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I N T R 0 D U C C 1 0 N

La Industria Textil de México es una de las industrias

más antiguas, pues su iniciaci6n se localiza entre los años de - 

1830 a 1840, creciendo considerablemente en el lapso de 1939 a - 

1946 debido a la demanda exterior de esos años. 
El acabado de los materiales textiles es tan antiguo - 

como el arte textil en sí. 

Desde que el hombre ide6 el proceso de preparar, hilar

y tejer las fibras vegetales y animales comenz6 a embellecer di- 
chos productos textiles, blanqueándolos, tiMéndolos, estampándo- 

los, etc. 

Todavía podemos encontrar materiales textiles de extraol. 
dinaria belleza, hechos simplemente a mano o con equipos bastan- 

te sencillos e ingeniosos. 

Dicha industria en México dispone de un abastecimiento

adecuado y suficiente de las fibras, gracias a condiciones ecol6

gicas que favorecen su producci6n. 

La industria textil ha venido desarrollándose a través

del tiempo en todos los sentidos, por lo que cada día se ha ido - 

haciendo más compleja, más científica, más especializada, pero - 

al mismo tiempo ha ido ganando matices hasta ahora desconocidos - 

y ampliando los horizontes para el futuro. 
El desarrollo tecnol6gico mundial, se ha debido en gran

parte a que las grandes compañías textiles y fabricantes de pro- 
ductos químicos y maquinarias han hecho estudios muy profundos - 
buscando nuevos procesos que substituyan o mejoren a los anterio

res, con el fin de mejorar la calidad de los acabados textiles y
disminuir al mínimo el ataque químico de los materiales, así co- 

mo ampliar la capacidad de sus instalaciones y ajustar su produc
ci6n a los requerimientos de las nuevas generaciones, dando al - 

hombre un mayor confort en su vestido y nuevas aplicaciones en - 
otros campos de la industria. 

Siendo esta industria de vital importancia para el pra
greso de un país, es muy importante cualquier estudio que se rea
lice sobre dicha indústria. 

La finalidad en el desarrollo de esta tésis es resumir

los procedimientos generales para preparar los materiales texti- 

les celul6sicos para los tratamientos de teñido. 



G E N E R A L I D A D E S

Recordemos que el objeto de toda hilatura es ordenar las

fibras y arrollarlas unas a otras, hasta obtener de ellas un hilo - 

continuo de cierta longitud. 

para este fin tan sencillamente definido es menester, -- 

sin embargo, seguir un proceso racional relativamente largo y com- 
plejo, que consiste primeramente en abrir, batir, afofar y, en su- 

ma, limpiar la floca, que por lo general, llega a las hilanderías - 

procedente del punto de recolecci6n enfardada en balas, por consi- 

guiente prensada bajo una gran presi6n y con una serie de impure— 
zas por lo menos de tipo vegetal y mineral incorporadas en su seno. 

Sigue a ello un cardado, cuya finalidad es la de desmem- 

brar las fibras todavía agrupadas en pequeños copos, desenredarlas

y, en lo posible, independizarlas entre sí. 

Por medio de doblados o superposiciones y estirajes se - 
persigue la más perfecta paralelizaci6n de todas las fibras compo- 

nentes. A veces son todavía peinadas para eliminar las fibras de - 
menor longitud. 

Después de sucesivos estirajes a los que cada vez se da - 

mayor torsi6n, se consiguen estados de refinado hasta obtener el - 

hilo de la finura deseada. 

Ahora bien en el transcurso para llevar las fibras de un

estado de enredo, que es tal como ingresan a la carda, a un estado

de paralelizaci6n de las fibras, se producen rompimientos en algu- 

nas de las fibras de longitud interesante para toda buena hilatura, 
cuyos fragmentos pasan a constituirse en merma muchas veces de al- 
guna importancia. 

Si por el contrario antes de ingresar la fibra en la car
da, se unta con una substancia grasa apropiada, las bruscas accio- 

nes mecánicas quedan notablemente suavizadas, ya que por más enre- 

dadas que se hallen, quedan en estado resbaladizo y ceden con faci
lidad al más pequeño esfuerzo promovido por la máquina. 

En los Estados Unidos la mezcla engomante más usada para

mezclas de poliester - algod6n es la combinaci6n de almid6n con al

cohol polivinílico. 

Además de la cualidad lubricante que da el engomado, im- 

parte otras interesantes ventajas que son: reducci6n de la pelusi

lla y polvo flotante en el ambiente de las salas de cardado, con - 

lo cual se consigue un aumento de producci6n y una mejora del esta
do de salud del personal, debido a que el saneamiento de la atm6s- 



fera mejora por lo menos en un 7Cr,'o; sigue a ello el consi- 

guiente mejor estado de limpieza de las máquinas y de las - 
mismas fábricas, así como la disminuci6n de tiempo perdido

en su cuidado, de donde puede resultar un aumento de rendi

miento de la mano de obra o de su productividad laboral. 

Así también se obtienen desperdicios más compac- 

tos, ( gracias a la mutua adhesividad grasa), que permite - 

sean recogidos, recuperando considerable cantidad de fibri

llas. 

1P



A) .- D E S E N G 0 M A D 0

Para hablar del proceso de desengomado hay que defi
nir brevemente lo que es el engomado. 

El engomado es la operaci6n previa al tejido en la - 

cuál los hilos del pie ( verticales), reciben un tratamiento a

base de almidones, grasas, ceras, parafinas, aceites lubrican

tes, sebos, jabones, etc. por impregnaci6n en una soluci6n cj. 

liente y posteriormente exprimidos y secados con el fin de que
adquieran la rigidez necesaria para soportar los esfuerzos de
la tensi6n a que estarán sometidos en el telar. 

Las formulaciones de engomado son muy variadas de— 

pendiendo del tipo de tejido y del tipo de material, además - 

cada planta guarda en secreto dicha formulaci6n y su aplica— 

ci6n. 

El desengomado es la operaci6n subsecuente al teji- 

do y tiene como finalidad eliminar los agentes engomantes lo - 
más que se pueda o cuando menos uniformemente, ya que si és— 

tos están presentes en grandes cantidades o distribuidos irre
gularmente, ocasionarán problemas como son: teñido irregular, 

tacto áspero, etc. 

El desengomado juega un papel muy importante en el - 
acabado de las telas, ya que un teñido irregular o un estampl

do mal obtenido se deben principalmente a una mala eficiencia

de esta operaci6n. 

Durante el desengomado todo el material se homogenei

za, cosa que no sucede en el engomado ya que s6lo los hilos - 

del pie se engoman y los de la trama no, por lo cuál reaccio- 

narían diferente a cualquier operaci6n subsecuente, si no se - 

les diera previamente este tratamiento. 

Cada planta deberá seleccionar su método de desengq

mado adecuado, tomando en cuenta los siguientes factores: 

1.- Tipo de engomante que se emplea, ( almid6n, al— 

cohol polivinílico, carboximetil celulosa, mez- 

clas: almid¿Sn/ alcohol polivinílico, etc.) 

2.- Porcentaje de engomante empleado en base al pe- 

so del material seco. 

3.- Equipo disponible para el desengomado. 

4.- Tiempos de proceso y resultados deseados. 
5.~ Costo de los productos químicos y servicios. 

6.- Costo de la mano de obra requerida. 

7.- Eficiencia de las lavadoras disponibles

8.- Inventarios de material en proceso, para una me

jor programaci6n de la producci6n. 

9.- Capacidad técnica de los obreros encargados de- 



esta operación. 

lo.~ Programas de expansión de producción que requieran

acortar tiempos. 

El desengomado es una operación delicada y de cuidado - 

ya que un desengomado inadecuado puede perjudicar al producto tex
til, y también porque del éxito con que se lleve a término depen- 
den una serie de accidentes que ulteriormente según ya hemos vis- 
to podrían originarse si en operaciones subsiguientes, 

como las

de tintura, se encontrara permaneciendo en las fibras parte de
aquella materia grasa. 

Dicha operación se limita a un simple lavado de las fi- 
bras textiles en cualquier estado de transformación en que se en- 
cuentren. 

Es el ideal de toda fábrica textil, poder ejecutar este

lavado y lograr la substracción de las substancias grasas aplica- 
das a los textiles con sólo utilizar agua pura: Sí ha sido posi— 

ble alcanzar este ideal cuando se trata de eliminar ciertos pro— 
ductos de engomado y además productos fluídos de carácter disol— 
vente y derivados de los hidrocarburos de procedencia mineral; -- 
las posibilidades se alejan del mismo ideal cuando se utilizan a- 
ceites y según sea el origen de los mismos. 

Hay que partir de la base de que el lavado realizad9
con el fin de eliminar substancias grasas obedece a un mecanismo- 
dispersivo y por consiguiente viene regulado por las mismas leyes
que rigen a las emulsiones. 

En el lavado, la emulsión es siempre de tipo aceite en- 

agua. Por consiguiente, el desengomado es una operación que en de
finitiva consiste en poner en emulsión acuosa estable las mate --- 
rias grasas depositadas sobre la fibra. 

para ello necesitamos que existan las fases dispersa - 
aceite) y envolvente (

agua). Y en efecto existe la primera im- - 
pregnando al textil y la segunda la proporcionamos con el medio - 
de lavado. 

Falta pues únicamente hacer intervenir el tercer elemen

to que hemos visto es indispensable: el agente emulsionante. 

Este tercer elemento, cuyas cualidades y función gene— 

ral conocemos sobradamente, puede hacerse presente de las tres ma

neras siguientes: 

l).- preexistiendo ya en la materia grasa que constitu- 

ye el engomado aplicado ( emulsor inicialmente aplicado en el eng2

mado). 

2).- Siendo incorporado al agua de lavado ( jabones, de- 

tergentes) después que el producto de engomado que nos proponemos
eliminar haya sido aplicado al estado puro. — 

con la materia
3).- Siendo formado in situ por reaccion

grasa de un producto reactivo
apropiado ( caso de las oleínas sap2

nificadas, por ejemplo con carbonato s6dico). 



El primer caso, es el más interesante porque el agen- 

te emulsor fué incorporado a los productos de engomado y - 
porque es la única forma bajo la que pueda llegarse a un - 
desengomado mediante agua sola, inofensivo para la bondad - 

del textil y econ6mico tanto en cuanto a tiempo como a cos
to total de fabricaci6n. 



B) .- D E S C R U D E

El algod6n crudo en forma de hilos o telas contiene: gra

sas, ceras, materias pépticas, gomas, resinas, además cuer— 

pos que han entrado en la hilatura y tejeduría como aceite de
engrase, aceite mineral, sales grasas de las máquinas sucieda

des, etc. 

El quitar éstas substancias y esnecialmente las motas, - 
ablandar la mercancía y hacerla absorbente se llama descrudar. 

El descrude es la operaci6n subsecuente al desengomado, - 

y por lo tanto se realizará sobre material sin almid6n. En -- 

éste estado el algod6n muestra todavía poca absoibencia, debi

do a la presencia de ceras de alto peso molecular, las cuales

son difíciles de remover y las proteínas, las cuales están si

tuadas en la cavidad central de la fibra y por esta razon son
relativamente inaccesibles al ataque químico. 

Para el descrudado se necesitan dos productos; un álcali

para la saponificaci6n y una especie de jab6n para emulsionar
los productos no saponificables. 

El descrude se lleva a cabo con soluciones alealinas ca- 

lientes, los cuáles permiten eliminar todas las impurezas sa- 

ponificables, transformándolas en compuestos solubles al agua, 

los cuáles posteriormente se eliminarán por medio de lavados - 

eficientes. 

En un mal descrude las fibras textiles quedan obstaculi- 

zadas para un buen teñido o un buen blanqueo. 

Por lo que al terminar un descrude se harán pruebas de - 

penetraci6n para las fibras, ya que entre mejor penetraci6n - 

tengan más excelente será su absorci6n. 



C) .- B L A N Q U E 0

Además de las impurezas ya señaladas, existen

otras de tipo leñoso y coloreadas que no se eliminan en el
descrudado, por lo que las fibras celulósicas a la salida - 

de esta operaci6n quedan aún con un color amarillento. 

El algod6n según su procedencia, presenta un - 

color diferente, así el egipcio es amarillo o azulado, el

indio pardo, el de Turquestán rojizo, etc. Esta diferen— 

cia de coloraci6n se debe a los diversos grados de oxida~ 

ci6n de un pigmento común a todas las clases de algod6n;- 

este pigmento consta de dos partes, una soluble en alco— 

hol hirviente e insoluble la otra, ambas con un 14. 2 a -- 

14. 6% de No. 
Su constituci6n no ha sido determinada exacta

mente, pero se supone pertenece «a la familia de las Flavo- 

nas Antozianinas

Si el artículo a operar debe quedar blanco o - 

teñirse en tonos claros, es necesario eliminar este pig— 

mento mediante oxidantes, dependiendo de la pureza del -- 

blanco obtenido. de la intensidad del blanqueo, pero éste - 

debe ser limitado para no perjudicar la resistencia de la

celulosa. 

En artículos que se deben teñir en tonos obs- 

curos, no es necesario efectuar el blanqueo, pero puede - 

hacerse superficialmente para aumentar la hidrofilidad del

tejido y lograr una tintura regular. 
Antiguamente se blanqueaban las telas, humede

ciéndolas y exponiéndolas sobre el pasto a la acci6n de -- 
los rayos solares. Esto se explica ya que el oxígeno del

aire, por la acci6n catalítica de la luz ultravioleta de - 

los rayos solares y la clorofila del pasto se oxidaba has
ta ozono. 

Este ozono era el agente oxidante que trans— 

formaba el agua sobre la tela húmeda en agua oxigenada. 

El agua oxigenada así formada, era el agente - 

de blanqueo, ya que al descomponerse, liberaba oxígeno at6

mico que es muy activo y que va a actuar sobre las mate- - 
rias colorantes que se hallan en las fibras, decolorándo~ 

las y obteniéndose de este modo el blanqueo deseado. 
El blanqueo de rayones debe ser más débil que

para el algod6n, no s6lo porque son más sensibles a la ac

ci6n de los agentes químicos sino también porque son Docas

las impurezas a eliminar, entre ellas citaremos: algo de - 

azufre, que no haya sido eliminado, sulfuro s6dico y tio- 

carbonato s6dico. 

El algod6n y los otros materiales textiles a- 
base de material celul6sico con sintético pueden ser blan- 

queados en cualquier estado del proceso de manufactura, es

to es en fibras, hilos y tejidos. 



La forma más común es el blanqueo de telas! sin embar

go, el blanqueo de fibras e hilos sigue siendo usado en la ac— 

tualidad ya que existen productos que requieren la materia pri- 

ma en ese estado. 

En todos los sistemas de blanqueo ya sean de fibras, - 

hilos o telas, observamos un principio común e importante, el - 

intercambio entre el material y la solución de blanqueo. 
En un caso el material textil está fijo y la solución

del tratamiento está circulando y en otro caso la solución está
fija y el material textil está circulando. 

El sistema de blanqueo es similar al principio de te- 

Jido, sin embargo una solución de blanqueo no actúa en la misma

forma que una solución de colorantes. Las soluciones de coloran

tes actúan por sustantividad, por eso el intercambio de las so- 

luciones y del material textil debe ser regulada con mucha exac
titud. 

Por el contrario las soluciones de blanqueo no actúan

por sustantividad, por ésta razón casi todos los equipos de te- 

ñido pueden ser usados para el blanqueo, pero no todos los equi

pos de blanqueo pueden emplearse para el teñido. 



D) .- T E R I D 0

Por regla general las fibras naturales y artificiales
son incoloras o casiincoloras, cuando no poseen una coloraci6n- 

desagradable. 

Para apropiar los productos fibrosos a determinados - 

fines se someten a un proceso de coloraci6n artificial. La -- 

tintura según opini6n generalmente aceptada, es el arte de co- 

lorear de manera más o menos permanente, fibras textiles y sus
mezclas, mediante la saturaci6n de las mismas en una soluci6n- 

colorante. 

Las soluciones colorantes generalmente son acuosas - 

ya que presentan muchas ventajas, aun cuando se tienen algunas

excepciones como las soluciones a base de alcohol, bencidina,- 

etc. 

Sin embargo, la tintura no consiste únicamente en

una inmersi6n en un baño de soluci6n colorante, pues varían

mucho en cada caso las circunstancias operatorias más favora— 
bles, ya que existe una diferencia esencial entre las fibras y

también entre el tipo de colorante que se use para obtener un - 

resultado favorable. 

con objeto de utilizar mejor el colorante, obtener - 

mayor uniformidad, mejor solidez del tinte y favorecer la con- 
servaci6n del género fibroso se agregan a la soluci6n del baAo
colorante muy diversas substancias específicas para cada caso - 
a fin de obtener buenos resultados. 

Los tres principales factores que intervienen en el - 

proceso de tintura son: las fibras, los colorantes y el medio - 

dentro del cual se ponen ambos en contacto. 

En general la fase de elaboraci6n mecánica de las fi
bras no tiene influencia apreciable sobre el grado de afinidad
de las fibras por los colorantes, raz6n por la que pueden te— 

ñirse en cualquier forma ya sea como materia en bruto, en for- 

ma de hilo, en forma de tejido, etc., en la práctica ésto se - 

decide atendiendo a razones de 6rden técnico y econ6mico. 

El éxito de la tintura, estampado y acabado de las - 
materias textiles, depende en gran parte del cuidado con que - 

son realizados los procesos que normalmente preceden a estas - 
operaciones. 

En una pieza mal preparada no puede esperarse una tin
tura homogénea y en general cuanto mejor y más uniforme es el- 
descrudado del algod6n más brillantes son los matices obteni— 
dos en la tintura y más claros los efectos de contraste en el - 
estampado y menor la tendencia a

aparecer defectos. 



CAPITULO 1

PRINCIPALES METODOS DE DESENGOMADOS

A continuaci6n mencionaremos los principales proce- 

sos empleados para el desengomado, sus principales caracterís

ticas, ventajas y desventajas de cada uno de ellos. 

Los métodos de desengomado más usados son los si- - 

guientes: 

l).- HIDROLISIS ENZIMATICA: Es el método más am- ~ 

pliamente usado en el desengomado de aprestos a base de almi- 

d6n, ( método más usado en la industria del algod6n). Esta hi

dr6lisis se lleva a cabo por medio de las enzimas o diastazas

bacteriales del tipo alfa amilasa. 

Como la mayoría de las enzimas industriales, éstas - 

son un complejo de materiales enzimáticos, cuya funci6n con— 

siste en desdoblar la molécula del almid6n por hidr6lisis has

ta compuestos solubles en agua, los cuales se eliminarán pos- 

teriormente por lavado. 

La hidr6lisis del almid'6n bajo la influencia catall
tica de las enzimas se hace según la reacci6n siguiente: 

C# H, 9 os), + nH, 0 g. nC, H, 1 0, 9. Cs.H 2.0,, + Ha.0

Se debe trabajar con la soluci6n a un pH de 6. 0 a - 

6. 5 ajustándolo con ácido acético y a 70OC, que son los valo- 

res que nos dan la máxima actividad de las enzimas. 

Reposar de 2 a 24 horas en fosas o vaporizar de 1 a

2 minutos en vaporizador, lavar en caliente. 

VENTAJAS: 

1.- Se puede usar en procesos contínuos e intermi— 

tentes. 

2.- Es efectivo en un amplio rango de temperaturas, 

por lo cual se puede usar en frío y en caliente. 
3.- Existen en el mercado un sin número de enzimas, 

con usos específicos, lo cual permite seleccio- 

nar la más adecuada. 

4.- El costo del proceso es barato. 

5.~ No causa ninguna degradaci6n a la celulosa. 

6.- Su acci6n les 100911 efectiva sobre el almid6n, 

cuando se aplica y se lava correctamente. 
7.- Se puede aplicar en la mayoría de los equipos

actuales. 
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DESVENTAJAS: 

1.- No tiene ninguna acci6n sobre los otros componentes

de una formulaci6n de engomado, ( grasas, ceras, pa- 

rafinas, jab6n, etc.). 

2.- No se puede chequear por análisis químico, por lo - 

cual su control es difícil. 

3.- Se debe trabajar a un pH ligeramente ácido ( 6 a 6. 5: 

por lo cual es necesario ajustarlo. 

4.- No se puede combinar con el descrude pues a pH fuer

temente alcalino se destruye la enzima. 

s.- Su acci6n es completamente nula para otros engoman - 

tes, ( acetato de vinilo, PVA, ácidos polimetacr,' li- 

cos, etc.), por lo cual no se recomiendan en el des

engomado de fibras sintéticas. 

6.- Si el reposo se excede, o el operario se descuida, - 

se forman hongos que manchan la tela y causan reser
va en el teñido. 

7.- Su estabilidad al calor es pobre y se vé afectada - 
por la presencia de agentes oxidantes o reductores. 

8.- Desprende olores desagradables y su respiraci6n es - 
malsana. 

II).- HIDROLISIS ACIDA: 

Se aplica únicamente a aprestos a base de almid6n, con- 

siste en impregnar la tela en una soluci6n en frío, con de 2 a 5 grs. 

por litro de ácido sulfúrico o clorhídrico y dejar reposar en fo
sas durante unas 12 horas. 

El ácido mineral actuará sobre el almid6n, impurezas me

tálicas, ( fierro), y compuestos orgánicos7 sacarificando por hi- 
dr6lisis los hidratos de carbono, que se convierten en dextrina - 

y azúcares solubles en agua. 
Se recomienda hacerlo en frío, sin embargo, algunas com

paftías calientan a 600C y reducen su tiempo de reposo, pero exis

te mayor peligro de que la fibra se debilite por la acci6n del

ácido. 

VENTAJAS: 

1.- Es un método muy barato. 
2.- Se eliminan las trazas de fierro que podrían haber - 

en la tela. 

DESVENTAJAS: 

1.- Debe aplicarse con inteligencia y mucho cuidado. 
2.- Debe cuidarse de que el material nunca se reseque - 

porque entonces es seguro el debilitamiento de la - 
fibra. 

3.- siempre existe el riesgo de dañar la fibra, convir- 

tiéndola en hidrocelulosa. 

4.- Su acci6n s6lo es parcial. 



TIPOS DE MATERIALES ENGOMANTES PARA HILOS DE FIBRAS CELULOSICAS

PAPA ALMIDONES

MAIZ GELATINAS

ALMIDONES
ARROZ

MATERIALES
GOMAS

TRIGO
ESPESANTES

COLAS

YUCA CASEINA

TAPIOCA ALGINATOS

YESO

CARBONATO DE CALCIO AZUL DE ULTRAMAR
MATERIALES MATERIALES

SULFATO DE MAGNESIO

SILICATOS

AZUL DE PRUSIA
DE RELLENO

VARIOS
AZULADOS

ANILINAS

SULFATO DE BARIO

JABONES BORAX Y ACIDO BORICO
AGENTES

CERAS SALES DE COBRE
SUAVISANTES 1 MATERIALES

ACEITES SAPONIFICABLES FENOL
ANTISEPTICOS

ACEITES INSAPONIFICALBES FORMALINA1

COMPUESTOS DE ZINCC

CLORUROS DE MAGNESIO OXIDOS METALICOS

DELICUECENTES Y DE ZINC FOSFATOS
AGENTES AN tGLICERINA TUNGSTATOS
TICOMBUSTI

SILICATOS
BLES. 

JABONES INSOLUBLES

AGENTES REPELENTES AL AGUA CERAS PARAFINADAS

1ACEITES OXIDADOS



TIPOS DE MATERIALES ENGOMANTES PARA HILOS
DE FIBRAS SINTETICAS

ALCOHOL POLIVINILICO

ACETATO DE VINILO

ACIDOS POLIACRILICOS

ACIDOS POLIMETACRILICOS

ETERES DE ALMIDON

ETERES DE LA CELULOSA ( CARBOXI METIL CELULOSA DE SODIO). 

COPOLIMEROS ACRILICOS

MEZCLAS ALMIDON- ALCOHOL POLIVINILICO

MEZCLAS ALMIDON- CMC

PRINCIPALES METODOS DE LOS DESENGOMADOS

PROCESO PRODUCTOS QUIMICOS EMPLEADOS

HIDROLISIS ENZIMATICA

HIDROLISIS ACIDA

HIDROLISIS ALCALINA

DEGRADACION POR

OXIDACION

SOLUBILIZACION

POR AGUA

DIASTAZAS

HC I - H2S 04

NaOH, Na 3PO4, Na2CO3 silicatos, 
Na4P2071 Na5P3010

H202, ( NH4) 2S208, K2S20,, Na2S208, 

NaBr02, NaOCJ, Ca ( OC1) 2

AGUA CALIENTE



III.- HIDROLISIS ALCALINA - 

Algunas plantas usan este tipo de hidr6lisis para su

desengomado. 

Impregnan el material en una soluci6n de sosa cáusti

ca de 1 a 20 Bé, recién preparada y en frío, haciéndolo repo— 

sar por unas horas, con lo que se transforman los hidratos de - 

carbono, si no hay mucha cantidad, en productos solubles y a - 

veces hasta los restos de cascarillas. 

En ocasiones se aprovechan las lejías de sosa ya usa

das, que tienen cierta cantidad de materias orgánicas, las cuá

les se pudren y desprenden ácido láctico, butírico, etc. y fa- 
cilitan la fermentaci6n de los agentes engomantes. 

Puede realizarse con otros agentes alcalinos como el

fosfato tris6dico, el carbonato de sodio, algunos silicatos, - 

pirofosfato tetras6dico y tripolifosfato de sodio. 
En algunas compañías el desengomado lo realizan en - 

el mismo baño de descrude alcalino. 

VENTAJAS: 

1.- Es econ6mico pues los productos quimicos usados - 

son baratos. 

2.~ Se ahorra una operaci6n. 

3.- Se eliminan todas las grasas y aceites saponifi- 
cables. 

DESVENTAJAS: 

1.- Su acci6n no es completa, ni específica para el- 

almid6n. 

2.- Se dafta más al material, pues requieren más al— 

tas concentraciones de álcalis y mayores tiempos
de tratamiento. 

3.- No es recomendable el método, a in cuando constitu

ya una economía, ya que los resultados son iDo- -
7

bres. 

IV.- DEGRADACION OXIDANTE

Este método se basa en la habilidad que tienen los
compuestos peroxigenados como el per6xido de hidr6geno, los

persulfatos de amonio, sodio y potasio y el bromito de sodio? - 
así como compuestos que indirectamente liberan oxígeno, como - 

los hipocloritos de sodio y de calcio; para fraccionar la molé

cula de almid6n en polisacáridos de más bajo peso molecular, - 

con lo cuál se reduce notablemente la viscosidad y es más fá- 
cil eliminar por lavado y acci6n mecánica esos sub -productos. 



Realmente en estos métodos no existe un cambio quími

co, sino simplemente un fraccionamiento de tipo físico -químico. 

En la práctica industrial realmente no se recomienda

al per6xido de hidr6geno como agente desengomante en sí, so— 

bre todo por que se usará en el blanqueo y ahí es donde ayuda
rá a eliminar los residuos de agentes engomantes. 

Los persulfatos de Amonio, sodio y potasio sí se

usan con mucho éxito en la operaci6n de desengomado en proce- 

sos continuos o intermitentes. 

En frío o en caliente. Este es el único proceso en - 

el cual se puede combinar el desengomado y el descrude en una
s6la etapa, con lo cual se obtiene un ahorro considerable en - 

el manejo delmaterial y en vapor, as como mano de obra y tiem
Po. 

Los resultados típicos de un desengomado/ descrude

con persulfato / NaOH se pueden observar en forma comparativa - 

con un desengomado enzimático en frío, seguido por un descru- 

de en caliente. 

VENTAJAS: 

1.- Es un proceso rápido que combina el desengomado - 

y el descrude simultáneamente. 
2.- Su acci6n es uniforme en todo el material. 

3.- Es un proceso más econ6mico que el de las enzi— 

mas. 

4.- Por efectuarse en un pH fuertemente alcalino, sí

tiene acci6n sobre las otras impurezas. 

5.- Por ser un compuesto peroxigenado, mejora la re— 

flectancia del material. 

6.~ Se puede trabajar en frío por reposo ( 4 hrs.), o

por vaporizado a lo continuo, ( 1 - 2 minutos), a

900C. 

7.- A diferencia de las enzimas, los persulfatos sí - 

tienen poder de oxidaci6n que favorece la elimi- 

naci6n del PVA y otros engomantes. 

DESVENTAJAS: 

1.- Se requiere que la temperatura en el saturador no

exceda de 431C, para evitar su descomposici6n. 

2.- No se recomienda en equipos a presi6n, por las - 

altas temperaturas que se logran y los tiemp-)s - 
demasiado largos. 

3.- Debe efectuarse un control químico del baño, pa- 

ra comprobar peri6dicamente la concentraci6n de- 

persulfato. 

4.~ El lavado debe ser enérgico con agua hirvi-endo,- 

901C), con bastantes intercambios de agua y si - 
es posible con turbulencias, para mejorar la efi

ciencia de las lavadoras. 



EL PERSULFATO DE AMONIO COMIO AGENTE DESENGOMANTE

Las principales propiedades del persulfato de amo- 

nio acerca de su capacidad en éste campo de aplicaci6n son: 

1) .- Un alto potencial de oxidaci6n ( es mucho ma— 

yor que el del per6xido de hidr6geno). 

2).- La producci6n de radicales libres sulfatos. 

3) .- El ácido producido por la hidr6lisis acuosa - 

del ani(Sn persulfato. 

El alto potencial de oxidaci6n del persulfato de amo

nio sifnifica que es capaz de oxidar, degradando al almid6n- 

y a los polimeros del alcohol polivinilico, al mismo tiempo - 

que tiene efectos minimos sobre los polimeros celulosicos. 

como los radicales libres producidos por el persul

fato son muy ractivos se cree que atacan a la cadena polime- 

rica del almid6n, degradandolo y volviendolo más soluble y - 

dispersable en el agua. 

Pueden reaccionar también en forma de cadena, por

lo que en blanqueos frios con per6xido de hidr6geno, la adici6n

de persulfato de amonio resulta benefica. 

Es importante hacer notar que en la descomposici6n

acuosa del persulfato de amonio se produce ácido por lo que - 

es necesario que todo el tiempo haya presencia suficiente de



alcali. 

Descomposici6n acuosa alcalina del persulfato de - 

amonio. 

S 0 = ------------------- 2SO
4

7' 

SO - + H 0 -------------------- HS- + HO' 
4 2 4

2 HO - ----------------- H

20 + 
YzLO 2

El incluir el persulfato de amonio a las formula- 

ciones de descrude y blanqueo tiene la ventaja de omitir -- 

una etapa como en el caso de descrude/ desengomado en el que

se omitio el descrude por separado; y en el proceso de des- 

crude/ blanqueo en el que se omitio el proceso de desengoma- 

do. 

El persulfato de amonio puede ser utilizado para - 

el desengomado de algod6n y mezclas de poliester/ algod6n en

procesos batch, semicontinuos y continuos. 



en frio. 

Ventajas que representa el incluir persulfato de

amonio en una formulaci0n de desengomado/ blanqueo. 

l).- El persulfato activa al H
2

0
2

en el blanqueo - 

2).- El persulfato reduce los residuales de acei— 

tes, grasas y ceras. 

3).- El persulfato degrada y solubiliza a las mate

rias engomantes como el almid6n y el alcohol polivinilico. 

4).- Aumenta la absorbencia de las telas. 

5).- El persulfato dá mejor tacto. 

6).- El persulfato elimina la etapa de desengomado

por separado. 

7).- El persulfato convierte en un solo paso el -- 

proceso de desengomado/ descrude/ blanqueo. 

8).- Las mezclas de persulfato, sosa caustica y al

mid6n son estables a temperatura menores de 40 grados centl- 

grados. 

9).- El persulfato se puede controlar por titula— 

ci6n en un momento dado. 



Análisis de telas D/ D con persulfato de amonio y sosa

caustica. 

1) .- Cruda. 

2) .- D/ D/ B con persulfato. 

3) .- D/ D/ B con enzima. 

Extractables

Descripci6n Agua Enzima solvente Absorbencia Fluidéz

Segs. poise' 

100% algod6n ( 1) 4. 21 3. 52 0. 47

l61gr/ mt. lineal

100% algod6n ( 2) 0. 26 0. 084 0. 058 2. 5 3. 36

l61gr/ mt. lineal

10(P/. algod6n ( 3) 0. 212 0. 104 0. 171 3. 4 3. 0

l6lgr/ mt. lineal

10CP/. algod6n ( 1) 5. 39 4. 52 0. 677

354gr/ mt. lineal

100% algod6n ( 2) 0. 355 0. 087 0. 119 1. 0 2. 48

354gr/ mt. lineal

100% algod6n ( 3) 0. 377 0. 214 0. 141 1. 0 2. 35

354gr/ mt. lineal

1) .- Cruda. 

2) .- D/ D/ B con persulfato. 

3) .- D/ D/ B con enzima. 



V.- DEGRADACION CóN BROMITO DE SODIO

El desengomado con bromito de sodio se basa en el prin

cipio de degradación del almidón por oxidación y el incremento - 
de su solubilidad en solución alcalina caliente. Esta alcalini- 

dad puede obtenerse a partir de hidróxido de sodio, bicarbonato

de sodio o carbonato de sodio. 

La reacción se lleva a cabo en un tiempo de 6 a 20 mi- 

nutos en frío y a continuación la tela es tratada con una solución
alcalina caliente con el fin de remover el almid6n convertido. 

VENTAJAS: 

1.- Se logran buenos resultados, aún en pruebas indus- 

triales. 

2.- El proceso opera a temperatura ambiente, en esta - 

forma se eliminan las irregularidades que puedai - 

haber en las telas cuando se desengoman a altas -- 

temperaturas. 

3.- La tela muestra muy buena absorbencia para el teli
do. 

4.~ Los tiempos de reacción son cortos, ( 6 a 20 minu— 

tos), por lo cual se puede adaptar a procesos con- 

tinuos. 

S.- No se requiere almacenar grandes cantidades de ma- 

terial, por lo cual disminuyen los inventarios de - 

tela en proceso. 

6.- No se degrada el material, cuando el proceso se -- 

lleva a cabo correctamente. 

DESVENTAJAS: 

1.- El bromito de sodio es bastante inestable. 

2.- Se requiere trabajar a un pH entre 9 y 11, por lo - 

cual requiere una solución buffer. 

3.- Se requiere hacer ciertas modificaciones en las ins

talaciones normales de un equipo de desengomado es

tandard. 

4. - Se requiere un control cuidadoso, para evitar degra

daci6n del material. 

5.- Requiere que al final se lave con una solución al- 

calina caliente, para remover el almidón oxidado. 

El desengomado con los hipocloritos de sodio y calcio, - 

realmente se debe a una combinación de hidr6lisis alcalina y a - 
una degradación por oxidación, sin embargo, su acción no es muy

completa ni específica para el almidón por lo cuál su uso indus

trial para tal fin es reducido. 

Sus resultados como desengomantes son pobres. 



DESENGOMADO DE FIBRAS SINTETICAS: 

La mayoría de las fibras sintéticas al combinarse con

fibras de algod6n se engoman con mezclas de almid6n/ alcohol

polivinílico, o almid6n/ CMC, o almid6n / acetato de vinilo. 

De los agentes engomantes para fibras sintéticas el

más usado industrialmente es el alcohol polivinílico, por lo - 

cual enfocaremos nuestra atenci6n principalmente a este compues

to, siendo más caro que el almid6n tiene las siguientes venta- 

jas sobre éste: 

1.- La película tiene una mayor resistencia a la ten- 

si6n y a la abrasi6n. 
2.- Es más inerte a las fluctuaciones en la humedad - 

del ambiente. 

3.- Causa menos problemas en las aguas de deshecho. 

4.- Es soluble en agua caliente y puede también remo- 
verse por oxidaci6n. 

DESENGOMADO DE ALCOHOL POLIVINILICO: 

El agua es el más eficiente solvente para el PVA y úni
camente unos cuantos tipos de compuestos orgánicos tienen una- 

acci6n solvente apreciable sobre los grados de PVA completamen

te hidrolizados. 

El desengomado del PVA envuelve 4 etapas: 

a).- Hinchamiento

b).- Oxidaci6n

c).- Disoluci6n

d).- Dispersi6n. 

41 alcohol polivinílico en contraste a los almidones - 

no se descompone por la acci6n de las enzimas, aunque se varíe

la temperatura y el pH, en cambio los persulfatos sí facilitan

su eliminaci6n por oxidaci6n. 

Para lograr una buena eliminaci6n del PVA, hacemos las

siguientes recomendaciones: 

1.- De preferencia no termofijar en crudo, debido a

que la solubilidad se reduce notablemente. 

2.- Humectar muy bien el material con un surfactante
adecuado, ( pruebas de laboratorio indican que pe— 

queftas cantidades de sosa cáustica y persulfato de
potasio son beneficiosas). 

3.- El material impregnado se recomienda vaporizarlo de

1 a 3 minutos en un vaporizador o en una caja J de

8 - 10 minutos. 

4.- Enjuagar con agua caliente, ( 80 - 900C), derramando

si es posible, con relaciones de bano del orden de

1: 20 o mayores. 

En este caso el enjuague final es el más importante, - 

ya que el PVA disuelto sube a la superficie del agua como una - 

nata y se aglomera, por lo cuál debe drenarse por derrame, pa- 

ra evitar que pueda volver a depositarse sobre el material. 



Otros agentes desengomantes que han dado buenos resul- 
tados con este material, son el persulfato de amonio y dé so— 
dio, el per6xido de hidr6geno 3591. s6lo o combinado y el bromi- 
to de sodio. 

El desengomado se controla por medio de la reacci6n
del yodo con almid6n, ya que una coloraci6n azul indicará un

mal desengomado. 



CAPITULO II

METODOS DE DESCRUDE Y DE DESENGOMADO/ DESCRUDE SIMULTANEO

El descrude se efectúa principalmente con soluciones al
calinas calientes. Los cambios que se llevan a cabo durante es- 

te hervido alcalino, pueden resumirse en la siguiente f9rma: 

1.- Los aceites saponificados y los ácidos grasos libres se con
vierten en jabones de sodio. 

2.- Las peptinas y las pc-ptosas se convierten a sales solubles - 
del áci-do péptico. 

3.- Las proteínas son degradadas a aminoácidos solubles o a amo

níaco. 

4.- Las sales minerales se disuelven. 

5.- Los aceites insaponificables se emulsifican con los jabones

formados durante la hidr6lisis de la materia saponificable. 

6.- Las grasas y aceites que hayan manchado al material durante
su tejido, se saponifican a compuestos solubles. 

7.- Los agentes engomantes residuales terminan de hidrolizarse - 

y se eliminarán durante el lavado. 
e.- Los restos de cascarillas de las semillas del algod6n, ( pio

jo, pecas o motas), se saponifican durante el tratamiento y
se eliminan en el lavado. 

9.- Las ceras, grasas, ligninas, sebos y otros auxiliares del - 
engomado también son saponificados. 

Los compuestos químicos usados para este tratamiento, - 

son principalmente los agentes alcalinos más econ6micos como: - 

sosa cáustica, carbonato de sodio, pirofosfato tetras6dico, tri

polifosfato de sodio, fosfatos s6dicos y amoníaco. 
Las concentraciones usadas dependerán de los siguientes

factores: 

a).- Composici6n del material, ( algod6n, ray6n, acetato de celu

losa, poliester/ algod¿Sn, etc.). 

b).- Tipos de tela, ( gabardinas, popelinas, lonas, etc.). 

c).- Cantidad de impurezas presentes en el material: _fpiojo, mo

tas, manchas de aceite y grasa, etc.). 

d).- Equipo disponible, características del mismo. 

e).- Tiempos y temperaturas de operaci6n. 
f).- Relaciones de baño empleadas. 

Las concentraciones de sosa cáustica empleadas para dar

un buen descrude son variables. desde l.(Y/. s. p. m. para telas de- 

poliester/ algod6n 65/ 35 delgadas hasta 8. 0910 para lonas o gabar- 

dinas de algod6n 100911, muy pesadas y muy sucias. 

Sin embargo en condiciones normales para la mayoría de - 

las telas o hilos de algod6n loCr/., se usa de 3 a 5% s. p. m. 

Las mezclas de fibras celul6sicas con fibras sintéticas

requieren cantidades pequeftas, por encontrarse muy limpias- e - 

incluso se prefieren agentes alcalinos menos energicos como el - 

carbonato, tripolifosfato e incluso el amoníaco, con el fin de - 

no degradar el material. 



REGLAS BASICAS PARA EFECTUAR BIEN EL DESENGOMADO Y EL
DESCRUDE

Para ambos procesos damos las siguientes recomendaciones, 

que a nuestro juidio servirán para lograr los resultados desea
dos : 

l).- Aplicaci6n de los productos químicos: Para lograr - 

una perfecta distribuci6n de todos los productos químicos so- 

bre la superficie del material y en su interior se recomienda
un saturador de capacidad suficiente y con tiempo de permanen
cia alto. ( 4 inmersiones antes del exprimido final). 

2).- La ayuda de un agente humectante, ( no i6nico) bueno, 

que sea compatible con los otros productos químicos. 

3).- Controlar las variables de operaci6n tan preciso
como sea posible ( pH, temperatura, concentraciones de produc- 

tos químicos, etc.). 

4).- Verificar que el % de saturaci6n sea lo más cercano

posible a 10(r/., o si no lo es, determinar con precisi6n este - 

nuevo valor para hacer ciertas correc&iones a la f6rmula orig1
nal. Vigilar que se mantenga constante, y sobre todo estable- 
cer experimentalmente las relaciones de presi6n v. s. % de sa- 

turaci6n para cada tipo de tela. 

5).- Conocer la composici6n exacta de las telas a proce- 

sar y su estado de limpieza o suciedad, para poder determinar

el tratamiento más adecuado. 

6).- verificar por análisis químico las concentraciones - 

de los baños, y hacer las correcciones necesarias. 

7).- Si el material lo requiere se debe incluir en las - 

formulaciones algún solvente compatible del tipo: Descrudes— 

ter SW. Gas Nafta, Varsol o los que reúnan estas propiedades. 

detergentes con solventes). 
B).- Tiempo de reacci6n.- Una vez que el material ha sido

bien impregnado con la soluci6n correspondiente, es necesario

darle un tiempo para lograr que las reacciones químicas se -- 

lleven a cabo, ésto dependerá de las condiciones del proceso, 

y de la temperatura de operaci6n, así tenemos desengomados -- 

desde 1 6 2 minutos hasta 24 horas, y desde 2 minutos hasta 6
6 7 horas descrudes. Siempre que se usen sistemas de calenta- 

miento con vapor directo, se recomienda usar vapor saturado, - 

con el fin de evitar resecamientos en la tela. 



9).- Eliminaci6n de productos residuales: Una vez que

1 material ha sido reposado o vaporizado es necesario

eliminar todos los sub -productos y los residuales de
la reacci6n; para lograrlo lo mejor es contar con un

sistema de lavado muy eficiente, usando agua caliente - 

80 ~ 90* C) y agitaci6n mecánica producida por turbu— 
lencias con aire comprimido. 

10).- En mi concepto la operaci6n de lavado es la que

mejor debe hacerse, pues muchas veces por ahorrar agua

o vapor, se obtienen resultados mediocres. 



CAPITULO III

PRINCIPALES AGENTES DE BLANQUEO

En el blanqueo de las fibras celul6sicas, se emplean

dos tipos de soluciones oxidantes: 

1.- Soluciones acuosas de compuestos que contienen - 

cloro en su composici6n: entre ellas tenemos com

puestos inorgánicos tales como el ácido hipoclo~ 
roso, los hipocloritos, los cloritos, etc. y los
compuestos orgánicos tales como el activín y pa- 
ractivín, etc. 

2.~ Soluciones acuosas de compuestos oxidantes que - 

no contienen cloro en su molécula y que princi— 

palmente están representados por los per6xidos,- 

permanganatos, perboratos, ozono, ácido paracéti

co, etc. 

Entre los correspondientes al primer tipo, la más

usada es el hipoclorito de sodio, las más importantes entre

las correspondientes al segundo tipo son las soluciones de p2. 

r6xido de hidr6geno y de sodio. A fin de ser concretos en -- 

nuestra exposici6n nos referiremos s6lo a las propiedades de~ 

las soluciones oxidantes más comunmente empleadas en los pro- 

cesos industriales del blanqueo de fibras celul6sicas. 

HIPOCLORITOS: 

Tal como hemos indicado anteriormente, el más emplea

do es el de sodio. 

El hipoclorito cálcico ha sido desplazado por el s6- 

dico, a consecuencia de que las soluciones de éste son mucho

más fáciles de obtener y no producen precipitados de sales -- 
cálcias sobre la materia textil, evitando con ello anomalías - 

en la tintura, por ello s6lo haremos menci6n del segundo. 

Las soluciones de Iiipoclorito s6dico empleadas, es— 

tán constituídas por el NaCIOy algunas sales tampones para - 
regular la descomposicion del hipoclorito, pudiéndose citar - 

entre ellas el Na, COS, la NaOH el NajPOq, etc.; la composi- - 

ci6n de las sales tampones dependen en parte del procedimien- 

to seguido en la fabrícaci6n del hipoclorito sódico, tal como

se verá maá adelante. 

Reacciones importantes de los hipocloritos, que se - 

pueden considerar como básicas para la interpretaci6n de los - 
procesos de blanqueo son: 



HIDROLISIS: 

El hipoclorito s6dico, se hidroliza en determinado grado

cuando se pone en contacto con el agua, liberando ácido

hipocloroso y formando el correspondiente hidr6xido; la- 

reacci6n es reversible: 

1) . - NaC lo + HOLO 4 » HC10 + NaOH

2).- Hclo 0. HC1 + ot

3) .- HC 1 + NaOH lo NaCI + H20

Según estas ecuaciones, al favorecer el desplazamiento - 

de la ecuaci6n hacia la izquierda por la descomposici6n- 

del ácido hipocloroso y neutralizaci6n subsiguiente del~ 
hidr6xido, las soluciones acuosas de los hipocloritos -- 

tienen tendencia a descomponerse, perdiendo poder oxidan

te. 

Para evitar este inconveniente, es necesario el que se - 

pueda detener la hidr6lisis, mediante la adici6n de hi— 

dr6xidos que nos regulen la reacci6n en forma adecuada. 

ACCION DE LOS ACIDOS: 

Los ácidos fuertes, tales como el H.%SO% y el HC1, pueden

liberar ácido hipocloroso o cloro de una soluci6n de hi- 

poclorito, según la cantidad usada. 

Cuando se usan pequeñas cantidades, el principal produc- 

to liberaao es el ácido hipocloroso. 

1) .- NaClo + HC1 , » HC10 + NaCl

Cuando se añade más ácido del requeridoen esta ecuación - 

el ácido hipocloroso se descompone. 
2) .- 2HCIO + 2Hcl b 2Cl.,-- + 2H>D

La reaccí6n ( 1) tiene extraordinaria importancia en la - 

etapa del proceso de blanqueo industrial, conocida como - 

acidulado', ya que el HC10 formado se descompone con des- 

prendimiento de HC1 y 0, el cual actúa sobre la fi,bra -- 

blanqueándola. La reacci6n ( 2) no es conveniente porque

el C1-jformado no actúa tan rápidamente y se pierde en - 

la atm6sfera. 

La acci6n del ácido carb6nico, en su forma de CO3. exis-- 

tente en la atm6sfera es bastante importante, ya que ac- 

túa sobre la NaOH, produciendo su neutralizaci6n. 

CO2 + 2NaOH > Na2 5OJ + H2,0

Esta neutralizaci6n afecta el equilibrio de la reacci6n- 

1) de la hidr6lisis del hipoclorito como sigue: 

1) .- Nacio + H20 HC10 + NaOH

Favoreciendo el desplazamiento hacia la derecha y por -- 
consiguiente la descomposici6n del hipoclorito. 



Las soluciones de hipocloritos pierden poder blan- 

queante cuando se dejan expuestas varios días a la acci6n

atmosférica, sobre todo si no tienen un exceso de compues

to alcalino

ACCION DE LOS ALCALIS: 

La, acci6n de los álbalis sobre los hipocloritos es exacta

mente opuesta a la de los ácidos, o sea desplaza el equi- 

librio de la siguiente ecuaci6n hacia la izquierda y por - 
consiguiente retarda o anula la descomposici6n del hipo— 

clorito: 

l).- NaClO + H20 HC10 + NaOH

ACCION DE LAS SALES: 

Cuandoa unasoluci6n de hipoclorito se le afiade CaCl2 ¿S -- 
NaCl, ge produce inmediatamente desprendimiento de cloro - 
naciente. 

La interpretaci6n de este resultado se puede efectuar co- 

mo consecuencia de la reversibilidad de la ecuaci6n: 

2NaOH + C12 9 NaCl + NaClo + H20

NaOH + 2Cl HC10 + NaCl

Es pues conveniente el evitar la presencia excesi- 

va de cloruros en las aguas empleadas para la preparaci6n

de las lejías de blanqueo, a fin de evitar las consiguien

tes pérdidas de cloro activo. 

ACCION DE LOS METALES Y SUS ACIDOS: 

Varios metales, entre los que se encuentran el hierro y - 

el cobre, son atacados por las soluciones ftías de los h , i
pocloritos, con formaci6n de sus 6xidos o hidr6xidos y
desprendimiento de oxígeno; los 6xidos de estos metales

actúan en el mismo sentido. 

La reacci6n presenta dos fases, al final de las cuales se

vuelve a regenerar el 6xido o metal que la produjo, por - 

lo que una mínima parte de éstos puede producir la comple

ta descomposici6n de una soluci6n de hipoclorito. 

Si el metal o s -u 6xido se encuentran sobre la fibra, el - 

desprendimiento del oxígeno se produce " in situ' I, dando - 

origen a la deterioraci6n del textil por formaci6n de oxi
celulosa. 

2Feo + NaClo ib Fe., 03 + NaCI

2Fe103 0 4Fe0 + 02

ACCION DEL BISULFITO Y TIOSULFATO: 

Tanto el NaHS03 o el NatS1% se dejan oxidar por los hip 
cloritos descomponiéndolog en HC1. 

NaHS03 + C11 p, 2NaCl + HiSa0s
NaiSIO7 + 4Cl2 + 5H 0 2NaCl + 2HI.SO4 + 6HC1

En estas reacciones están fundamentadas las propiedades - 

anticloro del bisulfito y el tiosulfato s6dico. 



INFLUENCIA DE OTRAS VARIABLES: 

Toda soluci6n de blanqueo debe suministrar a los artículos
una blancura permanente, cumpliendo los siguientes requisi

tos: 

a).- En el tiempo más breve

b).- Con el menor consumo de materias

c).- Con la máxima conservaci6n de fibras

d).- Con la menor pérdida posible de peso

Para alcanzar todos estos fines es necesario tener en cuen- 

ta la composici6n, concentraci6n y temperatura de las solu~ 
ciones de blanqueo, la duraci6n del mismo y la clase de ma- 
terial que se trata. 

PH: 

La composici6n de los baMos de blanqueo ha sido examinada ~ 
por Bistwell, Clibbens y Ridge en relaci6n con su trabajo - 
sobre oxicelulosa, encontrando que las propiedades de ellos

dependen de la exacta alcalinidad o acidez de las solucio— 

nes de hipocloritos. 

Las soluciones de hipocloritos nuevas, tienen en las concen

traciones usuales de blanqueo un pH que oscila de 9. 5 a - - 
10. 5, mientras que cuando se trabaja con soluciones regene- 

radas a base de lejías nuevas, los productos ácidos, que

lleva la soluci6n usada de hipoclorito, se van acumulando

en la soluci6n y tienden a hacerla neutra o ácida, ( pH 6 a- 

5. 5). Una soluci6n de hipoclorito recién preparada Para

blanquear no debe tener un pH superior a 11. 5
La velocidad máxima de oxidaci6n se presenta en el punto

neutro, siendo en este caso unas diez veces superior que con

soluciones similares de pH 9 6 a pH 4. 6

A estos dos valores los agentes oxidantes efectivos son el- 

CIO- y el HC10 respectivamente, explicándose la rápida ac— 

ci6n en el punto neutro por una concentraci6n más elevada - 

de ambos cuerpos simultáneamente. Debido a esta propiedad - 

se ha intentado blanquear el algod6n a pH= 7 para acortar - 

el tiempo de duraci6n del proceso de blanqueo, pero los - - 

blancos obtenidos no son permanentes y la fibra se castiga - 
enormemente con una gran formaci6n de oxicelulosa, siendo - 

por ello aconsejable el uso de soluciones menos activas pe- 

ro que den un blanco permanente y sin castigar la fibra. 
La activaci6n de las soluciones de hipocloritos se realiza - 

de una manera indirecta por los productos ácidos que van re
sultando de la acci6n del blanqueo y que no marchan de la - 
soluci6n. 

Si esta eliminaci6n es retardada, la soluci6n es apta para - 

entrar en la regi6n pH = 7 y causa pérdidas de resistencia - 
en la fibra, por lo que es necesario llevar un control seve

ro y constante del pH de las soluciones de blanqueo. 



Para el análisis del pH de las soluciones de blan- 

queo, cuando se emplean potenci6metros es necesario el uso

de electrodos de vidrio, ya que los otros no resisten la a.c

ci6n oxidante. 

SOLUCIONES AMORTIGUADORAS

A fin de que el pH de las soluciones de blanqueo, 

no alcance valores que serían nocivos para las fibras, se - 

añaden a las soluciones de blanqueo unas sales, principal— 

mente s6dicas, que regulan dicho pH y no dejan que su valor
traspase de unos límites determinados. 

La adición de sales neutras en pequeñas cantidades

a las soluciones de blanqueo no ocasiona ningun efecto apre

ciable, pero si entran en proporción notable actúan oponién

dose al blanqueo y rebajando la estabilidad del bafio. Este - 

efecto crece paralelamente a la concentración y es idéntico
para pesos equivalentes de sal ( NaCl, NaClO3, NaNO3. etc.). 

Algunas sales de metales pesados, especialmente -- 

óxido de cobre, actúan como catalizadores en mínimas canti- 

dades liberando oxígeno. 

Las combinaciones de los metales alcalino -térreos - 

actúan perjudicialmente si se encuentran en gran proporción, 

pudiendo producir incrustaciones en los géneros blanqueados. 

El estímulo de la acción del NaCl sobre las solu— 

ciones de hipoclorito puede interpretarse por la reacción

HC10 + NaCl lo 2cl + NaoH

El blanqueo con soluciones de hipoclorito " activa~ 

das" se logra regulando éstas con NaHeoj y en concentracio- 
nes de hipoclorito de 1 gr/ lt de cloro activo, lo cual da -- 

origen a un blanqueo muy rápido, ( 2 - 3 minutos en trabajo - 

de laboratorio). Sin embargo en escala industrial se reduce

a 1/ 5 el tiempo de blanqueo y en un 50% el consumo de NaClO. 

CONCENTRACION Y TEMPERATURA

I

Referente a la concentración de los baños de blan- 

queo hemos de decir que existe cada vez más tendencia al em

pleo de baños débiles, ya que se ha observado que a concen- 

traciones elevadas disminuye la estabilidad del baño. La ve

locidad de blanqueo es independiente, dentro de ciertos lí- 

mites, de la concentración, y el desgaste de las fibras es - 
más acentuado a concentraciones elevadas. 

Las concentraciones más empleadas prácticamente -- 

son: 

Soluciones de blanqueo de hipoclorito cálcico - -- 

1 a 1/ 2 ' B<5. 
Soluciones de blanqueo de hipoclorito s6dico

0. 5 a 1 g/ Cl activo / 1t. 

A concentraciones superiores ya existe peligro de- 
formación de oxicelulosa. 



La temperatura influye en el sentido de aumentar la

velocidad de blanqueo siendo este aumento de 2. 5 veces por - 

cada 101C de aumento, o sea que por cada 7. 5OC, se puede re- 

ducir a la mitad el tiempo de blanqueo. 

Si hay exceso de temperatura existe una rápida for- 
maci6n de oxicelulosa. 

Se puede trabajar con soluciones de blanqueo cuya - 

contenWo no sea superior a 1 gr/ Cl activo/ lt, a temperatu— 

ras de 300C - 40OC, siendo éste el sistema empleado en el -- 

blanqueo Freiberger, mediante el cual se logran las siguien- 

tes ventajas: 

a).- Soluciones débiles blanquean más adecuadamente

que las fuertes a temperatura normal. 

b).- El tiempo de blanqueo es reducido. 

c).- Existe menos peligro a un sobre blanqueo, ( for

maci6n de oxicelulosa). 

d).- La soluci6n caliente de blanqueo penetra en el

algod6n más facilmente que una fría, reduciendo el blanqueo - 

superficial. 

e).- En el caso de trabajar con soluciones de hipo- 

clorito cálcico, existe menos peligro de deposici6n de carbo

nato cálcico en el tejido acabado, ya que en soluciones ca— 

lientes éste no se adhiere a los tejidos tan firmemente. 

La acci6n del COI del aire sobre el descenso del pH
no es muy importante y el descenso se debe más bien a los -- 
productos ácidos ( HC1), originados en la descomposici6n del- 

hipoclorito, los cuales actúan rebajando el pH. 

CLORITO SODICO

El empleo de clorito s6dico como agente de blanqueo

se ha extendido considerablemente dentro de la industria tex

til, a consecuencia de ser un procedimiento fácil de control

y al mismo tiempo dar origen a procesos que emplean menos -- 
tiempo que los anteriormente usados. 

Por otra parte, la fibra no resulta atacada en las - 

condiciones normales de trabajo y este aspecto es muy impor- 
tante, sobre todo cuando se trata de fibras celul6sicas regt

neradas. 

REACCIONES DE DESCOMPOSICION

Las investigaciones efectuadas para conocer el meca

nismo de reacci6n del clorito s6dico, han dado para las soll1

ciones amortiguadas y aciduladas con ácido acético las siguien
tes reacciones: 

1.- ClojLUH* 4C102.+2OH
2.- 3Cl0j.7' 2C101« C1- 
3.- ClOgL, C1-+ 20



Estas investigaciones han demostrado que la mayor

parte del clorito que se transforma en la descomposici6n - 

de los baños de blanqueo lo hace por mecanismo de la reac- 

ci6n 1. 

Sin embargo, la descomposici6n del clorito en el - 

blanqueo por el sistema de impregnaci6n y vaporizado han - 
demostrado que los productos de descomposicion son difere.n

tes a los que se originan en las reacciones del blanqueo - 

en soluci6n, originándose en aquel caso la transformaci6n- 

según la ecuaci6n tercera. 

El di6xido de cloro que se produce en el blanqueo

con clorito es un gas verde amarillento que es prácticamen

te soluble en agua fria, pero dicha solubilidad disminuye - 

al aumentar la temperatura, de forma tal que el gas se des

prende en una determinada proporci6n cuando se eleva aqué- 

lla. 

El di6xido de cloro que se desprende, es un gas - 

que produce irritaciones en las mucosas y que debe ser con
ciderado nocivo para la salud; su densidad es superior a - 

la del aire, por lo que tiende a depositarse en las zonas - 

bajas de los locales donde se desprende. Dado a sus propieda

des nocivas es conveniente su eliminaci6n de los locales - 

en donde se produce. 

FACTORES QUE INFLUYEN EN EL PROCESO DE BLANQUEO

El proceso de blanqueo con clorito s6dico sobre - 

Sibras celul6sicas y sobre otras fibras, viene influencia. - 

do fundamentalmente por los siguientes factores: 

1.- Concentraci6n del clorito s6dico en el baño. 

2.- pH y procedimiento de activaci6n. 
3.- Temperatura y tiempo de reacci6n. 

Si se conoce la forma como actúan cada uno de es- 

tos factores puede conducirse la operaci6n de blanqueo ha- 

cia el final deseado. 

CONCENTRACION DE CLORITO SODICO

La concentraci6n de clorito en el baño es un fac- 

tor de gran importancia para el resultado del proceso y se

rige por el efecto del blanqueo deseado y sobre todo por - 
el tipo de fibra a blanquear. Así por ejemplo, en el caso - 

del algod6n y el lino, se acostumbra, poner concentracio- 

nes que oscilan desde el 0. 4 g/ 1t~ 1. 5 g/ 1t para relaciones
de baño de 1: 25 ( blanqueo en torniquetes), mientras que pl

ra el blanqueo en jigger se acostumbra, poner concentra- 

ciones de clorito del orden de 2. 5 - 6. 25 g/ lt-;en el caso

de ray6n, viscosa y viscosilla las concentraciones suelen - 
ser del orden de 0. 2 - 0. 4 g/ 1t. 



Es evidente, que la concentraci6n depende del

grado de blanqueo que se quiera obtener, así cuando de- 

ban ser blancos de preparaci6n para tintura o estampa— 

ci6n se emplearán las concentraciones más bajas mientras

que se usarán las más elevadas cuando sean para obtener

artículos blancos o bien se tengan que blanquear algodo

nes muy pigmentados. 

pH Y SISTEMA DE ACTIVACION

El pH tiene una influencia decisiva en la ve- 

locidad de descomposici6n del Naclo2, siendo ésta tanto

mayor cuanto menor es el valor del pH; ello permite go- 

bernar la descomposici6n del NaCIO2 mediante la recula- 
ci6n del pH de sus soluciones. 

El pH 6ptimo se encuentra entre 3 y 4, no de- 

biéndose trabajar a valores superiores de pH 5, ya que - 

entonces la velocidad de descomposici6n es muy lenta. , 
Generalmente para un " blanqueo rápido", o cuando se tra

ta de un proceso a lo contínuo, se trabaja con un pH ba

jo, entre 3. 5 - 3. 87 sin embargo, cuando el proceso de - 

blanqueo deba de realizarse más lentamente conviene es~ 

coger un pH comprendido entre 3. 8 - 4. 5, tal como suce- 

de en el caso del blanqueo del algod6n por el sistema - 

de empaquetado. 

Para mantener el valor del pH dentro de los - 

límites convenientes, se emplean sales tampones, gene— 

ralmente a base de fosfato monos6dico, pirofosfato s6di

co, a concentraciones comprendidas entre 0. 2 - 1 g/ 1t. 
Como activadores se emplean generalmente los - 

ácidos orgánicos tales como el f6rmico, el acético, r  

bien solos o mezclados con ácidos minerales; estos últi

mos no es aconsejable el emplearlos solos por cuanto — 

que la regulaci6n del pH no se puede obtener de forma

adecuada. 

El control del pH de los baños de blanqueo

con clorito s6dico debe de efectuarse electrométricamente

con ayuda de un electrodo de vidrio o bien colorimétri- 

camente empleando papel indicador especial Merk o papel

Lyphan; no obstante, el método más seguro es el primero. 

Existen otros tipos de activádores, que pudié

ramos considerar como generadores potenciales de ácido , 

los cuáles permiten efectuar la impregnaci6n de la mate

ria a blanquear a un pH pr6ximo al neutro o ligeramente

alcalino y que generan un pH 3 - 4 en el transcurso del

almacenamiento del textil durante el proceso de blanqueo. 



Estos compuestos se emplean preferentemente en el blanqueo

por sistemas de impregnaci6n y vaporizado, en los cuáles - 

no conviene una descomposíci6n rápida del clorito s6dico,- 

sino que ésta debe de efectuarse en el transcurso del alma
cenamiento de la materia blanqueada. Compuestos de esta - 

naturaleza son el Axil C ( Bayer) y el activante SF ( Hoechst). 

TEMPERATURA Y DURACION

La temperatura tiene una importancia fundamental

mente basada en la descomposici6n del clorito s6dico, de - 

forma tal que al aumentar la temperatura se incrementa con

siderablemente la velocidad de descomposici6n . 

Generalmente la temperatura empleada depende del

tipo de proceso y de la fibra que se blanquea, siendo me— 

nos elevada para el caso de fibras celul6sicas regeneradas

y cuando se emplean sistemas que operan con la materia tex

til sumergida en la soluci6n que contiene el clorito s6di- 

co; los procedimientos de blanqueo por impregnaci6n y vap2
rizado requieren temperaturas más elevadas. 

El tiempo de duraci6n del blanqueo depende esen- 

cialmente de la temperatura, del tipo de fibra a blanquear

y del efecto de blanqueo que se desea conseguir. Así por - 

ejemplo, en el caso del blanqueo de algod6n en forma de bo

binas cruzadas el tiempo es de 1. 5 a 2 horas; cuando se d 

be blanquear el algOd6n que contiene gran cantidad de mo— 

tas se requiere más tiempo, 3 horas, que cuando se blan - 

quea algod6n en donde la presencia de esta impureza no es - 

tan acusada, ( 1. 5 - 2 horas). 

ACCION CORROSIVA

Las soluciones de NaCl0% son extremadamente co— 

rrosivas a la mayoría de los metales y aleaciones metáli— 
cas empleadas usualmente en la construcci6n de máquinas -- 

textiles. 

Debido a ello, solamente se pueden aconsejar la- 

construcci6n de las máquinas a base de madera muy dura, ce

rámica, aceros inoxidables de un elevado contenido en ní— 

quel, titanio, y materiales plásticos especialmente a base
de poliester, el cual se mezcla con fibra de vidrio y se - 
moldea para formar revestimientos que no son atacables por

los gases producidos en la descomposici6n del clorito s6di

co; este tipo de recubrimiento se está empleando bastante

en la construcci6n de la maquinaria textil para el blanqueo

con clorito s6dico. 



PEROXIDOS

Los per6xidos empleados como agentes de blanqueo, 

son usualmente los de sodio e hidr6geno. El primero da solu

ciones de blanqueo ligeramente más econ6micas de precio que

el segundo si bien éste ofrece mayor facilidad de manipula- 

ci6n y en algunos procesos de blanqueo es insustituible. Co

mo una soluci6n de per6xido de sodio, se convierte desde el

punto de vista oxidante, en una de per6xido de hidr6geno, - 

estudiaremos primero las propiedades de ésta a fin de fe--- 

cilitar la exposici6n. 

Por otra parte, el empleo del per6xido de hidr6gt
no es cada día más extendido en la industria. 

PEROXIDO DE HIDROGENO

como ya es conocido, las soluciones de fiá0. se en

cuentran en el comercio a varias concentraciones, siendo

preferible el empleo de las de una riqueza de 130 6 200

vol QZ/ litro de soluci6n: el Ma0ase encuentra ligeramente - 

acidulada a fin de evitar su descomposici6n, que como se - 

sabe es rápida en medio alcalino y lenta o casi nula en me- 
dio ácido. 

Cuando se calienta una soluci6n alcalina de HZ01, 
ésta se descompone como sigue: 

HOj. 0 Hio + Ot

y el oxígeno liberado, si actúa sobre una materia textil, - 

produce su oxidaci6n y efectúa una acci6n de blanqueo. Es - 

pués evidente, que toda regulaci6n en la producci6n del ox ' í

geno, tendrá sus repercusiones en el proceso de blanqueo. 

Como en la mayoría de estos procesos, dos facto— 

res actúan de forma decisiva en la velocidad de descomposi- 

ci6n del HaoíL: temperatura y pH. 
Le regla general, es que al aumentar ambos, la ve

locidad de descomposici6n aumenta, debiéndose de regular

los valores de temperatura, de forma que la velocidad de

formaci6n del oxígeno sea análoga a la de su captaci6n por - 

la fibra, a fin de evitar el desaprovechamiento de los me— 

dios activos de blanqueo. 

pH Y ESTABILIZADORES

Como hemos indicado al aumentar el pH se incremen
ta la velocidad de descomposici6n del per6xido de hidr6geno

y para que esta descomposici6n sea la adecuada es preciso - 
que el valor del pH se alcance mediante el concurso de agen
tes estabilizantes que aseguren una buena catalizaci6n del- 
baMo de blanqueo, pues en caso contrario, puede existir una

descomposici6n demasiado rápida y un ataque a la fibra celu
l6sica sin obtener un buen grado de blanqueo. 



Aunque se han estudiado muchos agentes estabilizado- 

res, el silicato s6dico es el más efectivo y económico, si - - 

bien cuando se desea un tacto muy suave en la materia, se pue- 

de substituir una parte del silicato s6dico por otros agentes - 

tales como fosfatos, trietanolamina, ete. 

El silicato s6dico sólo, tiene poca acción estabili- 

zadora y se requiere la presencia de sales de calcio o magne— 
sio y por ello es preferible que el agua usada en el blanqueD- 
tenga una dureza de 2 - 50 hidrotrimétricos. Para evitar la - 

precipitación del silicato s6dico es necesario mantener a un - 

nivel mínimo la cantidad de sosa cáustica en la solución según

una relación de Namo: Siox de 1: 1

En esta relación el SWI. del Nalo debe obtenerse de

la sosa cáustica y el resto del que se deriva del NaCos emplea
do en la fórmula para ajustar la alcalinidad; en la solución de

blanqueo debe existir una concentración de 0. 2 de SíO.% y 0. 2 - 
de Najo para obtener una buena estabilidad. El pH de la s- Dlu- 

ci6n deberá estar comprendido entre 10. 8 - 10. 9

Según lo indicado, una fórmula general aconsejable - 

para operar en relaciones de baño 1: 10 - 1: 20, es la siguiente: 

AGUA 98 Litros

SILICATO SODICO 40. S' Bé 0. 7 Kgrs. ( 7 grs./ lt) 

SOSA CAUSTICA SOLIDA 0. 05 Kgrs ( 0. 5 grs./ lt) 

CARBONATO SODICO CALCINADO 0. 175 Kgrs. ( 1. 75 grs./ lt 

PEROXIDO DE HIDROGENO 351% 0. 78 Litros ( 7. 8 cm3/ 1t 

AGENTE HUMECTANTE 0. 1 Kgrs. ( 1 gr./ 1t.) 

El algodón y sus impurezas, principalmente las pro— 

teínas, ejercen también una acción estabilizante sobre las so- 

luciones de blanqueo con per6xidode hidrógeno. 

TEMPERATURA

Conforme aumenta la temperatura, la velocidad de des

composición se incrementar, es importante el que las temperatu- 
ras elevadas, (

900 - 1200C), no se alcancen rápidamente, pues - 

entonces hay un desprendimiento rápido de oxígeno y no se pue- 
de alcanzar el equilibrio entre éste y la velocidad de admi- 
si6n de la fibra, un gradiente de 1. 50C/ minuto a partir de - 

601C es usualmente empleado. La operación de blanqueo, suele~ 

durar 1- 2 horas a la temperatura más elevada. 

La presencia de compuestos de hierro o cobre en las - 

soluciones de HjOw, actúan como catalizadores enérgicos acti— 

vando la velocidad de descomposición, en forma tal que el des- 

prendimiento de oxígeno puede castigar considerablemente a la - 

fibra. Debe pues evitarse el empleo de máquinas en las cuáles

pudieran existir partes de hierro o cobre en contacto con las - 

soluciones de Hj_Oa. 



PEROXIDO DE SODIO

Se presenta en el comercio en forma de un polvo amarillo con
un contenido de 95 - 98% de Na7_0,%, deteriorándose rápidamen- 

te al ponerse en contacto con la atmósfera, como consecuen-- 

cia de la pérdida de oxígeno que se produce. 

Se disuelve en agua fría, produciendo una considerable eleva

ci6n de la temperatura, lo cual origina una descomposici5n - 

del H1,_0.j_ formada con la consiguiente pérdida de oxígenol de- 
be pues procurarse el que la disolución se efectúe de forma - 
que la elevación de la temperatura sea mínima. 

Las reacciones de descomposición son: 

EN PRIO NaiO.2. + 2H3.0 2NaOH

EN CALIENTE 2Na2,O.% + 4H20_+ 4NaOH + 2Hp,0 + 02.t

Como puede apreciarse, una solución de NaXO2. en frío tiene - 

todas las propiedades de una solución alcalina de H101, cuya

alcalinidad sea motivada por la sosa cáustica. 

En términos generales 1 Kgr. de Na2.ox = 1. 06 litros de HaOA- 

de 3591. de concentración y 1 Kgr. de Nao, produce al disol— 

verse 1 Kgr. de NaOH 0 lo que es lo mismo 2 litros de NaOH - 
de 40OBé. 

La estabilización de las soluciones de NaxOx para ser emplea
das en el blanqueo de fibras celul6sicas, debe de efectuarse

según hemos indicado al hablar del H3.0%. 

PREPARACION DE LA SOLUCION DE NaClO

Como las soluciones de blanqueo más empleadas en la industria
son las de hipoclorito de sodio, se dará una descripción de - 

su método de preparación. 

Preparación de la solución de hipoclorito de sodio a partir - 
de cloro líquido. 

Cuando el cloro se puede adquirir licuado a buen precio, se - 

utiliza para fabricar el hipoclorito haciéndolo reaccionar - 

con una solución de carbonato s6dico o de éste unido a la so
sa cáustica. 

La Electro Bleaching Gas Company recomienda una de las dos - 
recetas sigueintes: 

I) CARBONATO SODICO ( d= 1. 67) 6. 800 Kgrs. 

CLORURO LIQUIDO 4. 550 11

AGUA 180. 0 Lts. 

II) CARBONATO SODICO ( d= 1. 67) 9. 0 Kgrs. 

SOSA CAUSTICA ( d= 2. 47) 4. 500

CLORO LIQUIDO 4. 500
AGUA 180. 0 Lts. 

La fórmula I es menos estable que la II, ya que ésta contie- 

ne hidróxido s6dico que ejerce el papel de estabilizador. 



CAPITULO IV

PRINCIPALES METODOS PARA EL TECDO DE FIBRAS CELULOSICAS

Tintura del algod6n en rama.- Esta es la manera

más econ6mica de teñir el algod6n y dá mejor resultado en - 
cuanto a resistencia, al roce y al lavado. 

Puede ser que el líquido y el algod6n estén en - 
movimiento o que s6lo circule el líquido con o sin presi6n. 

Tintura del algod6n en forma de hilo. Los hi— 

los de algod6n se pueden teñir en gran variedad de formas, 
tales como madejas, rollos, bobinas, conos, etc. General- 

mente el líquido es el que circula y el hilo se encuentra - 
en reposo. 

Cuando hay que teñir pequeñas cantidades de hilo
se usa el método a mano. 

Tintura en madejas.~ Esta es una de las formas - 

más antiguas de teñir el algod6n, todavía se lleva a cabo - 

a pesar de lo costoso que resulta plegarlo después en can¡ 

llas o en bobinas o en conos para urdir y de las inevita- 
bles pérdidas de material a causa de los hilos que se rom~ 

pen y de los embrollos que se originan en las madejas. 

Tintura de urdimbres.~ La tintura del hilo en - 

forma de urdimbres ahorra gran número de vueltas y opera— 
ciones por lo que este método está ampliamente difundido y
es muy popular a causa de que puede teñir de una sola vez - 
una cantidad considerable de materia, hay veces es preciso
añadir un coadyuvante durante el proceso para subir su to- 

no. 

Tintura con máquinas de baio circulante.- más - 

modernamente se tiende a teñir el hilo y el algod6n en rama
empleando máquinas en las que el colorante se mueve a tra- 

vés de la materia en reposo. Tales máquinas pueden emplear

se con todos los tipos de colorante, son muy limpias en su
trabajo y dan magnífico rendimiento ya que son muy economi
cas respecto al consumo del colorante y al gasto demano de
obra. 

Dan magníficos resultados en cuanto a regular¡ -- 

dad, penetraci6n y solidéz del colorante. 

Muchos modelos de máquinas están proyectados pa- 

ra efectuar también los tratamientos preliminares del algo

d6n, tales como el descrudado, el blanqueo y de ésta mane- 
ra todo el proceso puede ser llevado a cabo por el tintore

ro sin necesidad de sacar para nada la materia de la máqui

na. 



cuando se utilizan líquidos concentrados se obtienen presiones
elevadas a causa de que el peso específico del colorante es re

lativamente elevado y en esos casos hay el peligro de que fa— 
lle la bomba y que pare la circulaci6n del liquido. Hasta que

se abre la máquina se observa la uniformidad del tinte y si no
ha sido satisfactorio se necesitan diversos tratamientos poste
riores hasta conseguir cierta igualaci6n, de no lograrse ésto, 
se debe repetir la operaci6n. 

La mayoría de las máquinas están provistas de un dis

positivo para escurrir los artículos después de teilidos, el

que funciona por lo general con vacío o con aire comprimido, 

siendo también muy útiles aquellas en las que el escurrido se - 
efectúa por centrifugaci6n. Todos estos sistemas son satisfac

torios. 

Los métodos con calefacci6n son generalmente del ti- 

po de serpentín a vapor indirecto, dando éstos mejor resultado
que los que emplean vapor vivo, pues éste altera sensiblemente

la concentraci6n del baño. 

Tintura de piezas de algod6n.- Todos los tipos de - 

piezas de algod6n se tifien en máquinas comprendidas dentro de - 

los dos grupos generales siguientes: 

El primero y más importante comprende aquellas en - 
que s6lo una parte de la operaci6n de tintura tiene lugar en - 

el mismo baño y el segundo comprende a todas las que realizan - 
la operaci6n completa en uno s6lo. 

L<>s más característiccos del primer grupo son: Los -- 

jigger y los fulards; y en el segundo destacan las máquinas de

tintura a la continua y el torniquete o tina con aspadera. 

1.- El jigger: Con excepci6n del índigo, todas las - 

demás clases de col ' 0 rantes para el algod6n pueden ser aplicadaB

sobre piezas de formas y pesos muy variables en esta máquina - 
sencilla pero eficáz. 

Su forma más simple consiste en una artesa de hierro

o madera en forma de V, que contiene varios rodillos guía. 

Sobre esta artesa van 2 rodillos sobre los cuáles se

arrolla alternativamente el tejido moviéndose hacia un lado y - 
hacia el otro a lo ancho en el seno del líquido contenido en - 

la artesa. Descansando sobre el fondo de la misma está una tu

bería de vapor directo por lo general y eon los orificios mi— 
rando hacia abajo. 

Una tubería de desagüe y otra de suministro de agua, 
completan las características esenciales de esta máquina. 



Cuando se tiñen varias piezas juntas, los cosidos

de empalme entre ellas deben ser planos para evitar que se— 

marquen sobre las piezas. 

2.- El fulard: Esta máquina llamada también al -- 

principio calandria o mangle de impregnaci6n, es muy simi— 

lar al jigger pero en ella el tejido recibe habitualmente - 

una pasada en lugar de más como en el Jigger. 

Consta esencialmente de una pequeña cuba que con- 

tiene la soluci6n tint6rea, de 2 cilindros exprimidores y - 
uno enrollador. Como la soluci6n tint6rea es absorbida por

el tejido vá siendo repuesta por la de un dep6sito mediante

un dispositivo de alimentaci6n regulado por una válvula o - 
por acci6n de la gravedad, de modo que el volumen de la so- 

luci6n contenida en la cuba se mantenga constante en todo - 

momento. 

Hay 2 tipos de fulards: en uno el tejido conduci- 

do por rodillos -guías pasa a través del líquido de la cuba; 

en el otro un cilindro macizo o hueco de gran diámetro se - 

encuentra parcialmente sumergido en la soluci6n tint6rea. 

Antes de pasar las piezas a través de la máquina - 

debe comprobarse el acierto del tono sobre pequeñas mues- - 

tras y después añadiendo al baño tint6reo las cantidades de
colorante correspondientespara obtener el matiz correcto. 

Este método se emplea para obtener matices páli— 

dos con colorantes directos y para obtener cualquier inten- 
sidad con colorantes azoicos y de tina. 

En el mercado se conocen diversos tipos prácticos

de fulards, los más comunes son verticales con 2 6 3 rodi— 

llos que dán 1 6 2 inmersiones en el líquido de impregna- - 

ci6n, pero en algunos casos resulta ventajoso dar a los ar- 

tículos la mayor cantidad de inmersiones para asegurar una- 

penetraci6n completa en un mínimo de tiempo. Es también muy
importante que la cuba de impregnaci6n sea tan pequeña como

sea posible a fin de evitar mermas en el líquido, y unifor- 

midad en la concentraci6n. 

La máquina suele estar equipada con un serpentín - 

de vapor indirecto que comunica con un tanque de alimenta— 

ci6n provisto -de un agitador y de un serpentín del mismo ti- 
po. Va también provisto de un ensanchador de tela en su par

te delantera a fin de evitar que se arrugue el tejido al ¡ m

pregnarlo-, puede girar a velocidades de 13. 5 a 18. 0 mts. por

minuto y más. Suele llevar también un rodillo enrollador mo

vido por una transmisi6n o un mecanismo plegador. El enro— 

llado por fricci6n no es recomendable. 

Es también importante que pueda llegarse fácilmen
te a todas las partes de la máquina para poder limpiarla. 



Se le dá forma en v para economizar soluci6n coloran
ite que es siempre un punto importante, especialmente cuando s 

tiñen tonos obscuros con tintes que no permiten ser agotados en
extremo. Es muy común limitar el volúmen de soluci6n a un mí- 
nimo en que se sepa por experiencia que no perjudica a las pie
zas. 

A veces se inicia la operaci6n con piezas previamen- 
te humedecidas en la calandra cargada con 4 partes de peso de- 
soluci6n colorante por una de tejido, con una cantidad de este
que oscila entre 45 y 110 Kgrs. 

Es muy frecuente añadir a la soluci6n la mitad del - 
colorante requerido al empezar o sea durante las 2 primeras pl
sadas, siendo por lo general 4, 5 6 6 el número de éstas. 

Es probable que el corto tiempo de inmersi6n de la - 
pieza s6lo sirva para saturarla de colorante, ya que en reali- 

dad el paso del colorante de la soluci6n al tejido tiene lugar
sobre el cilindro. 

También se conocen máquinas de este tipo cuyos rodi- 
llos sujetan al tejido cuando es muy grueso para ayudar a la - 
penetraci6n del tinte. 

El tejido debe mantenerse en movimiento, raz6n por - 

la que debe de prevenirse cualquier entorpecimiento o paro con
una soluci6n apropiada para que el tejido pueda continuar dan- 
do vueltas; de lo contrario nos exponemos a que se pase el co- 
lor de su punto, dando lugar a irregularidades. 

Cuando a la operaci6n de tintura siga la de desarro- 
llo u otra cualquiera, debe tenerse preparado un segundo ji--- 
gger colocado en batería con el primero a fín de facilitar el
traslado de la pieza de uno a otro. - 

una vez terminadas éstas operaciones, se escurren -- 

las piezas ya sea por calandrado 0 centrifugaci6n. Se acostum

bra secarlas después pasándolas a todo lo ancho y en toda su 17
extensi6n por una serie de bombas secadoras de cobre, calenta- 

das a vapor o bien a través de máquinas de ramear en las que - 
el tejido se seca a baja temperatura. 

En los últimos años se han añadido al jigger gran nú
mero de detalles complementarios por ejemplo se c9nstruyen la7
artesas o cubetas de acero inoxidable y provistas de dispositi
vos automáticos de control para la tensi6n y la velocidad, pu- 

diendo ser empleadas con éxito en tejidos delicados. otra me- 

jora es la de poder cerrar la máquina casi herméticamente a fin
de conservar el calor y reducir al mínimo el enfriamiento de - 
el materialen los rodillos durante la tintura. 

Cuando se tifte en el jigger es conveniente que el ma
terialse deslice con suavidad sin dobleces en sus bordes, por - 

lo que se acostumbra fijar los géneros a una anchura regular - 
antes de pasar a la máquina. La velocidad del jigger oscila - 

de 60 a 70 revoluciones por minuto y en algunos casos se calcu
la también que puede trabajar a velocidades mayores con el fín
de ahorrar tiempo. 



Estas máquinas de baño circulante se basan todas

en un principio, pero hay tres tipos distintos de máquinas
y es muy difícil precisar cuál de ellas dá mejor resultado. 

El tipo más antiguo y al mismo tiempo más genera
lizado consiste simplemente en un recipiente abierto, que - 

contiene juntos el colorante y la materia que va a ser te- 
ñida, la cual debe encontrarse plegada, si es hilo, sobre - 

usos o plegadores perforados- si es tejido sobre éstos úl- 

timos y si es floca debe empaquetarse en cestos que permi- 
tan la circulaci6n de la soluci6n colorante a través de la

materia. 

Este pqiso constante del líquido a través de la - 

materia se origina por impulso de una b-)mba la cual puede - 

cambiar facilmente el sentido del movimiento, aunque en mu

chos casos como para la tintura de husos y canillas se em- 
plea únicamente en direcci6n de afuera hacia dentro. 

Los sistemas europeos emplean máquinas cerradas - 

que trabajan a elevada presi6n en las que la potencia de - 

la bomba se utiliza para hacer circular el líquido a tra~- 

vés de una capa de algod6n más o menos gruesa, mientras -- 

que en el tercer tipo se trabaja a presi6n más baja y con - 
menor espesor de algod6n pero a gran velocidad de circula- 

ci6n, y en este último caso la bomba reversible puede subs
tituirse por el método de inversi6n de flujo líquido efec- 

tivo. 

Estos dos últimos tipos de máquina tienen tam- - 

bíén un dep6sito de reserva acoplado al recipiente de tintu
ra efectiva de manera que la cantidad de líquido tint6reo- 

puede ser variada en cualquier momento, lo cual es posible

efectuar s6lo entre muy estrechos límites en las máquinas - 
que tienen un s6lo dep6sito. 

Las reglas que se aplican para la correcta utili

zaci6n de las máquinas de este tipo son: 

Trabajar siempre con soluciones perfectamente

claras y filtrar todos los líquidos antes de entrar a la
máquina de lo contraro podría depositarse cualquier mate~ - 

ria insoluble dentro o fuera del embalaje, descomponiendo - 

la tintura. 

Emplear siempre aguas blandas. 

Asegurarse de que los colorantes sean adecuados - 

para emplearse en las máquinas de bano circulante para lo - 

cual es suficiente la informaci6n que traen los productos - 

y no trabajar nunca con soluciones de colorantes saturadas. 

cuando se emplean máquinas cerradas, el man6me-- 

tro sirve para indicar si la operaci6n se desarrolla satis

factoriamente, pues cualquier variaci6n de presi6n denota - 

la presencia de materias insolubles o de defectos en el

embalaje



3— El torniquete: Este tipo de máquina consta esencial- 

mente de una barca o tina cuadrada o rectangular calentada por - 
medio de serpentines de vapor directo o indirecto, la que contie

ne la soluci6n tint6rea. 

El material a teñir se sumerge suavemente en el liqui- 

do pasándolo con lentitud por alrededor de una devanadera o as— 
padera cilindrica u ovalada giratoria, colocada sobre la superfi

cie del liquido. En tales máquinas se han hecho diversas modifi

caciones a fin de conseguir un movimiento más suave y sin salpi- 
caduras de las piezas y un sistema que permita teñir cantidades~ 
relativamente mayores de materia en forma de cuerda continua. 

Estas máquinas pueden emplearse para teñir tejidos a - 

lo ancho o en cuerda y se utilizan generalmente para la tintura - 
de tejidos de contextura débil, como cortinas, géneros de punto, 

piezas de ray6n, etc. También se utilizan en gran escala para - 

teñir tejidos delicados y en general para artículos que no pue— 
dan tratarse en el jigger por el peligro de que sufran perjui- - 
cios. 

4.- La máquina de tintura continua: Esta máquina de - 

tintura continua consta esencialmente de una caja larga o dep6si
to rectangular de hierro, provisto en sus partes superior e inf 

rior de una serie de rodillos giratorios y paralelos entre sí al
rededor de los cuales el tejido pasa después de haber pasado por

el líquido tint6reo. 

Esta caja lleva también dispositivos de calefacci6n -- 

con vapor directo o indirecto y un dep6sito de alimentaci6n ca— 
lentado también a vapor. El tejido a teñir entra en la máquina - 

a través de una pequeña calandria para eliminar el exceso de lí- 

quido presente; se tiAe de una sola pasada a través de la solu— 

ci6n tint6rea y al salir de la máquina pasa por segunda vez por - 
una pesada calandria. 

Luego puede lavarse pasando dicho tejido a través de - 

un segundo dep6sito similar con agua o bien ser teftido de un ma- 

tiz más intenso en una segunda caja de tintura de construcci6n - 

similar a la primera. 

Estas máquinas pueden utilizarse acoplando juntas va— 

rias de ellas ya que existen dispositivos especiales para teñir, 

lavar, escurrir, hasta incluso secar el material en una sola pa- 

sada o sea en forma continua. En muchas tintorerías se conoce - 

este sistema acoplado de cajas o dep6sitos con el nombre de tran

vía. 



COLORANTES MAS AMPLIAMENTE USADOS EN LOS DIFERENTES PROCESOS

Teniendo en cuenta las diferentes clases de colo— 

rantes, es fácil comprender que hay colorantes que son apropia

dos para un fin y completamente inadecuados para otro. 

La elecci6n de los colorantes depende casi por com

pleto del uso a que se destinen los tejidos. 

Por lo general, la elecci6n de colorantes se basa - 

especialmente en las exigencias del mercado. Refieriendose en - 

particular a la tonalidad del color y a su solidez, pero dado - 

que no siempre pueden encontrarse juntas ambas cualidades se le
dá preferencia a la solidItz. 

solidgz del tinte. Es la resistencia del colorante

contra diversas influencias. Un color es s¿ lido cuando su dura

ci6n sobrepasa a la del objeto o a su periodo de uso. 

No hay colorantes absolutamente s6lidos, por lo -- 

tanto se escogen los colorantes cuya principal solidéz satisfa- 

ga su objeto. 

De lo anterior se deduce que el tintorero debe te

ner idea de los colorantes que más satisfactoriamente llevan a- 
cabo el fin a que se destinan los articulos ya teftidos. 

Segán sus clases tintoreas, que es el punto de vis

ta más interesante en la industria textil se clasifican en: 

COLORANTES BASICOS

COLORANTES SUSTANTIVOS 0 DIRECTOS

COLORANTES SULFUROSOS

COLORANTES TINA

COLORANTES INDIGOSOLES

COLORANTES DE DESARROLLO - NAETOLES

COLORANTES ACIDOS

COLORANTES SOBRE MORDIENTES. 

Colorantes Básicos.- Estos son sales, de bases or- 

gánicas, son derivados de la anilina y sus hom6logos. 

Tiftem directamente a las fibras animales y a las - 
fibras vegetales s6lo las tiften con mordiente de tenino; se em

plean más para algod6n y seda. 



Mordentado del algod6n con tanino.- El material des

crudado y blanqueado se trata en tinas de madera con solucio- 
nes de: 

2% de tanino para tonos claros

41% de tanino para tonos medios

6% de tanino para tonos obscuros

Se trabaja a temperaturas de 70 a 90OC; cerrando el

vapor se deja el material en la tina de unas 2 a 4 horas has- 
ta que se enfríe el balo ycon soluci6n fría que contenga una - 

cantidad de tartaro emético correspondiente a la mitad del ta
nino empleado se trata y posteriormente se lava. 

No se debe permitir que el material se seque; sino - 

que hay que cubrirlo con palos húmedos. El género ya morden- 

tado se trata con la soluci6n colorante, adicionando del 1 al

51% de ácido acético o del 2 al lWI. de alumbre. Se opera al

principio en frío una media hora y después se puede llegar -- 
hasta la ebullici6n. Al final se lava. 

LOS colorantes básicos tienen las siguientes carac- 

terísticas generales: 

Tonos muy vivos- Su solidéz a la luz varía de 1 a- 

2 lo mismo que su solidéz al lavado es de 1 a 2. S610 se em- 

plean para artículos que no necesiten ninguna o poca solidez - 

y en casos en donde se deseen lograr tonos tan vivos como con
otros grpos más s6lidos , 

colorantes Directos o sustantivos. - Son derivados

de las para diaminas. 

Estos colorantes se aplican con cantidades variables

de álcali,( sosa, fosfato de sodio, sal común, etc.) en f ío, en

caliente y hasta llegar a ebullici6n. 

Los aditamentos dependen del colorante, de la inten

sidad del tonq de la clase del género y de su grado de elabo- 
raci6n. 

Debe tenerse presente que los álcalis todos sin - - 
excepci6n, disuelven la materia colorante y retardan la fija- 
ci6n del mismo sobre el algod6n, por este motivo son adecua— 

dos para tintes claros, mientras que la adici6n de sales pro- 

duce la salaz6n del colorante y conviene V) ara tintes
obscuros. 



El algod6n se puede teñir con estos colorantes sin

preparaci6n de sus fibras según los procedimientos siguien— 

tes : 

1.- El baño salino neutro. 

2.- El baño salino ligeramente alcalino. 

3.- El baño debilemnte alcalino sin sal. 

4.- El baño salino fuertemente alcalino. 

5.- El baño frío o templado. 

Si se emplea el procedimiento 2 hay que emplear: - 
de. 0. 5 a 3. 0% de Na2COj y de lo a 25% de Na2S09. 

Para tonos claros a temperatura de 50 a 800C de me- 

dia a una hora. 

Para tonos obscuros a 1000C durante una hora. 

Los aumentos de temperatura aceleran el procedimien

to. 

Proporci6n de los bapíos de tintura, según las dife

rentes máquinas de teñir que se emplean: 

tos : 

T ina 1: 20

jigger 1: 5

Aspadera 1: 20 6 1: 50

Foulard especial 1: 1

características generales de los colorantes direc- 

La solidéz a la luz es de 2 a 7

La solidéz al lavado es de 1 a 3

La afinidad es de buena a muy buena, rara vez se - 

tiñen en baños reforzados. 

Es el grupo de los colorantes baratos, los procedi

mientos de aplicaci6n son fáciles, se usan para fondos en la

estampaci6n y para la mayoría de los artículos, que no nece- 

sitan de una buena solidez al lavado. 

Muchos tintes directos mejoran en solidez a la luz

y al lavado por un procedimiento posterior. Con sales metáli

cas se obtienen tonos más sucios a la vez que más solidos. 
Casi nunca se tine la lana con colorantes directos. 

Diazotaci6n y Copu'laci6n. Muchos colorantes azoi- 

cos, substantivos poseen uno o más grupos amígenos que pueden



diazotarse sobre la fibra y copularse luego con aminas y fe- 
noles dando nuevos colorantes; seeleva en esta forma su sol¡ 

dez al lavado y al agua. 

frío con: 

Las telas teñidas se tratan durante media hora en - 

De 1. 5 a 2. 5% de nitrito de sodio

De 5. 0 a 7. 5% de ácido clorhídrico ( 200 Bé) 

o también de 3. 0 a 5.( Y/. de ácido sulfúrico ( 660 Bé) 

Las telas as! tratadas deben reservarse de la luz - 

y lavarse rápidamente. Sigue la copulaci6n con cualquiera - 

de estos productos: 

de 0. 3 a 0. 6% de fenol disuelto en de 0. 9 a I. CYI. - 

de NaOH ( 220 Bé) 

de 0. 3 a 0. 61% de resorcina disuelta en de 1. 2 a -- 

2. 451. de NaOH ( 220 Bé) 

de 0. 5 a 1.( Y1. de Beta naftol disuelto en de 1. 0 a- 

2.( Yl. de NaOH ( 220 Bé) 

La copulaci6n se lleva a cabo en frío durando de - 

unos 15 a 30 minutos, se lava y se seca; puede seguirse toda

vía un baño de jab6n. 

Colorantes Sulfurosos, Se obtienen de la reacci6n

de varios productos orgánicos, aminas, fenoles, etc; con azu- 

fre o sulfuro de sodio. 

Los colorantes sulfurosos se distinguen en primer~ 

lugar de los substantivos, por su insolubilidad o poca solu- 

bilidad en agua; se necesitan substancias auxiliares Dara di

solverlos, entre ellas la más importante es el sulfuro de so

dio. 

Al disolver el colorante sulfuroso en el sulfurg - 

de sodio se efectúa una reacci6n del colorante a leuc,)combi~ 

naci6n, la cual se fija a la fibra y luego se oxida para re- 
producirse el color propiamente dicho. 

El sulfuro de sodio y la sosa retardan la absor~ - 

ci¿Sn del colorante y actúan como igualadores; la sal pDr el - 

contrario la acelera. 

para el algod6n se prepara la soluci Sn delcoloran- 

te con de 1 a 3 veces el peso del Na2_S, ( según indicacíones- 

en los manuales). 



una cantidad pequeña precipita el colorante, tenién

dose en cuenta que un pequeño exceso de NaxS no es perjudi- ~ 

cial. un gran exceso de sulfuro de sodio retarda la fijaci6n

del colorante y resultan tonos más claros. 

nes: 

Se emplea de 1 a 5% de NaICO9 con los siguientes fi

1.- Contrarrestar los efectos de las sales cálcicas

del agua. 

2.- Retardar el procedimiento. 

3.- Evitar la formaci6n del IJ%S. 

También se usa de 5 a 4(r/. de Na%504 para obtener un

mejor agotamiento del baño. 

Se trabajan entre go y 1000C durante unos 40 6 60 - 
minutos. Se exprime y se lava pronto. 

Si se deja reposar el material no lavado, puede for

marse un precipitado del colorante no fijado, produciéndose - 

puntos bronceados y tonos que ensucian. 

La afinidad es más pequeña que la de los directos, - 

así que nunca se agotan los baños. 

Las adiciones de Na2,COI y sal se calculan de acuer- 
do a la pérdida del baño. 

Las cantidades de sal se miden en are6metros. 

Tonos medios no más de 3 a 40 Bé
Tonos obscuros no más de 5 a 6' Bé

Tonos negros no más de 7 a 80 Bé

Generalmente no se necesita ningún tratamiento pos.te

rior. Sin embargo se puede hacer algún tratamiento que permi

ta un completo desarrollo del matiz y aumentar la resistencia
al almacenado usando jabones, emulsiones de aceite, acetato. 

de sodio, perborato de sodio, dicromato de potasio, sulfato - 

de cobre, etc. 

No se emplean nunca en lana porque tienen poca afi- 

nidad y ¡ porque la lana es sensible al sulfuro de sodio. 

En la estampaci6n se utilizan muy rara vez porque el

sulfuro de sodio ataca a los cilindros de cobre. 

Los colorantes sulfurosos se diferencían de — — — 

los directos por su gran solidéz, especialmente a la luz y al - 

lavado. 



Solidéz a la luz de 3 a 7

Solidéz al lavado de 4 a 5

Sus tonos son en general obscuros y sucios. 

Naftoles.- Son colorantes azoicos insolubles que se

forman o precipitan sobre la fibra. 

Muchos colorantes directos sustantivos, ( azoicos), - 

poseen además de los radicales SO¡ 14- y C00H,_ uno o varios gru— 

pos amígenos Nnw capaces de diazotarse y copularse con un com- 
puesto fen6lico que los insolubiliza. 

Lo anterior se logra en tres pasos: 

1.- Tintura como colorante directo. 

2.- Diazotaci6n de la fibra mediante ácido nítroso - 

HNCb) naciente que se forma de la reacci6n del n,i
trito de sodio y un ácido mineral fuerte - - - - 

HC 1 6 HÍS01) - 
3.- Copulaci6n,( desarrollo), del diazo formado con

un naftol un fenol o derivados de ellos y al que se le lla- 
ma desarrollador. 

RNH2 + NaNO2 + HCI ~ RN  NC1 + NaCI + 2H20

RN = NC 1 + FI *

RN = N - 0 -

10
Los colorantes azoicos carecen de grupos solubili- 

zantes para impregnarse sobre la fibra, por lo que como su

nombre lo indica deben formarse a partir de sus componentes, 

estos también son insolubles, pero es posible solubilizarlos

e impregnarlos sobre la fibra. 

El proceso de la tintorería es inverso al que se si- 

gue con los azoicos diazotables y copulables, pues en este caso

primero se impregna la mercancía con el naftol solubilizado en

forma de naftalato de sodio y después se copula, ( desarrolla), 

con la amína diazotada. 

Un copulante usado es el naftol As que es la anilida

del ácido oxinafti6níco 2, 3. 

Para el tratamiento del a- god6n se prepara una solu- 

ci6n como sigue: 

Un Kg. de naftol AS se empasta con un coloide protec

tor para estabilizar las soluciones coloidales impidiendo que - 
se asienten en la parte inferior del baño. 



1. 5 Lts. de NaOH de 380 Bé

15 Lts. de agua hirviendo

15 Lts. de agua fría

Se deja enfriar esta soluci6n hasta 500C. 

1 Lt. de formaldehido de 33% 

La duraci6n del material en el foulard a 1000C es de 10

a 60 mts. por minuto. 

Para el desarrollo pueden usarse bases y diazotarlas -- 

con ácido clorhíldrico y nitrito de sodio o bien se pueden utilizar - 
las sales para la tintura que contienen las bases en forma ya diazo
tada. Estas sales tienen excelente estabilidad y fácil solubilidad. 

Por medio de tablas se puede ver la proporci6n de naf— 

tol en comparaci6n con la base o con la sal respectiva. 

Al final sigue un lavado y un enjabonado. 

La afinidad es muy variable de 10 a 100% y se aprecia— 

que es mayor en frio y que disminuye al aumentar la temperatura. 

Se usan para tonos vivos profundos. 

Su solidéz es buena a la luz, de 5 a 7. Su solidéz al - 

lavado es buena de 3 a S. 

su solidéz al cloro es muy buena y existen algunos de - 
buena solidéz a la ebullici6n tratándolos con carbonato de sodio. 

Hay algunas patentes para teñir naftoles sobre lana que
hasta ahora no tienen ninguna importancia en la práctica. 

Colorantes Tina.- Se denominan ' as! una clase de colo--- 

rantes especiales, insolubles, que para aplicarse es necesario que - 

se reduzcan a una forma soluble mediante un agente reductor enérgi— 

co, como el hidrosulfito de sodio en presencia de un álcali, ( NaOH). 

Procedimiento.- La disoluci6n de la mayoria de los colo

rantes tina se efectúa con auxilio de lejia de sosa e hidrosulfito. 

Las cantidades necesarias dependen de la potencia del - 

colorante empleado y se miden por la proporci6n del baño o por el pA
so del género. 

La temperatura y otras condiciones operatorias juegan - 
un papel importante en la disoluci6n y teñido por lo que las fábri— 
cas facilitan informes detallados. 



Hay tres procedimientos para el algod6n: 

1.- Procedimiento IN

2.~ Procedimiento lK

3.- Procedimiento IW

Se diferencían entre sí por las cantidades de NaOH, 

sal empleada y por la temperatura a quese practica la tintura. 

IN Iw IK

NaOH 38* B6 10 - 16 cm3At. 4 - 8 cm3At. 3 - 6 cm3At. 

Hidrosulfito PARA DE 1 a 20% DE COLORANTE, SE EMPLEA DE

1 a 4 GRS./ LT. 

Nak> S09 - - - - - 5 - 25 grs. 1. 5 veces lo de IW

Duraci6n 20 - 25 min. 30 - 60 min. 30 - 60 min. 

Temperatura 50 - 600C 45 - SO* C 20 ~ 251C

Al baño se añade NaOH con 10 veces su peso en agua, 

filtrándolo al cabo de 10 6 15 minutos en que se haya disuelto. 

Se tiñe una hora a la temperatura indicada, se exprime

y se lava,( oxidaci6n), se enjabona a ebullici6n. 

con frecuencia se someten los tintes a un trata" - 

miento posterior para acelerar la oxidacion usando: 

0. 5 grs/ 1t. de dicromato de potasio

1 cm3/ 1t. de ácido sulfúrico de 660 Bé. 

Algunos colorantes se sobre oxidan. 

ofrecen grandes dificultades las combinaciones de di- 

versos colorantes tina porque cada uno de ellos es absorbido en muy
diferente grado por la fibra. 

Para matices de mezcla se escogen colorantes de -- 

propiedades tint6reas análogas, algunas mezclas dan malas so

lideces. Hay algunos tonos de naranja que destruyen la fi— 
bra. 

En tonos claros se agotan los baños, en tonos me~ - 

dios no y por eso se necesitan las siguientes adiciones para
reforzarlos. 

BAÑO INICIAL BAÑOS USADOS

IN lw lK

20% 17% 15% 13. 5% 

Estos colorantes dan tonos vivos, claros y obscu- 

ros. Su solidéz es: 



A la luz de 5 a 8

Al lavado de 4 a 5

Al cloro 5

Para teñir la lana con estos colorantes se siguen otros

procesos. 

colorantes Indigosoles.- Son las sales s6dicas de los - 

ésteres disulf6nicos de los leucoderivados de los colorantes tina. 

Se usan los indigosoles en gran escala para la estampa- 

ci6n y el tenido de algodones y otras fibras vegetales especial— 
mente para tonos claros ya que salen más econ6micos que los produ
cidos por colorantes tina. No se usan los colorantes indigosoles

para el tenido de la lana, ya que resulta demasiado costoso. 

Los colorantes indigosoles se distinguen por: 

Su afinidad bastante pequeña. 

Tonos claros y vivos. 
Su solidéz es la misma que en los colorantes tina de la
misma base. 

Su penetraci6n mucho mejor que en los colorantes tina. 
Se conocen tres procedimientos de tintura. 

l).- Procedimiento al nitrito: Se disuelve el coloran

te indigosol en agua caliente a no más de 801C. - 
Se agregan las cantidades de nitrito s6dico y sul

fato s6dico, se tiñe el material de 1/ 2 a 1 hora ' 

a temperatura de 20 a 400C. En seguida se expri- 

me y se pasa al bano de desarrollo que contiene - 
ácido sulfúrico. A continuaci6n se neutraliza en

un baño de carbonato de sodio, se lava en frío y - 

se enjabona. 

2) y 3).- Procedimientos al dicromato y a las sales fé
rricas: El bano de tintura se prepara de igual - 
forma que en el ( 1) pero sin nitrito s¿5dico y la - 
tintura se verifica en forma similar. Al bafío de

desarrollo se añaden las cantidades de dicromato- 
potásico o sales férricas y ácido sulfúrico y en - 
lo demás se sigue el proceso como lo indica el
procedimiento al nitrito. 

Colorantes Acidos: Estos son los principales coloran- 

tes empleados para el tenido de la lana. Son por regla general - 

los colorantes más econ6micos comparándolos con los demás colo— 
rantes y considerando su alto poder tint6reo. Raramente se em— 

plean para teñir algod6n. 

Son derivados az6icos del benceno y del tolueno, colo- 

rantes nitrados mono y poliaz6icos del trifenilnaftilmetano, co- 

lorantes de antraquinina. 



tefiido: 

Por lo general se usa la siguiente f6rmula para el

4% de ácido sulfúrico

2WI. de sulfato de sodio
C,/. de colorante ( en cantidad necesaria para produ- 

cir el color que se desea). 

Se empieza el telido a baja temperatura y se co- 

mienza a calentar hasta llegar a la ebullici6n y en estas
condiciones se mantiene una media hora. 

curos. 

Estos colorantes tienen tonos vivos, claros y obs - 

Su solidéz a la luz es de 2 a 5

Su solidéz al lavado es de 1 a 4

Son los colorantes que requieren un mordentado me- 

tálico a fin de teñir satisfactoriamente la fibra. Algunos - 

de estos colorantes pueden teñir la lana sin mordiente, Dero

los colores obtenidos así no tienen la solidE!z que tiene el

colorante mordentado

Estos colorantes se aplican principalmente a la la

na y producen los colores más firmes a la luz y al lavado. 



CAPITULO V

EVALUACION DE RESULTADOS DE LAS OPERACIONES PREVIAS AL TEÑIDO

A) .- ABSORBENCIA

La absorbencia es un factor importante en los tejidos

que se pintan, ya que el acabado y uniformidad del pintado de
penden de la absorbencia de dicha tela. 

Para determinar la absorbencia se usa una muestra de - 

tela blanqueada que debe ser estirada por medio de aros de -- 
bordado de tal manera que la superficie se mantenga tirante. 
Se conduce la muestra a una atm6sfera $ standar que tenga una - 

humedad relativa de 65 1 2. 0% a 21 - IOC ( 70 ± 20F). 

Se deja entonces a 1 cm. ( 3/ 8 in) la punta de la bure

ta de la superficie tirante de tela y se deja caer una gota - 
de agua sobre ésta. Se registra el tiempo requerido para que

la superficie del líquido desaparezca, por medio de un cron6- 

metro. Como la gota es gradualmente absorbida va disminuyen- 
do su área hasta desvanecerse completamente quedando s6lo re- 
siduos de mancha húmeda. 

Se toman lo lecturas y se hace un promedio. Cuando

el promedio del tiempo de humedecimiento es corto, el textil- 

es más absorbente. cuando dicho promedio es menor de 5 segun

dos se considera de buena absorbencia el algod6n blanqueado - 
ya que el promedio del tiempo de humedecimiento en el algod6n
blanqueado es aproximadamente 2.. 5 segundos. 



b).- EXTRACTABLES CON AGUA

Se pesan cerca de lo gramos de la muestra a

analizar, si la muestra es un tejido de punto, las ori- 

llas son dobladas al interior de la muestra para evitar
pérdida de fibras destejidas o enhebradas. 

La muestra es colocada en un vaso de preci- 

pitados tarado a peso constante y se deja en la estufa - 
de 2200CF a 2300F. ( 1050c a 1100C), durante una noche, - 

para que se seque y después se deja enfriar en el deseca
dor, cuando la muestra ya está fría se pesa. 

La muestra ya pesada es colocada en un vaso

de precipitados, de 300 m1s. conteniendo 200 m1s. de a- 

gua destilada. Se calienta dicho vaso a 1800F, ( 820C), 

durante 2 horas. 

El agua es deshechada de la muestra por fil

traci6n en un buchner. La muestra es lavada con 2 pgr- 

ciones de agua destilada caliente, de 25 m1s. cada una. 

La muestra es nuevamente colocada en el va- 

so de precipitados tarado a peso constante y se deja en
la estufa de 2200F a 2300F ( lo50C a 1101C), durante una

noche para que se seque, después se deja enfriar en el - 

desecador y una vez fría la muestrá se pesa. 

La diferencia de las 2 pesadas dá la canti- 

dad de material soluble en agua. 

Si se desea, las aguas filtradas pueden ser - 

tituladas con ácido 0. 1 N para determinar la cantidad - 
de material alcalino extraído. 



C).- EXTRACTABLES CON ENZIMAS

Se utiliza la muestra que qued6 de la determinací6n
del material soluble en agua. 

La muestra es sacada del vaso de precipitados y co- 
locada en un vaso de precipitados de 300 m1s. c9nteniendo -- 

200 m1s. de una soluci6n amilasa bacteriana al 2%. Dicho va

so es calentado de 1600P a 1700F ( 710C a 770C). durante unal7
hora. 

Después se filtra el contenido del vaso a través de
un tamíz malla loo; se lava el tejido lo veces sucesivamente
con 100 m1s. de agua destilada caliente cada vez. 

La muestra es nuevamente secada, colocándose en el - 

vaso de precipitados tarado a peso constante, dejándose en

la estufa durante una noche a una temperatura de 2200F a - 
2300F, ( 1050C a llooc), para que se seque; se deja enfriar

en el desecador y se pesa, para determinar la cantidad de ma
terial extraído. 



D) .- EXTRACTABLES CON SOLVENTES: 

La muestra seca que qued6 de la extracci5n con enzi

mas es colocada en un cartucho a peso constante en el extraZ

tor soxhlet, extrayendo de 12 a 16 veces con tricloro etile- 

no. 

El cartucho es entonces sacado del extractor y el

tricloro etileno que queda en la muestra es evaporado en

una campana. 

La muestra es entonces sacada del cartucho y cgloca

da en el vaso de precipitados, tarado a peso constante para - 

resecarse nuevamente. 

Para dicho fin se dejará nuevamente durante una no- 

che en la estufa, de 2200F a 2300F, ( 1050C a 1101C) para que

se seque, se deja enfriar en el desecador y se pesa. El ma- 

terial extraído es determinado por la pérdida en peso. 



E) -. R E F L E C T A N C 1 A

La reflectancia ayuda a determinar la efectividad del

blanqueo y a evaluar la blancura de telas no entintadas blan- 
queadas. Este método es aplicable a telas no entintadas blan

queadas y con ciertos reflect6metros se aplica a telas conte- 
niendo brillantez 6ptica. Cuando no se conoce si una muestra

contiene brillantez 6ptica se puede hacer una prueba antes de
dicha determinaci6n, midiendo la reflectancia por contempla-- 

ci6n en un cuarto obscuro con luz ultravioleta. 

como la reflectancia es afectada por la naturaleza de

la superficie de la tela, solo se puede hacer comparaci6n en- 

tre muestras del mismo tipo de tela. Las superficies se se— 

leccionan de tal manera que se hagan 2 lecturas en cada lado - 
del tejido. 

En tejidos formados por cordones torcidos como panas, 

todas las lecturas se hacen del mismo lado indicándose dicho - 
lado. Si la superficie del tejido es variable, más de 4 lectu

ras son necesarias en cada lado y lugar. 

La mayoría de las impurezas en las telas blanqueadas - 

absorben una porci6,n de luz; y como la funci6n del blanqueo - 
es quitar estas impurezas, midiendo la reflectancia sabremos - 

el grado de purificaci6n. 

La reflectancia es obtenida de la raz6n que hay entre

el flujo de la luz de la muestra y el de una capa de 6xido de
magnesio estandar. 

La muestra que se usa es un pedazo de tejido seco ( o - 

sea que s6lo tenga la humedad de la atm6sfera del laboratorio) 
representativo del material a ser probado. Dicha muestra debe

rá estar libre de mugre y manchas; el tamaño dependerá de la - 

abertura del reflect6metro usado y del peso del tejido. 

Se opera el reflect6metro de acuerdo a las instruccio- 

nes de los fabricantes, usando una calibraci6n estandar quedan

do las muestras pruba dentro de dicha estandarizacion. 

Conviene usar bastantes capas de tejido de tal manera - 

que las últimas capas ya no cambien la lectura de la reflectan
cia. Se debe cuidar que no haya dobleces o pliegues en el te- 

jido, así como la posici6n de la muestra sobre la abertura. 

Se toman por lo menos 4 lecturas por cada muestra; se - 

calcula el promedio numérico de las lecturas individuales y se
reporta como 10(Yl. la reflectancia del MgO. 



F).- FLUIDECES

La fluidez de una dispersi6n de fibras celul6sicas - 
blanqueadas en solventes como el. cuproetilen diamina o hidr6xi
do cuproam6nico es una medida sensible de la degradaci6n de la
celulosa que se origina por la acci6n de los ácidos, álcalis, - 
agentes oxidantes o reductores. 

Es útil en la determinaci6n del tratamiento de blan- 
queo al que tiene que ser sujeto el tejido ya que es uno de -- 
los pasos para el acabado de dichas telas. 

La longitud de la cadena de moléculas de celulosa de
crece cuando es tratada con ácidos, álcalis, agentes oxidantes

o agentes reductores. La severidad del tratamiento determina - 
la extensi6n de los cortes de la cadena de celulosa. 

Procedimiento.- Se toma una muestra representativa - 
de tejido, sp pesa de tal manera que no sea menor de 5 grs. se

corta en pedacitos muy pequeños con una longitud aproximadamen
te de 1/ 16 de pulgada. 

Se corren pruebas por duplicado usando los pedacitos
de fibra de una sola muestra cada vez. Se dividen los pedaci- 

tos en 2 porciones de pesos iguales y se guardan en recipien— 
tes separados durante una noche en un desecador conteniendo á- 
cido sulfúrico concentrado. En estas condiciones las muestras
tendrán un contenido de humedad de 2%. 

El prop6sito de dividir la muestra en 2 porciones es
reducir el tiempo de exposici6n a la atm6sfera durante su pesa
da. 

Se sacan las muestras del desecador y se pesan lo -- 
más rápido posible para evitar la humedad que pueda adicionar- 
se del ambiente. Se transfieren las fibras cuidadosamente a - 

un frasco boquiancho de vidrio color ambar con una capacidad - 
de 4 onzas ( 120 m1s.), se adicionan X m1s. de soluci6n 0. 167 M
de cuproetilen diamina donde X se calcula como sigue: 

X = 120 x peso de muestra x 0. 98

Se saca el aire de dicho frasco por aplicaci6n de -- 
una corriente dinámica de NSpurificado sobre la superficie de
la soluci6n durante 20 segundos y rápidamente se cierra el - - 
frasco. Se agita la soluci6n del frasco por medio de un agita
dor automático durante 2 horas. 

Se retira el frasco del agitador y se le adicionan Y
m1s. de CUEN 1. 0 M donde Y es calculada como sigue: 

Y = 80 x peso muestra x 0. 98



Se repite nuevamente la expulsi6n del aire con nitr6- 

geno y después se agita la soluci6n como se describi6 antes, s6

lo que durante 3 horas. 

Se carga el viscosímetro que ya debe estar calibrado - 

y se deja reposar por 30 minutos. Se carga por inversi6n, su— 

mergiendo el tubo capilar en la soluci6n celul6sica y aplicando
succi6n en el otro brazo del instrumento. 

Se hacen marcas a donde llega la soluci6n celul6sica, 

se coloca dicho viscosímetro en la forma adecuada para hacer la

determinaci6n y se coloca en un baño maría de temperatura cons- 
tante 77 i_ 20F ( 25 : 1 10C). La soluci6n alcanzará la temperatu

ra del baño aproximadamente en 5 minutos. 

Se registra el tiempo que tarda en bajar el líquido - 

desde que el menisco pasa de la marca entre los 2 bulbos hasta - 

que llega a la marca inferior del bulbo. 

Se toma el promedio de 2 6 más determinaciones. 

La fluidez en RHES es calculada como sigue: 

F = 100

cTd

donde F = fluidez en RHES

c = constante del instrumento determinada en un líqui

do de viscosidad conocida. 

T = tiempo de descarga del líquido en el intervalo se

ñalado. 

d = densidad de la soluci6n CUEN 1. 052



CAPITULO VI

EVALUACION DE RESULTADOS DESPUES DEL TERIDO

A).- RESISTENCIA AL LAVADO

l).— Resistencia al lavado húmedo. 

Principio: La muestra se lava bajo condiciones estable- 
cidas. Ya enjuagada se seca y se observa si la tela multifibra- 
se ha manchado o si la muestra ha cambiado de color. 

Aparatos y Material: Launder Ometer, ( o aparato equiva- 

lente). Soluci6n de detergente neutro al 0. 51%. Telas multifibra

de 5 x 5 cms. Tabla de transferencia de colores de la AATCC. 
muestra de la tela en prueba de 5 x 5 ems. 

Condiciones de la prueba: Temperatura 401C. Tiempo 30

minutos. 

Procedimiento: La muestra envuelta y sujeta con la te- 
la multifibra, se pone en el vaso de cristal y se agregan 100 - 
cm3 de la soluci6n de jab6n que estará a la temperatura indica- 

da para la prueba, se agregan 4 balines, ( de acero inoxidable - 

de 1/ 3 de cm. de diámetro). El vaso se cierra y se coloca en el
Launder Ometer, ( o aparato equivalente), cuyo balo tendrá la -- 

temperatura sefialada, se pone a rotar durante el tiempo especi- 

ficado. Después se saca la muestra, se enjuaga perfectamente, - 

se seca al ambiente o con corriente de aire caliente y entonces
se separa de la tela multifibra. 

Evaluaci6n: La muestra se califica por comparaci6n del - 

color transferido a la tela multifibra con los colores de la Ta

bla de Transferencia de Colores de la AATCC y por el cambio de- 
tono de la muestra. 

Norma: La tela debe calificar de 3 a 4 6 más y no debe - 
tener ningún cambio de tono. 

Prueba Alterna: En caso de no contar con el aparato in- 

dicado, se puede usar un vaso de precipitados, dando a la mues- 

tra agitaci6n constante bajo las mismas condiciones de la prue- 

ba. 

Prueba de Champu: Esta prueba se efectúa siguiendo el - 

mismo procedimiento y utilizando los mismos aparatos y material
que para la prueba de lavado en húmedo, pero bajo las siguien— 

tes condiciones: Temperatura en frío. Tiempo 30 minutos. 

2).- Resistencia al lavado en seco. 

Principio: La muestra se lava con una soluci6n de lava- 

do en seco bajo condiciones establecidas, se seca y se observa- 

s¡ la tela multifibra se ha manchado o si la muestra ha cambia- 

do de color. 

Aparatos y Material: Launder Ometer o aparato para la- 

var en seco de la U. S. Testing Co., o aparato equivalente. So- 

luci6n de lavado en seco. Tela multifibra de 5 x 5 ems. Tabla - 

de transferencia de colores de la AATCC. Muestra de 5 x 5 cms. 



Condiciones de la prueba: Temperatura a 271C. Tiempo 30

minutos, ( no usar balines). 

Solución de lavado en seco: La emulsión se prepara mez- 

clando 8 partes de jabón de lavado en seco con una parte de - - 

agua y una más de tetracloruro de carbono. La solucion se prepa

ra mezclando 990 partes de tetracloruro de carbono con lo par— 

tes de emulsión. 

Procedimiento: La muestra, envuelta y sujeta con la te~ 
la multifibra, se coloca en el vaso que contiene la solución de

lavar en seco a la temperatura indicada y se pone a rotar en el
aparato durante 30 minutos. Se seca al ambiente o con corriente

de aire caliente y entonces se separa de la tela multifibra. 
Evaluación: La muestra se califica por comparación del - 

color transferido a la tela multifibra con los colores de la Ta

bla de Transferencia de colores de la AATCC y por el cambio de- 
tono sufrido. 

Norma: La tela debe calificar 5 para ser aceptada y no - 
debe sufrir ningún cambio de tono. 

Prueba Alterna: En caso de no contar con el aparato in- 

dicado, se puede usar un vaso de precipitados, dando a la mues- 

tra agitación ocasional bajo las mismas condiciones de la prue- 
ba. 



B).- RESISTENCIA AL FROTE

Principio: La muestra de tela a probar, puesta en

la base del Crockmeter, se frota con una tela blanca bajo - 

condiciones establecidas. 

Aparatos y Material: Crockmeter de la AATCC, ( o

aparato equivalente). Tela de algod6n blanca. Tabla de

Transferencia de Colores de la AATCC. Muestra de tela en

prueba, de 5 x 12 cms. cortada en direcci6n oblicua, ( 450) 

al tejido. 

Procedimiento: Se pone la muestra sobre la base -- 

del Crockmeter, en tal forma que descanse sobre la tela -- 

abrasiva con el largo en la misma direcci6n del frote. M6n

tese un cuadro de la tela blanca cubriendo la parte final - 
del " dedo" que tiene el brazo, proyectándose hacia abajo - 

con el tejido oblicuo a la direcci6n del frote. Se usa un

gancho especial de acero para sostener la tela blanca en- 

su lugar. Se baja el " dedo" ya cubierto con la tela blan~ 

ca y se desliza sobre la muestra en prueba 20 veces, ( 10 - 

ciclos completos), con una velocidad de un ciclo por segun

do. 

Evaluaci6n: Se califica comparando el color trans- 

ferido, de la tela en prueba a la tela blanca, con la Ta— 

bla de Transferencia de Colores de la AATCC. Durante la - 

evaluaci6n la tela blanca debe reposar sobre un papel blan

co. 

Norma: Las telas para camisas sport, ropa inte- - 

rior, blusas, tapicería, mantelería, forros, corbatas, mue

bles de playa o jardín deben calificar 4 para ser aproba— 

das. Telas de otros tipos pasan con calificaci6n 3. Telas

para cubreasientos de coches 5. 

Prueba Alterna: En caso de no contar con el Crock

meter de la AATCC se puede efectuar la prueba manualmente - 

tratando de imitar las condiciones indicadas. 



C).- RESISTENCIA A LA LUZ

l).- Prueba a la luz artificial. 

Principio: Las muestras se exponen, simultáǹeamente
con muestras tipo, a la luz de un aparato especial para pro- 

bar la resistencia de los colores. Se califican por compara~ 

ci6n del cambio o decoloraci6n sufrido por la muestra, con - 

el cambio o decoloraci6n que sufren las muestras tipo. 

Aparatos y Material: Fade- Ometer tipo FDA -R, ( o ap,1

rato equivalente). Escala europea de muestras tipo de resis~ 

tencia a la luz con 8 colores azules, ( calificaci6n de 1 a - 

8). Term6metro montado sobre placa pintada con esmalte ne— 

gro. Papel sensible a la luz. Tirillas decoloradas de la Na- 

tional Bureau of Standards. Muestras de tela en prueba, de

5 x 7. 5 cms., ( no deben tomarse de la orilla de la tela). 

Placas porta~muestras. 

Procedimiento: Para calibrar el aparato y tomar las - 
debidas precauciones, deben seguirse las instrucciones indi- 

cadas en la prueba 16 A- 52 del Technical Manual and Year Book

más reciente de la AATCC. Las muestras a probar, las mues - 

tras azules tipo y el papel para calibrar, ( tirillas decolo- 

radas), se montan en las placas porta -muestras en el Fade- - 

Ometer o aparato equivalente durante un tiempo suficiente p.! 
ra que se note en la muestra un ligero cambio en tono o en

intensidad de color y entonces se sacan. Se anota el tipo

azul más alto en numeraci6n que muestre un cambio proporcio- 

nalmente igual o parecido al cambio de la muestra. Las te— 

las para trajes de baño deberán exponerse colocando las pla~ 

cas que las portan, sumergidas en el agua dulce o agua de -- 

mar o agua clorinada, ( según la prueba deseada) , contenida en

un vaso que cuelga del aro, del Fade- Ometer, que sirve para~ 

montar las muestras. 

Evaluaci6n: La calificaci6n que se dá es la que co- 

rresponde a la muestra tipo azul más elevado en numeraci6n - 

que muestre un cambio proporcionalmente igual o parecido al - 

cambio de la muestra. 

2).- Prueba a la luz solar. 

Principio: Las muestras se exponen simultaneamente

con muestras tipo a la luz solar, colocadas dentro de gabine

tes adecuados. El cambio o decoloraci6n de la muestra se -- 

compara con los de las muestras tipo. 

Aparatos y Material: Gabinete de metal o de madera - 

con cubierta de vidrio de 0. 03 a 0. 04 cms. de grueso, con p2

cas ventilas bien distribuidas. Escala europea de muestras - 

tipo de resistencia a la luz con 8 colores azules, ( califica

ci6n de 1 a B). Muestras de tela, ( no deben tomarse de la - 

orilla de la tela), de 5 x 7. 5 cms. de tamaño. Placas porta - 

muestras. 



Procedimiento: El gabinete se coloca en un lugar li- 

bre de sombras, se inclina a un ángulo no menor de 450 de la - 
horizontal, con el cristal viendo hacia el sur magnético. El

cristal se debe conservar siempre limpio. Las muestras a pro

bar y los tipos azules se montan en las placas porta -muestras
y se colocan en el interior del gabinete en tal forma que las
muestras y el vidrio queden, paralelos, a una distancia no ma

yor de 7. 5 cms. durante el tiempo suficiente para que se note

un ligero cambio de tono o intensidad de color de la muestra. 
Se anota el tipo azul más alto en numeraci6n que muestre un

cambio proporcionalmente igual o parecido al cambio de la - 
muestra. Las telas para traje de baho deberán exponerse colo

cando las placas con las muestras semisumergidas en agua dul- 
ce, agua de mar o agua clorinada, ( según la prueba deseada), - 

contenida en un vaso. 

Evaluaci6n: La calificaci6n que se dá es la que co— 

rresponde al número de la muestra tipo azul más elevado en nu

meraci6n que muestre cambio proporcionalmente igual o pareci- 
do al cambio de la muestra. 

Nota: Esta prueba se efectúa cuando una tela ha sido

rechazada en la prueba de luz artificial, y si la pasa, la te

la es aceptada. 



D).- RESISTENCIA AL CLORO

Principio: La muestra en prueba junto con la tela mul

tifibra se pone en un vaso de precipitados que contiene una so

luci6n similar al agua clorinada de las albercas, durante un - 

tiempo determinado; después se observa si ha manchado a la te- 

la multifibra o si ha cambiado de color. 

Aparatos y Material: Vaso de precipitados de 100 cm3. 

Term6metro. Muestra de Tela en prueba, de 5 x 5 cms. Tela

multifibra de 5 x 5 cms. Agua de cloro de 5 p. p. m. de cloro

activo. 

condiciones: Temperatura 370C y ambiente. Tiempo 5

horas. Agitaci6n ocasional. 

Procedimiento: La tela en prueba, envuelta y sujeta

con la tela multifibra, se introduce en un vaso de precipita -- 

dos que contenga la soluci6n indicada a 370C, ( calentada por - 

baño maría), durante media hora sin agitaci6n. Después de és- 

te tiempo se saca el vaso del baño maría, se deja enfriar a la

temperatura ambiente y se continúa la prueba 4. 30 horas más. - 
tiempo total de la prueba 5 horas). Se saca la muestra, se - 

enjuaga, se seca al ambiente o con corriente de aire caliente - 

y entonces se separa de la tela multifibra. 
Evaluaci6n: Por comparaci6n del color transferido a - 

la tela multifibra con la Tabla de Transferencias de Colores - 

de 14- AATCC y por el cambio de tono sufrido. 
Norma: Calificaci6n mínima aceptada 4 y no deben cam- 

biar de tono. 



CONCLUSIONES: 

De lo anteriormente expuesto se concluye, que para

obtener buenos resultados en el acabado de las fibras, cada - 

uno de los procesos anteriores como son desengomado, descru- 

de y blanqueo debe ser realizado con los tratamientos adecua

dos a la naturaleza de las fibras y a las condiciones del -- 

proCeso con' el fin de evitar se perjudiquen dichas fibras y - 

sí obtener los resultados deseados. 

Para la tintura de dichas fibras supuestamente

bién tratadas, se escogerán los colorantes y procesos de co- 

loraci6n que más satisfactoriamente lleven a cabo el fín a - 

que se destinen las fibras de los artículos ya teñidos, como

son su tonalidad y principalmente su solidéz a fin de satis- 

facer las diversas necesidades y exigencias del mercado. 
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