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IuN. T REGND U ICEC T O8N

La Industria Textil de México es una de las industrias
mé&s antiguas, pues su iniciacién se localiza entre los afios de -
1830 a 1840, creciendo considerablemente en el lapso de 1939 a -
1946 debido a la demanda exterior de esos afios.

El acabado de los materiales textiles es tan antiguo -
como el arte textil en si.

Desde que el hombre ided el proceso de preparar, hilar
y tejer las fibras vegetales y animales comenzd a embellecer di-
chos productos textiles, blanqueé&ndolos, tifiéndolos, estampéndo-
los, etc.

Todavia podemos encontrar materiales textiles de extraor
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 ecolg
gicas que favorecen su produccién.

La industria textil ha venido desarrolléndose a través
del tiempo en todos los sentidos, por lo que cada dia se ha ido-
haciendo m&s compleja, més cientifica, m&s especializada, pero -
al mismo tiempo ha ido ganando matices hasta ahora desconocidos-
y ampliando los horizontes para el futuro.

El desarrollo tecnoldgico mundial, se ha debido en gran
parte a que las grandes compafiias textiles y fabricantes de pro-
ductos quimicos y maguinarias 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 minimo el ataque quimico de los materiales, asi co-
mo ampliar la capacidad de sus instalaciones y ajustar su produc
cién 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 pro
greso de un pais, es muy importante cualquier estudio que se rea
lice sobre dicha industria.

La finalidad en el desarrollo de esta tésis es resumir
los procedimientos generales para preparar los materiales texti-
les celulbésicos para los tratamientos de tefiido.



GENERALIDADES

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 hilanderias-—
procedente del punto de recoleccién enfardada en balas, por consi-—
guiente prensada bajo una gran presidn 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 todavia agrupadas en pequefios copos, desenredarlas
-y, en lo posible, independizarlas entre si.

Por medio de doblados o superposiciones y estirajes se -
persigue la m&s perfecta paralelizacidén de todas las fibras compo-
nentes. A veces son todavia peinadas para eliminar las fibras de-
menor longitud.

Después de sucesivos estirajes a los que cada vez se da-
mayor torsidén, 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 paralelizacién 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 mecédnicas quedan notablemente suavizadas, ya que por mds enre-
dadas que se hallen, quedan en estado resbaladizo y ceden con faci
lidad al mé&s pequefio esfuerzo promovido por la maquina.

En los Estados Unidos la mezcla engomante més usada para
mezclas de poliester - algodén es la combinacién de almidén con al
cohol polivinilico.

Adem&s de la cualidad lubricante que da el engomado, im-—
parte otras interesantes ventajas que son: reduccibén de la pelusi
lla y polvo flotante en el ambiente de las salas de cardado, con -
lo cual se consigue un aumento de produccidén y una mejora del esta
do de salud del personal, debido a que el saneamiento de la atmés-



fera mejora por lo menos en un 70%; sigue a ello el consi-
guiente mejor estado de limpieza de las méquinas y de las-
mismas fébricas, asi como la disminucibén 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.

Asi también se obtienen desperdicios més compac-
tos, (gracias a la mutua adhesividad grasa), que permite -
sean recogidos, recuperando considerable cantidad de fibri
llas.



) o= DESENGOMADO

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

El engomado es la operacién previa al tejido en la-
cuil los hilos del pie (verticales), reciben un tratamiento a
base de almidones, grasas, ceras, parafinas, aceites lubrican
tes, sebos, jabones, etc. por impregnacidén en una solucidén ca
liente y posteriormente exprimidos y secados con el fin de que
adquieran la rigidez necesaria para soportar los esfuerzos de
la tensibén a que estardn sometidos en el telar.

Las formulaciones de engomado son muy variadas de-—-
pendiendo del tipo de tejido y del tipo de material, ademds -
cada planta guarda en secreto dicha formulacidn y su aplica--
cidén.

El desengomado es la operacidén subsecuente al teji-
do y tiene como finalidad eliminar los agentes engomantes lo=
mds que se pueda o cuando menos uniformemente, ya que si és—-
tos estan presentes en grandes cantidades o distribuidos irre
gularmente, ocasionar&n problemas como son: tefiido irregular,
tacto &spero, etc.

El desengomado juega un papel muy importante en el-
acabado de las telas, ya que un tefiido irregular o un estampa
do mal obtenido se deben principalmente a una mala eficiencia
de esta operacidn.

Durante el desengomado todo el material se homogenei
za, cosa que no sucede en el engomado ya que sblo los hilos -
del pie se engoman y los de la trama no, por lo cudl reaccio-
narian diferente a cualquier operacidn subsecuente, si no se-
les diera previamente este tratamiento.

cada planta deber& seleccionar su método de desengo

mado adecuado, tomando en cuenta los siguientes factores:

1.- Tipo de engomante que se emplea, (2almiddén, al--
cohol polivinilico, carboximetil celulosa, mez-—
clas: almiddén/alcohol polivinilico, etc.)

2 .- porcentaje de engomante empleado en base al pe-
so del material seco.

.~ Equipo disponible para el desengomado.
- Tiempos de proceso y resultados deseados.
Costo de los productos quimicos y servicios.
- Costo de la mano de obra requerida.
.- Eficiencia de las lavadoras disponibles
- Tnventarios de material en proceso, para una me
jor programacibén de la produccién.
9.- capacidad técnica de los cbreros encargados de-
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esta operacién.
10.- programas de expansién de produccién que requieran
acortar tiempos.

El desengomado es una operacidén 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 segin ya hemos vis-
to podrian originarse si en operaciones subsiguientes, como las -
de tintura, se encontrara permaneciendo en las fibras parte del' ==
aquella materia grasa.

Dicha operacién se limita a un simple lavado de las Fis
bras textiles en cualquier estado de transformacién en que se en-
cuentren.

Es el ideal de toda fébrica textil, poder ejecutar este
lavado y lograr la substraccién de las substancias grasas aplica-
das a los textiles con sélo utilizar agua pura: Si ha sido posi--
ble alcanzar este ideal cuando se trata de eliminar ciertos pro-—-—
ductos de engomado y ademds productos fluidos de cardcter disol--
vente y derivados de los hidrocarburos de procedencia mineral; -—=—
las posibilidades se alejan del mismo ideal cuando se utilizan a-
ceites y segin sea el origen de los mismos.

Hay que partir de la base de que el lavado realizado --—
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 emulsidn es siempre de tipo aceite en-
agua. Por consiguiente, el desengomado es una operacidén que en de
finitiva consiste en poner en emulsidén 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 (nicamente hacer intervenir el tercer elemen
to que hemos visto es indispensable: el agente emulsionante.

Este tercer elemento, cuyas cualidades y funcidén gene--
ral conocemos sobradamente, puede hacerse presente de las tres ma

neras siguientes:
1) .— Preexistiendo ya en la materia grasa que constitu-

ye el engomado aplicado (emulsor inicialmente aplicado en el engp
mado) .

2) .- Siendo incorporado al aguwa de lavado (jabones, de-
tergentes) después gque el producto de engomado gue nos proponemos
eliminar haya sido aplicado al estado puro.

3) .— Siendo formado in situ por reaccién con l? materia
grasa de un producto reactivo apropiad? ‘caso de las oleinas sapQ
nificadas, por ejemplo con carbonato sbddico) -



El primer caso, es el mids interesante porque el agen-—
te emulsor fué incorporado a los productos de engomado y -
porque es la Gnica forma bajo la que pueda llegarse a un -
desengomado mediante agua sola, inofensivo para la bondad-
del textil y econdbmico tanto en cuanto a tiempo como a cos
to total de fabricacidn.



B) .= P E-SIC R USDUE

El algoddn crudo en forma de hilos o telas contiene: gra
sas, ceras, materias pépticas, gomas, resinas, ademés cuer--
pos que han entrado en la hilatura y tejeduria como aceite de
engrase, aceite mineral, sales grasas de las médquinas sucieda
des, etc.

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

El descrude es la operacidn subsecuente al desengomado, -
y por lo tanto se realizard sobre material sin almidbén. En --
éste estado el algodbén muestra todavia poca absorbencia, debi
do a la presencia de ceras de alto peso molecular, las cuales
son dificiles de remover y las proteinas, las cuales estén si
tuadas en la cavidad central de la fibra y por esta razdn son
relativamente inaccesibles al ataque gquimico.

Para el descrudado se necesitan dos productos; un dlcali
para la saponificacién y una especie de jabdn para emulsionar
los productos no saponificables.

El descrude se lleva a cabo con soluciones alcalinas ca-
lientes, los cudles permiten eliminar todas las impurezas sa-
ponificables, transformidndolas en compuestos solubles al agua,
los cudles posteriormente se eliminar&n por medio de lavados-
eficientes.

En un mal descrude las fibras textiles guedan obstaculi-
zadas para un buen tefiido o un buen blanqueo.

Por lo gue al terminar un descrude se harén pruebas de -
penetracién para las fibras, ya que entre mejor penetracibn -
tengan mds excelente ser& su absorcidn.



€)= BLANOQUEDO

Ademds de las impurezas ya sefialadas, existen
otras de tipo lefioso y coloreadas que no se eliminan en el
descrudado, por lo que las fibras celuldsicas a la salida-

de esta operacibébn quedan alin con un color amarillento.

El algoddn segin su procedencia, presenta un-—

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

indio pardo, el de Turquestdn rojizo, etc. Esta diferen--
cia de coloracidén se debe a los diversos grados de oxida-
cién de un pigmento comin a todas las clases de algodén;-
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 Na

Su constitucidén no ha sido determinada exacta
mente, pero se supone pertenece ‘'a la familia de las Flavo-

nas Antozianinas

Si el articulo a operar debe guedar blanco o-

tefiirse en tonos claros, es necesario eliminar este pig--
mento mediante oxidantes, dependiendo de la pureza del --
blanco obtenido.de la intensidad del blangueo, pero éste-
debe ser limitado para no perjudicar la resistencia de la
celulosa.

En articulos que se deben tefiir en tonos obs-—
curos, no es necesario efectuar el blangueo, pero puede -
hacerse superficialmente para aumentar la hidrofilidad del
tejido y lograr una tintura regular.

Antiguamente se blangueaban las telas, humede
ciéndolas y exponiéndolas sobre el pasto a la accibén de --

los rayos solares. Esto se explica ya que el oxigeno del
aire, por la accién catalitica 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 himeda en agua oxigenada.

El agua oxigenada asi formada, era el agente-
de blanqueo, ya que al descomponerse, liberaba oxigeno atd
mico que es muy activo y que va a actuar sobre las mate- -
rias colorantes que se hallan en las fibras, decoloré&ndo-

las y obteniéndose de este modo el blanqueo deseado.

El blangueo de rayones debe ser mds débil gque
para el algoddén, no sbélo porque son mds sensibles a la ac
cidén de los agentes quimicos sino también porque son pocas

las impurezas a eliminar, entre ellas citaremos: algo de-
azufre, que no haya sido eliminado, sulfuro sédico y tio-
carbonato sbédico.

El algoddn y los otros materiales textiles a-
base de material celuldsico con sintético pueden ser blan-
queados en cualquier estado del proceso de manufactura, es
to es en fibras, hilos y tejidos.



La forma mds comin 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 comin e importante, el -
intercambio entre el material y la solucién de blanqueo.

En un caso el material textil estd fijo y la solucién
del tratamiento esté circulando y en otro caso la solucidn esté
fija y el material textil estd circulando.

El sistema de blanqueo es similar al principio de te-
fiido, sin embargo una solucidén de blanqueo no act@a en la misma
forma que una solucidén de colorantes. Las soluciones de coloran
tes actfian 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 actdan
por sustantividad, por ésta razdén casi todos los equipos de te-
fiido pueden ser usados para el blanqueo, pero no todos los equi

' pos de blanqueo pueden emplearse para el tefiido.



D).- TENIDO

Por regla general las fibras naturales y artificiales
son incoloras o casi incoloras, cuando no poseen una coloracidén-
desagradable.

Para apropiar los productos fibrosos a determinados-
fines se someten a un proceso de coloracidén artificial. TLa --
tintura segiin opinién generalmente aceptada, es el arte de co-
lorear de manera mds o menos permanente, fibras textiles y sus
mezclas, mediante la saturacién de las mismas en una solucién-
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, —
ete.

Sin embargo, la tintura no consiste Gnicamente en --
una inmersidén en un bafio de solucidén colorante, pues varian --—
mucho en cada caso las circunstancias operatorias més 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-

servacidén del género fibroso se agregan a la solucidén del bafo
colorante muy diversas substancias especificas para cada caso-
a fin de obtener buenos resultados.

Los tres principales factores que intervienen en el-
proceso de tintura son: las fibras, los colarantes y el medio—
dentro del cual se ponen ambos en contacto.

En general la fase de elaboracidén mecdnica de las fi
bras no tiene influencia apreciable sobre el grado de afinidad
de las fibras por los colorantes, razén por la que pueden te--—
fiirse en cualquier forma ya sea como materia en bruto, en for=
ma de hilo, en forma de tejido, etc., en la préctica ésto se -
decide atendiendo a razones de 6rden técnico y econdmico.

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 mds uniforme es el-
descrudado del algodén més brillantes son los matices obteni--—
dos en la tintura y mds claros los efectos de contraste en el-

estampado y menor la tendencia a aparecer defectos.



CAPITULO I
PRINCIPALES METODOS DE DESENGOMADOS

A continuacién mencionaremos los principales proce-
sos empleados para el desengomado, sus principales caracteris
ticas, ventajas y desventajas de cada uno de ellos.

Los métodos de desengomado mé&s usados son los si- -
guientes:

1) .~ HIDROLISIS ENZIMATICA: Es el método més am— -
pliamente usado en el desengomado de aprestos a base de almi-
dén, (método més usado en la industria del algodén) . Esta hi
drblisis se lleva a cabo por medio de las enzimas o diastazas
bacteriales del tipo alfa amilasa.

Como la mayoria de las enzimas industriales, éstas-—
son un complejo de materiales enziméticos, cuya funcidn con--
siste en desdoblar la molécula del almidén por hidrdlisis has
ta compuestos solubles en agua, los cuales se eliminar&n pos-—
teriormente por lavado.

La hidrélisis del almiddén bajo la influencia catali
tica de las enzimas se hace seglGn la reaccidn siguiente:

(C‘H'o OS)'n + nH;0 — 9 NC¢H;2 0 — % CuHa20, + HaO
Se debe trabajar con la solucidén a un pH de 6.0 a -
6.5 ajusténdolo con &cido acético y a 70°C, que son los valo-

res que nos dan la mdxima 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 :
1l.- Se puede usar en procesos continuos e intermi--—
tentes.

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

por lo cual se puede usar en frio y en caliente.

3.- Existen en el mercado un sin nimero de enzimas,
con usos especificos, lo cual permite seleccio-
nar la més adecuada.

4.- El costo del proceso es barato.

5.- No causa ninguna degradacién a la celulosa.

6.— Su accibén es 1l00% efectiva sobre el almiddén, --
cuando se aplica y se lava correctamente.

7.- Se puede aplicar en la mayoria de los equipos -
actuales.



EFECTO DE LA TEMPERATURA EN LA ACTIVIDAD DE LAS ENZIMAS

% 100

90

80

ACTIVIDAD

70

60

50

40

30

20

10

10

20

30

40

50

60

I 70 80

TEMPERATURA

90

*c

100



ACTIVIDAD

PN

100

90

80

70

60

50

40

30

20

10

EFECTO DEL PH EN LA ACTIVIDAD DE LAS ENZIMAS




DESVENTAJAS :

1l.- No tiene ninguna accidén sobre los otros componentes
de una formulacidén de engomado, (grasas, ceras, pa-
rafinas, jabdn, etc.).

2.- No se puede chequear por andlisis quimico, por lo -
cual su control es dificil.

3.- Se debe trabajar a un pH ligeramente &cido (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.

5.- Su accidén es completamente nula para otros engoman-—
tes, (acetato de vinilo, PVA, &cidos polimetacrili-
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 tefiido.

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 respiracién es-
malsana.

II) .- HIDROLISIS ACIDA:

Se aplica Gnicamente a aprestos a base de almiddén, con-
siste en impregnar la tela en una solucidn en frio, con de 2 a 5 grs.
por litro de &cido sulffrico o clorhidrico y dejar reposar en fo
sas durante unas 12 horas.

El &cido mineral actuaréd sobre el almiddén, impurezas me
t&licas, (fierro), y compuestos orgénicos; sacarificando por hi-
drélisis los hidratos de carbono, que se convierten en dextrina-
y azlcares solubles en agua.

Se recomienda hacerlo en frio, sin embargo, algunas com
pafiias calientan a 60°C y reducen su tiempo de reposo, pero exis -
te mayor peligro de que la fibra se debilite por la accién del -
&4cido.

VENTAJAS :

1.- Es un método muy barato.

2.- Se eliminan las trazas de fierro que podrian 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 dafiar la fibra, convir-
tiéndola en hidrocelulosa.

4.- Su accibén sbdlo es parcial.



ALMIDONES

MATERIALES
DE RELLENO

AGENTES
SUAVISANTES

DELICUECENTES

TIPOS DE MATERIALES ENGOMANTES PARA HILOS DE FIBRAS CELULOSICAS

PAPA
MAIZ
ARROZ
TRIGO
YUCA
TAPIOCA

YESO

CARBONATO DE CALCIO
SULFATO DE MAGNESIO
SILICATOS VARIOS
SULFATO DE BARIO

—
r
JABONES

CERAS

ACEITES SAPONIFICABLES
ACEITES INSAPONIFICALBES

A

(

CLORUROS DE MAGNESIO
Y DE ZINC
GLICERINA

AGENTES REPELENTES AL AGUA

ALMIDONES
GELATINAS
MATERIALES Selie
ESPESANTES COLAS
CASEINA
ALGINATOS
R EaT AZUL DE ULTRAMAR
AszADOS AZUL DE PRUSIA
ANTILINAS
BORAX Y ACIDO BORICO
MATERIALES igggi LECOBRE
ANTISEPTICOSY /= o o
COMPUESTOS DE ZINC
OXIDOS METALICOS
AGENTES AN { povio o
FLOONBUSTL SILICATOS
BLES.

JABONES INSOLUBLES
CERAS PARAFINADAS
ACEITES 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

EEQE§§9 PRODUCTOS QUIMICOS EMPLEADOS
HIDROLISIS ENZIMATICA DIASTAZAS

HIDROLISIS ACIDA HC 18 = Hp50,

HIDROLISIS ALCALINA NaOH,Na3PO4, NayCO4 silicatos,

Na,P;0, NasP30,q

DEGRADACION POR HyOp  (NHy) 5S50g, KS30g, NapySy0g,
OXIDACION NaBrOj, NaocCl, Ca (0Cl)
SOLUBILIZACION AGUA CALIENTE

POR AGUA



III.- HIDROLISIS ALCALINA -

Algunas plantas usan este tipo de hidrdélisis para su
desengomado.

Impregnan el material en una solucidén de sosa cdusti
ca de 1 a 2° Bé, recién preparada y en frio, 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 lejias de sosa ya usa
das, que tienen cierta cantidad de materias orgédnicas, las cud
les se pudren y desprenden &cido léctico, butirico, etc. y fa-
cilitan la fermentacién de los agentes engomantes.

pPuede realizarse con otros agentes alcalinos como el
fosfato trisbédico, el carbonato de sodio, algunos silicatos, -
pirofosfato tetrasédico y tripolifosfato de sodio.

En algunas compafiias el desengomado lo realizan en -
el mismo bafio de descrude alcalino.

VENTAJAS :

1.- Es econbmico pues los productos quimicos usados-
son baratos.

2.- Se ahorra una operacidn.

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

cables.

DESVENTAJAS :

1.- Su accidén no es completa, ni especifica para el-
almiddn.

2.- Se dafia mas al material, pues requieren méds al--

tas concentraciones de 4lcalis y mayores tiempos
de tratamiento.

3.- No es recomendable el método, aln cuando constitu
ya una economia, ya que los resultados son po— -
bres.

IV.- DEGRADACION OXIDANTE

Este método se basa en la habilidad que tienen los -
compuestos peroxigenados como el perdxido de hidrbégeno, los --
persulfatos de amonio, sodio y potasio y el bromito de sodios: -
asi como compuestos que indirectamente liberan oxigeno, como -
los hipocloritos de sodio y de calcio; para fraccionar la molé
cula de almidén en polisacdridos de mds bajo peso molecular, -
con lo cuil se reduce notablemente la viscosidad y es mas f&--
cil eliminar por lavado y accidén mecénica esos sub-productos.



Realmente en estos métodos no existe un cambio quimi
co, sino simplemente un fraccionamiento de tipo fisico-quimico.

En la préctica industrial realmente no se recomienda
al perdéxido de hidrdgeno como agente desengomante en si, so—-—
bre todo por que se usard en el blanqueo y ahi es donde ayuda
r4d a eliminar los residuos de agentes engomantes.

Los persulfatos de Amonio, sodio y potasio si se - -
usan con mucho éxito en la operacidédn de desengomado en proce-
sos continuos o intermitentes.

En frio o en caliente. Este es el Gnico proceso en -

el cual se puede combinar el desengomado y el descrude en una
sbla 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 tipicos de un desengomado/descrude --
con persulfato /NaOH se pueden observar en forma comparativa-
con un desengomado enzimdtico en frio, seguido por un descru-
de en caliente.

VENTAJAS :

1l.- Es un proceso répido que combina el desengomado-
y el descrude simultdneamente.

2.- Su accidén es uniforme en todo el material.

3.- Es un proceso mds econdmico que el de las enzi--—
mas.

4.- por efectuarse en un pH fuertemente alcalino, si
tiene accidén sobre las otras impurezas.

5.- Por ser un compuesto peroxigenado,mejora la re--
flectancia del material.

6.—- Se puede trabajar en frio por reposo (4 hrs.), o
por vaporizado a lo continuo, (1 - 2 minutos), a
902€

7.- A diferencia de las enzimas, los persulfatos si-
tienen poder de oxidacidén que favorece la elimi-
nacidén del PVA y otros engomantes.

DESVENTAUJAS :

1l.- Se requiere que la temperatura en el saturador no
exceda de 43°C, para evitar su descomposicidn.

2.- No se recomienda en equipos a presién, por las -
altas temperaturas que se logran y los tiempnos -
demasiado largos.

3.- Debe efectuarse un control quimico del bafo, pa-
ra comprobar periédicamente la concentracidén de-
persulfato.

4.- E1 lavado debe ser enérgico con agua hirviendo, -
(90°C) , con bastantes intercambios de agua y si-
es posible con turbulencias, para mejorar la efi
ciencia de las lavadoras.



EL PERSULFATO DE AMONIO COMO AGENTE DESENGOMANTE

Las principales propiedades del persulfato de amo-
nio acerca de su capacidad en éste campo de aplicacidén son:

1) .- Un alto potencial de oxidacién (es mucho ma--
yor que el del perdxido de hidrdgeno) .

2) .- La produccién de radicales libres sulfatos.

3) .- El &cido producido por la hidrdlisis acuosa -
del anidén persulfato.

El alto potencial de oxidacibn del persulfato de amo
nio sifnifica que es capaz de oxidar, degradando al almidén-
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 almiddén, degradandolo y volviendolo mds soluble y =
dispersable en el agua.

Pueden reaccionar también en forma de cadena, por
lo que en blanqueos friosconperéxidode}ﬁdrégeno,laadicién
de persulfato de amonio resulta benefica.

Es importante hacer notar que en la descomposicidn
acuosa del persulfato de amonio se produce acido por lo que-

es necesario que todo el tiempo haya presencia suficiente de



alcali.

Descomposicidén acuosa alcalina del persulfato

amonio.
© i S S PSS 250 *
S2 8 SO4
- + ____________________ »
SO4 H20 HS4 + HO
2 HO® =——=—=mmm————————— HO + yO
2 ¥a-2

de

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 algoddén y mezclas de poliester/algodén en

procesos batch, semicontinuos y continuos.



Ventajas que representa el incluir persulfato de

amonio en una formulacidén de desengomado/blanqueo.

1) .- El1 persulfato activa al H202 en el blanqueo =
en frio.

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 almidén y el alcohol polivinilico.

4) .- Aumenta la absorbencia de las telas.

5) .- El persulfato da mejor tacto.

6) .-~ El persulfato elimina la etapa de desengomado
por separado.

7) .- El persulfato convierte en un solo paso el -~
proceso de desengomado/desc£ude/blanqueo.

8) .- Las mezclas de persulfato, sosa caustica y al
midén son estables a temper&tura menores de 40 grados centi—
grados.

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

cién en un momento dado.



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

Extractables

Descripcién  Agua

100% algoddén (1)
161lgr/mt. lineal

100% algoddén (2)
161gr/mt. lineal

100% algoddn (3)
l6élgr/mt. lineal

100% algoddén (1)
354gr/mt. lineal

100% algoddén (2)
354gr/mt. lineal

100% algoddén (3)
354gr/mt. lineal

(1)

(2)

(3)

%
4.21

0.26

0.355

0.377

.= Cruda.

caustica.

Enzima

%
3.52

0.084

0.104

4.52

0.087

0.214

Solvente

%
0.47

0.058

0.171

0.677

0.119

0.141

.- D/D/B con persulfato.

.- D/D/B con enzima.

Absorbencia Fluidéz

segs.

150

poise

3.36



V.- DEGRADACION CON BROMITO DE SODIO

El desengomado con bromito de sodio se basa en el prin
cipio de degradacidén del almiddn por oxidacidén y el incremento-
de su solubilidad en solucidén alcalina caliente. Esta alcalini-
dad puede cbtenerse a partir de hidrdéxido de sodio, kicarbonato
de sodio o carbonato de sodio.

La reaccidén se lleva a cabo en un tiempo de 6 a 20 mi-
nutos en frio y a continuacidn la tela es tratada con una solucién
alcalina caliente con el fin de remover el almiddén convertido.

VENTAJAS :
l.- Se logran buenos resultados, atn en pruebas indus-
triales.

2.- El1 proceso opera a temperatura ambiente, en esta -
forma se eliminan las irregularidades que pueda. -
haber en las telas cuando se desengoman a altas --
temperaturas.

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

4.- Los tiempos de reaccidén son cortos, (6 a 20 minu--
tos), por lo cual se puede adaptar a procesos con-
tinuos.

5.- 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 :

l1.- E1 bromito de sodio es bastante inestable.

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

3.- Se requiere hacer ciertas modificaciones en las ins
talaciones normales de un equipo de desengomado es
tandard.

4.- Se reguiere un control cuidadoso, para evitar degra
dacidén del material.

5.- Requiere que al final se lave con una solucibén al-
calina caliente, para remover el almiddén oxidado.

El desengomado con los hipocloritos de sodio y calcio,
realmente se debe a una combinacidén de hidrdélisis alcalina y a-
una degradacidén por oxidacidn, sin embargo, su accidén no es muy
completa ni especifica para el almiddén por lo cuél su uso indug
trial para tal fin es reducido.

: Sus resultados como desengomantes son pobres.



DESENGOMADO DE FIBRAS SINTETICAS:

La mayoria de las fibras sintéticas al combinarse con
fibras de algodén se engoman con mezclas de almiddén/alcohol -
polivinilico, o almidbén/CMC, o almiddén /acetato de vinilo.

De los agentes engomantes para fibras sintéticas el =
m&s usado industrialmente es el alcohol polivinilico, por lo-
cual enfocaremos nuestra atencidn principalmente a este compues
to, siendo m&s caroque el almiddén tiene las siguientes venta-
jas sobre éste: .

l.- La pelicula tiene una mayor resistencia a la ten-

sién y a la abrasibn.

2.- Es més 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 oxidacibn.

DESENGOMADO DE ALCOHOL POLIVINILICO:

El agua es el mds eficiente solvente para el PVA y Gni
camente unos cuantos tipos de compuestos orgénicos tienen una-
accibén solvente apreciable sobre los grados de PVA completamen
te hidrolizados.

El desengomado del PVA envuelve 4 etapas:

a) .- Hinchamiento

b) .~ Oxidacidén

c) .- Disolucibn

d) .- Dispersidn.

El alcohol polivinilico en contraste a los almidones =
no se descompone por la accién de las enzimas, aunque se varie
la temperatura y el pH, en cambio los persulfatos si facilitan
su eliminacién por oxidacibn.

Para lograr una buena eliminacién del PVA, hacemos las
siguientes recomendaciones:

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

gue la solubilidad se reduce notablemente.

2.- Humectar muy bien el material con un surfactante =
adecuado, (pruebas de laboratorio indican que pe--
quefias cantidades de sosa céustica 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 - 90°C), derramando
si es posible, con relaciones de bafio del orden de
1:20 o mayores.

En este caso el enjuague final es el mé&s importante, -
ya que el PVA disuelto sube a la superficie del agua como una-
nata y se aglomera, por lo cuédl 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 de so--
dio, el perdxido de hidrdgeno 35% sbélo o combinado y el bromi-
to de sodio.

El desengomado se controla por medio de la reaccién --
del yodo con almiddén, ya que una coloracidén azul indicard un -
mal desengomado.



CAPITULO II

METODOS DE DESCRUDE Y DE DESENGOMADO/DESCRUDE SIMULTANEO

El descrude se efect@lia principalmente con soluciones al
calinas calientes., Los cambios que se llevan a cabo durante es-—
te hervido alcalino, pueden resumirse en la siguiente forma:
l.- Los aceites saponificados y los &cidos grasos libres se con

vierten en jabones de sodio.

2.- Las peptinas y las peptosas se convierten a sales solubles-—
del &cido péptico.

3.- Las proteinas son degradadas a aminodcidos solubles o a amo
niaco.

4.- Las sales minerales se disuelven.

5.- Los aceites insaponificables se emulsifican con los jabones
formados durante la hidrélisis 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 eliminarén durante el lavado.

8.—- Los restos de cascarillas de las semillas del algoddn, (pigo
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 quimicos usados para este tratamiento, -
son principalmente los agentes alcalinos mds econdmicos como: -
sosa clustica, carbonato de sodio, pirofosfato tetrasddico, tri
polifosfato de sodio, fosfatos sbdicos y amoniaco.

Las concentraciones usadas dependerén de los siguientes
factores:

a) .- Composicidén del material, (algoddén, raydn, acetato de celu

losa, poliester/algodén, etc.).

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

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

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

d) .~ Equipo disponible, caracteristicas del mismo.

e) .- Tiempos y temperaturas de operacidn.

f) .- Relaciones de bafio empleadas.

Las concentraciones de sosa céustica empleadas para dar
un buen descrude son variables desde 1.0% s.p.m. para telas de-
poliester/algoddén 65/35 delgadas hasta 8.0% para lonas o gabar-
dinas de algoddén 100%, muy pesadas y muy sucias.

Sin embargo en condiciones normales para la mayoria de-
las telas o hilos de algoddén 100%, se usa de 3 a 5% s.p.m.

Las mezclas de fibras celulbsicas con fibras sintéticas
requieren cantidades pequefias, por encontrarse muy limpias: e -
incluso se prefieren agentes alcalinos menos enérgicos como el-
carbonato, tripolifosfato e incluso el amoniaco, 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 juicio servirdn para lograr los resultados desea
dos:

1) .- Aplicacidén de los productos quimicos: Para lograr -
una perfecta distribucidén de todos los productos quimicos 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 idénico) bueno,
que sea compatible con los otros productos quimicos.

3) .~ Controlar las variables de operacidn tan preciseo
como sea posible (pH, temperatura, concentraciones de produc-
tos quimicos, etc.).

4) .- Verificar que el % de saturacidén sea lo mé&s cercano
posible a 100%, o si no lo es, determinar con precisién este-
nuevo valor para hacer ciertas correcciones a la férmula origi
nal. Vigilar que se mantenga constante, y sobre todo estable-
cer experimentalmente las relaciones de presidén v.s. % de sa-
turacién para cada tipo de tela.

5) .~ Conocer la composicibén exacta de las telas a proce-
sar y su estado de limpieza o suciedad, para poder determinar
el tratamiento més adecuado.

6) .~ Verificar por an&lisis quimico las concentraciones-
de los bafios, y hacer las correcciones necesarias.

7) .— Si el material lo requiere se debe incluir en las -
formulaciones algln solvente compatible del tipo: Descrudes--—
ter SW. Gas Nafta, Varsol o los gue reinan estas propiedades.
(detergentes con solventes) .

8) .~ Tiempo de reaccidn: Una vez que el material ha sido
bien impregnado con la solucidén correspondiente, es necesario
darle un tiempo para lograr que las reacciones quimicas se --
lleven a cabo, ésto dependeré& de las condiciones del proceso,
y de la temperatura de operacibn, asi 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) .— Eliminacidén de productos residuales: Una vez que
el material ha sido reposado o vaporizado es necesario
eliminar todos los sub-productos y los residuales de -
la reaccidn; para lograrlo lo mejor es contar con un —--—
sistema de lavado muy eficiente, usando agua caliente-
(80 - 90°C) y agitacidn mecénica producida por turbu--
lencias con aire comprimido.

10) .-~ En mi concepto la operacidén 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 celuldsicas, se emplean
dos tipos de soluciones oxidantes:

1l.- Soluciones acuosas de compuestos que contienen -
cloro en su composicidn: entre ellas tenemos com
puestos inorgénicos tales como el &cido hipoclo-
roso, los hipocloritos, los cloritos, etc. y los
compuestos orgénicos tales como el activin y pa-
ractivin, etc.

2.- Soluciones acuosas de compuestos oxidantes que -
no contienen cloro en su molécula y que princi--
palmente estén representados por los perdxidos, -
permanganatos, perboratos, ozono, &cido paracéti
co, etc.

Entre los correspondientes al primer tipo, la mds --
usada es el hipoclorito de sodio, las mds importantes entre -
las correspondientes al segundo tipo son las soluciones de pe
ré6xido de hidrbégeno y de sodio. A fin de ser concretos en —-—
nuestra exposicidn nos referiremos sb6lo a las propiedades de-
las soluciones oxidantes mds comunmente empleadas en los pro-
cesos industriales del blanqueo de fibras celuldsicas.

HIPOCLORITOS :

Tal como hemos indicado anteriormente, el mds emplea
do es el de sodio.

El hipoclorito cllcico ha sido desplazado por el s6-
dico, a consecuencia de que las soluciones de éste son mucho
mds fdciles de obtener y no producen precipitados de sales —-—
cédlcias sobre la materia textil, evitando con elloc anomalias-
en la tintura, por ello sbélo haremos mencidén del segundo.

Las soluciones de hipoclorito sbédico empleadas, es—-
t4n constituidas por el NaClOy algunas sales tampones para -
regular la descomposicibén del hipoclorito, pudiéndose citar -
entre ellas el Na,CO3, la NaOH el Na3PO4, etc.; la composi- -
cidén de las sales tampones dependen en parte del procedimien-
to seguido en la fabricacidén del hipoclorito sédico, tal como
se verd ma$§ adelante.

Reacciones importantes de los hipocloritos, que se -
pueden considerar como bdsicas para la interpretacién de los-
procesos de blangueo son:



HIDROLISIS:

El hipoclorito sédico, se hidroliza en determinado grado
cuando se pone en contacto con el agua, liberando &cido
hipocloroso y formando el correspondiente hidrdxido; la-
reaccidn es reversible:

1) .~ Naclo + H0o &= HClo + NaOH
2).- HCl0O — 4 HCI + ot
3).- HCl + NaOH —  p NaCl +  H20

Segin estas ecuaciones, al favorecer el desplazamiento -
de la ecuacidén hacia la izquierda por la descomposicién-
del &cido hipocloroso y neutralizacidén subsiguiente del-
hidrdéxido, las soluciones acuosas de los hipocloritos --—
tienen tendencia a descomponerse, perdiendo poder oxidan
Eew

Para evitar este inconveniente, es necesario el que se -
pueda detener la hidrélisis, mediante la adicibén de hi--
drbéxidos que nos regulen la reaccidén en forma adecuada.

ACCION DE LOS ACIDOS:

Los &cidos fuertes, tales como el HySO4 y el HCl, pueden
liberar &cido hipocloroso o cloro de una solucidén de hi-
poclorito, segtn la cantidad usada.

cuando se usan pequefias cantidades, el principal produc-
to liberado es el &cido hipocloroso.

1)..= Naclo + HEL e HELD + Nacl

cuando se afiade m&s &cido del requerido,en esta ecuacién-
el &cido hipocloroso se descompone.
2t 2HC10 + 2HC) ———— -3 2C1s + 2H,0

La reaccidén (1) tiene extraordinaria importancia en la -
etapa del proceso de blanqueo industrial, conocida como-
"acidulado’ ya que el HClO formado se descompone con des-—
prendimiento de HCl y O, el cual actda sobre la fibra --
blangquedndola. La reaccidén (2) no es conveniente porque
el Clsg formado no act@ia tan répidamente y se pierde en' -
la atmbsfera.

La accién del &cido carbdnico, en su forma de COa exis—-—
tente en la atmbdsfera es bastante importante, ya que ac-
tia sobre la NaOH, produciendo su neutralizacidn.

coy + 2NaOH ———p NapCOy + HgO

Esta neutralizacién afecta el equilibrio de la reaccidn-
(1) de la hidrdlisis del hipoclorito como sigue:
1) .- Naclo + H20 __.‘ HClO + NaOH

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



Las soluciones de hipocloritos pierden poder blan-
queante cuando se dejan expuestas varios dias a la accidn
atmosférica, sobre todo si no tienen un exceso de compues
to alcalino

ACCION DE LOS ALCALIS:

La accién de los &dlcalis sobre los hipocloritos =s exacta
mente opuesta a la de los acidos, o sea desplaza el egqui-
librio de la siguiente ecuacidén hacia la izquierda y por-
consiguiente retarda o anula la descomposicidén del hipo==
clorito:

1) .- NacClo + H20 &——§ HC1lO + NaOH

ACCION DE LAS SALES:
cuando a unasolucidn de hipoclorito se le afiade CaCly 6 --
NaCl, se produce inmediatamente desprendimiento de cloro-
naciente.
La interpretacibén de este resultado se puede efectuar co-
mo consecuencia de la reversibilidad de la ecuacidn:
2NaOH + Cl2 &——3 NaCl + Naclo + H20
NaOH + 2Ccl ®#—3% HClO + Nacl

Es pues conveniente el evitar la presencia excesi-
va de cloruros en las aguas empleadas para . la preparacidn
de las lejias de blanqueo, a fin de evitar las consiguien
tes pérdidas de cloro activo.

ACCION DE LOS METALES Y SUS ACIBOS:
Varios metales, entre los que se encuentran el hierro y -
el cobre, son atacados por las soluciones frias de los hi
pocloritos, con formacidén de sus 6xidos o hidrdxidos y --
desprendimiento de oxigeno; los 6xidos de estos metales -
act@an en el mismo sentido.
La reaccién presenta dos fases, al final de las cuales se
vuelve a regenerar el 6xido o metal que la produjo, por -
lo que una minima parte de éstos puede producir la comple
ta descomposicidédn de una solucidn de hipoclorito.
Si el metal o su b6xido se encuentran sobre la fibra, el
desprendimiento del oxigeno se produce "in situ", dando -
origen a la deterioracién del textil por formacidén de oxi
celulosa.

2Fe0 + NaClo ____ Fey O + NacCl

2F6103 ey 4Fe0 ARG 2

ACCION DEL BISULFITO Y TIOSULFATO:
Tanto el NaHSOz o el NagSp0z se dejan oxidar por los hipgo
cloritos descomponiéndolos en HCL.

NaHSOz + Cla 4 2NaCl + HpSgOg

Nagsz0z + 4Clz + 5Hp0 —» 2NaCl + 2HgSOy + 6HC1

En estas reacciones estén fundamentadas las propiedades -
anticloro del bisulfito y el tiosulfato sbédico.



INFLUENCIA DE OTRAS VARIABLES:

Toda solucién de blangueo debe suministrar a los articulos
una blancura permanente, cumpliendo los siguientes requisi
tos:

a).— En el tiempo més breve

b) .- Con el menor consumo de materias

c) .- Con la méxima conservacién de fibras
d) .- Con la menor pérdida posible de peso

Para alcanzar todos estos fines es necesario tener en cuen-
ta la composicién, concentracibén y temperatura de las solu-
ciones de blanqueo, la duracién del mismo y la clase de ma-
terial que se trata.

PH:

La composicién de los bafios de blanqueo ha sido examinada -
por Bistwell, Clibbens y Ridge en relacidn con su trabajo -
sobre oxicelulosa, encontrando que las propiedades de ellas
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 lejias nuevas, los productos &cidos, que -=
lleva la solucidn usada de hipoclorito, se van acumulando -
en la solucién y tienden a hacerla neutra o &cida, (pH 6 a-
5.5) . Una solucién de hipoclorito recién preparada para - -
blanquear no debe tener un pH superior a 11.5

La velocidad méxima de oxidacibén 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-
Cclo- y el HClO respectivamente, explicédndose la ré&pida ac--
cién en el punto neutro por una concentracidén més elevada -
de ambos cuerpos simultd@neamente. Debido a esta propiedad -
se ha intentado blanquear el algodén a pH= 7 para acortar -
el tiempo de duracién del proceso de blangueo, pero los - =
blancos obtenidos no son permanentes y la fibra se castiga-
enormemente con una gran formacidén 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 activacidén de las soluciones de hipocloritos se realiza-
de una manera indirecta por los productos &cidos qgue van re
sultando de la accién del blanqueo y que no marchan de la -
solucidn. ‘

Si esta eliminacibén es retardada, la solucién es apta para-
entrar en la regibén 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 blangueo.



para el andlisis del pH de las soluciones de blan-
gueo, cuando se emplean potencidmetros es necesario el uso
de electrodos de vidrio, ya que los otros no resisten la ac
cidén oxidante.

SOLUCIONES AMORTIGUADORAS

A fin de que el pH de las soluciones de bhlanqueo,
no alcance valores que serian nocivos para las fibras, se -
afiaden a las soluciones de blanqueo unas sales, principal--
mente sbédicas, que regulan dicho pH y no dejan que su valor
traspase de unos limites determinados.

La adicidén de sales neutras en pequefias cantidades
a las soluciones de blanqueo no ocasiona ningin efecto apre
ciable, pero si entran en proporcidn notable actGan oponién
dose al blanqueo y rebajando la estabilidad del bafio. Este-
efecto crece paralelamente a la concentracidn y es idéntico
para pesos equivalentes de sal (NaCl, NaClO3z, NaNOj. etc.).

Algunas sales de metales pesados, especialmente --
6xido de cobre, act@ian como catalizadores en minimas canti-
dades liberando oxigeno.

Las combinaciones de los metales alcalino-térreos-
actian perjudicialmente si se encuentran en gran proporcidn,
pudiendo producir incrustaciones en los géneros blanqueados.

El estimulo de la accidén del NaCl sobre las solu--
ciones de hipoclorito puede interpretarse por la reaccidn

HClO + NaC1 ____ 5 2Cl1 + NaOH

El blanqueo con soluciones de hipoclorito "activa-
das" se logra regulando éstas con NaHCO3 y en concentracio-
nes de hipoclorito de 1lgr/ltde cloro activo, lo cual da --
origen a un blanqueo muy répido, (2 - 3 minutos en trabajo-
de laboratorio) . Sin embargo en escala industrial se reduce
a 1/5 el tiempo de blangueo y en un 50% el consumo de NacCloO.

CONCENTRACION Y TEMPERATURA

Referente a la concentracidn de los bafios de blan-
queo hemos de decir que existe cada vez mé&s tendencia al em
pleo de bafios débiles, ya que se ha observado que a concen-
traciones elevadas disminuye la estabilidad del bafio. La ve
locidad de blanqueo es independiente, dentro de ciertos 1i-
mites, de la concentracidn, y el desgaste de las fibras es-—
més acentuado a concentraciones elevadas.

Las concentraciones més empleadas précticamente ——
son:

Soluciones de blanqueo de hipoclorito célcico - --
1 a-1/2 ° Be.

Soluciones de blanqueo de hipoclorito sédico - = -
0.5 a 1 g/cl activo /lt.

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



La temperatura influye en el sentido de aumentar la
velocidad de blanqueo siendo este aumento de 2.5 veces por -
cada 10°C de aumento, o sea que por cada 7.5°C, se puede re-
ducir a la mitad el tiempo de blangueo.

Si hay exceso de temperatura existe una répida for-
macibn de oxicelulosa.

Se puede trabajar con soluciones de blanqueo cuyo -
contenido no sea superior a 1 gr/Cl activo/lt, @ temperatu--
ras de 30°C - 40°C, siendo éste el sistema empleado en el --
blanqueo Freiberger, mediante el cual se logran las siguien-
tes ventajas:

a) .- Soluciones débiles blanquean mé&s adecuadamente
que las fuertes a temperatura normal.

b) .- E1 tiempo de blanqueo es reducido.

c) .— Existe menos peligro a un sobre blanqueo, (for
maciébn de oxicelulosa) .

d) .—- La solucidén caliente de blanqueo penetra en el
algoddn mé&s facilmente que una fria, reduciendo el blanqueo-
superficial.

e) .- En el caso de trabajar con soluciones de hipo-
clorito cdlcico, existe menos peligro de deposicibén de carbo
nato célcico en el tejido acabado, ya que en soluciones ca-—-
lientes éste no se adhiere a los tejidos tan firmemente.

La accidén del COq del aire sobre el descenso del pH
no es muy importante y el descenso se debe més bien a los r-
productos &cidos (HCl), originados en la descomposicién del-
hipoclorito, los cuales act@ian rebajando el pH.

CLORITO SODICO

El empleo de clorito sbdico como agente de blanqueo
se ha extendido considerablemente dentro de la industria tex
til, a consecuencia de ser un procedimiento f&cil de control
y al mismo tiempo dar origen a procesos gue 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 celulbsicas rege
neradas.

REACCIONES DE DESCOMPOSICION

Las investigaciones efectuadas para conocer el meca
nismo de reaccibén del clorito sbédico, han dado para las solu
ciones amortiguadas y aciduladas con &cido acético las siguien
tes reacciones: _

1.- cloa®H™ __p 4C10a+20H

2.~ 3C103™ ey 2C10CL™

3.-Clog — 5 Cl7+420



Estas investigaciones han demostrado que la mayor
parte del clorito que se transforma en la descomposicibén -
de los bafios de blanqueo lo hace por mecanismo de la reac-—
cién 1.

Sin embargo, la descomposicidén del clorito en el-
blanqueo por el sistema de impregnacidén y vaporizado han -
demostrado que los productos de descomposicibébn son diferen
tes a los que se originan en las reacciones del blanqueo -
en solucibén, originé&ndose en aquel caso la transformacidn-—
segln la ecuacibn tercera.

El didéxido de cloro que se produce en el blangueo
con clorito es un gas verde amarillento que es précticamen
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 proporcidn cuando se eleva aqué-
1lla.

El dibéxido 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 eliminacidén de los locales -
en donde se produce.

FACTORES QUE INFLUYEN EN EL PROCESO DE BLANQUEO

El proceso de blanqgueo con clorito sbdico sobre -
fibras celulésicas y sobre otras fibras, viene influencia-
do fundamentalmente por los siguientes factores:

1.- Concentracibén del clorito sbdico en el bafio.

2.- pH y procedimiento de activacidn.

3.- Temperatura y tiempo de reaccidn.

Si se conoce la forma como actGan cada uno de es-—
tos factores puede conducirse la operacidn de blanqueo ha-
cia el final deseado.

CONCENTRACION DE CLORITO SODICO

La concentracibén de clorito en el bafio 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. Asi por ejemplo, en el caso-
del algodén y el lino, se acostumbra, poner concentracio-
nes que oscilan desde el 0.4 g/1t- 1.5 g/lt para relaciones
de bafio de 1:25 (blanqueo en torniquetes), mientras que pa
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 raybn, viscosa y viscosilla las concentraciones suelen-
ser del orden de 0.2 - 0.4 g/1t.



Es evidente, que la concentracidén depende del
grado de blanqueo que se quiera obtener, asi cuando de-
ban ser blancos de preparacidén para tintura o estampa--
cibén se emplearén las concentraciones mis bajas mientras
gue se usardn las més elevadas cuando sean para obtener
articulos blancos o bien se tengan que blanquear algodo
nes muy pigmentados.

pPH Y SISTEMA DE ACTIVACION

El pH tiene una influencia decisiva en la ve-
locidad de descomposicidédn del NaClOy, siendo ésta tanto
mayor cuanto menor es el valor del pH; ello permite go-
bernar la descomposicidn del NaClOg mediante la regula-
cibén 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 descomposicibén es muy lenta.
Generalmente para un "blanqueo répido", o cuando se tra
ta de un proceso a lo continuo, se trabaja con un pH ba
jo, entre 3.5 - 3.8; sin embargo, cuando el proceso de-
blanqueo deba de realizarse mé&s lentamente conviene es-
coger un pH comprendido entre 3.8 - 4.5, tal como suce-
de en el caso del blanqueo del algoddén por el sistema -
de empaquetado.

Para mantener el valor del pH dentro de los -
limites convenientes, se emplean sales tampones, gene--—
ralmente a base de fosfato monosbédico, pirofosfato sbdi
co, a concentraciones comprendidas entre 0.2 - 1 g/lt.

como activadores se emplean generalmente los-
4cidos orgénicos tales como el fbérmico, el acético, = =
bien solos o mezclados con &cidos minerales; estos Glti
mos no es aconsejable el emplearlos solos por cuanto —--—
que la regulacidén del pH no se puede obtener de forma -
adecuada.

El control del pH de los bafios de blangqueo —--
con clorito sbédico 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 m&s seguro es el primero.

Existen otros tipos de activadores, que pudié
ramos considerar como generadores potenciales de &cido,
los cudles permiten efectuar la impregnacidén de la mate
ria a blanquear a un pH prdximo 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 bhlanqueo
por sistemas de impregnacibén y vaporizado, en los cudles -
no conviene una descomposicibén répida del clorito sédico, -
sino que ésta debe de efectuarse en el transcuwso 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 descomposicidén del clorito sbédico, de -
forma tal que al aumentar la temperatura se incrementa con
siderablemente la velocidad de descomposicidbn .

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 celuldsicas regeneradas
y cuando se emplean sistemas que operan con la materia tex
til sumergida en la solucibdn que contiene el clorito sédi-
co; los procedimientos de blanqueo por impregnacidén y vapo
rizado requieren temperaturas mds elevadas.

El tiempo de duracidn del blangueo depende esen-
cialmente de la temperatura, del tipo de fibra a blanguear
y del efecto de blanqueo que se desea conseguir. Asi por -
ejemplo, en el caso del blanqueo de algoddén en forma de bo
binas cruzadas el tiempo es de 1.5 a 2 horas; cuando se de
be blanquear el algoddn que contiene gran cantidad de mo--
tas se requiere més tiempo, 3 horas, que cuando se blan= -
quea algoddén en donde la presencia de esta impureza no es-—
tan acusada, (1.5 - 2 horas).

ACCION CORROSIVA

Las soluciones de NaClOz12 son extremadamente co—-—
rrosivas a la mayoria de los metales y aleaciones met&li--
cas empleadas usualmente en la construccidn de m&guinas --—
textiles.

Debido a ello, solamente se pueden aconsejar la-
construccibén de las maguinas a base de madera muy dura, ce
ré&mica, aceros inoxidables de un elevado contenido en ni--
quel, titanio, y materiales plésticos 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 descomposicidén del clorito sdédi
co; este tipo de recubrimiento se est& empleando bastante
en la construccibébn de la maquinaria textil para el blanqueo
con clorito sédico.



PEROXIDOS

Los perbxidos empleados como agentes de blanqueo,
son usualmente los de sodio e hidrbgeno. El primero da solu
ciones de blanqueo ligeramente més econdmicas de precio que
el segundo si bien éste ofrece mayor facilidad de manipula-
cibén y en algunos procesos de blanqueo es insustituible. Co
mo una solucidbn de perbdxido de sodio, se convierte desde el
punto de vista oxidante, en una de perdéxido de hidrégeno, -
estudiaremos primero las propiedades de ésta a fin de fa---
cilitar la exposicibn.

Por otra parte, el empleo del perdxido de hidrbge
no es cada dia mids extendido en la industria.

PEROXIDO DE HIDROGENO

Como ya es conocido, las soluciones de HaQO, se en
cuentran en el comercio a varias concentraciones, siendo --
preferible el empleo de las de una riqueza de 130 6 200 =-
vol Oz/litro de solucibn: el HaOa se encuentra ligeramente-
acidulada a fin de evitar su descomposicidn, que como se-
sabe es rédpida en medio alcalino y lenta o casi nula en me-
dio &cido.

Cuando se calienta una solucidn alcalina de H303,
ésta se descompone como sigue:

H3O0) ) HIO + of

y el oxigeno liberado, si actfia sobre una materia textil, -
produce su oxidacidén y efect@a una accibén de blanqueo. Es -
pués evidente, gque toda regulacién en la produccién del oxi
geno, tendré sus repercusiones en el proceso de blanqueo.

Ccomo en la mayorfa de estos procesos, dos facto--
res acttian de forma decisiva en la velocidad de descomposi-
cién del HyOg: temperatura y pH.

La regla general, es que al aumentar ambos, la ve
locidad de descomposicién aumenta, debiéndose de regular =-
los valores de temperatura, de forma qgue la velocidad de --
formacidén del oxfgeno sea andloga a la de su captacibén por-
la fibra, a fin de evitar el desaprovechamiento de los me--
dios activos de blangueo.

pH Y ESTABILIZADORES

como hemos indicado al aumentar el pH se incremen
ta la velocidad de descomposicidén del peréxido de hidrbégeno
y para que esta descomposicién sea la adecuada es preciso -
que el valor del pH se alcance mediante el concurso de agen
tes estabilizantes que aseguren una buena catalizacién del-
bafio de blangueo, pues en caso contrario, puede existir una
descomposicibén demasiado répida 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 sbédico es el més efectivo y econdbmico, si - -
bien cuando se desea un tacto muy suave en la materia, se pue-
de substituir una parte del silicato sbédico por otros agentes-
tales como fosfatos, trietanolamina, etc.

El silicato sbédico sdlo, tiene poca accidn 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 blanquen-
tenga una dureza de 2 - 5° hidrotrimétricos. Para evitar la -
precipitacidén del silicato sbdico es necesario mantener a un -
nivel minimo la cantidad de sosa céustica en la solucidén segln
una relacidén de Na20:5i02 de 1:1

En esta relacidén el 50% del NaaO debe obtenerse de -
la sosa céustica y el resto del que se deriva del Na,COs emplea
do en la férmula para ajustar la alcalinidad; en la solucidn de
blanqueo debe existir una concentracidén de 0.2 de SiOy y 0.2 -
de Nai0 para obtener una buena estabilidad. El pH de la solu-
cibébn deberé estar comprendido entre 10.8 - 10.9

Segin lo indicado, una férmula general aconsejable -
para operar en relaciones de bafio 1:10 - 1:20, es la siguiente:

AGUA 98 Litros

SILICATO SODICO 40.5° Bé 0.7 Kgrs. ( 7gess/Alt)
SOSA CAUSTICA SOLIDA 0.05 Kgrs (0.5 grs./1t)
CARBONATO SODICO CALCINADO 0.175 Kgrs. (1.75 ors./1t)
PEROXIDO DE HIDROGENO 35% 0.78 Litros (7.8 cm3/1t)
AGENTE HUMECTANTE 0.1 Kars. (1 gr. /1t.)

El algodbén y sus impurezas, principalmente las pro--
teinas, ejercen también una accidn estabilizante sobre las so-
luciones de blanqgueo con perdéxidode hidrdgeno.

TEMPERATURA

conforme aumenta la temperatura, la velocidad de des
composicidén se incrementa; es importante el que las temperatu-
ras elevadas, (90° - 120°C), no se alcancen rédpidamente, pues-—
entonces hay un desprendimiento répido de oxigeno y no se pue-
de alcanzar el equilibrio entre éste y la velocidad de admi- -
sién de la fibra; un gradiente de 1.5°C/minuto a partir de - -
60°C es usualmente empleado. La operacién de blanqueo, suele-
durar 1-2 horas a la temperatura més elevada.

La presencia de compuestos de hierro o cobre en las-—
soluciones de H,;0a, act@ian como catalizadores enérgicos acti--—
vando la velocidad de descomposicidn, en forma tal que el des-
prendimiento de oxigeno puede castigar considerablemente a la-
fibra. Debe pues evitarse el empleo de maquinas en las cudles
pudieran existir partes de hierro o cobre en contacto con las-

soluciones de H;0a.



PEROXIDO DE SODIO

Se presenta en el comercio en forma de un polvo amarillo con
un contenido de 95 - 98% de Naj0a, deterior&ndose ré&pidamen-
te al ponerse en contacto con la atmbésfera, como consecuen--
cia de la pérdida de oxigeno que se produce.

Se disuelve en agua fria, produciendo una considerable eleva
cién de la temperatura, lo cual origina una descomposici’®n -
del H302 formada con la consiguiente pérdida de oxigeno; de-
be pues procurarse el que la disolucidén se efecte de forma-
que la elevacidén de la temperatura sea minima.

Las reacciones de descomposicidn son:
EN FRIO Na, 02 + 2H20 'S 2NaOH
EN CALIENTE 2Na:z0a + 4H20_—$4NaOH + 2H;0 + O,f

Como puede apreciarse, una solucidén de NaOx en frio tiene -
todas las propiedades de una solucién alcalina de H;03, cuya
alcalinidad sea motivada por la sosa clustica.

En términos generales 1 Kgr. de Nax0z = 1.06 litros de H;0a-
de 35% de concentracién y 1 Kgr. de Na,0. produce al disol--
verse 1 Kgr. de NaOH o lo que es lo mismo 2 litros de NaOH -
de 40°Bé.

La estabilizacidén de las soluciones de Na 0. para ser emplea
das en el blanqueo de fibras celulébsicas, debe de efectuarse
segtin hemos indicado al hablar del H,0g .

PREPARACION DE LA SOLUCION DE NaClo

Como las soluciones de blanqueo mé&s empleadas en la industria
son las de hipoclorito de sodio, se dard una descripcién de-
su método de preparacién.

Preparacién de la solucibén de hipoclorito de sodio a partir-
de cloro liquido.

Cuando el cloro se puede adquirir licuado a buen precio, se-
utiliza para fabricar el hipoclorito haciéndolo reaccionar -
con una solucidén de carbonato sbédico o de éste unido a la so
sa céustica.

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 "
AGUA 180.0 Lts.

(II) CARBONATO SODICO (d=1.67) 920 Kgrs.
SOSA CAUSTICA (d=2.47) 4.500 "
CLORO LIQUIDO 4.500 "
AGUA 180.0 Lts.

La férmula I es menos estable que la II, ya que ésta contie-
ne hidréxido sbédico que ejerce el papel de estabilizador.



CAPITULO IV

PRINCIPALES METODOS PARA EL TENIDO DE FIBRAS CELULOSICAS

Tintura del algoddén en rama.—- Esta es la manera
mds econémica de tefiir el algoddén y d4 mejor resultado en-—
cuanto a resistencia, al roce y al lavado.

Puede ser que el liquido y el algoddén estén en -
movimiento o que sblo circule el ligquido con o sin presién.

Tintura del algodén en forma de hilo.-~ Los hi--
los de algodén se pueden tefiir en gran variedad de formas,
tales como madejas, rollos, bobinas, conos, etc. General-
mente el liquido es el que circula y el hilo se encuentra-
en reposo.

Cuando hay que tefiir pequefias cantidades de hilo
se usa el método a mano.

Tintura en madejas.— Esta es una de las formas-—
mds antiguas de tefiir el algoddn, todavia se lleva a cabo-
a pesar de lo costoso que resulta plegarlo después en cani
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 nimero de vueltas y opera--—
ciones por lo que este método estd ampliamente difundido y
es muy popular a causa de que puede tefiir de una sola vez-
una cantidad considerable de materia, hay veces es preciso
afiadir un coadyuvante durante el proceso para subir su to-
no.

Tintura con mdquinas de bafio circulante.- Més -
modernamente se tiende a tefiir el hilo y el algoddn en rama
empleando mdquinas en las que el colorante se mueve a tra-
vés de la materia en reposo. Tales médquinas pueden emplear
se con todos los tipos de colorante, son muy limpias en su
trabajo y dan magnifico rendimiento ya que son muy econdmi
cas respecto al consumo del colorante y al gasto de mano de
obra.

Dan magnificos resultados en cuanto a regulari--
dad, penetracidén y solidéz del colorante.

Muchos modelos de mdquinas estdn proyectados pa-
ra efectuar también los tratamientos preliminares del algo
dén, 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 mdqui

na.



Cuando se utilizan liguidos concentrados se obtienen presiones
elevadas a causa de que el peso especifico del colorante es re
lativamente elevado y en esos casos hay el peligro de que fa--
lle la bomba y que pare la circulacién del liguido. Hasta que
se abre la mdquina se observa la uniformidad del tinte y si no
ha sido satisfactorio se necesitan diversos tratamientos poste
riores hasta conseguir cierta igualacién, de no lograrse ésto,
se debe repetir la operacién.

La mayoria de las miquinas est&n provistas de un dis
positivo para escurrir los articulos después de tedidos, el --
que funciona por lo general con vacio o con aire comprimido,
siendo también muy Gtiles aquellas en las que el escurrido se-
efectGa por centrifugacidén. Todos estos sistemas son satisfac
torios.

Los métodos con calefaccién son generalmente del ti-
po de serpentin a vapor indirecto, dando éstos mejor resultado
que los que emplean vapor vivo, pues éste altera sensiblemente
la concentracidén del bafio.

Tintura de piezas de algodén.- Todos los tipos de -
piezas de algoddén se tifien en mdquinas comprendidas dentro de-
los dos grupos generales siguientes:

El primero y mds importante comprende aquellas en
que sblo una parte de la operacién de tintura tiene lugar en -
el mismo bafio y el segundo comprende a todas las que realizan-
la operacibén completa en uno sblo.

Los mis caracteristicos del primer grupo son: Los =--
jigger y los fulards; y en el segundo destacan las méquinas de
tintura a la continua y el torniquete o tina con aspadera.

1l.- E1 jigger: Con excepcidén del indigo, todas las -
demds clases de colorantes para el algoddén pueden ser aplicadas
sobre piezas de formas y pesos muy variables en esta mdquina -
sencilla pero eficéz.

Su forma mds simple consiste en una artesa de hierro
o madera en forma de V, que contiene varios rodillos guia.

Sobre esta artesa van 2 rodillos sobre los cudles se
arrolla alternativamente el tejido moviéndose hacia un lado y-
hacia el otro a lo ancho en el seno del liquido contenido en -
la artesa. Descansando sobre el fondo de la misma esté una tu
beria de vapor directo por lo general y eon los orificios mi--
rando hacia abajo.

Una tuberia de desagiie y otra de suministro de agua,
completan las caracteristicas esenciales de esta méquina.



Cuando se tifien varias piezas juntas, los cosidos
de empalme entre ellas deben ser planos para evitar que se-~
marquen sobre las piezas.

2.- El1 fulard: Esta miquina llamada también al --
principio calandria o mangle de impregnacibn, es muy simi--
lar al jigger pero en ella el tejido recibe habitualmente -
una pasada en lugar de mds como en el jigger.

Consta esencialmente de una pequefia cuba que con-
tiene la solucibn tintérea, de 2 cilindros exprimidores y -
uno enrollador. Como la solucibén tintbérea es absorbida por
el tejido v& siendo repuesta por la de un depdsito mediante
un dispositivo de alimentacidén regulado por una vdlvula o -
por accidén de la gravedad, de modo que el volumen de la so-
lucibén contenida en la cuba se mantenga constante en todo -
momento.

Hay 2 tipos de fulards: en uno el tejido conduci-
do por rodillos-guias pasa a través del liquido de la cuba;
en el otro un cilindro macizo o hueco de gran didmetro se -
encuentra parcialmente sumergido en la solucidn tintérea.

Antes de pasar las piezas a través de la médgquina-
debe comprobarse el acierto del tono sobre pequefias mues-— -
tras y después afiadiendo al bafio tintdreo las cantidades de
colorante correspondientes para obtener el matiz correcto.

Este método se emplea para obtener matices p&li--
dos con colorantes directos y para obtener cualquier inten-
sidad con colorantes azoicos y de tima.

En el mercado se conocen diversos tipos précticos
de fulards, los m&s comunes son verticales con 2 6 3 rodi--
llos que d&n 1 & 2 inmersiones en el ligquido de impregna- -
cidén, pero en algunos casos resulta ventajoso dar a los ar-
ticulos la mayor cantidad de inmersiones para asegurar una-
penetracién completa en un minimo de tiempo. Es también muy
importante que la cuba de impregnacidn sea tan pequefia como
sea posible a fin de evitar mermas en el liquido, y unifor-
midad en la concentracidn.

La mdquina suele estar equipada con un serpentin-
de vapor indirecto que comunica con un tanque de alimenta--—
cibén provisto-de un agitador y de un serpentin 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 im
pregnarlo; puede girar a velocidades de 13.5 a 18.0 mts. por
minuto y mds. Suele llevar también un rodillo enrollador mo
vido por una transmisidén o un mecanismo plegador. El enro--
llado por friccidn no es recomendable.

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



Se le d& forma en V para economizar solucién coloran
te que es siempre un punto importante, especialmente cuando se
tifien tonos obscuros con tintes que no permiten ser agotados en
extremo. Es muy comGn limitar el volGmen de solucidén a un mi-
nimo en que se sepa pPOr experiencia que no perjudica a las pie
zas. :

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

Es muy frecuente afiadir a la solucién la mitad del -
colorante requerido al empezar o sea durante las 2 primeras pa
sadas, siendo por lo general 4, 5 & 6 el nimero de éstas.

Es probable que el corto tiempo de inmersién de la -
pieza sélo sirva para saturarla de colorante, ya que en reali-
dad el paso del colorante de la solucidn al tejido tiene lugar
sobre el cilindro.

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

El tejido debe mantenerse en movimiento, razén por -
la que debe de prevenirse cualquier entorpecimiento o paro con
una solucién 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 operacién de tintura siga la de desarro-
1llo u otra cualquiera, debe tenerse preparado un segundo ji---
gger colocado en bateria con el primero a fin de facilitar el
traslado de la pieza de uno a otro.

Una vez terminadas éstas operaciones, se escurren --
las piezas ya sea por calandrado o centrifugacién. Se acostum
bra secarlas después paséndolas a todo 1o ancho y en toda su -
extensién por una serie de bombas secadoras de cobre, calenta-
das a vapor o bien a través de méquinas de ramear en las que -
el tejido se seca a baja temperatura.

En los Gltimos afios se han afadido al jigger gran ng
mero de detalles complementarios por ejemplo se construyen las
artesas o cubetas de acero inoxidable y provistas de dispositi
vos automdticos de control para la tensién y la velocidad, pu-
diendo ser empleadas con éxito en tejidos delicados. Otra me-
jora es la de poder cerrar la miquina casi herméticamente a fin
de conservar el calor y reducir al minimo el enfriamiento de -
el material en los rodillos durante la tintura.

Cuando se tifie en el jigger es conveniente que el ma
terial se 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 méquina. 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 fin
de ahorrar tiempo.



Estas méquinas de bafio circulante se basan todas
en un principio, pero hay tres tipos distintos de mdquinas
y es muy dificil precisar cudl de ellas d& mejor resultado.

El tipo mds antiguo y al mismo tiempo méds genera
lizado consiste simplemente en un recipiente abierto, que-
contiene juntos el colorante y la materia que va a ser te-
fiida, la cual debe encontrarse plegada, si es hilo, sobre-
usos o plegadores perforados: si es tejido sobre éstos Gl-
timos y si es floca debe empaquetarse en cestos que permi-
tan la circulacidén de la solucidn colorante a través de la
materia.

Este paso constante del liquido a través de la -
materia se origina por impulso de una bomba la cual puede-
cambiar facilmente el sentido del movimiento, aungue en mu
chos casos como para la tintura de husos y canillas se em-—
plea Gnicamente en direccidén de afuera hacia dentro.

Los sistemas europeos emplean méquinas cerradas-
gque trabajan a elevada presidn en las que la potencia de -
la bomba se utiliza para hacer circular el liquido a tra--
vés de una capa de algoddén mds o menos gruesa, mientras --
que en el tercer tipo se trabaja a presién méds baja y con-
menor espesor de algoddn pero a gran velocidad de circula-
cibén, y en este Gltimo caso la bomba reversible puede subs
tituirse por el método de inversidn de flujo liguido efec-
tivo.

Estos dos Giltimos tipos de mdquina tienen tam- -
bién un depésito de reserva acoplado al recipiente de tintu
ra efectiva de manera que la cantidad de liquido tintdéreo-
puede ser variada en cualquier momento, lo cual es posible
efectuar sbélo entre muy estrechos limites en las mdquinas-
que tienen un sblo depdsito.

Las reglas que se aplican para la correcta utili
zacibn de las mdquinas de este tipo son:

Trabajar siempre con soluciones perfectamente --
claras y filtrar todos los liquidos antes de entrar a la -
mdquina de lo contraro podria 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 maquinas de bafio circulante para lo-
cual es suficiente la informacidén que traen los productos-—
y no trabajar nunca con soluciones de colorantes saturadas.

cuando se emplean mdquinas cerradas, el mandme ——
tro sirve para indicar si la operacidén se desarrolla satis
factoriamente, pues cualquier variacién de presidn denota-
la presencia de materias insolubles o de defectos en el ——

embalaje



3.-El torniquete: Este tipo de méquina 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 solucidn tintérea.

El material a tefiir se sumerge suavemente en el liqui-
do pas&ndolo con lentitud por alrededor de una devanadera o as—--
padera cilindrica u ovalada giratoria, colocada sobre la superfi
cie del liquido. En tales mdquinas se han hecho diversas modifi
caciones a fin de conseguir un movimiento m&s suave y sin salpi-
caduras de las piezas y un sistema que permita tefiir cantidades-
relativamente mayores de materia en forma de cuerda continua.

Estas maquinas pueden emplearse para tefiir 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 rayén, etc. También se utilizan en gran escala para -
tefiir tejidos delicados y en general para articulos gue no pue--
dan tratarse en el jigger por el peligro de que sufran perjui- -
cios.

4.- La mdquina de tintura continua: Esta mdquina de -
tintura continua consta esencialmente de una caja larga o depdsi
to rectangular de hierro, provisto en sus partes superior e infe
rior de una serie de rodillos giratorios y paralelos entre si al
rededor de los cuales el te]ldO pasa después de haber pasado por
el liquido tintdreo.

Esta caja lleva también dispositivos de calefaccidén —--
con vapor directo o indirecto y un depdsito de alimentacién ca--
lentado también a vapor. E1l tejido a tefiir entra en la mdquina-
a través de una pequefia calandria para eliminar el exceso de 1i-
quido presente; se tiffe de una sola pasada a través de la solu--
cidén tintérea y al salir de la mdquina pasa por segunda vez por-
una pesada calandria.

Luego puede lavarse pasando dicho tejido a través de -
un segundo depdsito similar con agua o bien ser tefiido de un ma-
tiz mds intenso en una segunda caja de tintura de construccién -
similar a la primera.

Estas m&quinas pueden utilizarse acoplando juntas va--
rias de ellas ya que existen dispositivos especiales para tefiir,
lavar, escurrir, hasta incluso secar el material en una sola pa-
sada o sea en forma continua. En muchas tintorerias se conoce -
este sistema acoplado de cajas o depdsitos con el nombre de tran

via.



COLORANTES MAS AMPLIAMENTE USADOS EN LOS DIFERENTES PROCESOS

Teniendo en cuenta las diferentes clases de colo--
rantes, es facil comprender que hay colorantes que son apropia-
dos para un fin y completamente inadecuados para otro.

La eleccién de los colorantes depende casi por com
pleto del uso a que se destinen los tejidos.

Por lo general, la eleccidén de colorantes se basa-
especialmente en las exigencias del mercado. Refieriendose en -
particular a la tonalidad del color y a su solidez, pero dado -
gue no siempre pueden encontrarse juntas ambas cualidades se le
di preferencia a la solid®z.

Solid&z del tinte. Es la resistencia del colorante
contra diversas influencias. Un color es solido cuando su dura-
cidn sobrepasa a la del objeto o a su periodo de uso.

No hay colorantes absolutamente sélidos, 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 mids satisfactoriamente llevan a-
cabo el fin a que se destinan los articulos ya tefiidos.

Seglin sus clases tintoreas, que es el punto de vig
20 ; % { o :
ta mads interesante en la industria textil se clasifican en:

COLORANTES BASICOS

COLORANTES SUSTANTIVOS O DIRECTOS
COLORANTES SULFUROSOS

COLORANTES TINA

COLORANTES INDIGOSOLES

COLORANTES DE DESARROLLO - NAFTOLES
COLORANTES ACIDOS

COLORANTES SOBRE MORDIENTES.

Colorantes Basicos.- Estos son sales, de bases or-
gédnicas, son derivados de la anilina y sus homélogos.

Tifiem directamente a las fibras animales y a las -
fibras vegetales sélo las tifien con mordiente de tenino; se em-
plean mids para algoddn y seda.



Mordentado del algoddén con tanino.- El material des
crudado y blanqueado se trata en tinas de madera con solucio:
nes de:

2% de tanino para tonos claros

4% de tanino para tonos medios

6% de tanino para tonos obscuros

Se trabaja a temperaturas de 70 a 90°C; cerrando el
vapor se deja el material en la tina de unas 2 a 4 horas has-—
ta que se enfrie el bafioyY con solucién fria gue 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 pafios hGmedos. El género ya morden-—
tado se trata con la solucién colorante, adicionando del 1 al
5% de &cido acético o del 2 al 10% de alumbre. Se opera al
principio en frio una media hora y después se puede llegar
hasta la ebullicidén. Al final se lava.

Los colorantes bdsicos tienen las siguientes carac-—

teristicas generales:
Tonos muy vivos. Su solidéz a la luz varia de 1 a-

2 1o mismo que su solidéz al lavado es de 1 a 2. Sb6lo se em-—
plean para articulos gue no necesiten ninguna o poca solidez-
y en casos en donde se deseen lograr tonos tan vivos como con
otros grpos més sblidos |

Colorantes Directos o Sustantivos.-Son derivados

de las para diaminas.

Estos colorantes se aplican con cantidades variables
de 4lcali, (sosa,fosfato de sodio, sal comGn, etc.) en frio, en

caliente y hasta llegar a ebullicibn.

Los aditamentos dependen del colorante, de la inten
sidad del tong de la clase del género y de su grado de elabo-
racidn. :

Debe tenerse presente que los dlcalis todos sin - -
excepcidén, disuelven la materia colorante y retardan 1a. £ija-
cibén del mismo sobre el algoddén, por este motivo son adecua--
dos para tintes claros, mientras que la adicién de sales pro-
duce la salazdén del colorante y conviene para tintes obscuros.



El algodén se puede tefiir con estos colorantes sin
preparacidén de sus fibras seglin los procedimientos siguien--
tes:

1.- El1 bafio salino neutro.

2.- El bafio salino ligeramente alcalino.

3.- El1 bafio debilemnte alcalino sin sal.

4.- El1 bafio salino fuertemente alcalino.

5.- El bafio frio o templado.

Si se emplea el procedimiento 2 hay gue emplear: -
de 0.5 a 3.0% de Na9CO3 y de 10 a 25% de Nap S0y .

Para tonos claros a temperatura de 50 a 80°C de me-

dia a una hora.

Para tonos obscuros a 1l00°C durante una hora.

Los aumentos de temperatura aceleran el procedimien
to.

Proporcién de los bafios de tintura, segin las dife
rentes mdquinas de tefiir que se emplean:

Tina 1:20

Jigger 1:5

Aspadera 1:20 & 1:50
Foulard especial 1:1

caracteristicas generales de los colorantes direc-
tos:

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 -~

tifien en bafios reforzados.

Es el grupo de los colorantes baratos, los procedi
mientos de aplicacién son féciles, se usan para fondos en la
estampacidén y para la mayoria de los articulos, 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 metali
cas se obtienen tonos mis sucios a la vez que més solidos.

casi nunca se tifie la lana con colorantes directos.

Diazotacién y Copulacidn. Muchos colorantes azoi-
cos, substantivos poseen uno o més grupos amigenos que pueden



diazotarse sobre la fibra y copularse luego con aminas y fe-
noles dando nuevos colorantes; se €leva en esta forma su soli
dez al lavado y al agua.

I.as telas tefiidas se tratan durante media hora en-
frio con:

De 1.5 a 2.5% de nitrito de sodio

De 5.0 a 7.5% de &cido clorhidrico (20° Bé)

o también de 3.0 a 5.0% de &cido sulfirico (66° Bé)

Las telas asi tratadas deben reservarse de la luz-
y lavarse répidamente. Sigue la copulacidén con cualquiera -
de estos productos:

de 0.3 a 0.6% de fenol disuelto en de 0.9 a 1.0% -
de NaOH (22° Bé)

de 0.3 a 0.6% de resorcina disuelta en de 1.2 a --
2.4% de NaOH (22° Bé)

de 0.5 a 1.0% de Beta naftol disuelto en de 1.0 a-
2.0% de NaOH (22° Bé)

La copulacién se lleva a cabo en frio durando de -
unos 15 a 30 minutos, se lava y se seca; puede seguirse toda
via un bafio de jabdn.

Colorantes Sulfurosos.- Se obtienen de la reaccidn

de varios productos orgénicos, 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 para di
solverlos, entre ellas la mds importante es el sulfuro de so
dio.

Al disolver el colorante sulfuroso en el sulfur»n -
de sodio se efectfla una reaccidn del colorante a leucnhcombi-
nacibén, 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- -
cién del colorante y act@ian como igualadores; la sal por el-
contrario la acelera, '

para el algoddén se prepara la solucisn del coloran-—
te con de 1 a 3 veces el peso del Na,S, (segln indicaciones-
en los manuales) .



Una cantidad pequefia precipita el colorante, tenién
dose en cuenta que un pequefio exceso de NayS no es perjudi- -
cial. Un gran exceso de sulfuro de sodio retarda la fijacién
del colorante y resultan tonos més claros.

Se emplea de 1 a 5% de Na,COz con los siguientes fi
nes:
1.- Contrarrestar los efectos de las sales célcicas
del agua.
2.- Retardar el procedimiento.
3.- Evitar la formacién del HaS.

También se usa de 5 a 40% de NaSOy para obtener un
mejor agotamiento del bafio.

Se trabajan entre 90 y 100°C 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 mis pequefia que la de los directos, -
asi que nunca se agotan los bafios, '

Las adiciones de Na,COg y sal se calculan de acuer-
do a la pérdida del bafio.

Las cantidades de sal se miden en arebmetros.

Tonos medios no més de 3 a 4° Bé
Tonos obscuros no mds de 5 a 6° Bé
Tonos negros no mads de 7 a 8° Bé

Generalmente no se necesita ningin tratamiento poste
rior. Sin embargo se puede hacer algin 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 porgue tienen poca afi-
nidad y [porque la lana es sensible al sulfuro de sodio.

En la estampacién se utilizan muy rara vez porque el
sulfuro de sodio ataca a los cilindros de cobre.

Los colorantes sulfurosos se ' diferencian 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 adem&s de los radicales SOgHy COOH, uno o varios gru--—
pos amigenos NHa capaces de diazotarse y copularse con un com-—
puesto fenbdlico que los insolubiliza.

Lo anterior se logra en tres pasos:

1l.- Tintura como colorante directo.

2.- Diazotacién de la fibra mediante &cido nitroso -
(HNOz) naciente que se forma de la reaccién del ni
trito de sodio y un &cido mineral fuerte - - = =

(HC1l 6 HiSO4) .
3.- Copulacibn, (desarrollo), del diazo formado con

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

RNHp + NaNOp + HCl ey RN = I:ICl + NaCl + 2H0

RN = NC1 + HO
. NN
*

Los colorantes azoicos carecen de grupos solubili-
zantes para impregnarse sobre la fibra, por lo gue como su
nombre lo indica deben formarse a partir de sus componentes,

o b
estos también son insolubles, pero es posible solubilizarlos
e impregnarlos sobre la fibra.

El proceso de la tintoreria es inverso al que se si-
gue con los azoicos diazotables y copulables, pues en este caso
primero se impregna la mercancia con el naftol solubilizado en
forma de naftalato de sodio y después se copula, (desarrolla),
con la amina diazotaga.

Un copulante usado es el naftol AS que es la anilida
del &cido oxinaftidbnico 2, 3.

para el tratamiento del algodén se prepara una solu-

cidén 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 bafio.



1.5 Lts. de NaOH de 38° Bé
15 Lts. de agua hirviendo
15 Lts. de agua fria

Se deja enfriar esta solucidn hasta 50°C.
1 Lt. de formaldehido de 33%

La duracidn del material en el foulard a 100°C es de 10
a 60 mts. por minuto.

Para el desarrollo pueden usarse bases y diazotarlas --
con acido clorhidrico 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 fécil solubilidad.

Por medio de tablas se puede ver la proporcién de naf--
tol en comparacién 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 5.

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

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

Colorantes Tina.- Se denominan asi 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 &lcali, (NaOH).

Procedimiento.- La disolucién de la mayoria de los colo
rantes tina se efectla con auxilio de lejia de sosa e hidrosulfito.

Las cantidades necesarias dependen de la potencia del -
colorante empleado y se miden por la proporcidén del bafio o por el pa
so del género.

La temperatura y otras condiciones operatorias juegan =
un papel importante en la disolucidn y tefiido por lo que las fabri--
cas facilitan informes detallados.



Hay tres procedimientos para el algoddn:

1l.- Procedimiento 1N
2.- Procedimiento 1K
3.- Procedimiento 1w

Se diferencian entre si por las cantidades de NaOH,
sal empleada y por la temperatura a quese practica la tintura.

IN Iw IK
NaOH 38°Bé 10 - 16 cm3/4At. 4 - 8 cm3/4t. 3 - 6 cm3/4t.
Hidrosulfito PARA DE 1 a 20% DE COLORANTE, SE EMPLEA DE
1 a 4 GRS./LT.
Nag8oy = = ===- 5 = 25 grs. 1.5 veces lo de
Duracidn 200="25mini 30 - 60 min. 30 - 60 min.
Temperatura 50 = 60°C 45 - 50°C 20 ='25°%

Al bafio se afiade NaOH con 10 veces su peso en agua,

filtrdndolo al cabo de 10 & 15 minutos en que se haya disuelto.

Se tifie una hora a la temperatura indicada, se exprime

y se lava, (oxidacidn), se enjabona a ebullicibn.

con frecuencia se someten los tintes a un trata= -
miento posterior para acelerar la oxidacidén usando:

0.5 grs/lt. de dicromato de potasio
1 cm3/1t. de &cido sulfirico de 66° Bé .

Algunos colorantes se sobre oxidan.

Ofrecen grandes dificultades las combinaciones de di-

1w

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 tintdreas andlogas, algunas mezclas dan malas so
lideces. Hay algunos tonos de naranja que destruyen la fi--

bra.

En tonos claros se agotan los bafios, en tonos me—-
dios no y por eso se necesitan las siguientes adiciones para
reforzarlos.

BANO INICIAL BANOS USADOS
1N 1w 1K
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 tefiir la lana con estos colorantes se siguen otros
procesos.

colorantes Indigosoles.- Son las sales sbdicas de los-
ésteres disulfénicos de los leucoderivados de los colorantes tina.

Se usan los indigosoles en gran escala para la estampa-
cibén y el tefiido de algodones y otras fibras vegetales especial--
mente para tonos claros ya que salen mis econdmicos que los produ
cidos por colorantes tina. No se usan los colorantes indigosoles
para el tefiido de la lana, ya que resulta demasiado costoso.

Los colorantes indigosoles se distinguen por:

Su afinidad bastante pequefia.

Tonos claros y vivos.

Su solidéz es la misma que en los colorantes tina de la
misma base.

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

1) .- Procedimiento al nitrito: Se disuelve el coloran
te indigosol en agua caliente a no mds de 80°C. -
Se agregan las cantidades de nitrito sédico y sul
fato sbdico, se tifie el material de 1/2 a 1 hora,
a temperatura de 20 a 40°C. En seguida se expri-
me y se pasa al bafio de desarrollo que contiene -
4cido sulffrico. A continuacidén se neutraliza en
un bafio de carbonato de sodio, se lava en frio y-
se enjabona.

2) y 3) .- Procedimientos al dicromato y a las sales fé
rricas: El bafio de tintura se prepara de igual -
forma que en el (1) pero sin nitrito sbdico y la-
tintura se verifica en forma similar. Al bafio de
desarrollo se afiaden las cantidades de dicromato-
potdsico o sales férricas y &cido sulfirico y en-
lo demds se sigue el proceso como lo indica el - -
procedimiento al nitrito.

Colorantes Acidos: Estos son los principales coloran-—
tes empleados para el tefiido de la lana. Son por regla general-
los colorantes mé&s econdmicos compardndolos con los demds colo--
rantes y considerando su alto poder tintéreo. Raramente se em—-
plean para tefiir algoddn.

Son derivados azdicos del benceno y del tolueno, colo~
rantes nitrados mono y poliazbdicos del trifenilnaftilmetano, co-
lorantes de antraguinina,



Por lo general se usa la siguiente férmula para el
tefiido:

4% de &cido sulfirico

20% de sulfato de sodio

X% de colorante (en cantidad necesaria para produ-
cir el color que se desea). :

Se empieza el tefiido a baja temperatura y se co- -~
mienza a calentar hasta llegar a la ebullicibén y en estas --
condiciones se mantiene una media hora.

Estos colorantes tienen tonos vivos, claros y obs-
curos.

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-
t4lico a fin de tefiir satisfactoriamente la fibra. Algunos-
de estos colorantes pueden tefiir la lana sin mordiente, pero
los colores obtenidos asi no tienen la solid€z que tiene el
colorante mordentado

Estos colorantes se aplican principalmente a la la
na y producen los colores mds firmes a la luz y al lavado.



CAPITULO v
EVALUACION DE RESULTADOS DE LAS OPERACIONES PREVIAS AL TENIDO
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 atmdsfera gstandar que tenga una-
humedad relativa de 65 ¥ 2.0% a 21 - 1°c (70 = 2°F).

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 liquido desaparezca, por medio de un crond-
metro. Como la gota es gradualmente absorbida va disminuyen-—
do su &rea hasta desvanecerse completamente guedando sélo re-
siduos de mancha himeda.

Se toman 10 lecturas y se hace un promedio. Cuando -
el promedio del tiempo de humedecimiento es corto, el textil-
es mas absorbente. cuando dicho promedio es menor de 5 segun
dos se considera de buena absorbencia el algoddén blanqueado -
ya que el promedio del tiempo de humedecimiento en el algodén
blanqueado es aproximadamente 2.5 segundos.



B) .~ EXTRACTABLES CON AGUA

Se pesan cerca de 10 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 220°CF a 230°F, (lo5°C a 110°C), durante una noche, -
para que se seque y después se deja enfriar en el deseca
dor, cuando la muestra ya estd fria se pesa.

La muestra ya pesada es colocada en un vaso
de precipitados, de 300 mls. conteniendo 200 mls. de a-
gua destilada. Se calienta dicho vaso a 180°F, (82°C),
durante 2 horas.

El agua es deshechada de la muestra por fil
tracidén en un buchner. La muestra es lavada con 2 por-
ciones de agua destilada caliente, de 25 mls. cada una.

La muestra es nuevamente colocada en el va-
so de precipitados tarado a peso constante y se deja en
la estufa de 220°F a 230°F (lo5°C a 110°c), durante una
noche para que se seque, después se deja enfriar en el-
desecador y una vez fria la muestra se pesa.

La diferencia de las 2 pesadas d& la canti-
dad de material soluble en agua.

Si se desea, las aguas filtradas pueden ser-
tituladas con &cido 0.1 N para determinar la cantidad -
de material alcalino extraido.



C) .~ EXTRACTABLES CON ENZIMAS

Se utiliza la muestra que quedd de la determinacidn
del material soluble en agua.

La muestra es sacada del vaso de precipitados y co-
locada en un vaso de precipitados de 300 mls. conteniendo —--
200 mls. de una solucién amilasa bacteriana al 2%. Dicho va
so es calentado de 160°F a 170°F (71°C a 77°C) , durante una-
hora.

Después se filtra el contenido del vaso a través de
un tamiz malla 100; se lava el tejido 10 veces sucesivamente
con 100 mls. de agua destilada caliente cada vez.

La muestra es nuevamente secada, coloci&ndose en el-
vaso de precipitados tarado a peso constante, dejdndose en -
la estufa durante una noche a una temperatura de 220°F a - -
230°F, (lo5°C a 110°C), para que se seque; se deja enfriar -
en el desecador y se pesa, para determinar la cantidad de ma
terial extraido.



D)= EXTRACTABLES CON SOLVENTES :

La muestra seca que quedd de la extracci’sn con enzi
mas es colocada en un cartucho a peso constante en el extrac
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 cnloca
da en el vaso de precipitados, tarado a peso constante para-
resecarse nuevamente.

para dicho fin se dejar& nuevamente durante una no-
che en la estufa, de 220°F a 230°F, (lo5°C a 110°C) para que
se seque, se deja enfriar en el desecador y se pesa. El ma-
terial extraido es determinado por la pérdida en peso.



Ey=“REFEBECTANCGCTIA

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 reflectémetros se aplica a telas conte-
niendo brillantez éptica. Cuando no se conoce si una muestra
contiene brillantez éptica se puede hacer una prueba antes de
dicha determinacidén, midiendo la reflectancia por contempla--
cién en un cuarto obscuro con luz ultravioleta.

Ccomo la reflectancia es afectada por la naturaleza de
la superficie de la tela, solo se puede hacer comparacién 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 indicé&ndose dicho-
lado. Si la superficie del tejido es variable, mds de 4 lectu
ras son necesarias en cada lado y lugar.

La mayoria de las impurezas en las telas blanqueadas-—
absorben una porcién de luz; y como la funcién del blanqueo -
es quitar estas impurezas, midiendo la reflectancia sabremos-—
el grado de purificacibn.

La reflectancia es obtenida de la razdn que hay entre
el flujo de la luz de la muestra y el de una capa de 6xido de
magnesio estandar. .

1.a muestra que se usa es un pedazo de tejido seco (o-
sea que sblo tenga la humedad de la atmdésfera del laboratorio)
representativo del material a ser probado. Dicha muestra debe
r4 estar libre de mugre y manchas; el tamafio dependerd de la-
abertura del reflectdmetro usado y del peso del tejido.

Se opera el reflectbémetro de acuerdo a las instruccio-
nes de los fabricantes, usando una calibracidn estandar quedan
do las muestras pruweba dentro de dicha estandarizacidn.

Conviene usar bastantes capas de tejido de tal manera-
que las Gltimas capas ya no cambien la lectura de la reflectan
cia. Se debe cuidar que no haya dobleces o pliegues en el te-
jido, asi como la posicidén 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 1l00% la reflectancia del MgO.



F) .- FLUIDECES

La fluidez de una dispersidén de fibras celuldsicas -
blanqueadas en solventes como el cuproetilen diamina o hidréxi
do cuproaménico es una medida sensible de la degradacién de la
celulosa que se origina por la accién de los &cidos, &lcalis, -
agentes oxidantes o reductores.

Es Gtil en la determinacién 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 &cidos, &lcalis, agentes oxidantes
o agentes reductores. La severidad del tratamiento determina -
la extensién de los cortes de la cadena de celulosa.

Procedimiento.- Se toma una muestra representativa-
de tejido, se pesa de tal manera que no sea menor de 5 grs. se
corta en pedacitos muy pequefios 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 &-
cido sulflrico concentrado. En estas condiciones las muestras
tendrédn un contenido de humedad de 2%.

El propbsito de dividir la muestra en 2 porciones es
reducir el tiempo de exposicién a la atmdésfera durante su pesa
da.

Se sacan las muestras del desecador y se pesan lo --
mds répido 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 mls.), se adicionan X mls. de solucidn 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 aplicacién de --
una corriente dindmica de Ng purificado sobre la superficie de
la solucidén durante 20 segundos y ré&pidamente se cierra el - -
frasco. Se agita la solucibén del frasco por medio de un agita
dor automidtico durante 2 horas.

Se retira el frasco del agitador y se le adicionan Y
mls. de CUEN 1.0 M donde Y es calculada como sigue:

Y = 80 x peso muestra x 0.98



Se repite nuevamente la expulsidn del aire con nitré-
geno y después se agita la solucibén como se describid antes, sd
lo que durante 3 horas.

Se carga el viscosimetro que ya debe estar calibrado-
y se deja reposar por 30 minutos. Se carga por inversidn, su--
mergiendo el tubo capilar en la solucidén celuldsica y aplicando
succidén en el otro brazo del instrumento.

Se hacen marcas a donde llega la solucidn celuldsica,
se coloca dicho viscosimetro en la forma adecuada para hacer 1la
determinacidén y se coloca en un bafio maria de temperatura cons-—
tante 77 ¥ 2°F (25 * 1°C). La solucién alcanzard la temperatu

ra del bafio aproximadamente en 5 minutos.

Se registra el tiempo que tarda en bajar el liquido -
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 m&s determinaciones.
La fluidez en RHES es calculada como sigue:

F = 100
cTd

donde F = fluidez en RHES

constante del instrumento determinada en un liqui
do de viscosidad conocida.

Cc

tiempo de descarga del ligquido en el intervalo se
fialado.

=
]

densidad de la solucidn CUEN 1.052

for)
]



CAPITULO VI
EVALUACION DE RESULTADOS DESPUES DEL TENIDO

A) .~ RESISTENCIA AL LAVADO
1) .= Resistencia al lavado hamedo.

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) . Solucién de detergente neutro al 0.5%. 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 cms.

Condiciones de la prueba: Temperatura 40°C. 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 solucidén de jabdn que estard a la temperatura indica-
da para la prueba, se agregan 4 balines, (de acero inoxidable -
de 1/3 de cm. de didmetro). El vaso se cierra y se coloca en el
Launder Ometer, (o aparato equivalente), cuyo bafioc tendrd 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.

Evaluacién: La muestra se califica por comparacidén 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 m&s y no debe-
tener ningGin 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 agitacién constante bajo las mismas condiciones de la prue-
ba.

Prueba de Champu: Esta prueba se efect@ia siguiendo el -
mismo procedimiento y utilizando los mismos aparatos y material
que para la prueba de lavado en himedo, pero bajo las siguien--
tes condiciones: Temperatura en frio. Tiempo 30 minutos.

2) .~ Resistencia al lavado en seco.

Principio: La muestra se lava con una solucidn de lava-
do en seco bajo condiciones establecidas, se seca y se observa-
si 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-
lucidn -de lavado en seco. Tela multifibra de 5 x 5 cms. Tabla -
de transferencia de colores de la AATCC. Muestra de 5 x 5 cms.



Condiciones de la prueba: Temperatura a 27°C. Tiempo 30
minutos, (no usar balines) .

Solucién de lavado en seco: La emulsidén se prepara mez-—
clando 8 partes de jabdén de lavado en seco con una parte de - -
agua y una més de tetracloruro de carbono. La solucidén se prepa
ra mezclando 990 partes de tetracloruro de carbono con 10 par--
tes de emulsidn.

Procedimiento: La muestra, envuelta y sujeta con la te-
la multifibra, se coloca en el vaso que contiene la solucidén 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.

Evaluacién: La muestra se califica por comparacién 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 ningGn 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 agitacidén 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 algodén blanca. Tabla de - -
Transferencia de Colores de la AATCC. Muestra de tela en -
prueba, de 5 x 12 cms. cortada en direccidn oblicua, (45°)
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 direccién del frote. Mén
tese un cuadro de la tela blanca cubriendo la parte final-
del "dedo" que tiene el brazo, proyectédndose hacia abajo-
con el tejido oblicuo a la direccidén 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, (l0 -
ciclos completos), con una velocidad de un ciclo por segun
do.

Evaluacién: 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 -
evaluacidén la tela blanca debe reposar sobre un papel blan
co. >

Norma: Las telas para camisas sport, ropa inte- -
rior, blusas, tapiceria, manteleria, forros, corbatas, mue
bles de playa o jardin deben calificar 4 para ser aproba--
das. Telas de otros tipos pasan con calificacién 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
1) .- Prueba a la luz artificial.

Principio: Las muestras se exponen, simultaneamente
con muestras tipo, a la luz de un aparato especial para pro-
bar la resistencia de los colores. Se califican por compara-
cibén del cambio o decoloracidén sufrido por la muestra, con -
21 cambio o decoloracidn que sufren las muestras tipo.

Aparatos y Material: Fade-Ometer tipo FDA-R, (o apa
rato equivalente) . Escala europea de muestras tipo de resis-
tencia a la luz con 8 colores azules, (calificacidén de 1 a -
8) . Termémetro 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
més 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 pa
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 mds alto en numeracidn que muestre un cambio proporcio-
nalmente igual o parecido al cambio de la muestra. Las te--—
las para trajes de bafio deberdn exponerse colocando las pla-
cas que las portan, sumergidas en el agua dulce o agua de --
mar o agua clorinada, (segGn la prueba deseada), contenida en
un vaso que cuelga del aro, del Fade-Ometer, que sirve para-
montar las muestras.

Evaluacidén: La calificacidn que se d& es la que co-
rresponde a la muestra tipo azul més elevado en numeracién -
que muestre un cambio proporcionalmente igual o parecido al-
cambio de la muestra.

2) .- Prueba a la luz solar.

Principio: Las muestras se exponen simultdneamente -
con muestras tipo a la luz solar, colocadas dentro de gabine
tes adecuados. El cambio o decoloracidén 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 poO
cas ventilas bien distribuidas. Escala europea de muestras-
tipo de resistencia a la luz con 8 colores azules, (califica
cién de 1 a 8). Muestras de tela, (no deben tomarse de la -
orilla de la tela), de 5 x 7.5 cms. de tamafio. Placas porta-
muestras.



Procedimiento: El gabinete se coloca en un lugar li-
bre de sombras, se inclina a un &ngulo no menor de 45° 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 mis alto en numeracidén que muestre un -
cambio proporcionalmente igual o parecido al cambio de la - -
muestra. Las telas para traje de bafio deberé&n exponerse colo
cando las placas con las muestras semisumergidas en agua dul-
ce, agua de mar o agua clorinada, (segGn la prueba deseada), -
contenida en un vaso.

Evaluacidén: La calificacién que se d& es la que co--
rresponde al nGmero de la muestra tipo azul més elevado en nu
meracién que muestre cambio proporcionalmente igual o pareci-
do al cambio de la muestm .

Nota: Esta prueba se efectfia cuando una tela ha sido
rechazada en la prueba de luz artificial, y si la pasa, la te
la es aceptada.

SR,



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
lucién 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.
Termbémetro. 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 37°C y ambiente. Tiempo 5 -
horas. Agitacidén ocasional.

Procedimiento: La tela en prueba, envuelta y sujeta -
con la tela multifibra, se introduce en un vaso de precipita--
dos que contenga la solucidn indicada a 37°C, (calentada por -
bafio maria), durante media hora sin agitacidén. Después de és-—
te tiempo se saca el vaso del bafio maria, se deja enfriar a la
temperatura ambiente y se contin@a la prueba 4.30 horas més. -
(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.

Evaluacién: Por comparacidén del color transferido a -
la tela multifibra con la Tabla de Transferencias de Colores -
de la-AATCC y por el cambio de tono sufrido.

Norma: cCalificacién minima aceptada 4 y no deben cam-

biar de tono.



CONCLUSIONES:

De lo anteriormente expuesto se concluye, gque 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 --
proéeso con'el fin de evitar se perjudiquen dichas fibras y-
si obtener los resultados deseados.

Para la tintura de dichas fibras supuestamente - -
bién tratadas, se escogeran los colorantes y procesos de co-
loracién que mds satisfactoriamente lleven a cabo el fin a -
gue se destinen las fibras de los articulos ya tefiidos, como
son su topalidad y principalmente su solidéz a fin de satis-

facer las diversas necesidades y exigencias del mercado.
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