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INTRODUCCION

Actualmente el uso de materiales de origen natural, son una alternativa para reducir la
contaminacion ambiental, ya que son eco-amigables y de desarrollo sustentable en disefio.
Ademas, cambia el enfoque de lo que tradicionalmente se hace, ayudando a mejorar la calidad

y variedad en los productos.

El presente proyecto se compone de 5 capitulos, que son:

El Capitulo I, “La Lana” en el que permite conocer el origen, las propiedades quimicas por las
cuales la lana tiene buena afinidad tintorea, la importancia de las fibra naturales y la razén del
porque escoger la lana.

También nos permite conocer de manera profunda sobre los No Tejidos, desde que época ya se
usaban, los tipos, clasificacién y propiedades que hacen de los no tejidos otra alternativa
moderna. Se detalla también sobre el fieltro de lana, desde sus inicios como una prenda o
accesorio, el proceso y fabricacion, los tipos de fieltros existentes y el ennoblecimiento textil.

Se analiza también los Tintes Naturales, su historia, clasificacion de los colorantes naturales los
cuales seran utilizados en este proyecto, sus caracteristicas y sus usos segun su origen y el

comportamiento en la tintura.

La Tintura Natural también es detallada en este capitulo, comprende los diferentes procesos ya
sea por afinidad entre el colorante y la fibra o por impregnacion de la fibra, ademas, todas las

variables que influyen en el proceso de tefiido.

El anélisis continta con Los Mordientes, los cuales en esta practica son indispensables, ya que
son los que hacen posible que el pigmento permanezca con el pasar del tiempo en la fibra. Se

numera los tipos de mordientes y los diferentes métodos que existen para mordentar.

Otro punto importante que se trata en este capitulo es, la técnica Eco Print, en el que da a
conocer la definicion, los objetivos por los cuales es una técnica ecologica y los métodos que
se usan para desarrollarla. Ademas, los elementos, fases y tipos de disefios. Sin olvidar que la

exclusividad es una caracteristica que se adquiere al aplicar esta técnica.
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El Capitulo II “Parte Practica” en donde se explica detalladamente la recoleccion, seleccién y
limpieza de los mejores pigmentos a usar. Ademas de las herramientas y equipos con sus

respectivas variables las cuales de ellas dependeran los resultados.

El Capitulo III “Proceso Eco Print”, aqui se describe paso a paso el proceso de aplicacion de la

técnica Eco Print en el fieltro de fibra de lana.

En el Capitulo IV “Solideces y Estudio Ecologico”, se hace un analisis de calidad de los
diferentes tipos de solideces a las que se expone el producto final, describiendo los resultados
obtenidos de las pruebas que se aplicd. En el estudio ecologico se analizan los aspectos
generales de la industria textil, su relacion con el medio ambiente y el Eco Print como ecologia
textil. En fin, recalcando que es una técnica que produce productos vintage, esto quiere decir,
que los productos que se obtienen a partir de esta técnica son valorados por su exclusividad.

El Capitulo V “Disefio de accesorios” se dedica a la creacion de bocetos, desarrollo, inspiracion,
tipo de disefio, target, etc. Lo que se intenta conseguir con esta coleccién es permitir que los

consumidores estén comodos, frescos y a la moda al momento de exhibirlos.
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RESUMEN

El presente trabajo tiene como finalidad destacar otra alternativa para dar mayor uso a la lana
de oveja, contribuir a que disminuya la contaminacién ambiental con el uso de productos
naturales, los mismos que se encuentran a nuestro alcance sin importar la época y lugar que nos
encontremos, y finalmente lograr dar mas prominencia a las técnicas artesanales,
incrementando la gama de sus productos en funcion de las exigencias y necesidades de los
clientes. El uso de hojas secas como material tintéreo ayuda a la reutilizacion de materiales que
practicamente son residuos, es el caso del eucalipto que podemos encontrarlo cerca de la ciudad
de Ibarra, el nogal, ricino y las hojas de mora negra. En estos procesos se incluyen productos
que ayudan a que el pigmento se fije en las fibras (mordientes) dando asi una mayor solidez del
color, en esta practica hemos escogido un mordiente que es el vinagre de alcohol, por ser
amigable con el ecosistema y otorgar buenas propiedades al fieltro; los resultados obtenidos
son positivos, ya que, las hojas del eucalipto, ricino, nogal y mora, tienen muy buena
pigmentacion, forma y afinidad tintérea con la lana por lo que todas estas caracteristicas
ayudaron en gran manera para lograr disefio Unicos e irrepetibles. Actualmente se esta
incrementando el uso de materiales naturales, por ser eco amigable y de desarrollo sustentable,

esta técnica abarca todas estas exigencias y 1o mas importante es simple de implementar.
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ABSTRACT

The present work aims to highlight another alternative to give greater use to sheep wool, to
contribute to the reduction of environmental contamination with the use of natural products,
the same ones that are within our reach no matter what time and place we are, And finally
achieve more prominence to craft techniques, increasing the range of their products according
to the requirements and needs of customers. The use of dry leaves as a dye material helps to
reuse materials that are practically waste, this is the case of eucalyptus that can be found near
the city of Ibarra, walnut, castor and black mulberry leaves. These processes include products
that help the pigment to be fixed in the fibers (mordientes) thus giving a greater solidity of the
color, in this practice we have chosen a mordiente that is the vinegar of alcohol, to be friendly
with the ecosystem and to grant Good properties to the felt; The results obtained are positive,
since the leaves of eucalyptus, castor, walnut and blackberry, have very good pigmentation,
form and dye affinity with the wool so all these characteristics helped in great way to achieve
unique and unrepeatable design. Currently the use of natural materials is increasing, being eco
friendly and sustainable development, this technique covers all these requirements and the most

important is simple to implement.
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EL PROBLEMA

La industria textil es una de las ramas productivas mas importantes del mundo. Sin embargo,
de la misma manera es una industria con un alto consumo de agua, luz y la generacion de aguas

residuales que contienen un sin nimero de contaminantes quimicos.

Uno de los contaminantes que se destaca es el uso de los colorantes artificiales, los cuales han
sido disefiados para ser altamente resistentes y duraderos, por lo que para conseguirlo se
necesitan de varias sustancias toxicas que no solo afectan a la salud, sino también, al medio

ambiente.

Desde la antigiiedad se ha venido aplicando de forma artesanal el uso de materiales de origen
natural como una opcion eco amigable para el medio ambiente, de bajo costo y fécil proceso.

Sin embargo, en un mundo de competencia globalizada, muchos son los factores a tomar en
cuenta para lograr un buen nivel en el mercado; la reduccion de costos, es la meta generalizada

de los artesanos, que buscan cada vez méas caminos hacia el incremento de su productividad.
Con este problema, trataremos de desarrollar una técnica relativamente simple y sustentable,

que permita la aplicacion de materiales naturales totalmente organicos, obteniendo asi un

producto ecoldgico.
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JUSTIFICACION

La lana como material, no solo es interesante por sus vastas cualidades, sino que también es un
recurso renovable, reciclable y biodegradable. De esta manera, el fieltro de lana se constituye,

como un material muy interesante para ser aplicado dentro del campo del disefio sustentable.

La relevancia de los clientes, ha obligado a los artesanos a transformar los productos en funcion
de sus exigencias y necesidades, reduciendo la contaminacion y permitiendo que los precios

sean accesibles.

Por lo que percibo factible la implantacién de una técnica artesanal que permita la utilizacion
de materiales naturales, los cuales con disefios novedosos, exclusivos, y llamativos, generen
un valor agregado y sea posible lograr ventajas competitivas en el sector artesanal y por ende

las fibras naturales sigan siendo pioneras en su aplicacion.

De igual manera, hay que adquirir un compromiso con la naturaleza y los usuarios sefialando
asi, que esta técnica no es perjudicial al medio ambiente; al contrario, ayuda a la recoleccién

de algunos materiales que son desechados.

Esta técnica abarca todas estas exigencias y lo mas importante que es sencilla de ejecutar.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Desarrollar la Técnica Eco Print en accesorios de fieltro de fibra de lana, utilizando productos

naturales.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Determinar el proceso 6ptimo para la aplicacion de la técnica Eco Print con productos

naturales.

e Analizar la calidad del proceso, solidez al lavado, solidez a la luz solar, solidez al frote

y solidez al planchado.

e Elaborar accesorios utilizando fieltro de fibra de lana con Eco Print.
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PARTE TEORICA

CAPITULO I

1.1 LALANA

1.1.1 ORIGEN

La lana es considerada uno de los materiales textiles mas antiguos que utiliza el hombre

debido a que varias sociedades se han dedicado a la cria de ganado ovejero para subsistir.

Segun (TRAMA, 2011) manifiesta que:

La lana de oveja ha sido un producto muy utilizado a lo largo de la historia. Sin embargo,
los antepasados de las ovejas y muchas de las razas primitivas tienen un pelo mucho mas
corto y basto, menos adecuado para la elaboracién de tejidos. La seleccion de ovejas
especialmente adecuadas para la produccion de lana se produjo en Oriente Proximo, zona
desde la cual se extendi6 a Europa, a Africa y al Extremo Oriente a través del comercio,

segun parecen confirmar estudios de biologia molecular. (p. 3)

Se estima que desde el Neolitico este material textil ya era utilizado para la vestimenta
humana, transformandose asi en todo tipo de prendas. La variedad de razas de ovejas obligé a
que se haga una seleccién especial para la adecuacion de la produccion de lana, ya que cada
una de ellas posee distintas caracteristicas en especial la longitud del pelo, esta seleccion se
habria extendido a Europa, Africa y otros paises a través del comercio, para asi lograr mejorar
la calidad en los tejidos. (Sentires de Ibiza, 2010)

Por lo tanto, la fibra de lana ademas de ser un material natural, médico, no exclusivo,

su trabajo de manufactura no es complicada.



1.1.2 CARACTERISTICAS DE LA FIBRA DE LANA

Las caracteristicas de la lana estan clasificadas por su orden de importancia, a continuacion
las detallamos:

1.1.2.1 Diametro
Conocido también como finura, es la caracteristica mas importante ya que de esta
depende la calidad y el uso destinado de la fibra. Hay que destacar que el vellon es variable en

un solo animal, esto depende de la partes de cuerpo del mismo, caracteristica propia y natural

del animal.

Ademas, existen otros factores que afectan a la finura, tales como:

* La raza: esta se vincula con la * El clima: cambia en las diferentes
finura de la fibra. estaciones, en invierno el

* El sexo: apesar de ser la misma diametro disminuye.
raza, el diametro de la fibra del * Nutricion del animal: Ia
macho y la hembra, es diferente. alimentacion interfiere en el
La hembra tiene un diametro mas diametro de la fibra, si tiene
fino. buena alimentacion su lana

* La edad: los animales de entre 4 engrosa de lo contrario una mala
y 5 meses tienen menos fibras alimentacion, el diametro
duras. disminuye.

Gréfico 1: Factores que afectan a la finura de la Lana

Fuente: (Produccion ovina, 2010)

1.1.2.2 Longitud

Es el crecimiento de la fibra entre dos esquilas aproximadamente en un afo, existen
dos formas de medir la longitud: la longitud absoluta se estira la fibra haciendo desaparecer

las ondulaciones y para la longitud relativa con su ondulacién natural.



La longitud y la finura van conjuntamente, ya que las lanas de menor finura son mas
cortas y las mas gruesas pueden ser mas largas. A manera que la finura y la longitud varia
entre las razas, también hay variaciones en sus diferentes partes del cuerpo. (Produccion
ovina, 2010)
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Grafico 2: Medicion de la longitud de la lana

Fuente: (Produccion ovina, 2010)

1.1.2.3 Resistencia

Es la fuerza que posee la fibra a la accion de estiramiento sin romperse, posee
naturalmente una elevada resistencia a la traccion soportando fuertes estiramientos. Se dice
que una fibra es resistente cuando su didmetro es semejante en toda su longitud. Hay varios

aspectos que reducen esta propiedad.

FACTORES
ENDOGENOS

e La variedad de * La deficiencia

enfermedades que se
presentan en el periodo
de gestacion, hace que
exista  pérdida  de
resistencia en la fibra

alimentaria al igual que
los agentes climaticos
como el sol y la lluvia,
hacen que se vea
afectada su
composicion quimica y
por ende su resistencia.

Gréfico 3: Factores que reducen la resistencia de la fibra

Fuente: (Produccion ovina, 2010)



1.1.2.4 Color

Cada raza de ovejas posee diferentes matices, desde los cremosos-amarillentos hasta
los blancos albos. La domesticacion y seleccion de los animales han ayudado a conseguir el
color blanco que poseen actualmente los ovinos, para el uso textil se prefiere la fibra de este

tono ya que se tiene una gama mas amplia de colores en el tefiido.

El verdadero color de la fibra no se puede apreciar hasta no ser lavada y si presenta
coloraciones que no desaparecen despues de este proceso, esta fibra solo serd utilizada para el

teflido en tonos oscuros por lo que su precio disminuye al momento de ser comercializada.

Existen ovinos de color negro lo que se supone que este es su color primitivo, éste

predomina en ovinos que acarrean una vida salvaje.

Graéfico 4: Color natural de la fibra de lana

Fuente: (Hurtado, 2013)

1.1.2.5 Ondulaciones

Las ondulaciones pueden ser variadas tanto en su numero como en su forma,

dependiendo de las razas de los ovinos.



Gréfico 5: Ondulaciones de la fibra de lana

Fuente: (Produccion ovina, 2010)

Los principios fundamentales de la ondulacion son:
- Curvas regulares, continuas y en un solo plano, diferente al rulo.
- De la genética depende la forma y nimero de ondulaciones.
- Si en un vellon hay sincronizacion de fibras con respecto a sus curvas, ondulaciones

desde la base hasta la punta, éste figura un alto indice de calidad.

En el sector textil estas circunstancias facilitan el hilado, esto hace que los extremos de la fibra

no sobresalgan en el hilo. (Produccion ovina, 2010)

Dependiendo de estos principios las ondulaciones pueden ser:
- Buenas o malas
- Parejas o disparejas

- Profundas o superficiales.

Amplitud de Ondul,
—

" E

Profundidad de Ondul.

e
L

Longitud de Ondulacibn

Gréfico 6: Longitud de ondulacion de la fibra de lana

Fuente: (Produccién ovina, 2010)



La forma de la ondulacion puede ser:
- Alargadas (A)
- Circulares (B)
- Profundas (C)

Grafico 7: Ondulaciones por su forma

Fuente: (Produccion ovina, 2010)

Al asociar la finura, longitud y nimero de ondulaciones, se puede considerar visualmente la

calidad de la lana.
1.1.3 PROPIEDADES FiSICAS DE LA LANA
Las principales propiedades fisicas de la lana son:
1.1.3.1 Elasticidad
Es la capacidad que posee la fibra al estirarse sin llegar a romperse y regresar a su
posicién inicial (elongacion). Esta propiedad se debe a las ondulaciones que posee la fibra,

puede llegar a estirarse un 50% de su longitud original.

Los industriales valoran mucho esta capacidad, ya que ayuda a evitar las arrugas y

desproporciones por el uso, ejemplo las alfombras.



1.1.3.2. Higroscopicidad
Es la capacidad de absorber humedad hasta un 30% en peso de vapor de agua sin apreciar
dicha humedad, este vapor de agua se adhiere en el interior de la fibra mas no en su superficie,

lo cual produce una fuerte retencion. (Produccién ovina, 2010)

Esta higroscopicidad influye en la resistencia ya que si absorbe mucha agua, la fibra puede

Ilegar a debilitarse.

Es muy importante esta caracteristica en el mercadeo, ya que su peso depende de las condiciones

climaticas en cada region.

1.1.3.3. Capacidad Aislante

Los vellones atrapan enormes conjuntos de espacios de aire, lo que funcionan como diminutas

camaras protectoras contra las temperaturas altas y bajas. (Produccién ovina, 2010)

Las propiedades de absorcidn de agua y aislacion térmica, hacen que las prendas de lana sean

mas frescas en verano y mas abrigadas en invierno.

1.1.3.4. Flexibilidad

Es la capacidad de la lana para doblarse con facilidad, sin sufrir ningin cambio extremo, sin

quebrarse o romperse. De esta propiedad depende la resistencia tanto de hilo como de tejido.

1.1.3.5. Contractibilidad

Se refiere a la fuerza elastica de las fibras para regresar a su volumen inicial, después de haber

sido comprimida.



1.1.3.6. Uniformidad

Si las propiedades fisicas de la fibra son similares en distintas partes del velldn, se dice que hay
igualdad.

Grafico 8: Mechas obtenidas en un mismo vellén.

Fuente: (Produccidn ovina, 2010)

1.1.3.7. Poder Fieltrante

Este efecto andmalo ha originado a la creacion de los fieltros de lana, por la accion de
alta temperatura y humedad, los cuales son usados para fabricar abrigos, sombreros y otros
usos, se puede decir que este efecto es una ventaja. Si no se desea este resultado en las prendas,
se puede aplicar resinas para evitarlo, ya que este produce encogimiento. (Produccion ovina,
2010)

1.1.4 PROPIEDADES QUIMICAS DE LA LANA
1.1.4.1 Luz solar

Los rayos solares UV son los responsables de la formacion de manchas de color
amarillo marrdn y tacto aspero en la lana, esto se ocasiona por la descomposicion fotoquimica

de la fibra al contacto directo con el sol, lo que hace que se oxide y se forme acido sulfarico.
(Produccion ovina, 2010)



1.1.4.2 Calor

Es importante saber que la lana no es combustible, es decir, que al contacto con el fuego
esta se quema, pero al ser retirada de la llama deja de quemarse. (Produccion ovina, 2010)

1.1.4.3 Alcalis

Es muy sensible a la accion de los alcalis, ya sean concentrados o diluidos, estos
afectan directamente a su proteina (queratina). Por ejemplo, el hidréxido de Sodio en un 5% a
temperatura ambiente ya funde a la fibra, por lo que se recomienda una minuciosa

manipulacion. (Produccion ovina, 2010)

1.1.4.4 Acidos
Es resistente a los acidos diluidos o suaves, pero si se colocan grandes concentraciones funde
la fibra. En los procesos de tintura de lana se debe tefiir en un medio acido para eliminar la

epicuticula de la fibra y asi lograr que el colorante penetre en la fibra. (Produccion ovina, 2010)

1.1.4.5 Solventes Orgéanicos

Son utilizados para quitar y limpiar manchas en los tejidos, no destruyen a las fibras.

1.1.5 Importancia de las fibras naturales

Cada afio miles de agricultores cosechan gran cantidad de fibras vegetales y animales,
miles de personas estan a cargo de su produccién y su procesamiento, lo que les genera un
ingreso para un mejor estilo de vida. Durante la tultima mitad de siglo se ha visto el declive de
su produccion, por causa de las fibras sintéticas, las cuales por su costo y facil personalizacion
para aplicaciones especificas han dejado de lado a las fibras naturales. (Organizacion de las
Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2009)

Actualmente hay muchas organizaciones creando conciencia de la importancia del uso de las

fibras naturales, en especial a los productores, industria, consumidores y el medio ambiente.

En (Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2009)

nos manifiesta las razones por las cuales las fibras naturales son una buena opcién:



+ Opcidn saludable: las fibras naturales proveen ventilacion natural, esto hace que al
utilizar una prenda 100% algodon se aprecie una agradable frescura, en prendas de
lana aisla el frio y calor, las fibras de coco son resistentes a los hongos y acaros, las

fibras de cafiamo son antibacterianas y el lino es higiénico.

+ Opcidn sostenible: son un recurso renovable por excelsitud, ya que requiere menos
energia para su produccion. Poseen emisiones neutrales de dioxido de carbono, en su
proceso generan residuos los cuales pueden ser usados como compuestos en vivienda,
energia y otros. Y lo trascendental es que al final de su ciclo de vida, las fibras naturales
son 100% biodegradables.

+ Opcion de alta tecnologia: poseen una alta resistencia mecanica, bajo peso y costo. Esto
las hace atractivas a varias industrias, por ejemplo, la automotriz que se usa como
refuerzo para los paneles termoplasticos. Materiales a base de fibra de coco por su
resistencia a la descomposicion, en la construccion techos con refuerzos de sisal y

residuos de cafiamo en el cemento.

+ Opcion responsable: es de gran importancia econémica la produccion, el procesamiento
y la exportacion de las fibras naturales, ya que de ellas dependen millones de personas
para su vital subsistencia econdmica, alimentaria u otra. Al elegir las fibras naturales

estamos contribuyendo en parte a la lucha contra el hambre y la pobreza.

+ Opcion de moda: actualmente la eco-moda o “ropa sostenible”, esta enfocada a los
problemas globales: el medio ambiente y el bienestar de los productores y
consumidores. El objetivo de estas prendas es ser factible en cada fase de su ciclo vital,

desde su obtencion hasta su exilio.
Estas son pocas las opciones por las que la fibra de lana es una excelente eleccion, si

deseamos tener confort, moda, calidad, precio y sobre todo un producto amigable con el

medio ambiente, entonces, a elegir lana.
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1.1.6 ¢Por qué escoger lana?

Sin duda la lana es natural, sostenible y ecoldgica. Vale la pena invertir en ello ya que,
una oveja produce un vellon al afio el que puede pesar de 4 a 6 kg de lana (con lo que se puede
producir de 6-8 prendas), la forma de extraccion del vellon no agrede al animal y es

naturalmente biodegradable.

Es muy versétil, ya que es indicada para prendas finas de bebés por la regulacion de la
temperatura corporal, en ropa deportiva por su facil transpiracion, es comoda, envolvente y

tiene una espléndida caida.

Los Productos biodegradables forman parte de un ciclo natural. Llegan de la naturaleza

y retornan a ella, enriqueciendo el suelo y nutriendo para una nueva vida.

“Si vives de forma natural, escoge lana”. (LALANAES, 2013)

1.2. NO TEJIDOS (NONWOVEN)

1.2.1 GENERALIDADES

“Los no-tejidos son una hoja o red de fibras o filamentos artificiales o naturales,
excluyendo al papel, que no fue tejida y donde las fibras estan adheridas entre si usando alguno
de los siguientes métodos: mecénica, térmica o quimicamente”. (INDA, 2011)

Segun laNORMA DIN 61-210 : “Define a las telas de velo o0 no wovens como géneros
laminiformes flexibles y porosos de fibras que - en caso dado - después de una consolidacion
previa, que se realiza mecanicamente (p.ej.por agujas), con la ayuda de un producto adherente,

por disolucion, por fusion o por una combinacion de estos procedimientos”. (Benitez, 2011)

“DEFINICION DE LA ASTM : La American Society for Testing and Materials o
ASTM propone el término de "no tejido" para designar a las laminas flexibles a base de

materias textiles obtenidas por una consolidacion de las mismas™. (Benitez, 2011)
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Las diferentes definiciones nos manifiestan que los No tejidos (en inglés:
“Nonwovens”) son un tipo de género textil que no esta tejido, formando una red de fibras

naturales o artificiales incorporadas por procesos térmicos, mecanicos y quimicos.

En la actualidad, los no tejidos estan tomando preeminencia por sus multiples propiedades,

usos y en especial el precio de fabricacion/venta.

1.2.2 HISTORIA
1.2.3 MATERIA PRIMA

e La existencia de telas de velo inicia con la mitologia griega con la "leyenda de los
argonautas”. La lana enfieltrada fue el punto de partida en la industria enfieltradora.

Los egipcios elaboran papiros.

e 100 afios D.C. Ya se conocian papeles de fibras: rafia y cafiamo.
e En 1800-1850. Se registraron varias patentes en Gran Bretafia y EEUU para el

fortalecimiento de velos fibrosos mediante la aplicacion de cola.

e En 1860-1863. En EEUU se fabricd los primeros articulos de lenceria de papel. Se
otorg6 una patente para la elaboracion de celulosa pura, Filadelfia. Elaboracién de
papel artificial.

e En 1908-1912. Se concede la patente a V. Pazsiczky en la fabricacion de hilados de

vidrio. En Japon, se aplicé papel liber de morera en prendas, para repeler el frio.

e En 1914. Se revalorizo6 el algodon, que no es utilizado en hilatura. Ensayos en EEUU
de velos con hilos derivados de celulosa, aplicando fijadores de latex y otra materia
prima. Patentes a las firmas Chicopee y C. Freudenberg alemana, sector de velos.

e En 1936/37. Aparecen en los mercados de USA los primeros articulos como refuerzos
para calzado. Kenddal Toma, patente de velos con mezclas.

e En 1951. Aparecen velos encolados para uso cosmético. Freudenberg elabora telas de
velo metalizadas, aislantes para rellenos de almohadas, velos de fibra de vidrio para

usos técnicos.

e En 1953. Aparecen velos con capas de hilos incorporados.
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e Afines de 1955. El progreso de los no tejidos es maltiple, con una produccion mundial
de 100.000 toneladas.

e Alos60. Se crean nuevas tecnologias en maquinarias, fibras especiales, formacion de
los velos, consolidaciones posteriores, acabados especiales, usos generales y
particulares para este sector.

Para la elaboracion de un no tejido existen tres tipos de materias primas:

1.2.3.1 Fibras

La gran mayoria de las propiedades de los no tejidos proviene de la fibra, son la base
de su estructura. Existe un amplio tipo de fibras que hayan sido utilizadas como estructura no
tejida, los no tejidos de volumen importante son limitados no todas las fibras tienen buenos

resultados con éste fenédmeno.

1.2.3.2 Aglutinantes

Antiguamente, en el perfeccionamiento de los no tejidos se empleaba algln tipo de
resina natural o cola para sujetar el no tejido, seguidamente se crearon los aglutinantes
sintéticos para efectuar los requerimientos estructurales de los no tejidos. En muchos casos
para los no tejidos se requiere un aglutinante quimico, que se combina con presion y
temperatura, esto da propiedades finales excepcionales al no tejido, ademas acepta tintes y

pigmentos, lo que hace que conceda una gama de colores.

“Todos los materiales no tejidos requieren un ligante quimico que proporcione alguna
medida de integridad estructural entre las fibras. Los aglutinante aportar y transmiten
propiedades y las fibras disponibles para la industria de no tejidos eran las mismas fibras que
estaban a disposicion de la de otras industrias basadas en fibra textil”. (WEBNODE, 2014)
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1.2.3.3 Aditivos

Cumplen la funcién de dar un mejor acabado al no tejido, se los aplica en las fibras o
filamentos, en la formacion del velo habitualmente después del ligado. Los aditivos pueden
presentarse en forma de polvo activo o absorbente.

1.2.4 TIPOS DE NO TEJIDOS

1.2.4.1 Descartables

La competitividad es el soporte para respaldar estos productos textiles, por lo que su
precio debe ser muy econémico, tampoco es rentable invertir en costosos procedimientos para
ennoblecerles. El disefiador textil tiene muchas limitaciones al momento de usar este tipo de

telas descartables.

1.2.4.2 De bajas prestaciones

Este tipo de telas estas asignadas a sustituir a tejidos tradicionales, su ventaja es el
precio. Posee operaciones de ennoblecimiento ya que las requiere, pero por este motivo su
costo no aumenta, ya que su forma debe ser muy cercana a la tradicional en sus caracteristicas

finales y su presentacion, para que sea competitiva.
1.2.4.3 De altas prestaciones

Conocidas también como telas no tejidas funcionales, en este grupo su ventaja es el
tipo de acabado que posea, el cual satisface las necesidades o modas del disefiador textil para
la creacion de disefios y productos nuevos. De otro modo el acabado y tefiido son de
importancia fundamental, por ser productos que requieren aportes funcionales

(ennoblecimiento) y estéticos (tefiido/estampado).

Su desventaja es el precio, pero este se ve reflejado en sus acabados bien desarrollados.
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1.2.5 CLASIFICACION DE LOS NO TEJIDOS

Actualmente hay varios métodos y procesos para la elaboracion de no tejidos, practicamente

los no tejidos se pueden clasificar:

1.2.5.1. El gramaje

Es el peso en gramos por metro cuadrado. Asi tenemos:
- Liviano: menor a 25 grs/m? - Medio: entre 26 y 70 grs/m?

- Pesado: entre 71 y 150 grs/m?
- Muy pesado: mayor a 150 grs/m?

1.2.5.2 Formacién de la manta

Es una estructura debilitada por lo que hay que adherir una o varias capas de velos para
que se consolide, esto se logra mediante los siguientes procesos:

1.2.5.2.1 Via Seca (Dry Laid)
En este proceso se usan fibras como materia prima, se elaboran no tejidos con la carda,
en donde las fibras son colocadas de forma paralela con la ayuda de cilindros recubiertos de

dientes peinadores que permiten la formacién de la manta.

Manta ndo consolidada

Aguihadena
Doorador (OU OULIO PrOCeSSO
de véus de consoldacio)

Gréfico 9: Proceso de fabricacion via carda
Fuente: (Zapata, 2005)
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En el proceso conocido como via aérea/flujo de aire, las fibras son colocadas en un flujo de aire

para luego ser acopladas en una tela produciendo la manta.

Grafico 10: Proceso de fabricacion via aérea

Fuente: (Zapata, 2005)

1.2.5.2.2 Via humeda (Wet Laid)

En este proceso de via himeda las fibras estdn expuestas en un medio acuoso, para luego ser

recogidas por filtros con forma de manta.

s — =

Grafico 11: Proceso de fabricacion via hUmeda

Fuente: (Zapata, 2005)

1.2.5.2.3 Via fundida (Molten Laid)
Este proceso engloba a los no tejidos fabricados por extrusion, tales como:
- El Spunweb / Spunbonded, es un proceso de fijacion continua, su materia prima es un

polimero termoplastico, el cual se funde por medio de un bloque cabezal, se enfria y se estira

para luego ser colocado en una base con forma de manta o velo.
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Bioco Fiera

Grafico 12: Proceso de fabricacién via Spunweb / Spunbonded

Fuente: (Zapata, 2005)

- El Meltblown, es un proceso via soplado, que utiliza como materia prima los
polimeros, que son fundidos por la extrusora y deslizados por un cabezal de orificios
pequefios, seguidamente emana un flujo de aire caliente el cual comprime la masa creando

fibras muy finas, por ultimo estas fibras son arrojadas sobre una tela receptora dando forma

de manta.
Pdimero
Ar quente |
| =L
| f ; S 11 \ Arfno
L 1 :—‘
Exrusora f Ar fno
Arquente | /
—
e N Cilindro perfurado
Fieva

Grafico 13: Proceso de fabricacion via Meltblown

Fuente: (Zapata, 2005)

17



1.2.5.3 Consolidacion de la manta
Posteriormente de la formacion de la manta es indispensable consolidar, esto quiere
decir, que es basica la unién de las fibras/filamentos. Esta consolidacion es necesaria para la

culminacion superficial del producto final (acabado). Hay métodos que son basicos para

consolidar a los no tejidos, estos pueden ser combinables. (Zapata, 2005)
1.2.5.3.1 Mecanico por agujas (Needlepunched)

Para este método se usan agujas con pequefios ganchos salientes que penetran de forma

alternada en las fibras/filamentos, para ser entrelazados.

17

Gréfico 14: Agujas

- —

Fuente: (Zapata, 2005)

Gréfico 15: Proceso de consolidacion por agujas

Fuente: (Zapata, 2005)
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1.2.5.3.2 Mecanico Hidroentrelazamiento (Spunlaced o Hydroentangled)
Para lograr la consolidacidn se necesitan chorros de agua a altas presiones, que penetren
en la manta y con el cruce de las agujas se logra el acabado.

Processo via seca

-m--' via umida

Gréfico 16: Proceso de consolidacién Spunlaced

Fuente: (Zapata, 2005)

1.2.5.3.3 Mecanico Costura (Stichbonded)
Conocido también como enmarafiamiento de punto, en este proceso de consolidacién

se emplean elementos de tejer como hilos de la propia manta o también sin hilos para estrechar

las fibras y hacer una costura. (Zapata, 2005)

¢\—!
— g

Fios de costura

Gréfico 17: Proceso de consolidacién por costura (Stichbonded)

Fuente: (Zapata, 2005)
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1.2.5.3.4 Quimico-Resinado (Resin Bonded)

Las resinas (ligantes quimicos) unen las fibras/filamentos de los no tejidos. Existen dos
formas para agregar las resinas, asi tenemos:

4+ Proceso de consolidacion por resinado a través de spray o pulverizacién (Spray
Bonding): Consiste en sumergir el no tejido en un bafio de resina, el cual se impregnara

al pasar por el foulard, luego pasa por el secador y la calandra. (Zapata, 2005)

Foulard Calanara

p
-——\
-

/‘

mam

@‘
|
if ¢

Véu ou manta

Gréfico 18: Proceso de consolidacion con resina por impregnacion

Fuente: (Zapata, 2005)

#+ Proceso de consolidacion por resinado a través de spray o pulverizacion (Spray

Bonding)
A
p 2ad : .« Resna
M"N ‘
i , ) Em
® ¢ . M
Vicwo
| Spray
- . -ﬁ . .

Grafico 19: Proceso de consolidacion por spray/espuma
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Fuente: (Zapata, 2005)

1.2.5.3.5 Térmico (Thermo Bonded)

Este método de consolidacién, se hace con la intervencion del calor, las fibras/filamentos se

agrupan entre si. Se usan dos métodos:

=+ Proceso de consolidacion calandrado (Calender bonding).

Calandra (Calender Bonding)

Gréfico 20: Proceso de consolidacion por calandrado
Fuente: (Zapata, 2005)

+ Proceso de consolidacion por el pasaje de aire caliente en un cilindro perforado
(Through Air-bonding)

Ar quente

4. Y ”~
* 1 Cilindro &
@ |\ perfurado
\

e @

Ar quentetambor perfurado
(Through-Air Bonding)
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Gréfico 21: Proceso de consolidacion por cilindro perforado

Fuente: (Zapata, 2005)
1.2.6 PROPIEDADES GENERALES DE LOS NO TEJIDOS

Los no tejidos tienen propiedades muy importantes, las cuales hacen que estas telas sean muy
durables, mencionamos las siguientes (Arrucha, 2012):

+ Su elongacién

+ Es retardarte a la llama
+ Lavable

+ Resistente

+ Absorbente

+ Repelente a los liquidos
+ Resiliencia

+ Suavidad

+ Amortiguador

4 Capacidad de filtracion

+ Barrera bacteriana y esterilidad.

Con la combinacion de estas propiedades, se tienen excelentes resultados ya sea para un uso o
producto especifico, ademas de su costo, hace que el no tejido sea un producto de alta

competitividad.

1.2.7 FIELTRO DE LANA

1.2.7.1 Resefa historica

Las primeras apariciones del fieltro se registran en la era del neolitico (6500-5000 AC),
su hallazgo fue en Turquia y Mongolia, en la actualidad estos descubrimientos se encuentran
en el museo de Hermitage en San Petersburgo. En esta época, se crearon sus pequefias
poblaciones e iniciaron la disposicion de sus animales para la proporcion de la materia prima.
Todas las teorias de la formacion de este material acuerdan en que fue casualidad. Cuenta la

historia, que los animales se frotaban en las cortezas de los arboles, dejando masas de pelos

22



compactadas. Que los antepasados usaban prendas de lana y al mezclarse con el sudor, se
formaba algo parecido al fieltro. (Textil Olius, 2013)

En Asia, se encontraron en tumbas, que el fieltro era utilizado en paredes, ataudes,

frazadas para monturas, entre otros usos.

En Europa, nacio junto al imperio romano, se usaba como forro para suavizar el interior

de la armadura y sus monturas. Se han encontrado también, sombreros.

En Polonia, el uso que le daban era Unicamente en sombreros, botas y juguetes con

forma de animales.

En Francia, antiguamente para ser un artesano en fieltro, era necesario estudiar por
cinco afos para poder elaborar sombreros. Desde el siglo XVI-XVIII, se hizo una gran

aportacion al trabajo con fieltro.

El fieltro cumplié un papel muy importante en la segunda guerra mundial, ya que se lo
utilizo para fines militares, como uniformes, cascos, cojinetes para evitar la vibracién de las

armas, en las mascarillas para protegerse de los gases, entre otros.

Luego de su aparicién se ha utilizado con mayor frecuencia, porque es un producto
mas compacto, de bajo peso, resiste al viento, al agua y es menos combustible. Lo méas
importante es que su fabricacion puede ser artesanal, es decir, no contamina el medio

ambiente.

1.2.7.2 Fieltrado

Es el resultado de un método artesanal, que es producido a partir de fibras de lana o pelo

comprimidas entre si, con ayuda de presion y vapor, hasta lograr uniformidad.
1.2.7.3 Fabricacion del fieltro
El material principal para elaborar el fieltro es la lana, por sus amplias propiedades, son

muy importantes para su elaboracion.
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Segun (FELT S.L., (s.f)), manifiesta que:

Las propiedades de la lana (finura, rizado, longitud, elasticidad, superficie escamosa y
capacidad de hincharse) son particularmente importantes para la fabricacion de un
fieltro. La lana es primero escogida segun su calidad, finura y longitud, después lavada
y secada. Si la lana estd muy cargada de pajas y materiales vegetales es necesario
proceder a un carbonizado. Como en la hilatura de lana cardada, las primeras
operaciones son: la "mezcla" y la "apertura”. Una mezcla se puede componer de las
materias mas diversas. Estas son pesadas y mezcladas bien en pilas o por via neumatica.
Esta mezcla pasa varias veces por un cardador en el cual los tambores guarnecidos de

puntas, abren y mezclan bien las fibras.

Las propiedades de la fibra de lana influyen de gran manera, ya que gracias a ellas
podemos crear este tipo de tela no tejida. De la misma manera como se elabora
industrialmente, se lo puede hacer de forma artesanal, claro esta que no se logra la misma
uniformidad gue un no tejido producido en planta pero sirve para una infinidad de

aplicaciones.

El batanado, es un paso que, si el fieltro requiere mayor consistencia y dureza, este

seria indispensable. No todos los fieltros son batanados. Depende el uso que se le vaya a dar.
1.2.7.4 Tipos de fieltro
12741 Seco

Llamado también método con punzén, se realiza mediante el uso de agujas, las cuales

van a servir de punzones para que las fibras se entrelacen con forme se las frote, es decir, por

la friccion ejercida.
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Gréfico 22: Elaboracion del fieltro en seco

Fuente: (Tatuy, 2008)
1.2.7.4.2 Hamedo

Para esta técnica se necesita, agua caliente, jabon y friccion, se consigue un fieltro mas

resistente ya que las fibras se abren y se entrelazan.

Segun (Alarcén, 2014) esta técnica himeda se clasifica en:

#+ Fieltro Cobweb: conocido también como ligero o tela de arafia, se elabora con
cantidades reducidas de vellon dando como resultado una malla de fibras afieltradas con
disefios agujerados en el material.

#+ Fieltro nuno: es la unién de la lana con varias fibras textiles pueden ser trozos de un
tejido plano, las cuales se unen usando detergente y friccidn, obteniendo resultados
interesantes y muy novedosos.

+ Fieltro cocinado: el principio del método es la coccién de las piezas (un tejido de lana),
sumergiéndolo en la lavadora con detergente a una temperatura de 80°C., logrando asi

que se afieltren los hilos para luego darle forma.

1.2.8 ENNOBLECIMIENTO TEXTIL

“Los procesos de ennoblecimiento de fibras sueltas son aquellos tratamientos fisico-
guimicos a que se las somete, para otorgarles un valor agregado de caracteristicas estéticas
como el color, la suavidad y el brillo o caracteristicas funcionales, como otorgarles propiedades
antiestaticas o de resistencia al ataque de insectos”. (Red Textil Argentina, 2010).
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Actualmente el concepto de ennoblecimiento textil, encierra a todas las operaciones que
consiguen ennoblecer a los productos textiles, es decir, optimizar sus propiedades y su estética.
Teniendo asi gran variedad de productos para cada necesidad de los clientes.

1.2.8.1 Fases

El acabado se compone de una agrupacion de procesos mecanicos, quimicos, también

combinados entre si, para lograr efectos particulares.

/

/

| 3

L

din

PROCESO DE ENNOBLECIMIENTO
TEXTIL
/

Grafico 23: Fases del ennoblecimiento textil

Fuente: (Favero, 2012)

1.2.8.2 Ennoblecimiento en los diversos estados de la produccion

Para lograr un excelente acabado final en los textiles, debemos tomar muy en cuenta la
limpieza y preparacion antes de los procesos de tintura y acabado. Hay que eliminar todos
los agentes contaminantes que se adquirié en los procesos anteriores como, ceras en la
hilatura y tejeduria, etc.
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Gréfico 24: Ennoblecimiento en diferentes estados de produccién

Fuente: (Favero, 2012)

1.2.9 APLICACIONES Y USOS DE LOS NO TEJIDOS

Los materiales no tejidos tienen una amplia gama de usos y aplicaciones, entre algunos de ellos

tenemos:
1.2.9.1 En la agricultura y horticultura

Son utilizadas para el mejoramiento de la productividad en cultivos, jardines e
invernaderos. La proteccion que brinda hace que el trabajo manual se reduzcan y el uso de
pesticidas disminuya. Brinda también durabilidad, elasticidad y proteccion contra insectos, en
la cosecha hay un mayor rendimiento.
1.2.9.2 Calzado, ropa, marroquineriay tapiceria

“La industria del calzado y 1a marroquineria utilizan desde hace muchos afos estos tipos

de fieltros, cueros, «papeles irrompibles» para refuerzos de empeines y bases superiores de
calzado” (Mumbra, 1971).
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Son material de moldeo en la industria de la moda. Su éxito se refleja en su versatilidad,

capacidad para adaptarse y su peso ligero. Se aplica en:

+ Entretelas (frentes de abrigos, collares, cinturones, revestimientos, etc.)
+ Componentes de calzado

+ Interiores de carteras

+ Proteccion de muebles, sillones, colchones, etc.

+ Fundas de almohadones

1.2.9.3 Hogar

La aplicacion doméstica como para la limpieza o para dar un toque estético a la casa. Entre

algunas citamos:

+ Camas, colchones

+ Cortinas, alfombras

+ Pisos, muebles, tapizados
+ Bolsas de té

+ Toallitas de limpieza

1.2.9.4 Cuidado personal

Gracias a la combinacién de fuerza y suavidad, higiene y practicidad; son una excelente opcién

de uso. Ejemplo:

+ Toallitas para la piel

+ Tiras depiladoras

1.2.9.5 Productos absorbentes de higiene

Estos productos desechables han contribuido de gran manera en la calidad de vida y salud de la
piel. Son usadas en:
+ Pafiales desechables

+ Higiene femenina
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4 Para la incontinencia

1.2.9.6 En la medicina y salud

Estéan disefiados para la proteccion de agentes biologicos, dando seguridad contra infecciones,
enfermedades, virus y bacterias. Lo cual evita la propagacion de contaminantes reduciéndolos
significativamente. Poseen un disefio inteligente en el cuidado de heridas. En el area quirdrgica

tenemos:

+ Tapones desechables

+ Batas

+ Mascarillas

+ Cubre zapatos

+ Cubre cortinas

+ Mantas y paquetes de esponjas
+ Gasas y pafios de lino

+ Camas, incubadoras, esterilizacion, colchones, etc.

1.2.9.7 Uso industrial

Ofrece una amplia gama de funciones, gracias a su versatilidad se usan en muchos mercados

industriales como:

+ Automoviles

+ Construccion

+ Embalaje de cables

+ Ingenieria civil y geotextiles
+ Filtracion

+ Embalaje

+ Ropa de proteccion

+ Pafios industriales e institucionales
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CAPITULO I

2.1. TINTES NATURALES

2.1.1 HISTORIA

La historia de los tintes naturales es tan antigua que exactamente no se sabe cuando inicio, a
pesar de esto, existen pruebas de que fueron utilizados para diferentes areas como la
indumentaria, pintura o decoracion de sus cuerpos. En fin, cada grupo étnico tenia géneros

textiles y tintes que los diferenciaban.

Desde el afio 2600 A.C., se conocen las primeras apariciones sobre el uso de los tintes
naturales, en la civilizacion egipcia son encontrada tumbas de colores rojo, azul, verde, marrén
y ambar. En la cultura mesopotdmica desarrollan tefiidos a base de un insecto, del cual
producen un color rojo profundo, por otro lado en India se hacen las primeras estampas sobre

algoddn, ellos fueron los primeros en utilizar técnicas batik.

A partir del Siglo 11 D.C., hasta los 400 D.C., aparecen escritos con métodos de tefiido. Debido
a la gran demanda del color purpura, que se obtenia de un molusco llamado el murex, este

empez0 a extinguirse por la sobreexplotacion.

Ya en la edad media (1200 DC- 1614), en Europa se elaboran los primeros gremios de
tintoreros de lana, en Florencia se descubre el deseado color purpura ya no de los moluscos
sino liquenes que provenian de Asia. En Inglaterra, se introdujo un nuevo concepto en el arte

de tefiir, por obtener un tefiido a partir de la madera.
En 1856 D.C., mientras se buscaba una cura para la malaria, se descubre el primer colorante
sintético llamado Malva, el cual empez0 a desplazar a los tintes naturales por ser el preferido

de las familias reales, de ahi empez0 la nueva industria de composicion quimica.

En los ultimos afios el colorante de origen natural se ha ido incrementando, por la tendencia

eco-amigable y el desarrollo sustentable del disefio.
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2.1.2 MATERIAL TINTOREO

La gran variedad de sustancias colorantes, se extrae de la naturaleza. Su clasificacion nos ayuda

a distinguir los reinos animal, vegetal y sin excluir el reino mineral.

2.1.2.1 Segun su origen

2.1.2.1.1 Origen animal

Estas sustancias presentes en los animales, son de menor cantidad pero siguen siendo

importantes, se clasifican en:

+ Insectos: esta la cochinilla, que es un parasito de las plantas, produce un color rojo. Otro
es la kermes, igual un parasito presente en los arboles, de él también se extrae un color
rojo.

+ Organismos marinos: son de la especie moluscos cefaldpodos, de ellos se extraen un
color parpura y la otra especie es la jibia o sepia comun, de la cual se produce una tinta

de color marrdn rojizo.

2.1.2.1.2. Origen Vegetal

Existe una amplia gama de tintes de origen vegetal. Las plantas superiores son aquellas
que tienen una estructura compleja que se compone de raiz, tallo y hojas, habitan en la tierra
desde hace 200 millones de afios, con miles de especies, son una fuente de obtencion muy
ventajosa ya que son abundantes y disponibles. Actualmente se hacen muchos estudios para
la extraccion del colorante natural, utilizando sus hojas, corteza, fruto, cascaras del fruto,

semillas y raices.
Algas, hongos y liquenes: estas tres especies estan relacionadas entre si, son la especie

inferior del reino vegetal, por ejemplo, el liquen es una combinacién de un hongo y una alga,

su resultado es un talo estable (cuerpo vegetal simple, carece de raiz, tallo hojas).
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2.1.2.1.3 Origen Mineral

En este campo para la extraccion de tinte natural, que se aplica en la industria textil,
tenemos:

+ Arsénico
+ Arcilla
+ Carbon
+ Cobre

+ Plomo

+ Titanio
+ Zinc

2.1.2.2 Segun su comportamiento a la tintura

Dependiendo de la reaccion del pigmento durante el tefiido, los materiales tintéreos se

clasifican en:

2.1.2.1.1 Sustantivos o directos

Son tintes que no requieren de un agente fijador (mordiente), ya que poseen sustancias
(taninos) las cuales hacen esta accion. Son solubles en agua, se tifien por inmersion. Citamos

algunos ejemplos: nogal (cascaras), liquenes, achiote, etc.

2.1.2.1.2 Reactivos

Es esta categoria se ubican la mayoria de tintes, ya que necesitan de un fijador
(mordiente) previo, durante o después del tefiido, para ayudar a que el material se prepare para
recibir el tinte o pigmento y poder fijarlo. La mayoria de estos materiales se encuentran en la
naturaleza, pueden contener tinte 0 no, pero sirven para tinturar. En varios casos se necesitan
el uso de jabones para eliminar, en el caso de la lana, su lanolina, para poder lograr una mejor

penetracion del tinte a la fibra.
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2.1.2.1.3 De Tina

En este proceso se involucran reacciones de oxidacion, ya que estos tintes no pueden
ser disueltos en agua. Para lograr la reduccion del oxigeno se procede a fermentar el liquido

en el que se disolveré el tinte. Entre estos tintes tenemos:

+ Afil
+ Caracol purpura
+ Arcillas.

2.1.3 IMPORTANCIA DE LOS TINTES NATURALES

La razén més importante es que, sencillamente no tienen componentes contaminantes
que perjudique la salud de las personas, de ahi que son productos sanos, confiables con
relacion a los sintéticos que poseen quimicos que afectan al ser humano y medio ambiente.

“Las plantas colorantes se usan por siglos en las altas culturas de la humanidad, prueba
de gran afinidad con el hombre. Muchas de ellas son utilizadas como plantas medicinales
como el indigo, el molle o la ratania” (ECOTINTES, s.f.).

El valor agregado para productos orgéanicos tefiidos con tintes naturales, estd en la
elaboracion manual de estos productos, que al ser terminados se convertirdn en unicos,
ecologicos e integramente naturales, desde su origen hasta su uso final.

2.2. TINTURA NATURAL

2.2.1 PROCESO DE TINTURA

Es un proceso quimico, en donde damos color (fibra, hilo o tejido), sobre el color
natural.
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2.2.1.1 Por afinidad entre colorante y fibra

Conocido también como por agotamiento, en este método la fuerza de afinidad del
colorante con la fibra, hace que el colorante pase del bafio a la fibra hasta saturarse y fijarse en
ella.

2.2.1.2 Por impregnacion de la fibra

En este método, el material textil se impregna de colorante, sin todavia ser fijado, es

después de este paso que se puede dar la tintura definitiva.
2.2.2 VARIABLES QUE INFLUYEN EN UNA TINTURA NATURAL

Se hallan un sin numero de variables, las cuales intervienen en el proceso de tefiido,
logrando que, de un solo material tintéreo, se consiga una extensa gama de colores y
tonalidades.
Segun (Marrone, 2008) manifiesta que las variables que influyen en el tefiido son las siguientes:

2.2.2.1 Suelo

La acidez natural que provee el suelo al igual que sus minerales, tienden a modificar el

color obtenido, al igual que la fuerza, brillo y muchas veces la estabilidad.

2.2.2.2 Fibra a tefiir

La acogida del tinte no es la misma en todas las fibras, al igual que no todas reaccionan de la

misma manera cuando existe la presencia de un mordiente.

34



2.2.2.3 Condiciones climaticas
Los ambientes también interfieren a la hora de tefiir, no en gran manera, pero si se

observa con mucha precision se pueden notar los cambios. No es frecuente ser lo mismo, tefiir

en ambientes himedos que en ambientes muy secos

2.2.2.4 Recipientes

De igual manera esta modificacion del tipo de material del recipiente, puede ser casi

inapreciable pero algunas veces también es considerablemente visible.

2.2.2.5 Mordientes

Si bien es cierto que el mordiente es el que fija el color en la fibra, este también puede

variar los tonos de un mismo tinte, dependiendo del mordiente utilizado.

2.2.2.6 Cantidad de colorante

Esta variable cambia la intensidad del color, si se utilizan méas cantidades de colorante,

su resultado seran colores més fuertes y a menor cantidad de colorante, tonos mas bajos.

2.2.2.7 Agua

La calidad del agua también infiere en estos casos, por lo general el agua del grifo o
potable es buena para tefiir, pero si el agua contiene mas cantidad de cloro este desiguala el
tono, a comparacién del agua mas pura. El agua blanda (agua de lluvia) es la mas 6ptima para

tefir.
2.2.2.7.1 Acidez del agua

En general, las fibras proteicas y la lana, tienen mejor resultados de tefiidos en medios
acidos, siendo ideal trabajar en un medio acido de pH 4y5. Si la alcalinidad aumenta la lana

se va degradando, de igual manera el grado de acidez modifica el color final.
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2.2.2.8 Epoca de recoleccion

Se debe tomar muy en cuenta el ciclo anual de la naturaleza, ya que en las distintas
estaciones del afio se producen varios tipos de material vegetal, existen varios tintes que se
recolectan en ciertas estaciones y otros en todo momento.

2.3. MORDIENTES

Etimologicamente este término viene del latin “mordere”, que tiene como significado
morder, apresar y agarrar. El mordiente cumple la funcién de brindar a las fibras naturales, la
capacidad de sujetar a las particulas de colorante, fijandolas permanentemente, es decir, actlia
como un mediador para que las particulas de la materia tintorea se incorporen en la estructura
de la fibra, alcanzando una resistencia a la accion del agua, rozamiento, luz solar y al tiempo
de uso. (Romi & Ato, 2013)

Es uno de los elementos indispensables para completar el proceso de tintura en lana, no

es posible lograr una buena tintura si se desconoce su uso, importancia y funcion.

2.3.1 TIPOS DE MORDIENTES

Hay gran variedad de mordientes que han sido utilizados antiguamente y algunos de ellos

todavia son aplicados, gracias a los buenos resultados obtenidos. Entre ellos tenemos:

2.3.1.1 Minerales

Estos mordientes de origen mineral, son solubles en agua, ademas de servir para enlazar la fibra

y el colorante, también cambian o intensifican el color. (Marrone, 2008).

+ Sulfato de aluminio (Alumbre)

+ Bitartrato de potasio (Crémor tartaro)
+ Sulfato de hierro

+ Sulfato de cobre

4 Sulfato de zinc
+ Sulfato de cromo

+ Bicromato de potasio
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+ Cloruro de estafio

+ Hidrosulfito sddico

+ Bicarbonato de sodio

+ Carbonato de sodio

+ Carbonato célcico

+ Hidroxido sédico

+ Sal de mesa (cloruro de sodio)
+ Salitre

+ Cal (oxido de calcio)

2.3.1.2 Vegetales

Los mordientes de origen vegetal, contienen taninos, los cuales ayudan a que se enlace el

colorante y la fibra, son solubles en agua, no téxicos. (Marrone, 2008)

+ Plantas con taninos

+ Algarrobo, tara, espino o guarango

+ Lengua de vaca (Rumex Crispis)

+ Romaza o Quento (Rumex Romaza Remy)
+ Cenizas y lejia de plantas

+ Chicha y pulque (bebidas fermentadas &cidas)

Existen otros mordientes que también sirven para tinturar, asi tenemos:

+ Acido acético concentrado

+ Vinagre de alcohol, uva 0 manzana (contienen &cido acético)
+ Acido citrico o limén (contiene &cido citrico)

4+ Acido oxalico

+ Acido formico

+ Acido sulfarico

+ Amoniaco, sales de amoniaco u orin fermentado (contiene amoniaco)

Es recomendable para la tintura natural, usar mordientes no téxicos, para no contaminar el

medio ambiente y tampoco poner en riesgo nuestra salud.
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2.3.2 METODOS PARA MORDENTAR

2.3.2.1 Directo

Este método resulta ser el mas sencillo, rapido y con buenos resultados en la tintura de
fibras proteicas, para lograrlo, se disuelve el mordiente en forma directa en el bafio con

colorante, para luego sumergir la fibra y tinturar. (Oocities, s.f.)

2.3.2.2 Pre-mordentado

Antiguamente este procedimiento era el mas usado, se lo hace antes de la tintura. La fibra a
tinturarse con este proceso debe estar previamente humedecida, para evitar, manchas o tintura
dispareja, luego se disuelve el mordiente en agua caliente, preparando asi el bafio de
mordiente, que es sumergir la fibra y llevarla al fuego para que el mordiente se impregne
internamente. Al terminar la coccidn se deja en reposo minimo una noche y tendremos listo

nuestro material para tinturar. (Oocities, s.f.)

2.3.2.3 Post-mordentado

Este paso es el dltimo en la tintura. El bafio de mordiente se prepara de la misma
manera que en el pre mordentado, solo que aqui las fibras son sumergidas ya tinturadas. De
igual manera se le lleva al fuego por un tiempo para que el mordiente actué sellando el color.
En este paso la ventaja es que se pueden hacer distintas tinturas con varios mordiente, pero su

desventaja es que puede modificar el color. (Oocities, s.f.)
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CAPITULO I11

3.1. ECO- PRINT

3.1.1 DEFINICION

Eco Print significa impresion ecoldgica. Es una técnica de eco estampado, la cual se
graba o imprime elementos de la naturaleza, sobre telas de fibras naturales, aprovechando sus
pigmentos y disefios propios. En esta técnica se utilizan las flores, hojas, frutos, cascaras o
cortezas de plantas, las que nos dan un sin numero de tonos y formas. Esta vinculada a la
tintura, porque puede ser considerada como una tintura localizada, es decir, que el pigmento

se consolida en una zona especifica de la tela plasmando su forma. (Rincén, 2015)

Actualmente, se ha ido incrementando el uso de materiales de origen natural, ya que
son eco-amigables y son de desarrollo sustentable en disefio. Esta técnica abarca todas estas

exigencias y lo mas importante que es sencilla de ejecutar.

El eco print es todo un mundo por descubrir, que demanda tiempo, paciencia y muchas ganas

de sorprender.

3.1.2 OBJETIVOS

Los objetivos que se destacan son:
+ Crear alternativas de métodos artesanales con materiales naturales.
+ Aportar valor agregado y exclusivo, por ser una técnica creativa.
+ Despertar la imaginacion, aprendiendo a disefiar nuestras propias ideas.

+ Conectar con la naturaleza que nos rodea.
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3.1.3 METODOS ECO-PRINT
3.1.3.1 Por Inmersion

Con este método de coccidn se obtienen resultados asombrosos ya que Se generan
disefios irrepetibles, esta técnica nos otorga jugar con diferentes colorantes de fondo, material
oxidado, provocando asi, disefios mas novedosos. (Marrone, Eco Print, 2015)

3.1.3.2 Al Vapor

Este método da como resultados, estampados mas limpios, es decir, sin manchas ni

colores de fondo, solo se lograra apreciar el disefio del material vegetal.
32 DISENO

El disefio es el producto de un pensamiento o idea, en forma de dibujos, bocetos,
figuras, y trazos, plasmados en cualquier base. Esta imagen puede reproducirse manualmente,
en fotografias, imagenes digitalizadas, textos, etc.
3.2.1 Elementos de disefio en textiles
3.2.1.1 Linea

Cualquier clase de disefio en una tela o prenda, empieza con una linea. Estas lineas

pueden ser verticales, horizontales, gruesas, delgadas, rectas, onduladas o curvas, zigzag o

irregulares.

HORIZONTAL
VERTICAL DIAGONAL QUEBRADA

f\/\/\mékﬁ

ONDULADA

Grafico 25: Tipos de Lineas

Fuente: (Karen, 2013)
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3.2.1.2 Figura

Es un componente importante del disefio, ya que es la manera en que se adaptara la

prenda.

Se consigue mediante costura y doblez en la tela, como un pliegue o pinza.

bordados con
nido de abeja

frunces

3.2.1.3 Color

plisado

pliegue de tabla

i R !
| | |
\

| ' ‘ | \

‘ | \

1

N/

doble pliegue lenglieta de
reforzado con ajuste

costura triangular

pliegue horizontal pinzas prensadas

Graéfico 26: Figura en Disefio

Fuente: (El diccionario visual, s.f.)

El color es muy importante, por ser la primera decision del disefiador. La seleccion de

los colores depende, del tema de la coleccion a crear o del estado de animo del disefiador.

Gréfico 27: Color

Fuente: https://pixabay.com/es/textiles-color-colorido-tela-548716/
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3.2.1.4 Textura
Este elemento se selecciona dependiendo del uso que vaya a tener la tela, es importante
al momento de realizar un disefio, ya que demasiadas texturas en una sola superficie, hacen

que el disefio se aprecie pesado.

Gréafico 28: Texturas

Fuente: https://www.creativosonline.org/blog/50-texturas-de-tejidos-gratuitas.html

3.2.1.5 Espacio
Es el elemento final para disefiar, el disefiador es el encargado de elegir si el espacio
es positivo 0 negativo. Cuando se disefia ropa, el disefiador analiza, el como esta prenda se

vera en cualquier lugar.

Gréfico 29: Espacio

Fuente: https://www.123rf.com/photo 29747217 four-beautiful-fashion-women-walking-on-the-street-
in-moscow-city.html
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3.2.2 Fases para disefiar

3.2.2..1 Observar y analizar

En este punto, se descubre cualquier necesidad gque tenga el ser humano, en el medio que se

desenvuelve.

3.2.2 .2 Evaluar

Se efectla una estimaciéon, de una manera organizada y por orden de importancia las

necesidades palpadas.

3.2.2.3 Planear y proyectar

Se proponen diversas soluciones para lograr satisfacer las necesidades, acordando la posibilidad

y viabilidad de las mismas.

3.2.2.4. Ver, construir y ejecutar

En esta fase, se logra desarrollar la idea evaluada, con la ayuda de materiales y procesos

productivos.

3.2.3 Tipos de disefios en Eco Print

3.2.3.1 Disefio simétrico

Para saber si un disefio es simétrico, trazamos una linea por el medio del disefio, si sus lados

son idénticos, quiere decir que hay simetria.
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3.2.3.2 Disefio Unico

En este tipo de disefios, las formas son totalmente asimétricas, se logran disefios exclusivos y

de dificil repeticion.

3.2.4 Exclusividad, Unicidad, Irrepetible

Los disefios que se obtienen con la técnica Eco Print, son especiales, tnicos y dificiles
de volver a reproducirlos de manera exacta. Ya que depende de un sin nimero de variables,
tanto climaticas como fisicas, que hacen que cada proceso de estampado sea Gnico. Ademas
las infinitas combinaciones de materiales tintéreos y mordientes, hacen que de igual manera

se dificulte imitar algin disefio.
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CAPITULO IV
PARTE PRACTICA

4.1 RECOLECCION DEL MATERIAL TINTOREO

La gran variedad de especies vegetales que existen para poder aplicar a esta técnica, es
infinita. Aunque no todas las plantas daran buenos resultados, es bueno experimentar primero
con lo que se tiene al alcance.
4.1.1 CLASIFICACION

En la seleccidn del material vegetal se debe tomar muy en cuenta que las hojas deben
estar lo mas completas posible, ya que en el desarrollo de la técnica eco print ademas de ser

apta para extraccion del pigmento, debe mantener la forma natural de las hojas.

4.1.1.1 Seleccidén de los pigmentos

Grafico 30: Material vegetal
Fuente: Autora, (2017)

Como anteriormente se manifestd, que no todas las especies vegetales son aptas para
la aplicacion de eco print, se hizo una seleccion del material vegetal segin su buena afinidad
con la fibra de lana, mejor otorgamiento del color y su forma.
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= Eucalipto: por lo general con los diferentes tipos de eucalipto se logran buenos
resultados.

= Ricino

<+ Nogal (tocte)

< Mora negra

La recoleccion de estas especies se lo realizé en areas cercanas a la ciudad de Ibarra, por ser

plantas que se encuentran con facilidad.

4.1.2 LIMPIEZA

R s oy

Gréfico 31: Limpieza de las hojas
Fuente: Autora, (2017)

)
N
[

La limpieza es manualmente con la ayuda de un trapo limpio y seco, se procede a quitar todo

tipo de impurezas e insectos que puedan afectar el proceso y alterar los resultados.

4.2 HERRAMIENTAS

Las herramientas a usarse en esta practica son de bajo costo y facil acceso.
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4.2.1 Pafio de fieltro:

Grafico 32: Fieltro
Fuente: Autora, (2017)

Para lograr buenos resultados el pafio debe ser 100% de fibra natural, no es indispensable que

sea un pafio bien procesado, también sirve el que se elabora manualmente.

4.2.2 Especies tintoreas:

Grafico 33: Especies tintéreas
Fuente: Autora, (2017)

La gran variedad de especies vegetales que existen para poder aplicar a esta técnica, es
infinita. Por ello, se escogio el eucalipto, ricino, nogal y mora, por ser especies vegetales de

buena afinidad tintorea con la fibra de lana y que brindan un mejor otorgamiento del color.
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4.2.3 Agua

Grafico 34: Agua potable
Fuente: Autora, (2017)

El tipo de agua infiere en los resultados que se deseen obtener. Lo ideal seria usar el
agua de lluvia por ser blanda, pero se tendria que esperar a que haya lluvias fuertes para poder
almacenarla, por ello, en nuestra practica utilizaremos agua potable ya que es de facil acceso,

no posee altas cantidades de cloro y los resultados no variarian en gran manera.

4.2.4 Mordientes

Gréfico 35: Vinagre blanco
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Fuente: Autora, (2017)

Brindan una acidez al bafio, lo cual es esencial para que el pigmento se fije en el interior
de la fibra, de ellos depende que los colores perduren o no.

Los mordientes a utilizarse son: el alumbre, crémor tartaro, acido citrico y vinagre de

alcohol; por ser amigables con el medio ambiente y no son toxicos para los seres humanos.

4.2.5 Recipientes

Gréafico 36: Olla de acero
Fuente: Autora, (2017)

El recipiente que se utiliza es una olla de acero inoxidable, debe ser profunda para que permita
que el atado (fieltro), siempre este bien cubierto de agua.

4.2.6 Cintas de pH

Gréfico 37: Cintas medidoras de pH
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Fuente: Autora, (2017)
Nos ayudan a llevar el control del potencial de Hidrégeno en el proceso. Este control es de gran

importancia, ya que las fibras tienen propiedades quimicas que soportan un limitado pH. En el
caso de la lana, debe mantenerse en un medio &cido para lograr obtener una fijacion dptima del
pigmento en la fibra. El pH debe estar entre 4-5.

4.2.7 Termometro

Grafico 38: Termoémetro
Fuente: Autora, (2017)

Sirve para llevar una rigurosa inspeccion y control de las temperaturas en el proceso, también

para agregar los auxiliares en la temperatura adecuada.

4.2.8 Jarra medidora

Gréfico 39: Jarra medidora
Fuente: Autora, (2017)
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Sirve para controlar con exactitud la cantidad de agua y mordiente liquido, que se debe colocar

en el bafio.

4.2.9 Utensilios

Gréfico 40: Utensilios
Fuente: Autora, (2017)

Cucharas y pinzas, que nos faciliten la mezcla de productos y el manejo del trabajo cuando esta

caliente.

4.2.10 Soportes

N INENT NTE INEN' 15%4 Pue 7 e

2B Tnwn

Gréfico 41: Soportes
Fuente: Autora, (2017)

Son necesarios para dar presion al fieltro y lograr el estampado, estos pueden ser: tubos pvc,
tubos de cobre, de metal, oxidados, troncos de madera, etc. Cualquier material que resista el
agua caliente y nos brinde presion, es adecuado.
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El soporte se elige de acuerdo al resultado que se desee obtener; en esta practica se eligieron
tubos pvc, porque se desea producir trabajos limpios sin ningdn tipo de contaminacion. Al

trabajar con tubos pvc, hay que tener muy en cuenta de no usar las partes impresas que vienen

de fébrica, ya que la tinta se transfiere al pafio.

4.2.11 Bandas elasticas o hilo de algodén natural

Grafico 42: Hilo de algodon
Fuente: Autora, (2017)

Cuando el disefio ya esté armado, las bandas elasticas o hilo de algoddn serviran para realizar

el atado, estos daran firmeza y ajuste al trabajo mientras se procesa.

4.2.12 Proteccion Personal

Grafico 43: Proteccién personal

Fuente: Autora, (2017)
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Entre ellos estdn, mandil, guantes, mascarilla y si es necesario proteccion visual.

4.3. EQUIPOS

4.3.1 Fuente de calor

Graéfico 44: Cocina a gas doméstico
Fuente: Autora, (2017)

Se utiliza una cocina doméstica a gas, ya que ayuda a regular la intensidad de llama
para evitar dafiar el trabajo. Cualquier fuente de calor que esté a nuestro alcance nos sera util,
hay que tomar en cuenta la intensidad de llama que genere, ya que de esto dependera el tiempo

de ebullicién y coccion.

4.3.2 Balanza

P

Gréfico 44: Balanza
Fuente: Autora, (2017)
53



Una balanza digital de cocina, sera suficiente para poder trabajar con exactitud en las

preparaciones de los componentes, como el peso del material vegetal, fieltro, mordientes, etc.
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CAPITULO V
5.1 Desarrollo de la técnica ECO-PRINT
5.1.1 Meétodo por inmersion
El método de aplicacion en esta practica es por inmersion, ya que esta técnica nos
ahorra tiempo, agua, energia, etc., a diferencia de la técnica al vapor que requirié mas tiempo,
agua entre otros factores para lograr buenos resultados.

5.1.2 Procedimiento

Disponer de todos los materiales antes mencionados, para que en el procedimiento no

existan tiempos muertos, por ende, un mal proceso y resultados no deseados.

5.1.2.1 Pesos

Con la ayuda de la balanza pesar en gramos, el pafio de fieltro y la cantidad de
mordiente; los célculos se realizan dependiendo del peso del pafio. Solo si el mordiente es
liquido, se debe calcular los cm3 en relacién a los litros de agua a usarse.

Para calcular la cantidad de mordiente tomemos esta referencia:

+ Mordiente en liquido: por cada 500 ml. de agua, se coloca 500 ml. de mordiente liquido.
+ Mordiente sélido: por cada 100 gramos de fieltro se coloca 20 gramos de mordiente

solido.

5.1.2.2 Humectacion

Es necesario colocar en remojo los pafios por toda una noche, para obtener un mejor
transporte del bafio y que los auxiliares (mordientes y modificadores) puedan distribuirse
uniformemente. De igual manera si el material vegetal esta seco, se le debe hidratar, para lograr

una mejor manipulacion, evitando quiebres y conservando su disefio natural.
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Si no se logra una humectacion uniforme, el pigmento solo seré absorbido por las partes del
fieltro que se encuentren bien humectadas, por lo que no se podra apreciar el disefio natural

de las hojas en el fieltro.

5.1.2.3 Crear el disefio

Pasado el tiempo de maceracion del fieltro y las hojas, extendemaos el pafio humedecido
y colocamos sobre él nuestro material vegetal seleccionado, la forma o ubicacion de los
vegetales depende de nuestra creatividad e imaginacion. Si queremos un disefio Unico,
distribuimos el material vegetal en todo el pafio y si nuestro disefio es simétrico, se colocan

los vegetales en la mitad del pafio para luego doblar. Lo importante es crear.

5.1.2.4 Atado del pafio

Con la ayuda del soporte seleccionado (en este se elegio un tubo pvc) vy el hilo, se
enrolla y se ata fuertemente el trabajo, para que haya una gran presion y un buen contacto del
material vegetal con el fieltro, la forma de enrollar se realizard dependiendo del disefio a
aplicarse (Unico o simétrico), si es disefio Unico solo se enrollara el fieltro en el soporte y si es

simétrico se dobla y enrolla, como anteriormente se manifesto, depende de la imaginacion.

5.1.2.5 Preparacion del bafio

Se coloca en la olla suficiente agua que cubra el trabajo, los litros de agua necesarios
dependeran del peso del fieltro, se trabaja con una relacién de bafio (R/B) de 1:50. Se eligio
esta R/B porque el periodo de agotamiento es largo, por ende, el agua se evapora y es esencial
que el paquete este cubierto de agua para tener resultados uniformes. Luego se lleva al fuego
hasta llegar a una temperatura de 40°C, temperatura ideal para una mejor disolucion de los
mordientes. Si se desea un color de fondo, es el momento de colocar material vegetal en el
bafio para que se tinture la parte exterior del pafio.

En este paso se controla el pH del bafio, debe trabajarse en un medio &acido, esta practica se hizo
con un pH=3
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5.1.2.6 Coccion

Luego de disolver el mordiente, controlar el pH del bafio y llegar a los 40°C de
temperatura del agua, se sumerge el trabajo atado, esta temperatura es 6ptima para que no haya
un cambio brusco entre el pafio y el bafio, seguidamente se asciende la temperatura hasta la
ebullicidn controlando que suba con un gradiente de 1°C/min, se mantiene el bafio a 90°C por
1 hora, luego se coloca el modificador de color y se deja en agotamiento por 30 minutos mas.
Pasado este tiempo se retira del fuego y se deja el bafio en reposo durante toda una noche.

20°C 60 30

Reposar toda
la noche

7 so o0

A: Mordiente (vinagre de alcohol)
B: Atado (fieltro)
C: Modificador de color (bicarbonato de sodio)

Graéfico 45: Curva de Tintura, proceso Eco Print
Fuente: Autora, (2017)

5.1.2.7 Reposo

A la mafiana siguiente, se retira el paquete del bafio y se vuelve a dejar en reposo durante
24 horas para que el exceso de agua se filtre.
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5.1.2.8 Secar

Cumplido el tiempo de reposo, se procede a quitar los atados, desenrollar el fieltro y
retirar todo el material vegetal que este contenga. Seguido de esto dejamos secar el fieltro al

aire libre.

Cuando el fieltro este totalmente seco, con una plancha doméstica cualquiera, si es
posible a vapor, se procede a planchar. Terminado este paso se deja reposar por 24 horas, para

luego volver a lavar.

5.1.2.9 Lavar

Culminado el tiempo de reposo del fieltro planchado, se procede a lavar con un
detergente suave para eliminar los residuos de los componentes del bafio. Se deja secar vy el
trabajo esta listo para ser usado.

5.1.3 Analisis de resultados de los mordientes y pigmentos
5.1.3.1 Mordientes

El mordiente cumple la funcion de permitir que el pigmento se fije en el interior de la
fibra para que el color perdure, al ser tan fundamental en este proceso se debe hacer una

buena eleccion del mordiente para lograr los resultados deseados

Se realizd una prueba entre: el crémor tartaro, acido citrico, alumbre y vinagre blanco,
para saber cuél de los mordientes tiene mayor acidez, ya que mientras el bafio este en un
medio mas acido los resultados seran mas favorables.

Los resultados fueron:

§ 8401028 u

Gréfico 46 Resultados de acidez de los mordientes
Fuente: Autora, (2017)
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Si comparamos las cintas reactivas con la tabla de medicion del pH, notamos que el
vinagre es el que mas se acerca al grado cero de acidez, por lo tanto el vinagre sera el mordiente

para realizar estos ensayos.

5.1.3.2 Material Tintéreo

5.1.3.2.1 Eucalipto

Los ensayos se hicieron solamente con las hojas de eucalipto ya que contienen
(principalmente cineol), fravonoides, taninos y acidos, por lo que tiene una mejor adherencia a
las fibras protéicas (fieltro de lana), son solubles al agua y al alcohol. Con estas caracteristicas

naturales del eucalipto serd un material tintéreo éptimo para nuestros requerimientos.

Se obtuvieron los siguientes resultados:

Al realizar el primer procedimiento, utilizando como mordiente el vinagre de alcohol, y
como material tintéreo el eucalipto, pudimos comprobar que el pigmento fue muy bien fijado

en el fieltro de lana, gracias a la buena acidez del mordiente (vinagre) y el eucalipto.

Como agente modificador de color se us6 el bicarbonato de sodio, por ser un auxiliar de bajo
costo, amigable con el medio ambiente y tampoco es peligroso para la salud.
Con todos estos parametros se deduce que el pigmento del eucalipto es afin con la fibra de la

lana.

El pigmento nos dio un tono anaranjado brillante, gracias al bicarbonato de sodio que le
otorga brillo al color manteniendo su tono natural.

Los datos del laboratorio pueden corroborar nuestro analisis.

5.1.3.2.2 Ricino

Para los ensayos se escogieron las hojas de Ricino o cominmente conocido como planta
de higuerilla, ya que tiene una gran variedad de acidos (ricinoleico, oleico, linoleico, entre

otros), por lo tanto una buena afinidad con la lana.

De la misma manera se hizo la prueba con el vinagre, obteniendo estos resultados:
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El Ricino resultd ser un excelente material tintoreo, ya que el pigmento quedo bien fijado en el
fieltro y de todos los tipos de hojas que se trabajd, fue el que mejor disefio otorgd a la prueba.
El detalle de sus hojas fue perfecto. Y ese es uno de los objetivos del Eco Print, mantener la

forma y disefio natural de las hojas.

Con el vinagre como mordiente, obtuvimos tonos verdosos amarillentos, y al afadirle el
bicarbonato de sodio le intensifico el color, sin modificarlo en gran manera.

Las pruebas de laboratorio coinciden con los resultados deseados.
5.1.3.2.3 Nogal
Otra especie vegetal elegida fue el nogal, ya que posee algunos acidos como el acido

gélico, cafeico, quercetina los que en un medio alcalino se oxidan y proporcionan polimeros de

color obscuros.

En el ensayo Eco Print con el nogal como material tintoreo y el vinagre como mordiente,
se obtuvo muy buenos resultados con respecto al color y forma, ya que se logré producir un
marrén obscuro y un disefio de la hoja excelente.

Al igual que las otras especies tintoreas ensayadas, el nogal también tuvo muy buena
intensidad del color gracias al bicarbonato de sodio que no vira los tonos, solo les afiade un
poco de brillo.

Se deduce, que esta especie vegetal tiene muy buenas propiedades tintoreas.

5.1.3.2.4 Mora negra

Las hojas de la mora negra, tienen una apariencia como de cierra ya que sus bordes estan

Ilenos de dientes curvos, son simples y por su disefio es un buen material para experimentar.
Al realizar la practica con las hojas de mora y el vinagre como mordiente, tuvimos como

resultado que no tenia una buena pigmentacion del lado revés, a pesar del intenso color que

tiene su fruto, la pigmentacion de la hoja de mora no fue lo que se esperaba.
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De todas maneras, si sirve para la aplicacion de la técnica Eco Print porque tifie del lado
derecho de la hoja, solo hay que modificar el disefio la forma de cdmo se colocan las hojas y se

tiene los mismos resultados, porque si es una planta tintorea.
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6.1

CAPITULO VI

6.1.1 Pruebas y ensayos fisico quimicos

6.1.1.1

Solidez al lavado

SOLIDECES Y ESTUDIO ECOLOGICO

Se realizo la prueba de solidez al lavado en el laboratorio de la carrera de Ingenieria Textil, los

pasos para efectuar la prueba se detallan en el informe del (Anexo 1).

Customer Name
e-Job1.jbx [database=iTextile.mdb]

dCIELab: D65-10

- Degradacién color al lavado - Degradacién color al lavado P1

T

100
24 2 Eﬁ
19 217 a0
14 W.Sj—
1.0 1.0HH —_
05 0.5+ O'\_‘E 60
-1 =+
0.0 B+ 3 o008 5
(4] 4 —
05 —D.Sj— % 40
-1.0 S o =
14 1.5
T 20|
19 2 1=
—
-24 Blue 2Bark /
24-19-14-10-05 00 05 10 14 19 24 O—
360 400 500 600
eLength (nm)
Tolerances: DL" tol Da” tol Db tol DC™ tol DH" tol P/F tol Margin
DBE5-10 1.90 1.05 1.60 1.80 0.85 1.00 0.10
Standard Name: L* a* b* c* h°
Degradacion color al 4877 905 2857 2097 7242
Trial Name GS Change_DL* Da* Db* DC* DH*
Degradacion color al 35 198L 074G -1.02B -1.19D 040G

700 750

l:ic
2.00

DEcme

117

PI/E
Fai

Gréfico 47: Degradacion del color al lavado (espectrofotémetro)

Fuente: Laboratorio textil. (2017)
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Customer Name
e-Job1.jbx [database=iTextile.mdb]
dCIELab: D65-10 - Tranferencia color lavado - Tranferencia color lavado P1
- Tranferencia color lavado P2
10
08 Yellow 3.h|_bt
06 LS R 211 3
i 20
04 - 4
1 144 - //
02 I o7l \’E, 6
c| T T4 < f
0.0 8| 3 u_cqi 5
& =
02 0T < 4
14 °
04 1
207
08 274 2
08 Blue “3Park
08 -06 -04 02 00 02 04 06 08 0
360 400 500 600 700 750
eLength (nm)
Tolerances: DL* tol Da” tol Db” tol DC” tol DH” tol PIE tol Margin l.c
DE5-10 2.50 0.60 0.60 0.60 0.60 1.00 0.10 2.00
Standard Name: L* a* b* c* h°
Tranferencia color | 8864 020 049 053 11232
Trial Name GS Stain DL* Da* Db* DC* DH* DEcmc _ P/F
Tranferencia color | 45 -045D 053G 230Y 2368 -0.16 R 3.52 Fai
Tranferencia color | 45 -059D 051G 189Y 1958 01MR 292 Fai

Gréfico 48: Transferencia del color al lavado (espectrofotometro)

Fuente: Laboratorio textil. (2017)

De acuerdo a los resultados obtenidos en el laboratorio, podemos decir que los
accesorios de fieltro de fibra de lana con Eco Print, tienen una excelente solidez al lavado, en
la degradacion del color con una valoracion de 3.5 y en la transferencia de color con un
resultado de 4.5 en la escala de grises, esto nos indica que cuando el accesorio esté en

contacto con otro material textil, no manchara.

6.1.2.1 Solidez ala luz
Para garantizar una buena resistencia de los pigmentos a la luz solar, se realiz6 una

prueba en el laboratorio textil, el procedimiento que se realizd para la prueba se detalla en el

informe del (Anexo 2).
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Customer Name
e-Job1.jbx [database=iTextile.mdb]
cdCIELab: D65-10 - Prueba Luz 20 horas expesicion - Prueba Luz 20 horas exp. P1
- Prueba Luz 20 horas exp. P2
100,
26 Yellow Light
20 244 50
15 1.8
10 12 . L~
= 60 ]
05 0.6 e
ﬂ.ﬂg e o E 0. + :9_,
05 -0 6 14 40 P
T =X
10 a2 e /
15 -1.87
1 |
-2.0 24 /
26 LTl
Blue Dark A
26-20-15-1.005 00 05 1.0 15 20 26 0
360 400 500 600 700 750
eLength (nm)

Tolerances: DL* tol Da* tol Db* tol DC*tol DH*tol PI/F tol Margin I.c
D65-10 220 110 185 190 105 1.00 010 200
Standard Name: L* a* b* c* h°

Prueba Luz 20 horas 6639 250 3346 3356 8573

Trial Name GS Change_DL* Da* Db* DC* DH* DEcmec

Prueba Luz 20 horas 25 1151 202R -659B 631D -278R 379

Prueba Luz 20 horas 25 0.01 257TR -6.75B 637D 3R 413

P/E
Fai
Fai

Graéfico 49: Solidez a la luz (espectrofotémetro)

Fuente: Laboratorio textil. (2017)

El resultado obtenido en la prueba de solidez a la luz, no dio un valor de 2,5 en la escala

de grises, por lo que se deduce que los accesorios de fieltro de fibra de lana con Eco Print, no

poseen una buena solidez a la luz.

6.1.3.1 Solidez al frote

La prueba de solidez al frote, nos va a indicar si existe o no transferencia de color del

accesorio hacia otro material textil cuando exista un roze, ya sea en seco o mojado, los

resultados que se obtuvo en el laboratorio se detallan en el informe del (Anexo 3).
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Customer Name

e-Job3.jbx [database=iTextile. mdb]

dCIELab: D65-10

- Transfrencia color Frote Seco - Transfrencia color Frote Seco P1

100,
Yellow 5 &\_Dt
06 "o 2.5—“— 20
T 2.0
0.4 -+ 1
+ 1 i —_
1 T ~
02
. T D;EZ © 60 = —
0.0 34 3 0. 5
(V] 4 —
. -0.7 o 40
0.2 i ]
04 T
2.0
0.6 26 20
Blue 3 Park
06 -04 -02 00 02 04 06 0
360 400 500 600 700 750
Length (nm)

Tolerances: DL" tol Da* tol Db”* tol DC*tol DH"tol PI/F tol Margjin l:ic

DE5-10 2.40 0.55 0.55 0.55 0.55 1.00 0.10 200
Standard Name: L* a* b* c* h°

Transfrencia color F 8087 -016 000 016 17828
Trial Name GS Stain DL* Da* Db* DC* DH* DEcmec  P/F

Transfrencia color F 5 048L -0.04G 059Y 0478 -036Y 093 Mal|

Gréfico 50: Transferencia del color al frote en seco (espectrofotdmetro)
Fuente: Laboratorio textil. (2017)
Customer Name
e-Jobd.jbx [database=iTextile.mdb]
dClELab: D65-10 - Transferencia color Frote mojado
- Transferencia color Frote mojado P1
100,
Yellow Light
0.6 "_7:__' 2.5—__— a0
04 b N
+ 1.3+H —_
02 T 0.7H4 L_Q 60
c T H S
0.08 Ot 8 i
! -0.7HH o 40
o2 i S
04 T
-06 281 20
Blue Dark
06 -04 02 00 02 04 086 0
360 400 500 600 700 750
Length (nm)

Tolerances: DL* tol Da* tol Db* tol DC* tol DH*tol  PIF tol Margin l.c
DE5-10 245 0.55 0.55 0.55 055 1.00 010 200
Standard Name: L* a* b* c* h°

Transferencia color 8190 -008 003 009 16260

Trial Name GS Stain DL* Da* Db* DC* DH* DEcmc  P/F

Transferencia color 5 041L 012G 1.04Y 1.00B -032Y 1.64 Fai

Grafico 51: Transferencia del color al frote en mojado (espectrofotémetro)

Fuente: Laboratorio textil. (2017)
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Los resultados de la prueba de solidez al frote, tienen una valoracion de 5 en los
ensayos tanto seco como mojado, estos valores nos indican que los accesorios de fieltro de

fibra de lana con Eco Print, no transfieren el color.

6.1.4.1 Solidez al planchado

La prueba de solidez al planchado se realizo para evaluar la transferencia y degradacion
del color en los accesorios de fieltro de fibra de lana con Eco Print. Los resultados que se

obtuvieron en el laboratorio textil, se puntualizan en el informe del (Anexo 4).

Customer Name
e-Job1.jbx [database=iTextile. mdb’

dCIELab: D65-10 - Pueba Planchado 150°C sece - Prueba planchado 150°C P1
10
26 Yellow 2.bl ht
21 2.
8
1.5 1.7]
1.0 11 o~
S 8
05 0.6 x*
=
0.0 B++—+ 3 0 5 //
(U] —
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-26-21-15-1.0-05 0.0 05 1.0 1.5 2.1 26 O—

360 400 500 600 700 750

elLength (nm)

Tolerances: DL" tol Da” tol Db” tol DC” tol DH* tol PIF tol Margin lic
DB5-10 210 110 170 190 090 100 010 200
Standard Name: L* a* b* c* h®
Pueba Planchado 130° 6033 1160 3222 3425 7020
Trial Name GS Change DL* Da* Db* DC* DH* DEcme P/F
Prueba planchado 150 45 -0.03D 030R 055Y 062B -010R 0.31 Pa:

Grafico 52: Degradacion del color al planchado (espectrofotdmetro)

Fuente: Laboratorio textil. (2017)
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Customer Name
e-Job2. jbx [database=iTextile. mdb]
dCIELab: D65-10 - Transferencia Color 150°C seco - Transferencia color 150°C seco
- Transfrencia color 150°C seco
100
12 Yellow Light
049 2.6 20
0.7 1.9
05 1.3+ -
02_ 0.6 '0:9 B0
] ; o =
008 - 2 o =
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05 1.3 s /
07 1.9
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-1.2-09-07-05-02 00 02 05 0.7 0.9 12 0
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eLength (nm)
Tolerances: DL* tol Da* tol Db* tol DC*tol DH*tol PJF tol Margin l:c
DE5-10 2.40 0.70 0.85 0.85 0.65 1.00 0.10 2.00
Standard Name: L* a* b* c* h°
Transferencia Color 7772 070 582 586 96.90
Trial Name GS Stain DL* Da* Db* DC* DH" DEcmc _ P/F
Transferencia color 5 030D 050R -0.09B 013D -049R 0.67 Pa
Transfrencia color 1 5 075D 0.38R -048B -052D -0.34R 0.74 Pa

Gréfico 53: Transferencia del color al planchado (espectrofotémetro)
Fuente: Laboratorio textil. (2017)
Conforme a los resultados del laboratorio se sefiala que, la degradacién del color es de
4.5 en la escala de grises, es decir, que el pigmento tiene una excelente resistencia a los 150°C.
Por otro lado, la transferencia de color marcé 5 en la escala de grises, por lo tanto, el accesorio

de fieltro de fibra de lana con Eco Print, tampoco transfiere el color a esta temperatura.

6.2. ESTUDIO ECOLOGICO DEL PROCESO

6.2.1 Aspectos generales sobre la industria textil

La industria textil esta compuesta por diferentes subsectores sin embargo todos tienen
interrelacion, ya que, cada subsector se podria decir que es una industria separada que produce
un producto el cual es la materia prima del siguiente.

Para la fabricacion de productos textiles, se puede producir en un proceso seco o hiumedo. La
produccién de textiles va desde la elaboracion de fibras hasta productos que se usan en el

hogar.

Las etapas generales para producir un textil son las siguientes:
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+ Elaboracion del hilo, se usa fibras naturales, artificiales o mezclas. Existe una
preparacion dependiendo de la fibra a usarse.

+ El tejido, se obtiene por medio de diferentes procesos como, tejido plano, tejido de punto
o enfieltramiento de las fibras.

+ Acabados, en esta etapa se da color a las telas y se adhiere cualquier caracteristica
especial dependiendo el uso que se le vaya a dar a la tela.

+ Fabricacion, es la etapa final en la que a partir de la tela terminada se elaboran una serie

de productos.

6.2.3 La industria textil y el medio ambiente

Los procesos para fabricar productos textiles requieren necesariamente una agresion al

medio ambiente ya sea en menor 0 mayor grado.

Si las fibras textiles son naturales, desde su cultivo ya existen diferentes tipos de
contaminantes como fungicidas, herbicidas, fertilizantes, pesticidas, abonos, etc.; lo cual son
contribuyentes a que haya contaminacion del medio ambiente y ademas pueden persistir en las

fibras ocasionando efectos secundarios en los consumidores, por ser toXicos.

Las areas de hilatura y tejeduria también son contaminantes, en menor grado. Estas
areas son concretamente mecanicas por lo que producen contaminantes como, el ruido que es

contaminacion acustica y la produccién de polvo.

En la tintoreria, este es un proceso en donde el consumo de agua es fundamental, se
usa colorantes, detergentes, agentes suavizantes, blanqueadores y una gran variedad de

compuestos quimicos los cuales son altamente contaminantes para el medio ambiente.

Seguido de este proceso es el area de acabados o ennoblecimiento textil, este es uno
de los procedimientos mas contaminantes, por su alto uso de agua, la variedad de productos y
aditivos quimicos que se usan para dar mejores caracteristicas a las telas; produciendo asi una
alta contaminacion de aguas residuales, degradacion del suelo y lo mas importante afectando

a la salud humana.
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Tomando en cuenta estos aspectos negativos, han venido desarrollandose diferentes

formas de produccion alternativas para lograr producir textiles menos contaminantes.

6.2.4 ECO printy la Ecologia textil

Al evidenciar que cada proceso industrial, en este caso, del sector textil, involucran
una variedad de dafios al medio ambiente, sin olvidar la progresiva concientizacion
medioambiental por parte de los consumidores y la informacion de los medios de
comunicacion sobre los riesgos en la salud causados por textiles modernos, ha dado inicio para
la creacion de productos alternativos, menos riesgosos para las personas y amigables con el

medio ambiente.

Tal es el caso de la técnica Eco Print, la cual aprovecha el pigmento y disefio natural de

las plantas para grabar e imprimir en las telas, dando como resultado un textil Gnico e irrepetible.

Para empezar el desarrollo de esta técnica se deben recolectar partes de las plantas, no
es necesario usarlas frescas, por lo que hace que esta recoleccion sea mas bien, un reciclado.
El uso de las fibras naturales cada vez se hace mas comun, dia a dia se encuentran nuevos usos
a estos materiales, la lana es una fibra natural que no requiere de productos quimicos para ser

cultivada, es una aliada para el cuidado del medio ambiente.

Otro elemento, el de mayor importancia es el agua, la cual se utiliza como transporte
para que el pigmento ingrese a la fibra. El trabajo debe mantenerse sumergido en el agua todo
el tiempo de agotamiento y como Se usa un equipo abierto, esta se evapora por lo que se
necesita gran cantidad de agua para conseguir los resultados deseados.

La estrategia del Eco Print para reducir este gran consumo de agua es que, con el
mismo bafio podemos hacer diferentes trabajos, evitando el uso exagerado de agua y
auxiliares. Para que el pigmento se mantenga fijo en la fibra se necesita de un auxiliar, en este
caso el componente estrella es el vinagre de alcohol, que ayuda a que se fije el pigmento en
las fibras. Y para finalizar si se desea tonos més brillantes el bicarbonato de sodio funciona

muy bien como modificador de color.
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Los componentes para la técnica Eco Print no son contaminantes para el medio
ambiente, al contrario, nos proporcionan variedad de aplicaciones y en especial ayudan a que
el agua, suelo y aire reciban menor cantidad de contaminantes. Por otro lado, al no ser tratados
con productos quimicos protegen la salud de los humanos.

A este proceso se le podria calificar como una técnica que produce productos vintage, esto

quiere decir, que los productos que se obtienen a partir de esta técnica son valorados por su

exclusividad.
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CAPITULO VII

7.1 DISENO DE ACCESORIOS

7.1.1 Creacioén de bocetos

De acuerdo a las exigencias de la moda actual se ha elegido algunas ideas de disefios
de accesorios de vestir para mujeres, nifias y hombres, tomando en cuenta la elegancia y

sofisticacion.

7.1.1.1 Desarrollo

La fuente de inspiracion fue la naturaleza por su esencia, pureza y la gran variedad de
colores que habitan en ella, se elige un disefio casual-urbano con un target de 5 a 35 afios,
sencillo pero a la vez sofisticado y moderno que la época del afio no es problema para llevarlo,
se realza la inspiracion de la disefiadora por el uso de materia prima animal (oveja), productos
naturales y un proceso amigable con el medio ambiente.

Lo gue se intenta conseguir con esta coleccidn es permitir que los consumidores estén

comodos, frescos y a la moda al momento de exhibirlos. La coleccion se llama

“NATURALEZA PIGMENTADA”.
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7.1.2 Boceto N°1
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7.1.3 Boceto N°2
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7.1.4 Boceto N°3
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7.1.5 Boceto N°4
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CONCLUSIONES

+ El fieltro de lana como material, no solo es interesante por sus extensas cualidades, sino
que también es un recurso renovable, reciclable y biodegradable, por lo que es apto para

ser aprovechado dentro del disefio sustentable.

+ Existe una gran variedad de material vegetal en nuestro medio que poseen buena
pigmentacion, para la aplicacion de esta técnica se eligié por su afinidad con la fibra y la
forma de la hoja a los diferentes tipos de eucalipto, hojas de ricino, hojas de nogal y las
hojas de la mora negra.

+ Luego de experimentar con diferentes R/B, se concluyd que, con una relacion de bafio de
1:50 se obtuvieron buenos resultados, es decir, que por cada 10 gramos de fieltro se usan
500 ml de agua, se utiliza tal cantidad de agua porque se deja en agotamiento durante 1
hora con 30 minutos, en este periodo el agua se evapora y si el atado no esta cubierto
completamente de agua, tenemos resultados fallidos. Hay que tomar en cuenta que, el
recipiente debe ser hondo para que el atado quede cubierto completamente de agua durante
todo el procedimiento. Después de varias pruebas se concluyo que, el tiempo 6ptimo de
agotamiento es de una 1 hora con 30 minutos, ya que a las 2 horas el soporte que era un

tubo pvc se deformo, y en los dos tiempos los resultados fueron muy similares.

+ Todos los mordientes ya sean vegetales 0 minerales tienen una buena reaccién entre el
colorante y la lana, ya que modifican el pH para lograr mayor fijacion del color. De acuerdo
a la prueba realizada para elegir el mordiente mas adecuado en la aplicacidn de esta técnica,
dio como resultado que el vinagre de alcohol es el que proporcionara mayor acidez al
bafio, por lo que ayudara a que el pigmento trabaje adecuadamente en la fibra. Se trabajo
con una referencia de 500 ml de agua en 500ml de vinagre blanco o de alcohol, dio

excelentes resultados ayudando a una mayor fijacion entre la fibra y el pigmento.

+ En las pruebas se usé como agentes modificadores de color, bicarbonato de sodioy sulfato
de hierro con referencia de: por cada 100gr de fieltro se aplica 20 gr de modificador; dando
como resultado que el mejor modificador de color es el bicarbonato de sodio, por ser menos
toxico, economico y dar un brillo a los pigmentos manteniendo su color natural, al

contrario que el sulfato de hierro es toxico, costoso y oscurecia los colores.
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+ Los colores caracteristicos que se obtuvieron de las hojas utilizadas son: del eucalipto un
anaranjado, del nogal un color marrén obscuro, del ricino un color verde amarillento y la

mora negra un violeta bajo, solo del lado derecho.

+ Al realizar las pruebas de solidez al lavado en el laboratorio textil, se obtuvieron los
siguientes resultados:
- Degradacion de color con un valoracion de 3.5 en la escala de grises
- Transferencia de color con resultado de 4.5 en la escala de grises
Es decir, cuando el accesorio de fieltro de fibra de lana entre en contacto con otro material

textil, no transferira el color.

+ Al realizar las pruebas de solidez a la luz en el laboratorio textil, nos dio como resultados una
valoracion de 2.5 en la escala de grises, esto quiere decir que, los accesorios no son aptos

para estar expuestos en el sol por largas horas.

+Al realizar la prueba de solidez al frote en el laboratorio textil, los resultados fueron:
-Transferencia de color en seco con una valoracién de 5 en la escala de grises.
- Transferencia de color en mojado con un valor de 5 en la escala de grises.

Se concluye que los accesorios de fieltro de fibra de lana con Eco Print, no transfieren el color.

+Para la solidez al planchado, se realizd una prueba en el laboratorio, dandonos los siguientes
resultados:

- Degradacion del color al planchado con un valor de 4.5 en la escala de grises.

- Transferencia de color al planchado con un valor de 5 en la escala de grises.

Podemos decir que el procedimiento tiene una excelente solidez al planchado.

+ Las herramientas y equipos que se utilizan en el proceso de esta técnica son de facil acceso y

de bajo costo, por lo que hace que esta técnica sea creativa e innovadora.

+ Los disefios que se obtienen con esta técnica, son especiales, unicos y dificiles de volverlos
a reproducir de manera exacta. Ya que las variables climaticas y fisicas interfieren en los

resultados, por lo que logramos productos unicos e irrepetibles.

7



+ Con la aplicacion de esta técnica, estamos culturizando a las personas a disminuir la
contaminacion ambiental y a reutilizar componentes que practicamente se consideran

basura (hojas secas), elaborando productos vintage.

+ La fuente de inspiracion de la coleccion de accesorios de fieltro de fibra de lana denominada
“Naturaleza Pigmentada”, fue inspirada en la naturaleza por su pureza, esencia y gran

variedad de colores que habitan en ella.

+ Concluyo que, la aplicacion de una técnica artesanal que permite la utilizacion de
materiales naturales, los cuales con disefios novedosos, exclusivos, y llamativos; genera
un valor agregado y logra ventajas competitivas en el sector artesanal y por ende las fibras

naturales siguen siendo pioneras en su aplicacion.

+ El eco print es todo un arte por descubrir, solo necesita de tiempo, paciencia, imaginacion y

muchas ganas para lograr resultados asombrosos.
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RECOMENDACIONES

+ Los fieltros de fibra 100% lana son dificiles de encontrar de manera industrial, por lo q se

recomienda tratar de elaborar el fieltro lo mas uniforme y limpio posible.

+ La gran variedad de vegetacion que poseemos en la ciudad de Ibarra es realmente extensa,

por lo que se recomienda experimentar primero con lo que se tiene al alcance.

+ Se recomienda, seleccionar el material vegetal, en este caso las hojas, que estén totalmente

enteras para que su disefio natural sea visible cuando se abran los atados.

+ Hay que tener todos los materiales, herramientas y equipos listos antes de iniciar la practica,

para evitar resultados no deseados y accidentes.

+ Todas las variables que influyen en este proceso son de gran importancia, por lo que es
necesario controlar en cada paso del proceso, para evitar resultados no deseados.

+ Los tiempos de reposo que se deben dejar después del bafio y cuando se abre el paquete, es
necesario cumplirlos a cabalidad ya que dichos tiempos de igual manera infieren en los

resultados.

+ No es necesario hacer un pre mordentado del fieltro y de las hojas, no se obtuvo ninguna
diferencia, es mas, se perdié tiempo y materiales.

+ Se recomienda la aplicacion de esta técnica no solo para accesorios de fieltro de fibra de lana,

sino también para elaborar prendas como chaquetas, vestidos, chalecos, etc.
4+ Recomiendo que deberiamos dar mas aplicaciones a esta técnica, no solo en fieltro, podemos

probar con otras fibras naturales, tomando en cuenta sus caracteristicas, mordientes,

modificadores y las variables que influyen.
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ANEXO 1

LFP-PTE
: FORMATO DEL ENSAYO SOLIDEZ DEL Fec“\j‘éé‘?n?g?'l“
R o8 COLOR AL LAVADO Pagina 83 de 116
LABORATORIO TEXTIL
FECHA DEL ENSAYO: 2017-07-14
FECHA DE SOLICITUD DEL ENSAYO: 2017-07-14
NUMERO DE LA SOLICITUD: MLAB-037
ENSAYO SOLICITADO: Textiles: Solidez del color al lavado
NORMA A EMPLEAR: AATCC 61-2013
MUESTRAS
CODIGO NRO DESCRIPCION CANTIDAD
MLAB-037 Lana con tintes naturales 1
RESULTADOS DEL ENSAYO
TEMPERATURA INICIAL: 24° C HUMEDAD RELATIVA 46% HR
INICIAL:
TEMPERATURA FINAL.: 24° C HUMEDAD RELATIVA FINAL: 46% HR
FECHA Y HORA DE INICIO RECOMENDADO:
AMBIENTACION FIN 24 Horas minimo
EQUIPO:

- Magquina de tintura IR
- Escala de grises ISO 105 A02
- Escala de grises ISO 105 A03

ESPECIFICACIONES:
- Procedimiento 1B (31°C, volumen de liquido 150ml, detergente 0,37% del volumen
total, tiempo 20 minutos)
- Bolas de acero de 6mm: 30
- Tejido multifibra
- Detergente estandarizado Tipo A, Sin agente brillante 6ptico

RESULTADOS OBTENIDOS
Muestra: MLAB-2017-037

MEDIDA CALIFICACION
Nro. PROBETA TEMPERATURA TESTIGO DEGRADACION-DESCARGA OBS
ISO 105 ISO 105
(mm) (°C) AQ2 A03
(material) probeta testigo
1 50x100 31 multifibra 3-4 4-5

NOTA: Los resultados expresados son exclusivos de las muestras ensayadas.

RESPONSABLE

Nombre: José Posso....................
Cargo: Responsable de laboratorio de Calidad...............
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ANEXO 2

LFP-PTE
: FORMATO DEL ENSAYO SOLIDEZ DEL Fec“\j‘ér;‘éln?'87'14
“rwss COLOR AL LAVADO Pagina 84 de 116
LABORATORIO TEXTIL
FECHA DEL ENSAYO: 2017-07-18
FECHA DE SOLICITUD DEL ENSAYO: 2017-07-14
NUMERO DE LA SOLICITUD: MLAB-037
ENSAYO SOLICITADO: Textiles. Ensayos de solidez del color. Parte B02: Solidez del arco a la
luz artificial. Lampara de arco de Xendn.
NORMA A EMPLEAR: NTE INEN-ISO 105 B02:2014
MUESTRAS
CODIGO NRO DESCRIPCION CANTIDAD
MLAB-037 Lana con tintes naturales 1
RESULTADOS DEL ENSAYO
TEMPERATURA 36 °C HUMEDAD RELATIVA 45 % HR
INICIAL: INICIAL:
TEMPERATURA FINAL: 36 °C HUMEDAD RELATIVAFINAL: 45 % HR
EQUIPO:

- Equipo de ensayo de solidez a la luz: James Heal. Modelo: Trufade 200.
- Numero de posiciones: 27.
- Escala de grises: I1SO 105-A02

ESPECIFICACIONES:

- Método: 1 (1 recomendado, 2, 3,4 05)

- Condiciones de exposicion: 36°Cy 45 9% HR

- Condiciones de evaluacion: 20°Cy 60 % HR (recomendado 20°C y 65% HR)
- Numero de probetas: 1

- Horas de exposicion a la luz: 2

RESULTADOS OBTENIDOS
Muestra: MLAB-2017-037

Muestra Escala de grises 1ISO 105 A02
1 2-3

NOTA: Los resultados expresados son exclusivos de las muestras ensayadas.
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ESCALA DE AZULES

GRADO

COLORANTE (Designacion
del indice de color)

DESCRIPCION

Cl Acid Blue 104

Cambio extemo del color

Cl Acid Blue 109

Cl Acid Blue 83

Cl Acid Blue 121

Cl Acid Blue 47

Cl Acid Blue 23

Cl Solubilized Vat Blue 5

(N D|WIN| -

Cl Solubilized Vat Blue 8

Poco cambio de color o nulo

RESPONSABLE

"N/

Nombre:...José P0SSO.........ccevevvnmnnnn.

Cargo: Responsable de laboratorio de calidad................
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ANEXO 3

oy

LABORATORIO TEXTIL

FORMATO DEL ENSAYO SOLIDEZ DE
LAS TINTURAS Al FROTE

LFP-PTE
Fecha: 2017-07-14
Version: 0

Péagina 86 de 116

FECHA DEL ENSAYO: 2017-07-14
FECHA DE SOLICITUD DEL ENSAYO: 2017-07-14
NUMERO DE LA SOLICITUD: MLAB-037
ENSAYO SOLICITADO: Textiles:Solidez de las tinturas al frote
NORMA A EMPLEAR: AATCC 8-2013
MUESTRAS
CODIGO NRO DESCRIPCION CANTIDAD
MLAB-037 Lana con tintes naturales 1
RESULTADOS DEL ENSAYO

TEMPERATURA INICIAL: 24° C HUMEDAD RELATIVA INICIAL: 46% HR
TEMPERATURA FINAL: 24° C HUMEDAD RELATIVAFINAL: 46% HR
FECHA Y HORA DE INICIO RECOMENDADO:
AMBIENTACION FIN 24 Horas minimo

ESPECIFICACIONES:

- Escala de grises acorde 1SO 105 A03
- Testigo blanco para el manchado estandarizado

- Agua grado 3

RESULTADOS OBTENIDOS PROCESO SECO

Muestra: MLAB-2017-037

MEDIDA CALIFICACION
Nro.| PROBETA Proceso TESTIGO DESCARGA oBS
(mm) M/S (material) ISO 105 A03
1 50x130 Seco Blanco 5
RESULTADOS OBTENIDOS PROCESO MOJADO
Muestra: MLAB-2017-037
MEDIDA CALIFICACION
Nro.| PROBETA Proceso QL DESCARGA OBS
(mm) M/S (material) ISO 105 A03
1 50x130 Mojado Blanco 5

NOTA: Los resultados expresados son exclusivos de las muestras ensayadas.

RESPONSABLE
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ANEXO 4

LFP-PTE
: FORMATO DEL ENSAYO SOLIDEZ DE Fec“\feir;%a‘?-g\‘?'l?*
LAS TINTURAS AL PLANCHADO P4gina 87 de 116
LABORATORIO TEXTIL
FECHA DEL ENSAYO: 2017-07-14
FECHA DE SOLICITUD DEL ENSAYO: 2017-07-14
NUMERO DE LA SOLICITUD: MLAB-037
ENSAYO SOLICITADO: Textiles:Solidez de las tinturas al planchado.
NORMA A EMPLEAR: NTE INEN-ISO 105X-11
MUESTRAS
CODIGO NRO DESCRIPCION CANTIDAD
MLAB-037 Lana con tintes naturales 1
RESULTADOS DEL ENSAYO
TEMPERATURA INICIAL: 24° C HUMEDAD RELATIVA 46% HR
INICIAL:
TEMPERATURA FINAL: 24° C HUMEDAD RELATIVAFINAL: 46% HR
FECHA Y HORA DE INICIO RECOMENDADO:
AMBIENTACION FIN 24 Horas minimo
EQUIPO:

- Thermaplate : James Heal. Modelo: 620.
- Escala de grises ISO 105 A-02 ISO 105 A-03
- Agua destilada grado 3

ESPECIFICACIONES:
- Temperatura: Ambiente hasta 220°C
- Calentamiento: 15 minutos
- Peso del plato superior 4000g
- Especimen maximo hasta 15mm
- Testigo Multifibra (lana-algodén)
- Temperatura 150°C +-2°C
- Exposicién 15 segundos
- Almohadilla (franela de lana acorde a ISO 105X-11 de 260 g/m2 aproximadamente)

RESULTADOS OBTENIDOS PROCESO SECO
Muestra: MLAB-2017-037

MEDIDA CALIFICACION
Nro. PROBETA TEMPERATURA TESTIGO DEGRADACION-DESCARGA OBS
o 1ISO 105 AO2 ISO 105 A03
(mm) (©) (material) probeta testigo
1 100x40 150 multifibra 4-5 5

NOTA: Los resultados expresados son exclusivos de las muestras ensayadas.

RESPONSABLE

7" I

e

Ratoer v /o

Nombre: José Posso..........c..cu..e.
Cargo:Responsable de laboratorio de Calidad................
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ANEXO 5

EUCALIPTO Y RICINO
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ANEXO 6

EUCALIPTO Y MORA NEGRA

ANEXO 7
EUCALIPTO, NOGAL Y RICINO
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ANEXO 8
EUCALIPTO Y NOGAL
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