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l. ASPECTOS GENERALES

1.1. Objetivos

1.1.1. Objetivo general

Describir los procesos de tefido de hilos de algodén con colorantes reactivos,
aprovechando colorantes antiguos almacenados, e implementar el tefiido de
hilo viscosa para el uso de tapiceria.

1.1.2. Objetivos especificos

1) Describir los diversos procesos para el pre-tratamiento y tefiido de
hilos de algoddn con colorantes reactivos.

2) Describir los diversos procesos para el pre-tratamiento y tefiido de
hilos viscosa con colorantes reactivos, trabajados en laboratorio y en
planta.

3) Dar a conocer los controles durante todo el proceso para garantizar
y asegurar la calidad de los productos.

1.2. Organizacion de la empresa

La empresa TEXTILIA S.A., inicio sus operaciones el 01 de noviembre de 1977
en el distrito de Lima, en el pasaje José Celedon N° 747, fue fundada por los
sefiores Herman Blanc, Marco Geller, Boris Kisner y José Geller, con la
finalidad de realizar diversos servicios en el rubro textil.

TEXTILIA S. A., es una empresa dedicada a la fabricacion de hilados y
tejeduria plana orientada a la decoracion; también brindar servicios de tefiido,
lavado, suavizado, secado, enconado y/o tejido de fibras de algodén (tefiido
reactivo y directo), acrilico (tefiido basico) y poliéster (tefiido disperso)

La calidad de sus productos como toallas, secadores, telas para peluches, telas
para tapiceria, son desarrollados segun las necesidades y requerimientos de
los clientes.

TEXTILIA S. A., cumple con la funcion de actualizar a su personal obrero,
técnico y profesional llevando cursos de capacitacion, seminarios y congresos.

La autora del informe ocupé el puesto de Jefe de Laboratorio.



1.2.1. Organigrama
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1
| | | | | |
FINANZAS COMERCIAL ADMINISTRACIION PRODUCCION
ADMINISTRACION GESTION DE AREA DE
DE FINANZAS CONTABILIDAD LOGISTICA AREA DE VENTAS PERSONAL NOMINAS TINTORERIA AREA DE TEJEDURIA

HILANDERIA LABORATORIO DISENO TEJEDURIA

TINTORERIA TOALLAS TAPICERIA
ALMACEN Y
DESPACHO

MANTENIMIENTO

Figura 1. Organigrama de la empresa Textilia S.A., autoria propia (2017).



1.2.2. Politicade la empresa

TEXTILIA S.A. suministra toallas, secadores, peluches y telas para tapiceria al
mercado peruano y extranjero, cuidando y mejorando la calidad de sus
productos para que los clientes, sean su mejor carta de presentacion.
TEXTILIA S.A. tiene el compromiso y proyeccion de:

a) Exportar toallas, secadores, telas para tapiceria y peluches.

b) Vender al mercado minorista toallas, secadores y telas para tapiceria.

c) Introducir al mercado textil toallas de alta calidad y a precios econémicos.
d) Investigar y desarrollar nuevos colores acorde al mercado.

e) Capacitar constantemente al personal obrero, técnico y profesional.
“TEXTILIA S.A. tiene como politica de seguridad y salud, propiciar el
mejoramiento de las condiciones de seguridad, salud y medio ambiente de
trabajo, a fin de evitar dafios a la salud de los trabajadores, como consecuencia
de la actividad laboral; haciendo de este compromiso, una cultura de trabajo en
todos los niveles de la empresa, mediante una mejora continua en su
desempefo en seguridad y salud ocupacional, a través de la capacitacion y
motivacion de todo su personal” (Textilia, 2012, p.7).



1. FUNDAMENTACION DE LA EXPERIENCIA PROFESIONAL

2.1. Marco tedrico

2.1.1. Fibras textiles

‘Llamamos Fibra Textil a cualquier materia o producto que puede ser

transformado en un sustrato textil, sea él un hilo, tejido, tejido de punto, etc.”

(Salem, De Marchi y Gongalves de Menezes, 2005, p.19).

Las fibras textiles son un factor importante en el proceso de tintura, puesto que

no se encuentran dos fibras iguales, siempre hay diferencias en su apariencia y

sus propiedades fisicas, como el grado de hinchamiento al estar sumergido en

agua; por tanto, el comportamiento varia en el tefiido (Technische Chemie,

2006, p.1).

Segun Calvo Sealing (2019) las fibras textiles se clasifican en dos grupos:

Fibras naturales que pueden ser; vegetales (algoddn, lino, cafiamo, yute, ramio,

esparto, etc.), animales, (lana, seda y pelos de diferentes animales), minerales

(vidrio, carbono o grafito, ceramicas, metales, etc.) y Fibras quimicas que son

fabricadas a partir de polimeros, que pueden ser: artificiales como proteicas

(alginatos, acido polilactico) y celulésicas (rayon viscosa, acetato, triacetato); y

sintéticas (poliéster, poliamida, fibras acrilicas, elastano, poli olefinas) (p.6).

a) Algodon: Para Alonso (2015) el algodon es una fibra que se obtiene del
fruto del algodonero (Gossypium), del genero de las malvaceas. En el
desarrollo de la fibra, la mitad crece de forma longitudinal (pared primaria) y
la otra mitad crece internamente (espesor, pared secundaria). Segun su
espesor se dividen en:

1) Fibras maduras: Fibras que han completado su crecimiento, presentan
paredes gruesas Yy algunas vueltas de torsion.

2) Fibras inmaduras: Fibras que no se desarrollaron totalmente, pared
celular muy fina.

3) Fibras muertas: Fibras que estdn muertas antes del inicio de
crecimiento de la pared celular (p.19).

Para Technische Chemie (2006) las propiedades fisicas son:

1) Color y brillo: El algodén puede ser blanco, blanco amarillento o

crema, mate, poco brillante pero cuando el algodén tiene brillo es mas



2)

3)

4)

preciado. Su coloracion varia segun la variedad o procedencia,
algodones de la India son blancos amarillentos, algodones de América
son los mas blancos.

Madurez: Su madurez natural alcanza cuando el numero de capas
secundarias conceéntrico en la fibra esta entre 25 y 40.

Finura: La finura de las fibras de algodon, varia entre 1 y 4 dtex, la mas
frecuente esta entre 1.5 y 2 dtex (1 unidad de medida de espesor). Es
una de las caracteristicas del algodon que influyen en la hilatura. Los
algodones més finos pueden ser utilizados en la fabricacion de hilos de
titulos menores (40/1, 60/1).

Longitud: La longitud varia entre 10 y 60 mm la longitud mas frecuente
esta entre 25 y 30 mm Uno de los algodones de longitud mas largo es

el egipcio, le sigue él Sea Island, el peruano, el indio (p.6).

Para Forester (2014) la composicién quimica del algodén es de la siguiente

manera (p.5):

Celulosa 80% — 85%
Agua 6% — 8%
Compuestos minerales 1% — 18%
Compuestos nitrogenados 1% — 2.8%
Materias pépticas 0,4% — 1%
Grasas y ceras 0,5% — 1%
Cenizas

Extracto acuoso

Materia intercelular

En la estructura de la celulosa, “la unidad basica es la unidad de glucosa,

gue esta constituida por los elementos quimico carbono, hidrégeno y

oxigeno. Su reactividad quimica se relaciona con los grupos (OH), los

cuales reaccionan rapidamente ante la humedad, los colorantes y demas

acabados; los blanqueadores descomponen su cadena molecular,

atacando el atomo de oxigeno, produciendo una ruptura” (Montoya, 2005,
p.16).



CH,OH [ CH,OH | CH,OH
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OH OH OH
OH -0 —0 OH
OH L OH J, OH

Figura 2. Formula de la Celulosa, Technische Chemie (2006).

b) Viscosa: Es una fibra artificial que se fabrica con pulpa de madera con una

solucion alcalina, puede tefiirse con los tintes a base de celulosa; tiene un
acabado brillante y puede ser mate; al combinarse con algodon puede
obtenerse un tejido muy parecido al algodén, pero con un costo menor; es
un tejido duradero que se usa para la moda y para interiores; se usa en la
fabricacion de terciopelo ideal para tapiceria (Kendall, 2003, pp.14-15).
Hilo: “Es un producto textil en forma de filamento continuo que se emplea
para distintos fines, como: costura, bordado, decoracion y como materia
prima para la elaboracién de prendas (artesanal o industrial), entre otros
usos” (Ramirez, 2017, p.4).

Para la fabricacion de hilos textiles y telas, se utilizan las fibras que son
parecidas a un cabello; segun el tipo de fibra, el tacto, textura y aspecto de
las telas varian; lo cual influye en la calidad y repercute en su costo. Para la
formacion de los hilos la fibra debe tener suficiente resistencia, elasticidad,
longitud y cohesion. Los primeros hilos que se hicieron de fibras
discontinuas fueron de lino, lana y algoddn; adecuadas para prendas de
vestir que deseen absorbencia, volumen y temperatura agradable (Hollen y
otros, 2002, p146).

Los hilos son un conjunto de fibras textiles continuas o discontinuas que se
tuercen juntas y se usa en la fabricacion de tejidos. Con el didmetro del hilo
se determina el titulo (Mejia, 2015, p.1).

En Textilia S. A., el control del titulo consistia en comprobar que el titulo
recepcionado es 20/1 y/o 24/1 y se realizaba usando el titulo inglés para

algoddn (Ne).

10



Ne — Longitud (m) 0,50
Peso (g)

Un titulo requerido, para un 20/2 base se necesita 379 torsiones por metro y
para un 24/2 pelo se necesita 254 torsiones por metro. El titulo del hilo viscosa
usado en Textilia S. A., es de 30/1.

Figura 3. Maquina continua de hilar, Textilia S.A. (2017).

2.1.2. Tratamientos previos, curvas y recetas

a) Descrude: Consiste en la eliminacién de los vestigios de particulas de la
cascara o envoltura de las semillas y agentes humectantes, que pueden
quedar en el hilo o tejido de algoddn. Este tratamiento libera los grupos
reactivos de la celulosa y aumenta el grado de blancura del algodon. El hilo
o tejido es tratado con sosa caustica, dispersante y humectante a (80°C —
90°C), la accion del alcali y temperatura, degradan las pectinas, ceras,

aceites, grasas y proteinas, hasta hacerse solubles en agua y ser

11



eliminadas en un lavado posterior, lo que permite una buena absorbencia
(Morales, 2014, pp.39-40).

El descrudado se realiza a 98°C, en un tiempo de 30 minutos, relacion de
bafio 1:10, muestra para laboratorio de 2 g con titulos de 24/2, 20/2 ylo
16/1, agua blanda de 20 ml, detergente humectante segun ficha técnica
con quimipal Ni — conc 0,5 g/L, secuestrante con resaquest — PD 1,0 g/L y

alcaligeno soda céaustica 1,0 g/L

100

i IAN
80 / \
70

60 /
50

40 [-ABC
30

o |/
o |/

0

tmin| 5 20 30 15 0

T°C | 40 98 98 70 0

A : Detergente B : Secuestrante C : Alcaligeno
Figura 4. Curva de descrude de algoddn, autoria propia (2007).

b) Pre — blanqueo: El proceso de blanqueo més utilizado es con agua
oxigenada; permite la extraccion de las impurezas naturales de la fibra,
remocion de céscaras y semillas; hidrdlisis, oxidacion y eliminacién de
restos de almidon, blanco requerido con el minimo dafio en la fibra y una
absorbancia mejorada. El proceso oxidativo produce extraccion del
engomado residual y de las impurezas del algodon. Al descomponerse, el

agua oxigenada solo produce productos inofensivos tales como el oxigeno

12



y el agua, por lo que se le considera un proceso ambientalmente sano, la
corrosion en los equipos es menor que con los otros blanqueadores.
Existen dos factores que influyen sobre el blanqueo con agua oxigenada y
son: Primero la naturaleza y calidad del tratamiento de limpieza previa y
segundo la eficiencia del estabilizador en el bafio de blanqueo, de ello
depende que el pH se mantenga constante, por lo tanto, la produccion de
oxigeno libre estara controlado y asi evitar la degradacion de la fibra al
producirse oxicelulosa (Technische Chemie, 2006, pp.34-35).

Para reaccién quimica del blanqueo al calentar solucion alcalina, el

perdxido de hidrogeno o agua oxigenada se descompone como sigue:

HO, + OH =~ HO, + HyO
peroxido + oxidrilo - perhidroxilo + agua

HO, > OH + O

perhidroxilo - oxidrilo + oxigeno atomico (blanqueante)

El oxigeno liberado es el que produce la oxidacion en el material textil y por
consiguiente la accion de blanqueo (Jurado y Checa, 2001, p.39).

El pre — blanqueo se realiza a 98°C, en un tiempo de 30 minutos, relacion
de bafio 1:10, muestras para laboratorio de 2 g con titulos de 24/2, 20/2,
16/1, 12/2 y 12/1, agua blanda de 20 ml, humectante segun ficha técnica
con quimipal Ni — conc 0,5 g/L; secuestrante con resaquest PD 1,0 g/L;
estabilizador con restabil ml 0,6 g/L; soda caustica al 100% con 1,0 g/L
pero en el caso de titulo 12/2 y 12/1 con 1,6%; perdéxido H,O, 50% con 3,0
g/L y en el titulo de 12/2 y 12/1 con 4,0 g/L; realizar un enjuague en caliente
88°C por 5 minutos, con neutralizado 50°C por 5 min; pH 4,5 y anti

perdxido con Cecozime CAT 0,5 g/L

13



Tabla 1
Datos para pre-blanqueo

Pasos Productos Porcentajes Cantidad 10 g Totales

1 Detergente — Humectante 10% 2,0g/L 2,0 ml

2 Secuestrante 10% 1,0 g/L 1,0 ml

3 Estabilizador 10% 0,8 g/L 0,8 ml

4 Agua blanda 1:13 124,6 ml
5 Al llegar a 60°C en maquina usar

6 Alcali 10% 1,0 g/L 1,0 ml

7 Peréxido de hidrégeno 50% 3g/L 0,6 ml

8 Agua blanda 25 ml 130 ml

Agua blanda pH: 4,5
(Neutralizado)

10 Lavar la muestra con agua blanda

25 ml 130 ml

La tabla 1 muestra las cantidades de productos necesarios para el preblanqueo
de muestras de algoddn de 10 g totales, datos proporcionados por Textilia S.A.
(2007).

2.1.3. Productos quimicos y auxiliares

De acuerdo a Espinoza (2009) los productos quimicos y auxiliares se divide en

grupo de tenso activos y abrasivos.

a) Tensos activos: Productos que poseen larga cadena parafinica (parte
oledfila) y un grupo con afinidad al agua (parte hidrdéfila) actuando asi en
las interfaces agua/aceite. Son clasificados como:

1) Detergentes: Tienen por finalidad humectar, sacar la suciedad,
emulsificar, evitar la re-deposicion de residuos, etc.

2) Humectantes: Rompen la tension superficial facilitando la penetracion
del bafio en la fibra, sin formar espuma.

3) Antimigrantes: Productos que mantienen en dispersion las suciedades
del bafo facilitando la remocion y evitando la redeposicion sobre la
fibra.

4) Jabones: Son detergentes generalmente alcalinos y aniénicos que

eliminan las suciedades de la fibra y confieren hidrofilidad (pp.30-31).

14
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Figura 5. Curva de pre-blanqueo y/o blanqueo optimo 98°C x 30 min, Textilia S.A. (2007).
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5)

Suavizantes: Presentan caracteristicas similares a las de un
detergente, su clasificacion se basa en las caracteristicas de la parte
hidrofila; La mayor parte de los suavizantes disminuye la hidrofilidad del
tejido, lo que puede ser un grave inconveniente en caso de las toallas

gue no absorben humedad.

b) Abrasivos

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Acidos: Proporcionan al bafio el medio acido, se puede utilizar como
alcalinizantes (mantener el pH deseado) y neutralizan el medio alcalino;
por ejemplo, el acido acético.

Alcalis: Proporciona al bafio el medio alcalino, puede ser utilizado
como tapones (mantener el pH deseado) y neutralizan el medio acido;
por ejemplo, el metasilicato de sodio o potasio, barrillo y sosa caustica.
Oxidantes: Son empleados como agentes blanqueadores, trabajan en
medio alcalino; como: peroxido de hidrégeno y perborato de sodio.
Blanqueadores Opticos: Aumenta la reflexion de la luz, dandole brillo
y efecto de blancura al tejido.

Antiespumantes: Son aditivos para reducir la alta cantidad de
espuma, la cual dificulta la penetracion adecuada de los otros
productos.

Reductores: Son menos frecuentes en la industria textil que los
oxidantes. Un reductor muy utilizado en las tintorerias y lavanderias es
el hidrosulfito de sodio, por lo que es un agente eficaz para el
desmontado de tintas (Espinoza, 2009, p.33-34).

2.1.4. Color

Percepcion visual por la descomposicion de la luz solar, que producen

sensaciones de color especificas en el o0jo, segun las longitudes de onda que

varian entre 400 a 700 milimicras. Se descomponen en siete colores y son:

rojo, anaranjado, amarillo, verde, azul, afil y violeta (Itten, 1992, p.17).

Cuando percibimos un determinado color este varia segun su conocimiento,

criterio, sensibilidad o experiencia, por lo que a una persona el color cielo

puede ser “azul cielo”, para otra es “azul claro” y para otra “azul pastel’, la

expresion verbal de los colores es subjetiva y compleja, ya que hay factores

16



gue intervienen como la fuente de luz; el observador, el tamafo, el fondo, el

angulo de observacion entre otros (Guia Metas, 2009, p.1).

Tabla 2

Longitud de onda de los colores del espectro
Color Longitud de onda
Rojo 800 — 650 nm
Anaranjado 640 — 590 nm
Amarillo 580 — 550 nm
Verde 530 — 490 nm
Azul 480 — 460 nm
Al 450 — 440 nm
Violeta 430 — 390 nm

La tabla nos muestra los valores de la longitud de
onda de cada color Itten (1992).

PARED EN 0
SOMBRA VERDE

ADJL

PRISMA DE VIDRIO ANL
VIOLETA

LA LUZ SE DESCOMPONE AL PASAR POR UN PRISMA

Figura 6. Espectro de la luz, revisado en
https://histoptica.com/apuntes-de-optica/conceptos-basicos/la-
luz/naturaleza-de-la-luz/ (2019).

a) Evaluacién del color visual: Para evaluar un color de una muestra y el
color estandar, primero las muestras a ser evaluadas deberian ser
condicionadas, preparadas y presentadas de la misma forma, puede ser
moler, mezclar o cortar las muestras de forma igual. Para mantener
consistencia y precision en la evaluacion visual, se requiere condiciones
estandarizadas, como: condiciones de iluminacion, mantener condiciones
de luz estandarizadas y apagar iluminacion del lugar excepto la fuente de

luz; condiciones del observador, vestir colores neutrales, no usar anteojos
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b)

con tonalidades, no evaluar por mas de 10 segundos; condiciones visuales,
mirar en un mismo angulo, no ubicar otro objeto junto, ubicar muestra
patron y estandar en paralelo. Se necesita un personal calificado y
entrenado. También es necesario tener una caja de luces (Jenck, 2016,
p.1).
Cajas de luces: Para evaluar usando la caja de luces, esta debe tener los
iluminantes estandares, trabajando con la luz con la que el cliente usara. El
color de las paredes de la cabina debe ser gris neutro segin norma. Se
debe emplear geometria de observacién, el angulo de observaciéon
recomendado es de 45°, al colocar sobre la base de la cabina la muestra y
el estandar, la luz incidira en 90° y el observador debe ubicarse a una
distancia y altura iguales, para permitir una visién en 45°. Se recomienda
descansar la vista luego de observar tonos muy rojizos. Evitar el cansancio
visual (Lockuan, 2012, pp.141-143).
Sistemas de ordenamiento del color: Este sistema intenta incluir todos
los colores en una posicion especifica proponiendo una légica que
determine una organizacion total, segin los autores tenemos las mas
variadas formas: escalas lineales, circulos cromaticos, triangulos de color,
pirAmides, dobles conos, etc. (Caivano, 1995, p.13).
El sistema de Munsell actualmente, es el sistema de apariencia de color
mas utilizado, las variables utilizadas para describir los atributos del color
son el tono (tinte), la claridad (valor) y el croma. “El sélido asociado a este
sistema es un cilindro y por lo tanto a las variables Munsell se les pueden
asociar coordenadas cilindricas. De esta forma la claridad corresponde a la
coordenada vertical, el cromo corresponde a la coordenada radial y el tono
a la coordenada angular (Capilla, Artigas y Pujol, 2002, p.94).
Global Chemicals (2003) clasifica segun el tipo de personas, es importante
describir que el 8% (1 de cada 13) de los hombres posee algun defecto de
vision de color versus al 0.5% de mujeres (1 de cada 200), los resultados
del Test de Munsell es como sigue:

Superior 16% de la gente comete 0 a 4 errores.

Promedio : 68% de la gente comete 5 a 20 errores.
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Bajo : 16% de la gente comete mas de 20 errores.

www.paintbasket.com

.......

........

Cheoma = Coour ntonaty / punty

VALUE {How caix or bght)

Munsell Colour System

0.9 — =
S i CIE x, y chromaticity diagram | R Red
B Blue
0.8 G Green
Y Yellow
O Oran?e
0.7 P Purple
X Pk Pin
| Lower case:
& “ish™ takes suffix
= 0.6 : : : :
=
5
2 05
=
R
s 04
=
2 | .
S 03 620 nm
= 490 650 nm
770 nm
0.2
0.1 480nm

0.0 0 0.3 04 0.5
M _ chromaticity coordinate

Figura 8. Diagrama de Cromaticidad CIE, Technische Chemie (2006).
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d) Fendmenos de la percepcion del color: Segun Global Chemicals (2003)
existen diversos fendmenos relacionados con la percepcion del color,
tenemos los siguientes:

1) Fotocromia: Lento y reversible cambio de tono de un colorante bajo la
influencia de la luz. Es causada por la accion de la energia de fotones
de luz, que es absorbida por la molécula del colorante y puede causar
cambio en la distribucién de los electrones. Queda estable mientras
estd iluminado, pero quitando la energia, los electrones regresan
lentamente a su tono original.

2) Metamerismo: Cuando dos muestras de color parecen ser iguales en
una situacién dada (ejemplo bajo luz de tungsteno) y diferentes en
otras condiciones de iluminacion (ejemplo luz de dia), llamado
metamerismo del iluminante. Una de las maneras de comprobar que
los objetos tienen metameria son con las curvas espectrales diferentes
y de los cruces entre las curvas.

3) Flare: Cambio de color de un objeto al ser observado bajo diferentes
luces, inconsistencia de color o carencia de color.

4) Efecto circundante: Fendémeno de los contrastes simultaneos o efecto
circundante.

La figura N° 9 muestra que el matiz de una zona luminosa depende, ademas de
la longitud de onda dominante, de las longitudes de onda que componen el
color o luz que rodea la zona. Por esta razon la zona celeste en medio de una
zona lila adquiere un tono rojizo mientras cuando es rodeada de amarillo el
color es mas verdoso. Este fendmeno también se da en el caso de luces de
colores. La figura N° 10 tiene la misma intensidad y tono, pero a diferentes
intensidades que lo rodean, los recuadros no aparentan tener el mismo brillo.

2.1.5. Colorantes

Segun Costa (1990) lo define como todo compuesto que cuando aplicado sobre

un objeto le confiere color y que mantiene sus propiedades de color por un

tiempo prolongado. Desde el punto de vista textil, los colorantes pueden ser
clasificados en: Colorantes también llamados Anilinas y Pigmentos. Un

colorante para uso textil es un compuesto soluble que tiene color o capacidad
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de formar color cuando es absorbido preferencialmente desde la solucién por la
fibra. Los pigmentos son colorantes insolubles en agua. También los clasifica

de la siguiente manera (p.2):

Figura 9. Efecto circundante, Global Chemicals (2003).

Figura 10. Efecto circundante, Global Chemicals (2003).

a) Clasificacién de los colorantes: Los colorantes existentes en nuestros
tiempos segun Costa (1990) pueden ser clasificados usando varios
esquemas. Los dos esquemas mas utilizados son: primero el método de

aplicacion y el tipo de material a ser tefiido, este esquema es muy usado en
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la industria y por los manufacturadores de colorantes; y segundo basado en

la constitucién quimica del colorante.

En el primer esquema en el método de aplicacion los colorantes pueden

ser clasificado segun la fibra que va a ser en:

1)

2)

3)

4)

5)

Colorantes béasicos: Posee poco o casi ninguna afinidad por las fibras
celulésicas. Se les llama basicos porque la parte coloreada del
colorante posee caracter basico cuando en soluciéon debido a la
presencia de grupos aminos en su molécula. Los grupos aminos
pueden estar libres o en diversos grados de alquilacion estando
usualmente presentes en la forma de N(CHs), o N(CzHs),. Los
colorantes basicos tienen afinidad por la seda, lana, fibras polyamidicas
y fibras acrilicas. Nitrocelulosa y acetatos poseen cierta afinidad por
ciertos colorantes basicos.

Colorantes acidos: Compuestos coloreados solubles en agua, en su
mayor parte sales de sodio de acidos sulfénicos que poseen afinidad
por las fibras proteinicas. Los colorantes acidos poseen afinidad directa
por la lana, seda nylon, algunas fibras acrilicas, dando tinturas de una
gran variedad de matices y de variados grados de solidez a la luz y el
abatanado.

Colorantes de complejo metélico y colorantes mordentables:
Muchos de los colorantes acidos son capaces de formar complejos con
ciertos metales como el cromo y cobalto.

Colorantes directos: Son principalmente compuestos de tipo azo de
alto peso molecular que contienen grupos sulfénicos para preverlos de
solubilidad en agua. Estos colorantes poseen una gran variedad de
tonalidades, propiedades de tefidos, solideces y precios. Como regla
general a mayor solidez, la molécula del colorante es mas compleja y
por consiguiente mas costosa su manufactura y precio. Aparte de la
afinidad directa que poseen por las fibras celuldsicas, también la
poseen por la seda, la lana y fibras proteinicas regeneradas (pp.3-7).
Colorantes azoicos: Son compuestos de tipo azo, formados dentro de

la fibra. El tefiido comprende de un tratamiento con la sal de sodio de
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6)

7

8)

9)

un compuesto fendlico seguido de una copulaciéon con una sal de
diazonium que reacciona con el compuesto fendlico, para formar un
pigmento coloreado, insoluble en agua dentro de la fibra. Este tipo de
colorantes es primordialmente para fibras celulésicas.

Colorantes tina: Son compuestos insolubles, las cuales son
solubilizados en agua, adquiriendo afinidad por la celulosa, cuando en
soluciones reductoras. El primer colorante a la tina que se conocio, fue
el indigo, este colorante era extraido de una planta y se le solubilizaba
por una reduccion en una tina alcalina de donde proviene el nombre de
Colorante a la Tina. En general esta clase agrupa los colorantes mas
sélidos para fibras celulosicas.

Colorantes de azufre: Este tipo de colorantes son manufacturados
principalmente por una fusion de azufre o sulfuro de sodio con
compuestos aminos o derivados nitrosos de hidrocarburos ciclicos.
Estos colorantes poseen afinidad por las fibras celulésicas, sélo cuando
son aplicados desde un bafio alcalino en el estado reducido.
Colorantes de oxidacion: El mejor ejemplo de esta clase de colorante,
es el negro de anilina. El algodén o cualquier otro material es
impregnado con el hidrocloruro de anilina y el pigmento coloreado es
formado dentro de la fibra en medio oxidativo.

Colorantes del tipo onium: Estos colorantes son compuestos que
contiene grupos solubilizantes del tipo de una amina cuaternaria, un
sulfonium terciario o iso tio uronium, conectados por un puente

metilénico a un ndcleo aromatico.

10) Colorantes reactivos: Son colorantes solubles que contienen un grupo

reactivo capaz de combinarse quimicamente con la celulosa bajo
ciertas condiciones para su fijaciébn. La combinacion quimica en la
celulosa se lleva a cabo a través de un enlace covalente que se forma
rapidamente en condiciones alcalinas. De esta manera el cromdéforo o
parte que confiere el color queda anclado a la fibra por la reaccion del

ndcleo reactivo con la celulosa (Costa, 1990, pp.8-10).
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b)

Segun Salem et al. (2005) el colorante reactivo monta en la fibra con un
mecanismo semejante al de los colorantes  directos, o sea, la sal
también va a auxiliar al colorante a montar en la fibra. Ademas, el
Colorante Reactivo origina una reaccion quimica con la fibra de
celulosa siendo que esta reaccion ocurre debido al alcali de la receta.
Esto hace con que este colorante permanezca muy bien fijado en la
fibra de algodon (p.87).

11) Colorantes dispersos: El ingreso al mercado de fibras hidrofébicas o

de poca capacidad retentiva de agua y la carencia de grupos reactivos
donde se pueden fijar los colorantes, trajo como consecuencia la
introduccion de los colorantes dispersos (Costa, 1990, p.11).
Segun Luna (2010) dice “Estos colorantes, son compuestos organicos
no ionicos. Se aplican con un dispersante, porque son insolubles en
agua y se caracterizan fundamentalmente porque tienen un alto grado
de dispersién. Se emplean para la tintura de rayon, acetatos y
poliésteres; también se usan con auxiliares carriers” (p,59).

12) Colorantes minerales: Son producidos en la fibra por reacciones
guimicas de precipitacion. EI mas conocido es el Kaki mineral, que
consiste esencialmente de una mezcla de 6xidos de fierro y cromio,
gue son precipitados sobre la fibra con el objeto de colorearla.

Influencia del colorante en la fibra: La velocidad del tefiido no soélo

depende de las cadenas poliméricas en la fibra, sino también de los

colorantes y su configuracibn quimica y espacial. Debido a que los
colorantes contienen una gran variedad de grupos funcionales capaces de
interaccionar con la fibra, es dificil predecir la manera de atracciéon de las
moléculas del colorante por la fibra. Ambos, colorante y fibra, poseen
grupos capaces de interaccionar por atraccion polar y no polar (Costa,

1990, p.37).

Excluyendo los enlaces quimicos gracias a los que los Colorantes

Reactivos se fijan en la fibra, las siguientes fuerzas de atraccién pueden

tomar lugar entre los colorantes y la fibra:

1) Atraccion electrostatica entre grupos funcionales cargados en la fibra y
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grupos de signo opuesto presentes en la molécula del colorante.
2) Atraccion por induccion entre la fibra y el grupo iénico o polar del
colorante.
3) Interaccion entre dipoles permanentes en el colorante y la fibra.
4) Formacion de puentes de hidrégeno.
5) Interacciones no polares.
6) Enlaces.
Al examinar los colorantes usados para tefiir fibras celulésicas, se muestra
gue la afinidad es muy sensible a pequefias variaciones en su estructura
guimica. Desde que estos colorantes son de alto peso molecular y gran
complejidad, la cantidad de cambios posibles en su estructura es también
grande. Es ventajoso para una buena absorcion del colorante que su
balance hidrofébico: hidrofilico sea igual al de la fibra que se le va a aplicar
esto es que el parametro de solubilidad de la fibra y el colorante sean
similares (Costa, 1990, pp.37-38).

2.1.6. Proceso de tintura

Segun Salem et al. (2005) menciona que, en el proceso de tintura, los sustratos

textiles pueden ser tefiidos de diferentes maneras, dependiendo del sustrato y

equipos disponibles en la Industria, pueden clasificarse en tres grandes grupos

los Procesos de Tintura: Proceso por Agotamiento, Proceso Semi — Continuo y

Proceso Continuo.

a) Proceso por Agotamiento: Este proceso es llamado de agotamiento
porque el Colorante es agotado en el bafio de tintura, o sea, él va del bafio
de tintura para la fibra textil. El proceso de “agotar” el colorante depende
de la clase de colorante utilizada.

La maquina de tintura por agotamiento presenta las caracteristicas que
siguen:

1) Sustrato en movimiento / bafio estatico

2) Sustrato estatico / bafio en movimiento

3) Sustrato en movimiento / bafio en movimiento
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b)

El Colorante es transferido del bafio para la fibra a través de un fenbmeno
llamado Substantividad.

Proceso Semi — Continuo (Pad Batch): En este caso de tintura el tejido
es impregnado, exprimido en foulard, y después permanece en reposo a
temperatura ambiente por un tiempo determinado para que haya la
reaccion quimica del colorante (o producto quimico en el caso de una
preparacion) con la fibra a ser tefiida o preparada. En el periodo del
reposo, el tejido permanece girando en un carro grande para evitar que
excesos de productos se acumulen en alguna region. Después él es lavado
en una lavadora continua, y el tejido estara tefido.

Proceso Continuo: El proceso continuo consiste en el pasaje continua del
tejido por un bafo, seguido de una exprimidura uniforme en un foulard, y
después por otras fuentes de fijacién / reaccion de los productos con el
tejido. En el proceso continuo, el sustrato permanece en movimiento y el

bafio permanece parado (pp.78-79).

2.1.7. Teiido de algodon con colorantes reactivos

Los teflidos convencionales se realizan de acuerdo a las curvas de tefiido 11y

12 que se describen en a) y los tefidos en colores claros, mediante tefido

migratorio curva 13 que se describen en b) a nivel de laboratorio.

Los mismo, a nivel de planta, se observan en las curvas 14, 15y 16.

a)

Tefiido reactivo:

Titulo . 2412

Temperatura . 60°Co80°C

Tiempo ;60 min 0 90 min

Pre tratamiento . Pre blanqueo y/o Descrudado
Relacion de Bafio . 1:10

Muestra 29

% Colorante . Receta de Matizado
Detergente, Humectante : Texagal LSC 2,0g/L
Igualante : Quimwet Ni — P 0,8 g/L
Secuestrante : Quimquest PTJ 0,8 g/L
Sal textil . Inkasal Segun porcentaje

de colorante
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b)

Alcaligeno

Neutralizado
Jabonado

Suavizado

Pelo

Base

Tefiildo Migratorio:
Color

Titulo

Material
Tratamiento previo
Temperatura
Relacion de bafio
Peso

Tricromia de colorantes

Productos

Crosfix k — lig Segun porcentaje
de colorantes
Soda caustica
para mayores de

1% de colorantes

Acido Acético pH 5,0-6,0
Cotoblanc PCA 0,5-2,0¢g/L
Tonasft — MCF 2,0%
Ukosoft — N62 1,0 %
Lubricante N 1,2 g/L
Perifil DLC 0,5 %

Tonos claros, plomos, beigs
16/1, 20/2, 24/2

Algodon

Pre blanqueo

80°C x 20 min y 60°C x 45 min
1:10

2 g por muestra

Amarillo
Rojo
Azul

Dispersantes (Rucosperse DS)
Secuestrante (Cequest MP)
Lubricante (Lubricante N)

Sal Textil

Alcali (Crosfix K liq)

Soda
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50

OBS8: Tefiido Reactivo.

Figura 11. Curva de tefiido de algodén 60°C x 60 min, Textilia S.A. (2007).

A: Detergente, Humectanie

QW

Igualante

: Secuestrante

D: Sal o Sulfato

E: Colorante

F: Carbonato

G: Soda

H: Enjuague en Caliente

I: Jabonado

J: Enjuague en Caliente
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DBS: Tefiido Reactrvo.

QW

A: Detergente, Humectante
Igualante
: Secuestrante

D: Sal o Sulfato

E: Colorante

F: Carbonato

(z: Soda

H: Enjuague en Caliente
I: Jabonado

Figura 12. Curva de Tefiido de algodon 80°C x 60-90 min, Textilia S.A. (2007).

J: Enjuague en Caliente
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/
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B
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TIEMFPO 5 10 18 7 5 5 45 10 8 10 5 10 15 10 5 10 5

TEMP. °C | 35 30 80 60 60 60 60 40 80 30 60 98 98 60 T0 | 70 50

REACTIVO MIGRATORIO A: Detergente, Humectante D: Antiperoxido G: Carbonato 1 & 2 partes J: Jabonado
“BEZAKTIV™ B: Igualante E: Colorante H: Neutralizar K: Enjuague
C: Secuestrante F: Balo Sulfato I: Emjuague en Caliente

Figura 13. Curva de tefido migratorio de algodén 80°C x 18 min y 60°C x 30-45 min, Textilia S.A. (2007).




g0eC_ GO*Cx90min 15
g0*C_
F F
_ 15
3
60°C_ ) 10
40°C _ /T 20 90 T
k wash
35°C_ 10 13 10 10
T & N s v v r 3g l
A B(M)C D -~ E G H 1
A Acido Acético Phi5,3-6,2)
B: Agregar unexol, sarabid LDR., powersec G: Meutralizado (Ph4d 5-5)
(*): Sacar 60Lt de agua de la mag y echar en el porongo Azul. H: Jabonado 0.5gr/lt Cotoblanc
C: Agregar Saltex 125Kg con el cucharon poco a poco al tang aux. I: Suavizar (Phd 5-55)
D: Agregar colorante con la jarra
El colorante se empastara con agua fria y luego con agua caliente, una v ez bien disulto se colara,
saldra un balde grande mas un balde chico
E: Agregar carbonato, los 12.5kg disolv erlo en 401t de agua de |a maqg. Q esta en porongo azul
afiadir cada 3min 2.5t -7 51t-12,51t-17 51t
F: Agregar soda, los 2,5kg disolverlos en los 200t restante de agua de magqg.
anadir cada 5min 2it-41t-61t-81t.
Figura 14. Curva de tefiido de algoddn - Colorantes reactivos a 60°C (Planta), Textilia S.A. (2007).
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g0°C_ 80°Cx90min 18
g0°C_
".___ F 3 F 3
_ 20 90’ ™4 10°
wash 1
60°C_ 10 10
40°C_ R N R I - 18 10
+ - ¥  J | 35-1
A B(YC D F G H
A Acido Acético Ph(6-6.5)
B: Agregar unexol, sarabid LDR, powersec F: Meutralizado (Phd 5-5)
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C: Agregar Saltex 100kg con el cucharon poco a poco al tang aux. H: Suavizar (Phd,5-545)

D: Agregar colorante con la jarra

El colorante se empastara con agua fria v luego con agua caliente, una vez bien disuelto se colara,
saldra 2 baldes grandes

E: Agregar carbonato, los 37, 5kg disolverlo en G601t de agua de la mag. Q esta en porongo azul
anadir cada 5min 41t -8lt-121t-161t-2 01t

Figura 15. Curva de tefiido de algoddn - Colorantes reactivos a 80°C (Planta), Textilia S.A. (2007).
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Figura 16. Curva de tefiido migratorio de algodon - Colorantes reactivos (Planta), Textilia S.A. (2007).
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2.2. Descripcion de las actividades desarrolladas

2.2.1. Requerimiento, registros y controles

a)

b)

Requerimientos de pedidos: Los clientes y/o vendedores enviaban
requerimientos de tefiidos en color-tono y caracteristicas especificas. Este
requerimiento podia llegar al area de laboratorio de manera verbal, por
correo electronico o via telefonica, haciendo referencia al color deseado en
un catalogo (index) o una muestra patron.

Una vez recepcionado el requerimiento de pedido, se realiz6 ensayos de
laboratorio en lo referente a recetas y curvas a aplicar, hasta obtener el
color-tono solicitado y se procedi6 al registro.

Registros de pruebas de color — tono: Una vez realizada la evaluacién
de los tefiidos por agotamiento segun el color — tono solicitado, estos se
registraban en una ficha denominada: Desarrollo de color. Esta muestra era
llevada a la camara de luz por el jefe de planta y/o jefe de laboratorio, para
su evaluacibn con el iluminante D65. Una vez comprobada la
reproducibilidad del color en el laboratorio se procedié a la primera pre-
aprobacion y se envi6 a los clientes y/o vendedor para su aprobacion final.
Esta primera muestra se archivd, se registrd en fichas denominadas
Desarrollo de color-tono y se anoto la fecha de aprobacion.

Controles: Se realizé control a los colorantes de la tricromia a utilizar y se
verifico que el color tono solicitado al proveedor sea el correcto. Se llevé un
control de productos auxiliares y se verifico que el producto solicitado se
encuentre con las mismas caracteristicas del lote anterior. Ademas, se
llevé un registro de stocks de colorante, realizado por el jefe de laboratorio

para tener disponibilidad inmediata en produccion.

2.2.2. Investigacion y desarrollos de muestras

Una vez llegado el requerimiento (muestra) se seleccionaban los tratamientos

previos: pre blanqueo para colores claros y/o medios en fibra de algodon,

descrudado para colores oscuros en fibra de algodon y/o lavado para las fibras

de algoddn viscosa. Es decir, se seleccion6 los pretratamientos y las curvas

adecuadas en funcién a los requerimientos del cliente.

34



Otro aspecto importante en la reproducibilidad del color-tono fue la seleccion de
la tricromia de los colorantes a usar. Para esto se tomo en cuenta el stock de
colorantes e insumos quimicos textiles existentes en la empresa. De acuerdo al
tipo de colorante reactivo se eligio la curva de tefido.

2.2.3. Produccién

Se procedio a repetir las recetas desarrolladas en laboratorio, tomando como
sustrato el material a utilizar en planta, considerando los procesos y curvas de
tefiido aprobado por el cliente. Se realizd6 seguimientos de control de los
pretratamientos y verificacion del color-tono de las fibras tefiidas.

2.2.4. Control de Calidad

El control de materias primas, colorantes, productos quimicos y auxiliares es
primordial para que las tinturas salgan con excelente calidad. El proceso de
control de calidad se realiz6 en las etapas iniciales, intermedias y finales de la
produccion.

Se realiz6 el control de fibras en crudo, control de insumos, control del

pretratamiento antes de la Tintura.

Figura 17. Maquina autoclave para
tefiido en resortes, Textilia S.A. (2017).

En el area de tefiido, acabado y laboratorio, se realizé: control en la tintura y

después de la tintura; control en el acabado y control del producto final.
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Figura 18. Secador de mano, Textilia S.A. (2017).

a) Evaluaciéon de colorantes y recetas para tefiir: ElI Colorante es uno de

los factores mas importantes para realizar un tefiido exitoso. La seleccion
de colorantes apropiadas puede contribuir de manera considerable la
reproducibilidad del proceso de tefiido.
Se evalud y escogié el colorante segun las caracteristicas especificas
requeridas por el cliente, estas pueden ser solidez a la luz, solidez al
lavado, etc. Los proveedores proporcionaban tricromias que permitieron
obtener el color-tono y solidez deseado. Escogidas las tricromias se
procedid a evaluar los costos de los colorantes; para los costos se debia
considerar los porcentajes y precios de cada colorante, se evalu6 los
costos totales y se escogio el de menor precio en la tricromia.

1) Preparaciéon del Colorante Reactivo en Laboratorio: Dado que los
tefiidos a nivel de laboratorio se realizaban en muestras de tamafo
pequefio (entre 2 g a 10 g), se requirid de precision para obtener la
reproducibilidad del color-tono, por ello se hacia necesario, trabajar con
soluciones diluidas de estos colorantes, se pesaba 1 g de colorante
reactivo en 100 ml de agua blanda, se anotaba nombre y fecha de
preparacion.

2) Primera Evaluacion de Colorantes: Se evaluo los colorantes nuevos,
donde se verifico el color-tono por separado y se archivo en las Fichas

de Seguimiento de Color, registrando los siguientes datos:
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— Tipo de colorante

— Nombre del color

— Nombre del proveedor

— Numero de lote

— Porcentaje de colorante

— Productos y auxiliares

— Fecha de ingreso y/o produccién

— Temperatura de fijado

— Tiempo de fijado

— Fecha de la evaluacion del colorante

— Nombre del colorante

Figura 19. Seguimiento de color, Textilia S.A. (2017).

3) Evaluaciéon de Colorantes (Lotes siguientes al primero): Después
de su primera evaluacion, se realizé tefidos con los colorantes de los
siguientes lotes y se procedié a archivar las muestras tefiidas en las
fichas de seguimientos cada lote nuevo que ingrese del mismo
Colorante, para confirmar la reproducibilidad de dicho Colorante.

b) Procedimiento de aprobacion de colorantes: Se llevé la muestra a la

Camara de Luz y se compard el color — tono con una muestra patron.
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Considerando lo siguiente:

1) Para un color nuevo la muestra patron podia ser un telar, una muestra
de laboratorio o un color tomado del pantone, colores que han sido
aprobados por clientes o personal de tejido y/o laboratorio.

2) Para un color que se ha tefido, el patron sera una de las ultimas
partidas tefiidas.

3) Los tefiidos de tonos distintos, considerados como fuera de tono se
aprobaron solo en casos especiales, y con aceptacion del area de
tejido y/o laboratorio; en caso contrario se desaprobd el tefiido.

4) Cuando se aprobaba el color—tono, se colocaba en una ficha de control
de seguimiento del producto final tefiido, donde se encontré los
siguientes datos:

— Nombre del color
— Titulos de la fibra tefiida
— Productos y cantidades utilizados en el tefiido
— Material tefiido
— Fecha de producto final tefiido
— Numero de partida
c) Evaluaciones de productos quimicos y auxiliares: Productos Quimicos
utilizados:
— Acidos (Acido Acético)
— Alcalis (Soda CAustica)
— Sales
— Oxidantes y Reductores

1) Evaluacion de dureza de la sal textil: Se realiz6 para verificar la

dureza de la sal textil de un nuevo lote o una sal de otro proveedor. La

sal se evaluo utilizando el equipo Test Dureza. Datos del Equipo:

— Equipo : Test Dureza Total
— Método : Volumétrico
— Marca :  Aquamerck

— Codigo : 1-08047.0001

— Lugar de Evaluacion : Laboratorio de Textilia S.A.
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2)

3)

4)

Se prepar6 una solucion de 30 — 50 g de sal en un litro de agua blanda
y agua dura; para la dureza total, se media 5 ml de la muestra
preparada, se agrego tres gotas de indicador muestra Reactivo H — 1,
en presencia de dureza la muestra se coloreaba rojo y se titulé con el
Reactivo H — 2 hasta que la muestra se coloreaba verde pasando por

violeta grisaceo.

Figura 20. Equipo de test dureza, Textilia S.A. (2017).

Evaluacion de soda escamosa: Se realiz6 cuando llegaba un nuevo
lote 0 una nueva soda de otro proveedor, se trabajo las muestras vs los
patrones, realizando preblanqueos y/o descrudes; se evalué las
muestras en los pretratamientos en paralelo y se escogia la soda que
dejaba muestras mas limpias y/o blancas.

Evaluacion de poder secuestrante: Se realiz6 al llegar un nuevo lote
0 un nuevo secuestrante de otro proveedor. Se prepard dos soluciones
de 100 ml de agua blanda con 0,1 ml de muestra de secuestrante vs
patrén, en el proceso se agregd sal y carbonato de sodio para dar
dureza a la mezcla. Se evalud el poder para secuestrar la cantidad de
sales de magnesio y calcio en la solucién, utilizando el equipo test
dureza, se escogi6 el que usaba menor titulante.

Evaluacion de catalasa (Anti peroxido): Se realizdé al llegar una
nueva catalasa de otro proveedor. En presencia de peroxido de
hidrogeno utilizado en el preblanqueo fue necesario eliminarlo después

del proceso de tefiido porque destruiria la fibra de algodon. Se evalué
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la cantidad de per6xido usando el método de 6xido-reduccion, donde la
catalasa lo descomponia en oxigeno y agua, a mayor cantidad de
peréxido de hidrogeno menor accién de la catalasa. Se pes6é una
muestra de hilo tefiido, se hirvio y se midi6 con papel indicador de
peroxido.

d) Seguimiento de Color — Tono: Se evalué el color—tono de la fibra tefida
de forma visual usando la camara de luz y el iluminante D65. Se tomo una
muestra de la partida tefiida al inicio del resorte, se observo y se comparo
con la muestra patrén que podia ser un telar, muestra de laboratorio,
muestra de planta o un color del pantone. Se daba la aprobacion por el jefe
de laboratorio, jefe de planta, area de disefio y/o cliente. Los colores
tefiidos de tonos distintos considerados como fuera de tono, se aprob6 solo
en casos especiales, puede ser por Unica vez; si el area de tejido y/o

cliente lo acepta; en caso contrario se desaprobo el tefiido.

Figura 21. Resorte y enconado en resorte, Textilia S.A. (2017).

Luego aprobado el color — tono se colocé la muestra en una ficha de
control de seguimiento del producto final tefiido, donde se encontro los
siguientes datos:

1) Nombre del color

2) Titulos de la fibra tefiida

3) Productos y cantidades utilizados en el tefiido

4) Material tefiido
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5) Fecha de producto final tefiido
6) Numero de partida
e) Control de solidez al lavado: La solidez al lavado es una caracteristica

importante que se mide en las fibras de algodon, donde se evaluo el grado

de migracion del colorante de la fibra tefiida frente a una fibra blanca.

Procedimiento de Evaluacion de Solidez al Lavado:

1) Se tomo6 una muestra de la partida tefiida al inicio del resorte y dos
muestras  de fibra tefida blanca; cada una de 50 metros (50 vueltas
en la Madejera).

Figura 22. Balanza madejera para calcular titulo,
Textilia S.A. (2017).

2) Se trenzo la muestra de fibra tefiida en reactivo con las dos muestras
de fibra tefiidas blancas.
3) Se peso 2 g de la muestra trenzada.

4) Se prepar6 una solucién de 5 g de detergente en 1 L de agua dura.
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f)

5)

6)

7)

8)

9)

Se colocé la muestra trenzada de 2 g en un tubo de tefiido con 50 ml
de la solucién preparada (paso d)

Se llevo al programa N° 13 de la maquina de tefiido de laboratorio,
donde se lavé la muestra a una temperatura de 60°C por 30 minutos.
Se enjuago la muestra trenzada — lavada y luego se secaba.

Se observo y se compard la muestra trenzada — lavada con la otra
muestra trenzada no lavada en la Camara de Luz y se evalud si hubo
migracion en la fibra blanca.

Si hubo migracion de colorante en la muestra blanca se procedia a
desaprobar el tefiido y si el area de Laboratorio lo aceptaba, se

aprobaba el tefiido por Unica vez.

10) La muestra trenzada se colocé en una ficha de prueba de solidez al

lavado, donde se encontro los siguientes datos:

— Numero de partida

— Nombre del color

— Fecha de la prueba de solidez al lavado

— Muestra patrén (muestra trenzada no lavada).
— Muestra trenzada lavada.

— Observaciones si la fibra tiene buena o mala solidez al lavado.

Control de hidrofilidad: Se realiz6 la hidrofilidad en las fibras de algodén

tefiidas para produccién de toallas y secadores, la cual tiene la capacidad

de absorber el agua.

Procedimiento de Evaluacion de Hidrofilidad:

1)

2)

3)

4)

5)

Se tomd dos resortes con hilos tefiidos y se sacé muestras del inicio,
medio y final del resorte previamente identificados, cada una de 50
metros (50 vueltas en la Madejera)

Se corté cada muestra en partes iguales de 50 cm

Se prepard una solucion de 3 g de azul turquesa reactivo en 1 L de
agua blanda, y se mezclo.

Se colocé la mitad de cada muestra en el parante; las muestras a
evaluar como la muestra patron.

Se sumergio las muestras 0,5 cm aprox., en la solucion preparada de
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azul turquesa por un tiempo de tres minutos.

6) Se retird rapidamente las muestras de la solucidbn y se secO en
microondas.

7) Se midi6 segun patron la distancia absorbida por la solucion azul
turquesa, si tiene mayor o menor hidrofilidad, muestra versus patrén.

8) La muestra se coloco en una ficha, primero las mitades sin control de
hidrofilidad y luego la de evaluacion de hidrofilidad, donde se encontré
los siguientes datos:

— Nombre del color

— Titulo de la fibra

— Material de la fibra

— Fecha de la prueba de hidrofilidad

— Numero de partida.

— Medida de la solucion coloreada absorbida.

g) Evaluacién de solidez al cloro: Se realizaba a solicitud del cliente, se
evaluaba la capacidad de reducir intensidad o cambiar el color-tono de la
fibra o toalla.

Se procedia de la siguiente manera:

1) Se prepar6 una solucion de cloro de 20 g (cc) en 1 L de H,0.

2) Se lavé la toalla o fibra tefiida a Temperatura Ambiente por 20 min.

3) Luego se enjuago y se seco la toalla o fibra tefiida.

4) Se comparo la muestra lavada con una muestra antes de lavar para ver
la cantidad de intensidad que ha disminuido o la variacién del color-
tono, segun el resultado se determiné si hubo solidez al cloro en dicha
muestra.

h) Prueba de la gota: La prueba de la gota se realiz6 en fibra tefiida o en tela
(toalla). Con el cronometro se tomad el tiempo de absorcién de una gota de
agua sobre la fibra o tela a evaluar. Si la gota absorbe rapidamente esto

determino la aprobacion de la fibra o toalla.
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Gota de agua en Gota de agua en
superficie sin acabar superficie acabada

o ..
Alto Angulo da contacto Bajo
R & Esparcido Alto
Pobre Anti-estético Bueno

Figura 23. Efecto de la gota de agua en superficie
acabada y sin acabar, Textiles Panamericanos
(2011).

2.2.5. Tinturas de fibras de algoddn con colorantes reactivos y sus curvas

de tefiido

TEXTILIA S.A., utilizé el Proceso por Agotamiento. En el laboratorio se evalué

la necesidad de corregir los pretratamientos al hilo segun la calidad con la que

ingresaba. En caso necesario se realiz6 nuevamente un pretratamiento.

Equipos e instrumentos:

a)
b)

c)
d)
e)
f)
9)
h)

Balanza Mettler Toledo con precision de 0,001 g

Equipo de Tefido SMART — DYER LA 2003S Serial N° 026, Modelo SD
— 16P 220U 60Hz 5 KW (16 vasos)

Vasos de tintura (capacidad 300 ml) con tapa.

Pipetas graduadas.

Soluciones de Colorantes (Ver Preparacion de Colorantes)

Productos Auxiliares

Agua blanda.

Muestras a tefiir de algoddn
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Figura 24. Instrumentos para titular, pesado en balanza analitica, equipos de
proteccion, Textilia S.A. (2017).

Figura 25. Méaquina de tefido infrarrojo, procedimiento de preparado de receta
en tubos de tefiido y potenciémetro, Textilia S.A. (2017).
2.2.6. Pretratamientos
a) Descrude: Se preparé soluciones de detergente humectante a 0,5 g/L,
secuestrante a 1 g/L y soda caustica a 1 g/L. Se coloco 5 muestras de
2 g cada una, en un tubo de tefildo Smart — Dyer LA2003S y se agreg6
100 ml de agua blanda. Relacion de bafio 1:10. Se agrego el
detergente humectante, el secuestrante y la soda. Se programoé en la
curva de descrude a T de 98°C por un tiempo de 30 min y se enjuago
el descrudado con agua blanda, se utilizo la figura N° 4.
b) Pre — blanqueo: Se prepar6 soluciones de detergente humectante a
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0,5 g/L, secuestrante a 1 g/L, estabilizador a 0,6 g/L, soda caustica a 1
g/L para titulo (24/2) y 1,6 g/L para titulo (12/2), peréxido a 3 g/L para
titulo (24/2) y 4 g/L para titulo (12/2) y antiperoxido 0,5 g/L. Se colocé 5
muestras de 2 g cada una, en un tubo de tefildo Smart — Dyer LA2003S
y se agreg6é 100 ml de agua blanda. Relacién de bafio 1:10. Se
programoé en la curva de preblanqueo. Se agregd a temperatura de
40°C el detergente-humectante, secuestrante y el estabilizador. Se
agrego a temperatura de 60°C la soda y el perdxido.
Se preblanqueo a temperatura de 98°C por un tiempo de 27 min. Se
realiz6 a temperatura de 88°C un enjuague en caliente por un tiempo
de 5 min y se neutralizd a temperatura de 50°C con pH 4,5 (acido
acético), se utilizé la figura N° 5.
2.2.7. Teiido reactivo
Se realizé los célculos respectivos en el formato desarrollo de color (Proceso
de Agotamiento) y se calcul6 la cantidad de Sal a emplearse, que esta definida
por la cantidad y concentracion del colorante segun el proveedor. Se preparo el
material para el tefiido, se pesé y se coloc6 su marca respectiva. Las muestras
van sin resorte. En el vaso de tefiido se agregé el agua blanda, los productos
auxiliares y el colorante. Se coloc6 las muestras en los vasos y se colocd
dentro de la maquina. En la maquina se ingreso al programa. Se agrego el
alcali a temperatura de 40°C por un tiempo de 8 min. Se agreg6 la soda
caustica a T de 60°C por un tiempo de 15 min. Se fij6 el Colorante a una T de
60°C por un tiempo de 60 min. Se sac6 los vasos, se enjuago las muestras en
caliente y se enjuago en frio. Se jabono las muestras, se enjuago, se seco y se
coloco en el formato de desarrollo del color para su observacion, ver figura N°
11.
2.2.8. Teilido migratorio
Se realiz6 para tefido de colores muy claros, cuando en una tricromia habia
colores que migraban mas rapidos que otros del bafio a la fibra. Se prepar6
soluciones de tricromia, se diluia 1 g de colorante en 100 ml H,O Blanda. Se
pipeteo la tricromia en los tubos de tefiido del Smart — Dyer LA2003S. Se

agrego los colorantes, productos dispersantes, secuestrantes, lubricantes y
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H,O blanda con pH final = 6 (4cido acético). Se iniciaba el programa del Smart
Dyer y a 80°C se agrego la sal; luego a 60°C se agrego el alcali y después de 5
min la soda si es necesario (opcional). El pH para el fijado esta entre 10,5 —
11,5 en un tiempo de 45 min — 60 min y rpm = 31,5. Se elimind la solucidn; se
realizd un enjuague en caliente y luego un enjuague en frio y después el jabono
con Cotoblanc PCA 0,5 — 2 g/L. Se enjuago y se secO la muestra para su

evaluacion en color — tono segun muestra patron y/o cliente, ver figura N° 13.
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3.1.

1. APORTES REALIZADOS

Implementacion de registros

No existia registros de colores y colorantes por lo que el tiempo de trabajo era

muy largo ya que se empezaba sin ninguna informacion, también se observaba

gue no se tenia un control en los equipos de trabajo y/o seguridad. Por ello se

implementd un registro de bases de datos de control, seguimientos y otros,

para una mejor organizacion y manejo en el desarrollo de funciones del

laboratorio de tintoreria y/o planta. Estos son los siguientes:

a)

b)

Seguimiento de colorantes nuevos: Se implementé un seguimiento de
colorantes nuevos, para reducir tiempos en el proceso de preparacion de
recetas de colores nuevos o reemplazo de algun color que se ha agotado o
haya tenido un incremento de precio dentro de la receta de colores. Se
comprueba intensidad del antiguo y el nuevo colorante y en funcién a ello
se aumentaba o disminuye el porcentaje.

Inventario para extintores: Textilia S.A. se previno de algunos incidentes
adquiriendo y/o actualizando 42 extintores que debieron ser inventariados
cada mes para dar conformidad de su estado operacional y garantizar su
uso. Cada extintor tenia una tarjeta de inspeccion de anomalias. Se hizo un
formato con estos datos para agilizar el inventario y controlar la recarga de
los extintores cada tres meses aproximadamente. Con la finalidad que la
planta no quede sin extintores, se adquirieron tres extintores adicionales.
Se elabor6 un segundo formato para el control de la presién hidrostatica a
realizar cada 5 afios, esto permitié saber que extintor completd su ciclo de
vida.

Charlas a los trabajadores de usos de EPP y extintores: Textilia S.A.
provee a los trabajadores los equipos de proteccién personal, pero fue
necesario implementar las charlas para informar de la importancia de su
uso. Ademas, aprovechando los extintores por vencer se dieron charlas

tedrico préacticos del uso adecuado de extintores en caso de emergencia.
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Propietano ousuarnio: TEXTILIA 5 A
Ubicacikin:

Registro de Inspecaon de Extintores
Noma NTP 350-043-1/2012

ANOMALIAS:

hal ubicada
Accesoobstruido

Fictograma de dasze de fuezo [NTP 350.02 1): Carecefilegible
Fictograma de forma de usa: Carecefilegible

1
2
3. Zona Yo extintor no numerados
4.
5
.

Etiqueta de recarga: Carecefilegible

7. Tipedecarga/n® parte/ concentracion del agente ignifugo active:

NO IDENTIFICA
8. Colgador: Avcentefinadecnado

INSPECCION DEEXTINTORES

FRELREESE

Sin pazador yfo prednto de seguridad

Manametro con presian inadecuada/dafiada

Manija de acarres/palanca de activacion de cabezal/pictola: Dafiada / ausente
. Manguera: Dafiada f auzente

Tobera, pitdn o pistola: Dafadafausen

Abrazadera o sujetador de Manguera: Inadecuado /dafiado/auzente
Cilindro/baotella/cartucho impulcor en mal estado

. Pintura deteriorada en: Cilindro/botella/cartuche impulsar

17. Dtros [indicar)

INSPECTOR FECHA N
EXTINTOR

LBICACION

TARJETA
DE
INSPECC 100

TIPO
DE
CARGA

CAPACIDAD
DE
CARGA

CLASE
DE
FLEGO

FECHA
DE
RECARGA

OBS,

ANOMALIAS

11

17

Figura 26. Formato de inspeccion de extintores, autoria propia (2012).
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Fropietario o usuario: TEXTILIA S. A
Ubicacion: Calle Galdeano y Mendoza N° 712
Norma NTP 350-043-1/2012

REGISTRO DE PRUEBA HIDROSTATICA
DE EXTINTORES

M® TIPC COMNTROL DE FECHA PRESK>MN DE FECHA
INSPECTOR FECHA EXTINTOR DE PRUEBA DE PR EBA PROXIMA [UBICACH N OBSERVAC IONES
CARGA | HIDROSTATICA PRUJEBA {PSl}) OE PRUEBA
16/06/2017 1 co2 IMPRESO Dic-13 - 2018 Patiof Lado izguierdo d & Bafio de Obreros
16/06/2017 2 PO5 7114 Jun-13 400 2018 Caldero
16/06/2017 3 POs NO 5E VE Abr-13 400 2018 Caldero
16/06/2017 4 POs 7119 Jun-13 400 2018 Entrada de Tintoreria
16/06/2017 5 POSs 7112 Jun-13 400 2018 Almacen de Productos Quimicos
16/06/2017 o co2 IMPRESO Jun-17 - 2022 Almacen de Productos Quimicos
16/06/2017 7 co2 IMPRESO Abr-17 - 2022 Ertrada de Oficina de Plarta
16/06/2017 8 co2 IMPRESO Abr-17 - 2022 Semmdor
16/06/2017 9 POs 7121 Abr-13 400 2018 Retorcedora
16/06/2017 10 POS F108 Jun-13 400 2018 Cortinua
16/06/2017 11 PS5 7110 Jun-13 400 2018 Cortinua
16/06/2017 12 POS 8603 Dic-13 400 2018 Preparacdon
16/06/2017 13 POS 7118 Abr-13 400 2018 Entrada de Plarta
16/06/2017 14 Apua 71593 S5et-13 400 2018 Ertrada de Almacen de Toallss
16/06/2017 15 POS 10624 Jun-17 400 2022 Central Gas
16/06/2017 16 Apua F116 Abr-13 400 2018 Cortinua
16/06/2017 17 POs 5/N Mow-15 400 2020 Oficina delefe de Planta
16/06/2017 18 POS 5/N Mow-15 400 2020 Laboracorio de Tintor eria
16/06/2017 19 co2 IMPRESO Jun-13 - 2018 Almacen deColorartes
16/06/2017 20 POS 8079 Dic-14 400 2019 Entrada de Chenilla

Figura 27. Formato de registro de prueba hidrostatica de extintores, autoria propia (2012).
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Marca
Equipo
Modelo
Electrodo MT

CONTROL DE CALIBRACION DEL POTENCIOMETRO

Certificado de Calibracioén

Fecha de Certificacion

Lugar de Calibracién

Mettler Toledo
Potenciometro
MP120

Inlab 413/1P67

IN — 2659 — 2011

1 de marzo del 2011

Laboratorio de TEXTILIA S.A.

Solucion Solucién Buffer
Fecha de Buffer Realizado
Calibracion pH 7,00 + 0,02 pH 4'01°i 0,02 Resultados por
o 25°C
25°C
Equipo
Operativo
11/Julio/2011 7,00 4,01 dentro de
Tolerancias
Requeridas
18/Julio/2011 7,00 4,01 »
25/Julio/2011 7,00 4,01 »
01/Agosto/2011 7,00 4,01 »
08/Agosto/2011 7,00 4,01 »
15/Agosto/2011 7,00 4,01 »
22/Agosto/2011 7,00 4,01 »
29/Agosto/2011 7,00 4,01 "
05/Septiembre/2011 7,00 4,01 "
12/Septiembre/2011 7,00 4,01 »
19/Septiembre/2011 7,00 4,01 »
26/Septiembre/2011 7,00 4,01 »

Figura 28. Formato de control de calibracion del potenciometro, autoria propia

(2011).
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d) Control de calibracion del potenciometro: Para dar un mayor tiempo de
vida al equipo de potencidmetro, se hizo necesario tener periédicamente un
control de calibracion en el equipo, porgue estos instrumentos son
delicados, el medidor del pH lleva un sensor que permite que el
potenciometro trabaje perfectamente para una medicién de pH veraz.

Fue necesario adaptar un soporte o porta potencibmetro que permitio
que el medidor de pH que lleva el sensor se encuentre protegido para
evitar golpes que dafien el sensor.

3.2. Identificacion de colorantes remanentes

En el desarrollo de formulaciones, se observé que habia colorantes antiguos

sin identificacion, no se sabia qué tipo de color — tono y/o colorantes eran

(Directos, Reactivos, Dispersos y/o Baésicos), entonces se procedid a la

identificacién de cada uno, para poder trabajar en nuevas formulaciones donde

no se requiera colores o tonos exactos y donde las fibras al utilizarse no se
vean.

Para la identificacion de los colorantes se realizé primero una evaluacion

organoléptica y luego se procediod al reconocimiento, con los siguientes pasos:

a) Se realiz6 una evaluacion organoléptica en la dilucién de los colorantes, se
considero lo siguiente:

Directo : Una buena dilucién con agua.

Reactivo : Una buenay muy facil dilucién con agua.

Dispersos : Una dilucion en la que se observé precipitado de colorante.

Basicos . Se necesita agua caliente y &cido acético para su dilucion y
el colorante tifie con facilidad las superficies.

b) El reconocimiento se hizo evaluando los tefiidos de las fibras segun el tipo
de colorante que presumimos sea. Los colorantes que pueden ser Directos
o0 Reactivos no tifien en material poliéster o acrilico, mientras que los
colorantes Dispersos o Basicos no tifien en material algodon.

c) Se evalué el colorante Directo y/o Reactivo utilizando las recetas
respectivas. La receta con tefiido mas intenso era indicador del tipo de
colorante. En caso de colorante Directo, un enjuague en caliente sangraba

excesivamente.
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d) Se evaluo el colorante como Disperso en una receta para fibra poliéster.
e) Se evaluo el colorante como Basico en una receta para fibra acrilica.

Clases se colorantes ideales para la tintura de cada fibra:

Tabla 3
Colorantes ideales para cada tipo de fibra

COLORANTES CO/ICV PA PES PAC

Directos 0] - -
Reactivos 0] - -
Sulfurosos - -
Tina -
Acidos y Complejos Metalicos - X - -
Dispersos - @) @)
Catibnicos - - - X

X X X X

La tabla nos muestra que, dependiendo el uso de la clase de
fibora versus la clase de la colorante, el teflido puede ser
adecuado o puede tener restricciones, se observa que los
marcados con X son colorantes adecuados para el tefiido y los
marcados con O tienen restricciones, Salem et al., 2005, p. 80.

f) Finalmente se realizaba las nuevas recetas segun el tipo de colorantes

para utilizar y reducir nuestro stock.

Sy
L:(".:I‘ - 2

Figura 29. Tefiido disperso con materiales poliéster y acrilico, Textilia S.A.
(2017).

3.3. Desarrollo de tefiido de hilo viscosa en planta
Basandonos en los requerimientos de nuevos clientes y en las mudltiples
utilidades del hilo viscosa, TEXTILIA S.A. consideré realizar estos tefiidos y se
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procedié6 hacer los estudios y aplicaciones en laboratorio para luego

desarrollarlos en planta.

Color : Varios
Titulo : 30/1
Material . Algoddn viscosa
Tratamiento previo . Lavado
Temperatura : 60°C x 60 min
Relacion de bafio :1:16
Peso . 2 g por muestra
Tricromia de colorantes :  Amarillo

Rojo

Azul
Productos . Dispersantes (Texagal LSC)

Secuestrante (Soquiquest CM)
Lubricante (Lubricante N)

Sal Textil

Alcali (Crosfix K lig)

Procedimiento en Laboratorio:

a)

b)

d)

Se prepar6 soluciones de tricromia, se diluia 1 g de colorante en 100 ml
H,O Blanda.

Se pipeteo la tricromia en los tubos de tefiido del Smart — Dyer y se
agregaba los colorantes y productos dispersantes, secuestrantes,
lubricantes y H,O blanda con pH final = 6 — 6,5 (acido acético)

Se trabajo en el programa N° 24 del Smart Dyer y a 50°C, se agregé la sal
en tres tiempos; luego a 60°C se agreg6 el alcali (Crosfix K — lig). El pH
para el fijado esta entre 10,5 — 11,5 en un tiempo de 45 min — 60 min y rpm
=315

Se elimind solucion; se hacia un enjuague en caliente, un enjuague en frio

y se jabonaba con Cotoblanc PCA 0,5 -2 g/L
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e) Se enjuagd y se seco la muestra para su evaluacion en color — tono segun

muestra patron y/o cliente.
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Segmento | 1 | 2 [ 3 | 4| 5|6 |7 |89 (10|11 12|13 |14 |15 |16 |17 | 18 | 19 |20
100° H
90° | \
85°
80° \
E
75° \
70° \ | \
65" /1 1\ / \
D1 | D2
0° / \ / \
pH
550 11.5 \ / \ \
Cl1 | C2 | C3 / \ L
50° |AB G
rH pH
INICTO 6.5 6-6.5 F
45
TIEMPO 10 | 25 | 10 | 10 | 10 7 |10 | 20| 20 | 60 | 5 10 | 10 | 5 10 5 10 | 10 | 10 | 10
TEMP.°C | 50 | S0 | 50 | 50 | S0 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | SO | 80 | 80 | 40 | 40 | S0 | S0 | o8 | 98 | 50
Tefiido reactivo A: Compuesto Anionico D: Alcaligeno G: Neutralizado
B: Secuestrante E: Enjuague en caliente H: Jabonado
C: Colorantes F: Enjuague en frio

Figura 30. Curva de tefiido de viscosa, autoria propia (2014).
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4.1,
1)

2)

3)

4)

5)

IV.  DISCUSION Y CONCLUSIONES

Discusién
Con respecto al control de calibracion del potenciometro y el uso del
soporte o porta potencibmetro, se logré6 mejorar el tiempo de vida util del
sensor de 6 meses a 12 meses.
Con respecto a los extintores, se observO que no habia un control
adecuado sobre su mantenimiento, por ello se implementé dos formatos el
primero fue para el control de recarga del extintor y el segundo fue para el
control del envase del extintor donde se observé si cumple con la presién
hidrostatica que necesita el extintor; esta implementacién permitié contar
con extintores 6ptimos para su uso y se evitd multa por tener extintores
vencidos por ser requisito de prevencion.
Con respecto a las charlas a los trabajadores, se observo que la empresa
entregaba los equipos de proteccion personal, pero algunos de los
trabajadores no los usaban permanentemente, por ello se realizé charlas
para concientizar de la importancia del uso de los EPP y evitar dafios a la
salud. También se realizé charlas tedrico-practico del correcto uso de los
extintores con extintores vencidos. Se observé en los trabajadores un
correcto uso de los EPP y correcto accionar frente a un incidente.
Con respecto a los colorantes, se observo que no existia un control de
color-tono de los colorantes y cuando se realizaba un nuevo tefido, se
empezaba desde cero, lo que generaba una demora en la obtencién de la
formulacién del tefiido y/o nuevo tefido, por esta razén se implementd un
seguimiento de colorantes para color-tono de todos los colorantes
trabajados y nuevos, lo que generd un ahorro de tiempo en la obtencién de
la formulacion, como se describe en la tabla 6.
Con respecto a la evaluacibn de los colorantes remanentes, se
reconocieron e identificaron varios tipos de colorantes como reactivo,
directo, disperso y/o basicos. Lo que proporciono una reduccion de costos
al no comprar todo el colorante, porque se procedié a utilizar colorantes
remanentes y nuevos en la formulacién de la tricromia para el tefido,

generando ahorro y uso total del stock de colorantes remanentes.
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Tabla 4

Resultados de la implementar seguimiento de colorantes nuevos

Actividad

Antes de implementacion Despues de implementacion
Horas Horas
123456 7 8 9101112131415161718192021222324 1 2 3 4 5 6 7 8 9101112131415

Dilusiones de los colorantes
Tefiido de colorantes individuales
Tefiido de recetas (tricomias)
Tricomias de colorantes semejantes
Primera corrida de maquina
Segunda corrida de maquina
Tricomias de colorantes diferentes
Primera corrida de maquina
Segunda corrida de maquina
Tercera corrida de maquina

Cuarta corrida de maquina

Quinta corrida de maquina

Sexta corrida de maquina

Septima corrida de maquina
Octava corrida de maquina

—_

fll‘

La tabla nos explica el tiempo en horas para realizar un tefiido, antes y después de la implementacion del seguimiento de

colorantes nuevos, cada corrida de maquina tiene como minimo 5 recetas hasta 16 recetas, los sefialados con color amarillo

indican que son recetas de colores mas dificiles de reproducir, como beiges y plomos, autoria propia (2017).
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6) Con respecto al tefiido del hilo viscosa, se observg, investigé y desarrolld
como una alternativa de innovacion, ya que el mercado requiri6 de un
nuevo material para tapiceria, con una mejor presentacion organoléptica
agradable a la vista, con colores vivos, que los hilos viscosa
proporcionaban. Esta innovacion permitié ofrecer un nuevo producto a los
clientes, brindando otra alternativa para el disefio de sus tapicerias y un
nuevo ingreso econdmico para la empresa.

4.2. Conclusiones

1) Para tefir algodon con colorantes reactivos aprovechando colorantes
antiguos se sugirieron los siguientes procesos:

- Evaluacioén del colorante antiguo.

- Tefido de muestras de laboratorio con recetas que incluian colorantes
nuevos y antiguos evaluados, hasta aprobacion del area.

- Pretratamiento, descrudado o preblanqueado.

- Tefido a 60°C o 80°C, segun caracteristicas propias del colorante.

2) El proceso para tefiido de viscosa es: lavado de hilo a 80°C por 10 minutos
y tefiido a 60°C o 80°C, segun caracteristicas propias del colorante.

3) Para el pretratamiento de hilos de algodén con colorantes reactivos se
puede utilizar descrudado y/o preblanqueo. Descrudado para colores
oscuros y preblanqueo para colores medios y claros. Para el tefiido se
pueden utilizar tres tipos de curvas de 60°C de acuerdo al tipo de colorante
a 80°C parar colores brillantes y migratorio para colores claros.

4) El pretratamiento de la viscosa, por ser fibra sintética solo consiste en el
lavado a 80°C. El tefiido se pueden utilizar tres tipos de curvas de 60°C de
acuerdo al tipo de colorante a 80°C parar colores brillantes y migratorio
para colores claros.

5) Para el control de calidad para el tefiido del hilo de algodon con titulo 16/1,
20/2, y 24/2; y para el hilo viscosa con titulo 30/1, son: evaluacion del
colorante, evaluacion de productos quimicos y auxiliares, evaluacion de
color tono, control de solidez al lavado, control de hidrofilidad, prueba de la

gota y evaluacién de solidez al cloro.
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

9)

V. RECOMENDACIONES

Utilizar colorantes que cumplan con los requerimientos y que puedan
ayudar en la disminucién de costos.

Evaluar siempre productos quimicos con nuevas caracteristicas que ayuden
en el proceso de tefiido o que disminuyan costos cumpliendo lo requerido.
Al finalizar el tefiido de una fibra, secar rapidamente para que la fibra no se
debilite frente a la humedad que posee.

En el tefiido considerar el niamero, el peso y la tensién de cada resorte a
tefir, de ello depende que el tefiido sea uniforme.

Controlar los parametros de pH, temperatura y presion segun la curva de
tefiido para garantizar la reproducibilidad del tefiido y evitar reprocesos.
Para tefiidos blancos se debera trabajar con una maquina bien lavada para
evitar contaminar la fibra a tefiir de residuos de colorantes adheridos de un
tefiido anterior.

Realizar los mantenimientos adecuados a las maquinas de tefido para
evitar los reprocesos del tefiido de la fibra.

Verificar siempre la dureza del agua para evitar en algunos casos
contaminacion de fierro en la fibra.

Es importante que durante el proceso de tefiido se siga la curva requerida

para lograr la reproducibilidad requerida.

10)En el desarrollo de los procesos, utilizar los Equipos de Proteccién Personal

debidamente segun sus necesidades y asi evitar un accidente que pueda

ocasionar una urgencia o0 emergencias.

11)En el proceso de tintura por agotamiento considerar para cada marca de

colorante, pre tratamiento de la fibra y maquina, existen indicaciones segun

el proceso y receta que deben ser aplicados cuidadosamente.

a) Agua blanda y neutra.

b) Respetar las indicaciones cuanto: a la cantidad y a la forma de adicion
de la sal y alcali.

c) Respetar los tiempos de fijaciébn recomendados.

d) Lavary jabonar correctamente.
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@ Chewie
REIMSAL

-
- BERLCIAE T COVIIE My O e UGS o

SAKOFZ A

TABLA DE ALCALIS Y SAL
Telas 100% Algodon
TABLA N™1 RB 1:10 T 60°C
Sal Método 1
% Colorante | Sal Makidye | 5002
\ Caustica
(g RX-N(GN) | “peria
<0.1 10 1.5 30
01-02 20 T [— Sor
02-0.3 30 25 a5’
0.3-05 40 3.0 AT
05-1.0 50 35 As”
1.0-2.0 60 40 02 Go"
20-30 70 40 0.4 cof
30-40 80 40 06 0"
40-50 90 4.0 08 c0'
50-6.0 100 40 1.0 %0'
TABLA N°2
RB 1:10 Sal Textil Método 1
% Colorante - Soda
BueResp | Sel(@h) | pion (o | Ceustes
(Turqueza Perla
<0.2 10 1.5
02-05 20 20
05-1.0 30 25
1.0-15 40 30
15-20 50 35
20-30 60 40 0.2
3.0-4.0 J0 4. % o2
d0-%0 B¢ 4.4 0.2

Todos TormeeSA
Ph =30.8 - 1.1



PERSER S.A. - OH YOUNG (COREA)
CUADRO DE ADICION DE SAL Y ALCALI

Tintura por agotamiento - 601 & 80r]

Suncion Sunfix Supra, Sunfron, Sunfix
Alcali Combinado
Intensidad Sal g/l Carb Sodio Sal g/l Carb Sodio||Carb Sodio|NaOH (360
(% o.w.f.) No merc. merc. g/l No merc. merc. g/l g/l Bé)
up to 0.10 10 5 10" Y 8 5 5 T S
0.3 20 10 10 17 10 L 68 | @5 0
0.5 30 20 10 25 15 10 50 05 T
1.0 45 30 F e 30 20 15 50 10 T
1.5 53 35 15 35 25 15 12 5
2.0 60 40 15 - 40 30 15 B8 1.5 A
2.5 65 45 L e 45 35 15 AR oy
3.0 70 50 20 ) 50 40 20 iz 57 M W )
3.5 75 55 20 | 55 45 20 a8 Tl 28l
4.0 80 60 2003 60 50 20 50
45 85 65 2008 65 55 20 5.0
5.0 90 70 20005 70 60 20 5.0
5.5 95 75 20 75 65 20 5.0
6.0 100 80 20 80 70 20 58
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CURVA DE ® OQUIMICA SUIZA 3
N Laboratorio de Colorantes
TENIDO
Agotamiento a 60°C CIB%C};?;
ALGODON 100%
R:B 1:10
60°C 10' 15 30’ - 45 15' 15* 45'- 60’ ’
AIB C W F
A 0.5 g/l Albaflow CIR
1.0 g/l Albatex DS
1.0 g/l LyoprintRG
B X % Colorante CIBACRON FN/ W /S
control de durezay pH =6-6.5
Cc y g/l Sal Textil control de durezay pH = 6-6.5
D 4 g/l Carbonato de Sodio
E w g/l Soda Cadstica 36 °Bé
F - Enjuague caliente 10 min a 60 -70°C
- Neutralizado 10 min a 50°C (1 cc/l acido acético)
chequear pH 6-7
- Jabonado 15 min a 98°C (1.0 g/l Cibapon RP)
chequear pH 6-7
- Jabonado 15 min a 98°C (1.0 g/l Cibapon RP)
chequear pH 6-7 (Colores oscuros)
- Enjuague caliente 10 min a 80°C
Relacion de Baiio abajo 8:1
Colorante% < 05 05-1.0 1-2 2-3 3-4 4-5 > 5
Sal g/l 20—-30 | 30—-40 | 40-50 50-60 | 60-70 |70-80| 80
. _Na,CO; g/l 10 5 5 5 5 5 5
NaOH 36°Bé ml/l - 0.75-1.25 | 1.25-1.5 1.5-2 2-2.5 2.5-3 3
o Relacion de bafio eny arriba  8:1
Colorante% < 05 0.5-1.0 1-2 2-3 3-4 4-5 >5
Sal gl 30-40 | 40-50 @ 50-60 60-80 |80-90 90-100| 100
Na,CO; g/l 8 5 5 5 5 5 5
NaOH 36°Bé ml/I - 0.5-1.0 | 1.0-1.25 | 1.25-1.5 | 1.5-2.0 | 2.0-2.5 | 2.5-3
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CURVA DE ® QUIMICA SUIZA 2

2 o CIBACRON
Agotamiento a 80-60°C S
ALGODON 100%
R:B: 1:8

80°C 10° 20° 10°  20° 30'

1.5 °Cinhin B
; , 60°C\L 5 15 1§ 45 -80'

- Jabonado 15 min a 98°C

-t wd O
oowm

13
Sal

g/
ol
ol

%

g/

3
Sal

Albaflow CIR
Lyoprint RG
Albatex DS
chedquear pH =6-6.5

COLORANTE CIBACRON FN/W/S
chequear pH=6-6.5

Suifato de Sodio 6 Sal Textil
chequearpH=6-6.5

g/l Carbonato de sodio (en porciones)

- Enjuague Tibio-Caliente 60-70°C

 Neutralizado 10 min a 50°C

(1.0 cc/l acido acético)

chequear pH 6-7

(1.0 g/l Albatex DS)

chequear pH 6-7
- Enjuague caliente 10 min a 80°C

Relacién de bafio inf. 8:1

Colorante %

< 0.5

05-10| 1-2 2-3 3-4

Sal  gh

20-30

Na,CO; gl | 10-12

4-5
30-40 | 40-50 50 -60 60-70 | 70-80 80
12-14 | 14-16 16-18 18-20 20 20

Relacion de bafio en y sup. 8:1

Colorante %| < 05 05-10| 1-2 2-3 3-4 4-5 >5
Sal g/l | 30-40 | 40-50 | 50-60 60 - 80 80-90 |90-100, 100
Na,CO; gl | 8-10 | 10-12 | 12-14 14-16 16-18 18 18
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30 15 60’

60° -
1 il
CARBONATO
DE SODIO
ACIDO
SODA ACETICO

COLORANTES CAUSTICA
AUXILIARES
SULFATO DE
SODIO
TEXTIL

80°

DEKOL SN CA
DEKOL SN CA
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50° 30'

15' 60'

COLORANTES
AUXILIARES

SULFATO DE
SODIO

TEXTIL

CARBONATO
DE SODIO

1/5

4/5
CARBONATO
DE SODIO

DEKOL SN CA
DEKOL SN CA
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Clariant

CURVA DE TENIDO DRIMAREN X/XN

B C
95°C ,_20’ lzo’ l

45’
(}’9 Ml
40°C

10° A Ladiquest 1097N Liq. 0.50 g/l
Humectol CE.PE Liq. 1.00 g/l
A Revatol SB3 Lig. 2.00 g/l
Colorantes Drimaren X/XN | %
B: Sulfato de Sodio g/l segiin tabla
C: Carbonato de Sodio g/l segln tabla
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AN

-
Clariant
12SULFATO DE SODIO RESTO DE CARBONATO DE SODIO

. v
95°C j =

1/4 SULFATO DE SODIO

=C
2°C/min
DRIMAREN TURQUESA \-B

/4 SULFATO DE SODIO

PHY CON CARBONATO DE SODIO DRIMAREN TURQUESA X-B

AUNILIARES
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