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RESUMEN

La investigacion que se presenta a continuacion se realizd en la empresa textil
Quimicolours S.A., empresa que esta dedicada a la venta y distribucion de colorantes y
auxiliares para la industria textil del norte del Ecuador, la empresa cuenta con un laboratorio
para el desarrollo de colores con su respectiva receta de tintura y cuenta con asesoramiento a

las distintas empresas clientes de la misma.

El tema de investigacion estd enfocado directamente a la optimizacién del proceso
de tintura de algodon 100% con los colorantes tina Bezathren a nivel laboratorio, con la
finalidad de estandarizar un proceso Optimo en el laboratorio de Quimicolours, el cual
permita el desarrollo de colores de una manera eficaz y en un tiempo muy corto de entrega al

cliente.

Primeramente en la investigacion se presenta informacién sobre la fibra de algodon,
fibra que es muy codiciada por las caracteristicas y propiedades que presenta esta fibra;
continuando se destaca informacion sobre los las caracteristicas de los colorantes tina con sus
diversos procesos de tintura pero para efecto de esta investigacion el proceso a optimizar es la
tintura de agotamiento, dicha tintura es la mas comdn que hoy en dia se la esta utilizando para
tinturar textiles con dichos colorantes, que mediante la recopilacion de toda la informacion
acerca de estos colorantes se pudo determinar las variables que se debe controlar para realizar

esta tintura.

La metodologia utilizada para el desarrollo del presente tema se lo hizo a través de la
metodologia de campo, permitiéndonos mediante la utilizacién de un programa de muestreo
obtener diferentes pruebas las cuales se pudieron realizar mediciones en el espectrofotometro
cuyos resultados permitieron evaluar paso a paso el desarrollo de la investigacion para poder

determinar el proceso Optimo de tintura por agotamiento con los colorantes tina.

Finalizando la investigacion se realiz6 la evaluacion del proceso propuesto mediante
la realizacion de pruebas de solidez del color para determinar las condiciones de calidad que

presenta el color tinturado con los colorantes tina.
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ABSTRACT

The research presented here was carried out in the textile company Quimicolours S.A.,
company that is dedicated to the sale and distribution of dyes and auxiliaries for the textile
industry of the North of the Equator, the company has a laboratory for the development of
colors with your respective prescription of beck and account advice to customers of the same

companies.

The subject of research is directly focused on the optimization of the dyeing process of cotton
100% with the dye tub Bezathren lab, in order to standardize an optimal process in the
laboratory of Quimicolours, which allows the development of colours in an effective way and

in a very short delivery time customer.

First research provides information on cotton fiber, fiber that is coveted by the characteristics
and properties that presents this fiber; continuing highlights information about the
characteristics of the dye tub with its various processes of Beck but for the purpose of this
research process to optimize is the tincture of depletion, that Beck is the most common that
today are using it is to dyeing textiles with dyes sayings, that by gathering all the information

about these dyes variables should be controlled to perform this Beck could be determined.

The methodology used for the development of the present topic is made through the
methodology of field, allowing us through the use of a sampling program to obtain different
tests which could carry out measurements in the spectrophotometer results allowed to
evaluate step by step the development of research in order to determine the optimal dyeing
process by exhaustion with the dye tub.

Finalizing the investigation was evaluation of the process proposed by means of colours

fastness testing to determine quality conditions presenting color dyed with the vat dye.
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CAPITULO |

1. INTRODUCCION

La tintura con colorantes tina presentan extraordinarias propiedades de solidez, y por
lo tanto satisfacen exigencias muy severas que puedan imponerse a las tinturas sobre las
fibras naturales, muchos de los colorantes no solo poseen una elevada solidez a la luz y a la
intemperie sino también una excelente solidez a tratamientos himedos, también muchos de
ellos resisten al blanqueo con hipoclorito de sodio. Se comprende por tanto que en la
seleccién de los colorantes deba tenerse en cuenta la finalidad a que se destina el material

objeto de tintura.

Estos colorantes se utilizan para la tintura de todo tipo de articulos donde se

requieren las mas elevadas solideces, tales como:

— Ropa de Trabajo y Uniformes: Sometidos a lavados energéticos (hipoclorito) y
prolongada exposicion a la luz diurna: ropa de trabajo de contrato, uniformes para
las fuerzas armadas, policia, bomberos, correos y prendas de enfermeras.

— Prenda de Vestir y Articulos Domesticos: Sometidos a lavado frecuente muchas
veces seguido de secado a la luz solar directa: batas de oficina, camiseria, prendas
deportivas, velours, toallas, sabanas, manteleria.

— Tapiceria: Alta solidez a la luz: cortinaje y fundas de sillas.

— De uso exterior: Solidez a la intemperie: parasoles, lonas, tiendas de campafia,
lienzos impermeabilizados.

— Tintura de Hilados: Solidez al blanqueo con hipoclorito y al lavado energético: hilos

de coser, hilado para tisaje y blangueo en pieza.



OPTIMIZACION DEL PROCESO DE TINTURA DE ALGODON 100% CON LOS COLORANTES TINA BEZATHREN
A NIVEL LABORATORIO EN LA EMPRESA TEXTIL “QUIMICOLOURS S.A.”

1.1 ANTECEDENTES

Los colorantes tina son insolubles en agua, aunque por reduccién en medio alcalino
se convierten en los Ilamados leuco-derivados, que son hidrosolubles y tienen sustantividad a
las fibras celul6sicas. Después de la tintura se hace una oxidacidn donde el colorante vuelve a
su forma original y se insolubiliza en el interior de la fibra. Posteriormente a la oxidacion se
procede a un jabonado donde se hace la remocidn del colorante superficial y con esto ayuda a
mejorar la solidez al frote. También con el jabonado, ocurre dentro de la fibra un
reordenamiento molecular del colorante proporcionando al sustrato color y solideces

definitivas.

Sea cual sea el método el colorante tiene que pasar por el método leuco antes de que
sea regenerado por medio de un tratamiento posterior de oxidacion dentro de la fibra a su

forma insoluble de colorante sélido.

Normalmente se emplea hidrosulfito de sodio en polvo junto con sosa caustica como
el sistema reductor. La estabilidad del bafio reducido depende mucho del grado de aireacion
que se produzca durante la tintura y también de la temperatura; la descomposicion del bafio

es mucho mas rapida a temperatura elevada (70 — 90 °C).

Es por lo tanto esencial efectuar comprobaciones periddicas con Papel Amarillo
Tina durante la tintura. Este indicador se tornara de un color azul real intenso al cabo de 1-3
segundos cuando se le pone en contacto con unas gotas de muestra de un bafio totalmente
reducido. Si el color solo vira lentamente hacia un tono verdoso sera esencial afiadir mas
cantidad de agente reductor en la relacion: 1,2 litros de sosa caustica por cada 1 kg de

hidrosulfito s6dico

La adicion simultanea de sosa caustica es necesaria para neutralizar los productos
acidos que se forman por la descomposicion del hidrosulfito sédico y mantener un bafio

fuertemente alcalino (pH 13).

1.2 IMPORTANCIA

El presente tema de investigacion se lo va a realizar porque existen procesos
estandares de tintura con colorantes tina establecidos por las diferentes casas que fabrican

dichos colorantes, pero al momento de realizar la tintura siguiendo dicho proceso no se
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obtiene los resultados esperados ya que los pasos a seguir para realizar la tintura no son

muy Optimos esto sucede por la falta de informacién préactica de dicha tintura.

En nuestro pais existen pocas empresas que se dedican a realizar el proceso de
tintura tina por el motivo de que no existen técnicos que brinden el soporte necesario para
realizar este proceso de tintura, razon por la cual las empresas dedicadas a realizar este
proceso de tintura no compran los colorantes en las casas comerciales existentes en
Ecuador, sino que importan del exterior dichos colorantes, principalmente desde las casas
productoras de los mismos, los cuales brindan el respectivo soporte técnico para realizar

las tinturas en planta.

El aporte con esta investigacion es que las empresas dedicadas a la elaboracion
de los tejidos para la fabricacion de las prendas para los militares y policias encuentren
colorantes tina en el medio local para su tintura con su respectivo soporte técnico, para
entregar sus pedidos en el menor tiempo posible, ya que la importacion de dichos

colorantes tarda demasiado tiempo.

Los beneficiarios de este proceso seran las personas que estén relacionadas con el
proceso de tintura (laboratoristas) los cuales podran brindar el soporte técnico a las empresas
que se dedican a realizar este proceso de tintura como también a las empresas que quieran
aumentar este proceso en sus plantas de tintoreria, de igual manera se beneficiara la empresa
la cual podra ampliar su campo de venta con los colorantes Bezathren que desde tiempo atras
no han podido realizar la venta de los mismos, de esta forma la empresa serd mas competitiva

por brindar el soporte técnico de todos los procesos de tintura.

1.3 OBJETIVO GENERAL

Optimizar el proceso de tintura de Algodon 100% con los Colorantes Tina Bezathren
a nivel laboratorio en la empresa textil “QUIMICOLOURS S.A.”

1.4 OBJETIVOS ESPECIFICOS

En el transcurso de la realizacion de la tesis se procedera a cumplir los siguientes

objetivos especificos:
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» Conocer la naturaleza de los colorantes Bezathren, propiedades y reaccion quimica
con las fibras de algodon para su proceso tintoreo.

» Realizar la tintura con los colorantes Bezathren mediante el proceso de tintura por
agotamiento.

» Determinar las cantidades optimas de hidrosulfito de sodio y sosa caustica para
realizar el proceso de reduccion de los colorantes.

» Establecer el procedimiento éptimo para la tintura con los colorantes Bezathren.

» Realizar pruebas de solideces de la tintura.

1.5 CARACTERISTICAS DEL SITIO DE LA TESIS

La presente tesis se desarrollé en la Provincia de Pichincha, Ciudad Quito, Calle Los
Eucaliptos E4-60 entre Av. Galo Plaza Lasso y Av. Eloy Alfaro en la empresa textil
“QUIMICOLOURS S.A.” como se observa en la Figura 1.

| : l

Figura 1: Empresa “QIMICOLOURS S.A.”, lugar de la tesis
Fuente: Perugachi, 2017.
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QUIMICOLOURS S.A es una empresa ecuatoriana con mas de 15 afios de
experiencia cuya vision es la de ofrecer productos para la industria en general y la Industria
Textil en particular destinados a satisfacer completamente las necesidades de sus clientes
superando sus expectativas en calidad, precio y servicio sustentado en un recurso humano
altamente especializado, investigador, innovador y comprometido con el bienestar de sus

clientes.

Esta empresa cuenta con un laboratorio que estd dedicado a la formulacion y
desarrollo de recetas de tintura para todo tipo de fibras textiles, cuyas recetas cuentan con
procedimientos éptimos y eficientes para la reproduccion de los colores en planta, a pesar de
contar con muchos procedimientos de tintura, la empresa se dedica a la venta de los
colorantes con su respectivo proceso, aqui presenta una deficiencia que es la de venta de

colorantes tina para la tintura de algodon pero sin su respectivo proceso.

El problema radica en que el laboratorio no cuenta con un proceso estandar para el
desarrollo de recetas con dichos colorantes, haciendo que las empresas textiles dedicadas a
tinturar con estos colorantes busquen a otras empresas que si puedan brindarles este servicio

con su respectivo soporte técnico en dicho proceso.
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CAPITULO 11

2. MARCO TEORICO

2.1 ALGODON
211 GENERALIDADES

El algodon es una fibra vegetal natural de gran importancia econémica como materia
prima para la fabricacion de tejidos y prendas de vestir, la generalizacion de su uso se debe
sobre todo a la facilidad con que la fibra se puede trenzar en hilos, la resistencia, la
absorbencia y la facilidad con que se lava y se tifie también contribuyen a que el algodon se

preste a la elaboracion de géneros textiles muy variados.
2.1.1.1 Especies Algodoneras:

El algodon es producido por una serie de arboles y arbustos pequefios de un género
encuadrado en la familia de las Malvaceas, a la que pertenecen también el género Hibiscus y
el gombo. “El capullo o yema floral inmadura se transforma al desarrollarse en una bola oval
que, cuando madura, se abre y descubre gran nimero de semillas de color café o negras
cubiertas de una masa de pelos blancos” (FRANCOLOR, 1969, pag. 1). Cuando maduran por
completo y se secan, cada uno de estos pelos es una célula tubular, aplanada, con un acusado

retorcimiento en espiral y unida a una semilla.

Algunas especies de algodonero se cultivan con fines comerciales. “Entre ellas el
algodonero asiatico, que tiene el porte de un arbolillo pequefio; el algodonero herbaceo de
Estados Unidos, los algodoneros egipcio y de las Barbados, de fibra larga, esta variedad
medra en el clima especial de las islas Sea” (FRANCOLOR, 1969, pag. 1). Ademas en los
Barbados y otras islas antillanas, la fibra que rinde es blanca y lustrosa, como la del
algodonero egipcio, pero mas larga que la de ningun otro tipo, lo que permite hilarla en

hebras muy delgadas. “El tipo Pima, antes llamado egipcio-americano, es un hibrido; se trata
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de la Unica variedad de fibra larga que ahora se produce de forma comercial en cantidades
importantes en Estados Unidos; se cultiva en régimen de regadio en zonas del suroeste del
pais” (FRANCOLOR, 1969, pag. 2).

212 ORIGENY FUENTES DEL ALGODON

El algoddn es una fibra muy codiciada desde la antigiiedad, cuya procedencia segun
Penafiel (2011) sefiala que:

Su nombre es de procedencia arabe, al-qutn, debido a que, con toda probabilidad, el
algodon fue originario de Oriente proximo y del Valle del Nilo. El algoddn es una
planta perteneciente al género Gossypium, de la que existe una gran multitud de
especies o variedades que se vienen dando a medida que su cultivo se ha extendido
por todo el planeta. Tiene el tallo verde, de altura entre 0,8 y 1,5 metros, segln
variedades y regiones; al tiempo de florecer, el tallo cambia su color del verde hacia
el rojo; las hojas acorazonadas, de cinco lébulos; las flores blancas o rojas, con
manchas; su fruto es una cépsula conteniendo de 15 a 20 semillas envueltas en una

borra muy larga y blanca, que se desenrolla y sale al abrirse la capsula (pag.1).

Las caracteristicas de esta fibra dependen del clima del pais donde se cultiva y de la
especie algodonero del que precede. “Las impurezas en el algodon pueden variar desde un 4
% a 12% del peso total de la fibra. Los niveles de contaminacién variaran inevitablemente de
pais a pais” (Pefafiel, 2011, pag. 2).

El contenido de minerales en el algoddn crudo depende de muchos factores, entre los

principales que deben ser considerados son:

- La produccion de la cosecha

- Lageologia del area del cultivo

- La constitucion de la tierra

- Las condiciones de tiempo durante el periodo de maduracién
- Las tecnicas del cultivo

- Pesticidas y fertilizantes

- Procedimiento de preparacion del algodon crudo
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La mayor parte de las impurezas se presentan en la pared primaria formando una
capa hidrofébica, la cual debe ser removida para aprovechar todas las propiedades que
presenta esta fibra en especial la absorcion. “Las sales minerales estan compuestas de sales
solubles en agua, cloruros, carbonatos, fosfatos de sodio y potasio, y sales insolubles de
calcio y magnesio. Las primeras se disuelven en agua y las segundas requieren la aplicacion
de agentes secuestrantes” (Pefiafiel, 2011, pag. 3). Estos agentes ayudan a eliminar dichos
minerales, los cuales se presentan en el algoddn crudo y al no ser eliminados tendra efecto en

los procesos posteriores, causando muchos problemas especialmente en la tintura.

“En algunas procedencias de algodon se encuentran particulas de 6xido de hierro
provenientes de las maquinas recolectoras y desmotadoras” (Pefafiel, 2011, pag. 4). Este
compuesto es muy perjudicial en el proceso de blanqueo de la fibra, debiendo asi eliminarlo

para que la fibra no se oxide y se torne amarillenta por la presencia del mismo.

213 CLASIFICACION COMERCIAL DEL ALGODON:
Segun Nufez (2011) considera que se clasifica de la siguiente manera:

« Algoddn Americano.- fibra normal (Gossypium Hirsutum), longitud media de la
fibra de (24 — 34) mm, didmetro (20-25) micras.

« Algodon Egipcio.- fibra larga (Gossypium Barbadense), longitud media de la
fibra (34-42) mm, diametro 15 micras.

« Algodédn Indio.- fibra muy corta (Gossypium Herbaceum), longitud media de la
fibra 23 mm, didmetro 25 micras.

+ Algoddn Pima.- este algodén es cosechado en Arizona, Texas, Nuevo México y
California, la longitud promedio de la cosecha del 2000 fue de 33.02 mm
(1,3 pulgada), el micronaire tuvo un promedio de 4,1y el 81% del algodén fue de
grado 2 y mejor.

« Otras incluyeron Pima 5-7 (38%) fue la principal variedad, Phytogen 57 (30%),
HTO (20%), Conquistador (15%), Pima 5-6 (8%), White Pima (2%) (pag.2).
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2.14 CONSTITUCION QUIMICA Y MORFOLOGICA

2.1.4.1 Estructura de la Fibra de Algodon:

En la fibra de algoddn se distinguen dos capas o paredes, que segun (Nufiez, 2011)
afirma que son: “la externa llamada primaria, la cual es una nube exterior fina, (...). La
interna llamada secundaria es la principal de la fibra y se compone, fundamentalmente, de la
celulosa, ademas se distingue un canal, donde se encuentran las sustancias nitrogenadas”
(pag.3). De ahi que el tratamiento previo del algodon requiere en primer lugar una

intervencion en la pared primaria. Como se muestra en la Figura 2.

Pared Primaria

Pared Secundaria

Cuticula

Figura 2: Seccién longitudinal de la fibra de algodén
Fuente: (Pefafiel, 2011)

En la industria textil durante el pre-tratamiento del algodén “no sélo tiene que tener
en cuenta las sales minerales del algodén que ha extraido el arbusto de la tierra a través
de sus raices y que causan el contenido de ceniza del (0,5-1,5) %)” (Nufiez, 2011, pag.
4). También se debe tomar en cuenta las impurezas que se obtienen durante la cosecha del

mismo como hojas secas, capsulas de semillas, cortezas y tallos.

Realizando una vista microscépica la fibra de algodon presenta dos regiones una

amorfa y otra cristalina tal como se puede observar en la Figura 3:
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Figura 3: Representacion esquematica del conjunto de moléculas de celulosa en micelas y
fibrillas
Fuente: (FRANCOLOR, 1969).

Longitudinalmente, la fibra de algodon aparece como un filamento casi rectangular,
torcida sobre si misma mas o menos uniforme “con 60 a 120 vueltas por cm, de acuerdo con
la calidad y el origen. Su seccion transversal es de forma aplanada con un contorno curvilineo

irregular; en el centro, hay un canal, el Lumen” (FRANCOLOR, 1969, pag. 8).

La fibra de algodon consiste en dos capas diferentes de fibrillas. La primera, en la
superficie, que se llama la Cuticula. “Sélo se representa aproximadamente una décima parte
del peso de la fibra, (...).En virtud de esta funda, hay una segunda capa, que representa
alrededor del 90% del peso y es de aproximadamente 3u de espesor, (...)” (FRANCOLOR,
1969, pag. 8).

En funcion de su origen, el algodon muestra diferencias importantes en las
propiedades fisicas, las diferencias de las que es importante saber ya que determinan las
condiciones de uso de la fibra y con frecuencia requiere cierta adaptacién en el blanqueo,

tintura o tratamientos de acabado.
2.1.4.2 Composicion Quimica del Algodon:

“La celulosa es un polisacarido, la molécula de la que se compone de una cadena de
grupos de glucosa P vinculados entre si de manera uniforme por el primer carbono de cada
grupo y el cuarto carbono del grupo siguiente” (FRANCOLOR, 1969, pag. 10), como se

muestra en la formula de la Figura 4:
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Figura 4: Férmula Quimica de la Celulosa
Fuente: (FRANCOLOR, 1969).

“Las moléculas de celulosa estan unidas por enlaces de hidrdgeno en redes alargadas
de 100 a 400 A en diametro, que incluyen cristalino alternativo y regiones amorfas, el
primero que representa el 85 - 90% de la totalidad, (...)” (FRANCOLOR, 1969, pag. 7).

Los constituyentes de las impurezas de la fibra de algodon, no pueden ser fijados
con exactitud ya que varian con la procedencia y las condiciones climatolégicas habidas

durante su cultivo. La composicién de la fibra de algodon se expresa en la Tabla 1.

Tabla 1. Composicién quimica de la fibra de algodon

TOTAL DEFIBRA

MPONENTE
COMPO (%)
Celulosa
88.0-96.0
Agua
) 6.0-8.0
Sales Minerales
] 0.7-1.6
Proteinas
) 1.1-19
Pectinas
0.7-1.2
Ceras
] 04-1.0
Pigmentos
05-1.0
Motas

Fuente: (Nufiez, 2011)
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215 CARACTERISTICAS DEL ALGODON

Las cualidades de un algodon se definen por las siguientes caracteristicas segun
FRANCOLOR (1969):

a) La Longitud de la Fibra: que varia de 12 mm para la calidad mas baja a 60 mm
para los tipos mas largos.

b) La Finura: que esta entre 0,1 tex (0,9 denier) y 0,34 tex (3 denier). Las
variedades con las fibras mas largas son también las que son mas finas, las fibras
cortas son generalmente de mayor espesor.

c) La Regularidad de las Fibras: en cuanto a la seccion transversal y longitud, que
es muy importante en el hilado.

d) El Giroen la Fibra: que es generalmente mas alta en las fibras largas y finas que
en las mas gruesas.

e) La Apariencia: mas o menos sedoso y brillante.

f) EIl Color: que puede ir del blanco al crema palido de algodén americano color
crema amarillento de algoddn egipcio.

g) La Limpieza: que depende de la mayor o menor proporcion de materia extrafia:
polvo y trozos de semilla y céscara que constituyen las motas, y también
suficientemente fibras maduras o sobre-maduras (algodén muerto) que
generalmente tienen menor afinidad por colorantes.

h) Las Propiedades Mecénicas: las cuales estadn relacionadas con finura y, por
tanto, la longitud de las fibras. Las fibras mas finas tienen mejores propiedades
mecanicas en relacion con la unidad de corte transversal.

i) Afinidad Tintorea: el valor de los cuales es mas importante para el tintorero.
Ciertas especies de algoddn requieren una mayor proporcion de colorante que
otros, para producir la misma intensidad de color, a veces tanto como 50%

(pag.23).

2.1.6 PROPIEDADES DEL ALGODON
2.1.6.1 Propiedades Fisicas

Las propiedades fisicas son las mas importantes para determinar el objetivo final que
se le va a dar a la fibra, ya que de estas dependen la calidad de la misma que segun

(FRANCOLOR, 1969) dichas propiedades son:

12
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a) El Color: generalmente la fibra de algodon va desde blanco hasta color pardo.
Este color, se debe a las materias colorantes contenidas en sus paredes celulares.
El color del algodén es determinado por el grado de reflectancia y amarillez. La
reflectancia indica cuanto brillo o apagamiento tiene una muestra y la amarillez
indica el grado de pigmentacion de color.

b) Superficie de la Fibra: forma la cinta como un tubo achatado con torsiones
irregulares en forma de S y Z que le dan a la fibra hueca capacidad de hilado.

c) Micronaire: esta relacionado con la finura y madurez. El método es
muy conocido y se determina mediante la resistencia al flujo de aire que ofrece
una muestra de peso conocido, comprimida a un volumen especifico dentro de
una cdmara porosa.

d) Uniformidad: la longitud media indicada debe ser mantenida por la mayor parte
del material proporcionado; cuando menos sean las oscilaciones de finura y
longitud tanto mejor seré el lote.

e) Pureza: cualquier algodon que contenga impurezas es causado por las particulas
de la planta. El algoddn recogido a mano es méas puro que el que es cosechado a
maquina. Esta caracteristica incide directamente en el precio y como impurezas
maés frecuente se puede mencionar: semillas, restos de cascaras, pedazos de hojas,
capsulas, tierra y polvo.

f) Prueba de Combustion: Ilama amarillenta, rapida, el humo tiene un tipico olor
picante, el residuo de cenizas queda pegado a la tela. Con frecuencia se oye decir
que el algodon produce olor a papel quemado.

g) Resistencia: el algodon es de resistencia media. Su resistencia a la rotura es de
3.5 a 4.0 g/d. Las fibras mas resistentes son las més gruesas, lo que no quiere
decir que los hilos hechos con esas fibras sean mas fuertes, sino por el contrario,
los hilos més fuertes son los hilados de algodon de fibra fina por entrar mayor
numero de ella en la seccion de un hilo. La humedad también aumenta la
resistencia en un 20% cuando los hilos estan mojados.

h) Hidroscopicidad: el algodon es una fibra absorbente, esto hace que sea
confortable en climas calidos. Su secado es lento debido a que la humedad
absorbida debe ser evaporada de la fibra. Por tal razon, las fibras de algodon se
tifien facilmente con colorantes acuosos. El porcentaje de retencion de humedad

13



OPTIMIZACION DEL PROCESO DE TINTURA DE ALGODON 100% CON LOS COLORANTES TINA BEZATHREN
A NIVEL LABORATORIO EN LA EMPRESA TEXTIL “QUIMICOLOURS S.A.”

esta entre 7 y 8,5% a temperatura y humedad estandar y el 32% cuando la
humedad relativa en 100%.

i) Comportamiento Térmico: color continuo a 120 grados Celsius, se amarillea la
fibra a 150 grados Celsius la descompone.

j) Temperatura para el Planchado: de 175 a 200 grados Celsius a condicion de

que se humedezca la prenda (pags. 12,13,14).

Las propiedades que permiten dar un grado de calidad en cuanto a opacidad segun
Pefafiel (2011) son:

k) Lustre o Brillo: “el lustre del algodon es bajo, a menos que se le apliquen
tratamientos o acabados especiales como la mercerizacion. Esto es, en parte,
consecuencias de los rizos naturales del algodon y su consecuente superficie
irregular

I) Forma: en su aspecto microscopico presenta aspecto de una cinta aplastada
granulosa, cuyos bordes son mas gruesos. Tiene aspecto retorcido, esta retorsion
es mas pronunciada cuanto mayor es el grado de madurez de la fibra (pags. 5,7).

Como se puede observar en la Figura 5.

Figura 5: Fibra de algodon en forma de cintas vistas al microscopio
Fuente: (Penafiel, 2011)

Realizando un corte transversal de la fibra se pueden distinguir la forma de la misma

Yy Sus partes constituyentes como se observa en la Figura 6:

14



OPTIMIZACION DEL PROCESO DE TINTURA DE ALGODON 100% CON LOS COLORANTES TINA BEZATHREN
A NIVEL LABORATORIO EN LA EMPRESA TEXTIL “QUIMICOLOURS S.A.”

Pared Primaria
Lumen

Cuticula _
Pared Secundarm

Figura 6: Seccion transversal de la fibra de algoddn
Fuente: (Penafiel, 2011)

La calidad para la hilabilidad de las fibras estdn dadas por las 3 propiedades, que

teniendo en cuenta a Ibadango (2014) son:

m) Finura de la Fibra: ésta es indirectamente proporcional a su diametro; esto es
que cuanto mayor sea su largo serd su didmetro y viceversa. La gran mayoria de
los algodones tiene una finura que varia entre 16 a 20 (u).

n) Longitud de la fibra:

— Fibra muy corta menor a 19 mm
— Fibra corta 20,6 — 28,6 mm

— Fibra media 23,8 — 28,6

— Fibralarga 28,6 — 35 mm

— Fibra extra larga mayor a 35 mm

0) Textura: “Depende directamente del estado de formacién de la cuticula,
influyendo muchisimo su grado de madurez. En general los algodones brillantes
son mas suaves que los algodones mates (pags. 10,11).

2.1.6.2 Propiedades Quimicas

El algoddn se esponja en un medio con alta humedad, en el agua y en soluciones
concentradas de ciertos acidos, sales y bases. “Este efecto se debe a la absorcion de iones
altamente hidratados. La humedad recuperada por el algodén es de 7.1 a 8.5 % y la absorbida
es de 7.8 %” (Ibadango, 2014, pag. 12).

El algodon es muy sensible a la accién de los acidos que lo destruyen o modifican

profundamente. Los alcalis, como la sosa caustica y el carbonato sodico en soluciones debiles
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no le afectan demasiado aunque se eleva la temperatura hasta 100°C. Esta propiedad tiene 2
aprovechamientos: el pre-blanqueo y la limpieza de la fibra en forma de hilados y tejidos y
cuando se le trata con soluciones muy concentradas de sosa caustica, la de utilizar el brillo

que adquiere para la fabricacion de los hilos y tejidos mercerizados.

La celulosa que constituye la fibra de algodon es bastante resistente a los agentes
quimicos, pero puede ser alterado profundamente por ciertos reactivos acidos, alcalinos u

oxidantes.
% ACCION DE LOS ACIDOS:

ICI COLOURS (2000) afirma que: “acidos minerales diluidos atacan a la celulosa,
rompiendo las moléculas por hidrolisis (...), Acidos minerales concentrados tienen una
accion similar a la temperatura mas baja, pero a alta temperatura 110 - 140 °C, tienen una

accion deshidratante” (pag.15).

El Acido sulfarico concentrado, actuando en frio con la celulosa por un tiempo muy

corto, produciendo una reaccion con la celulosa capaz de desintegrarla completamente.
< ACCION DE BASES:

La celulosa es completamente resistente a la accion de lejias alcalinas diluidas, aun
caliente, tal como se utilizan, por ejemplo, en el tratamiento a ebullicién, que a menudo sufre
de algodon antes del blanqueo. Sin embargo, para evitar la formacion de oxicelulosa,
FRANCOLOR (1969) recomienda que: “se debe tener cuidado de no dejar algodon expuesto
al aire durante el tratamiento con lejias alcalinas, aunque diluida en temperaturas de

aproximadamente 100°C y superior” (pag.16).
< ACCION DE OXIDANTES:

“La celulosa puede ser severamente degradada por la accion de ciertos agentes
oxidantes utilizados habitualmente en solucion acuosa en la industria textil: hidrogeno y
sodio perdxidos, persales, los cloritos, cloratos, cromatos, etc.” (FRANCOLOR, 1969, pag.
8). La accion de estos productos depende de la concentracion, la temperatura y el pH de su

solucién.
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Sin embargo, la accion de estos agentes oxidantes debe ser controlada en un estado
muy diluido, puede destruir el colorante natural de algodén sin afectar seriamente su fuerza,

esto es por qué algunos de ellos se utilizan en la operacion de blanqueo.
< ACCION DE AGENTES REDUCTORES:

“La celulosa es practicamente insensible a los agentes reductores, que por otro lado
son capaces de destruir las materias colorantes en el algoddn, aunque con menor eficacia que
los agentes oxidantes” (ICI COLOURS, 2000, pég. 17).

2.2 COLORANTES TINA-TINTURA POR AGOTAMIENTO

221 CLASIFICACION DE LOS COLORANTES

Los colorantes tina se clasifican en tres grupos para tinturar como se indica en la

Tabla 2, dependiendo de las siguientes propiedades en tintura por agotamiento:

— Latemperatura de rendimiento maximo
— Las concentraciones de sosa caustica e hidrosulfito de sodio necesarias

— El efecto de la adicién de electrolito sobre las propiedades de agotamiento

Tabla 2. Clasificacion de los Colorantes

Temperatura Alcalinidad  Adicion de

Método Optima del Bafio  Electrolito Comentario
o Colorantes de Alta
1 55-75°C Elevada No Afinidad
1 Especial 60 — 75°C Elevada No Para Matices Negros
50°C Mediana Se Aconseja Moderada Afinidad
2
20 - 30°C Mediana Si Baja Afinidad

Fuente: (ICI COLOURS, 2000)
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Las lineas de demarcacion no estan claramente definidas y la mayoria de los
colorantes también proporcionaran buenos rendimientos con un método diferente del éptimo.
“El método 6ptimo y el mejor método alternativo estan definidos para cada colorante, cuando
se tifien matices de combinacion, debe usarse el método dptimo para el componente(s) que

entra en mayor proporcion en la formula” (ICI COLOURS, 2000, pag. 111).

Cuando la relacion de bafio es corta, los resultados que se obtienen con los diversos
métodos de aplicacion difieren poco comparados con las relaciones de bafio largas, por lo que
el potencial para combinar colorantes es mucho mayor. “Ademas, la influencia de la adicion
de electrolito sobre el rendimiento del colorante es menos significativo con lo que es posible

mejorar las caracteristicas de igualacion omitiendo la adicion de sal” (ICI COLOURS, 2000,

pag. 111).

223 PROCEDIMIENTOS DE TINTURA

El comportamiento tintoreo de los colorantes tina es muy diverso. “Algunos se fijan
preferentemente sobre el material textil a bajas temperaturas, mientras que otros lo hacen a
temperaturas elevadas; algunos requieren grandes cantidades de solucion de sosa caustica;
otros, en cambio solo escasas cantidades” (Miembros del Indanthren, 1968, pag. 3). Muchos
colorantes hacen necesaria la adicion de sal para conseguir (especialmente en tinturas

oscuras) un mejor agotamiento de los bafios.

Estas diversas maneras de comportarse han conducido a la clasificacion de los

colorantes en varios grupos, que se emplean segun los siguientes procedimientos:

— Procedimiento 1K,

— Procedimiento IW,

— Procedimiento IN,

— Procedimiento IN especial,
— Formula Especial | (FE 1),
— Formula Especial Il (FE II).

Las caracteristicas de estos procedimientos segun Miembros del Indanthren (1968)

son las siguientes:
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a) Procedimiento IK: en él se han agrupado los colorantes que mejor se fijan en el
género a temperaturas variables entre 20 y 30°C, con escasas cantidades de sosa
caustica, para favorecer el agotamiento de los bafios es necesario afadir sal.

b) Procedimiento IW: los colorantes de este grupo se fijan mejor a temperaturas
comprendidas entre 40 y 50°C, con cantidades de sosa caustica algo mayores,
aunque poseen una afinidad notablemente mayor que los del grupo anterior, se
aconseja agregar sal cuando se trata de tefiir algodén en tonos medios y oscuros.

¢) Procedimiento IN: a él pertenecen los colorantes que ademas de una elevada
temperatura de tefiido (aprox. 60°C) requieren grandes cantidades de sosa
caustica, no son necesarias las adiciones de sal ya que los bafios quedan
totalmente agotados, incluso cuando se trata de tonalidades oscuras.

d) Procedimiento IN especial: este grupo solo estd formado por unos pocos
colorantes que aunque también se tifien a unos 60°C, necesitan cantidades de sosa
caustica todavia mayores que los del Procedimiento IN, en virtud de su elevada
afinidad, también resulta innecesaria la adicion de sal.

e) Formula Especial I: en este grupo se hallan reunidos los colorantes que han de
sufrir la reduccion en bafio concentrado y que para obtener tinas madre y bafios
de tintura perfectos y limpios, requieren la adicién de un coloide protector. Los
bafios quedan casi completamente agotados (incluso en tonalidades oscuras) a
temperatura de aproximadamente 50°C y con cantidades de sosa caustica
diferentes de unos casos a otros, sin adicion de sal.

f) Férmula Especial 11 (FE I1): aqui se han incluido los colorantes Negros y Negro
Directo, para un éptimo agotamiento de los bafios de tintura precisan de una
temperatura de 80°C y fuertes cantidades de sosa caustica, no es necesario afiadir

sal (pag.3).

224 ADICIONES AL BANO DE TINTURA

a) Sosa Caustica:

La mayor parte de los colorantes son insensibles a las pequefias variaciones en las
concentraciones de la sosa caustica en los bafios de tintura; no obstante, “la afinidad de

algunos colorantes es influenciada por la concentracion de la sosa caustica del bafio de tintura
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de manera que con ellos el 6ptimo rendimiento esta ligado a determinadas cantidades de
dicho alcali” (Miembros del Indanthren, 1968, pag. 4).

b) Hidrosulfito de sodio:

“El consumo de hidrosulfito de sodio depende no sélo de la intensidad del color,
temperatura y proporcion de bafio, sino también en el alto grado de la accidn que el oxigeno

ejerce durante la tintura en virtud a las cantidades locales” (Miembros del Indanthren, 1968,

pég. 4).

Para colorantes sensibles a la sobre-reduccién o a la saponificacién, la cantidad de
hidrosulfito en el bafio de tintura debera ser lo mas pequefio posible, sobre todo en el caso de

tonos oscuros y barios cortos.

“Es importante que durante todo el proceso de tintura exista suficiente hidrosulfito
en el bafo, con ¢l fin de mantener la tina reducida” (Miembros del Indanthren, 1968, pag. 5).
El ensayo se hace sencillamente con papel amarillo, que despues de ser sumergido en el bafio

ha de virar marcadamente al azul rey luego de unos segundos.
c) Sal:

Miembros del Indanthren (1968) sugieren que: “trabajando con los procedimientos
IK e IW, es necesario agregar sal a fin de poder agotar mejor los bafio de tintura” (pag.5). La
sal a emplear deberd estar lo mas exenta posible de impurezas, como sales de magnesio

capaces de perjudicar el proceso de tintura.

“En las tinturas claras y en las tinturas oscuras con bafio corto, la sal se afiadira solo
al cabo de media hora aproximadamente para conseguir una mejor igualacion de la tintura”
(Miembros del Indanthren, 1968, pag. 5).

Miembros del Indanthren (1968) consideran que: “para el desarrollo en el jigger de
tintura obtenidas por impregnacion pigmentaria o con la tina acida, se aconseja afadir sal”
(pag.5), ya que de este modo se contrarresta el desprendimiento del colorante aplicado por

impregnacion.

Las cantidades de sosa caustica, hidrosulfito y sal que necesariamente han de

afiadirse en cada uno de los citados procedimientos de tintura, pueden tomarse de la Tabla 3:
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Tabla 3. Aditivos de Productos Quimicos para los procedimientos IK, IW, IN, IN especial

Procedimiento IK w IN IN especial
% de Barca | Aparato | Jigger Barca | Aparato | Jigger Barca Aparato Jigger Barca | Aparato Jigger
Adiciones Colorante | 1,5 | .19 15 | 120 | 1:10 1:5 1:20 1:10 15 1:20 | 1:10 1:5
L Hasta 1% 45 6-7 9-11 56 8-9 12-14 | 10-12 15-17 23-25 15-17 | 22-25 34-38
cc de sosa caustica
38° Bé (32,5%) 1-3% 5-6 7-9 11-14 6-8 9-12 | 14-18 | 12-15 17-22 25-32 17-22 | 25-32 38-48
H 1
por litro 3 5% 68 | 912 | 1418 | 810 | 12-15 | 1823 | 15-18 | 2226 | 32-40 | 22-26 | 32-38 | 48-58
) . Hasta 1% 152 | 225 | 254 | 152 2-3 35 2-2,5 2,5-35 455 2-25 | 2,5-35 455
grs de hidrosulfito
conc. polvo por 1-3% 2-25 | 25-35 | 4-7 2-3 3-5 5-8 25-35 | 3555 | 5595 | 2535| 3555 | 5595
litro 3-5% 254 | 35-55 | 7-10 34 5-6,5 8-12 | 3545 558 | 95-135 | 3545 | 558 | 95135
Hastal% | 7,5-15 | 7,5-10 | 7,5-15 | 5-10 5-10 5-10 — - - - - -
grs de sal de
Glaubercalc. por 1-3% 15-25 | 10-15 | 1520 | 10-15 | 10-15 | 10-15 - - - - - -
litro 3-5% | 2535 | 25-30 | 2025 | 15-25 | 15-20 | 15-20 - - - - - -
Temperatura de Tintura 20 —-30°C 45 —50°C 50 - 60°C 50 — 60°C

1) 1000 cc de sosa caustica 38° Bé (32,5%) = 1357 g

Fuente: (Miembros del Indanthren, 1968)
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225 TEMPERATURADE TINTURA

La temperatura de tintura es un factor de importancia decisiva para la velocidad de
fijacion, el poder de compensacion del colorante y el grado de agotamiento de los bafios de

tintura. También a este respecto se comportan los colorantes de modo diverso.

“A bajas temperaturas, los colorantes que se tifien con adicion de sal, se fijan con la
rapidez maxima y los bafios se agotan de forma completa” (Miembros del Indanthren, 1968,
pag. 6). Al aumentar la temperatura se incrementa el poder de compensacion si bien se

disminuye el grado de agotamiento.

Por el contrario, a bajas temperaturas, los colorantes se fijan lentamente y el
agotamiento de los bafios es incompleto. “Al elevar la temperatura (sobre todo entre 20 y
40°C) se incrementa fuertemente la velocidad de fijacién, el agotamiento de los bafios de este
grupo alcanza generalmente su maximo a la temperatura de 60°C” (Miembros del Indanthren,
1968, pag. 6). Miembros del Indanthren (1968) indican que: “al aumentar la temperatura se
consigue en todos los casos mas o menos el poder de migracion de los diferentes colorantes”
(pag.6). Pero, dado que a altas temperaturas de tefiido también se aumenta la velocidad de
fijacion por consiguiente, el peligro de desigualdades, se comprendera la conveniencia de

elevar la temperatura sélo cuando la tintura toca a su fin.

226 REDUCCION

2.2.6.1 Reduccion en Bario Abundante:

Miembros del Indanthren (1968) recomiendan que: “para la reduccion y tintura de
los colorantes se empleara Unicamente agua blanda, ya que las sales célcicas, magnésicas y
eventualmente las de hierro, contenidas en el agua dura pueden producir con las
combinaciones leuco-sodicas compuestos parcialmente insolubles” (pag.8). Cuando no se
disponga de agua blanda, habréa que precipitar los agentes de dureza con carbonato sédico o
tratar el agua con un secuestrante a la temperatura de ebullicion, eliminando despues los

depdsitos formados.

Segun Miembros del Indanthren (1968) la sensibilidad de los leuco-compuestos sédicos

frente a los agentes de dureza del agua es:
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Por principio, la reduccion y tintura de los colorantes debera hacerse solamente en
agua blanda. Sus leuco-compuestos forman combinaciones solubles o insolubles con
las sales calcicas y magnésicas del agua, que en contraposicion al leuco-compuesto
sodico no poseen afinidad alguna con el género a tefiir. Las tinturas ejecutadas en
agua dura resultan méas debiles que las obtenidas en agua blanda. Cuando las sales
que los leuco-compuestos forman con los agentes de dureza son insolubles, pueden

perjudicar la solidez al frote y velar el tono (pag. 71).

“El colorante se afiade a través de un tamiz de malla fina al bafio de tintura calentado a la
temperatura necesaria. A continuacion se agrega la debida cantidad de sosa céustica, se
esparce la cantidad calculada de hidrosulfito agitando cuidadosamente” (Miembros del

Indanthren, 1968, pag. 8).
2.2.6.2 Reduccion Concentrada en Tina Madre:

A causa del diverso grado de solubilidad de los colorantes, “bajo la denominacion de
Tina Madre Normales 1, 2 y 3, las cuales se diferencian entre si por las cantidades de agua,
sosa caustica e hidrosulfito, asi como por la temperatura de reduccion” (Miembros del
Indanthren, 1968, pag. 9). La reduccion concentrada debe hacerse segun uno de los tres

métodos indicados en la Tabla 4.

Tabla 4. Férmula para las Tinas Madre Normales

Tina Sosa . . .
Madre | Colorante | Caustica Hidrosulfito Agua Temperatgta Tlempo.tlje
; conc. de Reduccion | Reduccidn
Normal 38° Bé
kilogramo litros kilogramo | litros °C minutos
1 1 1.5 0.5 50 50 10
2 1 3 0.75 50 60 10
3 1 6 1.5 100 60 10

Fuente: (Miembros del Indanthren, 1968)
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“La preparacion de una tina madre debera hacerse con todo cuidado manteniendo la
debida temperatura y el tiempo de reduccion, de lo contrario podrian producirse cambios
precipitados en los colorantes” (Miembros del Indanthren, 1968, pag. 9). Se debe emplear
exactamente las cantidades prescritas de agua, sosa caustica e hidrosulfito, asi como como se

indica en la Tabla 5.

Tabla 5. Concentracion de Agentes Reductores

; %
Matiz sobre el peso °

de fibra seca 1 3 5 7 10

Relacion de Bafio | 20:1 30:1 | 20:1 30:1 | 20:1 30:1|20:1 30:1(201 301

Sosa Caustica 38

Bé (ml/l)
Método A 14 10 18 13 20 15 25 18 30 22
Método B 75 6 10 75 13 10 16 13 - -

Hidrosulfito de
Sodio (g/)

Sal Comun o Sal de

Glauber (g/l) 1010 1212 16 16 20 20 - -

Fuente: (ZENECA COLOURS, 1995)

“Al calcular las cantidades de sosa caustica e hidrosulfito para el bafio de tintura,
deberén restarse las cantidades empleadas al preparar la tina madre” (Miembros del
Indanthren, 1968, pag. 9).
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22.7 PROCESO DE TINTURA

2.2.7.1 Calidad del Agua:

ZENECA COLOURS (1995) manifiesta que: “es importante preparar la tina madre
y bafio de tintura con agua blanda, especialmente cuando se tifie en maquinas de bafio
circulante, si solo se dispone de agua dura, esta debe ser tratada mediante la adicién de un
secuestrante” (pag.112). Cuando se tifie algodon crudo es necesario afiadir secuestrante al
bafio para eliminar los complejos con las sales de calcio y magnesio contenidos en el mismo
hilado.

2.2.7.2 Preparacion del Género a Tefir:

Generalmente se acostumbra a someter al género a una limpieza previa para eliminar
las impurezas propias de la fibra, como también grasas y aceites presentes en al tejeduria, en
caso de tejido plano también se realiza la limpieza con el objeto de eliminar el apresto y el
encolado, el cual debe ser eliminado cuidadosamente aplicando los tratamientos que sean mas
convenientes. “El lavado previo conviene hacerlo en bafio alcalino con adicion de un buen
detergente” (Miembros del Indanthren, 1968, pag. 12). Para el desencolado el bafio debe ser

en un pH acido por la enzima utilizada para la eliminacion de dicho apresto.

La cuidadosa limpieza preliminar constituye un factor de capital importancia, ya que
al no ser eliminadas las impurezas mas importantes como son los aceites y el encolado de los
tejidos, en la tintura se presentaran diversos problemas como se puede mencionar el de mayor
importancia la mala igualacion por falta de penetracion del colorante a la fibra, como también
Miembros del Indanthren (1968) afirman que: “los géneros de uso general pueden tefiirse
también sin necesidad de limpieza o lavado previo, cuando se emplea conjuntamente un

producto auxiliar idéneo” (pag.12).
2.2.7.3 Preparacion de una Tina Madre:

Emplear agua blanda a 50 — 60°C para reducir el colorante, ZENECA COLOURS
(1995) recomienda que: “para dispersar 2 partes de colorante, afiadir 6,25 partes de sosa
caustica 38°Be y empolvear dentro, agitando, 2,5 partes de hidrosulfito de sodio, agitar
suavemente durante 10 minutos manteniendo la temperatura de reduccion correcta”
(pag.112).
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ZENECA COLOURS (1995) expresa que: “es preferible reducir o hacer la tina de
cada colorante, que entren en una combinacién, por separado, a fin de que cada uno sea
reducido bajo condiciones optimas” (pdg.112). De este modo reducir a un minimo el riesgo
de una sobre-reduccion, deshalogenacion, precipitacion o cristalizacion del colorante que

podria ocurrir en casos particulares.
2.2.7.4 Electrolito:

Se emplea Sal de Glauber o sal comin para mejorar el agotamiento de los
colorantes, sobre todo cuando se trabaja a relaciones de bafio largas, es preferible usar sal de
Glauber para la tintura en aparatos de bafio circulante ya que la sal comin a menudo contiene
sales de magnesio que pueden tener un efecto adverso sobre la estabilidad del colorante

leuco.

La primera adicion de sal debe hacerse sélo después de tefiir en el estado reducido
durante 30 minutos, como quiera que la primera adicion de sal produce el efecto mas
significativo en el agotamiento creciente del colorante, esta debe hacerse en una proporcion
pequefa, digamos 25 — 30% de la adicion total de sal.

2.2.7.5 Agentes Humectantes:

La adicion de agente humectante adecuado es Util para asegurar una impregnacion

uniforme de los géneros, para mejorar la penetracion y conseguir tinturas uniformes

Hay que evitar la formacion de espuma en el bafio de tintura para evitar la oxidacion
superficial, como también hay que evitar el uso de agentes humectantes no iénicos ya que

estos tienen una accion retardante sobre los rendimientos de los colorantes tina.
2.2.7.6 Agentes de Igualacion:

Agentes que minimizan la subida inicial del colorante en las primeras fases de la

tintura, pero que no afectaran el rendimiento final de la misma.
2.2.7.7 Tintura
ZENECA COLOURS (1995) manifiesta que existen esencialmente dos métodos de

tintura por agotamiento:
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El proceso de semi-pigmentacién ha demostrado ser util para las tinturas en
maquinaria “Overflow” (por desembordamiento). El tejido se hace circular a la
temperatura mas baja posible en una dispersion de colorantes tina y sosa caustica
antes de la adicion del hidrosulfito de sodio necesario para la reduccion, de este
modo se controla la velocidad de tintura mediante la lenta velocidad de reduccion de

los colorantes en el bafio frio.

El proceso de pigmentacion en caliente se refiere para la tintura en maquinaria jet
donde la ausencia de un rodillo accionado requiere una temperatura de por lo menos
40°C a fin de obtener un buen movimiento. El tejido se hace circular a 80 — 85°C en
un bafio preparado con sosa céustica y la dispersion de los colorantes, antes de la
adicién de hidrosulfito de sodio, el método aprovecha ventajosamente las superiores
propiedades de igualacién de los colorantes tina a las temperaturas elevadas
(pags.122,123).

Existen muchos procedimientos para la tintura con los colorantes tina, de los cuales
(ZENECA COLOURS, 1995) propone seguir el siguiente proceso:

A.Proceso de Semi-pigmentacion (Barca de Torniquete y Maquinas por

Desembordamiento (Overflow):

e Preparar el bafio a 50°C con agua blanda y tratar al material a tefiir con un
humectante.

e Afiadir la cantidad necesaria de sosa caustica previamente disuelta en agua
blanda (y agente igualador prediluido si se necesita para todos palidos).

e Afadir el peso que se requiere de colorante previamente dispersados en agua
tibia y tratar el tejido durante 10 minutos.

e Afadir la cantidad necesaria de hidrosulfito de sodio predisuelto en una parte
del bafo de tintura en el transcurso de 10 minutos.

e Después de 10 minutos, elevar la temperatura del bafio a razén de 1°C/min
hasta los 70°C

e Continuar tifiendo a 70°C durante 30 — 40 minutos.

e Enjuagar con agua fria y oxidar, después jabonar.
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B. Proceso de Pigmentacion en Caliente:

e Preparar el bafio a 60°C con agua blanda y tratar al material a tefiir con un
humectante.

e Afadir la cantidad necesaria de sosa caustica previamente disuelta en agua
blanda, junto con el agente igualador prediluido, si se requiere.

e Afadir el peso que se requiere de colorante previamente dispersados en agua
tibia y tratar el tejido durante 10 minutos.

e Elevar la temperatura a 80 — 85°C y circular el tejido durante 15 minutos

e Enfriar el bafio a 70°C (60°C para azules limpios) y afiadir el hidrosulfito
sodico, disuelto en una parte del bafio de tintura, en el transcurso de 10
minutos.

e Continuar tifiendo durante 30 — 40 minutos a temperatura constante.

e Enjuagar en agua fria y oxidar, después jabonar (pag. 125).

C. Enjuague o Aclarado:

En los enjuagues el bafio no debe vaciarse completamente, se debe descargar dos
terceras partes del bafio y rellenar con agua blanda lo més rapidamente posible. Si las pruebas
con papel Amarillo Tino no muestran reduccion, debe afiadirse hidrosulfito de sodio, 0,5 g/l a
los bafios de enjuague para prevenir la oxidacion prematura del colorante sobre la superficie
de las fibras, repetir el proceso con dos o tres bafios de enjuague distintos, finalmente

afiadiendo sustancias quimicas oxidantes al siguiente bafio el cual debe mantenerse a pH 10.

228 OXIDACION

2.2.8.1 Tratamiento Preliminar:

En el caso de tonos oscuros y bafios cortos, estos casi nunca son enteramente
agotados, queda en el género una parte mas o menos grande de colorante sin fijar que
perjudica la solidez al frote y a lavado. “Se comprende, por tanto, la conveniencia de eliminar
en lo posible del género el bafio sobrante mediante exprimido, aspiracion o enjuague. Acto
seguido es necesario transformar de nuevo mediante oxidacion el compuesto leuco-sédico en

el colorante insoluble” (Miembros del Indanthren, 1968, pag. 13). El resultado de la tintura
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por lo que respecta a igualacién, tono e intensidad de color depende en gran medida del
cuidado con que se ejecuta este proceso. Las cantidades de agentes oxidantes que se
requieren dependen de:

La intensidad del matiz.

La eficacia de los anteriores tratamientos de enjuague.

El tiempo disponible para la reaccion.

La relacion de bafio.

2.2.8.2 Procesos de Oxidacion:
% Oxidacion Quimica:

“Las sustancias quimicas mas extensamente utilizadas para la oxidacion de tinturas
con tinas son los compuestos peroxigenados, por ejemplo: perborato sédico, percarbonato
sodico y agua oxigenada” (ZENECA COLOURS, 1995, pag. 113). La eleccion depende
mayormente de los suministros locales y de los costes como se indica en la Tabla 6.

Tabla 6. Tratamientos de Oxidacion Recomendados

TIPO DE MAQUINA

Tren de lavado Bar(_:a de Méquina Jigger
a la Continua Torniquete Circulante 1:3-1:5
AGENTE 1:20 - 1:50 1:8-1:12

OXIDANTE g/llo | Temp. | g/lo | Temp. gllo | Temp. | g/llo | Temp.

ml /I °C ml /I °C ml /I °C ml /I °C
Agua Oxigenada | 2-3 05-1 2-3 3-5
130 vol. 50 -60 50 50 50 - 60
Acido Acético 80% | 1 -2 05-1 1-2 2

Perborato o
Percarbonato 3-5|160-70|15-1 50 2-3 50 3-5 60
Sodico
Dicromato
Potasico,

1,5 1 1-15 15-2

) 50 - 60 50 - 60 60
Acido Acetico 80% | 5 2 3_4 2-6

0 Férmico 85%
Hipoclorito Sédico 10 20 20 20

Fuente: (ZENECA COLOURS, 1995)
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2.2.8.3 Acidulacion:

En la préactica, es importante tratar con acido para conseguir una neutralizacion mas
rapida de la sosa caustica, Miembros del Indanthren (1968) recomiendan que: “la acidulacion
de las tinturas solo debera hacerse después de finalizada la oxidacion. Si esta es incompleta
puede suceder que al acidular se forme la suspension acida del colorante, que con tanta
frecuencia deja manchas eliminables” (pag.17). La acidulacion es imprescindible para

conseguir la deseada tonalidad en las tinturas.
2.2.8.4 Tratamiento Posterior

Con objeto de lograr 6ptimas propiedades de solidez y el tono definitivo, las tinturas
totalmente oxidadas se realizan un jabonado en bafio caliente, la cantidad de detergente a

utilizarse varia desde 1 — 4 g/l segun la proporcion de bafio.

“Después del jabonado se enjuaga en caliente luego en frio, y se seca. Con el fin de
no reducir la hilabilidad del algodon en rama, para este proceso conviene utilizar detergentes

estables a los agentes de dureza del agua” (Miembros del Indanthren, 1968, pag. 16).

229 DEFECTOSDE LATINTURA

2.2.9.1 Manchas Oscuras:

Esto manchas son causadas por diferentes problemas que no son controlados con

eficiencia durante la tintura, segin Salem (2010) considera que las causas probables son:

= Oxidacion parcial de los bafios de tintura — insuficiente cantidad de sosa céustica
y del hidrosulfito de sodio.

= Refuerzo de los bafios de tintura en la adicion de sosa conc. haber contacto
directo con el sustrato (efecto de caustificacion).

= Diferencias de tension en el jigger orillas oscuras debido al tejido desviado en el
enrollamiento. Especialmente en jigger sobre cargado o con bafios muy cortos
(pag. 237).
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2.2.9.2 Manchas Claras:

Estos problemas se presentan por muchas causas que vienen desde la hilatura hasta

la finalizacion de la tintura, que segun Salem (2010) expresa que las causas probables son:

Tratamiento previo irregular, desengomado o purga insuficiente, mercerizacion
irregular.

Damnificacion de celulosa por contacto con &cidos inorgénicos y resecamiento
parcial.

Formacidn de oxicelulosa en el cocimiento o blanqueo.

Algoddn muerto

Sensibilidad de ciertos colorantes a la luz solar (orillas claras)

Formacion de tina &cida, cuando se hace refuerzo de hidrosulfito en bafios
conteniendo poca alcalinidad, motivando acidez por el exceso de hidrosulfito
(pég. 238).

2.2.9.3 Tintura Rayada:

Este problema se presenta por factores anteriores al proceso de la tintura

especificamente en la tejeduria, Salem (2010) menciona algunos de ellos como:

= “Mezclas de hilo de diferentes procedencias.
= Diferencias de tensién en la urdimbre y en la trama.

= Empleo de hilos con titulos o torsiones diferentes” (pag.238).

2.2.9.4 Malasolidez al frote:

En cuanto a solideces, con esta tintura se obtienen buenas solideces al lavado, al

sudor, a la luz, a diferentes quimicos, etc., pero el Gnico problema que se presenta es el de no

obtener una buena solidez al frote, segun Salem (2010) las causas probables son:

= Oxidacion parcial del colorante en la tina madre en bafio corto o debido al
prolongado reposo antes de usarla en la tintura.

= Precipitaciones del colorante en el bafio final de la tintura por insuficiencia de
reductor.

= Jabonado imperfecto.

= Tintura en agua dura (pag.238).
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2.3 TINTURA CON COLORANTES BEZATHREN
23.1 INFORMACION GENERAL

Colorantes Bezathren son colorantes tina con un nivel de solidez sobresaliente para
esta clase de colorante, que se pueden utilizar para todas las fibras celuldsicas tales como
algoddn, lino y celulosa regenerada y cumplen con las mas altas exigencias. “Ninguna otra
clase de colorante puede satisfacer las propiedades de alta solidez a luz, himedos y cloro de
la gama de fibras de celulosa” (CHT-BEZEMA, 2013, pag. 3).

232 FORMA COMERCIAL

La forma comercial microdispersa de los colorantes Bezathren puede ser muy
facilmente dispersada y permite el uso de todos los procesos de tefiido convencionales
dependiendo de la aplicacion. CHT-BEZEMA (2013) da a conocer que: “los colorantes
Bezathren son adecuados para diferentes tipos de aplicacion y se designan con las siglas E
(proceso de agotamiento), PS (proceso continuo), EPS (proceso de agotamiento y continuo)”
(pag.3).

233 CLASIFICACION

Los Colorantes Bezathren son colorantes insolubles en agua que se convierten en
compuestos leuco solubles por medio de reduccién alcalina. De esta forma los colorantes van
a la celulosa sustantivamente, un post-tratamiento oxidativo forma el no soluble. La molécula
de colorante se convierte a una forma cristalina por enjabonado en un medio ligeramente
alcalino. Solo entonces se obtiene el color final y se alcanza las propiedades éptimas de

solidez.

Debido a sus diferentes propiedades de tefiido, los colorantes Bezathren se clasifican

de la siguiente:

— Colorantes BW
— Colorantes BN

2.3.3.1 Colorantes BW:

CHT-BEZEMA (2013) expresa que: “en la forma leuco los colorantes BW tienen
una menor afinidad a la celulosa y por lo tanto requieren de electrolitos (sal de Glauber) para

conseguir un rendimiento optimo del color, la temperatura de tintura estandar es de 50°C”
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(pag.3). Los colorantes de este grupo tienen una muy buena capacidad de nivelacién, es por

eso que son particularmente adecuados para los tonos claros.
2.3.3.2 Colorantes BN:

CHT-BEZEMA (2013) afirma que: “en la forma leuco los colorantes BN tienen una
muy alta afinidad a la celulosa y por lo tanto se tifien sin la adicion de electrolitos. La
temperatura optima de tefiido es de 60°C” (pé&g.3). La temperatura de tintura puede
mantenerse mas alta para mejorar la nivelacion y penetracion del colorante con este grupo de

colorante en funcion de los elementos individuales.

Debido a sus propiedades de economia y baja de nivelacion los tintes BN se utilizan
principalmente para tonos medios y oscuros. Este grupo contiene varios tintes especiales,
tales como los tonos negros y azules, CHT-BEZEMA (2013) recomienda que: “los elementos
azules requieren alcalinidad superior, asi como la proteccion de sobre-reduccién durante el
tefiido a temperaturas por encima de 60°C. Los colorantes negros son tefiidos a 80°C con una

mayor solucion de sosa caustica y cantidades hidrosulfito” (pag.3).
2.3.3.3 Dispersando los Colorantes

El colorante se dispersa después de ser disuelto en 10 - 20 veces la cantidad de agua
a una temperatura de 40°C usando un mezclador adecuado para evitar la formacién de

espuma y pueda producir una oxidacion prematura del colorante.

234 PROCESOS DE TINTURA

Los métodos de tefiido varian con respecto a la temperatura de tefiido, las
instrucciones de proceso en tina y la adicion de solucion de sosa caustica, hidrosulfito de
sodio y la sal. La reduccién se lleva a cabo, generalmente, con una solucion de sosa caustica
y hidrosulfito de sodio. La estabilidad del bafio de reduccion depende de muchos factores y

por lo tanto se prueba a intervalos regulares con papel amarillo.

Los principales procesos de tefiido de tintes BW y BN son los siguientes:

— El proceso de semi-pigmentacion
— Proceso de Leuco
— El proceso de pre-pigmentacion
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— El proceso BEZADOS

— El proceso HT

— El proceso de tintura rapida

— Proceso de colorantes Negros (SP1)
— Proceso para Red LGG (SP2)

— Proceso para BB Negro (SP3)

2.4.3.1 Concentraciones Estandar de Auxiliares para la Tintura con los Colorantes

Bezathren

Las concentraciones de los auxiliares se deben determinar dependiendo de los
colorantes a utilizarse, el porcentaje de los mismos y la relacion de bafio con la cual se va a

trabajar asi como se presenta en la Tabla 7:

Tabla 7. Concentracidn de Auxiliares para la Tintura con los Colorantes Bezathren

COLORANTES BW COLORANTES BN
. Colorante
Aditiv ., o ., ~
d,t .OS Relacion de Bafo Relacion de Bafio
Quimicos
% 1:20 1:10 1:5 1:25 1:20 1:10 1:5 1:25
Solucién de <1 5-6 8-9 12-15 18-21 10-12 15-17 20-25 28-32
Sosa Caustica 1-3 6-8 9-12 | 15-20 | 21-26 | 12-15 | 17-22 | 25-30 | 32-42
38°Bé en ml/I 3-5 8-10 12-15 20-25 26-32 15-18 22-26 32-40 42-52
Hidrosulfito <1 1.5-2 2-3 4-5 6-8 2-2.5 2.5-4 4-7 8-10
de Sodio en 1-3 2-3 3-5 5-8 8-12 2.5-3 4-6 7-9 12-14
g/l 3-5 3-4 5-7 8-12 12-16 3.5-5 5.5-8 10-12 14-18
Sal comin o <1 5-10 5-10 5-10 5-10 — — — —
Sal de Glauber 1-3 10-15 | 10-15 | 10-15 | 10-15 - - - -
en g/ | 3-5 15-25 15-20 15-20 15-20 - - — —
Temperatura 45 -50°C 50 - 60°C

Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)
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Para las tinturas con colorantes negros la concentracion de auxiliares cambia con

respecto a los colorantes normales como se muestra en la Tabla 8:

Tabla 8. Concentracion de auxiliares para la tintura con Colorantes Negros (SP1)

Relacién de Bario
Aditivos Quimicos
1:20 1:10 1.5
Solucion de Sosa Caustica 38°Bé mi/I 20 - 30 30-40 45 -55
Hidrosulfito de Sodio o/l 8 10 12
Temperatura °C 80/60 80/60 80/60

Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)

2.4.3.2 Jet:

2.4.3.2.1 Proceso de Semi-pigmentacion:

Tampeara tue [*G]

Tima |min]

1 0.5/ KOLLASOL CDS
2.0g1 MEROPAN DPE
0-2.0g/1 HEPTOL ESW
2.0g/1 BIAVIN BPA (only for jet)

2 X % BEZATHREN dye

3 y mll NaDOH 38 “Bé
0.3 -2.5% SARABID VAT
z g/l Hydrosulphite
n g/l Sodium nitrite
(If dyes which are oversensitive
to reduction are used)

- w g/l Salt (for BW types)

Figura 7: Curva de Tintura en Jet — Proceso Semi-pigmentacion
Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)
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— Procedimiento:

De acuerdo con CHT-BEZEMA (2013) este proceso de semi-pigmentacion tiene las

siguientes caracteristicas:

Durante este proceso se utiliza la velocidad de llenado retardada a baja temperatura.
El colorante esta inicialmente disponible como pigmento en forma dispersa a 15 —
20°C el medio de contraste, que no es completamente disuelto, puede distribuirse de
manera uniforme en el sustrato. Debido al aumento lento y constante de la
temperatura, el colorante se convierte continuamente a su forma leuco y el bafio de
colorante se agota continuamente. Se obtiene como resultado una penetracion
regular de los colorantes y un tefiido uniforme. Hay que sefialar que con colorantes

de reduccion sensible, se afiade nitrito de sodio por encima de 60°C (pag. 1).

— Ventajas:

“Todos los productos se afiaden antes de la tintura, en comparacion con el proceso
de leuco, la nivelacion y la penetracion se mejoran, la minima formacion de espuma en el

medio frio es especialmente ventajosa en sistemas de jet” (CHT-BEZEMA, 2013).
— Aplicaciones:
Es un proceso fiable de aplicacion universal como comenta CHT-BEZEMA (2013):

Es necesario el proceso en agua fria, en los paises tropicales el encubado es mas
rapido debido a que el agua es mas caliente y las ventajas de este proceso se
reducen. Es el proceso estandar en jets y overflows, asi como para maquinas de

paquete, especialmente para la intensidad de color medio (pag. 1).

— Colorantes con exceso de sensibilidad a la reduccion:

Bezathren Azul RCL
Bezathren Azul RS
Bezathren Azul BC
Bezathren Azul Oscuro DB

36



OPTIMIZACION DEL PROCESO DE TINTURA DE ALGODON 100% CON LOS COLORANTES TINA BEZATHREN
A NIVEL LABORATORIO EN LA EMPRESA TEXTIL “QUIMICOLOURS S.A.”

— Proceso de oxidacién y jabonado:

120

a0 2
1
20 s |

Toam b *

] 20 49 &0 ] 100 120 14
Time: ]
1 3.0g1 MEROPRPAN ¥XBM PEARLS
2 1.0g1 COTOBLANC RS

Figura 8: Curva de Oxidacion y Jabonado
Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)

— Procedimiento:

Después del agotamiento de los colorantes el proceso continda a la oxidacion y
jabonado, donde los colorantes volveran a su estado normal, segin CHT-BEZEMA (2013)

plantea que:

Después de enjuagar por desbordamiento frio, el bafio de oxidacién se prepara a
25°C con MEROPAN XRN PERLAS ' se calienta a 60°C la oxidacion luego tarda
20 minutos. Con colorantes claros el proceso de enjabonado puede iniciarse
inmediatamente en el mismo bafo. El proceso de enjabonado se lleva a cabo en un
bafio fresco. Con colorantes oscuros se recomienda incluir un ciclo de enjuague
entre la oxidaciéon y jabonado. El jabonado tarda 15 - 20 minutos a 98°C con
COTOBLANC RS. La cantidad recomendada de COTOBLANC RS no debe
excederse ya que esto podria afectar negativamente a las propiedades de solidez.

Luego se realiza un enjuague en caliente y frio (pag. 1).
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— Ventajas:

El color original de la tintura se obtiene después de haber realizado la oxidacion y su

respectivo jabonado, en cuanto a lo dicho CHT-BEZEMA (2013) asegura que:

La oxidacion con MEROPAN XRN PEARLS evita cambios de color con tintes
sensibles a la sobre-reduccidn. La oxidacion también es posible independientemente
del valor de pH, ya que MEROPAN XRN PEARLS es resistente al alcali y no se

descompone tan rapidamente como el perdéxido de hidrégeno (pag. 1).

— Los colorantes que son sensibles a la sobre-oxidacién:

e Bezathren Azul RCL
e Bezathren Azul RS
e Bezathren Azul BC

2.4.3.2.2 Proceso Bezados:

Tarm pearature 5]

Tima: jmin]

1 0.5 g1 KOLLASOL CDS
2.0g/1 MEROPAN DPE
0-2.0g/1 HEPTOL ESW
2.0g/1 BIAVIN BPA

2 y mli/l NaOH 38 "Bé
0.3-2.5% BSARABID VAT
z g/l Hydrosulphite
2091 Glucose
(If dyes which are oversensitive
to reduction are used)

3 ® % BEZATHREN dye

a w g/l Salt (with BW types)

Figura 9: Curva de Tintura en Jet — Proceso Bezados
Fuente:(CHT-BEZEMA, 2013)
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— Procedimiento:

Segun CHT-BEZEMA (2013) sefiala que para el proceso Bezados su procedimiento

es el siguiente:

Como resultado de la dosificacion del colorante dispersado en el bafio, el colorante
se distribuye regularmente sobre el tejido por buenos pasajes durante (30 minutos).
La temperatura de dosificacion de 80°C resulta en una rapida y completa tina
ajustada con penetracion optima y excelente poder de nivelacion. El enfriamiento
subsiguiente a la temperatura éptima de tefiido provoca un maximo agotamiento del

bafio (pag. 1).
— Ventajas:

“El agotamiento del bafio del colorante altamente leuco sustancial puede controlarse
selectivamente mediante dosificacion. La afinidad, el buen desplazamiento, el tiempo de
circulacion, etc., del tejido tefiido se tienen en cuenta durante la dosificacion” (CHT-
BEZEMA, 2013).

— Aplicaciones:
Tefido de tejidos de punto o tejidos aptos para tefiir en jet u overflow.
— Proceso de oxidacion y jabonado:

Estos procesos se llevan a cabo de la misma forma que en el proceso de semi-

pigmentacion.
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2.4.3.2.3 Proceso para colorantes Negros (SP1):

Tiarm pearsa b r 15

[ o) 40 ED Bl 100 120
Tima |mir]

1 0.2 91 KOLLASOL CDS
2.09/1 MEROPAN DPE
0-2.0g41 HEPTOL ESW
2.09/1 BIAVIN BPA

2 X % BEZATHREN dye

3 y mli/l NaOH 38 “Be
03-0.5% SARABID VAT
z g/l Hydrosulphite
2.00/1 Glucose
(if dyes which are oversensitive
to reduction are used for shading

Figura 10: Curva de Tintura en Jet — Proceso para Negros (SP1)
Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)

— Procedimiento:

Este proceso se utiliza solamente cuando se tintura con colorantes negros (SP1),
CHT-BEZEMA (2013) manifiesta que:

Durante este proceso se utiliza la velocidad de decantacion retardada a baja
temperatura. El colorante esta disponible inicialmente como pigmento en forma
dispersa. A 15-20°C, el colorante sin disolvente puede distribuirse uniformemente
en el sustrato. Debido al aumento lento y constante de la temperatura, el colorante se
convierte continuamente en su forma leuco y el bafio de colorante se agota
continuamente. Como resultado, se consigue una penetracion regular del colorante y

teflidos con buena igualacion. Para aumentar el rendimiento de color, el enfriamiento
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a 60°C tiene lugar antes del enjuague por desbordamiento. El proceso de enjuague
por desbordamiento es muy importante para el frotamiento y las propiedades de
solidez en humedo (pag. 1).

— Ventajas:

“Todos los productos se afiaden antes de la tintura, en comparacion con el proceso
de leuco, la nivelacion y la penetracion se mejoran, la minima formacion de espuma en el

medio frio es especialmente ventajosa en sistemas de jet” (CHT-BEZEMA, 2013).
— Aplicaciones:
Proceso especial para la tintura con colorantes negros.
— Proceso de oxidacion y jabonado:

Estos procesos se llevan a cabo de la misma forma que en el proceso de semi-

pigmentacion.

2.4.3.2.4 Proceso para Rojo LGG (SP2):

123 4

Tm i [*5]

Shock
O kEation

n a0 &0 B0
Tims Jmin]

1 0.50/1 KOLLASOL CDS
2.00/1 MEROPAN DPE
0-2.0g/ HEPTOLESW
2.0g/ BIAVIN BPA [only for jet)

2 X % BEZATHREN dye
3 yg/l Soda

0.3-25% SARABID VAT
7g/ Hydrosulphite

4 wgl Salt

Figura 11: Curva de Tintura en Jet — Proceso para Rojo LGG (SP2)
Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)

41



OPTIMIZACION DEL PROCESO DE TINTURA DE ALGODON 100% CON LOS COLORANTES TINA BEZATHREN
A NIVEL LABORATORIO EN LA EMPRESA TEXTIL “QUIMICOLOURS S.A.”

— Procedimiento:

Este proceso esta creado especialmente para tonos rojos brillantes, medios y oscuros,
CHT-BEZEMA (2013) argumenta que:

El maximo rendimiento de color se logra con este colorante con el proceso especial
SP2, que también varia en el uso de la misma cantidad de sosa en lugar de solucién
de sosa caustica. La temperatura de la cuba es 60°C, por lo que el enfriamiento a
40°C tiene lugar después del tefiido debido a la baja sustantividad de BEZATHREN
Red LGG. Se recomienda la oxidacion de choque directamente después. Las
opciones de combinacion para el tefiido son BEZATHREN Amarillo 5GF,
BEZATHREN Amarillo F3GC, BEZATHREN Rojo F3B y BEZATHREN Azul
CLF (pag. 1).

— Ventajas:

“Todos los productos se afiaden antes de la tintura, en comparacion con el proceso
de leuco, la nivelacion y la penetracion se mejoran, la minima formacion de espuma en el
medio frio es especialmente ventajosa en sistemas de jet” (CHT-BEZEMA, 2013).

— Aplicaciones:
Proceso especial para la tintura con colorantes negros.
— Proceso de oxidacién y jabonado:

Estos procesos se llevan a cabo de la misma forma que en el proceso de semi-
pigmentacion.
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2.4.3.2.5 Proceso para Negro BB (SP3):

0]

Tarm et [715]
]

40

[ i) 41 =] B 100 120
Thmwsa: |milr]

1 0.5g1 KOLLASOL CDS
2.0g/1 MERCPAN DPE
0-2.0g/1 HEPTOL EEW
2.0g/1 BIAVIN BRA

2 X % BEZATHREN dye

3 y mll NaOH 38 "Bé
0.3-0.5% SARABID WAT
7z g/l Hydrosulphite
2.0g/ Glucose
{if dyes which are oversensitive
to reduction are used for shading )

Figura 12: Curva de Tintura en Jet — Proceso para Negro BB (SP3)
Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013).

— Procedimiento:

Este proceso se utiliza solamente cuando se tintura con colorantes negros (SP3),
CHT-BEZEMA (2013) considera que:

Durante este proceso, se utiliza la velocidad de llenado retardada a baja temperatura.
El colorante esta inicialmente disponible como un pigmento en forma dispersa. A
15-20°C, el colorante sin disolvente puede distribuirse uniformemente en el sustrato.
Debido al aumento lento y constante de la temperatura, el colorante se convierte
continuamente en su forma leuco y el bafio de colorante se agota continuamente.
Como resultado, se consigue una penetracion regular de los resultados del colorante
y del tefiido uniforme. Para aumentar el rendimiento de color, el enfriamiento a 60

°C tiene lugar antes del enjuague por desbordamiento. EIl proceso de enjuague por
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rebosamiento es muy importante para el frotamiento y las propiedades de solidez en

hdmedo (pag. 1).
— Ventajas:

“Todos los productos se afiaden antes del tefiido. La nivelacion y la penetracion del
colorante se mejoran, ya que el pigmento puede ser distribuido antes del llenado completo”
(CHT-BEZEMA, 2013).

— Aplicaciones:
Proceso especial para Negro BB.

— Proceso de oxidacién y jabonado:

120

i) q

o ) 4 1] B0 100 11 140
Tirme: [rruin|

Tamparatum 3

1 4.0g1 Sodium persulphate
3.0mi1 NaOH 38 “Bé

Figura 13: Curva de Oxidacién y Jabonado — Proceso para Negro BB (SP3)
Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)

— Procedimiento:

La oxidacion este proceso es muy diferente de los procesos de oxidacion
convencionales para colorantes tina, como lo explica CHT-BEZEMA (2013) este

procedimiento se da de la siguiente manera:
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La oxidacion debe realizarse a alta temperatura con agentes oxidantes fuertes para
obtener la sombra negra final. La oxidacion con MEROPAN XRN PERLAS o
peroxido de hidrogeno produciria una tonalidad verde oliva con Bezathren Negro
BB. Para evitar esto, se lleva a cabo la oxidacion con Persulfato Sodico a
temperatura de ebullicién. Es importante que se use la cantidad recomendada de
solucién de sosa céustica. La solucién de sosa caustica establece el valor de pH
requerido y neutraliza el acido producido durante el proceso de oxidacion. Para
mejorar las propiedades de solidez, se recomienda una etapa de enjuague frio y
reductora con 2 ml/l de solucion de sosa caustica 38°Bé, 2 g/l de hidrosulfito y 1 g/l
DISPERGATOR SMS después del tefiido (pag. 1).

2.4.3.3 Aparato:

2.4.3.3.1 Pre-pigmentacion:

B0

T e i []

40

Tima |min]

1 0.5 g1 KOLLASOL CDS
2.0g/1 MEROPAN DPE
0-2.0g/1 HEFTOL ESW

2 X % BEZATHREN dye

3 y mll NaCH 38 “Bé
0.3 -2.5% SARABID VAT
Z g/l Hydrosulphite
ngfl Sodium nitrite
(if dyes which are oversensitive
to reduction are used)

4 w g/l Salt (for BW types)

Figura 14: Curva de Tintura en Aparato — Proceso de Pre-pigmentacion
Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)
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— Procedimiento:
Durante el proceso de pre-pigmentacion CHT-BEZEMA (2013) afirma que:

Los pigmentos no sustanciales se distribuyen sobre los productos a tefiir en la fase
inicial antes de ser posteriormente colocados en la tina y fijados. Dependiendo de los
requisitos y caracteristicas de la tela, se selecciona una temperatura
correspondientemente mas alta en la fase de pigmentacion. Con tonos claros, el bafio
de pigmentacion debe estar casi completamente agotado antes de afadir la solucion
de sosa caustica y el hidrosulfito. Por lo tanto, la deposicion y la fijacion se realizan
directamente sobre la fibra. Debe tenerse en cuenta que con los colorantes sensibles
a la reduccion, se afiade nitrito de sodio por encima de 60°C y glucosa por encima de
80°C (pag. 1).

— Ventajas:

El proceso de pre-pigmentacion se utiliza principalmente para sustratos con una

tendencia a hincharse pronunciada, tal como CHT-BEZEMA (2013) argumenta que:

La fase de pigmentacion tiene lugar en un medio neutro, se logra un rendimiento de
liquido mayor que en el intervalo alcalino, en el que la celulosa se hincha
considerablemente mas. Debido a la pigmentacion regular, también es posible
trabajar con colorantes con propiedades de nivelacion negativas mas para tonos

claros a medianos (pag. 1).
— Aplicaciones:

Tonos medianos y ligeros en las maquinas. No es adecuado para tonos oscuros

debido al riesgo de filtracion.

— Proceso de oxidacion y jabonado:

Estos procesos se llevan a cabo de la misma forma que en el proceso de semi-

pigmentacion en la tintura en jet.
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2.4.3.4 Semi-pigmentacion:

Tampearatura [*5]

Tima [min]

1 0.5g/1 KOLLASOL CDS
2.0g/1 MEROPAN DPE
0-2.0g/ HEPTOL ESW
2.0g/1 BIAVIN BPA (only for jet)

2 X % BEZATHREN dye

3 y mll NaOH 38 “Ba
0.3-25% SARABID VAT
7z g/l Hydrosulphite
nag/l Sodium nitrite
{If dyes which are oversensitive
to reduction are used)

4 w g/l Salt (for BW types)

Figura 15: Curva de Tintura en Aparato — Proceso de Semi-pigmentacion
Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)

— Procedimiento:

De acuerdo con CHT-BEZEMA (2013) para la aplicacién del proceso de semi-

pigmentacion indica que:

Durante este proceso se utiliza la velocidad de llenado retardada a baja temperatura.
El colorante esta inicialmente disponible como un pigmento en forma dispersa. A 15
- 20°C, el colorante, que no estd completamente en cuba, puede distribuirse
uniformemente en el sustrato. Debido al aumento lento y constante de la
temperatura, el colorante se convierte continuamente en su forma leuco y el bafio de
tinte se agota continuamente. Como resultado, se consigue una penetracion regular

de los resultados del tinte y del tefiido nivelado. Debe tenerse en cuenta que con los
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colorantes sensibles a la reduccion, se afiade nitrito de sodio por encima de 60°C
(pag. 1).

— Ventajas:

Las ventajas de este proceso son muy grandes en cuanto a optimizacion de tiempos,
CHT-BEZEMA (2013) da a conocer que:

Todos los productos se afiaden antes del tefildo. En comparacion con el proceso de
leuco, la nivelacion y la penetracion se mejoran, ya que el pigmento puede ser
distribuido correctamente antes del vaciado completo. La formacion minima de

espuma en el medio frio es ventajosa en los sistemas de chorro (pag. 1).
— Aplicaciones:

Es un proceso confiable con aplicaciones universales, segun CHT-BEZEMA (2013)

recomienda que:

Es necesaria la utilizacion de agua fria. En los paises tropicales el tefiido es mas
rapido debido al agua més caliente y las ventajas de este proceso se reducen. Proceso
estandar sobre chorros y flujos, asi como para maquinas autoclaves, especialmente

para intensidad media de color (pag. 1).

— Proceso de oxidacién y jabonado:

Estos procesos se llevan a cabo de la misma forma que en el proceso de semi-

pigmentacion en la tintura en jet.
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2.4.3.4.1 Leuco:

Tarm el v [*1C]

Tima |min]

1 0.5 g1 KOLLASOL CDS
2.0g91 MEROPAN DPE
0-2.0g1 HEPTOL ESW

2 X % BEZATHREN dye

3 ymll NaOH 38 “Be
0.3 -2.5% SARABID VAT
Z g/l Hydrosulphite
n g/ Sodium nitrite
(if dyes which are oversensitive
to reduction are used)

4 mg/  Salt (for BW types)

Figura 16: Curva de Tintura en Aparato — Proceso Leuco
Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)

— Procedimiento:

El bafio de colorante contiene todos los aditivos y el colorante completamente
cubierto desde el principio, CHT-BEZEMA (2013) explica que:

En este sentido no hay fase de pigmentacién para el sustrato, y por tanto tampoco
hay riesgo de filtraciéon. El liquido se deposita preferiblemente en un recipiente
secundario y después se introduce en la maquina. Se usan temperaturas de tefiido de
50°C (BW) o0 60°C (BN) para el algodon no mercerizado y paquetes que no se han
enrollado demasiado. Los paquetes duros, la viscosa y el algodon mercerizado se
tifien a 80°C y se enfrian a 50°C o a 60°C antes de su terminacién. Este
procedimiento sélo es adecuado para tonos muy oscuros. El riesgo de mala

igualacion es muy alto con intensidades de colores claros y medios (pag. 1).
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— Ventajas:

“El tefiido a 80°C es adecuado para paquetes de hilo debido al alto poder de
nivelacion de los colorantes, menos hinchamiento de la celulosa y mayor rendimiento del
liquido” (CHT-BEZEMA, 2013).

— Aplicaciones:
Es proceso clasico para tefiir conos de hilos en tonos oscuros e intensos.
— Proceso de oxidacion y jabonado:

Estos procesos se llevan a cabo de la misma forma que en el proceso de semi-

pigmentacion en la tintura en jet.

2.4.3.4.2 HT (Alta Temperatura):

Tampearabu re [*]

[ = 40 B0 & 108 120
Tima |min]

1 0.5g/1 KOLLASOL CDS
2.0g/1 MEROPAN DPE
0-2.0g/1 HEPTOW ESW

2 X % BEZATHREN dye (HT)
3 ymill NaOH 38 °Bé
0.3-2.5% SARABID VAT

5.0 g/l min. HT-resistant reduction agent

4  3.0m/l NaOH 38 °Bé
3.0g/ Hydrosulphite

5 z g/l Salt (for BW types)

Figura 17: Curva de Tintura en Aparato — Proceso HT
Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)
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— Procedimiento:

Es un proceso complicado de aplicarlo ya que debe cumplir con procedimientos muy
estables en la tintura, CHT-BEZEMA (2013) considera que:

El tefiido bajo condiciones HT es posible a 95 - 115°C, dependiendo de los
requisitos. Cuanto mayor sea la temperatura de tefiido seleccionada, mejor sera la
penetracion del colorante y los resultados de nivelacion. Sin embargo, las demandas
que debe cumplir el colorante bajo estas condiciones son muy altas. Por lo tanto, la
seleccion correcta del colorante es importante. El agente de reduccion resistente al
HT, que es estable en estas condiciones de tintura, es decisivo para este tipo de
proceso de tintura. Durante la fase de enfriamiento, el estado de reduccion de la cuba
a 80°C debe ser controlado afiadiendo una solucion alcalina de hidrosulfito para el

rango de temperatura mas bajo (pag. 1).

— Ventajas:

Las altas temperaturas de tefiido producen resultados de nivelacion mucho mejores
con tonos claros a medios, CHT-BEZEMA (2013) argumenta que:

La velocidad de difusion de los colorantes tina bajo estas condiciones da como
resultado una mejor penetracion del colorante en el tejido tefiido. Esto da como
resultado una mejor penetracion del colorante en la tela. EI poder de nivelacion y
migracion de los colorantes se mejora considerablemente (pag. 1).

— Aplicaciones:

“Los tonos claros, los paquetes demasiadamente enrollados, los tejidos y los hilos
retorcidos duros se los hace en HT y los paquetes cruzados son mejor tefiidos con este
método” (CHT-BEZEMA, 2013).

— Colorantes Resistentes al proceso HT:

Para realizar formulaciones con colorantes resistentes a la alta temperatura CHT-

BEZEMA (2013) recomienda hacerlo con los siguientes colorantes:

— Bezathren Amarillo GC — Bezathren Amarillo 5GF
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— Bezathren Naranja Oro 3G

— Bezathren Naranja GR
— Bezathren Azul CLF

— Bezathren Azul Oscuro DB

— Bezathren Verde FBB

— Bezathren Naranja RRTS

— Bezathren Azul RS

— Bezathren Marino GN

— Bezathren Rojo LGN

— Bezathren Verde Oliva B (pag. 1).

— Proceso de oxidacion y jabonado:

Estos procesos se llevan a cabo de la misma forma que en el proceso de semi-

pigmentacion en la tintura en jet.

244  AUXILIARES

Las propiedades de los tres principales auxiliares utilizados en todos los procesos de

tintura con colorantes tina se indican en la Tabla 9.

Tabla 9. Auxiliares Textiles utilizados para la tintura con Colorantes Tina

Auxiliar

Caracter ionico
/ Quimica

Descripcion del Producto

COTOBLANC RS

-/ Sin agentes
tensioactivos
sistema coloidal

Producto libre de espuma para jabonado de tinturas que
requieren una buena solidez de lavado doméstico.
Elimina colorante no fijado, asi como tintes que se
adhieren a la superficie de los productos.

MEROPAN XRN
GRAN.

a /Sulfonato-m-
nitrobenceno de

Es un agente de oxidacion débil para la industria textil,
se utiliza durante el tefiido con colorantes tina. Con este
producto los colorantes tina se pueden oxidar en todos

MEROPAN XRN sodio _ 9 N _

PEARLS los rangos de pH alcalinos, también en bafios alcalinos
fuertes.

k /N que contiene | Agente de igualacion para colorantes tina, libre de

SARABID VAT producto de espuma, no tensoactivo, producto de condensacion sin

condensacion

efecto retardante, pronunciado poder de igualacion, evita
rayas de oxidacion.

Fuente:(CHT-BEZEMA, 2013)
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245 NOTAS IMPORTANTES

2.45.1 Calidad del Agua:

“El compuesto leuco de los colorantes tina forma compuestos insolubles con sales de
Fe, Ca, Mg y por lo tanto es muy importante utilizar agua blanda, como el algodon también

contiene dichas sales minerales, se recomienda afiadir secuestrante” (CHT-BEZEMA, 2013,
pag. 11).

2.4.5.2 Sobre — Reduccion:

La sobre-reduccién se produce por aumento incontrolado de la temperatura durante
el tefiido, ya que a mayor temperatura aumenta el efecto de reduccién y los productos de
reduccion resultantes ya no pueden ser oxidados. “El exceso de reduccion dan como resultado
tintura sin brillo con propiedades de solidez negativas, los cambios en la sombra causada por
un exceso de reduccion son irreversibles” (CHT-BEZEMA, 2013, pag. 11).

2.4.5.3 Oxidacién Excesiva:

Segin (CHT-BEZEMA, 2013) expresa que: “el exceso de oxidacion normalmente
produce un resultado de color verdoso, la sombra se puede restaurar por medio de una tina en
bafio frio. La oxidacién con MEROPAN XRN Perlas, es excelente para evitar una oxidacion

excesiva” (pag.11).
2.4.5.4 Adicion de Sal:

Generalmente se recomienda utilizar la sal de Glauber, ya que la sal comin a
menudo contiene mas impurezas y también considerablemente mas sales de Magnesio que
tienen una influencia negativa sobre la estabilidad del colorante leuco. CHT-BEZEMA
(2013) recomienda que: “la sal debe afiadirse después de un tiempo de tintura de 20 - 30
minutos en la fase de leuco, ademas hay que afadir lentamente 0 en porciones para evitar

cualquier des-igualacion” (pég. 11).
2.4.5.5 Agentes de Igualacion:

“SARABID VAT es un agente de igualacion con una alta afinidad que forma

compuestos de adicion sueltas con los compuestos leuco de los colorantes Bezathren. Debido
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al caracter cationico, debe ser afiadido por separado después de afiadir el alcali” (CHT-
BEZEMA, 2013, pag. 11).

2.4.5.6 Estado de la Reduccion de la Tina:

Para garantizar una buena reduccion de la tina, se debe comprobar durante el
proceso de tefiido mediante el papel amarillo tina y si ésta no tiene buena alcalinidad CHT-
BEZEMA (2013) recomienda afadir:

“1.0 - 2,0 ml/l de solucién de Sosa Caustica 38°Bé

2,0 g/l - 1,0 Hidrosulfito de Sodio” (pag. 12).
2.4.5.7 Tina Acida:

Para evitar la formacion de tina acida CHT-BEZEMA (2013) sugiere: “garantizar
siempre un alto caudal de agua durante el enjuague. Los resultados de tina acida es la
destruccion de la molécula del colorante y los resultados en des-igualacion, solidez negativa y
sombras” (pag.12).

2.4.5.8 Proceso de Enjuague para Tonos Oscuros

CHT-BEZEMA (2013) recomienda que: “para lograr mejor solidez al frote con
colorantes oscuros y negros, es ventajoso para enjuagar 1 - 3 veces con desbordamiento en
una tina de bafio frio inmediatamente después del tefiido, dependiendo de la profundidad de

color” (péag.12).

Se recomiendan utilizar las siguientes cantidades:

2,0 ml/I solucién de Sosa Caustica 38°Bé
2,0 g/l Hidrosulfito de Sodio

Con este método, el colorante no fijado que todavia esta en la forma leuco puede ser

enjuagado.

24.6 SELECCION DE LOS COLORANTES

La seleccion del colorante durante el tefiido tina depende de los requisitos de solidez
y especialmente en el proceso a ser teflido. (CHT-BEZEMA, 2013) comenta que: “para el
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teflido tina en tricromia, implica un colorante principal y colorantes de oscurecimiento
correspondientes, otro criterio es la profundidad de color para colores muy claros, deben ser

elegidos colorantes con un muy buen poder de nivelacion” (pag.13).

Todos los colorantes Bezathren se listan a continuacion en funcion de su idoneidad
en las Tablas 10, 11, 12 y 13.

Tabla 10. Seleccion de Colorantes para las Diferentes Tonalidades

TONOS PASTELES TONOS CLAROS/MEDIOS TONOS OSCUROS

Amarillo 5GF Amarillo F3GC Amarillo GC
Naranja Oro 3G Naranja Oro G Escarlata EFR
Amarillo 3RT Naranja RRTS Rojo LGN
Rojo F3B Naranja GR Rubina R
Violeta B Escarlata GG Azul Oscuro BOA
Azul CLF Rojo FBB Azul Oscuro DB
Verde FFB Burdeos RR Marino GN
Café G Violeta 2R Verde Oliva MW
Café R Violeta 3B Café LBG
OlivaR Azul RCL OlivaT
Gris CL Azul RS Negro RB
Azul BC Negro R
Verde Oliva B Negro RI
Café BR Negro BB
Cafe NB Y todos los colorantes
Gris RBN del grupo de tonos
Gris CB claros/medios

Y todos los colorantes del grupo
de tonos pasteles

Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)
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Tabla 11. Seleccién de Colorantes para las Tricromias Correctas

ROJO
AMARILLO NARANJA ROJO VIOLETA AZUL CLARO
BRILLANTE
Amarillo 5GF Naranja Oro Rojo LGG Rojo LGN Violeta 2R Azul BC
3G
Amarillo GC Rojo LGN Rojo FBB Violeta B Azul CLF
. Naranja Oro . .
Amarillo G Escarlata EFR Rojo F3B Violeta 3B
F3GC Rubina R
il Naranja ubina
Amarillo 3RT RRTS
Naranja GR
Naranja Oro Amarillo 5GF Amarillo 5GF Amarillo 5GF Rojo LGN Rojo F3B
3G
Amarillo GC Amarillo GC Amarillo GC Rojo FBB Violeta B
Naranja Oro . . . .
G Amarillo Amarillo F3GC Amarillo F3GC Rojo F3B Verde FFB
F3GC . ) . .
Naranja _ Naranja Oro G Naranja Oro 3G Rubina R Verde Oliva
Amarillo 3RT ) . MW
RRTS Naranja RRTS Naranja Oro G Azul RCL
. Rojo FBB Café G
Rojo FBB ) Naranja GR Amarillo 3RT Azul RS
. Rojo F3B Café R
Rojo F3B ) Escarlata GG Naranja RRTS Azul BC
Verde FFB Café BR
Verde FFB Rojo FBB Escarlata GG Azul CLF
. Café R OlivaR
Café R Rojo F3B Escarlata EFR
. Gris CL
OlivaR Violeta B
Gris CB
Azul RCL
Azul RS
Azul BC
Azul CLF
Café G
Café R
Café BR

Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)
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Tabla 12. Seleccién de Colorantes para las Tricromias Correctas

VERDE /
AZUL MARINO / BEIGE GRIS - AZUL VERDE OLIVA
REAL AZUL OSCURO
OSCURO
Azul Azul Oscuro Café R Marino GN Verde FFB Verde Oliva B
RCL BOA ) . ) .
Café G Gris RBN Verde Oliva B Verde Oliva
Azul RS Azul Oscuro DB . MV
Gris CL
Azul BC Marino GN . OlivaR
Gris CB
OlivaT
Rojo Amarillo F3GC Amarillo 5GF Naranja Oro G Amarillo 5GF Amarillo 5GF
FBB
Amarillo 3RT Amarillo Amarillo 3RT Amarillo F3GC Amarillo F3GC
Rojo i F3GC . . .
F3B Naranja RRTS Naranja RRTS Naranja Oro 3G Naranja Oro G
. Naranja Oro . . "
Rubina Rojo FBB 3G Rojo FBB Naranja Oro G Amarillo 3RT
Rubina R Naranja Oro Rubina R Amarillo 3RT Naranja RRTS
Violeta Verde FFB G Violeta B Azul RCL Rojo FBB
2R )
Verde Oliva B Amarillo 3RT  Azyl RCL Azul RS Rojo F3B
Violeta .
3B Verde Oliva MV Rojo FBB Azul RS Azul BC Azul  Oscuro
. DB
Verde Café G Rojo F3B Azul BC Marino GN
. Verde FFB
FFB Café¢ R Violeta B Azul CLF Azul  Oscuro
DB Café LBG
Café BR Azul CLF Verde FFB
Café LBG Café G
OlivaT Verde FFB Verde Oliva B
. Café G Café R
Negro RB OlivaR Verde  Oliva
Negro R Gris CL MV Café R Café BR
: Café G Café BR Gris CL
Café R OlivaR Gris CB
OlivaT Gris CL Negro RB
Negro RB Negro R

Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)
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Tabla 13. Seleccién de Colorantes para las Tricromias Correctas

. GRIS CLARO GRIS NEGRO
CAFE NEGRO
/ GRIS OSCURO PROFUNDO
Café LBG Gris RBN Gris RBN Negro RB Negro BB
Café NB Gris CL Negro RB Negro R
Café G Gris CB Negro RI
Café R
Café BR
Amarillo 5GF Naranja Oro 3G Amarillo F3GC Naranja
Naranja Oro 3G RRTS
Amarillo F3GC ] Naranja Oro G Naranja Oro 3G
. Amarillo 3RT _ ] Rubina R
Naranja Oro 3G ) Naranja RRTS Naranja Oro G
_ Rojo FBB _ _ Verde FFB
Naranja Oro G ) Amarillo 3RT Amarillo 3RT
_ Rojo F3B _ ) Café LBG
Amarillo 3RT ) Rojo FBB Naranja RRTS
. Violeta B _ ] OlivaT
Naranja RRTS Rojo F3B Rojo FBB
Azul CLF
Rojo FBB Rubina R Rojo F3B
Verde FFB
Rojo F3B Azul RS Rubina R
Verde Oliva
Azul RS MV Azul BC Azul Oscuro
DB
Azul BC Café G Azul Oscuro
DB Marino GN
Azul CLF Café R
Verde Oliva Verde FFB
Azul Oscuro DB Café BR MV
. ) Verde Oliva
Marino GN OlivaR Caf¢ LBG MV
Verde Oliva MV Café G Café LBG
OlivaR Café R Café G
Oliva T Café BR Café R
Gris CL OlivaR Café BR
OlivaT OlivaT

Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)
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24.7 FENOMENOS DEL TENIDO

2.4.7.1 Desvanecimiento Catalitico:

Durante la tintura tina un fendmeno puede ocurrir con combinaciones de ciertos
colorantes que pueden comportarse de manera desfavorable cuando se expone alaluz y a la
intemperie. “Cuando se tifie con colorantes amarillo, verde y azules en una receta, el
colorante verde y azul con solideces superiores a la luz se desvanece, lo que resulta en un
desplazamiento de la sombra hacia el amarillo” (CHT-BEZEMA, 2013, pag. 16).

Decoloracion catalitica solo depende de la constitucion quimica de los colorantes y
no en el acabado decolorante. Segin CHT-BEZEMA (2013) indica que: “la Unica regla
general es: cuanto mayor es el elemento de color amarillo de un colorante, menor es la

resistencia a la luz de los resultados de tefiido” (pag.16).
2.4.7.2 Licitadores de Luz:

CHT-BEZEMA (2013) manifiesta que: “algunos colorantes tina causan
descomposicion de las fibras tefiidas cuando se expone a una luz intensa, esto se aplica en
colorantes amarillos, naranjas y rojos que absorben en la onda corta, la alta energia en el
rango del espectro” (p&g.16). EI mecanismo se puede explicar por el hecho de que el
colorante tina actia como un catalizador de oxidacion para la formacion de oxicelulosa,
formando perdxido durante la re-oxidacion con oxigeno en el aire; el peroxido causa dafio

oxidativo a la celulosa, como se muestra en la Figura 18.

OH 0
\H“"-‘. C‘-? .’_'_.-“' “““"‘
S O (O e
|
OH O

Figura 18: Formacion de Perdxido durante la Re-oxidacion con Oxigeno
Fuente: (CHT-BEZEMA, 2013)
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2.4.7.3 Licitadores de Tintura:

“Los licitadores de tefiido son colorantes que provocan la descomposicion de la
celulosa, fibra de celulosa regenerada en especial, si la oxidacién y la reduccién se alternan
con frecuencia” (CHT-BEZEMA, 2013, pag. 16).

2.4.7.4 Fotocromia:

Los colorantes se definen como fotocromicos si su color cambia considerablemente
después de una breve exposicion a la luz, pero el color original se restaura después de un

cierto tiempo de almacenamiento en la oscuridad.

Segun CHT-BEZEMA (2013) afirma que: “durante este proceso existen cambios en
la estructura, lo que resulta en un cambio de bandas de absorcién individuales en el espectro
visible, causados por los efectos de la luz y absorcion de energia” (pag.17). Los efectos de

fotocromia son a menudo claramente visible con tonos amarillo, beige, gris y verde oliva.

248 SOLUCIONAR TINTURAS DEFECTUOSAS
2.4.8.1 lgualacién:

Problemas de la maquina o aplicacion técnica en ocasiones pueden causar lotes
defectuosos. Un tefiido desigual normalmente se puede igualar, un aligeramiento de las

tinturas oscuras es dificil, por ello CHT-BEZEMA (2013) recomienda recetas para la

igualacion y el aligeramiento:
% MAaquina, Cubas de Tintura, Jet:

Relacién de bafio 1:10 — 1:30

El bafio, que se calienta a 75-80°C, se llena con:

2.0 g/l MEROPAN DPE

X ml/l  Solucidn de Sosa Caustica 38°Bé
1.0-2.0 % SARABID VAT

y g/l Hidrosulfito de Sodio

El tratamiento continla durante 20 minutos a 75 — 80°C. a continuacion, se afiade 15

— 20% del colorante (en relacion a la cantidad total de colorante) y la igualacion se

60



OPTIMIZACION DEL PROCESO DE TINTURA DE ALGODON 100% CON LOS COLORANTES TINA BEZATHREN
A NIVEL LABORATORIO EN LA EMPRESA TEXTIL “QUIMICOLOURS S.A.”

Ileva a cabo a una temperatura constante durante otros 30 minutos. El procedimiento

se completa en la misma forma que el proceso original.

¢ Méaquina y Jet en condiciones bajas de HT:

La igualacion en bajas condiciones de HT solo debe ser realizada con tinturas

llevadas a cabo con colorantes HT- resistentes.

Relacion de bafio: 1:10 — 1:20
El bafo, que se calienta a 80°C, se llena con:

2.0 g/l MEROPAN DPE

X ml/l  Solucién de Sosa Caustica 38°Bé
1.0-2.0 % SARABID VAT

y o/l HT - Agente de Reduccion Resistente

15.0-20.0 % Colorante (en relacion a la cantidad total de colorante)

Se calienta el bafio entonces rapidamente a 110 a 115°C y el tratamiento se continGa
a una temperatura constante durante 30 minutos. A continuacién se enfria a 80°C, 1 -
2 ml/I de solucion de sosa céaustica 32,5% (38°Bé) y se afiade 1 - 2 g/l de hidrosulfito
de sodio y se continda el tratamiento durante otros 20 minutos a 75 - 80°C.EI

acabado se lleva a cabo entonces como en el proceso original (pag.17).
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CAPITULO III

3. DESARROLLO DEL TEMA

En la investigacion se llegaron a obtener resultados del proceso de tintura dado por
la casa fabricante como del proceso optimo desarrollado para implantar en el laboratorio de
Quimicolours, esto mediante la investigacion experimental realizando un solo color el mas
dificultoso de desarrollar por la caracteristicas que presenta dicho tono siendo este el verde
militar o verde oliva, el cual presenta un costo/receta muy alto; primeramente se realizé la
tintura con el proceso recomendado por la casa fabricante luego se realiz6 las pruebas de
tintura eliminando pasos que en laboratorio son innecesarios aplicarlos para de esta forma
optimizar varios factores que intervienen en la tintura como: el tiempo, relacién de bafio,

temperaturas y cantidad de auxiliares.

Una vez obtenidas las muestras de tintura se realizaron comparaciones de los
procesos mediante el proceso analitico, el cual ayudé a realizar comparaciones de los factores
mencionados anteriormente, como también se obtuvo resultados la disminucién de un buen
porcentaje de la receta de tintura de dicho color dando mayor eficiencia para la tintura del
mismo en el laboratorio. Todos los analisis se realizaron con ayuda del espectrofotometro de
la misma empresa el cual ayuda a identificar las caracteristicas especificas de un color y sus
variaciones al desarrollarlo con diferentes procesos de tintura. Las etapas de la investigacion

se indican en la Figura 19.
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PREPARACION DEL GENERO A TENIR |

A\ 4

PROCESO
Ul QUIMICOLOURS
A\ 4
Preparacion de la Tina Madre Preparacion de la Tina Madre
v 1
Reduccién Reduccién
v v
Adiciones Adiciones
Sosa Sosa Caustica e
¢ Hidrosulfito de Sodio
Hidrosulfito de Sodio v
¢ Sal
Sal (1°" Parte) v
7 Neutralizado y Oxidacion
Sal (29 Parte) v
¢ Jabonado
Sal (3% Parte) v
¢ Acidulacion
Neutralizado
¢ \ 4
Oxidacion Evaluacion de la receta de tintura
¢ > eficiente en cuanto a concentracion de
Jabonado colorante y auxiliares colorantes
T v
Acidulacion Control de Calidad en el espectrofotémetro
de las muestras tinturadas

v

Pruebas Solideces

Figura 19: Flujograma de las Etapas de la investigacion
Fuente: Perugachi, 2017.
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3.1 PREPARACION DEL GENERO A TENIR
311 DESCRUDE QUIMICO

Este proceso consiste en tratar el tejido de algodén con una solucién caliente de
alcali conjuntamente con la utilizacion de detergentes, agentes humectantes, secuestrantes y
emulsionantes. Este tratamiento se realiza para eliminar la impurezas propias de la fibra las
cuales al no ser eliminadas correctamente pueden provocar tinturas desiguales, manchas y

colores con menor brillo.

Como también sirve para asegurar la “eliminacion completa de los vestigios de
agentes humectantes y de las particulas que pudieren quedar de la c&scara o envoltura de la
semilla, se consigue suprimir todas las sustancias pépticas y nitrogenadas, y emulsionar la
cera del algodon” (Naranjo, 2005, pag. 40). La receta utilizada para el descrude quimico se

indica en la hoja patron de la Tabla 14.

Tabla 14. Hoja Patrdn - Descrude Quimico

Material: Co 100%
Peso: 200 gr.
R/B:1:10=2L
pH: 10
Concentracién | Cantidad
Productos
(o) en Gramos
Descrude:
Sosa Caustica 3 6
Sarabid MIB 1 2
Perlavin PAM 1 2
A 90°C x 30min
Botar bafio y
enjuagar
Neutralizar:
Acid RB 1 2

Fuente: Perugachi, 2017.
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3.12 DESCRUDE QUIMICOY SEMI-BLANCO

Este proceso se realiza de la misma forma que el proceso anterior, con la Unica
diferencia la cual es la adicion de agua oxigenada (peroxido de hidrogeno) con el objetivo de
eliminar el color amarillento propio de la fibra de algodon, con la finalidad de obtener un

tejido de color blanquecino el cual ayuda a obtener en la tintura colores vivos y brillantes.

Este proceso se realiza cuando se va a tinturar colores medios y pasteles. La receta

utilizada para el descrude quimico y semi-blanco se indica en la hoja patron de la Tabla 15.

Tabla 15. Hoja Patron - Descrude Quimico y Semi-blanco

Material: Co 100%
Peso: 200 gr.
R/B:1:10=2L
pH: 10,5
Concentracion | Cantidad en
Productos
(o/h) Gramos
Descrude:
Sosa Caustica 2 4
Agua Oxigenada 1 2
Sarabid MIB 1 2
Perlavin PAM 1 2
A 90°C x 30min
Botar bafio y
enjuagar
Neutralizar:
Acid RB 1 2

Fuente: Perugachi, 2017.

313 DESENGOMADO O DESENCOLADO

Este tratamiento se lleva a cabo en los tejidos de calada cuyo objetivo principal es
“eliminar la goma de la urdimbre, como también eliminar las impurezas mas externas de la
fibra, lograr una buena humectacion, un mejor descrude, una mejor tintura y un mejor
acabado” (Lockuan, 2012, pag. 8).
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Existen 2 tipos de desencolado como son el enzimatico que se lleva a cabo con la
utilizacion de enzimas amilasas en un proceso de degradacion bioldgica del almidon,
transformandolo en subproductos solubles que pueden ser eliminados por lavado, y el
desencolado oxidante el cual se utiliza enzimas amilasas conjuntamente con otros productos
alcalinos y oxidantes, que actian sobre el almidén y la celulosa, se utiliza este proceso
cuando la goma de la urdimbre es una goma sintética insoluble en el agua. La receta utilizada

para el desengomado se indica en la hoja patron de la Tabla 16.

Tabla 16. Hoja Patrén - Desengomado

Material: Co 100%
Peso: 200 gr.
R/B:1:10=2L
pH: 5

Concentracion | Concentracion | Cantidad

Productos % (g/l) en Gramos

Descrude:
Perizym AM 2 -
Perlavin BSP New 0,5
Perlavin PAM 1
Acid RB 0,3 0,6
A 70°C x 20min
Botar bafio y
enjuagar

N E A

Fuente: Perugachi, 2017.

3.2 TINTURA
321 MUESTREO

Para la realizacion de las pruebas y recoleccion de las muestras se tomd la decision
de hacerlo mediante la tintura de un solo color, el cual es el que presenta mayores
complicaciones durante el proceso de tintura ya sea en laboratorio o en planta, este color ya
cuenta con una receta recomendada por la casa comercial CHT-BEZEMA con su proceso

respectivo, el cual es nuestra base para el analisis comparativo. Se inicio comprobando dicho
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proceso en el laboratorio de Quimicolours, y a la vez este proceso fue el que se procedié a
optimizar con las diferentes pruebas variando 3 factores importantes como son: la receta de
tintura, la concentracién de auxiliares y las curvas de tefiido; hasta obtener el proceso dptimo

de tintura. El proceso de recoleccion de las muestras realizadas se indica en la Figura 20.

PROCESO
QUIMICOLOURS
# Muestras
v realizadas
Curva de Reduccion y Modificacion de la Curva |
Tintura de Reduccion y Tintura 4
Curva de Neutralizado Modificacion de la Curva de
. ., 3
Neutralizado y Oxidacion
\4
Curva de Oxidacion A 4
Modificacion de la Curva 3
M de Jabonado
Curva de Jabonado v
v Variacion de las Concentraciones
Concentracion de de los Auxiliares
Auxiliares Recomendado
por la casa comercial =
Sosa » g/l 20,30y 40
v Caustica
) [ 12
Receta de Tintura color Hidrosulfito
Verde|M|I|tar de Sodio » 0/l:12, 15,20y 25
|
# Muestras realizadas Sal » ¢/l: 20,25y 30 4
¢ v
2 Modificacion de la Receta de

Tintura color Verde Militar

\ 4

Rendimiento
del Colorante

24

Figura 20: Metodologia de Campo
Fuente: Perugachi, 2017.
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322 PROCESO CHT-BEZEMA

Para la tintura del color verde militar, se solicito a la casa comercial el desarrollo de
dicho tono con un proceso estdndar con las méas Optimas condiciones y procedimientos
exactos, la tela enviada para desarrollar el color fue una tela de tejido plano llamada RISTOP
de composicion PES/CO (65/35), cuya receta y proceso se procedid aplicarlo para tinturar
CO 100% como se muestra en la Tabla 17.

Tabla 17. Hoja Patron - Color Verde Militar

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | m | % | gr. Kg. $/kilo |[SUBTOTAL

Colorantes:
Eggathre” Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617

Auxiliares:
Sosa Caustica 20 | 2,00 0,002 1,39 0,0028
Hidrosulfito de Sodio 10 | 1,00 0,001 2,13 0,0021
Sarabid VAT 5,00 | 0,50 | 0,0005 8,02 0,0040
Sal de Glauber 20 | 2,00 0,002 0,34 0,0007
Neutracid BO45 2 0,20 0,0002 1,23 0,0002
Meropan XR Gran. 3 1030 0,0003 8,29 0,0025
Cotoblanc RS 1 0,10 0,0001 10,08 0,0010
Neutracid BO45 2 0,20 0,0002 1,23 0,0002

TOTAL $ 0,086

Fuente: Perugachi, 2017.
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3.2.2.1 Curvade Tintura

Para el proceso de tintura con los colorantes Bezathren la casa comercial recomendd

seguir la curva de tintura que se indica en la Figura 21.

BEZEMA AG Dyestuff Application Service Team @

BEZEMA
Customer: SINTOFIL C.A,, Sta. Lucia Alta, Cumbaya, Ecuador
Subject: Shade formutation with BEMACRON and BEZATHREN dyes
Lab Serial number: 0386-BF-2016
material: PES/CO - 6535 process exhaust
pretreatment: ready to dye lr.: 1.10
color military green dyeing temperature 130°C /50 resp. 60°C

-

A 30 g NEUTRACID B045 Dyes | Concentration
10 g1 CHT DISPERGATOR XHT-S Polyester
1.0 o EGASOL MD BEMACRON YELLOW BROWN S2RFL 1,480%

B x % BEMACRON dyes BEMACRON NAVY S3L 1,130%

c 20 o MEROPAN DPE BEMACRON RUBINE RS 0,054%
05 o KOLLASOL CDS Cotton

D y % BEZATHREN dyes BEZATHREN ORANGE RRTS EPS 0,400%

E 200 ol Caustic soda 38 °Bé BEZATHREN OLIVE B EPS 1,160%
50 % SARABID VAT BEZATHREN OLIVE T EPS 7,600%
10,0 g Hydrosulfite

F 200 o Salt

G Rinse Overflow

H 20 g NEUTRACID B045

I 3.0 o MEROPAN XR Gran

J 10 g COTOBLANC RS

K 20 g NEUTRACID B045

Figura 21: Curva de Tintura CHT-BEZEMA
Fuente: CHT-BEZEMA, 2016.
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323 PROCESO QUIMICOLOURS

Para la obtencién de un proceso Optimo para la tintura con colorantes tina, se tomé
como base la receta enviada por la casa comercial CHT-BEZEMA para la realizacion de las
diferentes pruebas como se lo explico en la Figura 17; comenzado por la modificacién de las

curvas de tintura.

3.2.3.1 Curvas de Procesos

3.2.3.1.1 Curva de Reducciény Tintura:

Para el proceso de reduccion de los colorantes Bezathren, se establecieron curvas de
tintura con modificaciones en cuanto al tiempo y temperatura. Para comprobar que curva es
la més eficiente, se realizé las pruebas mediante la comprobacion del estado de reduccion con
el papel amarillo tina durante toda la tintura. Las curvas de tinturas propuestas para las

pruebas de tintura se indican en la Figura 22.

60 l 60°C; Proceso BN; 50 min

50 |aBCDE

40 |aBCDE -

30 r
ABCDE A- Colorante Botar

B: Sarabid VAT Bafio
20 C: Sosa Caustica

D: Hidrosulfito de Sodio

E: Sustrato

F: Saltex

ABCDE

10

10 20 30 40 50 60 70 20 min

Figura 22: Curvas de Reduccion y Tintura
Fuente: Perugachi, 2017.
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3.2.3.2 Curva de Neutralizado y Oxidacion:

Para este proceso la casa comercial recomienda hacerlo en 2 procesos, tanto el
neutralizado como la oxidacion, para lo cual se procedio a realizarlo en un solo proceso con

modificacion de temperaturas como se explica en la Figura 23.

TeC

20 a-c

20 min |
A
70 70°°C \

A: Acd RB
B: Agua Oxigenada

10

10 20 30 40 50 60 70 mn

Figura 23: Curvas de Neutralizado y Oxidacion

Fuente: Perugachi, 2017.

3.2.3.2.1 Curva de Jabonado:

Para el siguiente proceso la casa comercial recomienda realizarlo a una temperatura
de 100°C, con las diferentes pruebas realizadas se establecieron curvas reduciendo la

temperatura y la utilizacion de un nuevo detergente como se indica en la Figura 24.
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T°C

100 100°C

20 min

90 90°C /

20 min

20 s0°C /

)

/3 °C/min %

30

40

30

20

A: Perlavin WBEW
10

10 20 30 40 50 60 70 min

Figura 24: Curvas de Jabonado
Fuente: Perugachi, 2017.

3.2.3.3 Hojas Patrén —Concentracion de Productos Auxiliares:

Para continuar con el desarrollo de la investigacion en base a concentraciones de los
productos auxiliares, se inicio realizando la tintura en el laboratorio de Quimicolours con la

receta indicada en la Tabla 17 y su respectivo proceso indicado en la Figura 21.

En vista de los costos que presentan los auxiliares utilizados en el proceso

recomendado, se opt6 por la opcidn de remplazarlos para lo cual se realizé una prueba con el
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mismo proceso indicado en la Figura 21 pero con la modificacién de algunos auxiliares como

se indica en la Tabla 18.

Tabla 18. Hoja Patron — Reemplazo de Auxiliares

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml | % | gr. Kag. $/kilo |[SUBTOTAL

Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 000003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617

Auxiliares:
Sosa Caustica 20 | 2,00 0,002 1,39 0,0028
Hidrosulfito de Sodio 10 | 1,00 0,001 2,13 0,0021
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Saltex 20 | 2,00 0,002 0,34 0,0007
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 0,20 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001

TOTAL $ 0,079

Fuente: Perugachi, 2017.
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Una vez comprobado que el cambio de auxiliares fue exitoso, para la realizacion de
la diferentes pruebas se mantuvo la utilizacion de los nuevos auxiliares, los cuales ademas de
tener un precio muy bajo comparado con los auxiliares de CHT-BEZEMA, tiene la misma

eficiencia al utilizarlos en una concentracion menor.

También se realizo la tintura con la receta indicada en la Tabla 18 aplicando el
proceso propuesto en las Figuras 22, 23, 24; cuyo resultado se indica en los Anexos C, D, E,
la eficacia de este proceso fue excelente por consiguiente fue aplicado para realizar las

diferentes pruebas de tintura.

Después de haber sido realizada la tintura con la receta recomendada, se observo el
agotamiento ineficiente de los colorantes obteniendo un color muy bajo al tinturar Co 100%
con respecto al estandar que es Pes/Co (65/35), motivo por el cual se procedié a la
modificacion de las concentraciones de los agentes reductores, con la finalidad de obtener las
cantidades ideales para realizar la tintura, las cuales ayudaron a aumentar el rendimiento de
los colorantes. Las variacion de las concentraciones se indican en las Tablas 19, 20, 21, 22,
23, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30.
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Tabla 19. Hoja Patron — Modificacion Agentes Reductores

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 =100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | m | % | gr. Kag. $/kilo |[SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathren Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617
Auxiliares:
Sosa Caustica 20 | 2,00 0,002 1,39 0,0028
Hidrosulfito de Sodio 12 | 1,20 0,0012 2,13 0,0026
Perigen KPS 2,00 | 0,20 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,079

Fuente: Perugachi, 2017.
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Tabla 20. Hoja Patron — Modificacion Agentes Reductores

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml | % | gr. Kag. $/kilo |[SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 | 82,24 0,0617
Auxiliares:
Sosa Caustica 20 | 2,00 0,002 1,39 0,0028
Hidrosulfito de Sodio 15 | 1,50 0,0015 2,13 0,0032
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 0,20 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,080

Fuente: Perugachi, 2017.

76



OPTIMIZACION DEL PROCESO DE TINTURA DE ALGODON 100% CON LOS COLORANTES TINA BEZATHREN
A NIVEL LABORATORIO EN LA EMPRESA TEXTIL “QUIMICOLOURS S.A.”

Tabla 21. Hoja Patron — Modificacion Agentes Reductores

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 =100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | m | % | gr. Kag. $/kilo |[SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathren Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617
Auxiliares:
Sosa Caustica 20 | 2,00 0,002 1,39 0,0028
Hidrosulfito de Sodio 20 | 2,00 0,002 2,13 0,0043
Perigen KPS 2,00 | 0,20 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,081

Fuente: Perugachi, 2017.

77



OPTIMIZACION DEL PROCESO DE TINTURA DE ALGODON 100% CON LOS COLORANTES TINA BEZATHREN
A NIVEL LABORATORIO EN LA EMPRESA TEXTIL “QUIMICOLOURS S.A.”

Tabla 22. Hoja Patron — Modificacion Agentes Reductores

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml| % | gr Kag. $/kilo |SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617
Auxiliares:
Sosa Caustica 20 | 2,00 0,002 1,39 0,0028
Hidrosulfito de Sodio 25 | 2,50 0,0025 2,13 0,0053
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,082

Fuente: Perugachi, 2017.
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Tabla 23. Hoja Patron — Modificacion Agentes Reductores

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml| % | gr Kag. $/kilo |SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617
Auxiliares:
Sosa Caustica 30 | 3,00 0,003 1,39 0,0042
Hidrosulfito de Sodio 12 | 1,20 0,0012 2,13 0,0026
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,080

Fuente: Perugachi, 2017.
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Tabla 24. Hoja Patron — Modificacion Agentes Reductores

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml| % | gr Kag. $/kilo |SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617
Auxiliares:
Sosa Caustica 30 | 3,00 0,003 1,39 0,0042
Hidrosulfito de Sodio 15 | 1,50 0,0015 2,13 0,0032
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,081

Fuente: Perugachi, 2017.
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Tabla 25. Hoja Patron — Modificacion Agentes Reductores

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml| % | gr Kag. $/kilo |SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617
Auxiliares:
Sosa Caustica 30 | 3,00 0,003 1,39 0,0042
Hidrosulfito de Sodio 20 | 2,00 0,002 2,13 0,0043
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,082

Fuente: Perugachi, 2017.
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Tabla 26. Hoja Patron — Modificacion Agentes Reductores

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml| % | gr Kag. $/kilo |SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617
Auxiliares:
Sosa Caustica 30 | 3,00 0,003 1,39 0,0042
Hidrosulfito de Sodio 25 | 2,50 0,0025 2,13 0,0053
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,083

Fuente: Perugachi, 2017.
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Tabla 27. Hoja Patron — Modificacion Agentes Reductores

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml| % | gr Kag. $/kilo |SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617
Auxiliares:
Sosa Caustica 40 | 4,00 0,004 1,39 0,0056
Hidrosulfito de Sodio 12 | 1,20 0,0012 2,13 0,0026
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,082

Fuente: Perugachi, 2017.
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Tabla 28. Hoja Patron — Modificacion Agentes Reductores

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml| % | gr Kag. $/kilo |SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617
Auxiliares:
Sosa Caustica 40 | 4,00 0,004 1,39 0,0056
Hidrosulfito de Sodio 15 | 1,50 0,0015 2,13 0,0032
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,082

Fuente: Perugachi, 2017.
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Tabla 29. Hoja Patron — Modificacion Agentes Reductores

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml| % | gr Kag. $/kilo |SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617
Auxiliares:
Sosa Caustica 40 | 4,00 0,004 1,39 0,0056
Hidrosulfito de Sodio 20 | 2,00 0,002 2,13 0,0043
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,083

Fuente: Perugachi, 2017.
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Tabla 30. Hoja Patron — Modificacion Agentes Reductores

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | m | % | gr. Kag. $/kilo |SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,30 | 0,03 | 0,00003 | 62,72 0,0019
Bezathren Oliva B EPS 1,20 | 0,12 | 0,00012 73,81 0,0089
Bezathren Oliva T EPS 7,50 | 0,75 | 0,00075 82,24 0,0617
Auxiliares:
Sosa Caustica 40 | 4,00 0,004 1,39 0,0056
Hidrosulfito de Sodio 25 | 2,50 0,0025 2,13 0,0053
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,084

Fuente: Perugachi, 2017.

3.2.3.4 Recetade Tintura:

Como se explico anteriormente, el color fue desarrollado por CHT-BEZEMA en tela
Pes/Co (65/35) siendo este el color estandar, después de la tintura en el laboratorio de
Quimicolours con la receta indicada en la Tabla 17, se observo que la cantidad de colorante
para tinturar el 35% de algoddén de una tela es muy alta, y si realizariamos el calculo para
tinturar Co 100% obtendriamos una receta exageradamente alta, dicho esto se procedio asi a

reducir las concentraciones partiendo de la misma receta pero tinturando en tela de Co100%.
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Mediante la modificacion de los productos auxiliares antes expuestos para lograr el
méaximo rendimiento de los colorantes Bezathren, se obtuvo las concentraciones 6ptimas con
las cuales se utilizaron para realizar la modificacion de los porcentajes de los colorantes de la
receta de tintura inicial, las pruebas realizadas se muestran en el Anexo 3. Se realizd
diferentes pruebas hasta conseguir la receta ideal de tintura en cuanto a matiz, brillo y
saturacion del color con respecto al estdndar, para corroborar lo expuesto la receta de tintura
se indica en la hoja patron expresada en la Tabla 31.

Tabla 31. Hoja Patron — Receta Ideal Verde Militar

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml | % | gr. Kag. $/kilo |[SUBTOTAL
Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,20 | 0,02 | 000002 | 62,72 0,0013
Bezathren Oliva B EPS 0,96 | 0,096 | 0,000096 | 73,81 0,0071
Bezathren Oliva T EPS 6,00 | 0,60 0,0006 82,24 0,0493
Auxiliares:
Sosa Caustica 30 | 3,00 0,003 1,39 0,0042
Hidrosulfito de Sodio 20 | 2,00 0,002 2,13 0,0043
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,067

Fuente: Perugachi, 2017.
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Una vez obtenida la receta ideal para tinturar el color verde militar, se decidio
determinar la influencia de la sal en el proceso de tintura con los colorantes tina, se realizaron
pruebas agregando sal al bafio de tintura en 3 diferentes concentraciones expresadas en las

hojas patron que se indican en las Tablas 32, 33, 34.

Tabla 32. Hoja Patron — Influencia de la Sal

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | m | % | gr Kag. $/kilo |[SUBTOTAL

Colorantes:
Egzsathren Naranja RRTS 0,20 | 0,02 | 000002 | 62,72 0,0013
Bezathren Oliva B EPS 0,96 | 0,096 | 0,000096 | 73,81 0,0071
Bezathren Oliva T EPS 6,00 | 0,60 | 0,0006 82,24 0,0493

Auxiliares:
Sosa Caustica 30 | 3,00 0,003 1,39 0,0042
Hidrosulfito de Sodio 20 | 2,00 0,002 2,13 0,0043
Perigen KPS 2,00 | 0,20 | 0,0002 2,14 0,0004
Saltex 10 | 1,00 0,001 0,11 0,0001
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 0,20 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001

TOTAL $ 0,067

Fuente: Perugachi, 2017.
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Tabla 33. Hoja Patron — Influencia de la Sal

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml| % | gr Kag. $/kilo |SUBTOTAL

Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,20 | 0,02 | 0,00002 | 62,72 0,0013
Bezathren Oliva B EPS 0,96 | 0,096 | 0,000096 | 73,81 0,0071
Bezathren Oliva T EPS 6,00 | 0,60 0,0006 82,24 0,0493

Auxiliares:
Sosa Caustica 30 | 3,00 0,003 1,39 0,0042
Hidrosulfito de Sodio 20 | 2,00 0,002 2,13 0,0043
Perigen KPS 2,00 | 0,20 0,0002 2,14 0,0004
Saltex 25 | 2,50 0,0025 0,11 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001

TOTAL $ 0,067

Fuente: Perugachi, 2017.
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Tabla 34. Hoja Patron — Influencia de la Sal

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 = 100 ml
Proceso: BN
PRODUCTOS gl | ml| % | gr Kag. $/kilo |SUBTOTAL

Colorantes:
Egzsathre” Naranja RRTS 0,20 | 0,02 | 0,00002 | 62,72 0,0013
Bezathren Oliva B EPS 0,96 | 0,096 | 0,000096 | 73,81 0,0071
Bezathren Oliva T EPS 6,00 | 0,60 0,0006 82,24 0,0493

Auxiliares:
Sosa Caustica 30 | 3,00 0,003 1,39 0,0042
Hidrosulfito de Sodio 20 | 2,00 0,002 2,13 0,0043
Perigen KPS 2,00 | 0,20 0,0002 2,14 0,0004
Saltex 30 | 3,00 0,003 0,11 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 2 1020 0,0002 0,91 0,0002
Perlavin WPW 1 0,10 0,0001 2,76 0,0003
Acid RB 1 0,10 0,0001 1,11 0,0001

TOTAL $ 0,068

Fuente: Perugachi, 2017.
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El proceso de tintura propuesto se lo aplico con colorantes cuyo proceso de tintura es
el BN, para comprobacion de la eficiencia de dicho proceso, se realizd una prueba con
colorantes cuyo proceso de tintura es el BW, el tono realizado fue un Habano y la receta de

tintura se la indica en la Tabla 35.

Tabla 35. Hoja Patron - Color Habano

MUESTRA
Material: Co 100%
Peso Material: 10 gr
R/B: 1:10 =100 ml
Proceso: BW
PRODUCTOS gl | m | % | gr. Kag. $/kilo |[SUBTOTAL
Colorantes:
Bezathren Pardo G EPS 0,25 | 0,03 | 0,000025 | 57,12 0,0014
Auxiliares:
Sosa Céustica 4 1040 0,0004 1,39 0,0006
Hidrosulfito de Sodio 25 |0,25 0,00025 2,13 0,0005
Perigen KPS 1,00 | 0,10 0,0001 2,14 0,0002
Saltex 5 0,50 0,0005 0,34 0,0002
Acid RB 0,5 | 0,05 0,00005 1,11 0,0001
Agua Oxigenada 1 0,10 0,0001 0,91 0,0001
Perlavin WPW 055 | 0,05 0,00005 2,76 0,0001
Acid RB 055 | 0,05 0,00005 1,11 0,0001
TOTAL $ 0,003

Fuente: Perugachi, 2017.
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3.3 ENSAYO DE SOLIDECES

En la industria textil las propiedades de los colorantes en cuanto a igualacion,
rendimiento, brillo, etc., no son suficientes para su aceptacion en el mercado, ya que a las

mencionadas propiedades deben ser afiadidas las denominadas solideces.

Citando a AMERICAN ASSOCIATION OF TEXTILES CHEMISTS AND
COLORISTS (2012) define a la solidez de un color como:

La resistencia de un material a cambiar en cualquiera de sus caracteristicas de color
y transferir su coloracion a materiales adyacentes, 0 ambos como el resultado de la
exposicion del material a cualquier entorno que puede existir durante su

procesamiento, analisis, almacenamiento y uso (pag. 90).

331 SOLIDEZ AL LAVADO

La prueba simula el cambio de color que un material presenta después de una
cantidad determinada de lavados. Basado en el ensayo AATCC Test Method 61:
Colorfastness to Laundering, Home and Commercial: Accelerated, de acuerdo con
AMERICAN ASSOCIATION OF TEXTILES CHEMISTS AND COLORISTS (2012)

indica que:

Las pruebas aceleradas de lavado sirven para evaluar la estabilidad del color a los
lavados de aquellos textiles que deben resistir lavados frecuentes, la pérdida del
color del tejido y los cambios en la superficie generados por una la solucién
detergente y la accion abrasiva; siendo el lavado un proceso disefiado para eliminar
suciedad y/o manchas por medio de un tratamiento con una solucién detergente
acuosa y que normalmente incluye el posterior enjuague, extraccion de agua y

secado (pag. 90).
% Preparacion de muestras:
El tamafio de las muestras varia segun el ensayo a realizar:

- 50 x 100 mm para ensayos 1A
- 50 x 150 mm para ensayos 2A, 3A, 4A y 5A
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- Para determinar la transferencia de color en los ensayos se emplea una tela

multifibra o algodon blanqueado.

«» Procedimiento:

Test Solidez al Lavado Norma AATCC 61 método 2A

Volumen de agua: 150 ml

Detergente: 0.15 gr (Estandar sin blanqueador)
Temperatura: 49°C

Tiempo: 45 min

Resultado: Escala de Grises para Manchado

332 SOLIDEZ A LA TRANSPIRACION

La prueba ayuda a determinar capacidad que tienen los textiles tinturados a soportar
la degradacion del color al ser sometidos a una transpiracion acida o alcalina. Basado en el
ensayo Basado en el ensayo AATCC Test Method 15: Colorfastness to Perspiration de
acuerdo con AMERICAN ASSOCIATION OF TEXTILES CHEMISTS AND COLORISTS
(2012) indica que:

Este método de prueba se usa para determinar la estabilidad de los textiles
coloreados ante los efectos de la transpiracion. Se aplica a todas las fibras textiles,
hilados y tejidos de todo tipo tefiidos, estampados o coloreados de otra manera y

para probar materias colorantes cuando se aplica a textiles. (pag. 24).

% Procedimiento:

- Cortar el espécimen en un area de 6 x 6 + 0,2cm y lo mismo para el testigo.

- Unir o coser el espécimen con el testigo

- En una caja Petri de 9cm de diametro y 2cm de profundidad, colocar el testigo y
afiadir la solucién de sudor (de no mas 3 dias de antigiiedad) hasta un nivel de 1,5
cm.

- Remojar durante 30 + 2 minutos, agitando y escurriendo de vez en cuando para

asegurar un buen impregnado de la solucién de sudor.
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- Exprimir (con ayuda de un foulard) la muestra para eliminar el exceso de
solucion, hasta verificar que la muestra tenga 2,25 £ 0,05 veces su peso original.

- Colocar cada espécimen entre dos placas de vidrio o acrilico, con las
franjas de la multifibra perpendiculares a los lados mayores de la placa.

- Distribuir los especimenes de manera homogénea entre las 21 placas del
equipo. Se debe colocar las 21, sin importar el nimero de especimenes a
ensayar.

- Aplicar una carga, de tal manera que se ejerza una fuerza total de 4,54 kg sobre
las 21 placas.

- Ajustar los tornillos de fijacion para inmovilizar las placas bajo esta fuerza.

- Llevar el portamuestras a una estufa a 38 + 1° C durante 6 h £ 5 minutos.

- Retirar de la estufa el portamuestras y sacar los especimenes. Separar los tejidos
de la multifibra y secarlos sobre un malla en una atmoésfera acondicionada (21° C
+ 1°Cy65% * 5% de HR) durante 8 a 12 horas.

- Resultado: Escala de Grises para Cambio de Color

333 SOLIDEZ AFROTE (HUMEDO Y SECO)

La prueba ayuda a determinar la cantidad de colorante que se transfiere de una
superficie de una muestra tinturada a la superficie de un testigo blanco. Basado en el ensayo
AATCC Test Method 8: Colorfastness to Crocking AATCC; Crockmeter Method de acuerdo
con AMERICAN ASSOCIATION OF TEXTILES CHEMISTS AND COLORISTS (2012)

comenta que:

Este método de prueba estd disefiado para determinar la cantidad de color que se
transfiere desde la superficie de los materiales textiles coloreados a otras superficies
por medio de frotacion. Se puede aplicar a textiles elaborados de todas las fibras en
forma de hilado o tejido, ya sean que éstos estén tefiidos, estampados o coloreados
de otra manera. (pag. 21).

+ Frote en Seco:

- Se toma una muestra de 5x13cm de la muestra tinturada
- Se toma un testigo de Co 100% (pre-blanqueado)
- Se coloca el testigo sobre la maquina de test de frote
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- Ladireccion de la fibra de ambas telas debe tener la misma orientacion
- Se realizan 10 vueltas completas con una velocidad de una vuelta por segundo
- Retirar el testigo blanco y proceder a valorar el resultado

- Resultado: Escala de Grises para Manchado

« Frote en HUmedo:

- Se toma una muestra de 5x13cm de la tela tinturada

- Se toma un testigo de Co 100% (pre-blanqueado)

- Introducir el testigo en agua destilada (pick-up de 65%)

- Se coloca el testigo sobre la maquina de test de frote

- Ladireccion de la fibra de ambas telas debe tener la misma orientacion
- Se realizan 10 vueltas completas de una por segundo

- Retirar el testigo blanco y proceder a valorar el resultado

- Resultado: Escala de Grises para Manchado

324 SOLIDEZALALUZ

La prueba sirve para determinar la resistencia que presenta un textil tinturado al ser
expuesto a la luz del sol o a una luz artificial. Basado en el ensayo AATCC Test Method 16:
Colorfastness to Light, de acuerdo con AMERICAN ASSOCIATION OF TEXTILES
CHEMISTS AND COLORISTS (2012) indica que:

Este método de prueba se proporciona los principios y procedimientos generales que
se usan en la actualidad para determinar la estabilidad del color de materiales textiles
a la luz. Las opciones de prueba son aplicables a materiales textiles de todo tipo y a
los colorantes, acabados y tratamientos que se aplican a estos materiales. Las luces

para realizar las diferentes pruebas son:

- Lamparas de arco con electrodos de carbon, Luz Continua

- Luz Solar (Discontinua)

- Luz Natural

- Lampara de arco con electrodos de carbon, Luz y oscuridad intermitentes

- Lampara de arco de xendn refrigerada por agua, Luz continua
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- Lé&mpara de arco de xenon refrigerada por agua, Luz y oscuridad
intermitentes
- Estabilidad del color sobre L-7 (Discontinuada)
- Lampara de arco de xendn refrigerada por aire, Luz continua

- La&mpara de arco de xendn refrigerada por aire, Luz y oscuridad intermitentes
(pag. 27).

«» Procedimiento:

Tal como Lockuan (2012) expresa que:

El principio de este ensayo consiste en colocar una muestra del material textil junto
a un estandar y exponerlas simultdneamente a una fuente de luz en determinadas

condiciones. A menudo los articulos son expuestos a 20, 40, 0 60 AFU.

Las pruebas se realizan segln la cantidad deseada de unidades de decoloracion
AATCC (AFU), y no en numero de horas de reloj. Aproximadamente 10 AFU

equivalen a 90 — 72 horas de exposicion a la luz solar, mientras que 20.

AFU representan la exposicion durante 120 — 144 horas (pég. 158).

- Resultado: Escala de Grises para Cambio de Color

3.25 SOLIDEZ AL LAVADO CON HIPOCLORITO DE SODIO

La prueba sirve para determinar la resistencia que presenta un textil tinturado al
someter a un lavado con detergente que contenga cloro en su composicion. Basado en el
ensayo AATCC Test Method 188: Colorfastness to Sodium Hypochlorite Bleach in Home
Laundering, de acuerdo con AMERICAN ASSOCIATION OF TEXTILES CHEMISTS
AND COLORISTS (2012) comenta que:

Este método de prueba es usado para determinar la solidez al color al blanqueador de
Hipoclorito de Sodio, cominmente llamado “"Blanqueador de Cloro™ en el blanqueo
doméstico de textiles que se espera resistir el lavado frecuente. Esta prueba esta
disefiada para el lavado en lavadoras de uso doméstico. Se hace una prueba
acelerada de resistencia del color simulando varias lavadas domeésticas (incluyendo
el hipoclorito de sodio) y esto esta descrito en la Norma 61: Resistencia al Lavado
(pag. 341).
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«» Procedimiento:

Liquido: combinar una parte de blanqueador liquido Clorox con 5 partes de agua.

— Aplicar una gota de la solucién anterior y esperar a que se absorba en la tela. Si se
estd haciendo esta prueba en una prenda de vestir deberd hacerse en una parte
oculta, como el dobladillo o interior del pufio. Asegurese de probar todos los
colores y elementos decorativos de la prenda o tela.

— De ser necesario poner mas mezcla para asegurar su penetracion en la tela; dejar
reposar la tela durante 1 minutos, enjuagar y secar.

— Resultado: Escala de Grises para Cambio de Color

326 SOLIDEZ AL PLANCHADO

Esta prueba sirve para determinar la resistencia que presenta el color de un textil al
planchado con altas temperaturas. Basado en el ensayo AATCC Test Method 133:
Colorfastness to Sodium Hypochlorite Bleach in Home Laundering, de acuerdo con
AMERICAN ASSOCIATION OF TEXTILES CHEMISTS AND COLORISTS (2012)
indica que:

Este método de prueba esta destinado a determinar la resistencia del color de los
textiles de todo tipo y en todas las formas al cambio de color y la transferencia de
color cuando estd sometido al prensado en caliente. Los ensayos se realizan para
prensado en caliente cuando el tejido esta seco, humedo y calor humedo (pag. 221).

% Procedimiento:

a) Para medir la resistencia del tinte al planchado en seco, se plancha una muestra de
la misma con plancha caliente, a una temperatura, tiempo y peso especificos.

b) Para poner calor himedo se coloca un pafio de algodén blanco sobre la prenda y
se ejerce cierta presién con la plancha encima de la tela, de acuerdo a las
especificaciones de tiempo, peso y temperatura.

c) Para cuantificar la solidez del color al planchado himedo una muestra
previamente humedecida se cubre con un pafio de algoddn seco y se presiona con
la plancha, de acuerdo a las indicaciones

d) Resultado: Escala de Grises para Cambio de Color o Escala de Grises para

Manchado
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CAPITULO IV

4. RESULTADOS Y DISCUSION DE RESULTADOS

Para obtener los resultados deseados durante esta investigacion, se realizaron las
pruebas siguiendo la metodologia de campo explicada mediante el flujograma de la Figura
20. Para evaluar las muestras obtenidas en cada proceso, se realizaron las mediciones
respectivas en el Espectrofotometro para obtener datos reales y ser analizados con exactitud,

mediante los siguientes parametros:

e Fuerza del Colorante (% FUERZA-WSUM), factor de medicion estandar 100%
e Delta (DEcmc), factor de medicion estandar delta menor a 1.
e Escala de Grises para Cambio de Color (GS Cambio). factor de medicion

estandar de 1 a 5.

Estos parametros ayudaron para poder establecer un proceso éptimo de tintura con los
colorantes Bezathren, el color estandar ingresado para las respectivas comparaciones fue la
tela Ristop Pes/Co tinturada por CHT-BEZEMA.

41 RESULTADOS

Como se explicé anteriormente las pruebas se realizaron tinturando un solo color
que es el verde militar; durante la investigacion se obtuvieron diversos resultados partiendo
como base la receta y el proceso recomendado por CHT-BEZEMA cuyo proceso fue el que

se procedi6 a optimizar.

411 CAMBIO DE AUXILIARES

Se realizé la tintura con la receta recomendada por CHT-BEZEMA indicada en la
Tabla 17, a la misma que se la realizd un cambio de auxiliares reemplazando a los

recomendados por auxiliares de Quimicolours tal como se indica en la Tabla 18. Se
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realizaron las respectivas mediciones de las muestras tinturadas cuyos resultados obtenidos se

indican mediantes datos espectrales que se exponen en la Tabla 36.

Tabla 35. Datos Espectrales — Cambio de Auxiliares

Nombre de la Muestra | FUERZA-WSUM | DEcmc | GS Cambio

Estandar 100 % 0,00 5
Formula CHT-BEZEMA 67,43 % 4,72 2,5
Cambio de Auxiliares 68,28 % 4 56 2,5

Fuente: Perugachi, 2017.

Con los datos obtenidos se realizaron los analisis comparativos factor por factor

espectral mediante gréaficos los cuales se exponen en las Figuras 25, 26, 27.

UWFUERZA-WSUM

B Esztandar
B Formula CHT-
BEZEMA

W Cambio de
Auxiliares

Figura 25: Andlisis Comparativo de Cambio de Auxiliares — Factor Fuerza
Fuente: Perugachi, 2017.
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En la Figura 25 se puede observar que aplicada la misma férmula que CHT-BEZEMA
recomendo6 para la tintura de Pes/Co (65/35), al tinturar Co 100% los resultados no fueron los
esperados los cuales mediante el porcentaje de saturacion del colorante la receta recomendada
presenta una diferencia del 32,57% con respecto al estdndar, de igual manera la receta remplazada los
auxiliares presenta una diferencia de 31,72%. Pero entre las dos recetas aplicadas se presenta una
diferencia del 0,85% a favor de la receta con el cambio de auxiliares, dando como resultado que si es

eficiente el remplazo de los auxiliares.

DEcmce

5,00
4,50
4,00
3,50
3,00
2,50
2,00
1,50
1,00

0.50 000
0,00

i+
b

4,536

Estandar Formmula CHT- Camhbio de
BEZEMA Auxiliares

Figura 26: Analisis Comparativo de Cambio de Auxiliares — Factor Delta
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 26 indica la diferencia en cuanto al matiz que presentan las muestras
tinturadas con las dos recetas, presentando un Delta de 4,72 la receta recomendada por CHT-
BEZEMA vy un Delta de 4,56 la receta con el cambio de auxiliares, pero entre las 2 recetas
presenta una diferencia de 0,16 favorable a la receta con remplazo de auxiliares, explicando

gue no presenta una variacion de matiz con respecto a la receta de CHT-BEZEMA.
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GS cambio
25
m 3
0 1 2 3 4 5 i
B Estindar OFormula CHT-BEFZEMA B Cambio de Auxilisres

Figura 27: Andlisis Comparativo de Cambio de Auxiliares — Factor Cambio de Color
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 27 nos indica la evaluacion en cuanto al cambio de color observando
que las muestras tinturadas con las dos recetas presentan una diferencia de 2,5 con respecto al
estandar, es decir que hubo un cambio radical entre el color original o estandar con el color
obtenido en las dos tinturas; pero entre éstas Ultimas no presentan ningin cambio,

complementando asi la eficiencia de la utilizacion de los auxiliares de Quimicolours.

412 MODIFICACION DE LA CURVA DE REDUCCION Y TINTURA

Para la tintura se utilizo la formula indicada en la Tabla 17, siendo la muestra
obtenida el estandar para la medicion de la muestras obtenidas al realizar la tintura con la
reduccion de los colorantes a las diferentes temperaturas como se indica en la Figura 22. Se
realizaron las respectivas mediciones de las muestras tinturadas cuyos resultados obtenidos se

indican mediantes datos espectrales que se exponen en la Tabla 37.
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Tabla 37. Datos Espectrales — Modificacion Curva de Reduccion y Tintura

Nombre de la Muestra %FUERZA-WSUM | DEcmc | GS Cambio
Formula CHT-BEZEMA 100% 0,00 5
Reduccion a 50°C 99,02% 0,18 5
Reduccién a 40°C 102,71% 0,37 45
Reduccién a 30°C 107,37% 0,68 45
Reduccion a 25°C 110,86% 1,13 4

Fuente: Perugachi, 2017.

Para determinar el comportamiento de los colorantes al ser reducidos a diferentes
temperaturas, con los datos obtenidos se realizaron los andlisis comparativos mediante

gréaficos los cuales se exponen en las Figuras 28, 29, 30.

% FUERZA-WSUM

B Formula CHT-
BEZEMA

B Reduccon a 50°C

OReduccon a 40°C

ORedoccon a 30°C

B Reduccon a 25°C

Figura 28: Andlisis Comparativo de Modificacion de la Curva de Reduccién y Tintura —
Factor Fuerza
Fuente: Perugachi, 2017.
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A través de los datos de la Figura 28 se puede comparar como la saturacion del colorante va
aumentando mientras se disminuye la temperatura de reduccion, haciendo un analisis podemos
destacar la diferencia que existe entre la temperatura de reduccién recomendada por CHT-BEZEMA
que es la de 50°C la cual presenta un 0,98% de diferencia con respecto al estandar, la reduccién a
40°C una diferencia de 2,71%, la reduccion a 30°C una diferencia de 7,37% y la reduccion a 25°C la
diferencia del 10,86%, esta Gltima temperatura hace que el colorante aumente su rendimiento
aumentando asi la intensidad del color. Mediante estos resultados se da a conocer que es mas eficiente

realizar la reduccion en una temperatura de 25°C.

DEcmce

1.00 —

0.580 —
0,68

>

0,60

0,40 — S—

018

{::‘}U .
0.00

Formula CHT- FEeduccona 30°C FReduccon 2 40 °C Eeduccon a30°C Reducconma 25 °C
BEZEMA

=
[
L]

Figura 29: Analisis Comparativo de Modificacion de la Curva de Reduccion y Tintura —
Factor Delta
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 29 indica la diferencia en cuanto al matiz que presentan las muestras
tinturadas con la reduccion de los colorantes a diferentes temperaturas, indicando que
mientras disminuye la temperatura el Delta aumenta, esto se debe al cambio en la saturacion
del colorante y por ende el color cambia su matiz, pero también podemos ver que el Delta de

la reduccion a 25°C no esta muy distante del rango aceptable con una diferencia de 0,13.
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GS cambio

0 1 2 3 4 5 6
mFormula CHT-BEZEMA o R educcona 30 °C mER educcona 40 °C
OF educcona 30°C mE educcona 23 °C

Figura 30: Analisis Comparativo de Modificacion de la Curva de Reduccion y Tintura —
Factor Cambio de Color
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 30 nos indica la evaluacion en cuanto al cambio de color observando
que las muestras tinturadas con la realizacion de la reduccién a diferentes temperaturas no
presentan mucha diferencia, con la reduccion a 50°C no existe ninguna variacion en el color,
con la reduccién a 40°C y 30°C existe una variacion de 0,5 y con la reduccion a 25°C existe
una variacion de 1 con respecto al estandar, es decir que al realizar la reduccion a una baja

temperatura no presenta problemas en el cambios en color.

413 MODIFICACION DE LA CURVA DE NEUTRALIZADO Y OXIDACION

Para la tintura se utiliz6 la formula indicada en la Tabla 17, CHT-BEZEMA
recomienda hacer la neutralizacion y oxidacion en dos procesos separados, los cuales se
propuso realizar en un solo proceso y a temperaturas diferentes como se indica en la Figura
23, las muestras obtenidas después de este proceso se las realizé la medicion correspondiente
cuyos resultados se exponen en la Tabla 38.
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Tabla 38. Datos Espectrales — Modificacion de Curva de Neutralizado y Oxidacion

Nombre de la Muestra %FUERZA-WSUM | DEcmc | GS Cambio
Formula CHT-BEZEMA 100% 0,00 5
Oxidacion a 60°C 110,86% 1,13 4
Oxidacién a 70°C 112,99% 1,29 4
Oxidacién a 80°C 117,00% 1,42 4

Fuente: Perugachi, 2017.

Mediante la aplicacion de una oxidacion optima el colorante sigue aumentando su
rendimiento hasta finalizar todo el proceso, con los resultados obtenidos se realizaron analisis
comparativos factor por factor espectral mediante gréaficos los cuales se exponen en las
Figuras 31, 32, 33.

WFUERZA-WSUM

B Formula CHT-
117.00% BEZEMA

B Oxidacién a 60°C

O Oxidacién a 70°C

112 99% O Oxidacion a 80°C

Figura 31: Andlisis Comparativo de la Modificacion de Curva de Neutralizado y Oxidacion
— Factor Fuerza
Fuente: Perugachi, 2017.
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En la Figura 31 se puede observar que realizada la tintura con la formula indicada en la
Tabla 17, al realizar un solo proceso entre el neutralizado y la oxidacién el rendimiento aumenta
notablemente al aumentar la temperatura, es decir, con la oxidacion a 60°C el incremento en fuerza es
de 10,86%, aumentando la temperatura a 70°C la fuerza sube a 12,99% vy realizando la oxidacion a
una temperatura de 80°C la saturacion del colorante aumenta 17%, demostrando que la mejor

temperatura para realizar este proceso es la de 80°C.

DEcmce

1,60
142
1.40 123 —

1.20 113 —

1.00 —

0.80 —

0,60 —

0.40 —

0,20 —
0.00

0.00

Formula CHT- O=xidacion a60°C Omidacion a 70°C  Oxidacion a §0°C
BEEFEMA

Figura 32: Andlisis Modificacion de Curva de Neutralizado y Oxidacion — Factor Delta
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 32 indica la diferencia en cuanto al matiz que presentan las muestras al
ser tinturadas con una oxidacion de los colorantes a diferentes temperaturas, indicando que
mientras subimos la temperatura el matiz del color nos va ir cambiando por la saturacion que
presenta el color, al realizar la oxidacion a 60°C el matiz cambia de 0 a 1,13, realizando a una
temperatura de 80°C el matiz cambia de 0 a 1,29 y al realizar la oxidacion a 80°C el matiz

cambia un de 0 a 1,42 dando a conocer que se debe modificar la férmula de tintura.
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GS cambio

a 1 2 3 4 5 i
BFormula CHT-BEZEMA 0O O=xidacion a §0°C
B Ozidacion a 70°C O0O=zidacion a 80°C

Figura 33: Modificacion de Curva de Neutralizado y Oxidacion — Factor Cambio de Color
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 33 nos indica la evaluacion en cuanto al cambio de color observando al
realizar el proceso combinado entre el neutralizado y la oxidacion va a presentar un cambio
en el brillo del color con una diferencia de 1, es decir, al aplicar la oxidacién con cualquier
temperatura antes indicadas no va a presentar ningun riesgo en el cambio de luminosidad ya

los resultados obtenidos estan en un rango aceptable.

414 MODIFICACION DE LA CURVA DE JABONADO

Después de haber realizado terminado el proceso de tintura, la muestra tinturada
pasa por el proceso de jabonado con el objeto de eliminar el colorante hidrolizado, este
proceso se realizé en diferentes temperaturas como se indica en la Figura 24, se realizaron las
mediciones respectivas de las muestras obtenidas después de este proceso, los resultados
espectrales se exponen en la Tabla 39.
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Tabla 39. Datos Espectrales — Modificacion de la Curva de Jabonado

Nombre de la Muestra %FUERZA-WSUM | DEcmc | GS Cambio
Formula CHT-BEZEMA 100% 0,00 5
Jabonado a 100°C 100,87% 0,17 5
Jabonado a 90°C 101,26% 0,29 5
Jabonado a 80°C 102,18% 0,37 5

Fuente: Perugachi, 2017.

Para el analisis comparativo de los resultados de este proceso se tom6 como factor
principal la Fuerza, la cual nos indica la cantidad (en porcentaje) de colorante que se descarga
al realizar los lavados a diferentes temperaturas. Con los datos obtenidos se realiz6 el analisis

comparativo mediante un grafico como se indican en la Figura 34.

WFUERZA-WSUM

EFormula CHT-
BEZEMA
B Jabonado a 100°C

OJabonado a 90°C

HJabonado a 80°C

Figura 34: Andlisis Comparativo de Cambio de Auxiliares — Factor Fuerza

Fuente: Perugachi, 2017.
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En la figura se puede observar que al modificar las temperaturas de jabonado no
presenta una gran diferencia con respecto al estandar, es decir, al realizar el jabonado a la
temperatura que CHT-BEZEMA recomienda la cual es 100°C presenta un 0,87% de
diferencia, al disminuir la temperatura a 90°C existe una diferencia de 1,26% Yy al realizar a
una temperatura ain mas baja que es la 80°C la diferencia es del 2,18%, mostrando que la
temperatura més eficiente para este proceso es la de 80°C ya que aumenta la intensidad del
color, su razon se debe a la variacion en matiz que se presenta durante la descarga de

colorante.

415 VARIACION DE LAS CONCENTRACIONES DE LOS AUXILIARES

4.1.5.1 Concentracion de Agentes Reductores

Para la obtencién de datos para este punto, se tomé como base la formula indicada
en la Tabla 17 para la tintura del color verde militar, a la misma que se la realiz6 las

variaciones correspondientes contando también ya con los auxiliares de Quimicolours.

Para realizar el analisis comparativo se tom6 como estandar la tela Ristop (65/35)
que es el patron que fue enviado a CHT-BEZEMA para el desarrollo de la formula

respectiva.

Para la recoleccion de los datos se empez6 con la variacion del Hidrosulfito de Sodio
en las diferentes cantidades y manteniendo la Sosa Cdustica con la concentracion de 20 g/l
como se indica en las Tablas 19, 20, 21, 22; se realizo la tintura y con las muestras obtenidas
se realizaron las mediciones respectivas obteniendo los datos espectrales indicados en la
Tabla 40.
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Tabla 40. Datos Espectrales — Variacion de la Concentracion de Hidrosulfito de Sodio
manteniendo la concentracion de Sosa Caustica en 20 g/l

Nombre de la Muestra %FUERZA-WSUM | DEcmc | GS Cambio

Estandar Verde Oliva 100% 0,00 5

Receta CHT-BEZEMA

Sosa Caustica 20 g/l 67,43% 4,72 2,5
Hidrosulfito de Sodio 10 g/l

Sosa Caustica 20 g/l

Hidrosulfito de Sodio 12 g/l 70,12% 43 25

Hidrosul?i(:(s)adgésuc?ctiiii)a ig Sf: 76,11% 2.84 3

Hidrosul?i(:(s)adgijjgif)a ;8 Sf: 86,98% 129 4
Sosa Caustica 20 g/l 89.90% 153 4

Hidrosulfito de Sodio 25 g/l

Fuente: Perugachi, 2017.

Para el analisis comparativo de los resultados de este proceso se tomé como factor
principal la Fuerza, la cual nos indica la cantidad (en porcentaje) de colorante agotado en la
fibra, de esta manera aumentando su rendimiento, debiéndose a que al realizar una buena
reduccion del colorante éste podrd reaccionar con mayor facilidad con la fibra. Para la
interpretacion de los datos se realiz6 graficamente como se indica en la Figura 35.
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% FUERZA-WSUM

W Estandar Verde Oliva

OReceta CHT-BEZEMA
Sosa Caostica 20 g/1
Hidrosulfito de Sodio 10 g1

M Soza Cawstica 20 g/1
Hidrosulfito de Sodio 12 g1

W So=a Caustica 20 g/1
Hidrosulfito de Sodio 15 g1

M Soza Cawstica 20 g/1
Hidrozulfito de Sodio 20 g1

M Soza Cawstica 20 g1
Hidrosulfito de Sodio 23 g1

Figura 35: Andlisis Comparativo de la Variacion de la Concentracion de Hidrosulfito de
Sodio manteniendo la concentracion de Sosa Caustica en 20 g/l — Factor Fuerza
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 35 se puede observar que manteniendo la cantidad de sosa caustica en
20 g/l la saturacién del colorante va aumentando mientras se aumenta la concentracion de
hidrosulfito de sodio; con la receta recomendada por CHT-BEZEMA se observa que presenta
una diferencia de 32,47% con relacién al color estandar, al agregar la concentracion de 12 g/l
de hidrosulfito, la diferencia disminuye a 29,88% al continuar aumentando la concentracion a
15 g/l la diferencia disminuye a un 23,89, seguimos aumentando la concentracion a 20 g/l la
diferencia disminuye mucho mas siendo esta del 13,02% y al dosificar una concentracion mas
alta como es 25 g/l la diferencia se pronuncia mas bajo con un 10,1%.

Demostrando que mientras mas alta es la cantidad de agentes reductores utilizados
para la reduccion, el colorante se reduce con mayor eficiencia haciendo que el rendimiento
del mismo aumente pero al mismo tiempo se observa que la cantidad de sosa no es la
suficiente para que el color llegue a la misma intensidad que el estandar.
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Para encontrar las dosificaciones optimas de los agentes reductores, se continu6 con
la variacion del Hidrosulfito de Sodio en las diferentes cantidades, pero esta vez manteniendo
la Sosa Céustica con la concentracion de 30 g/l como se indica en las Tablas 23, 24, 25, 26;
se realizd la tintura y con las muestras obtenidas se realizaron las mediciones respectivas

obteniendo los datos espectrales indicados en la Tabla 41.

Tabla 41. Datos Espectrales — Variacion de la Concentracion de Hidrosulfito de Sodio
manteniendo la concentracion de Sosa Caustica en 30 g/l

Nombre de la Muestra %FUERZA-WSUM | DEcmc | GS Cambio

Estandar Verde Oliva 100% 0,00 5

Sosa Caustica 30 g/l 99,44% 0,52 45
Hidrosulfito de Sodio 12 g/l

Sosa Caustica 30 g/l 107,57% 1,00 45
Hidrosulfito de Sodio 15 g/l

Sosa Caustica 30 g/l 112,80% 1,31 4
Hidrosulfito de Sodio 20 g/l

Sosa Caustica 30 g/l 120,04% 2.08 3,5
Hidrosulfito de Sodio 25 g/l

Fuente: Perugachi, 2017.

Para el analisis comparativo de los resultados de este proceso se tomé como factor
principal la Fuerza, la cual nos indica la cantidad (en porcentaje) de colorante agotado en la
fibra, con la nueva concentracion de sosa caustica se obtuvieron resultados favorables, los

cuales para su interpretacion se realiz6 graficamente como se indica en la Figura 36.
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%WFUERZA-WSUM

BEstandar Verde Oliva

W Sosa Caustica 30 g1
Hidrosulfito de Sodio 12 21

OSosa Caustica 30 g1
Hidrosulfito de Sodio 15 21

W Sosa Caustica 50 g1
Hidrosulfito de Sodio 20 g1

B Sosa Caustica 30 g1
107.57% Hidrosulfito de Sodio 25 gl

Figura 36: Analisis Comparativo de la Variacion de la Concentracion de Hidrosulfito de
Sodio manteniendo la concentracion de Sosa Caustica en 30 g/l — Factor Fuerza
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 36 se puede observar que manteniendo la cantidad de sosa caustica en
30 g/l la saturacién del colorante va aumentando mientras se aumenta la concentracion de
hidrosulfito de sodio; al agregar la concentracion de 12 g/l de hidrosulfito la diferencia es del
0,56%, al continuar aumentando la concentracion a 15 g/l la diferencia cambia a 7,57%
favorable, es decir, aumentando el rendimiento de la receta, seguimos aumentando la
concentracion a 20 g/l la diferencia sigue favoreciendo para el rendimiento del colorante con
un 12,80% mas intenso y al dosificar una concentracion mas alta como es 25 g/l el
rendimiento aumenta en gran proporcion siendo esta diferencia el 20,04% mas fuerte que la

receta estandar.

Demostrando que con la dosificacion de las dos Ultimas cantidades podremos
obtener un dptimo rendimiento de los colorantes, ya que conjuntamente con el analisis del
cambio de color indicado en la Tabla 41, podemos observar que no se presenta un cambio de
color exagerado el cual se podr4 mejorar con un cambio en la concentracion de formula de

tintura.
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Para determinar la influencia de la concentracion de sosa caustica en la reduccion
del colorante, se continué con la variacién del Hidrosulfito de Sodio en las diferentes
cantidades, pero realizando la modificacion de la concentracion de Sosa Caustica
manteniendo a 40 g/l como se indica en las Tablas 27, 28, 29, 30; se realizé la tintura y con
las muestras obtenidas se realizaron las mediciones respectivas obteniendo los datos

espectrales indicados en la Tabla 42.

Tabla 42. Datos Espectrales — Variacion de la Concentracion de Hidrosulfito de Sodio
manteniendo la concentracion de Sosa Caustica en 40 g/l

Nombre de la Muestra %FUERZA-WSUM | DEcmc | GS Cambio

Estandar Verde Oliva 100% 0,00 5

Sosa Caustica 40 g/l 103,42% 0,39 4,5
Hidrosulfito de Sodio 12 g/l

Sosa Caustica 40 g/l 114,38% 1,31 4
Hidrosulfito de Sodio 15 g/l

Sosa Caustica 40 g/l 124,24% 243 3,5
Hidrosulfito de Sodio 20 g/l

Sosa Caustica 40 g/l 126,24% 2.49 3
Hidrosulfito de Sodio 25 g/l

Fuente: Perugachi, 2017.

Para el analisis comparativo de los resultados de este proceso se tomé como factor
principal la Fuerza, la cual nos indica la cantidad (en porcentaje) de colorante agotado en la
fibra, con la nueva concentracion de sosa caustica se obtuvieron resultados desfavorables en
cuanto a mala uniformidad de tintura, dichos resultados para su interpretacion se realiz6

graficamente como se indica en la Figura 37.
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WFUERZA-WSUM

B Estandar Verde Oliva

M Sosa Caustica 40 g1
Hidrosulfito dz Sodio 12 21

O 3osa Caustica 40 g1
Hidrosulfito de Sodio 15 21

M Sosa Caustica 40 g1
Hidrosulfito dz Sodio 20 21

M Sosa Caustica 40 g1
Hidrosulfito de Sodio 25 2l

Figura 37: Andlisis Comparativo de la Variacion de la Concentracion de Hidrosulfito de
Sodio manteniendo la concentracion de Sosa Caustica en 40 g/l — Factor Fuerza
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 37 se puede observar que manteniendo la cantidad de sosa caustica en
40 g/l la saturacion del colorante aumenta notablemente mientras se aumenta la concentracién
de hidrosulfito de sodio; al agregar la concentracion de 12 g/l de hidrosulfito la diferencia es
del 3,42% ganando en porcentaje de fuerza, al continuar aumentando la concentraciéon a 15
g/l la diferencia cambia a 114,38% favoreciendo ampliamente la saturacion del colorante,
seguimos aumentando la concentracion a 20 g/l la diferencia incrementa un rango mucho mas
alto siendo este el 24,24% de mayor intensidad y al dosificar una concentraciéon mas alta
como es 25 g/l el rendimiento aumenta con mayor proporcion en su intensidad siendo esta

diferencia el 26,24% mas fuerte que la receta estandar.

Con lo expuesto anteriormente se podria comentar que la dosificacion de las
cantidades de sosa caustica e hidrosulfito de sodio con las que se realizé las pruebas son las
eficientes para que el colorante obtenga su mas alto rendimiento, pero el problema que se
produce al utilizar estas concentraciones es la Sobre-reduccion del colorante, produciendo
manchas y mala igualacion del color.
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4.15.2 Concentracion de la Sal

Para la tintura del color verde militar como se indic6 en puntos atrés esta tinturado
con colorantes BN, cuyos colorantes no necesitan la adicion de sal, pero CHT-BEZEMA
recomienda que para la tintura de mencionado color se debe afiadir sal, por consiguiente, se

realizo las pruebas respectivas sobre la influencia de adicionar o no sal en la tintura.

Para la realizacion de dichas pruebas, se utilizo la receta indicada en la Tabla 31, ya dicha
receta cuenta con las concentraciones optimas de los agentes reductores y con la formula
correcta para la tintura del color antes mencionado. Después de haber realizado las pruebas
respectivas, con las muestras obtenidas se procedid a realizar las mediciones correspondientes

en el espectrofotdmetro cuyos datos espectrales se exponen en la Tabla 43.

Tabla 43. Datos Espectrales — Influencia de la Dosificacion de Sal

Nombre de la Muestra %FUERZA-WSUM | DEcmc | GS Cambio
Estandar Verde Oliva 100% 0 5
Sin Saltex 100,00% 0,29 5
Saltex 20 g/l 103,44% 0,52 5
Saltex 25 g/l 104,45% 0,52 5
Saltex 30 g/l 106,16% 0,59 5

Fuente: Perugachi, 2017.

La dosificacion de la sal para la tintura con los colorantes BN no tiene grandes
influencias, a pesar de ser un conductor colorante — fibra para que el colorante pueda
reaccionar de manera mas eficiente, con un agotamiento total del mismo, con los resultados
obtenidos se realizaron andlisis comparativos factor por factor espectral mediante graficos los

cuales se exponen en las Figuras 38, 39, 40.
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WFUERZA-WSUM

B Estandar Verde Oliva
M Sin Saltex

O Saltex 20 g1

@ Saltex 23 g/l

O Saltex 30 g1

Figura 38: Andlisis Comparativo sobre la Influencia de la Dosificacion de Sal — Factor
Fuerza
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 38 se puede observar que la sal tiene una influencia minima en la
intensidad o saturacién del color, presentando que al realizar la tintura sin la dosificacion de
sal la intensidad no presenta variaciones con respecto al estdndar con una intensidad del
100% y con la minima diferencia del 0,98%, al dosificar la cantidad de sal recomendada por
CHT-BEZEMA que es la cantidad de 20 g/l de sal la intensidad presenta un ligero aumento
del 3,44%, aumentando la dosificacion a 25 g/l de sal el color aumenta su intensidad un
4,45%, y por ultimo dosificando la cantidad de sal en una dosificacion mas alta la intensidad

del color aumenta un 6,16%.

Con estos resultados se puede demostrar que la influencia de la sal ayuda a aumentar
la intensidad del color, pero con la adicion de sal a la tintura representa un costo mas para la
receta de tintura, ya con el andlisis también se puede determinar que al no utilizar sal en la
tintura podemos obtener un color con la misma intensidad que el color estandar.
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DEcmce
0.7

0,59
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0,52 0,52
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03

02

0.1

i

Estandar Verde Sin Saltex Saltex 20 z/1 Saltex 25 g/l Saltex 30 2/1
Oliva

Figura 39: Analisis Comparativo sobre la Influencia de la Dosificacion de Sal — Factor Delta
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 39 se puede observar de como la sal tiene influencia en el incremento
del Delta pero sin afectar el matiz del color en una gran escala, permitiendo que el color
obtenga un Delta dentro del rango de aceptabilidad que es menor a 1. Se puede mostrar que
mientras se va incrementando la concentracion de sal el delta aumenta, pero también se puede
determinar que al no utilizar sal en el bafio de tintura podremos obtener un delta muy bajo y

muy cercano al estandar.
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S cambio

0 1 2 3 4 5 &
B Estindar Verde Oliva O Sin Saltex O Saltex 20 g1
O5altex 25 g1 O Saltex 30 g1

Figura 40: Andlisis Comparativo sobre la Influencia de la Dosificacion de Sal — Factor
Cambio de Color
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 40 se puede observar como la sal no tiene ninguna influencia en el
brillo del color, determinando que la dosificacion de sal sea en concentraciones bajas como

en concentraciones altas no va a presentar modificaciones en el brillo del color.

416 MODIFICACION DE LA RECETA DE TINTURA COLOR VERDE MILITAR

Se realiz6 la tintura con la receta recomendada por CHT-BEZEMA indicada en la
Tabla 17, a la misma que se la realizd un cambio de auxiliares reemplazando a los
recomendados por auxiliares de Quimicolours tal como se indica en la Tabla 18 y con la
concentracion de los agentes reductores indicados en la Tabla 26. Para la obtencion de la
receta ideal se modificd la férmula bajando su porcentaje al mas eficiente. Se realizaron las
mediciones de las muestras tinturadas cuyos resultados obtenidos se indican mediantes datos

espectrales que se exponen en la Tabla 44.
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Tabla 44. Datos Espectrales — Cambio de Auxiliares

Nombre de la Muestra %FUERZA-WSUM | DEcmc | GS Cambio
Estandar Verde Oliva 100% 0 5
Formula CHT-BEZEMA 67,43% 4,72 2,5
Formula 1 34,10% 14,39 1
Formula 2 33,26% 12,96 1
Férmula 3 66,58% 4,81 2,5
Formula 4 66,96% 4,60 2,5
Formula 6 114,35% 1,42 4
Férmula 7 123,23% 2,37 3,5
Férmula 8 118,71% 2,07 3,5
Formula 9 75,81% 2,89 3
Férmula 10 112,81% 1,58 4
Férmula 11 106,31% 0,83 45
Férmula 12 107,12% 0,91 4,5
Férmula 13 91,23% 1,07 4,5
Foérmula 14 88,08% 1,58 4
Férmula 16 92,14% 1,11 4,5
Formula 17 98,95% 0,36 5
Formula 18 114,62% 1,23 4
Férmula 19 102,51% 0,30 5
Férmula 20 108,28% 0,81 45
Férmula 21 100,91% 0,39 5
Férmula 22 87,24% 1,27 4
Formula 23 87,50% 1,21 4
Férmula 24 99,35% 0,33 5
Formula 25 99,16% 0,21 5
Formula 26 98,60% 0,24 5

Fuente: Perugachi, 2017.
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El andlisis comparativo se lo realizd en base a los datos espectrales de la Tabla 44,
empezando por la Formula 1 y 2 las cuales se dividio la formula a la mitad en vista que la
cantidad de colorante estaba muy alta, el resultado obtenido fue un color con un porcentaje de
fuerza del 34,10% y 33,26% respectivamente. Por consiguiente mediante el rendimiento
obtenido con la variacion de los agentes reductores se decidié modificar los porcentajes desde
la receta original. Al realizar dichas pruebas el color original tuvo diferentes variaciones tanto
en la fuerza, matiz y el brillo, lo cual el ajuste del color se lo realizo mediante los resultados
de las variables que se obtienen en el espectro como es DL*, Da*, Db*, DC%*; realizando

diferentes pruebas hasta lograr igualar el tono al color estandar.

Se logro igualar el color al estandar con porcentajes menores y mucho mas eficientes
a los utilizados por CHT-BEZEMA para tinturar 35% de algoddn; la formula desarrollada es
la Formula 21 de la Tabla 44 que comparada con el color estandar presenta los siguientes
resultados: 100,91% de FUERZA, un DEcmc de 0,39 y un GS cambio de 5, demostrando que

es la formula ideal para la tintura del color verde militar.

La receta de tintura para el color mencionado anteriormente se expone en la Tabla
31, cuya receta para la confiabilidad de reproduccién del color se realiz6 nuevamente la
tintura de tres muestras cuyas formulas son la 24, 25 y 26 de la Tabla 44, obteniendo buenos
resultados como: 99,35%, 99,16% y 98,60% de FUERZA respectivamente, un DEcmc de
0,33, 0,21 y 0,24 respectivamente estando dentro del rango de aceptabilidad y lo mas importante para
el analisis de reproduccion del color es el factor GS cambio; el resultado de la tres reproducciones es

5 presentando que no existe ninguna variacion en el color.

De esta manera se comprueba la fiabilidad del proceso propuesto para la tintura con los
colorantes tina Bezathren, ya que con dicho proceso se podra realizar tinturas con las mas Optimas

condiciones y con el maximo rendimiento del colorante.

4.2 PROCESO DE TINTURA OPTIMO

421 CONCENTRACION DE AGENTES REDUCTORES

La concentracion de estos productos es muy importante ya que de estos depende la
reduccién total de los colorantes por consiguiente un éptimo rendimiento de los mismos.
Durante el proceso de tintura es importante una buena presencia de estos productos, para ello
se ha establecido concentraciones correctas en base a la cantidad de colorante empelado las
cuales se indican en la Tabla 45.
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Tabla 45. Concentracion de Agentes Reductores

PRODUCTO COLORANTE | CONCENTRACIONES
% R/B. 1:10
Menor a 1,0 4,09/l
1,0-2,0 8,09/l
2,0-3,0 12,09/l
SOSA 30-4,0 15,0 g/l
CAUSTICA 4,0-5,0 19,0 g/l
(en escamas) 50-60 23,09/l
6,0-7,0 27,0 g/l
7,0-8,0 30,0 g/l
8,0-9,0 34,0 g/l
Menor a 1,0 2,54/l
1,0-2,0 504/l
2,0-30 7,5,0 g/l
3,0-4,0 10,0 g/l
50-6,0 15,0 g/l
6,0-7,0 17,5 g/l
7,0-8,0 20,0 g/l
8,0-9,0 22,5 gl

Fuente: Perugachi, 2017.

422 CONCENTRACION DEL ELECTROLITO

El electrolito utilizado para la tintura es la Saltex, que es una sal textil libre de dureza
la cual ayuda al agotamiento eficiente de los Colorantes BW. La cantidad a utilizarse en el
bafio depende de la concentracion de colorante que se estd utilizando, las cantidades
estandares para la adicion al bafio de tintura se indican en la Tabla 46.
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Tabla 46. Concentracion del Electrolito para Colorantes BW

COLORANTE CONCENTRACION
% o/l
Menora 1,0 5,0-10,0
1,0-3,0 10,0 - 15,0
3,0-5,0 15,0 - 20,0
50-6,0 20,0 - 25,0
Mayor a 6,0 25,0 - 30,0

Fuente: Perugachi, 2017,

423 CONCENTRACION DE PRODUCTOS AUXILIARES

Los productos utilizados en las diferentes etapas del proceso de tintura son auxiliares
que dependiendo de la concentracion de colorante utilizado en el bafio y el sustrato a tefir
ayudan a obtener una tintura de calidad estos auxiliares son: igualante, producto para la
oxidacion, &cido y detergente. A través de las pruebas realizadas y los buenos resultados
obtenidos se establecieron concentraciones adecuadas que se deberan utilizar para garantizar

un buen proceso de tintura, dichas concentraciones se indican en la Tabla 47.

Tabla 47. Concentracion de Productos Auxiliares

PRODUCTO CONCENTRACION
Perigen KPS 0,5-2,09/
Acid RB 0,5-1,09/
Agua Oxigenada 1,0-2,0 9/
Perlavin WPW 0,5-10¢/

Fuente: Perugachi, 2017,
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424 REDUCCIONY TINTURA

En este proceso el colorante pasa de estado insoluble a estado leuco para que pueda
reaccionar con la fibra, una buena reduccion del colorante garantiza un buen agotamiento del
mismo, esto se logra con la adicién de cantidades correctas de los agentes reductores para
mantener la tina reducida durante todo el proceso de tintura; mediante los resultados
obtenidos se establecid una curva de tintura éptima para este proceso la cual se indica en la
Figura 41.

F 3
T*=C
60 60°C; Proceso BN: 50 min
F
50
30 *C; Proceso BW:; 30 min
40 2 °C/min
C
ABDE
30
iy e
A: Colorante Bafio
0 B: Perigen KPS
C: Soza Caustica
10 D: Hidrosulfito de Sodio
E: Sustrato
F: Saltex
10 20 30 40 50 o0 70 20 mjf-lr

Figura 41: Curva Estandar de Reduccién y Tintura
Fuente: Perugachi, 2017.

425 NEUTRALIZADO Y OXIDACION

Este proceso ayuda a aumentar el rendimiento del colorante mediante el paso de su
estado leuco a su estado normal insoluble, es decir, fijando la mayor parte posible del

colorante en la fibra, al realizar un solo proceso se logra obtener buenos resultados los cuales
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fueron analizados para poder establecer una curva de tintura estandar para este proceso, ésta
se indica en la Figura 42.

A
ToC
80 °C
80 - pH:4 -3
20 min
Botar
Bafio
20 A:Acid RB
B: Agua Oxigenada
10
10 20 30 40 50 60 J0 min

Figura 42: Curva Estandar de Neutralizado y Oxidacion

Fuente: Perugachi, 2017.

426 POST-TRATAMIENTO DEL GENERO TINTURADO

El tratamiento posterior a la tintura es un jabonado el cual a través dela utilizacion
de un detergente especial permite eliminar el colorante hidrolizado ayudando a mejorar la
solidez del color. Mediante los resultados obtenidos y analizados sobre este tratamiento, se

establecio una curva estandar la cual se indica en la Figura 43.
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T*C

B0 g0 =C
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A: Perlavin WPW
10 B: Acid RB

L 4
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Figura 43: Curva Estandar de Jabonado y Acidulacion
Fuente: Perugachi, 2017.

4.3 PROCEDIMIENTO PARA LABORATORIO

a) Colocar la cantidad de colorante en el tubo seguln la receta del color a tinturar.

b) Afadir la cantidad de agua necesaria segun la relacién de bafio (restando la cantidad
de colorante en caso de que éste haya sido colocado mediante solucién)

c) Agregar la cantidad necesaria de Perigen KPS como se indica en la Tabla 47

d) Pesar la Sosa Caustica conjuntamente con el Hidrosulfito de Sodio, y colocar
rapidamente en el bafio para que la sosa caustica no se evapore.

e) Agitar inmediatamente el bafio durante 3 a 5 minutos, se realiza esto para
homogenizar la mezcla y el colorante se pueda convertir en soluble, es decir, pasar a

su estado leuco para poder reaccionar con la fibra durante el proceso de tintura.
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f) Una vez agitado correctamente el bafio y homogenizado, se puede obtener el pH. 13
ideal para esta tintura, posteriormente colocar el sustrato a tefiir y cerrar el tubo.

g) Colocar el tubo en la maquina de tintura y proceder a tinturar mediante las curva de
tintura propuesta en la Figura 41.

h) Dependiendo con que colorantes se esté trabajando tipo BN o BW, dosificar la
cantidad de Saltex indicada en la Tabla 46, cuando se llegue a la temperatura de
50°C.

i) Después de haber terminado el proceso de agotamiento, comprobar con el papel
amarillo tina el estado de reduccion de la tintura.

j) Botar el bafio y colocar nuevamente agua segun la relacion de bafio, afiadir Acid RB
segun la cantidad indicada en la Tabla 47, para el proceso de neutralizado.

k) Seguir la curva indicada en la Figura 42; a la temperatura de 50°C sin botar el bafio
dosificar el Agua Oxigenada segun las concentraciones de la Tabla 47 para realizar
el proceso de oxidacion.

I) Una vez finalizado la oxidacion del colorante, botar el bafio y colocar nuevamente
agua segun la relacién de bafio, afiadir Perlavin WPW segun las concentraciones que
se indican en la Tabla 47, para realizar el jabonado del sustrato tinturado siguiendo
la curva propuesta en la Figura 43.

m)Seguidamente de haber terminado el jabonado, se realiza un acidulado de la tela con

Acid RB, de esta manera finalizando el proceso de tintura.

44 ENSAYOS DE SOLIDECES

Para obtener resultados de las pruebas de solidez al Lavado, a la Transpiracién, al
Frote (Humedo y Seco), a la Luz, al Hipoclorito de Sodio y al Planchado, se realizd las
mediciones en el espectrofotdmetro para obtener datos exactos y precisos, tomando en cuenta
los factores: escala de grises para cambio de color (GS cambio) y escala de grises para
manchado (GS manchado), cuyos resultados se califican mediante la escala establecida

internacionalmente de 1 a 5, como se indica en la Tabla 48.
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Tabla 48. Calificacion para la Evaluacion de Solideces

Escala de Solidez Calificacion
5 Excelente
4 Muy Buena
3 Buena
2 Mala
1 Regular

Fuente: Perugachi, 2017.

Se realiz6 las pruebas respectivas de solideces de la tela tintura con el proceso
establecido como dptimo, dichas pruebas se evaluaron con ayuda del espectrofotometro

obteniendo los datos expuestos en la Tabla 49.

Tabla 48. Resultado - Ensayo de Solideces

Tipo de Solidez GS manchado GS cambio Calificacion
Solidez al Lavado 5 - Excelente
SOI'de.Z a_Ig - 5 Excelente
Transpiracion
Solidez al Frote Seco 5 - Excelente
Solldgz al Frote 5 i Excelente
Humedo
Solidez a la Luz - 5 Excelente
Solidez al Hlpoclorlto i 5 Excelente
de Sodio
Solidez al Planchado 5 - Excelente

Fuente: Perugachi, 2017,
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Para la interpretacion de los resultados se lo realizd a través de graficos de
tendencias, los cuales estan elaborados dependiendo del factor a evaluar en cada prueba de
solidez realizada como se indica en las Figuras 44 y 45.

GS manchado
[
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¥, ]
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Solidez al Lavado Solidez al Frote Seco  Solidez al Frote Homedo  Solidez al Planchade
(3% manchado

Figura 44: Resultado Pruebas de Solidez — Escala de Grises para Manchado
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 44, se puede observar las evaluaciones de las pruebas de solidez al
lavado, al frote seco y himedo, y al planchado, estas pruebas son evaluadas con ayuda de un
testigo blanco el cual se mancha al ser sometido a las pruebas con el textil tinturado, con se
explicd en puntos anteriores al realizar la tintura con colorantes tina se obtienen las mejores
solideces de un color en un textil, con los datos expuestos en la figura se confirma lo
mencionado dando como resultado de todas las pruebas en la escala de grises para manchado

una evaluacion de 5, es decir, obteniendo una excelente solidez.
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GS cambio
[
Excelente 5 5 5 5 5
a
3
2
Regular 1
0]
Solideza la Solideza la Luz Solidez al Hipoclorito de  Solidez al Planchado
Transpiracidn oGS5 camhio 20dio

Figura 45: Resultado Pruebas de Solidez — Escala de Grises para Cambio de Color
Fuente: Perugachi, 2017.

En la Figura 45, se puede observar las evaluaciones obtenidas después de haber
realizado las pruebas de solidez a la transpiracion, a la luz, al hipoclorito de sodio y al
planchado, cuya determinacion se lo hace a traves de los cambios del color que se producen
en el textil tinturado al ser sometido a las pruebas anteriormente mencionadas, para
determinar los resultados de cada prueba se lo hizo mediante la escala de grises para el
cambio de color obteniendo una evaluacion de 5, es decir, una excelente solidez, ya que no

presenta cambios en el color que se puede determinar a simple vista.
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CAPITULO V

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

e Para la tintura con colorantes tina Bezathren existen muchos procesos los cuales se
expusieron cada uno de ellos con su respectiva curva de tintura, pero para efecto de
ésta investigacion se realizé la recopilacion de informacion sobre la tintura por
agotamiento que es la tintura que hoy en dia en todas las empresa se esté utilizando,
basdndonos en la teoria se puede concluir que es el proceso mas eficaz y facil de
realizarlo.

e El desarrollo de la investigacion se realizé tomando como base el color verde militar
por ser el color méas dificil de ser reproducido, donde CHT-BEZEMA recomendd un
proceso con una receta de tintura respectiva para tinturar una tela Ristop Pes/Co
(65/35), la cual se realiz6 la tintura en el laboratorio de Quimicolours en Algoddn
100% cuyo resultado no fueron los esperados ya que el color sali6 muy bajo al color
estandar, como consecuencia se puede determinar que el proceso recomendado no es
el 6ptimo para ser aplicado en el laboratorio.

e Mediante la receta recomendada en la Figura 21 se realizé las diferentes pruebas para
encontrar el proceso Optimo, pero en vista de que los precios de los auxiliares
utilizados por CHT-BEZEMA son muy altos, en la empresa se propuso reemplazarlos
con productos de la casa comercial llamada Dr. Petry; bajando notablemente el costo
de la receta y obteniendo un color igual al obtenido con la receta de CHT-BEZEMA,
tanto en matiz y fuerza.

e Se concluye que para obtener un mejor rendimiento de los colorantes, la dptima
temperatura inicial para realizar el proceso de reduccion es 25°C con la dosificacion
en conjunto de todo los productos necesarios para este proceso, aumentando el

11,84% de rendimiento del colorante.
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e Se concluye que la temperatura 6ptima para realizar el proceso de oxidacién es 80°C
por 20 minutos, ya que en esta temperatura el colorante va a volver a su estado leuco
en su totalidad, aumentando el rendimiento de los mismos en un 17%.

e Se concluye que para realizar el jabonado del sustrato tefiido lo podemos realizar sin
ningun problema a una temperatura de 80°C por 20 minutos, ya que después de la
oxidacion no existe gran cantidad de colorante hidrolizado.

e Las cantidades de los agentes reductores propuestos por CHT-BEZEMA para la
tintura con los colorantes Bezathren no son apropiadas proponiendo una nueva tabla
de concentraciones, con la cual se obtuvieron buenos resultados, en conclusion
podemos destacar que la dosificacion correcta de los agentes reductores son los que
dan el rendimiento del colorante en la tintura.

e Como resultado de la variacion de las concentraciones de Sosa Caustica se pude
destacar que cuando se utiliza un porcentaje de colorante menor al 1% se debe utilizar
4 g/l aumentando sucesivamente mientras aumenta el porcentaje de colorante hasta la
dosificacion de 34 g/l cuando en el bafio se utilice 9% de colorante.

e Como resultado de la variacion de las concentraciones de Hidrosulfito de Sodio se
pude destacar que cuando se utiliza un porcentaje de colorante menor al 1% se debe
utilizar 2,5 g/l aumentando sucesivamente mientras aumenta el porcentaje de
colorante hasta la dosificacion de 22,5 g/l cuando en el bafio se utilice 9% de
colorante.

e Al dosificar cantidades de agentes reductores menores a las indicadas en la Tabla 45
se obtiene una mala reduccion del colorante, como también al utilizar cantidades mas
altas los colorantes van a sufrir una sobre reduccion ocasionando manchas en el
sustrato, concluyendo que se debe dosificar las cantidades correctas para obtener una
buena reduccion del colorante y por ende obtener una tintura de calidad.

e Al realizar un adecuado proceso de oxidacion de la tintura, utilizando la dosificacion
indicada en la Tabla 47 del agente oxidante el bafio de tintura queda totalmente
transparente pero al no ser realizado este proceso correctamente los colorantes no van
a volver a su estado sélido, quedando de esta manera en estado leuco produciendo que
el colorante no sea fijado y se salga de la fibra.

e Mediante los mejores resultados obtenidos con las curvas de procesos propuestas y

concentraciones de agentes reductores establecidos para la tintura con los colorantes
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tina, se pudo establecer un proceso Optimo para ser aplicado en el desarrollo de
colores en el laboratorio de Quimicolours.

¢ Finalizando la investigacion se realizo las pruebas de solidez respectivas de la muestra
tinturada con el proceso propuesto como optimo, cuyos resultados fueron los
esperados, en otras palabras, se obtuvo una tintura de calidad con las méas altas
calificaciones en la escala de grises.

e Finalmente se puede concluir que para el desarrollo de un color no necesariamente
debe presentar una receta muy alta de tintura ya que el mismo color se lo puede
desarrollar con una cantidad baja solamente aplicando el proceso correcto de tintura.

e La ventaja de realizar la tintura de algodén 100% con colorantes tina es la obtencion
de colores con las mas altas solideces no solo a tratamientos fisicos sino también a
tratamientos humedos, pero su desventaja es el costo/receta que presenta y el delicado
proceso que conlleva realizar esta tintura por los diferentes factores que se deben

controlar durante todo el proceso.
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5.2 RECOMENDACIONES

= Se recomienda que antes de realizar la tintura con los colorantes tina, investigar sobre
el proceso a utilizarse para determinar las variables a controlarse durante su tintura
como también investigar sobre las funciones que cumplen cada uno de los productos
utilizados para su respectiva dosificacion y control en el bafio de tintura.

= Para la reproducibilidad de los colores en un laboratorio donde se realiza la receta de
tintura que es la base para la tintura de un color en planta ya que se dan las
condiciones de tintura, se recomienda realizar la tintura con un proceso de tintura
estdndar con adecuadas condiciones de tintura, ya que de esta forma podremos
obtener un 6ptimo rendimiento de los colorantes tina, y la reproducibilidad en planta
no presente problemas.

= Se recomienda hacer el uso de los productos de la casa comercial Dr. Petry los cuales
son productos de mayor concentracion por ende se los utiliza en menor cantidad en el
bafio de tintura sin afectar a la calidad del color y al rendimiento de los colorante,
como también a su vez el precio de los mismos son menores a los de CHT-BEZEMA.

= Para el proceso de tintura con los colorantes tina existen muchas curvas de procesos
pero mediante las pruebas realizadas se recomienda hacer el uso de las curvas de
tinturas propuestas en la Figura 41 para la reduccién y tintura, en la Figura 42
neutralizado y oxidacion, y en la Figura 43 para el jabonado, ya que con dichas curvas
podemos obtener un color de calidad con el rendimiento maximo de los colorantes.

= Para obtener durante el proceso de tintura un buen rendimiento de los colorantes se
recomienda dosificar concentraciones correctas de los agentes reductores segun el
porcentaje de colorante utilizado en el bafio de tintura como se indica en la Tabla 45.

= Se recomienda que si con la dosificacién de Hidrosulfito de Sodio y Sosa caustica
durante la practica no se llega a obtener la alcalinidad correcta del bafio se puede
afiadir 1,2 g/l de Sosa Caustica por cada 1 g/l de Hidrosulfito de Sodio

= Se recomienda controlar la alcalinidad del bafio durante el proceso de tintura mediante
el papel amarillo si el color se torna a un azul rey intenso quiere decir que la tina
presenta una alcalinidad correcta en otras palabras existe una buena reduccion del
colorante y al final de la tintura el colorante va estar agotado totalmente en la fibra;
pero si el color se pinta al color del bafio quiere decir que la tina no presenta la

alcalinidad adecuada presentando mala reduccion del colorante, siendo necesario la
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dosificacion de una cierta cantidad de hidrosulfito para ayudar a la reduccion del
colorante.

= Se recomienda la adicion de sal a los colores pasteles ya que por la cantidad pequefia
de colorante que presenta en la tintura es necesario aumentar la afinidad de los
colorantes con la fibra.

= Se recomienda que el electrolito utilizado para adicionar en el bafio de tintura no debe
presentar dureza ya que puede afectar a la reduccion de la tina posteriormente puede
presentar manchas en el sustrato tinturado.

= Se recomienda realizar el proceso de neutralizacion de los agentes reductores a 50°C
y aprovechar ese mismo bafio para realizar el proceso de oxidacion de los colorantes
para reducir tiempos de procesos.

= Se recomienda que para realizar el jabonado de la tintura se lo puede hacer en una
temperatura de 80°C ya que con la oxidacion propuesta, la presencia de colorante es
minima la cual puede ser removida en un bafio caliente conjuntamente con un
producto especifico para el jabonado de colorantes tina.

= Serecomienda utilizar las concentracién de auxiliares adecuadas para la tintura ya que
un exceso de éstos puede provocar problemas en el proceso de tintura.

= Se recomienda hacer uso del proceso propuesto para el desarrollo de colores en
laboratorio ya que es un proceso 6ptimo el cual no presenta problemas de tintura y
aprovecha al maximo el rendimiento de los colorantes.

= Serecomienda que para obtener los mejores grados de solidez en la escala de grises se
debe controlar que los factores que intervienen en ésta tintura efectien de una manera

eficaz y sin presentar variaciones.
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CAPITULO VI
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ANEXOS

Anexo A. Muestra Color Estandar Verde Militar (Tela Ristop Pes/Co (65/35))

Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo B. Muestra de Tintura en 100% Co — Modificacion Curvas de Tintura

Fuente: Perugachi, 2017.
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Anexo C. Muestras Tinturadas con las diferentes Curvas de Reduccion y Tintura

Reduccion a 50°C Reduccion a 40°C Reduccion a 30°C Reduccion a 25°C
Tintura a 60°C Tintura a 60°C Tintura a 60°C Tintura a 60°C

Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo D. Muestras Tinturadas con las diferentes Curvas de Oxidacion

Oxidacién a 60°C Oxidacién a 60°C Oxidacién a 60°C

Fuente: Perugachi, 2017.
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Anexo E. Muestras Tinturadas con las diferentes Curvas de Oxidacion

Jabonado a 100°C Jabonado a 90°C Jabonado a 80°C

Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo F. Hoja de Laboratorio — Variacion de Agentes Auxiliares
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" Fuente: Perugachi, 2017.
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Anexo G. Hoja de Laboratorio — Modificacion de Receta de Tintura
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Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo H. Hoja de Laboratorio — Modificacion de Receta de Tintura

Fuente: Perugachi, 2017.
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Anexo |. Pesaje del Sustrato a Tinturar Anexo J. Colorantes

Fuente: Perugachi, 2017. Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo K. Pesaje Colorantes y Auxiliares

Fuente: Perugachi, 2017.
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Anexo L. Preparacion de la Tina Madre
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Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo M. Preparacion de la Tina Madre
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Fuente: Perugachi, 2017.
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Anexo N. Preparacion de la Tina Madre
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Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo O. Preparacidn de Muestra para Realizar el proceso de Tintura
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Fuente: Perugachi, 2017.
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Anexo P. Medicion de la Alcalinidad del Bafio — Estado de Reduccion de la Tina

Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo Q. Preparacién de Oxidacion Anexo R. Mala Oxidacion
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Fuente: Perugachi, 2017. Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo S. Preparacion para el Jabonado Anexo T. Enjuague Final

v PR »

Fuente: Perugachi, 2017. Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo U. Resultado Pruebas de Solidez

. . li | Fr i
Solidez al Lavado Solidez al Frote Seco So |I(_1I|le]zmae do ote Solidez al Planchado

Fuente: Perugachi, 2017.
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Anexo V. Resultado Pruebas de Solidez

Solidez a la Solidez al
Transpiracion Hipoclorito de Sodio

Solidez a la Luz

Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo W. Mediciones en el Espectrofotometro — Receta CHT-BEZEMA
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Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo X. Mediciones en el Espectrofotometro — Cambio de Auxiliares
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Fuente: Perugachi, 2017.
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Anexo Y. Mediciones en el Espectrofotometro — Modificacion Curva de Reduccion
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Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo Z. Mediciones en el Espectrofotémetro — Modificacion Curva de Oxidacion
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Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo AA. Mediciones en el Espectrofotometro — Modificacion Curva de Jabonados
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Fuente: Perugachi, 2017.
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Anexo AB. Mediciones en el Espectrofotometro — Influencia del Electrolito

Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo AC. Mediciones en el Espectrofotometro — Variacion de Agentes Reductores

Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo AD. Mediciones en el Espectrofotometro — Variacion de Agentes Reductores

Fuente: Perugachi, 2017.
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OPTIMIZACION DEL PROCESO DE TINTURA DE ALGODON 100% CON LOS COLORANTES TINA BEZATHREN
A NIVEL LABORATORIO EN LA EMPRESA TEXTIL “QUIMICOLOURS S.A.”

Anexo AE. Mediciones en el Espectrofotometro — Variacion de Agentes Reductores

Fuente: Perugachi, 2017.

Anexo AF. Mediciones en el Espectrofotometro — Modificacion Receta de Tintura

Nomtre muesira o D" ot DC*  Ofemc  WUERZAWSUM  GScembo AR Dfcme
X Formuts CHT . BEZEUA s2L an 1ETY  128B 4l 618 28 Error
X Formuls 1 1558L 329G 505Y  SETB 149 10 1 Eror
X Formula 2 15280 420  3ETY 3856 129 N 1 Error
X Formuta 3 S3L 009R  1B4Y  IBIB &3 &8ss 28 Error
X Formuia ¢ s22L 0MR  1E4Y 1528 4f0 e 28 Ermor
X Formula 6 1830  009R 0488 049D 142 1435 4 Error
X Formula 7 2570 048R 047TB  AND 23 1B 35 Error
X Formuts 8 2160 029R 0258 080 207 1N 18 Error
X Formuis § 343L 03MR 073 05SB 28 7581 3 Error
X Formula 10 150  0MR  070B A0 158 11281 4 Emvor
of Formua 1t £70  ONR 028 40260 08 106M 45 Aprebass
@ Formuts 12 L850  0AIR 0188 0220 081 1072 o Wargen
X Formua 13 1.46L 010R  043Y 0418 107 92 48 Ermor
X Formuls 14 166L 0050 072y 0728 155 2308 4 Error
X Formula 16 1091 D036 05TY 0548 11 214 45 Error
of Formuls 17 0sTL 012R  023Y 0218 03 5888 ) Aprcbado
X Formuia 12 1550  008R 0038 0050 123 1482 4 Error
o Formula 19 30  01R 0858 0070 00X 10251 s Aprobass
o Formula 20 0820  02TR 00 0000 081 10828 4 Aprebado
o Formula 21 0150  027R 0098 0120 039 1009 ) Aprobade
X Formuls 22 1561 04R  0MB  DISO 127 &M 4 Eror
X Formsa 23 1400 006R 028 020 111 AN 4 Ereor
o Formuta 24 0,00 00R A28 420 03 8938 s Aprobads
of Formula 26 007L  DMSR 0068 0080 021 %916 s Aprobads
o Formula 26 (XM 0MR  0MB 013D 024 5860 s Aprobade

Fuente: Perugachi, 2017.
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