comparación y evalui! 
ción de este proceso cc..mtra el de las enzimas y podremos -
ver porque tiende a desplazarlo. 

Puede utilizarse para procesos continuos e in
termitentes aunque prácticamente de mayor uso para proce-
sos continuos y pres81ta la ventaj a de que puede efectuar

se al mi9Tlo tienpo el des81gomado/ descrude en una sola 8tE 
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pa , o tambíB1 en dos etapas por separado. Es convenieite 
que cuando se usa el proceSJ de una so l0 etapa adicionar

por separado el persulfato y la sosa y que las condiciones 

del befío o saturador sean de tanperaturas no mayores de -
43 °C para no modif icar la estabilidad de los proc:Uctos. Si 
se usa el proceso de dos etapas, el d 's engomado s:ilo pü 3d e 
ser más eficiente s i el baño es alcalino. 

En procesos de corto tianpo con e::juipos conti

nuo s pueden usarse cantidades de persulfato de arranio ei

tre 3 - 5 gr/l ts. y calentéffliento de la tela hasta 90ºC -

usando de preferencia COITD medio de calentamiento vapor s~ 

turado para evitar resecamiento en la tela y daños al mis
mo tianpo y tiBnpos de 1 minuto hasta de una hora . 

Si la tela es primercrneite tratada con un agrn
te humectan te a yuda éi.ún más el proceso de desengcrnado . 

En proceso de tianJX> largo j intermitente puede 

usarse cantidades desde 0.3 - 0.5 "/o ~m de pers ulfato con
o. 5°/o spm de pirofosfato tetras5diOJ y ageite humecb=:nte 
con reposo desde 4 - 8 hs. a la tanperatura ambient e . 

NOTA : 

l 1J °/o p/v 

( 2) °/o s prn 

Gr. de reactivo/100 an3 de soluci6n. 

porciento de sobre peso de material 
s eco, gramos de reactivc:f 100 granos 
de tela seca . 



PRINCIPALES M~ETOOOS DE LOS 

DESENGOMADOS 

tP.R ·OC E SO 

~llOROtlSIS ENZ•MATl CA 

HrnROLISIS ACIOA 

HIDROLISIS AL CAL 1 NA 

OEGRAOACION POR OXIOACION 

SOLUBI L 1 Z AC• ON POR AGUA 

PRODUCTOS Q"1;IM• COS EMPLEA DO S 

DIASTAZAS 

HClrH2so4 
Na0H,·Na3 P04,- Na2co3 
SILICATOS,- Na4P207,- Na~P3 010 
Hf>2, ( NH4)2 52 Oe, K2 S20s 

Na2S20e, Na Bro2, NaOCl y 

Ca(0Cl)2 
AGUA CALIENTE 

, \ 



TI POS DE MAQUINARIAS TEXTILES PARA 

EL DESENGOMADO Y DESCRUOE 

TI PO DE TEXTIL TIPO DE MAQUINARIA -Fl~RA EN RAMA O EN GRENAS KIER 
RECIPIENTE A PRESIO N1 LONGCLOSE. 
TINA O CUBA 

HILO 

TELAS 

BECK ABIERTO 
OBERMAI ER 

KLAUDER WELDON 
GERBER 
PE GG L ONGC LOSE (CI RCULAC 1 ON) 
TENIDO A PRESION 

· 1 MPREG NAR R·EPO SAR (f'O SA S) • 
IMPREGNAR VAPORIZAR (CAJA JO TA, 
TRANSPORTADOR, PAD ROL L, ) 
VAPORIZADOR, ENROLLADO R 
IMPREGNAR REPOSAR VAPORIZAR 
TINA DE REDINAS 
JIGGER ABIERTO 
JIGGER A PRESION 
CONTINUO A PRESION (KLEINEWERFER V 
MATHER & PLATT) 
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ESTUDIO COMPARATIVO DE LO S PROCESOS DE DESENGO-

El estudio que a continuación mmciono es obte

nido a base de una serie de experiencias realizadas en - -
pruEba s de laboratorio y pruebas de planta, y están enfoc~ 
dos únicamente a los dos p~~o cesos qu e en la actualidad son 
lo s de mayor importan cia: Proceso Enzimát ico y con Persul
fato de A-nonio. 

PROCESO DE DESENGOMAOO CON ENZTh1 A. 

VENTAJAS 

1.- Se pueden usar en procesos continuo s e intermiten t es. 

2.- El costo del pro c eso es barato. 

J .- No causa degradación en la tela 

4 .- Es efectiva en un amplio margen de temperatura y por-
lo tanta se puede usar 81 frío y en caliente (después-
de impregnar J • 

5 .- Se puede aplicar en la mayoría de los equipos a ctuales 
de desengomado/descrude. 

6 .- Hay un gran mercado de enzimas con usos y especifica
ciones que permite seleccionar e l más adecuado. 

7 .- No requiere de análisis químico durante el proceso. 

8 .- Se m ejor~ el proceso con previa hu::!8:=:tación de la tela. 

DESVENTAJAS 

1.- No actúa sobr e l as otras impurezas del algod6n como: -
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grasas, ceras, parafinas, etc. 

2.- Son afectadas por la tenperatura, ya que si ésta aumE!l 
ta por arriba de sus especificaciones se descomponei 
(condiciones del baño) ver gráfica no. 1. 

3.- Si se trabajan en fri6 su eficiencia disninuye lcondi
cion es del baño). " -

4.- No se obtiene un 10~ de eliminaci6n del almid6n. 

5:- Es necesario controlar su pH dentro de sus condiciones 
de operaci6n. 

6.- No pueden combinarse con el descrude ya que a un pH al 
calina se descomponen. ver gr-áfica No. 2. 

7 .- No actúa para otros agentes engoman tes corro: P. V. A. t 

Acetato de Vinilo, Acicb Polimetacrílico, etc. 

8.- Se forman manchas y dañan la tela si no se controla el 
tienpo de rEPDSO. 

9.- Si se manejan en estado líquido no se pueden dosificarº 

DESENGOMADO CON PERSUl..FATO DE AAIONIO. 
VEl\ITAJAS 

1.-. Se disuelve r11uy fácilmente ya que tieie una solubili
dad de 800 Gr/lt . a 25°C. 

2.- No presenta problena de almacenamiento, tiene muy bue
na estabilidad si se conserva seco y a tenperatura am
biente. 

3.- Puede CGmbinarse~el desi:ngomado/descrude simultáneamerl 
te . lProceso Solomático). 

Su acci6n es uniforme en todo el material. 
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5.- Tiene un pH ligeramente alcalino y por lo tanto tiene

acci6n s:ibre otras impurezas. 

6.- Los desengomados con persulfato de amonio y sosa cáus
tica obtienen un buen teñido uniforme aún cuando haya

reacci6n ligeramente positiva con yodo, indicando tra

zas de almid6n residual. 

7 .- Mejora su reflectancia por ser un compuesto peroxigen2 

do. 

B.- Se puede trabajar en fri6 con reposo l 4hr - 16hrs.) 6-
temperaturas de 90°C ( 1 - 60 min J en forma continua. 

9.- Elimina adanás del almid6n otros agentes engomantes. 

10.- Se puede aplicar en todos los equ;Lpos de desengomado. 

11.- Puede controlarse por medio de análisis, dando por -
consecuencia mejores resultados. 

12.- Tiene un costo más bajo que el de las enzimas. 

13.- Se obtiene mejor efecto mediante la adici6n de disper
santes aprQpiados. 

DESVENTAJAS 

1. - Si se calieita el baño o saturador por arriba de 43°C

su estabilidad se modifica. 

2.- Si se contamina disninuye su poder desengomante. 

3.- El lavado después de impregnar y calentar debe ser con 
agua caliente a 90°C con turbulencia y posteriormente

con agua fría. 

4.- Solo actúa a temperaturas elevadas. 

5.- Cuando se trata de Persulfato/ sosa cáustica debe evi
tarse un reposD prolongado. 
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MElDDOS PARA EVALUACION DE RESULTAOOS. 

Existen er1 ln e.c tualidad varios métodos para -

evaluar los resultados de un proceso de desengomado con ~ 
Persulfato :;: desengomado eizimático; siendo deitro de ellos 
los más importantes: 

a) ll<iálisis de tela lcontenido de materiales no 

celulósico ::d . 

b) Fluidez. 

c) Absorbl3'1cia. 

Siendo estos tres méto ,! ci ,~ los más comunes y pr~ 

ferentaneite más usados me concretaré a evaluar los resul .:.. 
tados de ambos proceso s por los métodos an tes mencionados. 

las evaluaci6nes que a continuación meiciono 
estan basadas en pruebas efecwadas en plan tas enpleando 

en un caso sólo desenganado con Persulfato de Arronio y en
otros los dos procesos Desengomado Enzimático y Desengom~ 

do con Persulfato . 

1.- De la prueba efectuada en planta en la com

pania A l 10TVII/73 ) en tela popelina 1oafo algodón l 160 Gr/ 
mt . lineal). 

ANALISIS :JE TELA 

, No . de prueba 

Extracci6n a:in Agua l~) 

Extracci6n con Enz imas 

c:xtr acción con Solventa 

Fluidez (poise - 1J. 

-1-0.:8~ -r 
(~J ! 0.027 

l °Á> J ! o. 2ffi 
1 

2 

6.913 

6 ~ 426 
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1 2 

Abs orbencia ~seg) 1. 8 

Prueba No . 1 Tela No. 1 Impregnada con Persulfato en el -
descrude lpopelina 10~ algodón) . 

Prueba No . 2. Tela No . 2 Tela Cruda lpopelina 10~ algodón) 

2. - De l e prueba efectuada en Pl anta en la Com
pañia B. l 14/X/73). 

ANA LISIS DE TELA 1 2 3 4 

Extraccion con Enzima 

lo/a) 4 . 1 ~ 9 

l~J 3 . 520 

-r- ·- ··-r·· 
: ¡ 

4 . o BJ i o. 255! 
1 1 

3.358 \ º·ºª!\.I 
0.212 

~ ...... ,..... . ,,.. ...... .,__.,.. - ... -.--~------- ~·---·--· ---~·~r ~ ~ --~- ~·--··-:- ·· 

' , Extracciones con Agua 

o. 104 

Extracción con Solvente lo/a) º - ·~Ó5 0.590 0.058: o . 171 

l~J 

Absorbencia lseg. ) 

~ 
: 95 .1 i 93 . 9 

2 .5 i 3 . 4 

Eficiencia 

Fluidez 3 -~J. 3 . 0 

Prueba No. 1 Tela 1 Tela cruda l 161 Gr/Mt. lineal) 10CJ'~ Al 
godón. 

Prueba No . 2 Tela 2 1oa/a algodón Tela cruda ( 158.5 Gr/Mt -
lineal). 

Prueba No. 3 Tela 3 Blanqueada/Desengomada/Descrudada con
Persulfato 1oa/3 al godón l 134.5 gr/Mt -
lineal). 

Prueba No . 4 Tela 4 Blanqueada/Des ongomada/Descrudada con
Enzima 10CP~ algodón l 133.0 Gr/Mt. lineal) 
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3.- De la prueba efectuada en planta en la Com

pañía e la:J/X/73) . 

ANALISIS DE TELA 

~-·de Prueba .--.~-¡ 
2 3 4 . ' 1 i 

l~J 15.3881 
1 Extracci6n con Agua 0.355 0 . 346 1 0.377 

, Extracción con Enzimal~J i 4 . 521 1 0.08 / ¡ 0.028 0.214 
1 ' : 
\ Extracci6n con Solvente l~) W. 677 J o. 119 0 .125 o. 141 

¡ 1 ¡ 
Eficiencia (~) 1 J94.7 J95 . 3 93.1 

1 ! 

Absorbencia 1 
) 

(seg . J 1 1 J 1 1 
j 

: Fluidez (poise- 1 J l 
: 2.48 L 2 . 23 2.3.5 

-~.-........· . .:;- ( 
~---~ "-'''-·'--·--... 

Prueba No. 1 Tela 1 Gabardina 10~ algodón Cruda l 354. 5 -
Gr./Mt). 

Prueba No. 2 Tela 2 Gabardina 10~ alg6d6n Blanqueada l301.5 
Gr/Mt). Desengomada/ Descrudada con Per: 

sulfato. 

Pru Eba No. 3 Tela 3 Gabardina 10~ algod6n Blanqueada/DesBJ:!. 
gomada/Descrudada con Persulfato l253.2 
Gr./Mt) = 

Prueba No. 4 Tela 4 Gabardina ·10~ algodón Blanqueada/Dese!!. 

gamada/ descrudada con enzirila l319.4 Gr/ 
Mt lineal). 

El análisis de tela consiste en hacer tres tipos 
diferentes de extracciones a la tela: la primera, es una e~ 
tracci6n con Agua, para eliminar los a gentes residuales al
ca1 inos que son so lubles en ésta; la segunda es una extrac
ci6n con enzimasy eliminándose aquí el almidón principalme.!J. 



te; y la tercera es una extracción con solvente _para elimi 
narles los aceites ceras, etc. la suma de éstas tres ex
tracciones nos dará el contenido total de materiales no C.!: 
lulósicos que aún han quedado en la tela, por lo tanto ruar! 
to mayor sea la suma de estas tres extracciones menos efi
ciente habrá sido el proceso ya que éste se compara contra 
una tela cruda y que al final expresamos cano eficiencia.
Si la eficiencia está por arriba del g(f/o el proceso de de
sengomado habrá sido muy bueno. 

la fluidez: Es una medida de degradación de la
tela expresada en lpóise- 1) inverso de la viscosidad; cual! 
to mayor sea ésta mayor habrá sido afectada la tela duran
te el proceso y por lo tanto será antiecon6mico. 

A continuación presento una tabla con variaci0-
nes de fluidez denostranc:b cuando existe y ruando no degr_2 
dación , 

F L U I O E Z l po ise - 1) 

1.- Tela cruda 10~ algodón, fluidez comprendida entre: 

1.8 2.2 

2.- Tela desengan ada 1011Yo algod6n, fluidez comprendida e.u 
tre: 

2.5 3.5 

3 .- Tela blanqueada 1o(JljJ algod6n, fluidez canprendida en-
tre: 

4.0 7.0 

aJ Fluidez comprendida entre 7 .D-10.0 indica -
que hay indicios de degradaci6n. 
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bJ .- Fluidez co111prendiaa entre 10.0-15.0 indica.
que hay degradación media o moderada. 

c).~ Fluidez mayor de 15.D, la degradaci6n es --
muy sevora. 

Absorb~c~9,~ Método conocido tanbién como hidra
filidad expresada en segundos, nos dá una medida canparati
va por medio de la absorbencia de la tela cuando henos eli
minado suficientanente el aJmid6n. Esta prueba es muy im
portante ya que de ésta dependerá un buen teñido de la tela. 
Una buena absorbencia está entre 1 - 10 segundos. 
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EVAWACION ECJJNCMICA a:MPARATIVA 

Para canpleTIEntar más sobre el desenganado y - -

abordar lo desde el punto de vista econmico presento a con

tinuaci6n una gráfica de barras en la q~e se demuestra un .:; 
estudio econ6mico comparativo. Dicho estudio fué formula
do y planeado para las condiciones de Estados Lhidos, su d_! 
ferencia en cuanto a las condiciones de México variarán yil
que en ellas se incluyen costos de productos químicos,cos-
tos de servicios lvapor, agua, electricidad, etc.) mano de
obra(operadores supervisores, mantenimiento, laboratorio, -
espacios requeridos, equipo,disponibilidad de espacios led,i 

ficioJ gastos fijos limpuestos, seguros, acininistraci6n y d~ 
preciaciórí) . 

Ahora bien considerando que las variaciones qu~ 

tendríanos en ellas ya que en ciertos costos son mEnores en 
Estados Unidos que en México, otros por el contrario serían 
mayores corro en el caso de la mano de obra. Pero ai si el 
cuadro nos demuestra que pese a estas diferencias que exis
tiesen, aplicandolo a las condiciones de México nos daría -

más o menos los mismos resultados. Este cuadro no tiene -

más significado que el de informarnos que proceso es más -
econ&nico. 

Las barras blancas nos dan el costo total inclu
yendo depreciación y las barras negras el costo total des-
pués ~de que el equípo ha sido totalmente depreciacb. 

Estudio basado en los tres agai tes desengomai tes 

más importantes enzima, brorni to de sodio, persulfato de an2 
nio . Los dos primeros procesos corno se demuestra en el -
diagrama: En el primero es un desengomaite a base de enzi

mas en forma continua y el segundo con reposo, como se pue-



de observar presentan más o menos los mismos costos, pero -
cuando el equipo ha sido totalmente depreciado el más econ.é, 
mico es el continuo. En los tres procesos siguientes son
desengomado con bromito de sodio; los costos son ligeramen
te menores que en los dos primeros, la ventaj a que se obti~ 
ne con esto es que además de un buen desengomado obtenemos
de 1 a 2 puntos más 8:1 el grado de blancura. Disminuyendo 
un r.f/o y 1D°fe menos en cantidad el Agua Oxigenada en el blan
queo, el proceso con bromito de sodio dará las mismas candi 
ciones que en los dos primeros y nuestros costos anitarios 
se reducirían a aproximadamente en un 1Cf~ menos por cada --
1000 libras l 453.6 kg. de tela).de tela. Esto lo podenos
observar en el diagrama en los procesos 4 y 5 que están con 
r;:Jfo y 1Cffo menos de Agua Oxigenada. 

los dos últimos procesos son desengomado con pe.r 
sulfato, el penúltimo es un proceso en el que utilizaríernos 
equipo nuevo y el último el ya comunmente usado. Como pa
denos observar son los más económicamente factibles. la -
gran ventaja que presentan es que puede efectuarse el desen 
gomado/descrude en un sólo paso y además continuo. 
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CONCLUSIONES 

Después de hacer un breve resúmen de todos los~ 
métodos de desengomado y de analizarlos desde un punto de -
vista como métodos básicos, estudio comparativo, evaluaci6n 
de resultados y evaluaci6n económica comparativa podemos o& 
servar que de todos los procesos aquí mencionados el m~s ~ 
portante tanto eficiente, b~sico, y económico es el proceso 
de desengomado con persulfato de amonio. En el capítulo -
No. 4 podemos observar las ventajas que éste tiene con res
pecto al enzim~tico que anteriormente tuvo mayor importan-
ci~. En la evaluaci6n de resultados podemos también obseL 
var que la eficiencia que nos proporciona es también mayor
que en el enzimático y desde un punto de vista econ6mico c~ 
mo se ve en capítulo No. 6 es más factible este proceso con 
persulfato . Cabe mencionar que aunque es el Persulfato de 
Amonio el mejor agente desengomante:,'Y el que mayor ventaja
proporciona, existe otro proceso que aunque no tan importan 
te como el anterior , p.ero que nos proporciona buenos resul
tados, es el desengomado con bromito de sodio. 

El desengomado con enzimas que aunque tiende a -
ser desplazado y obsoleto es aún usado en varias industrias 
textiles sobre todo con aquellas que tienen equipos como -
KiGr donde el persulfato casi no funciona como desengoman te. , 

Para concluir el tema se citan a continuación 
unas formulaciones que dieron los mejores resultados ffl las 
pruebas efectuadas en plar.ta. 

Para un desengom ado/descrude simultáneo en tela
ligera {como popelina) 10Cffo algodón. 



Humectante no-iónico 

Persulf ato de Amonio 

++ 

+ °/o P/V 

~ 0.3 

O.? 

43 

Para un desengomado/predescrude simultáneo en te 

la pesada l tipo gabardina) 10~ algodón. 

°/o P/V 

Humectante no-iónico 0.5 

Persulfato de Amonio 0.8 

Hidróxido de Sodio l 1o[Jlfii) ~------~---~~~ 2.4 

-¡..¡ ,,¡., 

Para un desengomado/descrude simultáneo en tela-

pesada ltipo gabardina) 1001> algodón. 

°/o P/V 

Persulfato de amonio -~~---~' o. 5 

Hidróxido de Sodio l 1eic:Jlfi>) ~-,~---~-

+ l°/o P/V) Significa porcient o de pesar a volúnen. 

++ Por lo general a las telas pesadas se les puede-

dar un descrude fuerte con sosa cáustica después del desen
gomado . 
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+++ La tela antes de someterse al desengomado/descr,!¿ 

de debe dársele una humectación con O.si/o P/V de hume ctants
no-i6nico, para que ésta pueda impregnarse fácilmente con -
los productos químicos. 

Es importante que la preparación y recipiente --
, donde estarán los productos químicos para el desenganado/-

descrude deban estar a la temperatura ambiente ya que si se 
calienta, habrá descanposici6n del persulfato de amonio. Es 
muy inestable.a temperaturas arriba de 50°C. 
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