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RESUMEN

El presente trabajo de grado tiene como objetivo la realizacion de una tintura de lana en un jet
de tobera regulable, pues se ha detectado que al poder regular la tobera de la maquina se
puede procesar cualquier densidad de tela con mayor facilidad. La maquina

CanlarHTTechSoftH1 disefiada en el 2015 tiene las propiedades de tobera regulable.
Este trabajo de grado consta de los siguientes capitulos:

En el Capitulo I: se presenta toda la informacidn referente a la fibra de lana, su composicion,
caracteristicas, propiedades, clasificacion, obtencidn, y todos los procesos que sufre la misma

para poder transformarla en un textil.

En el Capitulo 1l: se detalla toda la informacion sobre el proceso de tintura, los tipos de
colorantes usados para lana, haciendo énfasis en los colorantes metales complejos y &cidos
pues son los que seran usados en este proyecto; asi mismo, los productos o auxiliares usados

en este proceso de tintura.

En el Capitulo IlI: se presenta toda la informacion referente a la maquina
CanlarHTTechSoftH1, sus generalidades, partes, especificaciones técnicas, principales
funciones y las instrucciones de uso. También en este capitulo se hace referencia al
programador de la maquina, su funcionamiento y los controles automaticos o manuales, la
informacidn del proceso reflejada en el programador y las instrucciones para realizar cambios

de los parametros.

En el Capitulo IV se refleja la parte practica del proyecto donde se describe el proceso de
tintura realizado, hoja de produccion, tipo de tela procesada, procedimiento, curvas de
proceso Y la variacion de pardmetros realizado con el fin de obtener el proceso ideal.

Seguido de esto se procede a determinar las conclusiones y recomendaciones.

Palabras claves:

Proceso de tintura, tobera regulable, lana
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ABSTRACT

The present degree work has as objective the realization of a wool dye in an adjustable jet
nozzle, When you can regulate the machine nozzle, can be processed any type of fabric
whatever its weight. The Canlar HT Tech Soft Hlmachine designed in 2015 that has the
adjustable nozzle properties. This degree work consists of the following chapters. In Chapter
I, all information on wool fiber is presented, its composition, characteristics, properties,
classification, obtaining, and all the processes for the transformation of this in a textile. In
Chapter II, all the information about the dyeing process, the types of dyes used for wool, with
particular complex metal dyes and acid dyes, and the products or auxiliaries used in this
dyeing process. In Chapter Ill: all the information about the Canlar HT Tech Soft
H1machine, its generalities, parts, technical specifications, main functions and instructions
for use. This chapter also refers to the machine programmer, its operation automatic or
manual controls, the process information of the programmer and the instructions for making
parameter changes. Chapter IV is the practical part of the project, the dyeing process
performed, production sheet, type of fabric processed, and process, process curves, variation
of parameters performed and define the ideal process. Following this, It is determined the

conclusions and recommendations.

Keywords

Dyeing process, adjustable nozzle, wool
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INTRODUCCION

Dentro del campo de la industria textil, existen procesos de fabricacion como es el de la
tintura, de requieren de un cuidado en lo que respecta a la cantidad de colorantes y auxiliares
de tintura y en lo que se refiere a la maquina que utilicemos en dicho proceso lo cual deben
coordinarse y acoplarse de tal manera eviten diferencias de tonalidades, retrasos y dafios en la

tela lo cual produce perdidas en la empresa.

Para esto es necesario crear programas y parametros de tintura que nos ayuden a un mejor
rendimiento en la produccion y que a su vez nos permita cumplir con uno de los objetivos

propuestos por la empresa es el incremento de productividad y obtener tela de buena calidad.

En el proceso de la tintura de lana se establece pardmetros determinando tiempos de
dosificaciones curvas de tintura gradientes tiempos de agotamientos y modificacion de la

topera y presion de la bomba con el objetivo de obtener una buena tintura.

Se evaluara la tela obtenida para ver si existe alguna imperfecciébn como es una mala
igualacion variacion de tonalidad de punta a punta, y si existe manchas en la tela por una
mala dispersion del colorante este proceso se lo realiza visualmente. Existen personas que
realizan este trabajo que son las que se encargar de notificar cualquier problema ya sea en tela

terminada o en crudo.

Finalmente se presentard programas que seran creados para algunos tipos de telas que se
tintura de lana, estos programas nos permitirdn tener una tela de buena calidad y evitar

reprocesos de tintura
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OBJETIVOS

Objetivo General
Mejorar el proceso de tintura de lana teniendo en cuenta todos los detalles en proceso, en
especial la variacion de la tobera y determinar los mejores pardmetros de tintura, usando

colorantes metal complejos y acidos con la finalidad de garantizar un producto competitivo.

Objetivos Especificos

e Realizar el proceso de tintura de lana siguiendo un orden adecuado.

e Tener muy en cuenta tiempos y movimientos de la maquina utilizada (Maquina
Canlar TM serie TSH 15016).

e Utilizar productos de buena calidad como los auxiliares de tintura y colorantes metal
complejos y éacidos de marcas y casas comerciales reconocidas para obtener un
producto de primera.

e Determinar los mejores parametros de tintura de lana en la méaquina Canlar TM, como

son porcentaje de tobera, bomba, velocidad y ciclos del proceso.



PARTE TEORICA

CAPITULO I
1. LANA

1.1.Generalidades

La lana es una fibra de proteina llamada queratina, tiene ciertas caracteristicas como su
finura, elasticidad y longitud que permiten ser hiladas y tiene aptitud para el afieltrado. Estas
caracteristicas se deben a que la superficie externa de las fibras que la forman esta constituida
por escamas muy pequefias, abundantes y puntiagudas que solo estan fijas por su base y
encajadas a presion. Se obtiene de la piel de la oveja. El pelo de la oveja es el Unico pelo que
se denomina lana. Las fibras artificiales como el poliéster, poliamida, acetato de celulosa y
otras, también pueden ser mezcladas con la lana, siempre y cuando la longitud de estas fibras
sea semejante a la lana, es decir, que sean de corte lanero. De las materias primas empleadas
en la Industria Textil una de las méas importantes es la lana de oveja, con la cual se elaboran

géneros con caracteristicas especiales y muy apreciadas en los mercados (Esparza, 2010).

Imagen 1: Esquila de la lana de oveja

Fuente: http://cravalledevalverde.es/convimayo/olmillos/lana0l1.htm



1.2.Caracteristicas morfolégicas y estructura de la fibra

La seccion transversal de la fibra presenta tres partes principales:

Corteza o cuticula. Es una capa delgada localizada en la parte exterior de la fibra y esta
formada por células en forma de escamas, esta corteza es muy resistente a la acciéon de los

agentes y fuerzas externas (Esparza, 2010)

Cortex. Es la parte principal de la fibra y representa el 90% de la fibra, esta constituida

por células fusiformes colocadas en sentido longitudinal (Esparza, 2010)

Médula. La médula es la parte central, estd compuesta de células en forma poliédrica

unidas y alineadas longitudinalmente (Esparza, 2010)
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Imagen 2: Estructura de seccion transversal de la fibra de lana

Fuente:(Esparza, 2010).



1.3.Composicion quimica de la lana

La lana est constituida por proteinas, la mas importante es la cistina y lo polisacéridos.
También contiene una fina capa de hidrocarbonos de naturaleza grasa. Quimicamente, las
fibras de la lana estan compuestas de dos tipos de proteinas: Las fibrosas y las globulares. Las
proteinas fibrosas estan incluidas dentro del subgrupo de las queratinas, caracterizadas por
tener un alto contenido de sulfuro. La queratina posee una gran cadena de aminoécidos. Una
de ellas, la cistina, define muchas de las caracteristicas de la lana. La cistina posee puentes
disulfuro -S - S - en su estructura y ellos juegan un papel fundamental en la unién de las
cadenas polipeptidicas y son el componente responsable de la estabilidad de las fibras de la

lana (Garcés & Ldpez, 2007).

Tabla 1: Composicion quimica de la lana

COMPOSICION QUIMICA DE LA LANA
Carbono 50 %

Hidrégeno 7%
Oxigeno 22a25%

Nitrogeno 16a17 %
Azufre 3ad4%

Fuente:(Garcés & Lopez, 2007)

1.4.Propiedades fisicas
Forma. La lana tiene una forma cilindrica larga en cuya superficie presenta una forma de

escamas propiedad Unica de la lana y tiene ondulaciones (Esparza, 2010).

Longitud. Comprende la distancia que existe de un extremo a otro de una fibra, se mide
en su estado natural, es decir sin estirarla, ya que estirada alcanza 1,9 veces de la longitud
normal. La longitud promedio de las fibras esta comprendida entre 30 a 80mm.la cual se

puede obtener a partir de un diagrama de fibras que puede ser realizado en forma manual o



electronica. La longitud tiene una relacion con la finura y los rizos de la fibra (Esparza,

2010).

Finura. La finura es el diametro promedio de las fibras el cual se expresa en micras ().
La lana tiene finuras que estdn comprendidas entre 15 a 40 4 o0 mas. La finura tiene una
relacion inversa con la longitud, es decir, que a mayor finura la longitud de la fibra es menor

(Esparza, 2010).

Rizos. Los rizos son las ondulaciones naturales que posee la fibra de lana, se mide en
numero de rizos por unidad de longitud. Los rizos tienen una relacion directa con la finura 'y
una relacién inversa con la longitud. La longitud, la finura y los rizos se relacionan entre si y
estas propiedades son las mas importantes para definir la calidad de la lana y son las que
determinan que tipo de hilos son los que mejor se podrian producir. Las fibras de mejor

calidad son las que tienen mayor longitud, son mas finas y son mas rizadas(Esparza, 2010).

Color. El color natural de la lana esta entre el blanco ligeramente amarillento hasta el
negro, existiendo tonos intermedios como el marron y el café, siendo el blanco el mas

codiciado debido a la facilidad para tinturar en cualquier tonalidad(Esparza, 2010).

Enfieltramiento. Es una propiedad caracteristica de la lana y es la capacidad que poseen
estas fibras para enredarse, compactarse, enmarafarse entre ellas, especialmente cuando son
sometidas a la accion de temperatura, humedad y accién mecanica, sin embargo esta
propiedad puede ser negativa en una prenda tejida, para evitar este problema se puede realizar

un acabado anti-afieltrado (Esparza, 2010).

Densidad. La densidad de la lana esta alrededor de 1.32g/cm3 Esta propiedad es
importante tomarle en cuenta especialmente cuando se hacen mezclas con otras fibras ya que

permiten planificar el tipo de hilo y prenda a elaborarse (Esparza, 2010).



Resilencia. Es la capacidad que tiene la lana para retomar su forma inicial luego de haber
sido sometido a fuerzas externas. La resilencia evita que la lana se encoja y se arrugue

(Esparza, 2010).

Elongacion. La elongacion de la lana es la mas elevada de entre todas las fibras naturales,

esta entre el 20% y 40 % (Esparza, 2010).

Higroscopicidad. La lana es también la mas higroscopica de entre todas las fibras

naturales, puede alcanzar hasta el 35% de higroscopicidad(Esparza, 2010).

Reprice 0 Tasa Legal de Humedad. La cantidad legal permitida de agua para la

comercializacion en esta fibra es del 18%(Esparza, 2010).

1.5.Propiedades quimicas

Resistencia a los acidos y alcalis. Esta fibra es resistente a los acidos diluidos y
concentrados, es por eso gque su proceso de tintura se lo realiza en un pH acido pudiendo
obtener colores brillantes, intensos y duraderos, resiste a los alcalis débiles hasta unos 60 °C
y se destruye ante la accion de alcalis fuertes. La lana es propensa a ser atacada por
microorganismos como hongos, bacterias y polilla facilmente en especial cuando esta se
encuentra himeda, sin embargo para evitar esto se puede someter a la fibra a tratamientos

quimicos especificos (Esparza, 2010).

1.6.Produccién y consumo

La lana proviene de la de la oveja, de la cual existe un sin nimero de razas, de las cuales
se obtienen lanas muy diferentes en sus propiedades. La fibra de lana se obtiene mediante el
corte del pelo a la oveja proceso denominado esquila. La esquila se efectda en forma manual
0 por medio de esquiladoras eléctricas. El pelo cortado se mantiene unido en un solo conjunto

gracias al rizado que permite entrelazar las fibras, a este conjunto de fibras se le conoce con



el nombre de velldon. Una oveja puede proporcionar entre 4 a 5 Kg. de lana anualmente, este
rendimiento es influenciado naturalmente por la raza de la oveja, el medio geografico en
donde vive, los cuidados y la alimentacion a la que es sometida, entre otros factores (Esparza,

2010).

Alrededor del 40% de la produccion mundial de lana se obtiene de ovejas merinas y un
43%, de variedades cruzadas. EI 17% restante procede en su mayoria de variedades
especiales de oveja y otros animales tales como el camello, la alpaca, las cabras de Angora,
Cachemira y Mohair, la llama, la vicufia, el yak y el guanaco.La lana representa alrededor del
5% del consumo mundial de las fibras, pero si se hace el calculo a productos de tipo lana el
consumo representa alrededor del 15 al 18% de fibras consumidas. Este consumo depende de
la climatologia, del modo de vida y de las rentas. Algunos paises consumen hasta cuatro
veces mas de lana que la media mundial. Los paises productores de lana se ubican en zonas
geograficas frias, especialmente los que estdn ubicados lo méas cerca a los polos. Los
principales paises productores son: Australia, Nueva Zelanda, Rusia, China, Uruguay,
Argentina, Africa del Sur. Otros paises de menor produccion son: Brasil, Iran, India, Estados

Unidos, Francia, Espafia y Per( (Esparza, 2010).



1.7.Clasificacion

La lana tiene diferentes formas de clasificarse y se lo hace para valorar sus calidades.

Segun la parte
de la oveja

Clasificacion Segun la raza

Comercial de la oveja

CLASIFICACION
DE LA LANA

Segun rango
de finura de
fibra

Clasificacion
Inglesa

Clasificacion
Alemana

Clasificacion
Francesa

Imagen 3: Clasificaciones de la lana
Fuente: (Esparza, 2010), adaptado.

Elaborado por: Franklin Asimbaya

Clasificacion segun la parte de la oveja.En una misma oveja, independientemente de
la raza, se puede obtener diferentes calidades de lana dependiendo de la parte de la oveja.
Este tipo de clasificacion se le conoce también como Calidades de Tria. En la siguiente figura

se puede apreciar una de las varias formas de clasificar la lana, en funcion de la parte de la



oveja, siendo las fibras de mejor calidad las que tienen nimeros bajos y las de menor calidad
numeros altos; de igual forma se puede representar estas calidades en el vellén(Esparza,

2010).

Imagen 4: Clasificacion por parte de la oveja

Fuente:(Esparza, 2010).

Clasificacidn segun la raza de la oveja. Las ovejas como cualquier otro animal tienen
diferentes razas; asi como, tiene también diferentes formas de crianza y cuidados, por tales
razones las calidades de fibras que producen son variadas. Una forma comdn de clasificar las
calidades segun la raza es por la produccion de las ovejas de lanas finas, lanas semifinas y
lanas comunes.La lana fina provienen de la oveja de raza Merino originaria de Espafa y
actualmente muy extendida por los paises de clima templado y seco como Australia y Africa
del Sur. Las lanas merinas poseen las cualidades mas elevadas en sus propiedades, son fibras
de mayor finura, regularidad, suavidad, elasticidad, etc. Estas fibras finas se emplean para
hacer hilos muy finos utilizados en la elaboracién articulos textiles con una textura suave. La
lana semifina proviene de otras razas de ovejas puras, diferentes a las merinas, o del cruce
entre diferentes razas, sobre todo entre razas de ovejas inglesas y merinas. Estas fibras son de
menor regularidad que, de las ovejas merinas, su longitud es mayor, pero son de menor
finura. Estas fibras son empleadas para elaborar hilos no muy finos, pero las prendas que se

elaboran con estas son de muy buena calidad. .Las lanas comunes criollas o sin raza poseen



un aspecto totalmente diferente a las merinas. Son largas, menos suaves, mas gruesas, menos
rizadas. Provienen de razas puras que se encuentran en paises frios y humedos como
Inglaterra y Escocia, o de razas mezcladas sin ninguna planificacion o que su crianza ha sido
realizada en forma rudimentaria, como por ejemplo las que se crian mayoritariamente en
algunos paises de Sudamerica. Estos ovinos fueron manejados en forma extensiva tal, que se
mezclaron y dispersaron durante un periodo prolongado, dando lugar a los ovinos

denominados, criollos (Esparza, 2010).

Oveja merina Rambouillet Southdown Dorper Corriedale

Imagen 5: Distintas razas de ovinos

Fuente:https://www.google.com.ec/#q=razas+de+ovejas+
Clasificacion por rangos de finura de la fibra. Es esencial tomar en cuenta las calidades
de lana que se puede encontrar en una misma oveja. Asi en un vellén de raza merina no
corresponde necesariamente todas las calidades a la fibra méas fina, lo mismo ocurre en las
diferentes razas. La tendencia actual y la mas generalizada de clasificar la lana es la que se
hace por la finura promedio de la lana, la cual es expresada mediante rangos de finura de

entre 25 a 28 micras, o de 20 a 24 micras (Esparza, 2010).

Clasificacion Alemana. Es una clasificacion antigua ain utilizada en la actualidad, las
clases de finura son designadas por letras del alfabeto, siendo las de mejor calidad sefialadas
con A, repetida tantas veces cuanto mas fina sea la lana, por ejemplo AAA, AA, A. Las lanas
que son resultado de cruzas de razas o de menor calidad son designadas por letras C, D, E

acompafiadas de un indice, por ejemplo:C,, D,, E;, etc. (Esparza, 2010).
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Clasificacion Inglesa .Esta clasificacion se lo realiza de forma descendente de finura y se
designa una cifra seguida de un apostrofe y una S, por ejemplo: 74°S, en el cual la cifra
representa el nimero maximo de hilo expresado en numeracion inglesa que con estas fibras

se podria obtener (Esparza, 2010).

Clasificacion Francesa. La designacion de calidad de fibra se lo realiza de dos formas,
segun sea lana merina se designa con cifras 130, 125, 120, 115, 110, 105 y 100; estas cifras
indican los numeros maximos de hilos segin numeracion Fourmiers. En el caso de lana de
obtenida de ovinos cruzados se designa con un X seguida por una cifra que determina el

namero de cruces que tiene la oveja (Esparza, 2010).

Clasificacion en el comercio. Es cominmente clasificada en tres grupos de calidad que
son: lana de cordero que es lana esquilada por primera vez del animal a los cinco o seis meses
de vida, otra lana es la lana madre la cual se obtiene a partir de la segunda esquila, y por
ultimo esta la lana de peleteria obtenida cuando el animal estd muerto sea que este ha sido
sacrificado ya sea para obtener su carne o cuero, esta no es obtenida por medio de esquila

sino es arrancada con todo la piel del animal (Esparza, 2010).

1.8.Proceso de preparacion de la fibra
La fibra de la lana una vez esquilada necesita un proceso de preparacion en el cual la fibra
se le las caracteristicas requeridas para ser hilada ya que esta se encuentra sucia y enredada.

Es asi como se le realiza los procesos de:

e Reclasificacion

e Aperturay limpieza
e Lavado

e Escurrido

e Secado



e Ensaimaje (Esparza, 2010).

Preparacion de la Fibra

Procesos anteriores a la

P
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Imagen6: Procesos para la preparacion de la fibra de lana

Fuente:(Esparza, 2010), adapatado.

Elaborado por: Franklin Asimbaya

1.9.Proceso de hilatura lanera

La hilatura comprende en el procesamiento de las fibras de lana para obtener un hilo el

cual sera usado ya sea a la venta o en procesos posteriores (tejeduria). Este proceso esta

conformado por los siguientes pasos: Apertura y limpieza, Cardado, estirado y doblado,

peinado, estirado, torcido y falso torcido, hilado.

En la apertura es donde se paraleliza las fibras y se separa entre fibras para poder

trasportar a la carda, también se le da la limpieza necesaria para poder procesar en los

siguientes pasos.
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En el cardado es donde se abre, paraleliza y limpia las fibras en forma sucesiva hasta
obtener una masa de fibras ordenadas y limpias en forma de cintas 0 mechas. La cinta es una
masa de fibras en forma cilindrica y que tiene un peso de alrededor de 20 g/m y como
méaximo 25 g*m y las mechas son masas de fibras con peso de 0,8 g/m aproximadamente. El
cardado siempre se produce cuando las guarniciones estan en sentido asimétrico, con el
sentido de giro de las partes adecuados asi como su relacion de velocidades y los ajustes. El
punto cardante es la parte mas importante de la carda, porque es el lugar donde

verdaderamente se produce el cardado (Esparza, 2010).

En el estirado y doblado es el proceso mediante el cual se procede a paralelizar y
homogenizar las fibras, asi como, regularizar las cintas a través de estirajes y doblajes con la
finalidad de obtener una cinta de mejor calidad. En una masa de fibras se produce estiraje
cuando hay deslizamiento interfibras y este se da cuando las fibras son sometidas a la accion
de dos pares de cilindros que giran a velocidades diferentes. Para hacer el estirado y doblado
de las cintas de la lana u cualquier otro tipo de cintas de corte lanero se utilizan las maquinas
denominadas Gills, esta maquina permite alimentar algunas cintas, estirar las cintas mediante
diferencia de velocidades controlando la velocidad de las fibras flotantes mediante peines y

recolectar las cintas trabajadas en botes (Esparza, 2010).

El peinado es un proceso opcional que se puede hacer para la elaboracion de hilos de lana
y sus mesclas, para lograr producir hilos de mejor calidad. Este proceso tiene el propdésito de
mejorar las caracteristicas de la lana consiguiendo eliminar fibras cortas, neps, materiales
extrafios que todavia se encuentran en la lana y paralelizar las fibras. La necesidad de hacer el
peinado depende de la finura de la fibra y del tipo de hilo que se desee producir, debiéndose
hacer el peinado a las fibras destinadas a producir hilos muy delgados, regulares y limpios

(Esparza, 2010).
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En el proceso de hilado de lana y luego del estirado y doblado se debe ir haciendo una
disminucion progresiva del didmetro del material y dandole una consistencia para que pueda
ser trabajado en los procesos siguientes. Hasta obtener el hilo final, esta operacion se lo hace
en el proceso de Estirado y torcido o en el proceso de estirado y falso torcido. Los dos
procesos dependen del tipo de hilo a fabricar y de su utilizacién final en la prenda producida

(Esparza, 2010).

El hilado es el proceso final de formacion del hilo, en este proceso se da el titulo final del
hilo, se da las torsiones definitivas y se forma bobinas. Para este proceso existen diferentes
métodos y maquinas con las que se pueden producir hilos con diferentes caracteristicas;
cualquiera que fuera el método utilizado, el principio utilizado para formar el hilo es el
mismo. Los principios utilizados son: estirar la masa de fibras, dar torsién al conjunto de
fibras mediante un 6rgano rotativo y enrollar el hilo producido en forma de bobinas (Esparza,

2010).

Una vez obtenido el hilo este se puede procesar por diferentes maneras de acuerdo al
siguiente uso, es decir; si es destinado a la venta se procede al bobinado, retorcido y
madejado, mientras si este hilo es usado en tejeduria este tendra que ser bobinado, retorcido
si el caso lo requiere, urdido y pasado por un telar para el proceso de tisaje 0 a una maquina

de tejido de punto si es el caso.
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CAPITULO 11

2. PROCESOS DE TINTURA

2.1.Introduccion

El aspecto mas importante a considerar es la uniformidad de la distribucion del colorante
(o de otros productos quimicos) que la maquina debe asegurar en el menor tiempo posible.
Generalmente, los sistemas que permiten una distribucion homogénea del colorante también
permiten una buena remocion de la suciedad, y un contacto parejo de los productos de
blanqueo con el material, por lo tanto lo referido acerca del tefiido, en la mayoria de los casos
también puede aplicarse a la preparacion y a los tratamientos de ennoblecimiento que

requieren la aplicacion de productos quimicos (Lockuan, 2012).

Las maquinas utilizadas para los procesos de preparacion y el tefiido se pueden clasificar

de acuerdo a lo siguiente:

Clasificacion de
magquinaria en

Tintoreria
|
| | | |
El sustrato a El método de El principio de Las condiciones
procesar procesamiento funcionsmiento del proceso

Imagen7: Clasificacion de maquinaria en Tintoreria
Fuente:(Lockuan, 2012), adaptado.

Elaborado por: Franklin Asimbaya.

De acuerdo esta clasificacion se determina el tipo de maquinaria a usar, pues para

diferentes tejidos y composiciones existen diferentes procesos.
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2.2.Procesos de tintura de tintura de lana
La mayor afinidad de la lana con el colorante &cido, es porque en la lana predomina los
diamino &cidos frente a aquellos con dos funciones carboxilos, con lo que los grupos amino,
prevalecen y reaccionan con los amino coloreados de los colorantes acidos. Cuando se
encuentran en medio &cido del grupo carboxilo queda blogueado, es susceptible de
reaccionar, sucediendo lo contrario en presencia de un medio alcalino. Los colorantes &cidos
son derivados sulfénicos, cuya fijacion sobre la fibra requiere de un pH 2 — 4, de alli su gran
solubilidad y el modo de actuar de los &cidos inorgdnicos como coagulantes en solucion

acuosa (Morales, 2003).

2.3.Parametros del control
Un tefiido uniforme y reproducible puede lograrse si se conoce los parametros que

gobiernan los procesos, en el caso del tefiido con colorantes directos, éstos son:

e Temperatura

e Electrolito

e Relacién de bafio y agitacién del bafio
e Tiempo

opH

(Morales, 2003).

2.4.PRODUCTOS USADOS EN EL PROCESO DE TINTURA LANERA

2.4.1.1.Colorantes
Se define como colorante a la substancia que al aplicarlo en una determinada fibra ha de
ser coloreada. Desde el punto de vista quimico, Witt en el afio de 1876, fue el primero en

observar que el color aparece normalmente en compuestos quimicos de enlaces maltiples
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constituidos por grupos cromoéforos y auxdcromos, conocidos también como grupos
insaturados, que absorben luz en la regidn ultravioleta o visible del espectro. La teoria
quimica moderna de la tintura analiza la estructura quimica de las fibras, como también la
estructura quimica de los colorantes. El valor técnico del colorante se determina por su
capacidad de adherirse fuertemente en las fibras tefiidas y, ademas, por la capacidad de la
molécula del colorante de contraponerse a las acciones atmosféricas. EI mecanismo de
interaccion de los colorantes con las fibras es medio acuoso, se debe a que las particulas de
los colorantes penetran en los poros microscopicos de las fibras, absorben por la superficie de
gran desarrollo y se sostienen por las fuerzas intermoleculares de enlace en aquellas partes de

la macromolécula donde penetraron (Morales, s/f).

2.4.1.2.Tipos de colorantes

Es fundamental considerar la clasificacion de dos maneras:

Desde el punto de vista de aplicacion tintorea

Colorantes acidos. Son solubles en agua, poseen grupos anionicos, que una vez
disociados en una solucién acuosa, da un i6n coloreado con carga negativa, como COOH,
S0s;H vy su principal campo de accion son las fibras de lana, seda y nylon, poseen grupos
catiénicos que una vez disociados en solucidn acuosa dan un ion coloreado con carga positiva

(bésicos), como OH + y NH,. (Morales, s/f).

Colorantes Basicos. Son solubles en agua y poseen grupos cationicos. Su principal
campo de accién son las fibras de lana, seda, nylon, acrilico y orlon. Se diferencian de los

anteriores porque por mayor cantidad de concentracion de grupos cationicos (Morales, s/f)

Colorantes sustantivos. Son colorantes directos de buena afinidad por la celulosa y lana;
son solubles en agua y tifien en medio neutro o débilmente alcalino y sin mordentar (Morales,

s/f).
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Colorantes sobre fibra. Se forman en la fibra presentan en su molécula en grupo azo.

Insoluble en agua, soluble con Hidroxido de Sodio mas agua (Morales, s/f).

Colorantes Tina. Insolubles en agua, para tefiir la fibra hay que solubilizarlos
reduciéndolos con Hidrosulfito sédico en medio bésico, formandose la sal sédica del

leucocompuesto (Morales, s/f).

Colorantes Reactivos. Son solubles en agua, con la fibra logra uniones tipo covalente

(Morales, s/f).

2.4.1.3.Colorantes metal complejos y acidos

BEMACID generalmente los tintes son colorantes acidos para el tefiido de lana y
sintética. Su aplicacién se realiza en el neutro a ligeramente &cido. Se caracterizan por la
simple aplicacion, buenasolidez, brillante y permite obtener una amplia gama de matices.
También pertenecen al género de colorantes acidos BEMAPLEX los colorantes complejo
metalicos 1:2 Debido a las propiedades y uso excelente de la solidez, esta clase de tintes son
especialmente para tonos medios y oscuros de poliamida y lana en todas las formas de
presentacion. Los colorantes acidos difieren en su afinidad para lana y poliamida, en su linea
velocidad (tasa), asi como en varios parametros de tefiido como: de pH, movimiento,

compatibilidad y diferencias de afinidad material del hecho (Bezema, s.f).

La clasificacion de los tintes de BEMACID se basa en sus activos de afinidad y su
combinacion en uno de los siguientes grupos BEMACID E tintes son pequefios elementos
moleculares. Se caracterizan por la alta solidez, diferencias de afinidad material de buena
cobertura y muy buena compatibilidad. Se adapta rapidamente a bajas temperaturas. La
solidez a la luz de los colorantes BEMACID E es muy alta. Por el contrario, la firmeza de
mojado en tonos medios y oscuros es s6lo moderadamente. E el resultado de la BEMACID

las siguientes areas de aplicacion de los tintes: claro a tonos oscuros en alfombra hilados,
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textiles y objetos de decoracién, asi como la luz a medio tonos en articulos de ropa exterior,
ropa interior y medias. La clasificacion de los tintes de BEMACID se basa en sus activos de
edificion (afinidad) y su combinacion en uno de los siguientes grupos: BEMACID E tintes
son pequefios elementos moleculares. Se caracterizan por la alta firmeza, diferencias de
afinidad material de buena cobertura y muy buena compatibilidad. Se adapta rapidamente a
bajas temperaturas. La solidez a la luz de los colorantes BEMACID E es muy alta (Bezema

s.f).

Por el contrario, la firmeza de mojado en tonos medios y oscuros es soélo
moderadamente. E el resultado de la BEMACID las siguientes areas de aplicacion de los
tintes: claro a tonos oscuros en alfombra hilados, textiles y objetos de decoracién, asi como la

luz a medio tonos en articulos de ropa exterior, ropa interior y medias (Bezema, s.f).

La clasificacion de los tintes de BEMAPLEX se basa en sus activos de afinidad y su
combinacion en uno de los siguientes grupos: tintes de BEMAPLEX MT, BEMAPLEX N los
tintes no son sulfonados, colorantes complejo metélicos 1:2. Ademas el comportamiento de la
excelente estructura de micro fibras de poliamida, este grupo también para tefiir es PA mezcla
con elastano alto contenido, a menos que una coloracion fuerte de la fibra PA se desea

(Bezema, s.f).

Especialmente con colores oscuros, se utiliza para lana con menos frecuencia, porque
sus principales ventajas, alta capacidad de construir, bajo pH de la importancia subordinada.
BEMAPLEX MT tintes son colorantes complejo metélicos 1:2 de sulfonados MT. La buena
fortuna de compensacion en otra lana y poliamida procedencias cuenta al perfil de este grupo
de tinte. Esta gama contiene también uno en el comportamiento tefiido son muy buenos para

realizar tinturas en tricromias (Bezema , s.f).
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BEMACID y BEMAPLEX colorantes son solubles en agua, la dispersién con agua
caliente es suficiente para diluirlos. Los pigmentos restantes se mezclan con agua fria y
solucionada con agua blanda caliente removiendo bien. Si es necesario puede hervir la
solucion con vapor directo. Antes de la adicion al tinte, los enfoques de tinte a través de un

tamiz son filtrar el resto sobrante o colorante que se hubiere precipitado (Bezema , s.f).

Siempre que sea posible sélo tintes de mismo debe combinarse en una formulacion.
Esto garantiza una seguridad Optima con respecto a la igualdad y el matiz. Combina
elementos de diferentes debe tener en cuenta la velocidad de dibujo diferentes y la afinidad
de colorantes. La gama critica de traccion es mas larga; necesita la velocidad de
calentamiento critica del componente méas rapido levantamiento puede ser personalizada

(Bezema, s.f).

Bésicamente, se pueden tinturar tintes todos BEMACID y BEMAPLEX en un valor
inicial de pH de 5.5 - 6.5. Para controlar la tasa de calefaccion es en este caso. Acido

donantes ofrecen otra forma de controlar el proceso de tefiido (Bezema, s.f).



2.4.1.3.1. Curvas de tintura para tipos de matices
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Colores obscuros
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Imagen 10: Curva para colores oscuros

Fuente: (Bezema, s.f)

El tratamiento de poliamida de re tratamiento con Rewin, la firmeza de mojado de los
tintes en para Bemacid con tintes Bemaplex puede ser mejorado. La aplicacion de estos

productos se lleva a cabo a ph 3.5-4.5, 20 min, 70-80 ° ¢, un bafio nuevo (Bezema, s.f).

2.4.1.3.2. PROPIEDADES DE LOS COLORANTES
BEMACID y BEMAPLEX de dependencia del pH y la firmeza de la utilizacion del
comportamiento de tamafio difieren en propiedades. Por lo tanto se aplica como con la
combinacion de tintes de lana PA, que sélo tintes de mismo deberian combinarse siempre que
sea posible en una receta. Esto garantiza una seguridad 6ptima con respecto a la igualdad y la
reproducibilidad. Colorantes E BEMACID caracterizaron por una excelente migracion y
nivelacion propiedades y se utilizan, donde problemas con tricromias en las formulaciones

(Bezema, s.f)

2.4.1.3.2.1.Amarillo Bemaplex MT
BEMAPLEX amarillo M-T es el elemento amarillo de BEMAPLEX M-T tricromia. Se

caracteriza por su buena compatibilidad con BEMAPLEX rojo M-T y BEMAPLEX Marino
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M-T, asi como su buena firmeza de. Puede ser igualmente bien en PA como dénde el metal

es complejo y por lo tanto parte de la molécula del tinte (Bezema , s.f).

Tabla 2: Caracteristicas del colorante

COORDENADAS DE PA WO | ESTANDARDE 1/12 1/6 13 11 21
COLOR PROFUNDIDAD

CIELab L 67,20 66,26 | PA

CIELab a 21,63 20,19

CIELab b 68,07 66,92

ClELab C 71,43 69,90 | WO

CIELab h 72,37 73,21

Fuente:(Bezema , s.f)

Tabla 3: Propiedades de tintura de polimida

Agotamiento del bafio en pH 4 100 % Propiedades de migracion sin 5%
auxiliar

Agotamiento del bafio en pH 6 98 % Propiedades de migracion con 35 %
auxiliar

Agotamiento del bafio en pH 8 60 % Cubierta de barrera sin auxiliar Bueno

Valor K sin auxiliares - Cubierta de barrera con auxiliar Muy bueno

Valor k con auxiliares cationes 6

Fuente: (Bezema , s.f)

Tabla 4: Propiedades de tinte de lana

Agotamiento del bafio en pH 2 100 % Propiedades de migraciéon sin 20 %
auxiliar

Agotamiento del bafio en pH 4,5 100 % Propiedades de migracion con 25 %
auxiliar

Agotamiento del bafio en pH 6 95 % Rozamiento de agua sin aux. Moderado
Rozamiento de agua con aux. Bajo

Fuente: (Bezema , s.f)

Tabla 5: Tenido de fibras con mezclas

AOX Contenido de Multifibra CA CO PA PES PAN WO
metales
% Metal % 1/1 estandar
de profund.
1,0 Cr*/Co* 1,2/1,6 1/6 estandar "
de profund.

Fuente:(Bezema, s.f)
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Las propiedades de tintura de poliamida bafio extracto a pH 4: 100% lana con un 5 % de

poliamida da muy buenos resultados en variedad de tonos y en formulaciones con tricromias

con una muy buena solidez sin variar su tonalidad (Bezema, s.f).

2.4.1.3.2.2.Rojo Bemaplex MT

BEMAPLEX rojo es muy util para tricromias. Se caracteriza por su buena compatibilidad

con BEMAPLEX amarillo M-T y BEMAPLEX de Marino M-T, asi como su buena firmeza.

Puede ser igualmente bien en PA como dénde. Tefiido de fibras de acompafiar el metal es

complejo enlazado y por lo tanto parte de la molécula del tinte (Bezema , s.f).

Tabla 6: Caracteristicas del colorante

ESTANDAR DE 112 1/6 173

COORDENADAS PA \Wie;
DE COLOR PROFUNDIDAD
CIELab L 39,50 38,50 | PA
CIELab a 47,03 46,45
CIELab b 18,87 18,82
CIELab C 50,67 50,12 | WO
CIELab h 21,86 22,05

Fuente: (Bezema , s.f)

Tabla 7: Propiedades de la tintura de poliamida

11 21

Agotamiento del bafio en pH 4 100 % Propiedades de migracion sin auxiliar 3%
Agotamiento del bafio en pH 6 100 % Propiedades de migracion con auxiliar 36 %
Agotamiento del bafio en pH 8 86 %  Cubierta de barrera sin auxiliar Bueno
Valor K sin auxiliar - Cubierta de barrera con auxiliar Muy bueno
Valor k con auxiliar cationico 6
Fuente: (Bezema, s.f)

Tabla 8: Propiedades del tinte de lana
Agotamiento del bafio en pH 2 100 % Propiedades de migracion sin auxiliar 3%
Agotamiento del bafio en pH 4,5 100 % Propiedades de migracién sin auxiliar 9%
Agotamiento del bafio en pH 6 100 % Rozamiento de agua sin aux. Moderado

Rozamiento de agua con aux. Bajo

Fuente: (Bezema, s.f)
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Tabla 9: Tedido de fibras con mezclas

AOX Contenido de Multifibra CA CcO PA PES PAN WO
metales
% Metal % 1/1 estandar %
de profund. =
1,0 Cr</Co* 1,2/1,6  1/6 estandar
de profund. =

Fuente: (Bezema, s.f) "

2.4.1.3.2.3.Marino Bemaplex MT.
BEMAPLEX Marino M-T es el elemento azul BEMAPLEX M T se caracteriza por una
buena afinidad para las tricromias. Se caracteriza por su buena compatibilidad con
BEMAPLEX amarillo M-T y BEMAPLEX de rojo M-T, asi como su buena firmeza. Puede
ser igualmente bien en PA como donde se acopla perfectamente con el amarillo y rojo
Bemaplex MT vya se para variedad de tonos incluso con mezclas con poliamida (Bezema ,

s.f).

Tabla 10: Caracteristicas del colorante

COORDENADAS DE PA WO | ESTANDARDE 1/12 1/6 1/3 171 21
COLOR PROFUNDIDAD

ClIELab L 28,64 19,58 PA

ClELab a -0,25 0,67

CIELab b -16,86 -14,16

ClELab C 16,86 14,17 WO

ClIELab h 269,15 272,72

Fuente: (Bezema, s.f)

Tabla 11: Propiedades de tintura de poliamida

Agotamiento del bafio en pH 4 100 % Propiedades de migracion sin 1%
auxiliar

Agotamiento del bafio en pH 6 100 % Propiedades de migracién con 35 %
auxiliar

Agotamiento del bafio en pH 8 84 % Cubierta de barrera sin auxiliar Bueno

Valor K sin auxiliares - Cubierta de barrera con auxiliar Muy bueno

Valor k con auxiliares cationes 6

Fuente: (Bezema, s.f)
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Tabla 12: Propiedades de tinte de lana

Agotamiento del bafio en pH 2 100 % Propiedades de migracion sin 3%
auxiliar

Agotamiento del bafio en pH 4,5 100 % Propiedades de migracion con 12 %
auxiliar

Agotamiento del bafio en pH 6 100 % Rozamiento de agua sin aux. Moderado
Rozamiento de agua con aux. Bajo

Fuente: (Bezema, s.f)

Tabla 13: Tefido de fibras con mezclas

AOX Contenido de Multifibra CA CoO PA PES PAN WO
metales
% Metal % 2/1 estandar
de profund.
1,0 Cr* 2,9 1/1 estandar
de profund.

Fuente: (Bezema, s.1)

2.4.2. AUXILIARES DE TINTURA

2.4.2.1.KeriolanA2N

Caracter .Producto de igualacion para la tintura de lana y mezclas con lana.

Estructura quimica. Derivado de éter de poliglicol.

Aspecto. Liquido amarillo- marrén.

Caracter iondgeno. Antotérico.

Valor pH de una solucion al 10 %. Aprox. 7,5.

Peso especifico a 20°C.1,02

Estabilidades. KERIOLANAZ2N es estable a acidos, alcalis, sales y la dureza del agua en

las concentraciones usuales. El producto tiene sensibilidad limitada a las heladas;
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modificaciones que aparecen a temperaturas bajas desaparecen al calentar y después de

remover bien (Bezema, 2005)

Propiedades
KERIOLANAZ2N regula la velocidad de absorcion de colorantes anidnicos sobre la lana,
asi que se obtiene un agotamiento de bafio regular. La retencién del producto es tan baja que

los colorantes suben casi completamente (Bezema, 2005)

KERIOLANA2N forma aductos flojos con los colorantes que se descomponen
lentamente y de forma regular durante el calentamiento. Por lo tanto los colorantes de lana
pueden subir regularmente sobre la fibra, mientras que el KERIOLANA2N se gueda en el
bafio; de esta manera se evita el efecto-Draining (se llama también formacion de jarabe). Este
efecto se presenta cuando un agente igualante no es ajustado 6ptimamente a los colorantes.
Al enfriar estos aductos se separan en parte, la tintura sangra. Los restos de estos aductos
sobre la lana son la causa de solideces malas de los tefiidos. Con la aplicacion del
KERIOLANAZ2N las solideces no disminuyen. Aparte del efecto retardante-igualador arriba
descrito, el KERIOLANA2N aumenta la capacidad de migracién de los colorantes en las
fibras, ambas propiedades garantizan una uniformidad de color excelente, tiene un buen
poder dispersante, casi no produce espuma y es apropiado como agente igualador cuando la

lana es tefiida con colorantes acidos, al cromo, de complejo metalico (Bezema, 2005).

Técnica de aplicacion

Instrucciones de dilucion. KERIOLANA2N se diluye facilmente con agua caliente y fria

(Bezema, 2005).

Recomendacién de aplicacién.Para el tefiido de lana se aplica un 0,5 - 1,0 % KERIOLAN

A2N. (Bezema, 2005).
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Para el tefiido de mezclas de lana y poliamida se aplica un 1,0-2,0 % .Aparte del efecto
igualador sobre los colorantes de lana, la estabilidad del bafio de los colorantes de dispersion
es favorecida. Al mismo tiempo el ensuciamiento de la lana es reducido considerablemente
por los colorantes de dispersion. En este caso el KERIOLANA2N cumple aparte del efecto
igualador para la parte de lana también con el efecto inhibidor de precipitacion. La
estabilidad de los bafios de tintura es garantizada en caso del procedimiento de un sélo bafio,

la aplicacion junto con colorantes anionicos y cationicos es posible (Bezema, 2005).

2.4.2.2.Antiespumante SHT

Descripcién

El ANTIESPUMANTE SHT es una emulsion de silicona, disefiada para uso textil,
utilizada como antiespumante creada para dar méxima eficiencia a bajos niveles de
dosificacion. Es un producto que exhibe excepcionales propiedades de baja tension
superficial, es completamente inerte y altamente dispersable; ademas no presenta efectos
colaterales en el producto terminado, tales como olores o residuos palpables.(Euroquimica Cia
Ltda., s.f.). Las materias primas utilizadas para la fabricacion de este producto, son para uso

en todos los procesos textiles en donde se requiera eliminar espuma.

Especificaciones técnicas

Apariencia. Sustancia cremosa blanco marfil

PH (Directo). 6.0 - 7.0

Manejo y almacenamiento

El ANTIESPUMANTE PHD se debe almacenar en lugares frescos y ventilados. Si el
producto alcanza su punto de congelacion, se debe retornar a la temperatura ambiente
agitandolo. Siga las recomendaciones y procedimientos de seguridad de su compafiia para el

manejo de este producto (Euroquimica Cia Ltda., s.f.).
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Aplicaciones y guia de uso

El ANTIESPUMANTE SHT antes de ponerlo en los aparatos de tintura se lo debe diluir
en una relacion 2 partes de agua fria por una de antiespumante SHT. Solo entonces se lo
podré aplicar donde se desea hacer control de las espuma, Se recomienda una dosis de 0,08 -

0,5 g/l. (Euroquimica Cia Ltda., s.f.)

2.4.2.3. KollasolLOK nuevo

Aspecto. Agente desairante y acelerador de penetracion para la industria textil.

Caracter iondgerro. Combinacion de tenso activos no- i6nicos y aniénicos.

Valor pH de una solucion al 10%.Emulsion blanca muy fluida anionactivo.

Peso especifico a 20° C.Aprox. 6,0

Estabilidades. KOLLASOLLOK Nuevo tiene buena estabilidad al agua dura, alcalis
acidos y sal de glauber. Debido a su constitucién quimica, puede ser combinado con
productos no- i6nicos y anionactivos. Tiene gran sensibilidad a las heladas; temperaturas

alrededor del punto de congelacion causan modificaciones irreversibles (Bezema, 2005a).

Propiedades

A causa de su estructura quimica especial el KOLLASOLLOK Nuevo mejora y facilita la
penetracion del bafio de tratamiento a través del tejido.Dado que el producto reduce muy bien
la produccién de espuma, es adecuado para el uso sobre aparatos de tintura con toberas y en
bafios cortos semi o totalmente llenos. KOLLASOLLOK Nuevo tiene estabilidad a altas

temperaturas (Bezema, 2005a).

Técnica de aplicacién

Instrucciones de dilucién
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e No es necesario preemulsionar el KOLLASOLLOK Nuevo; puede ser afiadido
directamente a los bafios de tratamiento frios (Bezema, 2005a).
e Debe evitarse un hervido en el cafio de vapor asi como el uso de vapor directo

(Bezema, 2005a).

Campos de aplicacién

KOLLASOLLOK Nuevo puede ser aplicado en todos los procesos de tratamiento textiles
siempre cuando sea precisa una desaireacion excelente para un proceso sin problemas, por
ejemplo en caso de bobinas y al trabajar sobre aparatos de empaquetado. Por su buen efecto
antiespumante el producto impide que el tejido al trabajar sobre jets, quede enganchado

(Bezema, 2005a).

Recomendacion de aplicacion
Las cantidades de aplicacion dependen del material a tratar, de la maquina y de la relacion
de bafio. En general, una cantidad de 0,2 - 1,0 g/ KOLLASOLLOK Nuevo es suficiente

(Bezema, 2005a).

2.4.2.4 Marvalube Mil A

Caracter 16nico. Anidnico

Constitucion. Mezcla concentrada de polimeros especiales.

MARVALUBE MIL-A es un Anti quiebre concentrado, aplicable en todos los procesos
de pre tratamiento, tintura y postratamiento de géneros naturales y sintéticas. Previene el
chafado, los quiebres y las marcas de cuerda en todo tipo de equipos para procesos hiumedos

(Colorquimica S.A., 2006).

MARVALUBE MIL-A no retarda la subida de los colorantes sobre la fibra ' Asi mismo,

debido a que mejora el deslizamiento de los géneros en barcas y jets, es posible aumentar la
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carga en la maquina obteniendo economias en productos quimicos, auxiliares, agua y energia

(Colorquimica S.A., 2006).

MARVALUBE MIL-A, puede ser utilizado en procesos de prendas para prevenir
quiebres y marcas durante el desengome y los procesos de Stone, Con el uso de este producto

no Es necesario voltear las prendas para procesarlas (Colorquimica S.A., 2006).

Aspecto. Liquido blanco viscoso

Caracter l6nico. Anidnico

Densidad. 0.93 g/ml

pH .7.3+/-0.5. Solucion al 1%

Estabilidad. Estable en medio acido y basico

Disolucion. Una parte de producto por 9 de agua con agitacion en agua caliente

MARVALUBE MIL-A Anti quiebre concentrado que confiere deslizamiento superior
comparativamente con los productos de la competencia No tiene efectos retardantes y no

produce cambios de color.(Colorquimica S.A., 2006)

Proceso.
Prevencion de quiebres y mejor deslizamiento del género en pre tratamiento o tintura de
fibras naturales o sintéticas 0.1 - 0.2 g/l de MARVALUBE MIL-A al inicio del proceso

(Colorquimica S.A., 2006).

2.4.2.5.RewinKF
Caréacter. Producto de post. Tratamiento para mejorar las solideces de tinturas

poliamidicas y producto de reserva.
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Estructura quimica. Sultonatos, aromaticos.

Aspecto. Liquido parduzco, débilmente, viscoso.

Caracter iondgeno. Anidnico

Valor pH de una solucion al 10%.8,0 — 9,5

Peso especifico a 20°C.Aprox. 1.17

Estabilidades.

REWINKF es estable a acidos, alcalis y a la dureza del agua. El uso de auxiliares no
ionicos puede perjudicar la eficacia del producto. No es compatible con productos cationicos,
el producto tiene sensibilidad a las heladas, temperaturas considerablemente bajo el punto de

congelacién causan modificaciones permanentes (Bezema, 2005b).

Propiedades.

REWINKF es un producto de post-tratamiento para mejorar las solideces en himedo de
tinturas y estampaciones con colorantes acidos sobre fibras poliamidicas. Como producto de
reserva en la tintura de mezclas de fibras poliamidicas y celulosicas, el REWINKF impide la
coloracion de la poliamida por colorantes substantivos. Ademas el producto mejora la tintura
tono sobre tono de mezclas formadas por poliamida y lana con colorantes de complejo

metalico 1: 2 y colorantes acidos (Bezema, 2005b).

Una propiedad importante de este producto, es su estabilidad sobre Jet, los auxiliares
convencionales que no son similares, a veces crean problemas de estabilidad sobre Jet.
Efectos alternativos de productos de este tipo con estos tensoactivos muchas veces tienen
como consecuencia precipitaciones y la formacién de manchas y un insuficiente nivel de

solidez. REWINKF no crea problemas de este tipo: es estable sobre Jet, permite un post-



32

tratamiento sin manchas y aumenta considerablemente el nivel de solidez de la tintura

(Bezema, 2005b)

No perjudica el nivel de solideces de las tinturas(Bezema, 2005b).

Ninguna s6lo minima, influencia sobre los efectos que mejoran las solideces por
subsiguientes procesos de termo fijacion (Bezema, 2005b).

Como todos los productos de este tipo, el REWINKEF causa un cierto endurecimiento
del tacto. Si por esta razon subsiguientemente se aplican suavizantes no iénicos, no
resulta influencia alguna sobre el nivel de solidez de la tintura. En cambio,
suavizantes cationicos, aplicados en el proceso por agotamiento, pueden reducir un

poco el mejoramiento de las solideces (Bezema, 2005b).

Técnicas de aplicacion.

Instrucciones de dilucion

REWINKF puede diluirse facilmente con agua fria y caliente (Bezema, 2005b)

Las tinturas y estampaciones realizadas con colorantes acidos, después de haber sido
bien enjuagadas, son post-tratadas en bafio nuevo con- 5,0 % REWINKF y- 2,0 %
acido férmico 85 %. (Bezema, 2005b).

Durante 20 - 30 min. a 80 °C y después enjuagadas. El valor pH éptimo del bafio es
de 3,0 - 4,0. Si por otras razones resulta necesario ajustar el valor pH a aprox. 5,0 con
acido acético(Bezema, 2005b).

Reserva de la fibra poliamidica en tintura de mezclas poliamida/lana(Bezema, 2005b).
En la tintura de matices claros hasta medios con colorantes de complejo metalico 1:20
colorantes &cidos, el REWINKF permite buenos efectos de tono sobre tono. La

dosificacion depende de la relacion de mezcla, del colorante usado y de las
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condiciones de tintura. Normalmente la adicion del,0 - 2,0 % REWINKFal bafio de

tintura es suficiente (Bezema, 2005b).
2.4.2.6.Acido Acético

Datos importantes

ESTADO FiSICO; ASPECTO: Liquido incoloro de olor acre (CE & ICPS, 2010).

PELIGROS QUIMICOS: La sustancia es un &cido débil. Reacciona violentamente
conoxidantes fuertes originando peligro de incendio y explosion. Reacciona violentamente
con bases fuertes, &cidos fuertes y muchos otros compuestos. Ataca a algunos tipos de

plasticos, caucho y revestimientos (CE & ICPS, 2010).

LIMITES DE EXPOSICIONTLV: 10 ppm como TWA; 15 ppm como STEL (ACGIH

2010).LEP UE: 10 ppm; 25 mg/m3 como TWA. (CE & ICPS, 2010).
VIAS DE EXPOSICION: Efectos locales graves (CE & ICPS, 2010).

RIESGO DE INHALACION: Por evaporacion de esta sustancia a 20°C se puede alcanzar

bastante rapidamente una concentracion nociva en el aire (CE & ICPS, 2010).

EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA DURACION: La sustancia es corrosiva para
los ojos, la piel y el tracto respiratorio. Corrosivo por ingestion. La inhalacién puede causar
edema pulmonar, pero solo tras producirse los efectos corrosivos iniciales en los ojos o las

vias respiratorias (CE & ICPS, 2010).

EFECTOS DE EXPOSICION PROLONGADA O REPETIDA: El contacto prolongado o
repetido con la piel puede producir dermatitis. Los pulmones pueden resultar afectados tras

exposiciones prolongadas o repetidas a un aerosol de esta sustancia. Riesgo de erosion de los
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dientes tras exposiciones prolongadas o repetidas al aerosol de esta sustancia (CE & ICPS,

2010).

Propiedades fisicas

Punto de ebullicién: 118°C. Punto de fusion: 16.7°C. Densidad relativa (agua = 1): 1.05.
Solubilidad en agua: miscible. Presion de vapor, kPa a 20°C: 1.5. Densidad relativa de vapor
(aire = 1): 2.1. Densidad relativa de la mezcla vapor/aire a 20°C (aire = 1): 1.02. Punto de
inflamacién: 39°C c.c. Temperatura de autoignicién: 485°C. Limites de explosividad, % en
volumen en el aire: 6.0-17. Coeficiente de reparto octanol/agua como log Pow: -0.17. (CE &

ICPS, 2010).
2.4.2.7.Acetato de Sodio

Datos importantes

ESTADO FiSICO; ASPECTO: Polvo cristalino higroscopico, blanco. (CE & IPCS, 2006)

PELIGROS QUIMICOS: La sustancia se descompone al calentarla intensamente y en
contacto con acidos fuertes produciendo vapores de acido acético. Reacciona violentamente

con oxidantes fuertes. La disolucién en agua es una base débil (CE & IPCS, 2006).

LIMITES DE EXPOSICION: TLV no establecido. MAK no establecido (CE & IPCS,

2006).

VIAS DE EXPOSICION: La sustancia se puede absorber por ingestion (CE & IPCS,

2006).

RIESGO DE INHALACION: No se puede indicar la velocidad con que se alcanza una

concentracion nociva de esta sustancia en el aire (CE & IPCS, 2006).
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EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA DURACION: La sustancia irrita levemente

los ojos y la piel (CE & IPCS, 2006).

Propiedades fisicas

Punto de fusion: 328° C. Densidad: 1,5 g/cm 3 Solubilidad en agua, g/100 ml a 20° C: 46,5.

Temperatura de autoignicion: 607° C.(CE & ICPS, 2010).
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CAPITULO I11

3. MAQUINARIA
3.1.MAQUINACANLARHT TECH SOFT H1

3.1.1. Generalidades
TECHSsoftHT - H1 ha disefiado para tefiido y blanqueo de las telas de fibra sintética y

mezcla de algodon, lana en el tubo y forma tejido abierto (2015).

Canlar la maquina que fabric6 por grupo TECHsoftHT Canlar, fue disefiada para reducir
la tasa de tiempo de proceso del 40% segun las maquinas convencionales y también esta
proporcionando la misma reduccién de la tasa de consumo de agua, energia, vapor, etcétera
como maquina estandar de alta calidad mundial. HT TECHsoft - H1 garantiza una buena

eficiencia en tintura (TECHsoft HT - H1, 2015).

Concepto de propdsitos de maquina que el operador puede manejar la maquina con el

méaximo control y minimo tiempo (TECHsoft HT - H1, 2015).

La dominacion del operador en la maquina es el primer nivel mediante, tablero lateral,
colocado en el cuerpo principal, tanque auxiliar y colorante Junta de tanques a tanques de este
y la placa principal colocado atras de la maquina, pero pueden verse facilmente también en la

parte delantera (TECHsoft HT - H1, 2015).

Ademas, se puede llegar a Tornos interiores facilmente como evitar la superficie de la

méaquina de alta temperatura por medio de la escalera (TECHsoft HT - H1, 2015).
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Imagen 11: Esquema de la maquina CanlarHT TechSoftH1

Fuente:(TECHsoft HT - H1, 2015)

3.1.2. Partes de la Maquina.
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Imagen 12: Partes de la maquina

Fuente:(TECHsoft HT - H1, 2015)
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Tapas del tanque de auxiliar de productos.

Proteccion de la bomba de circulacion de agua caliente de tanque de la maquina.
Proteccién de la bomba de inyeccién de colorantes y productos quimicos de tanque
auxiliar.

Vélvula de seguridad ( alivio de presion)

La tapa del pistdn de seguridad que traba la tapa bajo la presion, apertura de la tapa
cuando despresuriza la maquina.

Cuerpo principal seguridad mecéanico ventilacion.

Valvula de seguridad (alivio de presion) cuerpo principal

Reguladores de presion de cuerpo principal

La tapa del pistdn de seguridad que traba la tapa bajo la presion, apertura de la tapa
del mecanismo presidén que apoyado por un perno, valvula de alivio de presion para
cada tapa.

Botdn de paro de emergencia.

Termostato de control de calefaccion para el cuerpo principal.

Proteccidn de torniquete exterior.

Nivel de escala de llenado cuerpo principal.

Transmisor de control de nivel para tanque de agua caliente, depdsito de productos
quimicos, colorante tanque

Sensor de seguridad y valvula de alivio de presion que responde a la apertura de la
valvula

Filtro de cobertura del tanque principal.

Torniquete interior con tuerca.

Sonido de alarma.

Luz de alarma.



39

20 Mandmetro del tanque principal.

21 Tablero principal comandado por un PLC.

3.1.3. Especificaciones técnicas

Especificaciones técnicas del material que utiliza en la maquina primera calidad AISI 316 Ti

calidad acero inoxidable y tiene larga duracion con tiempo. La absorcion rapida de quimicos

y colorantes que es necesario para la capacidad de la inyeccion de proceso en la maxima

dominacién y control sin habian obstaculizado el proceso répido drenaje:

Drenaje rapido.

Combinacion de enfriamiento y lavado, mediante lavado tiempo.

Despresuriza a baja presion y temperatura.

Se puede suministrar agua caliente a 80 ° ¢ mediante el tanque auxiliar.

Torno interno de velocidad puede ser ajustada entre 35-450 m/min mediante las
revoluciones de la bomba.

Velocidad del torno interno controlado por el inversor.

Junto el sistema funcionando a capacidad con 100% de eficiencia.

Capacidad de tinturar diferentes tipos de tela en diferentes procesos.

La tela forma la superficie inferior cubierta por teflon que proporciona a la tela en
forma adecuada la expedicidn sin ser enredado y congestionada.

Tuberia de transporte de tela que hace trenza hidraulico entre tobera y caja.

Sistema de filtrado colocado después de la bomba principal el volumen y la presion de
la bomba no es afectada debido a las fibras, mediante este sistema. El esfuerzo llevado
a cabo por un calcetin que usado en el filtro. Este sistema de filtrado también
proporcionan maxima limpieza, grandes superficies, para facilitar la limpieza.

Sistema de lavado interior de maquina.
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e Agua caliente puede ingresar en la maquina.

e Larelacion de bafio puede ir 1/10 ya depende del tipo de tela.
e Proporcional de calefaccion y refrigeracion.

e La capacidad de la maquina va entre 5 kg a 50kg.

e Control de inyeccion de drenajes.(TECHsoft HT - H1, 2015).

3.1.4. Principales funciones de la maquina en un proceso de tintura.
Facil llenado. La tintura a preparar del tanque de tanque de agua caliente en la etapa
anterior, transferida al cuerpo principal por medio de la bomba principal en 1 minuto

(TECHSsoft HT - H1, 2015).

Facil drenaje. La tintura realizada es de facil drenaje mediante la bomba 1, en 1y 1,5

minutos (TECHSsoft HT - H1, 2015).

Refrigeracion CCR (combinacion de enfriamiento y lavado). Mediante este sistema,
enfriamiento y aclarar funciones realizan sin arrugas y el efecto de choque. Sistema de
desagiie HT que comienzan a correr como sincronizados con CCR, proporciona para fijar la
relacion de bafio en la maquina. Mediante este sistema, salvo lavado tanto tiempo en gran

medida de enfriamiento, se llama lavado tiempo (TECHsoft HT - H1, 2015).

Drenaje H.T. Esta funcidn se utiliza para la descarga de tintura en condicion de presion y
alta temperatura. Aplicado en 110°C. Esta funcion ejecuta como sincronizado con la funcion
de CCR. Drenaje de HT ajusta la proporcion de bafio por descarga el exceso de cantidad que
aumento a comienzo de la CCR a 110° C. Esta funcidn continta hasta que la temperatura del

cuerpo principal bajar de grado solicitado, lavando enfriando (TECHsoft HT - H1, 2015).

Tiempo de ciclo. Ciclo de recorrido en un tiempo especifico de cada cAmara controla

mediante iman que lee al final de la tela (TECHsoft HT - H1, 2015).
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Tiempo velocidad del ciclo. El control tela ajustada automaticamente durante el proceso
tintura introduciendo el PLC cuando la maquina trabaja en modo automético (TECHsoft HT -

H1, 2015).

Presurizado. Esta funcion creada para tefiir lycra-viscos, lycra-single Jersey, 30/20 este
tipo de telas en forma de tejido abierto de etcétera. Esta funcion a cargo de paso a presion que
escrito en el programa a presion, cuando la funcion comienza a ejecutarse, 1os sensores poner

en usos y presurizado como automéaticamente mediante PLC. (TECHsoft HT - H1, 2015).

Solamente la funcion de inyeccion puede funcionar bajo presidn, otras funciones
(transferencia de la maquina al tanque colorante, circulacion entre cuerpo principal y tanque

del colorante,... etc.) no funcionan bajo presion (TECHsoft HT - H1, 2015).

Enjuague Continuo. Este sistema proporciona a enjuagar sin descarga el lote, por medio
de agua dulce que se calienta en el deposito de agua caliente por lo que acortar los tiempos de
enjuague después de proceso de tefiido. Esta funcién funciona con enjuague de

desbordamiento (TECHsoft HT - H1, 2015).

Transferencia del tanque 2 auxiliar, hacia el tanque 1 principal.El colorante que
preparado en 2. Tanque de colorante, inyeccion empez6 a 1. Tanque quimico que llena por
lote pasé de cuerpo principal: el material que se convierten en escasos y mas homogéneo,
inyectado al cuerpo principal. ElI exceso de proporcion descargada del cuerpo principal al
mismo tiempo. Esta funcion continGa hasta terminar el material de transferir 1. Y 2. Tanques
del producto quimico. Mediante esta funcién, terminada en 15 minutos en lugar de 30

minutos de la inyeccién del colorante (TECHsoft HT - H1, 2015).
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Detencion automatica de costura. Mediante esta funcion, el tiempo necesario para
encontrar la costura en fase de descarga, es minimizado y llevo a cabo tan automéaticamente

(TECHsoft HT - H1, 2015).

3.1.5. Instrucciones de uso
Método de iman (para deteccion de costura) - de costura los imanes deben ser cosidos a

principio (borde) de los tejidos.

Imagen 13:Método de iman para deteccion de costura.

Fuente: (TECHsoft HT - H1, 2015).

Los bordes de la tela cosido y bien situado en el carro en que la carga del ahorro de
tiempo y evitaran tener arrugas y la mezcla de la tela interior de la maquina. Antes de colocar
a la tela, inyecta algunos detergente, jabon, etc. para consiga mojar a la tela, la capacidad de

carga inferior al 50%. De lo contrario, puede enfrentar algunos problemas de trabajo y un de
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insuficiente esfuerzo para el funcionamiento de la bomba. Revise los filtros antes de seguir e

programa deseado (TECHsoft HT - H1, 2015).

Contra este problema, de alta velocidad y baja relacion de bafio deben seleccionarse.
Luego el agua caliente, si llena de agua fria en el lote, el agua fria hara efecto de choque
sobre tejido. Por lo tanto, este efecto causara problema de pliegue en tela. Como una medida
contra este problema, se proceder con agua caliente otra vez para que ingrese a la maquina

(TECHsoft HT - H1, 2015).

Pilling. Significa que algun tipo de pilling puede aparecer en la tela. La razon principal de
este problema; extrema presion mecanica. EL Flujo mecanico hidraulico causa problemas
depilling en superficie de la tela. La medida de velocidad del torniquete y la posicion de la
boquilla debe ser adjunta. EI Torno interno velocidad ajustada segun el tiempo del ciclo
calculado. Seleccionar una posicion de boquilla conveniente segun tipo de tela. Mediante el
uso de los productos quimicos convenientes, este efecto reduce al minimo (TECHsoft HT -

H1, 2015).

Asegurese de que el material quimico y colorante debe ser inyectado al mismo tiempo y
misma temperatura. Trate de usar colorantes especificos y materiales quimicos de cada lote,

control diario del agua (TECHsoft HT - H1, 2015).

Este tipo de problemas en su mayoria procedente de los operadores. EI material del
colorante debe mezclarse como eficacia homogénea y debe ser disuelto perfectamente, el
colorante debe ser derretida debe ser filtrada para que la purificacion de la particular no
derretido. Por lo tanto, sera util para resolver los problemas del tinte, precipitacion

(TECHSsoft HT - H1, 2015).
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ADVERTENCIA 1. El filtro debe limpiarse regularmente. (Final de los procesos de cada

uno). (TECHsoft HT - H1, 2015).

ADVERTENCIA 2. Asegurese que los espacios de la boquilla deben estar limpios y

abiertos (TECHsoft HT - H1, 2015).

ADVERTENCIA 3. Inspeccione en el interior delas hélices de la bomba en las cuales en
no debe existir fibras o hilado. Si hay un problema con respecto a flujo, comprobar la

termocupla de calor que no debe estar congestionada (TECHsoft HT - H1, 2015).

Tener en cuentas que la tapa automatica de las valvulas de alivio de presion y pistones
cerraron cuando la temperatura alcanza un valor limite entre 85 0 C y 98 0 C que se define
mediante termostato calibrado. Nota: Mientras la mé&quina est& bajo presion, activa un boton
de luz a bordo.Realizar un control visual en piston de seguridad automatico de valvulas de
tapa y relieve, cuando la temperatura mas 98°C. Compruebe las conexiones de la maquina
toda hasta que la temperatura alcance 130°. Apagar el botdén de calefaccion cuando la

temperatura llega a 130 ° C (TECHsoft HT - H1, 2015).

3.2.PROGRAMADOR SECOMY77CE

3.2.1. Funcionamiento

Debido a las distintas posibilidades ofrecidas por un controlador basado en PC, el
funcionamiento de la SECOM es muy féacil y se logra mediante el uso de pocos elementos de
mando. En la parte inferior de la pantalla tactil se muestran las funciones disponibles actuales
de las teclas de 4 funcion. Por debajo de las teclas de funcion puede encontrar Ilaves
adicionales, llamadas "llaves caliente™. Se utilizan para abrir ciertas ventanas directamente o

para iniciar ciertas acciones (Setex, 2009).
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Més abajo a la izquierda hay el teclado numérico. A la derecha encontrara las claves para
iniciar y detener el controlador, las teclas de cursor, las teclas pagina arriba y pagina abajo asi
como ESC, Alt, retroceso y las teclas OK (Enter) que las funciones son similares a los de un
PC normal. En el lado izquierdo de la SECOM encontrard un puerto USB que puede utilizar

para memoria USB sticks, teclados etc. y una tapa cierra (Setex, 2009).
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Imagen 14: SECOM de 777CE. Conector USB vista frontal
Fuente: (Setex, 2009)

La explotacion de elementos mas importantes elemento de control de un controlador de
pantalla tactil es la pantalla tactil si mismo. Al tocar los botones y campos de funcionamiento
muestra se iniciard funciones relacionadas o se abrirdn nuevas ventanas. Las teclas de
programa F1 a F4 no son fijos asignados a las funciones de programa especial. Tenga en
cuenta que se pueden utilizar los botones de la pantalla tactil o las teclas de funcion (Setex,

2009).
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WiSsERVCE ) @ w0 ) ) &% PROGRAM

Imagen 15: Botones pantalla tactil

Fuente:(Setex, 2009)

Imagen 16: Teclas de programas de F1 a F4

Fuente: (Setex, 2009).

Se muestran las funciones actuales de cada una de estas cuatro teclas en la parte inferior de

la screen (functionkey line) (Setex, 2009).

Imagen 17: Teclas de funciones especiales / Hot KeysLED

Fuente:(Setex, 2009).

Con la ayuda de las teclas de funcion especiales es posible abrir ciertas ventanas

directamente o para iniciar ciertas acciones del programa (Setex, 2009).

3.2.2. Cerradura clave.

Con esta se busca establecer nivel de autorizacién diferente puede restringir el acceso a
diversas operaciones, como por ejemplo, editor de programas, operacion manual o el menu de
configuracién. Para acceder a los niveles de autorizacion diferente, debe introducirse un
cédigo de acceso después de presionar la tecla BLOQ. Después de presiona la tecla de
bloqueo, aparecerd una ventana en la que el codigo debe ser registrado. Luego de haber

ingresado el codigo numérico (max. 8 digitos) y después de haber confirmado la entrada con
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la tecla OK, la ventana se cerrara y se concede el acceso al nivel correspondiente. El codigo
introducido se muestra como ***, Un LED amarillo en la clave de blogqueo indica que el

bloqueo del programa ha sido abierto (Setex, 2009).

En caso de que no desea introducir una clave, se puede cerrar la ventana presionando la
tecla Esc o haciendo clic en el botén Cancelar. Si se presiona la tecla de bloqueo otra vez, se
eliminaran los derechos de acceso para el nivel seleccionado. EI LED amarillo se apaga. En
caso de que se ha introducido un codigo incorrecto aparecera el siguiente mensaje. Después
de presionar el boton Aceptar, se cerrara esta ventana y el codigo se puede introducir otra vez

(Setex, 2009).

e 5 [l 1] D 1]
e e[

Passcode: 'r -
= el (el el
e )]
CANCEL ) OK ) J Level 3 ,

Imagen 18: Ventana de codigo de entrada

Fuente:(Setex, 2009).

wrong code !

oK ’

| —

Imagen 19: Ventana de c6digo incorrecto

Fuente: (Setex, 2009).
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La tecla de alarma que es el LED rojo parpadea cuando se produce una alarma de parada.
El LED rojo esta encendido cuando la informacion alarma o una alarma de espera ocurre.
Pulse la tecla de alarma para cerrar la ventana de alarma y dejar la alarma. Si se presiona la
tecla de alarma en la seleccion del menU principal, se mostrara la lista de alarmas (Setex,

2009).

3.2.3. Clave de incorporacion.

El LED amarillo parpadea si el controlador estd en modo "RUN" y en funcion de
"Muestra”, y siempre que se ha activado la seleccion ademés. EI LED amarillo esta
encendido mientras se estd ejecutando la funcion de adicion (si la adicion es terminada se
salta hacia el paso de la muestra vino de) y se desconecta tan pronto como la funcion de la
muestra ha sido confirmada. Esta tecla tiene distintas funciones dependiendo del modo actual
del controlador: la ventana de llamada de operador es activo: se confirmara la Illamada del
operador. Funcion "Muestra" esta activo: al pulsar la tecla de ademas, se mostrara la ventana
para la seleccion ademas (esto es la tecla para la seleccion de adicion). Si el sistema constante
28, clave de incorporacion, se establece en 1y el controlador esta en cualquier otro Estado,
como se menciond anteriormente, entonces la lista de programa extendido se mostrara si el

botdn esta presente (Setex, 2009).

Se mostrard la clave potencidometro después de presionar esta tecla la ventana con las

funciones del potenciometro (si esta configurada) (Setex, 2009).
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3.2.4. Clave de operacion manual.
Durante la operacion manual, el LED amarillo parpadea. Después de pulsar esta tecla, se

mostrarad la ventana con el editor de operacion manual (esto es la tecla de acceso para la

€D

Es clave para arrancar un programa seleccionado o continuar un programa interrumpido.

operacion manual) (Setex, 2009).

Tecla de inicio start verde

"RUN" se muestra en la linea de estado y el LED verde esta encendido (Setex, 2009).

Tecla de paro

Realiza el paro general de sistema o interrupcién del programa (Setex, 2009).

Teclado numérico

Las teclas numéricas se utilizan para ingresar los nimeros cuando los programas de
edicion. El teclado numérico puede utilizarse también como método abreviado para
seleccionar grupos de funcién y funciones durante la programacién, asi como para abrir una

ventana de informacion de las funciones paralelas desde el menu principal (Setex, 2009).
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Teclas

Las teclas del cursor se utilizan para seleccionar un elemento en una ventana de seleccion.
Dentro de una ventana de la lista, estas teclas se usan para desplazarse hacia arriba o hacia
abajo linea por linea. Si se muestra la ventana principal y el controlador esta en el estado de
"Parada" las teclas del cursor pueden utilizarse para desplazarse a través del programa paso a

paso (Setex, 2009).

Pagina arriba / abajo
Las llaves de la pagina arriba / pagina abajo puede usarse hacia arriba o hacia abajo por la
pagina en una ventana de la lista como lista de programa o lista de alarmas etcétera (Setex,

2009).
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Tecla ESC

Presione la tecla "Esc™ para cancelar sus entradas o cerrar ventanas abiertas (Setex, 2009).

Tecla OK

Esta tecla tiene la misma funcion que la tecla "Enter" de un PC estandar. Cualquier
entrada en un campo programable tiene que confirmar pulsando OK. Si estas en una ventana
de seleccidn o lista tienes que presionar la tecla OK para confirmar la seleccion con las teclas

del cursor (Setex, 2009).

3.2.5. Informacion del proceso

La parte media de la pantalla muestra informacion sobre el programa real respectivamente
del lote real corriente y el proceso de tinte en general. Esta parte de la pantalla se divide en
cuatro secciones. La parte izquierda superior muestra las funciones principales y paralelas
activadas con los iconos relacionados. Para la funcion principal de la funcion aparecen
sistema y parametros reales. Para las funciones paralelas se muestran los valores
programados. Pulsando la tecla numérica relacionada que se abre una ventana muestra el

conjunto, asi como los parametros actuales de las funciones paralelas (Setex, 2009).
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Temperature Control
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Imagen 20: Pantalla de la informacion del proceso ejecutandose

Fuente: (Setex, 2009).

La seccion inferior izquierda muestra la lista de paso del programa del actual lote de

tinte. El paso procesado actual esta marcado con una linea azul. Tocar la lista de programas

se abrird una pantalla mas grande, mas lista (Setex, 2009).

002 Inject AT1

B 003 | Temperature Control

004 Temperature Control
005  Fill level

o

v

Imagen 21: Programa del lote actual

Fuente: (Setex, 2009).

En la parte derecha inferior muestra un diagrama en linea configurable donde pueden

visualizarse los rastros de un maximo de 10 valores de proceso. Las curvas se muestran en

colores. Tocar el diagrama se abrird una pantalla mas grande y mas detallada del diagrama

(Setex, 2009).
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Imagen 22: Diagrama en Linea configurable

Fuente: (Setex, 2009).

Programa funcion clave linea situado en la parte inferior de la pantalla es la funcion
clave. Mediante las teclas de ciertas funciones del programa pueden iniciarse o pueden abrir
menus. Tenga en cuenta que las teclas de funcion pueden ser utilizadas por tocar la pantalla o

presionando el boton relacionado (Setex, 2009).

Las varias entradas de menu se pueden seleccionar directamente tocarlos o seleccionar
mediante las teclas de cursor seguidas de presionar el boton OK. En la siguiente pagina

encontrard un resumen sobre la estructura del menu y los elementos de menu (Setex, 2009).

[ \
R Joeos R
& J
Fill level

1 LA 200 mimijn
Process Info

Alarm List
Event List

74 History

001  Program Sf

| Filllevel IS .
003 Load U Program List
004 InjectAT1 Ea Batch Info

W SERVICE ) ‘; \'A et 7 4 ) &" PROGRAM )

Imagen 23: Pantalla de programacion de maquina

Fuente:(Setex, 2009).

3.2.6. Informacion basica de un programa
Estructura del programa los programas, que fue editado y ejecutar en un controlador,

consisten en una cabecera de programa y pasos de programa secuencial. Para la
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administracion del programa datos del supuesto jefe del informacion se requiere para cada

programa. Esta informacion incluye:

e NuUmero de programa.

e Nombre de programa.

e Comentarios.

e Datos de programa.

e Datos creacion del ultimo programa.

e Numero de pasos. (Setex, 2009).

Cada paso del programa consiste en una funcién principal y hasta 12 funciones paralelas.
Las principales funciones de control del proceso principal, es decir, relacionadas con el
tanque principal de la maquina de tefiir. Los equipos periféricos de la maquina, como el
tanque de preparacion, ademas tanques, tanques de la cocina de color, etc., las bombas son

controladas por las funciones paralelas (Setex, 2009).

La SECOM ofrece una gama de funcion que se adapte a todo tipo de maquinas de tefiir.
Cada funcién tiene un nombre de funcidén especificos y graficos de funcion varios
parametros. Todas las funciones de un tipo especifico (como enjuague) son agrupadas para

una facil referencia (Setex, 2009).

3.2.7. Funciones entre las funciones principales del sistema.

Las funciones de los sistemas tienen un propoésito especial. Estas funciones no controlan la
maquina pero se utilizan para activar determinadas acciones en la SECOM. Las siguientes
funciones del sistema se implementan en la SECOM: Inicio del programa esta funcion debe
programarse en el primer paso del programa. El programa inicia funcion inicializa el
controlador con el fin de iniciar un nuevo lote. Una vez iniciado el programa, la funcion es

confirmada automaticamente por el PLC y el programa avanza al paso siguiente. Final del
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programa que esta funcién debe programarse en el Gltimo paso del programa. La funcion de
fin de programa detiene el programa y el modo de los cambios del controlador al "Extremo".
Después de no es posible ya iniciar el programa del lote actual otra vez. Ninguna operacion
de que esta funcidn es necesaria para un paso consiste en paralelo funciona solamente y no
incluye ninguna funcién principal. La confirmacion de paso luego depende las funciones

paralelas programadas (Setex, 2009).

3.2.8. Modificacion de los parametros de funcién principal

Toque la imagen de la funcién principal o pulse la tecla 0. Se abrira la ventana de funcion.
Puede modificar los valores si el campo se muestra en colores invertidos (texto blanco sobre
fondo azul). Si ha terminado con su modificacion puede tocar el boton de "Guardar" o

presione la tecla F2 para guardar los cambios (Setex, 2009).

[E3]
e
==l

DELETE > STORE )

Imagen 24: Pantalla de control de Temperatura

Fuente: (Setex, 2009).

3.2.9. Intercambio o eliminar funciones principales

Con el fin de eliminar o cambiar una funcién principal por favor, toque el icono de la
funcion principal en la ventana de paso de la funcion. Aparecera la ventana para introducir
los parametros de la funcion. Toque el boton de "DELETE" o presione la tecla F1. La funcion
sera cancelada y volver a la ventana de paso. Si es necesario ahora puede programar una

funcidn principal (cambio de funcion) (Setex, 2009).
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Puede modificar los pardmetros de las funciones paralelas programadas o puede eliminar

funciones o insertar nuevos (Setex, 2009).

3.2.10. Intervencion Manual

Es posible modificar el paso actual del programa, asi como siguiendo los pasos del
programa que se ejecuta con la ayuda de la estructura de la funcion de intervencion manual
en la SECOM. Todos los parametros se pueden cambiar las siguientes modificaciones se
pueden hacer: pueden suprimirse funciones pueden ser insertadas pueden sustituirse con el fin
de evitar que cada operador es capaz de modificar el programa con la ayuda de la funcién de
la intervencion manual de la SECOM, es posible bloquear el acceso a la intervencion manual
por un codigo de acceso. Hay tres formas diferentes de hacer una intervencion manual y se

enumeran a continuacién(Setex, 2009).

Intervencion manual presionando la tecla mientras el controlador esta en modo "RUN",
presione la tecla "Manual de intervencion”. EI LED amarillo en el boton comienza a
parpadear y el estado cambia a "Intervent". Dependiendo del nivel de acceso, se puede iniciar
el editor de intervencion manual directamente desde la ventana de mend de programa o
después de introducir el codigo adecuado. Aparecerd una ventana donde puede elegir
modificar sus parametros y funciones principales o en paralelas o para insertar, eliminar o

intercambiar pasos de programas dentro de los pasos restantes (Setex, 2009).

Manual : 002

Fill Quantity
), § -« ‘Warm water @ P
N

50 % 250 m/min 50 %
1 2 3

EXIT! LIST

Imagen 25: Operacion manual del programa

Fuente: (Setex, 2009).
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3.2.11. Informacién de menda.
A partir de la ventana principal puede obtener informacion sobre la maquina, el proceso y
el programa actual en cualquier momento. Toque el boton de "INFO" o pulse el botdén F2

desde la ventana principal (Setex, 2009).

3.2.12. Proceso de informacion.

Para la informacion del proceso de la maquina o equipos relacionados, como la cocina de
color fotos etc. con los valores reales de la ejecucion por lotes pueden mostrarse (si esta
configurado en consecuencia). Toque el elemento de mend "Proceso de informacion™ o use

las teclas de cursor y OK (Setex, 2009).

Aparecera la primera ventana de la informacion del proceso, normalmente un diagrama

de la maquina (Setex, 2009).

Imagen 26: Diagrama de la maquina y procesamiento de tela

Fuente: (Setex, 2009).

Pueden configurar diferentes valores analdgicos (temperatura, velocidad, volumenes
de llenado, etc.) y valores de tiempo durante el trabajo de proyecto para su maquina segun la
maquina especifica y los sensores disponibles. Esta informacion entonces puede asignarse a

un maximo de 20 diagramas de proceso(Setex, 2009).
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Un maximo de 200 campos estan disponibles para cada cuadro del grafico Mostrar la
real valores (valores reales, valores, textos de lote, lote parametros y valores de tiempo con
sus unidades relacionadas). Los valores reales se actualizan constantemente. Toque el boton
de "Salida" o presione la tecla Esc para cerrar esta ventana y volver al mend principal. Si se
ha configurado més de una imagen de proceso habra botones de accion (campos) en los
graficos que permiten cambiar a las otras imagenes. En el ejemplo anterior hay un botén de
accion (simbolo) en la esquina superior izquierda. Después de tocar el simbolo del reloj se

abre una ventana que muestra la informacion del tiempo del proceso elegido (Setex, 2009).

N/
-,

X

QEE
ﬁ 13:13 | h
Eu:(z: h
00:00] h
" k01:25 |h ’%’ 13:13| h

Imagen 27: Especificacion de tiempo y temperatura de proceso

Fuente: (Setex, 2009).

Este proceso contiene 2 botones, uno en la esquina superior izquierda (flecha) y otro
en la esquina superior derecha (simbolo de salida rojo). Tocar la tecla de accion izquierda
superior (flecha) vuelve a la ventana anterior. Tocar la tecla de accion derecha superior
(salida de campo) o presionando la tecla Esc hace que el controlador volver a la ventana

principal (Setex, 2009).
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PARTE PRACTICA

CAPITULO IV

4. PRUEBAS DE TINTURA

4.1.Tintura

El proceso de tintura a realizar esta de acuerdo a la programacion en la maquina
CanlarHTTechSoftH1, donde se realizaron tres pruebas de tintura con los mismos productos
y el mismo color produccion con la Unica variacion de la apertura de tobera. Esta variacion se
realiza para poder trasportar la tela sin que esta se maltrate, ni que sufra quiebres haciendo

que la calidad de la tela disminuya y por ende su precio de venta.

4.2.Tela a tinturar
La tela a tinturar tiene como nombre Sheffield M2 la cual consta de las siguientes

caracteristicas.

Tabla 14: Caracteristicas Técnicas de la tela Sheffield M2

SHEFFIELD
Ligamento: Densidad:
Tafetan 1x1 18,44 u/cm ; 18 t/cm

Caracteristica Norma Técnica Valor Medio

Composicion NTC 481 Wo 98% - Pa 2%
Peso g/m NTC 230 260
Resistencia a la Tension IWTQ- 29-75
Urdimbre -1.9
Trama -1,9

Fuente: (Laboratorio Textil UTN, 2017).

Instrucciones de Cuidado

LAVADO
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v Para el desmanchado, usar Gnicamente percloretileno, tetracloruro de carbono.
v No usar blanqueadores.

v" Prescindir siempre de retorcidos, restregones y frotes excesivos o enérgicos.

SECADO

v El género se humedece, absorber el exceso de humedad con una toalla seca y limpia,
0 un género absorbente.
v' Secar al aire libre y a la sombra.

v’ Secar siempre horizontalmente para evitar deformaciones de su tejido

PLANCHADO

v Planchar con vapor en la posicion indicada para lana a una temperatura ideal de 1SO
grados Centigrados, para evitar que su tejido se abrillante 0 cambie el matiz, use

siempre un pafio ligeramente himedo.

4.3.Hoja de Produccion en Tintoreria

La hoja de produccién es una guia para la elaboracion del proceso de tintura, aqui se
detalla: la maquinaria en donde se realizara el proceso, el nimero de orden de produccion, el
tipo de tela a procesar, el color a realizar, el peso de material, relacion de bafio, cantidad de

agua, y los gramos a usar en el bafio total.

La hoja de produccion es el principal elemento para poder procesar al tejido en tintoreria,

pues en base a este se hara la debida programacion en la maquina.

A continuacion se detalla la hoja de produccion para 32 Kg de peso de la tela Sheffield, el
color a realizarse es el Marino Media Noche en la maquina Canlar HTTech Soft —H

50Kg.



Tabla 15: Hoja de productos para el proceso de tintura
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HOJA DE PRODUCCION

Maquina: Canlar HT Tech Soft —H 50 Kg Tela: Sheffield

Color: Marino Media Noche

Relacion de Bafio: 1/4 Peso: 75,6 Kg Litros: 302,4 It
DESCRUDE A 100°C x 30 MIN
Valor Descripcion Gramos
0,50 gr Marvalube Mil A 151,4
0,10 % Sera Wash C-LRConcentrado 75,6
PREPARACION A 40°C x 15 MIN
Valor Descripcién Gramos
0,60 gr Acido Acético 180,5
0,15 gr Antiespumante SHT 45,1
0,50 gr Marvalube Mil A 150,4
0,25 % KeliolanA2N 188
0,50 gr KollasolLOK 150,4
20 % RewinKF 1504
0,738 gr Acetato de Sodio 235,5
COLORANTES ACIDOS 100° C x 60 MIN
Valor Descripcion Gramos
0,38 % Amarillo Bemaplex M-T 287,28
0,13 % Rojo Bemaplex M-T 98,28
20 % Marino Bemaplex M-T 1512
% BOMBA VELOCIDAD m/min
60/98 140

Fuente: (Franklin Asimbaya, 2017).

4.4 .Proceso de Produccién

1) Ver en la hoja de produccidn el color a seguir si es claro, medio u oscuro.

2) Dependiendo de esto se selecciona una pieza de tela segin cronograma de trabajo. En

cada pieza debe constar: nimero de pieza, metraje en cual va de un rango de 105 a




3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

62

120 metros cada una, peso el cual esté entre 30 y 35 kilos, el telar del que procede y
codigo del operario quien es el encargado de revisar la tela y acorde eso definir la
tonalidad de tintura.

En base a los datos de la tela se realiza la hoja de produccion para programar a la
maquina.

Se procede a programar la maquina Canlar HT Tech Soft H1 donde dentro del
programa Secom 777 CE se ingresa los datos.

Se elige el programa ideal para el color, programas que ya estdn en la memoria de la
maquina.

Se ingresa el peso de la tela.

Se ingresa largo de la cuerda.

Se ingresa porcentaje de tobera.

Se ingresa porcentaje de bomba.

10) Se ingresa el ciclo el cual debe ser 1; una vuelta que da el iméan de costura a costura.

11) A los 60° C se saca muestra en un periodo no mayor a diez minutos.

12) Se compara el color con el patrén, en el caso de que el color no coincida se procede a

matizar, caso contrario continua el proceso sin ningun cambio.

13) Se realiza dos enjuagues a 50° C por 10 min.

14) Se seca el tejido.

No se realiza suavizado por presencia de grumos, los cuales se determind que son

producidos por el suavizante, el cual dejaba rastros en la tela que cuando la tela pasa al

secado en rama, estos se termo fijan quedando pequefias manchas blancas el tejido.
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4.5.Curva del proceso

45.1. Descrude

30 min
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Imagen 28: Curva de proceso del Descrude

Fuente: (Franklin Asimbaya, 2017).

Una vez realizado el descrude, se realiza dos enjuagues a 50° C por 10 min.

45.2. Tintura

60 min
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Imagen 29: Curva de proceso de tintura de Marino Media Noche

Fuente: (Franklin Asimbaya, 2017).
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Donde:
A. Acido Acético F. RewinKF
B. Antiespumante SHT G. Acetato de Sodio
C. Marvalube Mil A H. Amarillo Bemaplex M-T
D. KeriolanA2N I. Rojo Bemaplex M-T
E. KollasolLok J. Marino Bemaplex M-T

A 60° C se saca una muestra para comparar el color obtenido con el deseado y asi
supervisar que esté bien echo el proceso, en caso de que exista variacion se procede a

matizar. En el caso que esté todo bien se continda con el proceso.

Se realiza dos enjuagues a 50° C por 10 minutos.

Una vez realizado esto se procede a sacar la tela de la maquina, y esta es llevada a la rama

termofijadora para ser secada y fijada.

Muestra de tintura en Marino Media noche
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4.5.3. Proceso para determinar parametros en la maquina Canlar HT Tech Soft H1
Antes de determinar pardmetros en la méaquina Canlar HT Tech Soft H1, primero se
realiz6 pruebas en una pieza de tela de 50% poliéster y 50% acrilico por el motivo que en esta
tela tiene mayor resistencia a procesos mecanicos sin sufrir maltratos o dafios. Ademas, esta
tela tiene un costo de produccion inferior a la tela de lana 100% con lo cual se evita pérdidas

economicas.

Los datos iniciales con los que se realizaron las primeras pruebas fueron dados por el

personal encargado de la instalacion de la maquina los cuales son los siguientes:

Tobera: Varia desde 50 a 80.

Velocidad: Varia desde 70 a 150.

Dependiendo si son una o dos piezas de tela y el metraje de las mismas el ciclo puede

variar: entre 2 a 2,5 min.

Haciendo las pruebas en base a esos rangos de aceptabilidad se obtuvo un proceso éptimo
ya sea para piezas de tejido de 65% poliéster y 35 % acrilico, o para 50% poliéster y 50 %

acrilico.

Se obtuvo:

Tabla 16: Parametros establecidos para tintura tejido Poliéster / Acrilico.

Numerode  Largo (m) Peso (Kg) % Bomba % Tobera Velocidad
piezas

Una pieza 108 - 114 27 -29 75 95 110

Dos piezas 222- 230 56 - 60 75 95 160

Fuente: (Franklin Asimbaya, 2017).
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Estos parametros ya se encuentran fijos y establecidos en la maquina para lo cual si fuese

el caso de modificar solo pueden ser cambiados con la clave del usuario.

4.5.4. Pruebas para determinacion de parametros para Tintura de Tela Sheffield
Para determinar estos parametros se tomo en cuenta los parametros anteriormente

establecidos para tela poliéster/ acrilico obteniendo los siguientes:

45.4.1.Prueba N° 1

Tabla 17: Parametros prueba N°1 para tintura tela Sheffield

% Bomba % Tobera Velocidad Tiempo de Pieza
Ciclo
60 95 120 2,6 min 2 piezas

Fuente: (Franklin Asimbaya, 2017).

De los datos obtenidos de la prueba de poliéster/ acrilico, se vari6 la bomba de 75 a 60 %
porque esta tela no necesita mucha presion de bomba por ser mas liviana y mas delicada ya

que se obtuvo formacion de motas y pelusilla.

Se varid la velocidad de 160 a 120 porque el ciclo nos dio en 2,6 min y se trabaj6 asi lo

que ocasiond que la tela estaba mucho tiempo en reposo, se obtuvo manchas en toda la tela.

DATOS:

e Color: Marino 11

e Piezal: 115,1 metros; 31,8, Kg.
e Pieza 2: 114,6 metros; 31,2 Kg.
e Peso Total: 62,8 Kg.

e Metros Totales: 229,70 Kg.

e R/B:1:4
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RESULTADOS

e Mala igualacion.
e Quiebres.

e Manchas.

El motivo por el cual obtenemos esto resultados se debe al tiempo de giro del torniquete
era muy lento por lo cual la tela gira mas despacio, la tela tiende a quebrar cuando esté en
reposo en la tina de bafio de la maquina y aqui se producen por una mala relacion entre

velocidad del torniquete y tobera.

MUESTRA 1

45.4.2.Prueba N° 2

Tabla 18: Parametros prueba N° 2 para tintura tela Sheffield

% Bomba % Tobera Velocidad Tiempo de Ciclo Pieza

50 95 150 1,9 min 2 piezas

Fuente: (Franklin Asimbaya, 2017).

De los resultados obtenidos en la prueba N° 1 se vuelve a bajar un 10% més de bomba

para tratar de disminuir la formacion de pilling.

En la velocidad subimos de 120 a 150 m/min donde el ciclo que obtuvimos fue de 1,9 min

con lo cual se obtuvo una buena igualacion, unos quiebres poco visibles, pero la tela pasa.

DATOS
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e Color: Marino 11

e Pieza1: 109,2 metros; 37,8, Kg.
e Pieza2: 112,4 metros; 35,2 Kg.
e Peso Total: 73,0 Kg.

e Metros Totales: 221,60 Kg.

e R/B:1:4

RESULTADOS

e Buena igualacion.
e Presenta leves quiebres pero si pasa.

e Presenta motas y grumos.

Se puede apreciar una buena igualacion de la tela, pero una vez puesta en mesa de
revision se presenta grumos y motas, esto se debe a que tiene mucha velocidad y maltrata

mucho a la tela, es decir; aun no tiene una buena relacion entre torniquete y tobera.

MUESTRA 2

45.4.3.Prueba N° 3

Tabla 19: Pardmetros Prueba N° 3 para tintura de tela Sheffield

% Bomba % Tobera Velocidad Tiempo de Ciclo Pieza

60 95 140 2,2 min 1 piezas

Fuente: (Franklin Asimbaya, 2017).
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Para obviar motas, grumos y exceso de pilling se ha optado por tundir la tela en curdo
para eliminar un porcentaje de motas y grumos. Se tunde dos veces en el derecho y una al

reves, luego se procede al proceso de tintura.

Se varid de 50 a 60 % la bomba porque la tela no tenia buen arrastre y no tenia una buena

relacion bomba torniquete.

Se vario la velocidad de 150 a 140 m/min dando como resultado un ciclo en 2,2 min.

DATOS

e Color: Negro

e Pieza1: 115,8 metros; 40,0 Kg.
e Pieza 2: 116,2 metros; 35,6 Kg.
e Peso Total: 75,6 Kg.

e Metros Totales: 232,0 Kg.

e R/B:1:4

Este proceso se obtiene una buena igualacion, pero en el proceso de revision se observa

unos ligeros pliegues o arrugas.

MUESTRA 3
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45.4.4.Prueba N° 4

Tabla 20: Pardmetros Prueba N° 4 para tintura de tela Sheffield

% Bomba % Tobera Velocidad Tiempo de Ciclo Pieza

60 98 140 2,1 min 2 piezas

Fuente: (Franklin Asimbaya, 2017).

Se varié el porcentaje de tobera de 95 a 98 porque la tela se abre mucho mas y no genera
pliegues, por lo cual en la mesa de revision no se observa lineas marcadas por pliegues o

arrugas.

DATOS

e Color: Marino 11

e Pieza1: 104,5 metros; 28,2 Kg.
e Pieza 2: 108,8 metros; 29,4 Kg.
e Peso Total: 57,6 Kg.

e Metros Totales: 213,36 Kg.

e R/B:15

RESULTADOS

e Buena igualacion.

e Cero quiebres.

Con estos parametros fueron los mas éptimos por lo cual son los que se trabaja
actualmente, se elimina notablemente motas y grumos, se tiene un buena relacion Tobera /
Bomba, ya no presentan manchas, quiebres ni mala igualacion, por lo cual se ha creado un

programa en la maquina estableciendo estos parametros como fijos.




MUESTRA 4

4.6.Variacion de parametros en el proceso

Tabla 21: Variaciones de Pardmetros tejido Sheffield
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VARIACION DE PARAMETROS
% Bomba | % Tobera | Velocidad | Tiempo | # piezas Observaciones
de ciclo
60 95 120 2,6 2 Mala igualacion
Genera pliegues
50 95 150 1,9 2 Produce Manchas
Genera quiebres
Produce pilling
60 95 140 2,2 2 Produce menos pilling
No varia tono de punta a punta
60 98 140 2,1 2 No varia tono de punta a punta
Produce menos pilling

Fuente: (Franklin Asimbaya, 2017).

Como podemos observar en la anterior tabla se realiza una comparacién entre las pruebas

parametros del proceso de tintura.

4.6.1. Ensayos de Laboratorio

realizadas y se determind que el mejor resultado es la prueba cuarta, dandome ahi los mejores

Una vez determinado cual es el proceso 6ptimo para realizar el proceso de tintoreria, se

durabilidad obteniendo los siguientes resultados:

procedié a realizar ensayos de laboratorio para medir la calidad de la tela tefiida y su




72

Formacion de Pilling (Formacion de Bolitas).
Se puede notar en este ensayo existe una buena resistencia al pilling, presenta una ligera

pelusilla, que no afecta mucho en su apariencia.

Con este ensayo se obtuvo una resistencia de 4, lo que es buena ya que comercializar en
el mercado nacional o en el mercado extranjero ya que esta tela en un buen rango de
aceptacion ya que esta tela con el uso no presenta bolitas en las partes que una prenda tiene

mayor contacto o friccion con otras partes como son pufios, cuellos, codos etc.

Recuperacion de Pliegues.

Cara frontal con un grado de recuperacion de 140 grados.

Se puede dar como resultado que la tela con el uso o bajo una presion fuera de lo normal
al que esta expuesta una prenda como es el arrodillarse, someterla a dobles o aplicando un
peso extra por un determinado tiempo, el momento de regresar a su posiciéon original no
presenta arrugas como genera ocurre con telas que no son 100 % lana o telas Pes que en el

mercado puede vender por su parecido a la lana, como si fuera lana 100 %.

Recuperacion de resistencia a la traccion.

e 585 Newton en urdimbre.

e 476 Newton en Trama.

Se obtuvo una buena resistencia a la rotura presenta una buena elongacion, ya que por una
por alguna razén si se aplicara una fuerza exterior a un aprenda esta no se romperia ya sea

por un jaldn o una tension aguanta su tejido antes te producir una rotura o deformacion.

Solidez a la luz.
Con este ensayo se ha podido determinar que en 20 horas de exposicién a la luz no

presenta ninguna degradacion de color por lo tanto esta tela al estar expuesta a la luz solar ,
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no presenta ningun cambio de color, ya que algunas telas en particular con el uso o por estar
expuesta en luz directa del sol como son prendas en mostrador pasan la mayoria de tiempo en
un solo lado por motivo de exhibicién en un rango mayor de 8 horas lo cual afecta mucho
este cambio es notorio al momento de cambiar de posicion la tela expuesta en mostrador, se
puede acotar que un terno si es de mayor uso la chaqueta o pantalon al combinar los dos se

notara variedad de tono.
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CAPITULO V

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.Conclusiones

» Con las variaciones de parametros realizadas se llegé a concluir que el mejor

resultado es para dos piezas con 60 de bomba, 98% de toberas, con una velocidad de
140m/min, dando un ciclo a 2,0 + 0,5 min, dandome el ciclo en 2,1 min.

Con los estudios realizados en el laboratorio textil de la UTN en la tela Sheffield, se
obtuvo buenos resultados para la comercializacion de esta Tela al mercado nacional y
extranjero (Per(, Colombia, Bolivia).

En el ensayo de laboratorio de formacién de pilling se obtuvo un resultado promedio
4 que es aceptable en cualquier mercado extranjero y esta acorde a los parametros
establecidos para la venta y exportacion del tejido.

En el ensayo de laboratorio de formacion de pliegues se obtuvo un grado de
recuperacion de 140°, lo que significa que la tela regreso a su forma original sin
presentar ninguna arruga o dobles.

En el ensayo de laboratorio de resistencia a la traccion se obtuvo que aplicando
fuerzas en urdimbre y trama presenta buena elongacion antes de producir la ruptura,
lo que se puede hacer un estiramiento o un leve jalon sin que la tela se deforme.

En el ensayo de laboratorio de solidez a la luz se obtuvo que con 20 horas de
exposicién a la luz no hubo ninguna variacion en el color ya que esto nos beneficia
porque estas son telas que estan expuestas a la luz solar un promedio de 8 a 10 horas

diarias.
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Al realizar el proceso de tintura de lana en un jet de tobera regulable en este caso el
CanlarHTTechSoftH1, se reduce el porcentaje de reprocesos de la tela, permitiendo
asi optimizar, tiempo y recursos.

En proceso de tintura en esta maquina permite reducir el consumo de agua H,0O por
bafio de tintura, que va desde 250 a 280 litros.

La méaquina CanlarHTTechSoftH1 permite variar pardmetros de tintura tales como
presion, gradientes, tobera, velocidad, adiciones y relacion de bafio dentro de su
programador con mucha facilidad, logrando asi corregir errores de proceso.

Se puede deducir que al realizar este proceso de tintura en este tipo de maquinaria se
reduce el porcentaje de pilling porque se puede bajar al minimo el porcentaje de la
bomba.

Se puede controlar el ciclo mediante un iman rectangular cosido en las puntas del
tejido, el cual mediante pruebas nos ayuda a establecer el tiempo de ciclo el cual no

debe ser mayor a 2,1 minutos.

5.2.Recomendaciones

» Tener en cuenta los tiempos de dosificaciones tanto para colorantes, como para los

auxiliares.

Si el peso del colorante es mayor a 1000 gramos, el tiempo de batir en el tanque
auxiliar e incluso el tiempo de dosificacién aumentaria de 10 min a 20 min.

Tener en cuenta que el pH sea 5, de eso depende un buen agotamiento de colorante
por eso se mide el pH antes de colocar el acetato de sodio, ya que este sirve como
tamponante que evita la variacion del pH durante la tintura.

Antes de poner a subir la temperatura de tintura verificar que el ciclo esté en 2 min.

De eso depende una buena igualacion de tintura de punta a punta.
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ANEXO I. Ensayo de pilling
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(=

LABORATORID TEXTIL

FORMATO DEL ENSAYO DE FORMACION
DE PILLING (FORMACION DE BOLITAS)

LFP-PTEOZF1
Fecha: 20116=06-20
Yorsion: B
Pagina {1 de 3

FECHA DEL ENSAYO: 2017-03-21
FECHA DE SOLICITUD DEL ENSAYO: 2017-03-16
NUMERCO DE LA SOLICITUD: MLAE-02Z8
ENEAYO SOLICITADD: Texbles. Delenmminacon oe Ia lendenca a la formacion oe pelusila v
bolitag. Pane 2: Métoda Martindale Modificado
MNORMA A EMPLEAR: IS0 12B45-2:2000
MUESTRAS
CODIGD NRO DESCRIPCION CAMTIDAD
MLAB-028 Tela Shelfield M2 1 metros
RESULTADOS DEL ENSAYD
TEMPERATURA INICIAL: 18°C HUMEDAD RELATIVA INICIAL: 63% HR
TEMPERATURA INICIAL: 20°C HUMEDAD RELATIVA FINAL: 50% HR
FECHA ¥ HORA DE - RECOMENDADO:
AMBIENTACIGON A intervalos de 2 horas
FIN variscisn maves al 0.25%

ECHLNPO:

= Karindale: James Heal. Modelo: Midi & Series 1300
=  Welocidad de matacihn: 48 revolucionesdminubs

ESPECIFICACIONES:

- Momem de probetas: 3 pares
- Momemn de observadores: 2
= Cabina de observacon: duminada con luz blanca Nuorescents

= Masade carga: 415 gramos

- Pines guias:

(415 2 2} g =i es iela de mobilians o de calada

{155 + 1) g i &= tela de punto

= =Ty ]

- Figliro superior: (90 £ 1) mm de didmetra

= Probets infenor, superiorn ¥ fielno inferor: (140%5) mm de dametra
~  Tipo ejido: Calada (carafcara)

TABLA DE EQGUILIBRID DE LA MUESTRA CON EL AMBIENTE

W H CHREA FESD [gri VaRIAC KM
1 | DE-m0 2678 0. 18%
2 | Db 2, 662 0. 20%
3 | mE-DD 2,683 0.17%

HOTAS:

= El pesaje de la muesira se face cada dos horas, peso en gramaos.
= Diametra de ka probeta (14075 ) mm

= El poroentaje s= haoe especio al peso amieniar.
= Cuando la vanacidn del peso sea menor al 9,26 %, 5= ha alcanzado el eguilibrio.
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LFP-PTEOZF1
FORMATO DEL ENSAYO DE FORMACION Flﬂ‘::rﬂs‘gmﬂ
c 3
DE PILLING {Fﬂﬁﬂ.ﬂ.ﬂlﬂl‘l DE BOLITAS) Pagina 2 de 3
LABORATORMD TEXTIL
RESULTADDS OBTENIDOS
Mue=sira: MLAB-2017-028
NUMERD DE GRADD DE FORMACION DE BOLTAS
FROTAMIENTODS Obs1| Obs 2 |Obs 1| Obs 2 | Obs 1 Dbs 2 Db aarwad i omes
M1 M1 M2 [ bl M3 M3
- Farma ligera
-5 §=5 d=5 -5 4-5 4-5 pelusilla
1 000 Farmacion de ray G
g 4 4 i g 4 cantidad de pelusilla
2 000 Farmacion de mMayar
g 4 4 i g 4 cantidad de pelusilla
o Formacidn de mayor
g 4 4 i g 4 cantidad de pelusilla
— Formacidn de mayor
g 4 4 i g 4 cantidad de pelusilla
. Mo Torma bolitas,
RMisdia por abpaniadar| 4 4 4 4 4 4 | solo forma pelusilla
Para establacer &l El'ﬂﬂﬂ de lormacidn de bolitas tomar en cuenta 13 i.guiEI"I[I‘.' tabla:
GRALGO DESCRIPCION
5 Mingln cambio
4 Ligera larmacidn de pelusilla en la superficie yfo formacidn parcial de balitas
3 Farmacion de |:I-E|u5.i||-a moderada an la !upErliEiE 'g',lrﬂ harmacion de bolitas. Balitas de
WA rioE Lamanos ¥ densidaday que L Lt e P-arfi-a'r'l'lEI"IIE & Su |:|-|‘.'r1i-a'.i£ de & |'.'|rﬂ|'.'ll‘."|.3
Farmacion de PE'IJi“ la stantudda &n la Su |:|-Er1i-:'.i-|! '||',|rﬂ rarcads ormasion de balitas.
¥ Bolitas de varios tamafos v dersidades gue cubren una gran parte de la superficie de la
probeta
1 Formacidn de palusilla densa en ka superficie yfo lormacidn de bolitas severa. Bolitas de

waried tamanos y dendidades gue cubren la totalidad de la superficie de la probeta

MOTA: Los resultadas expresados son exclusinos de las muesiras ensayadas.

RESPOMSARLE

T L

wiiE .:-.l-_-q,-._LJ'I -:“'

Mombre: José Posso.. ..o
Cargo: Responsable de laboratorio de calidad................

Se puede llegar a la conclusion que la tela produce mucha formacion de pelusilla, sin

embargo esta no tiende a formar bolitas.



ANEXO II. Ensayo de recuperacion de pliegue
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LABORATORIC TEXTIL

FORMATO DEL ENSAYO DE
RECUPERACION DE PLIEGUES

LFP-FTE={ZF1
Fecha: 201608-20
Varsidn: @
Pdgina 1 de 2

FECHA DEL EMSAYO: 201 F=0E-21
FECHA DE SOLICITUD DEL ENSAYD: 201 7-03-16
HUKMERD DE LA SOLICITUD: MLAB-026

ENSAYD SOLKCITADO:

Texiles. Recuperacion de pegues de iejidos: angulo de recuperacion

NORMA A EMPLEAR: IS0 2313
MUESTRAS
CODIGE0 MRO DESCRIFCIOM CANTIDAD
MLAB-028 Tela Sheffield M2 1 metros
RESULTADOS DEL ENSAYO
TEMPERATURA INICLAL: 18° C HUMEDAD RELATIVA INICLAL: 63% HR
TEMPERATURA INICLAL: 20° C HURMEDAD RELATIVA FIMAL: 50% HR
FECHA ¥ HORA DE NICIE RECOMENDADO:
AMBIENTACION A inmervalos de 2 hores
FIN variacktn mayor al 0.25%

EQUIFO:

- Crease Recovery tesier: James Heal
- Medidor creular de recuperechdn:James Heal

ESPECIFICACIONES:

- HWomero de probetas: & pares (undsdofirama)
- Womero de obserdadores: 2
- Medla de la probeta: 40 x 15mm

= Peso: 100

- Tiempo de exposicidn a la carga: 5 minutos
- Tiempao de recuperacidn: 5 minutos

RESULTADOS OBTENMIDOS
Muesira: MLUAB-2017-028 URDIDO

Nro.| ANCHO LARGO DOBLES CARA | poe) re caARA
PROBETA PROBETA FRONTAL POSTERIOR
fmam) (mm) né?:mglﬁic?;m uﬁcﬂ%gﬁcﬁm
1 15 40 140
2 15 40 140
3 15 40 140
4 15 40 140
5 15 40 140
& 140
Media aritmetca 140 140




: LFP-PTE=0ZF1
Q FORMATO DEL ENSAYO DE Fecha: 2016-06-20
RECUPERACION DE PLIEGUES P;fi;ﬁ";:z

LABORATORID TEXTIL

RESULTADOS OBTENIDOS
Muestra: MLAB-201T-028 TRANMS

Nro. | ANCHO LARGO DOBLES CARA | nei £8 CARA
PROBETA PROBETA FROMTAL EOSTERIOR
{mm) {mm) né'::mglﬁic?gm n%ﬁgﬁcﬁm
1 15 40 135
2 15 40 135
3 15 40 130
4 15 40 135
5 15 40 135
& 130
Medla aritmetica 133 133

MOTA: Los resullados expresadas son exclusivos de las muesiras ensayadas.

RESFPOMSABLE
4 Sdr F e
-!I- _-.:'I\:q“l‘:ﬂ'_ll o

MNombre: Joge POSSO. ... ..oooaamaamaiia
Cargo: Responsable de laboratorio de calidad..............
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ANEXO I11. Ensayo de solidez a la Luz

LFP-PTE-07F1
@ FORMATO DE ENSAYO DE SOLIDEZ A LA | Fecha. 2016.07.05
LUz Versign: 0
Pagina 1 de 2
LABORATORID TEXTIL
FECHA DEL EMSAYO: 2017-03-21
FECHA DE SOLICITUD DEL ENSAYD: 2017-03-16
NOMERD DE LA SOLICITUD: MLAB-028
ENSAYD SOLKITADO: Textilles. Ensayos de solidez del color. Parie B02; Soldez del arco & la
luz artificial. Lamgarn e arco de Xenon.
MNORMA A EMPLEAR: MTE INEN-IS0 105 BOZ: 2014
MUESTRAS
CODIGD MRO DESCRIPCION CANTIDAD
MLAB-D2E huegtras 1012 12 muesiras
RESULTADOS DEL ENSAYD
TEMPERATURA INIGLAL: WAL HUMEDAD RELATIVA IMICIAL: 45 % HR
TEMPERATURA FIMAL: WAL HUMEDAD RELATIVAFIMNAL: 45 % HR
EQUIFD:

-  [Equipo de ensayo de solidez a la uz: James Heal. Modelo: Trutade 200.
- Wimero de posicones: 27
- Espectofotdmetro x rite; Esacala de Grises Acorde a 150 105-A02

ESFECIFICACIONES:

- Metodo: 1 (1 recomendado, £, 3. 4 o 5)

- Lampara de Xendn de: Z20%

- Condiciones de expocicadn: 3650y 45 % HR

- Condiciones de evaluacion: 20%C y &0 % HR {recomendado 20°C y 65% HR)
- Ndmerg de probetas: 12

- Hores de exposicion a la luz: 20

RESULTADODS OBTENIDOS
Muesira: MLAB-2016-18

LOTE ESCal & DE GRISES I50105- | INDICE DE SOLIDEL ESC AL &
0 DE AFULES
L] 3 E
L4 5 =5
M3 d-5 a5
M 5 =5
M5 5 =5
ME 5 =5
M 5 =5
[ Fi] 5 =5
M3 5 =5
W10 5 =5
M11 4-5 5
M1z a5 =5

NOTA: Los resuliados expresadas son exclusivos de Bs muesiras ensayadas.




LFP-PTE-O7F1
@ FORMATO DE ENSAYO DE SOLIDEZ A LA | Fecha: 2018-07-08
LLZ Versidn: 0
Pagina 2 de 2
LABORATORID TEXTIL
ESCALA DE AFULES
DESCRIPCIMN

GRADO COLORANTE (Designacidn del
indice de calar)

Tl Acid Blue 104

Cambea extemo del oalar

Cl Acid Blue 105

Cl Acid Blue B3

Gl Acid Blue 121

Cl Acid Blue 47

Cl Acid Blue 23

Cl Solubilized Vatl Blus &

| =] oo O] B G| R3] =

Gl Solubilized Vatl Blus &

Poco cambio de daler o nulka

RESPOMSAEBLE
1
L LTl Ay

Hombre:. . .Jos8 POSS0. ..o

Cargo: Responsable de laboratorio de calidad..............o
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LARGRATORIO TEXTIL

LFP-PTE-
FORMATO DEL ENSAYO DE Fache: BHE-00.24
TRACCION METODO AGARRE Pagha 8 ded

FECHA DEL EMSAYO:

A01T-03-20

FECHA DE SOLICITUD DEL EMNSAYO: A T-03-16

MUMERD DE LA SOLKCITUD: MLAB-DZE

EMEAYD SOLICITADO:

Textiles. Fropledades de los tepdos frente a la traccidn. Farbe 2
Dreterminacsdn de la fuerza maxima por & metodo del agarme.

MORMA A EMFLEAR:

MTE INEM-IS0 13934-2:2014

MUESTRAS
CODIGD MROD DESCRIPCION CANTIDAD
MLAB-028 Tela Sheffield M2 1 meairo

RESULTADOS DEL ENSAYO

TEMPERATURA INICIAL: 220 HUME DALY RIEL A TIVA 5T% HR
INICLAL:

TEMPERATURA FINAL - 220 HUME AL 5T% HR
RELATIAFIMAL:

FECHA ¥ HORA DE IMICID RECOMENDADO:

AMBIENTACION FiM 24 Hipras rinirme

EQUIPO:

= Dinamdenetro: James Heal. Modelo: Tiam 3.

- Celda de canga:

ESFECIFICACIONES:

SO00 M. (celdas de 5000y 120 M)

= SEFIETMH:H'I de mordazas: 10 mm

- Velocidad:

SOmmfmnan. (200mimimin ed elasticidad es mayor al B%)

(S0rmeTuimin =i la elastickdad es menor 2l B%)

- Estado de las probetas: acondicionadas (acondicionadas o himedas )
-  Wdmens de probetas: 5 pares jurdimbreframal

-  Demension de probetas: 150 * 100 mm

-  Descripcdn de la prenda: Tela plana ripsiop verde Sucrascents

- 5ila probets se romge en las mordazas repetir el ensayo
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, LPP-PTE-
@ FORMATO DEL ENSAYO DE Pashac 2006-08.34
- oirElion.
TRACCION METODO AGARRE S 3 4e 2
LABORATORIO TEXTIL
RESULTADOS OBTENIDOS
Muestra: MLAB-028  URDIDO
Nro. | ANCHO | SEPARACION FUERZA ALARGAMIENTO ORS
" | PROBETA | DE MORDAZAS MAXIMA A LA ROTURA
{mrm) {mmj (N] {rmimi) (%)
1 100 100 585,17 27.95 27,95 n'a
2 100 100 505,28 27.76 27,76 nia
3 100 100 601,03 27.93 27,93 ni'a
4 100 100 581,36 24 66 24 6 ni'a
3 100 100 563,17 2566 25,66 n'a
Media aritmetica 5852 26,79 26,79 n'a
Degviacidn estandar iﬂ.lﬁ 1.53 1r5] n'a
Coaficiante da Variacion 1,.-:|5| 5‘? 1 5,'-"1 n'a
RESULTADOS OBTENIDOS
Muesira: MLAB-0ZE  TRAMA
Nro. | ANCHO | SEPARACION FUERZA ALARGAMIENTO OB
" | PROBETA | DE MORDAZAS MAXIMA A LA ROTURA
{mmj {mm) (N] {rmimi) (%)
1 100 100 470,96 31 89 11,89 nia
2 100 100 502,34 3228 32,728 n'a
3 100 100 478,44 30,02 30,02 na
4 100 100 AB4 48 29,72 29,72 ni'a
5 100 100 447,95 31 69 11,69 nia
Media aritmetica 476,83 3112 31,12 nia
Degviacidn aestandar 19,55 1.1? 1,1.'-" n'a
Coaliciente de Variacion 417 176 376 n'a

MOTA: Log resultados expresados son exclusivos de las mueskras ensayadas.

RESPONSABLE




ANEXO IV. Prueba N° 1 de Tintura
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CTD: 628 KG Maq.TINTURAR: CANLAR HT TECH SOFT-H 60 KG

FIEmision:28/08/2015 |Color:. PTD N= 714769 Litros Mag.: 251,2 | Relagipn de Baio: 1Kgp/4L
Formula: PLAO11 110°S - MARINO N° 11 T3
Piczas. 13364 - 115, - 31,0kg / 13255 1i4/8m - 3i,2kg
ttem Descripcion Piezas Peso
GS120F002 GABARDINA SUPER 120 PALMA FANTASIA 2 62,8 628
DESCRUDE A 100° C X 30 MIN
Valor Descripeién Costo | Costo Total Gramos
05 % MARVALUBE MILA 3.50 1.10 314
01 % SERAWASH C-LR CONC 588 037 62,38
EPARACION A 40° C X 10 MIN
Valer Descripcién i Costo| Costo Total Gramos
06 GR ACIDO ACETICO k -t f)) 135 020 15074
N | o156R ANTIESPUMANTE SHT N— 3,19 0,12 a7y
\é? 3% FORMALDEHIDO 1,30 0,98 7536|7
] oser MARVALUBE MIL A P 3,50 044 1256)
N o02s% KERIOLAN A2N 10,76 169 157y
05 GR KOLLASOL LOK 6,99 0.88 1256
2% REWIN KF 8,18 1028 1256}
| O783GR | ACETATO DE SODIO 0,00 0,00 196,7 |/
COLORANTES ACIDOS 100° C X 60 MIN
[ var Descripcion Casto| Costo Total Gonas| |
| 017% AMARILLO BEMAPLEX M-T 21,97 235 106.8|/
R 28% MADING BEMADI EY 2 T 27 3735 10212 !
~UAVIZADO A 45° C X 20 MIN
o Valor Descripcion Costo | Costo Total Gramos
'-} 0,15 % ACIDO ACETICO 135 013 942/
g oas% EVO SOFT CWD 525 148 2826/
%BOMBA /77| VELOCIDAD m/min
GO ) 5y - e

: 7« o

ANEAD

e



ANEXO V. Prueba N° 2 de Tintura
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‘CTD: 78 MT Mé&q.TINTURAR: CANLAR HT TECH SOFT-H 50 KG
F/Emision: [Color:. PTD 2577201256 ]Litros Maq.: 292 [ Relacion de Bafio: 1 Kgp/4 L
Formula: PLAO11 - MARINO N° 11 ; »
Piezas: 36871 - 109,2m - 37,8kg / 37585- 112,4m - 35,2kg it
ftem Descripcion Piezas Peso
1180GPI TOC GARARNINA PIIRA | ANA TOP OLIALITY CRIINA %78 A nevees
1298PLS GABARDINA PURA LANA SELECTO 2767 2.766,9
DESCRUDE A 100° C X 30 MIN
\ Valor Descripcion Gramef |
J§:—" 5% MARVALUBE MILA { §50 /. f
N u% SERAWASH C-LR CONC S 73|
PREPARACION A 40° C X 10 MIN 4
Valor Descripcién Grémos
0602 GR ACIDO ACETICO D) 480" 1157
NEEEED ANTIESRUMANTE ST #& i35
3,008 GR FORMALDEHIDO _Apa
“Dg01 GR MARVALUBE MILA < 1454
0251 % KERIOLAN A2N A B
#8501 AR KOl 1 A]01 1 0K /1484
. yavi
2,005 % REWIN KF 74 1484
0,785 GR ACETATO DE SODIO / 2293
COLORANTES ACIDOS 100° C X 60 MIN i
h! Valor Descripcién Gramos
N "ew AMARILLO BEMAPLEX M-T < 13
"\\, 2,968 % MARINO BEMAPLEX M-T 7 214667
u % BOMBA VELOCIDAD m/min
o st ] o
56795 [40

ol [
Ve Norda

) ‘3“ C?Ef"‘&,\'\\“ YYQFL\V(A*‘»[}." ch (J \\(-\L\'Q/v\\ J\eﬁj\leqv FYO"\;’JY‘\()\ M hive
4 J

|
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ANEXO VI. Prueba N° 3 de Tintura

CTD: 756 KG MAq.TINTURAR: CANLAR HT TECH SOFT-H 50 KG

F/Emision: IColor:. PTD 257/201-256 JLitros Magq.: 3024 Relacion de Bafio: 1 Kgp/4 L
Formula: PLG008 PRUEBA - NEGRO NUEVO ;
Piezas: 36718 - 115,8m - 40kg | 37584 - 116.2m - 35,6kg -~
ftem Descripcion Piezas Peso
1160GPI TOC GARARDINA PIIRA | ANA TOP O1 1AL ITY CRIINA 001 4 2801 28
1298PLS GABARDINA PURA LANA SELECTO 3 3024 3.024
DESCRUDE A 100° C X 30 MIN
Valor Descripcién ~  Gramos
% MARVALUBE MIL A /150 s
01 % SERAWASH C-LR CONC 7s_s|
PREPARACION A 40° C X 10 MIN
Valor Descripcion Gramos
0,597 GR ACIDO ACETICO (eH- 5 / 1805
5,142 GR ANTICOPUMANTE SiiT // il
2,984 GR FORMALDEHIDO ¥ /24|
\ f
4 0497 GR MARVALUBE MIL A : /1504
50240 % KERIOLAN A2N N 188
S > 4
N 497 GR KOl 1 ASOL | 0K =4 /!‘:0.4
1,989 % REWIN KF /604
0779 GR ACETATO DE SODIO 7 255
COLORANTES ACIDOS 100° C X 60 MIN
|\ﬂ _Valor | Descripcién framos
o 7% AMARILLO BEMAPLEX M-T Y4 4512
V 1671 % MARINO BEMAPLEX M-T / 12634
v >
3581 % NEGRO BEMAPLEX D-R 27073
Ve

o=

BONMBA /€




ANEXO VII. Prueba N° 4 de Tintura

CTD: 57,6 KG MA&q.TINTURAR: CANLAR HT TECH SOFT-H 50 KG

F/Emision: |Color:. PTD 8147697201 Litros Mag.: 288 | Retacion de Bafio: 1Kgp/5L
Formula: PLAD11 110°S - MARINO N° 11
Piezas: 36317 - 104,5m - 28,2kg / 36416 - 108,8m - 29,4kg 4 ;
ltem Descripcién : Piezas - Peso I
l1151Gs110N GABARDINA S 110 PURA LANA INDIGENAS B a7 |
DESCRUUE A 100° C X 30U MIN :
d  valor | Descripcion | : Gramos|
S MARVALUBE MILA “143
5‘ ~ 0,099 % | SERAWASH CLR CONC | /57,;
BPFDAPACI“N AAn° C: X 10 MIN
[ Valor Descripcidn Gramos
059 GR ACIDO ACETICO (PH-S) 7 118
0,149 GR ANTIESPUMANTE SHT T
. 2% || FoRMALDENES l /i
Y spmer | wammussina ! / 14
A~ 0248 % KERIOLAN A2N Pl
1 o497 6R KOLLASOL LOK ,Q 143
1986 % REWIN KF ek 11441
0.778 GR ACETATO DE SODIO / 223'91
COLORANTES ACIDOS 100° C X 60 MIN
Valor Descripcion Grapos
0160 % AMARILI 0 REMAP! EX M.T ' 7 572
288 % MARINO BEMAPLEX M-T SR | | Asseg]

% BOMBA i VELOCIDAD m/min
6o /98 A4

% uu€/[ Fq 24



ANEXO VII1I. Norma INEN- ISO 105 B02

INEN

Instituto Ecuatoriano de Nermalizackn

Qulto - Ecuador

NORMA NTE INEN-ISO 105-B02
TECNICA Primera edicién
ECUATORIANA 2014-01

TEXTILES. ENSAYOS DE SOLIDEZ DEL COLOR. PARTE BO02:
SOLIDEZ DEL COLOR A LA LUZ ARTIFICIAL: LAMPARA DE ARCO
DE XENON (ISO 105-B02:1994, IDT)

TEXTILES. TEST FOR COLOUR FASTNESS. PART B02: COLOUR FASTNESS TO
ARTIFICIAL LIGHT: XENON-ARC FADING LAMP TEST (ISO 105-B02:1994, IDT)

Cormrespondencia:

Esta Norma Técnica Ecuatoniana es una traduccion idéntica de la Norma Intermacional ISO 105
B02:1994

DESCRIPTORES: Textiles, ensayos, soldez del color, luz arafidal, lampara, arco de xendn. 23
ICS: 55.080.01

9150 1994~ Todos los derechos reservados
©INEN 2014,
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HTE MEN-ISD 105202 201404

Prélogo nacional

Esta Morma Téconica Ecuatoniana NTE INENW-I50 105-802 es una traduccidn idéntice de la Morma
internacional 150 105-B02: 1684, “Texfies. Test for colow festness. Part B0Z2: Colour fasiness o
srtificisl Wght: Xenon &rc fading lamp ests 13 fuente de la raduccion es 18 nofma adoptada por
AEMOR. El comité neclonal responsable de esta Norma Técnica Ecustoriana y de au adopoidn es &
Comité Intemo del INEM.
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-5- 150 105-B02: 1994

1 OFRJETO Y CAMPY DE APLICACTON

Esta parte de la Morma IS0 105 especifica un método de ensayo para determinar la solsdez del color en los textiles de
cualquier naturaleza v en indos s estados de transformacion a la accin de uma o artificial represestatia de la e
natural de dia (Dys). El méttodo ex también aplicable a los textiles blangueados (quimsca u Gpicamente ).

Exte método permite la utibzacion de dos Escalas de Azules diferentes. Los resullades ohbenidos con ambas escalas
pueden no ser idénticns,

NOTA | = Enelamsin O & da infoemacion gencal sobic |2 selides del color a laluz,

1 NORMAS PARA CONSULTA

Las normes que a contimuaciin s rebacwonan contienen digpossciones vilidas para esta norma imernacionad. En el momento
e b publscacion b edsoones indicadas estaban en vagor. Toda norma esti sujeta a revigion por loque las paries que basen
uz acuerdos en esta norma miermcional deben estudiar la posshilidad de aplicara ediciin mds reciente de bs ormas
imdicadas a contimmcdn. Los miembros de CED y de 130 poseen el regstro die bs pormas intemacombss en vigor en cada
mimenio.

ISCH T0S5AD]: 199 — Tewiiles. Emsayar de sodides de los gmiwnas. Parie A01 - Principéos gewerales de los ensayos.

ISCF 105=AD2: 1993 — Temtiles. Ennayos de solides del oolor. Parde ADZ: Escala de grives para valorar las
degredeciones.

IS0} 105-A05:-" — Textiles. Ensayos de solidez del color. Parte ANS; Evaluacion instrumental de [o degradacion para
la determiractan del indice de la evcala de grives.

IS0 105-B01:=" — Textiles. Ensayos de solides delicalar. Parte B01: Solides del color a la fu: Luz dei dia.

IS0} 105.B05: 1993 - Textiles. Ensayos de solide de lor tinturas. Parse B0S: Deteccidn v evaluacion de a fotocromia,
IS0} 368621 98T — Agua para uso g andlisis de laboraiorio. Emperificacion v métodos de ensaya.

Publicacion No. 51 de la GIE:1981 — Método para evalvar fo calided de los simuladores de Lo hu- del dia para

colorimeinia,

3 PRINCIPI) DEL METODO

U probeta del textil que va a ser sometido a ensayo, se expone a la e artificial en bs condiciones que se prescriben,
junt com uma Escala de Azules. La solider del cobor se evaliia por comparacsin entre la degradacion del color de la
probeta con la que se ohserve en las muestras de la correspondsente escala de azules.

Em los textiles blanqueades (gquimnica w dpbcamente) b sodider se evalia comparando el cambio en ¢l grado de blanco
e las probetas con el que se ohserve en las muestras de b escaly de aales wtilizada,

1} Pemdicnte de publice:idn.
I} Pemdicne de publcacin, (Revision e 150 105-E] 1989



91

INFORMACION COMPLEMENTARIA

Documento! TITULO: TEXTILES. ENSAYOS DE SOLIDEZ DEL coLoRr. Codigo: ICS

"::;'ﬁ"m PARTE B0Z: SOLIDEZ DEL COLOR A LA LUZ ARTIFICIAL: 39-080.01
LAMPARA DE ARCO DE XENON (ISO 105-802:1994, IDT)
ORMGINAL: REVISION:
Facha de iniciacidn del egtudia: La Suhsecrataria de |z Calidad del Ministerio de Indusirias
2013-11-25 y Productividad aprobd este proyecio de norma

Oficializackdn con el Caracter de
por Resolucidn Mo.
publicado en el Registro Cficial Mo.

Fecha de infclacidn del estudio;

Fechas de consulta plblica: 2013-11-27 al 2013-12-12

Cormité Imterna del INEN:
Fecha de iniciacion: 2013-12-13 Fecha de aprobackén: 2013-12-13
Integrantes del Comité Imtenmo:

NOMBRES: INSTITUCION REPRESENTADA:

Eco. Agustin Ortiz (Presidentz) DIRECCION BJECUTIVA

Ing. José Luls Pérez COORDINACION GENERAL TECNICO

Ing. Paola Castillo DIRECCION DE NORMALIZACION

Ing. Tatlana Briones DIRECCION DE VALIDACION ¥
CERTIFICACION

Ing. Laura Gonzalez DIRECCION DE METROLOGIA

Ing. Bollver Cand DIRECCION DE REGLAMENTACION

Ing. Gonzalo Arteaga (Secretaria Técnica) DIRECCION DE MORMALIZACION

Otros trémites: Compromiso Presidenclal N® 20549 del 08 de junio del 2013, para el fortalecimiento
de normas del Instituto Ecuatoriano de Mommalizacidn — INEN

La Subsecretaria de la Calidad del Ministenio de Indusirias v Productividad aprobd este proyecto de
nonma

Cficializads como: Woluntara Por Besolucidn Mo, 13536 de 2013-12-20
Registro Oficlal Suplemento Mo, 156 de 2014-01-07



Max. Calisma Sicakiigy =
" | Max. : d

Imagen 30: Especificaciones Técnicas de
maquina

Fuente:(Asimbaya, 2017).

Imagen 32: Tobera fija vista frontal

Fuente:(Asimbaya, 2017).
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Imagen 31: Tobera Fija vista lateral

Fuente:(Asimbaya, 2017).

Imagen 33: Tobera regulable

Fuente:(Asimbaya, 2017).




Imagen 34: Maquina Canlar TM
Fuente:(Asimbaya, 2017).
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Imagen 35: Maquina con doble tobera.

Fuente:(Asimbaya, 2017).

Imagen 36: Colorantes Metal complejos y
acidos.

Fuente:(Asimbaya, 2017).

Imagen 37: Colocacidn colorante en tanque
auxiliar

Fuente:(Asimbaya, 2017).
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Imagen 38: Proceso de Tintura

Fuente:(Asimbaya, 2017).

Imagen 39: Proceso de Tintura en maquina

Fuente:(Asimbaya, 2017).

|

Imagen 40: Batido Tanque auxiliar

Fuente:(Asimbaya, 2017).

Imagen 41: Operario en maquina

Fuente:(Asimbaya, 2017).
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