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RESUMEN

La presente investigacion se realiz6 con el fin de otorgar propiedades contra los
microorganismos del ambiente, especificamente el moho, a un tejido de algodon 100%. Para
lograr estos resultados se ha usado un conocido preservante alimenticio, Benzoato de sodio, el
cual se encuentra presente en bebidas, alimentos, productos cosméticos, etc. Los preservantes
tienen como objetivo crear un ambiente inhabitable para los hongos, alargando la vida til del

producto.

En la industria textil, principalmente en bodegaje, a causa de largos periodos de tiempo que
pasan los rollos de tela en areas himedas y con poca ventilacion, existen problemas de
manchas, deterioro y contaminacion por hongos en los tejidos, por estas razones, se ha
realizado un acabado semi-permanente como resultado de varias muestras utilizando la formula
de un tipo de suavizado con nano emulsion de silicona y acido citrico, al cual se le afiade

Benzoato de sodio en diferentes concentraciones.

Se determina una receta dptima a partir de la comparacion de muestras analizadas en el
laboratorio LABIENAM de la Universidad Técnica del Norte, donde se comprobd que la
aplicacién del benzoato de sodio inhibi6 el crecimiento de moho en un 83,34% en relacion a
una muestra sin tratar y que la adicién de nano-emulsion de silicona y cido citrico no afecta
en el porcentaje mencionado. Adicionalmente, para la eleccion de la receta, se tomo en cuenta
el costo de las muestras tratadas ya que todas mostraron el mismo porcentaje de mejora, por lo
cual, se concluye que receta de aplicacion mas apropiada por su efecto y con un costo de 0,06
ctvs por kilogramo de tela, es la que contiene solamente benzoato de sodio con una

concentracion de 1,25 g/L.
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ABSTRACT

The present investigation was carried determinate the effectiveness of preservations in
protecting against microorganisms on cotton fabrics. To achieve these result, as a known food
preservative, sodium benzoate, has been used in beverage, foods, cosmetic products, etc.
Preservatives, can create an uninhabitable environment for fungi, extending all the product in
a perfect term.

In the textile industry mainly all the rolls are in the wet areas for a long period, and the rolls do
not have that much ventilation, and some problems happens, for example the tissues get
deterioration and contamination, for these reasons, it has been Performed a semi-permanent
finish as a result of several samples using the formula of a type of smoothing with silicone nano
emulsion and citric acid, to which sodium benzoate is added in different concentrations.

An optimal recipe is determined from a comparison of the samples analyzed in the
LABIENAM laboratory of the Technical University of the North, where it have been taken the
application of sodium benzoate inhibited mold growth by 83.34% in relation to an untreated
sample and that the addition of silicone nano-emulsion and citric acid does not affect the
mentioned percentage. Additionally, for the choice of the recipe, the cost of the treated samples
was taken into account since they all showed the same percentage of improvement, therefore,
the conclusion is the most appropriate for its effect and with a cost of 0.06 ctvs per kilogram

of fabric, is the one that contains only sodium benzoate with a concentration of 1.25g/ L.
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CAPITULO I

EL ALGODON EN LA INDUSTRIA TEXTIL
1.1. El algodon
Es una fibra textil vegetal que proviene de un arbusto pequefio de tipo Gossypium, debido
a las caracteristicas de sus fibras, las cuales tienen alta resistencia a la rotura por traccion
se ha convertido en la planta textil mas importante para la realizacion de telas y prendas.
(PECALtex, 2018)
Existe una gran variedad de tejidos, sus caracteristicas, propiedades y usos dependen
totalmente del tipo de fibra con el que se ha tejido, el algod6n por su composicion quimica
tiene una predisposicion a el crecimiento de microorganismos.
En la tabla 1 se muestra las caracteristicas del algodén.

Tabla 1: Caracteristicas generales del algodon.

Nombre comun Algodon

Nombre cientifico Gossypium herbaceum (algodon indio), Gossypium
barbadense (algodon egipcio), Gossypium hirstium
(algodon americano)

Clase Angiospermas
Sub clase Dicotileddneas
Orden Malvales
Familia Malvaceae
Género Gossypium

Fuente: (PECALLtex, 2018)
1.2. Caracteristicas morfologicas
La fibra tiene una forma casi cilindrica, es una cinta granulosa, cuenta con una torsion
natural y tiene un canal interior cuyo tamafio varia segin su procedencia y madurez.

(Ibadango Aconda, 2014)
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1.2.1. Raiz

Segun, (lbadango Aconda, 2014), las raices pueden llegar hasta los dos metros de
profundidad en suelos y que cuenten con un buen drenaje. La raiz principal es pivotante,
las raices secundarias siguen una direccion horizontal.

1.2.2. Tallo

Su tallo es erecto y de ramificacion regular, los tallos secundarios que parten del principal
tienen un desarrollo variable. (Ibadango Aconda, 2014)

1.2.3. Hojas

Las hojas poseen un color verde intenso, grandes y con los margenes lobulados, provistas
de bréacteas. (Ibadango Aconda, 2014)

1.2.4. Flores

Las flores son grandes, solitarias y penduladas, el céliz de la flor esta protegido por tres
bracteas. (Juma Pambaquishpe, 2013)

1.2.5. Fruto

El fruto es una capsula en forma ovoide con tres a cinco carpelos, las células epidérmicas
de las semillas constituyen la fibra llamada algoddn, es de color verde durante su desarrollo
y oscuro en el proceso de maduracion. (Juma Pambaquishpe, 2013)

1.3. Composicién quimica

La celulosa es el principal componente de la fibra de algodén, esta representa la mayor
parte de su composicion quimica. La tabla 2 muestra la composicion quimica aproximada

de la fibra de algodon.
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Tabla 2: Composicion quimica del algodén.

Celulosa 94%
Sustancias nitrogenadas 1,3%
Substancias Pépticas 1,2%
Ceras, grasas 1,2%
Azlcares 1,0%
Cenizas 1,2%
Otros 0,1%
TOTAL 100%

Fuente: (Cueva Espin, 2017)

1.4. Propiedades del algodon

Dentro de las propiedades del algoddn se encuentran las propiedades fisicas y propiedades
quimicas, las cuales se detallan a continuacion:

1.4.1. Propiedades fisicas

Las propiedades fisicas se enfocan en las propiedades tangibles y medibles, segun la
estructura de la fibra.

1.4.1.1. Longitud de la fibra

La longitud de la fibra se obtiene de la medida promedio de la mitad mas larga de las fibras.
Esta medida dependera principalmente por variedad de las plantas y puede verse afectada
por la exposicion de las mismas a temperaturas extremas y deficiencia de nutrientes y agua.
La longitud afecta directamente a la resistencia del hilado, la regularidad y la eficiencia del
proceso de hilatura.

En la tabla 3 se puede apreciar como se clasifican las longitudes del algodon.
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Tabla 3: Longitud del algodén.

Fibra muy corta menor a 19mm
Fibra corta 20,6 — 28,6mm
Fibra media 23,8 —28,6mm
Fibra larga 28,6 — 25mm
Fibra extra larga mayor a 35mm

Fuente: (Ibadango Aconda, 2014)
1.4.1.2. Finura de las fibras
La unidad de medida de la finura y madurez de la fibra es el Micronaire, se mide utilizando
un instrumento cuyo funcionamiento se basa en aplicar una corriente de aire a una masa de
fibras de algodon comprimida en un volumen determinado.
Las mediciones de esta propiedad del algodon pueden verse afectadas debido a condiciones
climaticas como luz solar, humedad y temperatura donde se desarrolla la planta.
La calidad del producto final puede variar dependiendo de la finura de la fibra. Distintos
procesos Yy constantes textiles varian de acuerdo a esta medida, como son: la velocidad de
trabajo de los procesos de apertura y limpieza, incremento de resistencia del hilo en
procesos de hilatura, mejora en la absorbencia y retencion de tintura, etc.
(Cueva Espin, 2017), explica que el diametro varia entre 6 y 25 micras, y entre mas larga

la fibra es mas fina. La tabla 4 muestra los rangos de finura de la fibra.
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Tabla 4: Finura de la fibra.

FIBRA MICRONAIRE

Fina Inferior a 3
Mediana 4-5
Gruesa Superior a 6

Fuente: (Cueva Espin, 2017)
1.4.1.3. Limpieza
La limpieza depende directamente de los sistemas de recoleccion y del tiempo que se
encuentra el algodon en el campo. El grado de limpieza es determinado por la cantidad de
impurezas que estén en la superficie de la fibra, estas pueden ser restos de hojas y tallos.
El porcentaje de impureza incide directamente en el precio lo cual indica que entre mas
limpia esté la fibra su costo sera mayor. (Lara Cevallos, 2017)
1.4.1.4. Suavidad
El grado de suavidad o también llamado preparacion, directamente depende del estado en
que se forme la cuticula y método de cosecha utilizado, en general los algodones brillantes
son mas suaves. (Lara Cevallos, 2017)
1.4.1.5. Color
El algoddn posee diferentes tonalidades, por ejemplo, el algodén Upland Americano posee
25 grados de color oficiales ademas de cinco grados mas por debajo del grado del color.
Entre mas blanco sea el algodon, se logra una mejor tintura y estampado. (Lara Cevallos,
2017)
1.4.1.6. Resistencia
La resistencia de la fibra es la fuerza en gramos requerida para romper una cinta de fibra

de un tex. Una unidad de tex es el equivalente al peso en gramos de 1000 metros de fibra.
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Se mide la resistencia de la fibra sobre las mismas barbas de algodon donde se mide la
longitud de la fibra.

La resistencia a la traccion se obtiene de un pequefio manejo de fibras, una fibra unitaria de
algodon puede sostener un peso muerto de 2 a 8 gramos, tal fibra no es muy fuerte, pero la
tela de algodon acabada puede hacerse muy fuerte si se emplean hilos fuertemente torcidos.
(Juma Pambaquishpe, 2013)

1.4.2. Propiedades quimicas

Entre las propiedades quimicas se detallan las diferentes situaciones a las que ha sido
expuesto el algodon y sus reacciones ante las mismas.

1.4.2.1. Comportamiento del algodon en el agua

Segun (Juma Pambaquishpe, 2013), el agua no perjudica en ninguno de sus estados, a
diferencia el agua y la humedad aumentan en aproximadamente 20% su resistencia.
1.4.2.2. Comportamiento del algodon en el calor

La exposicién al calor que superan temperaturas de 160 °C hace que el algoddn se torne de
color amarillo, empezando su descomposicién, cuando la temperatura alcanzo los 240 °C
se forman gases para terminar carbonizandose. (Juma Pambaquishpe, 2013)

1.4.2.3. Comportamiento del algodon frente a los acidos

(Juma Pambaquishpe, 2013), explica que los acidos inorganicos concentrados disuelven al
algodon sobre todo en caliente con mayor rapidez, el acido sulfarico (H2SO4) por ejemplo
en solucién diluida al 1% momentaneamente no ataca a la celulosa, pero si se deja secar
con residuos, la celulosa se convierte lentamente en hidro-celulosa perdiendo la fibra su

resistencia fisica.
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1.4.2.4. Comportamiento del algodon frente a los alcalis

El comportamiento del algodon frente a los alcalis no se ve afectada, al contrario, se observa
la mejora de aspecto fisico, produciéndole brillo y suavidad al material. (Juma
Pambagquishpe, 2013)

En la tabla 5 se muestra la resistencia del algoddn expuesto acidos y alcalis

Tabla 5: Resistencia del algodon expuesto acidos y alcalis.

Sensible a Resistente a
Acido sulfdrico, Cupro amoniacal al 80%  Disolventes, alcalis, acidos diluidos
Fuente: (Jativa Yandun, 2012)

1.5. Procesamiento del algodon en la industria textil
Este se lo realiza a traves de diferentes procesos para llegar a lo que conocemos como tela,
empezando por el cultivo de la planta de algoddn, su transformacién en hilo, el tejido
formado con los hilos, tintura o tefiido y diferentes acabados para mejorar su aspecto.
1.5.1. Cultivoy cosecha
El cultivo del algodon ha ido creciendo a gran escala debido a su uso como fibra en la
industria textil. Este se realiza anualmente y a pesar de que esta fibra constituye la mitad
del consumo mundial de fibras textiles, no todas las especies pertenecientes al género
Gossypium tienen valor comercial.
El cultivo de las especias mas comercializadas no es sencillo ya que requieren de
condiciones apropiadas para su crecimiento, como climas tropicales o subtropicales.
Para que el desarrollo de la planta sea 6ptimo y ofrezca un maximo rendimiento en la
cosecha. Se debe controlar el riego, fertilizacion y control de plagas.
Cuando la planta ha madurado completamente, mostrando visiblemente las motas de
algodon esponjoso en ella, es el momento de dar paso a la cosecha. La cosecha se la realiza

de manera manual o empleando maquinaria para este proceso, se realiza durante el otofio e
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inmediatamente después de la cosecha se debe eliminar totalmente cualquier residuo del
cultivo con un arado adecuado para preparar de esta manera el suelo para una proxima

siembra. La figura 1 muestra la cosecha del algodén. (Marin, 2018)

Figura 1: Cosecha del algodon.

Fuente: (Jose Ramon Tarrago, 2012).

1.5.2. Desmote

Es de gran importancia que el algoddn que va a ingresar al desmote sea clasificado para
que no afecte posteriormente a la calidad de la fibra en los lotes de fardos. Previo al ingreso
del algodon en bruto al desmote se debe hacer un acondicionamiento; su humedad debe
estar entre aproximadamente 6 o0 7% para que las sierras trabajen correctamente y no exista
atoramientos de la fibra, tampoco debe ser una humedad inferior a este porcentaje ya que
el tiempo de procesamiento del desmote se vera afectado, habra menor rendimiento de la
fibra, aumentara el niamero de fibras cortas ademas de problemas en el presentado y en la
estatica. (Subsecretaria de Agricultura, Ganaderia y Forestacion, 2009)

Figura 2, el proceso de desmote se lo realiza con la ayuda de maquinas que utilizan una

combinacion de sierras circulares y filtros para extraer el algodén en un extremo.
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Figura 2: Desmotadora de algodon.

Fuente: (InfoAgro, 2018)
El objetivo de la desmotadora es el de separar la fibra del algoddn de su semilla ademas de
las impurezas que puedan encontrarse como ramas y hojas, incrementando su valor
comercial mientras menos impurezas se encuentren en la fibra.
Con el fin de no afectar el valor comercial, se puede usar maquinas limpiadoras de fibra
que extraigan eficientemente los residuos de hojas, motas y gramineas dejadas por los
extractores de algodon.
Antes de continuar con el enfardado de la fibra se debe controlar que la humedad sea de
8% para que no exista “acartonamientos” por defecto en la distribucion de humedad.
1.5.3. Hilatura
El proceso de hilado se lo realiza basicamente paralelizando, homogenizando y dando
torsion a la masa de fibras de algodén hasta que esta cuente con una densidad de fibras
adecuada, dando un espesor apropiado.
1.5.4. Tejeduria
Es el proceso mediante el cual el hilo de algoddn es entrelazado en patrones horizontales y

verticales convirtiendo el hilo en lo que conocemos como tela, figura 3. (Marin, 2018)
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Figura 3: Tela de algoddn.

Fuente: (allbiz, 2018)

1.6. Caracteristicas del tejido de algodon y su clasificacion
La tabla 6 muestra las caracteristicas del tejido de algodon, segun lo explica (Hollen,
2018)

Tabla 6: Caracteristicas del tejido de algodon.

Caracteristicas

e Esfresco, su uso resulta confortable

e No tiene estabilidad frente a la conservacion de la formay hay que
conferirsela mediante tratamientos mecanicos o quimicos, como el
sanforizado (encogimiento previo a base de temperatura, presion y
humedad en el sentido horizontal)

e Searruga

e Mas econdémico que la fibra animal

e Dafio por insectos, moho, descomposicion y polillas

e Puede debilitarse por prolongada exposicion a la luz solar

Fuente: (Hollen, 2018).
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Variando el método de tejido es posible obtener una clasificacion:

CLASIFICACION DELOSTEJIDOS
[
| |
TEIDO TEJIDO DE
PLANO PUNTO NOTEIIDOS
| | | |

TEIDO THIDO DE THIDO DE

TAFETAN SARGA SATIN JACQUARD PUNTO POR PUNTO POR

TRAMA URDIMBRE

Figura 4: Clasificacion de los tejidos.
1.6.1. Tejido plano
Se lo realiza mediante una maquina denominada telar, cada hilo de urdimbre pasan por los
orificios de los lizos que estan contenidos en los marcos llamados cuadros, al levantar un
cuadro arrastra consigo los hilos pasados por sus lizos. El orden se estable inicialmente,
formando un ligamento llamado remetido. (Lara Cevallos, 2017)

La figura 5 muestra la estructura del tejido plano.

T kL il

[ wl
ODUDVEW

o =]

Figura 5: Tejido plano.

Fuente: (Polo, 2014)
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1.6.1.1. Tejido tafetan

Para la elaboracion del tejido tafetan se requiere de un telar de dos o numero par de marcos,
la formacion del tejido basicamente es un marco hacia arriba y un marco hacia abajo, Cada
hilo en sentido vertical o urdimbre se entrelaza con un hilo en sentido horizontal o trama
que atraviesa la calada formada por el desnivel de los marcos. (Lara Cevallos, 2017)

La figura 6 muestra la representacion estructural del ligamento tafetan.

Figura 6: Ligamento tafetan.

Fuente: (Polo, 2014)
1.6.1.2. Tejido sarga
Este tejido se elabora en telares que contengan 3 marcos para el ligamento més sencillo, su
rasgo principal es el de formar una diagonal claramente visible la cual se denomina espiga,
esta se forma por los entrecruzamientos de hilo desplazados, ya que cada hilo de trama hace
una basta sobre dos hilos de urdimbre. (Lara Cevallos, 2017)

La figura 7 muestra la representacion estructural del ligamento sarga.

Figura 7: Ligamento sarga.

Fuente: (Polo, 2014)
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1.6.1.3. Tejido satin

(Lara Cevallos, 2017) Menciona que: “En el tejido de satin, cada hilo de urdimbre hace una
basta sobre cuatro hilos de trama (4/1), y se entrelaza con el quinto hilo de trama, con una
progresion de entrecruzamiento de dos a la derecha o a la izquierda. O bien, cada hilo de
trama hace una basta sobre cuatro hilos de urdimbre (1/4) y se entrelaza con el quinto hilo
de urdimbre, con una progresion de entrecruzamiento de dos a la derecha o a la izquierda

La figura 8 muestra la representacion estructural del ligamento satin.

7
_
]

Figura 8: Ligamento satin.

Fuente: (Polo, 2014)
1.6.1.4. Tejido Jacquard
La caracteristica de este tejido es la variedad de disefios que presenta en él, se teje en una
méaquina denominada Jacquard que produce el movimiento independiente de los hilos de
urdimbre para conseguir el dibujo solicitado a través de los ligamentos insertados en las
diferentes zonas del tejido. (Gandia, 2018)
1.6.2. Tejido de punto
Figura 5, se lo puede obtener mediante maniobras manuales o a través del empleo de
maquinas circulares o rectilineas, este género de punto son tejidos mediante el

entrelazamiento de hilos, a esta operacion se la Ilama tricotaje. (Lara Cevallos, 2017)
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Figura 9: Tejido de punto.

Fuente: (Polo, 2014)
Con este tipo de tejeduria se pueden fabricar camisetas, vestidos, medias, calentadores, ropa
interior, etc. a partir de madejas de hilos, siendo los tejidos mas conocidos y usados a nivel
internacional: jersey, rib, fleece, piqué. (EKOS)
1.6.2.1. Tejido de punto por urdimbre
Este tipo de tejido se caracteriza debido a que la direccion de la mayor parte de hilos que

forman las mallas es vertical.

1.6.2.2. Tejido de punto por trama
A diferencia del tejido de punto por urdimbre, en este tejido la direccién general de los

hilos es horizontal.

1.6.3. No tejidos

Se denominan no tejidos aquellos que no se tejen ni se hacen punto, son textiles formados
por fibras que se entrelazan con una forma y resistencia determinada.

1.7. Aplicacion de los textiles

El uso de los tejidos textiles no se limita a la realizacion de prendas de vestir, sino que se
extiende como parte de la elaboracion de objetos domésticos, ademas se utilizan en
productos industriales como:

e Filtros para acondicionadores de aire
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e Balsas salvavidas

e Cintas transportadoras

e Carpas

e Neuméaticos de automéviles

e (Cascos de seguridad

e Ventiladores de mina

Asi lo menciona (Gandia, 2018)

1.8. Usos de los tejidos de algoddn

(Cordoba, 2005), explica que:

El algoddn juega un papel importante como cultivo de fibra renovable y a su vez

como materia prima i

muestra los usos y cu

Tipo de tela

Algodon

ndustrial, debido a sus caracteristicas y cualidades. La tabla 7
idado de la tela de algodon.

Tabla 7: Usos de la tela de algodon

Usos Cuidado

Abrigos Se puede lavar a mano o0 a maquina
Ropa interior

Blusas

Cortinas

Cobijas

Pantalones

Faldas

Vestidos

Fuente: (Torres, 2012)
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1.9.Estadistica de exportaciones de productos textiles

La Asociacion de industriales textiles del Ecuador AITE, muestra en su pagina web las
estadisticas de exportaciones realizadas en el 2018 de acuerdo al tipo de producto con
informacion obtenida a través del Banco Central del Ecuador.

En la tabla 8, se puede observar que la exportacion de prendas de punto supera a la
exportacion de prendas que no son de punto en 410,342 toneladas.

Tabla 8: Exportaciones del 2018 por tipo de producto

EXPORTACIOMES 2018 POR TIFO DE PRODUCTO

[TIPO DE PRODUCTO TON FOB M5

lMuTerir:: prirmc 414,424 230,762
Hilodo 2.127,692 7.284,215
Tejido plano 5.649,145 31.525,235
Tejide de punto 147,209 444 759
Prenda de punto 808,419 14,060,553
Prenda, exc. de punto 398,077 5.734,072
Ropa Hogar 120,876 1.365.736
Alfombros, tapices 2,521 57,573
Prod. Especial 935,998 2,649,094
Prendena,trapos 276,794 75,583
(CHros usos 14,637,332 35007, 177
Tetal general 25.807,085 ¥8.438 413

Fuente: (AITE, 2019)
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CAPITULO 11
GENERALIDADES DEL MOHO
1.1. El moho
El moho es un hongo parasito que crece rapidamente en un ambiente himedo y caluroso.
Las telas de algodon son particularmente vulnerables a este hongo. Los microorganismos
estan presentes en el aire y la suciedad y pueden crecer en las fibras himedas. (Falconi,
Espin, & Lascano , 2014)

En la figura 10 se visualiza una imagen referencial del moho.

Figura 10: EI moho.

Fuente: (Eliminar moho, 2018).

2.2. Formacion y desarrollo del moho

Las condiciones humedas y calidas favorecen el crecimiento del moho. Al aire libre pueden
encontrarse en areas o lugares himedos sombreados donde hay descomposicion de hojas o
de otro tipo de vegetacion. En los interiores pueden encontrarse en lugares donde los niveles
de humedad son altos. (Cucalo, 2018)

El moho crece en cualquier sustrato organico que ofrezca los nutrientes necesarios,
incluyendo el papel, los adhesivos, el cuero, el polvo y el hollin. Algunas especies de moho

prefieren los almidones, las gomas y las gelatinas facilmente digeribles que forman parte
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de las encuadernaciones, el apresto del papel y algunas tintas de disefio, mientras que otras
especies atacan y digieren la celulosa de la que se compone el algodén. (Cucalo, 2018)
2.3. Caracteristicas del moho

(Falconi, Espin, & Lascano , 2014), enlista las caracteristicas mas importantes del moho,
mismas que se detallan a continuacion:

2.3.1. Morfologia

Estan constituidos por filamentos entrecruzados y ramificados, Ilamados hifas, cuyo
conjunto forma el llamado “micelio” que puede ser coloreado o no.

2.3.2. Reproduccién

La reproduccidn se las realiza a través de esporas asexuales, las cuales tienen como funcion
asegurar la dispersion del hongo a otras localizaciones.

2.3.3. Requerimientos nutricionales

Todos los hongos tienen la capacidad de utilizar nitrégeno organico, para poder degradar y
posterior asimilar los compuestos organicos.

2.3.4. Oxigeno

Los hongos necesitan de oxigeno para su desarrollo y se puede decir que la mayoria son
aerobios estrictos, su crecimiento se ve favorecido cuando hay un gran suministro de
oxigeno.

2.35. pH

Los hongos pueden crecer en ambientes altamente acidos o bastante alcalinos, el rango para
la mayoria es de 2,0 a 9,0, su desarrollo es mejor con un pH é&cido. EI pH déptimo se
encuentra alrededor de 5,6.

2.3.6. Temperatura

Los rangos de temperaturas Optimas para su crecimiento varian entre 22 y 30°C.
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2.4. Tipos de moho
(Lockuén Lavado, 2012) menciona, entre los tipos de mohos que atacan las zonas amorfas
de las fibras por ser estas mas débiles se encuentran dos que son los mas comunes:
e Candida Albicans
e Trichopyton Mentagrophytes.
Aparte de estos se describe a continuacion las especies mas comunes de hongos.
2.4.1. Candida Albicans’

Figura 11, hongo dimorfo saprofito que normalmente se encuentra en cavidades mucosas.

Figura 11: Candida Albicans.

Fuente: (Lina, 2015)
2.4.2. Trichophyton Mentagrophytes
Es un grupo de hongos filamentosos hialinos septados y queratinoliticos, perteneciente a la
familia Arthrodermataceae. La figura 12 muestra Cultivo de T. mentagrophytes incubado

en agar.
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Figura 12: Hongo Trichophyton Mentagrophytes

Fuente: (Lina, 2015)
2.4.3. Alternaria
(DATABIO, 2014), explica que alternaria, figura 13, es un hongo filamentoso, saprofito,
perteneciente al filo Ascomycota y al grupo de los dematidceos, caracterizados por presentar
una coloracién oscura. Estos se propagan a través de la contaminacion de heridas o por

inoculacion del hongo a través de cortes o pinchazos con herramientas contaminados.

Afternaria

alternafa I'\.
i
|

Figura 13: Hongo alternaria

Fuente: (Carrillo, 2018)
2.4.4. Acremonium

Figura 14, este tipo forma conidios mucosos, reunidos en el apice del conidiéforo.
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Acremonium sp.

Figura 14: Hongo Acremonium

Fuente: (Carrillo, 2018)
2.4.5. Aspergillus
Este tipo de hongo forma cadena de conidios sobre una dilatacién del conidioforo, con

diversos colores, algunas especies xerofilicas presentan cleistotecios, se puede apreciar en

la figura 15.

A. ochraceus A. parasiticus

Figura 15: Hongo aspergillus

Fuente: (Carrillo, 2018)

2.4.6. Cladosporium

Micelio oscuro a negro, forma cadenas ramificadas de conidios. La figura 16 muestra al

hongo cladosporium.
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r:.'ellil:;'aspnm.rm sp0.
Figura 16: Hongo Cladosporium

Fuente: (Carrillo, 2018)
2.4.7. Mucor

Figura 17, micelio sin septos, esporas en esporangios, algunas especies forman zigosporas.

Figura 17: Hongo Mucor

Fuente: (Carrillo, 2018)
2.4.8. Penicillium
Los conidiéforos poseen verticilos de ramificaciones como se muestra en la figura 18. Las

esporas tienen siempre algin tono de verde.
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Figura 18: Hongo penicillium

Fuente: (Carrillo, 2018)
2.4.9. Rhizopus

La figura 19 muestra el hongo rhizopus, este hongo forma esporangios con esporas
irregulares y obscuras. Tiene rizoides al pie del esporéforo.

Rhizopus nigricans
Figura 19: Hongo Rhizopus

Fuente: (Carrillo, 2018)
2.5. Afeccion en la salud

(Cucalo, 2018) menciona que las personas expuestas a un ambiente himedo y con moho
pueden padecer o desarrollar una serie de efectos en la salud 0 a su vez no tener ningun

problema. Unas personas debido a su sistema inmunoldgico son mas sensibles que otras,
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para estas personas la exposicion excesiva al moho puede provocar o empeorar
enfermedades tales como:
e Asma
e Alergiaal polen
e Otros tipos de alergia.
Los sintomas més comunes de exposicion excesiva son:
e Tos
e Congestion, fluido nasal
e Irritacion en los 0jos
e Empeoramiento del asma
e Pérdida de peso
e Bronquitis crdnica
e Cansancio
e Dolor de cabeza
e Pérdida del sentido del olfato
2.6. Prevencion del moho
Para evitar la aparicion del moho se debe eliminar la fuente de humedad, mediante la
reparacion y ventilacion suficiente en los lugares expuestos al desarrollo del hongo.
(O'Neil, 2018) enlista varios casos para poder evitar que se desarrolle el hongo.
e Mantener los niveles de humedad por debajo del 50%
e Utilizar aire acondicionado o un deshumificador
e Ventilacion adecuada que incluya bafios y cocina
e Afadir inhibidores de moho en las pinturas antes de su aplicacion
e No alfombrar bafios ni s6tanos
e Reemplazar tapiceria mojadas
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2.7. Tratamiento

Una vez detectado el hongo, se debe evitar volver a la zona afectada por el moho en la
medida posible, segun indica (F, 2018). Se debe conseguir un purificador de aire de alta
calidad para controlar las toxinas producidas por el moho. Limpiar la zona si no existe
problema alguno, cuando la zona no sea muy grande y los sintomas presentados no sean
Severos.

En casos muy extremos o severos, se deberd considerar la opcion de contratar a
profesionales para que se ocupen de ello, debido a su alto grado de toxicidad.

2.8. El moho en la industria textil

Los microorganismos necesitan materiales organicos para alimentarse y, por lo tanto, los
objetos que contienen materiales organicos estan potencialmente amenazados. Los
materiales de naturaleza celulésica tales como el algodén, el lino, el papel y la madera, asi
como los materiales proteinicos como las pieles y las telas de crin, son especialmente
susceptibles de ser atacados directamente por microorganismos, asi lo explica (National
Archives, 2016)

2.8.1. Dafios

Segun (National Archives, 2016), los microorganismos pueden dafiar de forma permanente
los materiales que los albergan, manchando los textiles y debilitando las fibras de los
tejidos. Las manchas conocidas como "foxing" (moteado) sobre impresos o dibujos son, asi
mismo, resultado de su presencia. Las pieles son particularmente susceptibles a la accion
de los microorganismos, que las manchan y debilitan. Los hongos pueden, igualmente,

producir &cidos que corroen y manchan los materiales inorganicos.
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2.8.2. Deteccion

El olor caracteristico a humedad es el primer indicador para la deteccidn de presencia de
moho, a traves de un examen visual cuidadoso, se logra localizar manchas de pigmentacién
sobre el textil.

Si las telas se encuentran en un ambiente de humedad, pueden ser atacadas por el moho,
adquiriendo inicialmente un olor desagradable, luego aparecen manchas obscuras dafiando

la apariencia del textil y finalmente se degradan.

43



CAPITULO Il
BENZOATO DE SODIO

3.1. Definicion del Benzoato de Sodio

Segun (Luck & Jager, 1995) es un polvo o granulo de color blanco, inodoros o con olor
ligero, su sabor es dulce y astringente. Es soluble en agua y ligeramente en alcohol. Puede
ser producido por reaccion de hidréxido sodico con acido benzoico. Usado ampliamente
en la conservacion de alimentos acidos. Estos conservadores son generalmente mas
efectivos contra levaduras y mohos que contra bacterias en concentraciones de 0.1%.
3.2. Mecanismo de accion
La responsable de la actividad antimicrobiana es la molécula no disociada. En 1921 se
demostro que el acido benzoico es eficaz ante las bacterias en medio acido de 0,1% y en
medios neutros a 0,2%, pero inactivo en medios alcalinos debido a que, el mecanismo
comienza con la absorcion del &cido benzoico por la célula. Si el pH intramolecular varia
a 5 0 mas bajo del nivel, la fermentacidn anaerobia de la glucosa con fosfofructocinasa es
disminuido en un 100%. (Le6n Moreno, 2017)
3.3. Usos del benzoato de sodio
Debido a su composicion y reacciones es usado como conservante alimenticio y cosmético
y extendiéndolo a otras aplicaciones.

3.3.1. Usos en la industria alimentaria

Son usados como conservantes en productos acidos, ya que actdan en contra de las bacterias
y levaduras. Son ineficaces en productos cuyo pH tiene un valor superior a 5 (ligeramente
acido o neutro). Las altas concentraciones resultan de éste un sabor agrio, por cual se limita
su aplicacidn, ademas, concentraciones superiores a un 0,5 % no son recomendables para
el consumo. Debido a ser un conservante bactericida y fungicida, es cominmente usado

en:
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e Bebidas carbonicas

e Ensaladas de frutas

e Jugos

e Mermeladas

e Jaleas

e Caviar

e Margarinas, etc.
Asi lo explica (Corporativo Quimico Global, 2013)

3.3.2. Usos en la industria farmaceéutica
En la industria farmacéutica su uso se limita a la conservacion de productos y para
regimenes terapéuticos para el tratamiento de pacientes con enzimopatias del ciclo de la
urea. Conservador en pastas de dientes, enjuagues bucales y dentifricos. Ingrediente
habitual en los medicamentos para tratar la tos. (Acosta, 2018)

3.3.3.  Usos en la industria cosmética
En la industria cosmética se usa generalmente combinado con el sorbato de potasio siendo
antimicrobiano efectivo para retrasar la aparicion de hongos, levaduras o bacterias en los
cosméticos, como cremas, ungiientos dermatoldgicos y desodorantes. (Acosta, 2018)

3.3.4. Aplicaciones industriales
Es usado como aditivo en refrigerantes y anticongelantes para motores de automoviles y en
otros sistemas a base de agua. En plasticos como el polipropileno también es usado como
aditivo para mejorar la resistencia y claridad del plastico. (Acosta, 2018)
3.4. Actuacion del benzoato de sodio en textiles
Brindar una proteccion completa ante las bacterias y el moho. Desde varios afios atras se

viene trabajando contra estos peligros. El benzoato de sodio actia como antimicrobiano

45



mas no como agente destructor del moho, es decir, evita la propagacion de mas bacterias
en el tejido.

3.5. Caracteristicas

La tabla 9 muestra las caracteristicas

Tabla 9: Caracteristicas del benzoato de sodio.

CARACTERISTICAS

Estado fisico, aspecto Polvo cristalino higroscopico o granulos blancos

Peligros fisicos Es posible la explosidon del polvo si se encuentra
mezclado con el aire en forma pulverulenta o
granular.

Peligros quimicos La sustancia se descompone al calentarla
intensamente, produciendo humos irritantes.

Riesgos de inhalacion Puede alcanzarse rapidamente una concentracion
molesta de particulas suspendidas en el aire cuando
se dispersa, especialmente en estado pulverulento.

Limites de exposicion TLV no establecido.

MAK no establecido.

Exposicion de corta Irritacion leve en los ojos

duracion

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2014)
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3.6. Propiedades fisicas

Las propiedades fisicas del benzoato de sodio se resumen en la tabla 10.

Tabla 10: Propiedades fisicas del benzoato de sodio.

PROPIEDADES FISICAS

Puntos de fusion: Punto de
por encima de 300 inflamacion:
°C >100°C

Densidad relativa Temperatura de

(agua=1): 1,44 auto ignicion:
>500°C
Solubilidad en Coeficiente de
agua, g/100 ml a 20 reparto
°C:63 octanol/agua como
log Pow: -2,27
(calculado)

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2014)
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3.7. Danos en el ser humano

La ficha de seguridad, (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2014) detalla los dafios que se produce a través de la

exposicion al benzoato de sodio, mismos que se encuentran resumidos en la figura 20.

Exposicién
—

Prevencién

—_—

Primeros auxilios

—_—

Exposicion al Benzoato de Sodio

Inhalacion

Piel

Ojos

Ingestion

Enrojecimiento

Nauseas, vomitos,
dolor abdominal

Tos Erupcion cutanea
reversible
Evitar inhalacién de Guantes protectores.

polvo

Traje de proteccion

Gafas ajustadas de
seguridad

No comer, no beber
ni fumar durante la
jornada de trabajo

Aire limpio, reposo

Aclarar la piel con
agua abundante o
ducharse

Enjuagar non agua
abundante por
varios minutos,
proporcionar
asistencia médica

No provocar el
vomito, dar a beber
abundante agua.
Asistencia médica

Figura 20: Dafios causados por el benzoato de sodio en humanos.

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2014)
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CAPITULO IV
ACABADOS DEL TEJIDO
4.1. Definicion de acabado
Se define como todo tipo de procesos y operaciones que se realizan luego de que la tela
abandona el area donde ha sido tejido. Desde muchos afios atras, el proceso de acabado
textil incluia la tintura y otros procesos similares, que se aplicaban después de que el
material era tejido. Sin embargo, gracias al avance de la tecnologia quimica y la mecanica
han hecho de la tintura de tejidos una tecnologia tan amplia y especializada, que por su
misma naturaleza ya no se considera a este proceso como el arte del acabado textil.
(Herndndez Mendoza & Hernandez Hernandez, 2016)
En el acabado textil intervienen varios factores como: las propiedades fisicas de la fibra, su
capacidad de hinchamiento y de absorbencia, la disposicion de la fibra en el hilo y en el
tejido y el uso que tendra el tejido.
La mejor calidad de un acabado se la obtiene combinando los acabados fisicos 0 mecanicos
y los quimicos. Tomando en cuenta los siguientes parametros: estabilidad dimensional,
suavidad e inarrugabilidad e irrepelencia a la suciedad. (Puente, 2017)
4.2. Acabado textil en tejidos de algodon 100%
El acabado textil en algodén 100% se basa principalmente en impedir que la tela se encoja
lo cual es producido por relajacion de las tensiones en el proceso de tejeduria y el
hinchamiento de fibra.
A continuacién, se presenta un diagrama de bloques de los procesos tradicionales en tejidos

de tipo plano y de punto de fibra 100% algodon.
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Figura 21: Acabado tradicional de tejido de punto de Algodén 100%.

Fuente: (Puente, 2017)



TENDO PLANO
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CUFADO

!
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Figura 22: Acabado tradicional de tejido plano de Algodén 100%

Fuente: (Puente, 2017)
4.3. Clasificacion de los acabados
Los acabados se pueden clasificar de una u otra manera debido a varias consideraciones en
estos, en la figura 23 se muestra la clasificacion de los acabados tomando en cuenta el tipo

de tratamiento al textil, siendo quimico o0 mecanico y su tiempo de permanencia.
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CLASIFICACION DE
LOS aCABADMOS

|
| 1

ACABADOS ACABADOS
QUIMICOS MECAMICOS
ACABADDS NO ACABADDS NO
— | PERMAMNENTES — | PERMANEMTES
] ACABADOS || ACABADOS
SEMIPERMAMNENTES PERMANENTES
ACABADOS
— | PERMANENTES

Figura 23: Clasificacion de los acabados.

4.3.1. Acabados quimicos
También llamados tratamientos quimicos, son aquellos acabados con los cuales se trata el
tejido con productos quimicos ya sea formando una pelicula recubridora u originando una
reaccion quimica con la estructura de la fibra.
4.3.1.1.Acabados quimicos no permanentes
La caracteristica principal de estos acabados es que su efecto permanece en el tejido hasta
que se realiza un lavado, no forman una pelicula recubridora y tampoco reaccionan
quimicamente con la fibra. Los productos que se usan son principalmente productos de
carga y suavizantes no siliconados. (Criollo, 2018)
Productos de carga utilizados:
» Almidones naturales o modificados de diversas procedencias
» Derivados de la celulosa, alginatos, proteinas y polisacaridos.
» Derivados de origen mineral

Productos suavizantes utilizados:
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» Derivados de &cidos grasos (anionicos, cationicos, no iénicos) (Puente, 2017)
Estos productos se depositan en la superficie del tejido y solo se introducen en este, crean
un tacto lleno por lo que es usado principalmente en tejidos que no poseen esta propiedad.

4.3.1.2.Acabados quimicos semi permanentes
En estos acabados se utilizan polimeros, como la silicona, para formar una pelicula sobre
el tejido. Estos productos no producen reacciones quimicas con las fibras por lo cual no
alteran su indice de hinchamiento de fibra. Durante los lavados posteriores la pelicula se
disuelve parcialmente en cada lavado debido a la friccion, luz, calor, etc.. (Criollo, 2018)
Los suavizantes usados en este acabado son:

» Dimetil polisiloxano (siliconas)

Los productos de carga usados en este tipo de acabado son:

» Acetato de polivinilo (modificado o no)

» Copolimeros acrilicos

» Dispersiones de poliuretano
Estos altimos solo pueden ser aplicados por impregnacion y no por agotamiento. (Puente,
2017)

4.3.1.3.Acabados quimicos permanentes

Es aquel que soporta cualquier efecto en el uso particular para el que esta destinado. Este
tipo de acabados se caracteriza por la reaccion quimica intermolecular del producto con las
cadenas de celulosa, obteniendo un efecto similar al de la termo fijacion en las fibras
sintéticas como: anti arrugas y estabilidad dimensional. (Criollo, 2018)

Este acabado se lo realiza impregnando el tejido seco con un bafio que contenga el producto
quimico disuelto, el bafio sobrante es exprimido en el Foulard luego se seca el tejido
tensionado en la rama y por ultimo se provoca la reaccion a temperaturas superiores a la

del secado.
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Los componentes utilizados en los acabados quimicos permanentes son:

> Resinas reactantes reticulantes

» Catalizadores

» Aditivos (suavizantes y otros) (Puente, 2017)

4.3.1.4.Suavizado
(Lockuén Lavado, 2012) menciona que, “La suavidad es solo un aspecto de una serie
compleja de sensaciones que se activan en el cerebro al tomar contacto con un material
textil, ya que se puede decir que un tacto es fresco, seco, sedoso, untuoso, etc.”
Cabe mencionar que no se han desarrollado ni establecido métodos estandar para
determinar la suavidad de un tejido, por lo que se convierte en un juicio personal adquirido
por la experiencia. (Lockuan Lavado, 2012)
Entre los suavizantes mas comunes se tienen los siguientes:

» Suavizantes anidnicos: son tensoactivos anionicos producidos por condensacion
de &cidos grasos, son los llamados sulforicinatos. Dan al tejido un tacto lleno por
sus caracteristicas de suavizado y lubricacion, pero son inestables en medios acidos
y con agua dura.

» Suavizantes cationicos: son recomendados en todos los tipos de fibra y se pueden
aplicar por agotamiento en un medio con pH 4-5, usualmente son sales de amonio
cuaternario, amino-ésteres y aminoamidas. Pueden causar virajes de tono o
reduccién en los valores de solidez a la luz en presencia de colorantes directos y
reactivos.

» Suavizantes no idnicos: estos suavizantes por lo general son menos eficientes que
los anidnicos y cationicos, pero pueden soportar la accion de agua dura, medios
acidos o basicos. Generalmente son éteres, ésteres de poliglicol, parafinas, grasas

y productos oxietilatos.
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» Suavizantes reactantes: son derivados de las amidas superiores de acidos grasos
0 compuestos de urea sustituida con acidos grasos. Tienen que ser reticulados y
proporcionan suavidad permanente y repelencia al agua.

» Suavizantes de silicona: cuentan con una buena solidez al lavado. Crean una capa
moderadamente resistente al agua y da una sensacion aterciopelada y sedosa. Son
insolubles en agua por lo que se debe aplicar sobre tejidos después de una
disolucion en solventes organicos o en forma de dispersion. (Lockuan Lavado,
2012)

Estos dltimos se pueden clasificar en tres tipos de emulsiones de acuerdo a su dimension:

e Macro-emulsiones: el didmetro de sus particulas es de hasta 0.1 mm.

e Micro-emulsiones: su diametro es inferior a 0.01 mm.

e Nano-emulsiones: el tamafio de sus particulas tiene un promedio de 100 nm.

De los tres tipos de emulsiones destacan las micro-emulsiones y las nano-emulsiones sobre
las macro-emulsiones, debido a su transparencia y su mejor penetracion de particulas de
silicona en las fibras. (Carrién Fité, 2001)

Las siliconas mencionas imparten mayor suavidad y lisura superficial a los tejidos de
algoddn y presentan la ventaja de que pueden ser aplicadas por agotamiento o fulardado,
debido a su naturaleza polar que se convierten en catidnicas en un medio acido. (Carrién
& Serra, 1997)

(Armenta, 2015) menciona algunas de las emulsiones mas utilizadas:

e Macro emulsiones de elastomeros de siliconas.

e Macro emulsiones de siliconas aminofuncionales.

e Micro emulsiones de siliconas aminofuncionales.

e Micro emulsiones de siliconas epoxi-funcionales.

e Micro emulsiones de siliconas hidrofilas.
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e Nano emulsiones de siliconas.
e Fluidos de aceites de siliconas.
4.3.1.5. Antiarrugas

El principio de este acabado se basa en la impregnacién de las fibras con compuestos de
bajo peso molecular y después realizar la formacion de la resina en las fibras.
Se utiliza como auxiliares, resinas sintéticas termofijables por sus mondémeros y
condensados previos. Se puede conseguir una pequefia resistencia a las arrugas, afiadiendo
compuestos inorganicos a las fibras como: boro, zinc y silicato de bario. Sin embargo, las
mas utilizadas son resinas sintéticas termofijables. (Lockuan Lavado, 2012)

Tabla 11: Tipos de resina dimetilol-urea y sus propiedades.

Tipos de resina dimetilol-urea y sus propiedades

Tipos Propiedades

- Noreactiva
- Facilmente hidrolizable
Dimetilol-urea - Alta retencién de cloro
dmu - Facilmente condensable en seco
- Pobre estabilidad a tratamientos con agua

- Alto contenido de formaldehido

- Buena reactividad
- Estable al lavado
Dimetilol-etinol-urea - Mediana retencién de cloro
dmeu - Reticulable en seco y en mojado
- Influencia negativa sobre la solidez a la

luz
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Alto contenido de formaldehido

Dimetilol-dihidroxietileno-urea

dm(oh)zeu

Buena reactividad

Estable al lavado

Mediana retencion de cloro
Reticulable en seco, himedo y mojado
No influye en la solidez a la luz

Mediano contenido de formaldehido

Dimetilol-dihidroxietileno-urea

dm(or)zeu

Mediana reactividad

Altamente estable al lavado

Baja retencidn de cloro
Reticulable en seco y en himedo
Poca influencia en el tacto

Bajo contenido de formaldehido

Dimetilol-dihidroxietileno-urea

(or)2eu

Mediana/baja reactividad
Sensible a la hidrdlisis

No retiene cloro

Solamente condensable en seco
Tendencia al amarillamiento

No contiene formaldehido

Fuente: (Lockuan Lavado, 2012)
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Figura 24: Telas con arrugas.

Fuente: (Digfineart.com, 2019)

4.3.1.6.Antimicrobianos

Se caracterizan por impedir la proliferacion de microorganismos. Existen del tipo
bacteriostatico, es decir, que limita el crecimiento y los del tipo bactericida que son
mortales contra los microorganismos.
Este tipo de acabados tienen como objetivos los siguientes:

e Evitar el deterioro de las prendas, por descomposicion de las fibras.

e Reducir el olor desagradable producido por las bacterias

e Prevenir la transmision y el crecimiento de los microorganismos patdgenos.
Adicionalmente deben cumplir con los siguientes aspectos:

e Tener buena tolerancia con la piel.

e Durabilidad

e Que sea de facil aplicacion

e Cubrir el aspecto microbiano relevante
El agente antimicrobiano actlia de dos maneras, como una lenta liberacién del ingrediente
activo, o ya sea por contacto de la superficie con los microbios, interfiriendo con los

mecanismos necesarios de las células del micro organismo. (Lockuan Lavado, 2012)
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El acabado microbiano puede obtenerse de varias maneras fisicas y quimicas. En la
practica dicho efecto es obtenido mediante la aplicacion del producto quimico especifico
durante el proceso de acabado o incorporando el producto quimico durante el proceso de
hilatura.

El acabado microbiano puede obtenerse adicionalmente de las siguientes formas:

e Incorporacion de sustancias bactericidas durante la hilatura previa a la etapa de
extrusion en fibras manufacturadas. El uso del triclosan es comdn debido a su
accion antiséptica y desinfectante contra las bacterias; este compuesto ofrece
proteccion contra los &caros gracias a la presencia de benzoato de bencilo.

e Modificacion mediante injerto u otras reacciones quimicas. Las sustancias
antisépticas son injertadas en los polimeros base de la tela cruda y son activadas
electronicamente durante el proceso. Al contacto directo, su accion es rapida contra
las bacterias y permanece intacta incluso después del lavado.

e Mezclas de fibras.

e Tratamientos con principios activos especificos, después del secado estas
sustancias se incorporan en productos polimeros de acabado, y se fijan a la
estructura del tejido (Lockuan Lavado, 2012)

4.3.1.7.Fungicidas
Los acabados fungicidas son utilizados en tejidos que estan en contacto con la humedad o
con el suelo, por ejemplo: lonas, redes, toldos, ropa interior. Los hongos atacan las zonas

amorfas de las fibras por ser las mas débiles.
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Figura 25: Manchas en la tela debido a hongos.

Fuente: (Humedad en paredes, s.f.)
Hay varias maneras de proteger las fibras:
e Modificacion quimica de las fibras, se utilizan para las fibras celuldsicas
(cianoetilacion).
e Impermeabilizacion, ya que estos microorganismos necesitan humedad.
e Apresto fungicida propiamente dicho. Productos derivados de las sales de cobre.
(Lockuén Lavado, 2012)
4.3.1.8. Hidrofugos
El acabado hidr6fugo permite el paso de aire y no del agua. Afios atras, los acabados tenian
baja respirabilidad y poca duracion a los lavados caseros y en seco.
Siendo imposible modificar la estructura quimica de las fibras o eliminar la porosidad tipica
de los materiales textiles es necesario entonces modificar la superficie y las estructuras

quimicas.
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Figura 26: Tratamiento impearmeabilizante protector hidréfugo muc-off para ropa.

Fuente: (Intermotovalencia, 2019)
Actualmente, se ha mejorado la quimica de la repelencia del agua con productos como:
siliconas y fltor quimicos. Las siliconas dan un mejor tacto y los fliores quimicos logran
mejor repelencia.
Los acabados hidréfugos se dan en mayor porcentaje utilizando emulsiones de parafina
con sales de aluminio y son aplicados con Foulard a 120°C. También se utilizan otros
productos como sales de aluminio, derivados cationicos de acidos grasos y siliconas.

Si se trata al tejido con disolvente se puede perder el poder hidréfugo. (Lockuéan Lavado,

2012)

4.3.1.9. Acabados de repelencia y/o liberacion de manchas
La suciedad del ambiente se deposita sobre cavidades o irregularidades de las fibras en el
tejido. Dependiendo del tipo de suciedad que se desea evitar, existen varios acabados.

e Antiestaticos: son productos higroscopicos que captan y eliminan las cargas
eléctricas de las fibras repeliendo el polvo que afecta visiblemente el aspecto del
tejido.

e Repelentes a la impureza seca: se rellenan las cavidades de las fibras impidiendo

que las impurezas se depositen alli. Los tejidos son tratados con 6xidos metalicos

que dan al tejido un color grisaceo.
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e Repelentes a la suciedad en humedo: su aplicacion da resistencia a los tejidos
ante una mancha, es decir, cuando ocurre un derrame de una sustancia sobre el
tejido, la zona afectada puede limpiarse de manera sencilla, ya que la sustancia no
penetra profundamente en el tejido sino que permanece en la superficie. Son
utilizados principalmente en prendas de algodon y también en tapiceria.

e Repelencia a las grasas, aceites y bencinas: su composicion es de fldor y
siliconas. Este acabado modifica el comportamiento térmico e higroscopico de las
telas, son comunmente usados en cortinas, tapicerias y decoraciones.

e Quita manchas, liberacion de la suciedad: Este tratamiento se usa especialmente
sobre fibras sintéticas y sus mezclas con fibras celulésicas. El acabado quimico con
fldor no solo repele las manchas, sino que ademas hace que la limpieza de una
mancha que ha penetrado en el tejido sea fécil de disolver durante el lavado.

Los acabados anti manchas normalmente se aplican con el acabado de planchado
permanente debiéndose tener cuidado en la seleccion de los suavizantes y otros auxiliares
para que no interfiera con las propiedades anti soil y soil reléase. (Lockuan Lavado, 2012)
4.3.1.10. Proteccion ultravioleta

Como ya es sabido los rayos UV ocasionan problemas sobre la piel, inflamacién, deterioro
e incluso son una causa de cancer. Dependiendo de la radiacion absorbida por la piel se
forman eritemas de diferentes intensidades.

Es por estas razones que se ha realizado varias investigaciones con el fin de disminuir
dichos peligros. La accion del blogueador solar se basa en la absorcion de algunos de estos
rayos UV disminuyendo su accion sobre la epidermis. Las telas ofrecen poca proteccion
contra este efecto perjudicial, sin embargo, su accion protectora puede mejorarse ya sea
cambiando su construccion, o siendo tratadas con agentes que absorban la radiacion y

evitando asi que esta alcance la piel de la persona.
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Existen tintes directos y reactivos usados en tejidos de algodon que al ser aplicados en
cierto nivel se consigue una absorcion eficiente debido a que da un tono medianamente
profundo.
En tejidos con colores claros o de color blanco, se puede utilizar abrillantadores opticos a
cierto nivel de concentracién para dar la proteccion adecuada. Estos productos son
aplicados conjuntamente con los colorantes ya que fijan en medio alcalino.
4.3.1.11. Blanqueo
La suciedad en la tela cruda no siempre es removida completamente después de los
procesos de lavado, para reducir la suciedad se utiliza el blanqueo. (QuimiNet, 2006).
(Timar-Balazsy & Dinah, 1998) Menciona que el blanqueo tiene por objetivos:
e Decolorar una mancha coloreada y/o tierra.
e Hacer la mancha soluble al agua.
e Blanquear el color amarillo de fibras deterioradas.
e Cambiar un producto degenerado no soluble en agua a un compuesto soluble en
agua e incoloro.
4.3.2. Acabados mecéanicos
Los procesos de acabado mecanico tienen como fin cambiar las propiedades fisicas de los
tejidos con ello se confiere un mejor tacto, densidad, estabilidad dimensional. (DABEDAN,
2016)
Estos acabados hacen uso de varios principios fisicos como son: estiraje, aire caliente,
presion, encogimiento, deformacion, etc.
4.3.2.1. Acabados mecanicos no permanentes
Con este tipo de acabados se obtiene telas con efectos superficiales obtenidos por

deformacion, brillo y cierre de la superficie de tejido.
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Sin embargo, este tipo de efectos en la tela al no ser permanentes, desaparecen con el lavado

pues el hinchamiento de la fibra elimina el brillo y las deformaciones de igual manera.

(Puente, 2017)
4.3.2.2. Acabados mecanicos permanentes
Son aquellos que consiguen efectos en la tela resistentes al lavado durante toda la vida util

de la tela.

Entre los mas importantes se tiene: perchado, esmerilado, batanado, calandrado,
termofijado entre otros (Puente, 2017)
4.3.2.3. Foulard

Esta maquina realiza procesos como: impregnar, pigmentar, mordentar o escurrir,
generalmente contiene de dos a tres cilindros, es usado normalmente en laboratorios para
la determinacion de constantes de trabajo del género a tefiir o para dar un acabado textil en
especial. (Pefiafiel Criollo, 2018)
Los elementos esenciales del foulard son:

o Cilindros de enrollamiento y de recogida del textil

o Guias de conduccion hacia el bafio

o La cubeta o canoa pastera: dispositivo donde se da la impregnacion

o Los cilindros exprimidores del sustrato una vez impregnado en la canoa pastera.

En la figura 27 se puede visualizar un foulard y su bosquejo lateral.
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Figura 27: Foulard, bosquejo lateral y fotografia frontal

Fuente: (Lockuan Lavado, 2012)
4.3.2.4.Tipos de foulardado

Los tipos de foulardado se detallan a continuacion, diferenciados por calentamiento en
seco o en frio.

43.2.4.1. PadJig
Foulardado con difusion y fijado en Jigger. Después de la impregnacion, el proceso

continda en el Jigger para desarrollar y fijar el color, segln sus caracteristicas quimicas.

vO &Y

ENJUAGUE
FULARADO TRATAMIENTO SUPERIOR
ENJUAGUE

Figura 28: Foulardado Pad Jig

Fuente: (Sanchez, S/F)
4.3.2.4.2. Pad Roll
Foulardado con difusién y fijado en caliente. La subida de temperatura se produce en
compartimento estanco, manteniendo en la materia impregnada la misma humedad con que
sale del foulardado. En esas constantes de humedad y temperatura, en reposo, se produce

la fijacion del colorante.
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Figura 29: Foulardado Pad Roll

Fuente: (Sanchez, S/F)
4.3.24.3. PadDry
Es un tipo de foulardado con difusion y fijado en seco. Puede haber o no un secado
intermedio, entre 100°C y 150°C dependiendo del sustrato; en ese caso el fijado posterior
sera en temperaturas que oscilen entre 150° C y 160°C. La tela pasa continuamente por un
bafio donde se impregna con el bafio del color, se desarrolla el mismo, se seca y finalmente
se recoge en rollos la tela terminada. La figura 30 muestra el bosquejo del foulardado.

(Mejia, Programa de textilizacion, 2018)
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Figura 30: Foulardado Pad Dry

Fuente: (Mejia, Programa de textilizacion, 2018)
4.3.2.4.4. Pad Satl
Foulardado con difusion y fijado en lavado salino. Empleado para colorantes que fijan bien

en solucion salina.
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Figura 31: Foulardado Pad Satl

Fuente: (Sanchez, S/F)
4.3.2.4.5. Pad Batch
(Mejia, Programa de textilizacion, 2018) Explica que es un foulardado con difusion fijado
en frio, usado en la aplicacion de colorantes con gran afinidad por el sustrato y con elevados
coeficientes de difusidn, donde una cantidad de tela pasa por el foulard y recibe la
impregnacion con el bafio del color. Después sigue el proceso de manera continua, se seca

y se recoge en rollos. El proceso se puede apreciar en la figura 32.
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Figura 32: Foulardado Pad Batch.

Fuente: (Mejia, Programa de textilizacion, 2018)
4.3.2.4.6. Pad Steam
Foulardado con difusion y fijado en vapor. Permite reducir el tiempo de fijacion mediante
vaporizado intermedio a 100-1050C, de 30 seg. a 5 min., segun colorantes e intensidad.
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Después de este vaporizado se pasa el tejido por una solucion salina con 10-20 grs/l., a
temperatura de ebullicion, y finalmente se lava el textil

tinturado.

ENJUAGUE
FULARA DO Wi POR 20 DO TRATAMIENTO SUPERIOR
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Figura 33: Foulardado Pad Steam

Fuente: (Sanchez, S/F)
4.3.2.5. Rama termofijadora

Es una méaquina para tejido de tipo abierto de alta tecnologia, donde se mantiene
tensionado la urdimbre y trama mientras se desliza longitudinalmente por campos o
modulos de alta temperatura. Dependiendo del tejido o proceso, en la entrada se puede
controlar variables como: velocidad, temperatura, encogimiento, ancho, inclinacién de la
trama y/o cursas y densidad del tejido.

En la salida de la maquina se puede controlar la humedad residual dentro del estandar con
el fin de optimizar el proceso y minimizar errores, esta puede ser enrollada o plegada.
Estd compuesta principalmente de un Foulard en el cual por medio de rodillos de
exprimido y tinas donde se coloca el producto requerido, se realiza la impregnacién del
bafio de acabado sobre el tejido. También consta de campos de temperatura, en los que se
elimina la humedad de la tela luego de pasar por el Foulard a una temperatura entre 110 —
120°C, pueden alcanzar temperaturas de 160-180°C para el curado de resinas de
reticulacion o temperaturas de 180-210°C para un termofijado de fibras plasticas.

(Lockuén Lavado, 2012)
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Figura 34: Rama termofijadora Bruckner.

Fuente: (BRUCKNER Trockentechnik GmbH & Co. KG, s.f.)
4.3.2.6. Calandra
La funcion de la Calandra es la obtener un aspecto brillante, liso, denso y compacto sobre
la tela por medio de friccidn, calor y presion. Esta apariencia se obtiene debido a que las
fibras que sobresalen del tejido son plegadas haciéndolas mas lisas y asi aumentando su
reflectancia.
Es un tratamiento temporal ya que las telas iran perdiendo su brillo con el lavado.

Antes

Figura 35: Efecto del calandrado sobre un tejido de calada.

Fuente: (Lockuan Lavado, 2012)

En este proceso se controlan las siguientes variables:
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e Temperatura del cilindro

e Velocidad de los cilindros

e Presion de los cilindros
El acabado llamado “gofrado”, se realiza sobre una calandra de dos cilindros, el inferior
con un recubrimiento elastico y el superior de tipo metélico. El cilindro metélico es
grabado con un disefio para ser transmitido a la tela. Este efecto puede hacerse de manera
permanente con el uso de fibras termopléasticas o mediante el uso de resina de reticulacion

en tejidos con materiales celuldsicos. (Lockuan Lavado, 2012)

Figura 36: Efecto de gofrado sobre un tejido.

Fuente: (Lockuén Lavado, 2012)
4.3.2.7. Esmeriladora
En esta maquina se da al tejido un tacto suave y se mejora el efecto de aislamiento ya que
los extremos de las fibras son llevados a la superficie de la tela.
La esmeriladora estd compuesta de varios rodillos recubiertos de material abrasivo
dispuestos de manera horizontal o vertical. EI material con el que estd recubierto los

rodillos va de grueso hacia delgado conforme ingresa la tela en la maquina.
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La fortaleza del tejido se ve disminuida después este proceso debido al desgaste superficial
que involucra. Por lo cual es importante Ilevar un control de resistencia luego de cada
metraje. (Lockuan Lavado, 2012)
En el proceso de esmerilado se controla las siguientes variables:

e Tacto del tejido

e Resistencia del tejido

e Velocidad de trabajo

e Tension de la tela (distancia entre cada rodillo y la tela)

e Grano de los rodillos

e Numero de rodillos empleados

Figura 37: Esmeriladora Lafer.

Fuente: (Lockuan Lavado, 2012)
4.3.2.8. Cepilladora
En algunos tejidos es necesario realizar un cepillado ya sea para limpiarlos de impurezas
0 para levantar o acostar el pelo del tejido perchado, en ocasiones se utiliza para dar un

esmerilado ligero.
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Son maquinas similares a las esmeriladoras, pero en lugar de cilindros recubiertos de
esmeril se utilizan cilindros recubiertos del pelo de cepillado.

Una maquina cepilladora esta constituida por cepillos cilindricos que giran en contacto
con la tela conforme va avanzando. Estos cepillos contienen cerdas de longitud y grosor
variable, insertas sobre superficies planas dejando espacios entre ellas para facilitar la
accion y flexibilidad de las mismas sobre la tela.

La ventaja de dar este tipo de acabado es que mejora la resistencia a la rotura, debido a la
menor agresion mecanica efectuada, también disminuye la pilosidad y se puede trabajar

sobre tejido licrados. (Lockuan Lavado, 2012)

Figura 38: Cepilladora Monti-Mac.

Fuente: (MONTI-MAC, s.f.)
4.3.2.9. Perchadora
Esta maquina esta compuesta de cilindros recubiertos de agujas metalicas con ganchos, los
cuales giran en sentido contrario sobre el tejido. EI nimero de tambores es variable.
Segun el efecto requerido el numero de pasadas de la tela puede variar, aunque se debe

tener en cuenta que la resistencia y el peso por area disminuyen en cada pasada.
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Su funcionamiento consiste en hacer que los extremos de las fibras sean levantados hacia
la superficie de la tela formando una capa méas o menos densa y larga sobre ella. (Lockuan
Lavado, 2012)
Con este proceso se obtiene un efecto aislante y de cobertura aumentada, dando una
sensacion de abrigo en la tela. Se puede realizar a tejidos de calada o de punto.
En el perchado se consideran las siguientes variables:

e Velocidad de trabajo.

e Tension de la tela.

e Resistencia de la tela.

e Tacto del tejido.

e Gramaje.

e Variacion del tono.

Figura 39: Perchadora de doble tambor.

Fuente: (Lockuén Lavado, 2012)
Los objetivos del perchado son:
e Difuminar el ligamento.
e Crear un efecto de mezcla del color de las fibras.

e Facilita el batanado y la tintura.
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e Aumentar la capacidad aislante.
e Aumentar la suavidad.
4.3.2.10. Tundidora
La tundidora se encarga de rasurar el tejido para lograr una apariencia uniforme de su

superficie.

Figura 40: Cabezote de tundidora Mario Crosta.

Fuente: (Mejia, PROGRAMA DE TEXTILIZACION , 2015)
Segln sea el acabado que se quiera dar al tejido, se puede clasificar el tundido de la
siguiente manera:

e Tundido arrasado: este tipo de tundido corta las fibras que sobresalen en la
superficie, dejando apreciar el ligamento. El acabado obtenido dura por mucho mas
tiempo que el conseguido con un calandrado debido a que la pilosidad indeseada
se elimina cortandola y se puede realizar en tejidos donde el gaseado o chamuscado
es imposible, como en tejidos con presencia de fibras sintéticas. (Lockuan Lavado,
2012)

e Tundido no arrasado: es utilizado para igualar la altura del pelo. Por lo general este
tipo de tundido se lo realiza después del perchado, ya que el tejido saliente de los

procesos anteriores tiene el pelo desalineado. También es usado en tejidos de rizo
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para cortar el hilo que forma el bucle como: tejido plano (terciopelo y toallas) o de
punto (plush o imitacion de piel de carnero).
e Tundido con disefio: este tundido sirve para dar un efecto en alto relieve sobre tela,
funciona con un cilindro cortador que deja solamente la parte de la tela que tiene
el disefio. (Lockuén Lavado, 2012)
4.3.2.11. Compactadora
En procesos himedos, como la tintura, el tejido de algodon sufre un alargamiento ya que
para la circulacion del tejido en la maquina siempre es sometida a tensiones. Estas
tensiones no se logran compensar en procesos posteriores como el secado y calandrado.
Se puede lograr buenos niveles de compactacion con fendmenos quimicos
intermoleculares. Puentes de hidrogeno mantienen orientados las zonas cristalinas de la
celulosa, esto cuando se mantenga la fibra seca. Al introducir el tejido al agua, los puentes
de hidrogeno son destruidos y nuevamente reconstruidos al eliminar el agua. (Mejia,

Programa de textilizacion, 2018)

Figura 41: Compactadora por tejido en punto abierto.

Fuente: (SUMALLA, 2019)
La compactadora hace al tejido de punto una estabilizacion dimensional y un pre
encogimiento por efecto de un fieltro. En el proceso de compactado, el fieltro pasa bajo
tension sobre el cilindro de conduccion sufriendo una contraccion de su superficie. Durante
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este estado ingresa el tejido de punto, que bajo presién es compactado al volver la
superficie del fieltro a su estado normal.

Podemos encontrar dos tipos de maquinaria de este tipo con la finalidad de dar un tacto
mas suave a la tela y fijarla de manera longitudinal para evitar encogimiento. (Lockuan
Lavado, 2012)

(Lockuén Lavado, 2012) menciona que, en el compactado se pueden dar los siguientes
problemas:

e Densidad fuera de estandar: este problema es producido por un sobre compactado
de latela. Al ocurrir esto, aumenta su densidad y disminuye su metraje dando como
consecuencia la reduccion a lo largo del tejido.

e Encogimiento fuera de estandar: puede producirse debido a una insuficiente
compactacion.

e Marcas del teflon: mientras se calibra la maquina, y debido a sucesivos paros, es
probable que el teflon deje huellas sobre la tela

4.3.2.11.1. Compactadora de tela abierta
El tejido pasa entre la banda y un rodillo que trabajan en direcciones opuestas mientras el
tejido se extiende por un fieltro grueso, pasa alrededor de un rodillo de didmetro reducido
y es sostenido por una banda de teflon.
El efecto de compactado se consigue debido al roce de la correa del fieltro y la deformacion
combinada con la funcion de retardado de la banda de tefldn.

En el ingreso de la maquina se suministra vapor para el acondicionamiento de la tela.
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Figura 42: Compactadora de tela abierta.

Fuente: (Lockuan Lavado, 2012)

4.3.2.11.2. Compactadora de tela tubular
Debido a que este tipo de tejido de punto tiene dos capas las maquinas de compactacion
para estos tejidos deben tener dos unidades de compactacion, una para cada capa. De esta

manera se logra un control mecanico del encogimiento de los hilos. (Lockuan Lavado,

2012)

Figura 43: Compactadora de tela tubular.

Fuente: (Textiles JOC, 2019)
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4.3.2.12. Decatizadora
Es utilizada para tejidos de lana peinada y mezclas, es similar al sanforizado y permite un
cambio en sus propiedades tridimensionales.
(Mejia, Programa de textilizacidn, 2018) menciona que, se puede conseguir estabilidad
dimensional, al aplicar mayor presion, se logra ademas una reduccién permanente de
grosor de la tela, un aumento de la suavidad de la superficie y un aumento de la flexibilidad

de la misma. Este es un proceso comparable a la plancha con vapor.

Figura 44: Decatizadora continua Sperotto Rimar.

Fuente: (Mejia, Programa de textilizacion, 2018)
En el decatizado se hace pasar vapor por el interior de un cilindro perforado donde se
encuentra el tejido enrollado y luego a través de las capas del tejido enrollado.
Es un sistema de bajo rendimiento ya que el tratamiento no resulta uniforme, por lo que
actualmente se realiza la misma operacion en una autoclave.
Para el decatizado en himedo se toma la tela enrollada y se la sumerge en agua a una
temperatura de 98°C; después se introduce en agua fria hasta el enfriamiento total y

uniforme del tejido.
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4.3.2.13. Sanforizado

Este proceso se aplica a tejidos de algodon. Mediante el uso de la fuerza mecanica y vapor
de agua, se consigue mejorar la estabilidad dimensional al hacer un encogimiento
comprensivo en el tejido, ademas, el tejido disminuye sus dimensiones, pero gana
resistencia.

Durante el procesamiento de la tela, esta se somete a varios esfuerzos; esto conlleva a que
se dé un encogimiento en las prendas luego del lavado. Los esfuerzos son introducidos en
el tejido por la tension del hilo y durante la produccion del mismo como el blanqueo, tefiido
y acabado en el sentido de la urdimbre. Asi se va eliminando las ondulaciones de la

urdimbre.

Figura 45: Linea de sanforizado POWER-SHRINK.

Fuente: (BRUCKNER Trockentechnik GmbH & Co. KG, s.f.)

4.3.3. Acabados por impregnacién (Fisico-Quimicos)
Segun (Hernandez Mendoza & Hernandez Hernandez, 2016), define por impregnacion el
pasaje de los textiles a través de una solucién llamada impregnacién, después de lo cual se
realiza necesariamente un exprimido a lo largo y ancho del mismo, con el fin de lograr una

absorcién de humedad perfectamente controlada y uniforme, esto suele expresarse en forma
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de % de absorcion con relacion al peso seco del tejido (pick up). Las soluciones de
impregnacion varian enormemente en lo relacionado a su contenido y a su concentracion
expresando esta Ultima siempre en gramos/ litro (g/L).

Existen dos acabados por impregnacion que se realizan en textiles, mismos que se detallan
a continuacion:

4.3.3.1.Impregnacion sobre tejido seco

La figura 46 muestra la impregnacion sobre tejido seco, esta operacion se basa en simple
insertado del tejido, mediante el cual la tela absorbe la cantidad o % deseado de la humedad
y si la solucion de impregnacion contiene disuelto algun o algunos productos, la

concentracion de este en dicha solucién, se mantiene constante.

Figura 46: Impregnacidon sobre tejido en seco.

Fuente: (Hernandez Mendoza & Hernandez Hernandez, 2016)
4.3.3.2. Impregnacion sobre tejido humedo
Estos se basan principalmente en el revestimiento o impregnacion de los tejidos con
diferentes substancias, que se pueden aplicar indistintamente a tejidos blanqueados o
tintados.
Normalmente en los subprocesos de apresto en himedo, se siguen las operaciones

detalladas a continuacion.
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a) Aplicacion de los productos de apresto, por inmersion en un bafio con el contenido de
los productos quimicos, y posterior exprimido en foulard; aplicacion de aprestos por
técnicas de impregnacién minima; por sistemas en espuma; por dispositivos de
rasqueta, etc.

b) Fijacion por efecto de la temperatura.

Asi lo menciona (Centro de Actividad Regional para la Produccion Limpia, 2002)

4.3.3.3. Parametrizacion en el proceso de impregnacion

Para la realizacion del proceso se debe tomar en cuenta los pardmetros a controlar sin

menospreciar ningun proceso, debido a su alta importancia de cada uno de ellos para

realizar la correcta impregnacion y posterior a ello obtener los resultados deseados.
4.3.3.4.Presion

La presion de los rodillos es un factor determinante, debido a que la presion que se ejerce

en el sustrato se define el pick up, la cantidad de bafio que sera absorbido por el textil. La

presion determinada para un pick up del 80% es de aproximadamente 4 psi, segun lo explica

(Andrango Espinoza, 2018)

4.3.3.5.Pick Up

El pick up en el acabado de un proceso quimico en textiles es muy importante por lo cual

debe ser controlado, debido a que con este se establece la cantidad de bafio impregnado en

el textil. La formula a continuacion indica como calcular el pick up:
Ecuacion 1: Célculo de Pick up .

) Peso humedo — Peso seco
Pick —up = Poso 50co x 100

Fuente: (Lockuén Lavado, 2012)
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4.3.3.6.Tipos de proceso por impregnacion
La figura 48 muestra los tipos de proceso para impregnacion, segun lo describe (Mejia,

Programa de textilizacion, 2018)

ETAPAS

. Carga de la maquina con la materia
prima

¢ Preparacion de las condiciones para la
transformacion

e  Transformacion requerida

¢ Descarga de la materia prima

o  Limpieza de la maquina

. Se remicia el proceso

|

TIPO A: Proceso semi

continuo

Su impregnacién v el reposo
es en rollos, el proceso se

realiza en frio

TIPO A: Proceso continuo

¢ Es un sistema de proceso en
el cual el ntmo de produccion
es acelerado v las operaciones
se gjecutan smn interrupeidn,
es decir que. al terminar el
trabajo de cada operacidn, la
unidad se pasa a la siguiente
etapa u operacion sin esperar
todo el trabajo en el lote.

Figura 47: Tipos de proceso.

¢ El objetivo es

TIPO B: Proceso
discontinuo

lograr las
condiciones Optimas para que
las sustancias disueltas en el
bafio alcancen la superficie de
la fibra que se halla sumergido
en este v permitir un equilibrio
dinamico.

Fuente: (Mejia, Programa de textilizacion, 2018).
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CAPITULO V

5. Materiales y procesos.

La presente investigacion tiene como objetivo, realizar un acabado anti moho adaptable al

proceso que se realiza en planta, se pretende afiadir el benzoato de sodio al proceso sin un

incremento exagerado de reprocesos de tal manera que sea aplicable.

En este capitulo se detallard& minuciosamente el sustrato a usar, materiales, productos

quimicos y equipos de laboratorio, para determinar una receta con los porcentajes

adecuados con los cuales el textil inhibira el moho.

5.1. Sustrato textil.

Se utilizara tejido de punto Jersey 100% Co, pre blangueada sin ningun acabado previo,

para una mejor interpretacion de resultados. A continuacién, se detallan los datos técnicos

de la tela segun la ficha de tejido.

Tabla 12: Propiedades fisicas del tejido a usar.

JERSEY ORLANDO 100% CO
PARAMETROS VALOR UNIDAD
ANCHO 1,4 (m)
GRAMAIJE 120 (8/m?)
RENDIMIENTO 4,17 (m/kg)
MALLAS 20 n°/cm
COLUMNAS 13 n°/cm
LONGITUD DE MALLA 26,1 (cm/100 ag)
TITULO 0 Ne

5.2.Materiales de laboratorio

Los materiales de laboratorio usados para preparar las soluciones de productos quimicos

son los siguientes:
e Vaso de precipitacion
e Varilla de agitacion

e Vidrio reloj




e Probeta
e Pipeta
5.3. Equipos de laboratorio.
La precision en el peso de los productos y el proceso de acabado por impregnacion se
Ilevd a cabo mediante:
e Balanza clase 1 marca Ohaus
e Foulard de laboratorio marca Rapid
e Rameta de laboratorio marca Rapid
5.4. Productos de aplicacion
Para el acabado se usd los siguientes productos con el fin de realizar un acabado
semipermanente siliconado:
e Nano emulsion de silicona
e Acido citrico
e Benzoato de sodio
5.5. Constantes de proceso
Para todas las pruebas realizadas se mantuvo los siguientes pardmetros como constantes:
e Volumen de bafio = 160 ml
e Peso de cada muestra =20 g
e pH=55
e Tiempo de secado = 4 minutos
e Temperatura de secado = 100°C

e Pick up =80%
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5.6. Recetas y variables.
A continuacion, se detallan las tablas de recetas que se aplicaron en las muestras con el fin
de realizar una comparacion y obtener una receta de acabado Optima.
Para conocer el porcentaje de benzoato de sodio que debe ser impregnado en una muestra
de tela de 20 g, se debe tomar en cuenta, por lo visto en el Capitulo Ill, que este agente
preservante es efectivo en una concentracion de 0,1% del peso del producto y que el
porcentaje recomendado para no causar afecciones en el ser humano es de 0,5 %. Con lo

cual se obtiene lo siguiente:

Tabla 13: Cantidad de benzoato de sodio que debe ser impregnado en la tela de 20 gr

Muestras en las que Concentracién de Benzoato de sodio en
se aplica benzoato de sodio en la muestra
la muestra (gramos)
(%)
M5, M10, M15 0,1 0,02
M4, M9, M14 0,2 0,04
M3, M8, M13 0,3 0,06
M2, M7, M12 0,4 0,08
M1, M6, M11 0,5 0,1

Debido a que se establecié un pick up del 80%, la muestra retiene un volumen de 16 ml de

solucion para un peso de 20 g. Obteniendo la siguiente tabla:
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Tabla 14: Cantidad de benzoato de sodio en g/l para un volumen de 16 ml retenido en la

tela.

Muestras en las Peso g/l
que se aplica

M5, M10, M15 0,02¢g 1,25 g/l
M4, M9, M14 0,04 g 2,59/l
M3, M8, M13 0,06 g 3,75 g/l
M2, M7, M12 0,08 g 549/l
M1, M6, M11 0,19 6,25 g/l

5.6.1. Recetas de las muestras aplicando benzoato de sodio
Estas pruebas fueron realizadas con un sustrato de 20 g en una solucién de 160 ml y
benzoato de sodio.

Tabla 15: Recetas de elaboracién de acabado solamente con Benzoato de sodio.

N° Prueba Producto g/l Pick up Temperatura
de secado
1 Benzoato de sodio 6,25 80% 100°C
2 Benzoato de sodio 5 80% 100°C
3 Benzoato de sodio 3,75 80% 100°C
4 Benzoato de sodio 2,5 80% 100°C
5 Benzoato de sodio 1,25 80% 100°C
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5.6.2. Recetas de las muestras aplicando benzoato de sodio y nano-emulsion de silicona

a 50 g/l.

Estas pruebas fueron realizadas con un sustrato de 20 g en una solucion de 160 ml y

benzoato de sodio mas acido citrico y el suavizante en el maximo valor de rango, emitido

por la ficha técnica del producto (Anexo 3).

Tabla 16: Recetas de elaboracidn de acabado con nano-emulsion a 50 g/l.

N° Prueba

Producto

Benzoato de sodio
Acido citrico
Nano emulsién de
silicona

Benzoato de sodio
Acido citrico
Nano emulsién de
silicona

Benzoato de sodio
Acido citrico
Nano emulsién de
silicona

Benzoato de sodio
Acido citrico
Nano emulsion de

silicona

g/l

6,25
0,3

50

0,3

50

3,75
0,3

50

2,5
0,3

50

Pick up Temperatura

80%

80%

80%

80%

de secado

100°C

100°C

100°C

100°C
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10 Benzoato de sodio
Acido citrico
Nano emulsidn de

silicona

1,25
0,3

50

80% 100°C

5.6.3. Recetas de las muestras aplicando benzoato de sodio y nano-emulsién de silicona

a 10 g/l.

Estas pruebas fueron realizadas con un sustrato de 20 g en una solucion de 160 ml y

benzoato de sodio més &cido citrico y el suavizante en el minimo valor de rango, emitido

por la ficha técnica del producto (Anexo 3). Con la finalidad de comparar si altera la

concentracion de suavizante a los resultados de repelencia a los hongos.

Tabla 17: Recetas de elaboracién de acabado con nano-emulsion a 10 g/l.

N° Prueba Producto
11 Benzoato de sodio
Acido citrico

Nano emulsién de
silicona

12 Benzoato de sodio
Acido citrico
Nano emulsién de
silicona

13 Benzoato de sodio

Acido citrico

g/l

6,25
0,3

10

0,3

10

3,75

0,3

Pickup Temperatura

de secado
80% 100°C
80% 100°C
80% 100°C
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14

15

Nano emulsion de
silicona

Benzoato de sodio
Acido citrico
Nano emulsién de
silicona

Benzoato de sodio
Acido citrico
Nano emulsién de

silicona

10

2,5
0,3

10

1,25
0,3

10

80%

80%

100°C

100°C
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5.7.Diagrama de flujo del proceso de impregnacion
En la figura 48 se detalla el flujo grama de proceso seguido para la impregnacion de las

muestras.

Procazo de
Impregnzcion

{

[ Cortar 16 muestras ]

{

Almacenar una muesira para
comparacicn de resultados

Ql

Praparar la solueion correspondiante
para cada muesfra como indica 13 tabla 2

<J

Ariadir cada muestra 2 so
zolucion correspondients

<ﬂ

Fegular la prezion nswmatica del Foulard
en 3.5 bar para un pick-up al E0%%

@

Eealizar el proceso de Foulardado elimimande

praviaments el exceso de solucicn

@

Imgraszar laz mmestras en la Bameta durants 4
! min. a 100 C° para sacar v astabilizar la silhicona )

a S

Efigquatar v guardar la= muestras
para rzalizar sl analiziz

Figura 48: Diagrama de flujo del proceso de impregnacion.
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5.8. Proceso de impregnacion
El proceso de impregnacion se realizo en el laboratorio de la empresa Fabrinorte Cia.Ltda.,
en el cual se facilitd el uso de un Foulard y una Rameta de la marca Rapid.
1. Se cortan 16 muestras de 20 g c/u previamente establecidas, de las cuales, 15 seran
tratadas y una se almacena sin tratamiento (muestra 0), para la comparacion de

resultados.

Figura 50: Verificacion del peso de las muestras.

2. Se prepara una solucion madre #1 en un litro de agua, que contiene: 0.3 g/l de 4cido
citrico y 10 g/l de suavizante (nano-emulsion de silicona).

Se prepara otra solucion madre #2 con 0.3 g/l de &cido citrico y 50 g/l de suavizante.
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Figura 51: Elaboracion de soluciones madre.

3. Se elabora una solucién individual para cada muestra, las cuales estan compuestas
de la siguiente manera (véase en las tablas 15, 16 y 17):
» Cinco soluciones con 160 ml de la solucion madre 1 con suavizante 10 g/,
adicional benzoato de sodio con el peso determinado en cada muestra.
» Cinco soluciones con 160 ml de la solucién madre 2 con suavizante 50 g/I,
adicional benzoato de sodio con el peso determinado en cada muestra.
» Cinco soluciones con 160 ml de agua, adicional benzoato de sodio con el

peso determinado en cada muestra.

Figura 52: Preparacion de soluciones individuales.

92



4. Se afade cada muestra en su solucién correspondiente.

Figura 53: Introduccidn de muestras en las soluciones.
5. Regulacion de la presion neumatica de los rodillos del Foulard en 3,5 bares para un

pick-up al 80%

Figura 54: Regulacién de presion neumatica.
6. En la cuba de preparacion se encuentra un rodillo el cual cumple la funcion de
uniformizar la adicién de solucion en la tela antes de ingresar al proceso de

Foulardado.

Figura 55: Uniformizar la adicion de solucion.
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7. Colocacion de la tela sobre los rodillos del Foulard.

Figura 56: Introduccion de muestras en el Foulard
8. Secado y estabilizado de la silicona en la rameta a una temperatura de 100°C, por

una permanencia de 4 minutos.

Figura 57: Introduccion de muestras en la rameta.
9. Terminado el proceso se procede a etiquetar y guardar las muestras, listas para la

exposicion.

Figura 58: Etiquetado y almacenamiento de muestras.
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5.9.Exposicién de las muestras a un ambiente contaminado con hongos.
Las muestras fueron expuestas 48 horas a un ambiente donde se ha comprobado que existe

la proliferacion de distintas clases de hongos.

Figura 59: Bodega tipo B de almacenamiento de tela de la empresa.

Figura 60: Rollos de tela contaminada en la bodega.

Pasado este lapso de tiempo se empaquetan las muestras y se llevan a realizar un andlisis
de crecimiento de hongos y levaduras en el laboratorio de Analisis Fisicos, Quimicos y

microbiologicos LABIENAM de la FICAYA.
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CAPITULO VI

6. Resultados y Analisis de resultados
En el siguiente capitulo se describe los resultados de los analisis realizados en las muestras
recolectadas en la bodega tipo B, donde se comprobara el crecimiento de diversos tipos de
moho creciendo en ellas.
También se describira los resultados obtenidos en el analisis de crecimiento de hongos y
levaduras realizados en las muestras tratadas y se realizard un andlisis y comparacion con
referencia a la muestra 0, la cual estuvo expuesta a las mismas condiciones que las demas
muestras.

6.1.Crecimiento de hongos en muestras previas.
Se recolectd muestras visualmente afectadas por el moho, para comprobar el crecimiento
de microorganismos en estas, con el fin de que las pruebas impregnadas con benzoato de
sodio se encuentren expuestas a un ambiente contaminado. Las muestras recolectadas

pueden ser apreciadas en la figura 61.

Figura 61: Almacenamiento de muestras contaminadas.
El resultado de las muestras se obtuvo con la colaboracion del laboratorio LABIENAM de
la FICAYA, donde se realizé las pruebas de crecimiento bajo constante supervision:
i) Se colocd pequefios retazos de las muestras M1y M2 en cajas de cultivo y se las

ubicé en una cdmara de incubacion por 48 horas como se muestra en la figura 62.
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Figura 62: Muestras sobre caja de cultivo.

i) Transcurrido el tiempo de incubacién se comprueba que, tanto en M1 como en M2,
existe contaminacion de mohos ya que en cada caja de cultivo hay crecimiento de

microorganismos como se aprecia en las figuras 63 y 64.

Figura 64: Caja de cultivo de la muestra 2 (M2).
iii) Se aisla en cajas de cultivo individual a los diferentes microorganismos encontrados
en las cajas de cultivo M1y M2, los resultados se pueden interpretar mejor en la

tabla 18.
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NO

Muestra

M1

Tabla 18: Microorganismos presentes en M1y M2.

Cajas de cultivo

Observacion

En la muestra de tela M1, la cual
presenta un aspecto de color obscuro
y donde puede observar la
degradacion de la fibra de algoddon
se determina que existe mayor

contaminacion de microorganismos.
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M2

En la muestra de tela M2, la cual
presenta un aspecto de color café
claro, esta presenta un olor
desagradable, se puede observar la
degradacion de la fibra de algoddn
en menor porcentaje, se determina
que existe menor contaminacion de

microorganismaos.
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6.2.Crecimiento de hongos y levaduras en Muestras Impregnadas.
En las tablas a continuacion se presentan los resultados obtenidos del crecimiento de
microorganismos en las muestras realizadas en el laboratorio de Analisis Fisicos, Quimicos
y Microbiologicos LABIENAM:

Tabla 19: Resultado de la muestra “0”” que no contiene impregnacion.

N° de Benzoato de Pardmetro Unidad Resultado  Método de
muestra sodio aplicado Analizado ensayo
NTE INEN
0 09/l Recuento de mohos

UFC/cm? 60 1529-10:2013
y levaduras

Tabla 20: Resultados de las muestras con impregnacion de benzoato de sodio.

N° de Benzoato de Parametro Unidad Resultado  Método de
muestra sodio aplicado Analizado ensayo
NTE INEN
1 6,25 g/l Recuento de

UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y levaduras

NTE INEN
2 54/ Recuento de

UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y levaduras

NTE INEN
3 3,75 g/l Recuento de

UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y levaduras

NTE INEN
4 2,59/ Recuento de

UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y levaduras
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NTE INEN
5 1,25 g/l Recuento de

UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y levaduras

Tabla 21: Resultados de las muestras con impregnacion de benzoato de sodio, acido

citrico y nano-emulsion de silicona a 50g/1.

N° de Benzoato de Parametro Unidad Resultado  Meétodo de
muestra sodio aplicado Analizado ensayo
NTE INEN
6 6,25 g/l Recuento de

UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y levaduras

NTE INEN
7 549/l Recuento de

UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y levaduras

NTE INEN
8 3,75 g/l Recuento de

UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y levaduras

NTE INEN
9 2,50/l Recuento de

UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y levaduras

NTE INEN
10 1,25 g/l Recuento de

UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y levaduras
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Tabla 22: Resultados de las muestras con impregnacion de benzoato de sodio, acido

citrico y nano-emulsion de silicona a 10g/I.

N° de Benzoato de Pardmetro Unidad Resultado  Método de
muestra sodio aplicado Analizado ensayo
NTE INEN
11 6,25 g/l Recuento de
UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y
levaduras
NTE INEN
12 59/l Recuento de
UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y
levaduras
NTE INEN
13 3,75 g/l Recuento de
UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y
levaduras
NTE INEN
14 2,50/l Recuento de
UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y
levaduras
NTE INEN
15 1,25 g/l Recuento de
UFC/cm? <10 1529-10:2013
mohos y
levaduras
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COMPARACION DE CRECIMIENTO DE MOHOS

Pruebas Impregnadas M Prueba sin impregnacion

7 8 9
NUMERO DE PRUEBAS
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Gréfico 2: Comparacion entre muestras tratadas y muestra sin tratar.
Se puede observar en los resultados obtenidos de las 16 muestras analizadas, solo la muestra
“0” presenta un crecimiento de mohos y levaduras de 60 UFC/cm?, mientras que las 15
muestras restantes a pesar de tener diferentes concentraciones de benzoato de sodio y nano-
emulsion de silicona presentan un crecimiento de mohos y levaduras inferior a 10
UFC/cm?.
Con estos resultados se determina que el uso de benzoato de sodio disminuye la
proliferacion de moho en un 83.34% sin importar el porcentaje utilizado ni el uso de
productos adicionales para un acabado semi-permanente.
6.3.Costo del acabado anti-moho con benzoato de sodio en la tela

A continuacion, se detalla el costo de los productos utilizados en la impregnacion.

> Precio del benzoato de sodio por kilogramo: $4,00

> Precio del &cido citrico por kilogramo: $2,80

> Precio de la nano emulsion de silicona por kilogramo: $5,73
En la tabla 23 se muestra el costo del producto segun la cantidad aplicada y el valor total
de cada muestra para un analisis comparativo y la determinacion de la receta mas optima.
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La comparacion se realiza para un kilogramo de tejido tratado con un pick up del 80%.

Tabla 23: Costo de los productos utilizados en el acabado y de las muestras.

N° de

muestra

10

11

12

Precio del
benzoato de sodio/

kg de tela

0,32 ctvs

0,26 ctvs

0,19 ctvs

0,13 ctvs

0,06 ctvs

0,32 ctvs

0,26 ctvs

0,19 ctvs

0,13 ctvs

0,06 ctvs

0,32 ctvs

0,26 ctvs

Precio del acido

citrico/ kg de tela

0,00 ctvs

0,00 ctvs

0,00 ctvs

0,00 ctvs

0,00 ctvs

0,07 ctvs

0,07 ctvs

0,07 ctvs

0,07 ctvs

0,07 ctvs

0,07 ctvs

0,07 ctvs

Precio del
suavizante/

kg de tela

0,00 ctvs

0,00 ctvs

0,00 ctvs

0,00 ctvs

0,00 ctvs

22,92 ctvs

22,92 ctvs

22,92 ctvs

22,92 ctvs

22,92 ctvs

4 58 ctvs

4 58 ctvs

Total

0,32 ctvs

0,26 ctvs

0,19 ctvs

0,13 ctvs

0,06 ctvs

23,31 ctvs

23,25 ctvs

23,18 ctvs

23,12 ctvs

23,05 ctvs

4.97 ctvs

491 ctvs
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13 0,19 ctvs 0,07 ctvs 458¢Cvs 4 84 ctvs

14 0,13 ctvs 4,78 ctvs

15 0,06 Ctvs 0,07 ctvs 4°8Ctvs 21 ctvs

Como se determin0 anteriormente, no existe diferencia en los resultados segun el porcentaje
de benzoato aplicado, por lo cual la opcién méas optima para el uso del acabado es la receta
de la muestra nimero 5 ya que se obtiene el mismo resultado que las demas, pero a menor
costo.

Cabe mencionar que la aplicacion del acabado de manera industrial, no representa costos
adicionales para su impregnacion en el tejido debido a que se puede incorporar la receta al

proceso.
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CAPITULO VII

7. Conclusiones y recomendaciones

7.1. Conclusiones

Con la informacion recolectada, se establecio el sustrato a usar; las estadisticas de
exportacion del 2018 de la AITE indican que la venta de prendas de punto es 50,75
% mayor a la venta de prendas de otro tipo, por lo cual se selecciona un tejido de
punto. Los tejidos de algoddn poseen en su composicion un alto porcentaje de
celulosa, por lo que son mas propensos al crecimiento de microorganismos, los
cuales deterioran la fibra; finalmente con este antecedente se establece usar un
tejido de punto 100% algoddn tipo jersey.

Las recomendaciones de uso de benzoato de sodio en la industria alimenticia,
indican que el porcentaje minimo de accion es el 0,1% y que el porcentaje maximo
de uso recomendado es el 0,5 % para evitar posibles afecciones en el organismo,
por lo que la presente investigacion mantiene las concentraciones de aplicacion en
el acabado dentro de este rango.

En la ficha técnica de nano-emulsion de silicona, se recomienda usar el producto en
un rango de 10 g/l a 50 g/l, por lo cual se us6 el valor minimo y méaximo en las
muestras con el fin de comprobar si la cantidad de suavizante aplicado afecta en el
resultado del analisis y comparar si existen cambios con los resultados de las
muestras que poseen Unicamente benzoato de sodio.

Se realizé un andlisis de crecimiento de microorganismos a las 16 muestras en el
laboratorio LABIENAM y con este, se dio validez la efectividad del acabado. Con
los resultados obtenidos se pudo observar una disminucién del 83,34% de
crecimiento de microorganismos en las muestras tratadas, dichas muestras poseian

un valor de recuento de mohos y levaduras inferior a 10 UFC/cm2 mientras que la
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muestra cero (sin realizar ningin acabado) poseia un valor de 60 UFC/cm2. Con el
analisis que se realizo también se pudo confirmar que la concentracion de nano-
emulsion de silicona no interfiere con la efectividad del Benzoato de sodio.

e Se determing, de acuerdo a los resultados obtenidos en el capitulo V1 y tras realizar
una comparacion de costos, que la receta Optima del acabado anti moho es la
aplicada en la muestra nimero 5, ya que dicha receta solamente contiene benzoato
de sodio en una cantidad de 1.25 g/L, siendo el costo de esta, de 0,06 ctvs por
Kilogramo de tela tratada.

7.2.Recomendaciones

e Enunainvestigacion posterior, para ampliar el tema se recomienda reconocer todos
los tipos de hongos que se encuentran en el tejido afectado y analizar los tipos de
hongos que se han visto afectados al aplicar el acabado en el tejido.

e Serecomienda realizar el acabado anti moho utilizando productos naturales con las
mismas caracteristicas contra el crecimiento de microorganismos que posee el
Benzoato de sodio.

e Para profundizar la investigacion se recomienda comparar si el acabado tiene el
mismo efecto utilizando otra estructura de tejido como: interlock, piqué, ribb o a
su vez tejido plano.

e Para ampliar el alcance, en una investigacion posterior se recomienda, realizar un
analisis de solidez a las muestras para comprobar cual es la permanencia del
producto aplicado.

e Se recomienda realizar un analisis con concentraciones de benzoato de sodio
menores al rango usado en vista de que los resultados proporcionados por el

laboratorio no mostraron diferencia con el rango utilizado en la investigacion.

107



7.3. Bibliografia

Acosta, F. (12 de Noviembre de 2018). NEOKEM. Obtenido de
https://www.neokem.mx/benzoato-de-sodio-aplicaciones.pdf

Agronegocios. (6 de Noviembre de 2018). Obtenido de
https://fertilmundo.wordpress.com/tag/algodon-tanguis/

AITE, D. T. (10 de 05 de 2019). AITE. Obtenido de http://aite.com.ec/estadisticas.html

allbiz. (6 de Noviembre de 2018). Obtenido de https://pe.all.biz/telas-naturales-de-algodn-
932920

Andrango Espinoza, M. J. (2018). Analisis comparativo de arrugado entre un tejido de punto
100% agoddn con y sin un acabado siliconado. Ibarra.

Armenta, M. (22 de Abril de 2015). www.prezi.com. Obtenido de
https://prezi.com/5_r4qgellii2v/suavizantes/

BRUCKNER Trockentechnik GmbH & Co. KG. (s.f.). BRUCKNER. Obtenido de
https://www.brueckner-textile.com/es/productos/detalles-de-productos/rama-power-
frame.html

Carrillo, L. (8 de Noviembre de 2018). MOHOS. Obtenido de
http://www.unsa.edu.ar/biblio/repositorio/malim2007/3%20mohos.pdf

Carrion Fité, F. J. (2001). Influencia de los suavizantes de organopolisiloxano en la mejora
de las propiedades fisicas de tejido de algodon aprestado y en la redeposicion de
impurezas en el lavado. Tarrasa: Instituto Textil y Cooperacion Industrial.

Carrion, F., & Serra, M. (1997). SUAVIZANTES TEXTILES DE SILICONA. Barcelona:
Instituto de Investigacion Textil y Cooperacién Industrial. Obtenido de
https://upcommons.upc.edu/handle/2099/6436

Centro de Actividad Regional para la Produccion Limpia. (Septiembre de 2002). Prevencion
de la contaminacion en la industria textil en los paises del Mediterraneo. Obtenido de
www.cprac.org/docs/textil_cast.pdf

Cordoba. (Mayo de 2005). El sector del algodon y la industria textil. Obtenido de
http://comerciojusto.org/wp-content/uploads/2011/12/B8_OCT _Algodon.pdf

Corporativo Quimico Global. (14 de Mayo de 2013). Obtenido de
https://quimicoglobal.mx/benzoato-de-sodio-edf/

Criollo, J. M. (2018). DISENO Y CONSTRUCCION DE UN FOULARD AUTOMATIZADO
PARA DESARROLLAR PRACTICAS DE LABORATORIO. Obtenido de
http://repositorio.utn.edu.ec/bitstream/123456789/7931/1/04%201T%20223%20TRA
BAJO%20DE%20GRADO.pdf

Cucalo, R. O. (8 de Noviembre de 2018). EcuRed. Obtenido de
https://www.ecured.cu/Moho_(Biologia)

Cueva Espin, T. N. (2017). IMPREGNACION DE CROTON LECHLERI (SANGRE DE
DRAGO) EN GASAS 100% CO ENFOCADO A LACERACIONES SUPERFICIALES.
Obtenido de http://repositorio.utn.edu.ec/handle/123456789/6757

DABEDAN. (05 de Mayo de 2016). Dabedan Tejidos Ignifugos . Obtenido de TINTURA Y
ACABADOS TEXTILES: https://www.dabedan.com/tintura-y-acabados-textiles.html

DATABIO. (25 de Mayo de 2014). Obtenido de
http://www.insht.es/RiesgosBiologicos/Contenidos/Fichas%20de%20agentes%20biol
ogicos/Fichas/Alter%20spp.pdf

Digfineart.com. (9 de Marzo de 2019). Digfineart.com. Obtenido de
https://www.digfineart.com/XwKkP2BLa/

EKOQOS, G. (s.f.). Ekos. Obtenido de Visitamos a Pinto:
https://www.ekosnegocios.com/articulo/visitamos-a-pinto

108



Eliminar moho. (8 de Noviembre de 2018). Obtenido de http://eliminarmoho.org

F, J. M. (8 de Noviembre de 2018). rolloid. Obtenido de Sintomas y enfermedades
relacionadas con el moho y como tratarlas: https://rolloid.net/enfermedades-
relacionadas-moho-tratarlas/

Falconi, N., Espin, J., & Lascano, C. (Enero de 2014). ESTUDIO SOBRE EL
CRECIMIENTO DE MOHO EN EL PAN COMUN, DE AGUA E INTEGRAL DE LA
PANADERIA PASTELERIA JIMMY'S UBICADA EN EL SUR DE QUITO,
UTILIZANDO EL FACTOR HUMEDAD, PARA BRINDAR UNA GUIA DE
AUTOCONTROL DE PANADERIAS PARA PROLONGAR LA VIDA UTIL DEL PAN.
Obtenido de
https://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/1/1b/Crecimiento_del_moho_en_el
_pan.pdf

Gandia, J. C. (8 de Noviembre de 2018). Textiles. Obtenido de
http://lwww.jmcprl.net/glosario/textiles.htm

Hernandez Mendoza, M. A., & Hernandez Hernandez, G. (2016). Analisis, diagnostico y
mejora de proceso de acabado usando el fourlard. Lima-Per:
http://cybertesis.uni.edu.pe/handle/uni/5464.

Hollen, N. (2018). Identificacion de fibras textiles mediante analisis pirogndstico. Obtenido
de
http://www.fashionlaboratory.org/images/practicas/pl_gc_es_ldentificacion_de_fibra
s_textiles_mediante_analisis_pirognostico.pdf

Humedad en paredes. (s.f.). Obtenido de https://humedad-en-paredes.com/como-eliminar-los-
hongos-y-moho-en-la-ropa-y-telas/

Ibadango Aconda, C. (2014). Disefio y elaboracion de muestras testigo en tela de algodén
100%, utilizando la col morada en el proceso de lavado para medir el PH en las
prendas de bebé causantes de las alergias. Ibarra. Obtenido de
http://repositorio.utn.edu.ec/handle/123456789/3738

Ibadango Aconda, C. (2014). Disefio y elaboracion de muestras testigo en tela de algodén
100%, utilizando la col morada en el proceso de lavado para medir el PH en las
prendas de bebé causantes de las alergias. Obtenido de
http://repositorio.utn.edu.ec/handle/123456789/3738

InfoAgro. (6 de Noviembre de 2018). Obtenido de
http://www.infoagro.com/noticias/2018/eeuu_lanza_un_programa_de_ayudas_para_|
os_algodoneros_para_impulsar_el.asp

Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo. (Octubre de 2014). Obtenido de
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/FISQ/Fich
eros/1527a1581/1536.pdf

Intermotovalencia. (2019). Intermotovalencia. Obtenido de
https://intermotovalencia.com/Tratamiento-impearmeabilizante-protector-hidrofugo-
muc-off--para-ropa,-piel-cuero.../Aceites-Limpieza/Accesorios-
Recambios/9740/3195.html

Jétiva Yandun, V. L. (2012). Elaboracion de vendas curativas utilizadas como indicadores
de las infecciones aplicando el extracto de la col morada (Brassica oleracea var.
capitata). Ibarra. Obtenido de http://repositorio.utn.edu.ec/handle/123456789/1064

Jativa Yandun, V. L. (2012). Elaboracion de vendas curativas utilizadas como indicadores
de las infecciones aplicando el extracto de la col morada (Brassica oleracea var.
capitata). Obtenido de http://repositorio.utn.edu.ec/handle/123456789/1064

Jose Ramon Tarrago, E. D. (20 de abril de 2012). Instituto Nacional de Tecnologia
Agropecuaria. Obtenido de Evaluacién del efecto de equipos de cosecha de algodon
sobre la calidad de la fibra en cultivos de alta densidad:

109



https://inta.gob.ar/documentos/evaluacion-del-efecto-de-equipos-de-cosecha-de-
algodon-sobre-la-calidad-de-la-fibra-en-cultivos-de-alta-densidad

Juma Pambaquishpe, M. V. (2013). Aplicacion de la enzima pectato liasa en el proceso de
descrude en tejidos de punto de algodén 100% y su influencia en las propiedades de
los géneros tinturados con colorantes reactivos. Ibarra. Obtenido de
http://repositorio.utn.edu.ec/handle/123456789/2657

Juma Pambaquishpe, M. V. (2013). Aplicacion de la enzima pectato liasa en el proceso de
descrude en tejidos de punto de algodon 100% y su influencia en las propiedades de
los géneros tinturados con colorantes reactivos. Obtenido de
http://repositorio.utn.edu.ec/handle/123456789/2657

Laboratorio de Analisis Fisicos, Quimicos y Microbiologicos. (8 de febrero de 2019).
Anélisis bacteriologico, crecimiento de mohos y levaduras. Ibarra, Ecuador.

Lara Cevallos, D. E. (11 de JULIO de 2017). ELABORACION DE UN ACABADO
ANTIMICROBIANO EN PLANTILLAS DE ALGODON UTILIZANDO CANELA.
Ibarra. Obtenido de http://repositorio.utn.edu.ec/handle/123456789/6994

Lara Cevallos, D. E. (11 de JULIO de 2017). ELABORACION DE UN ACABADO
ANTIMICROBIANO EN PLANTILLAS DE ALGODON UTILIZANDO CANELA.
Obtenido de http://repositorio.utn.edu.ec/handle/123456789/6994

Leon Moreno, M. E. (2017). EVALUACION DE EFICIENCIA DE DOS MARCAS
DIFERENTES DE BENZOATO DE SODIO EN SUMO DE NARANJA SOBRE
PRUEBAS MICROBIOLOGICAS. LIMA, PERU.

Lina, R. (2015). Retrato Microbiolgico . Rev Chilena Infectol .

Lockuan Lavado, F. E. (2012). La industria textil y su control de calidad. Ennoblecimiento
textil (\Vol. VI). Casma, Per(. Obtenido de
https://issuu.com/fidel_lockuan/docs/vi._la_industria_textil y su_control_de_calidad

Luck, E., & Jager, M. (1995). Conservacion quimica de los alimentos, Caracteristicas, usos,
efectos. Zaragoza, Espafia: ACRIBIA, S.A.

Marin, E. (6 de Noviembre de 2018). Tranformacidon del algodon en tela. Obtenido de
http://transformaciondelatelaestefaniamarin.blogspot.com

Mejia, F. (Enero de 2015). PROGRAMA DE TEXTILIZACION . Obtenido de
https://programadetextilizacion.blogspot.com/search/label/Autor%3A%20Francisco%
20Mejia%20Azcarate%20-%20Introduccion

Mejia, F. (15 de Noviembre de 2018). Programa de textilizacion. Obtenido de
https://programadetextilizacion.blogspot.com/2015/02/capitulo-10-la-maquinaria-de-
tintoreria.html

MONTI-MAC. (s.f.). Direct INDUSTRY. Obtenido de
https://www.directindustry.es/prod/monti-mac/product-172269-2007152.htmi

National Archives. (15 de Agosto de 2016). Obtenido de
https://www.archives.gov/preservation/spanish/spanish-mold-and-mildew-
prevention.html

O'Neil, E. (8 de Noviembre de 2018). MOHOS EN EL MEDIO AMBIENTE. Obtenido de
https://www.cdc.gov/mold/es/pdfs/fags.pdf

PECALtex. (6 de Noviembre de 2018). Obtenido de
http://www.pecaltex.com.mx/Pecaltex/Sobre_el_Algodon.html

Polo. (6 de Junio de 2014).

Puente, M. M. (2017). Acabados Textiles. Ibarra, Ecuador.

QuimiNet. (16 de agosto de 2006). QuimiNet.com. Obtenido de El proceso de blanqueo de
textiles: https://www.quiminet.com/articulos/el-proceso-de-blanqueo-de-textiles-
13776.htm

110



Sénchez, J. M. (S/F). La Maquina de Tintura. Obtenido de
www.emagister.com/uploads_courses/Comunidad_Emagister 70399 Tintura.doc

Subsecretaria de Agricultura, Ganaderia y Forestacién. (2009). Programa de asistencia para
el mejoramiento de la calidad de la fibra de algodén . PROTOCOLO PARA LA
PRODUCCION YCERTIFICACION DE LA FIBRA DE ALGODON.

SUMALLA. (2019). Interempresas.net. Obtenido de
http://www.interempresas.net/Textil/FeriaVirtual/Producto-Compactadora-por-tejido-
en-punto-abierto-Ferraro-25959.html

Textiles JOC. (2019). TextilesJOC Quality export. Obtenido de
http://textilesjoc.com/galeria/galeria-4/

Timar-Balazsy, A., & Dinah, E. (1998). Chemical Principles of Textile Conservation.
London: Routledge.

Torres, A. (14 de Noviembre de 2012). Como hacer ropa. Obtenido de
https://comohacerropa.wordpress.com/2012/11/14/las-telas-y-sus-usos/

7.4. Anexos
74.1. Anexol

Fichas internacionales de seguridad quimica del Benzoato de sodio.
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Acido benizoien, sal shdica

CA3: 532-32-1
ATECS: DHEES0000
CE | EINECS: 2048-534-8

CzHsNa0; | CeHsCDONa
Masa molecular: 144,11

TIPO DE PELIGRO /

PELIGROS AGUDOS /

PRIMEROS AUXILIOS /

PREVENCION LUCHA CONTRA
EXPOSICION siNTOMAS
INCENDIOS
INCEMNDIO Combustible an condiones Ewitar las Barmnas. Polve, pulveri zacidn con agua,
ngb:lﬁﬂs. En caso de incendd BEOUME, didosdo de carbons.
& dasprenden humos (o gases)
bhxicos & imtanbas.
EXPLOSION Las particulas finamente Evitar el depdsiio del pove;
dispersas lamman mezclas siglema carrada, equipa
explagivas an el aire. eléetrien y g alimbrads &
prusha de explosidn del
palva.
EXPOSICION
Inhalacidn Tas. Ewitar inhalacidn de palva. | Aire limgio, repeso.
Piel Enupcian cutines reversipe. Guantes protecionas. Trage | Aclarar la piel con agua
i proleceidn. abundante o ducharse.
Ojos Enrajecimisanio. Galas ajustadas de Emuagar con agua abundanie
seguridad. durante varios minulos [quilas las
lamles de conlacho 56 pusde
hacerse con lacilidad), despuds
proparcisnar asistencia médica
Ingestidn Mauseas. Vidmilos. Dalar Mo comer, ni bebes, fi MO provocas & vémlo. Dar a

abdaminal

lurmar duranbe & trabajo.

bebar agua abundante.
Froparcionar asistentia médca.

DERRAMES Y FUGAS

ENVASADO ¥ ETIQUETADO

Prateccidn personal adicional: respirador de fillrs P1 contra
particulas inertes. Barrer la sustancia derramada & infroducida

& un recipsents tapaa.

RESPUESTA DE EMERGENCIA

ALMACENAMIENTO

IHETITUTE SRCIOHAL
n o SEGUAIAD E MGEHE
[EMELTRAZAID

Preparada an &l Conlexio de Cooperacsdn entre & IPCS y ka Comigidn Europea © CE, IFCS, 2005

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2014)
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DATOS IMPORTANTES

ESTADO FiSICO; ASPECTO:
Palvo eristaline higroscopico o granulos blancas.

PELIGROS FISICOS:

Es posible la explosidn del pohvo si 58 encuanira mezdado con
el aire en forma pulverulenta o granular.

PELIGROS QUIMICOS:
La sustancia se descompone al calentarla intansamente,
produciendo humaos irritantes.

LIMITES DE EXPOSICION:
TLV no establecido.
MAK no establecido.

RIESGO DE INHALACION:

Puede alcanzarse rapidamente una concentracidn molesta de
particulas suspendidas en el aire cuando sa dispersa,
especialmants an estado pulverulento.

EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA DURACION:
La sustancia irrita levemants los ojos.

PROPIEDADES FiSICAS

Punto de fusidn: por encima de 300°C
Densidad relativa (agua = 1): 1,44
Solubilidad en agua, g/100 ml a 20°C:

Punto de inflamacian: =100C

Temperatura de autoignicidn: =500 °C

Cosaficiente de repario ectanaliagua como log Pow: -2,27
(calculada)

DATOS AMEBIENTALES

NOTAS

INFORMACION ADICIOMAL

Mota legal

Esta ficha contiene |a opinidn colectiva del Comité Internacional de Expertos del IPCS yes

independiants de raquisitos legales. Su posible uso no es responsabilidad de la CE, el IPCS, sus
representantes o el INSHT, autor de la version espaiiola.

@ IPCS, CE 20058

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2014)
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7.4.2. Anexo 2

Fichas internacionales de seguridad quimica del Acido citrico.

ACIDO CITRICO ICSC: 0855
P -l 4
g : MINISTERIO INSTITUTD HACIONAL
BET
o R L. Grar
ACIDD CITRICO
Acado {2-hidroxi}-1,2, 3-propanctricarboxiico
Acido citrico anhidro

C¢Hy0/CH,COOH-C{OHCO0H-CH,CO0H
Masa molecular: 182,12

N® CAS 77-82-0

MN* RTECS GET250000

MN® ICSC 0855

TIFOS DE PELIGROY PELIGROSI SINTOMAS PREVENCION PRIMEROS AUXILIOS!
EXPOSICION AGUDOS LUCHA CONTRA INCENDIOS

espurta, dideido de carbono.

Las pamiculzs finaments dispersas | Evitar &l deposto de polwe; sistema
forman mezclas explosivas en el ﬂﬂmjneq.lpuelemmyde
are.

alurmbrado 3 prueba de explosion

de pobios.
Sensacion de quemazon, tos, Ventilacion. \Aire limpio, reposo y someter 3
dficuitad respiratonia. atencion medica.

Enrojecimiento. Guanies proteciones. \Aucdarar |a pied con agua abundante
o ducharse y solicitar atencion
médica

‘Enmojecimients, dolor. ‘Gafas austadas de segundad. Enjuagar con agua abundante
durante vanos mimutos (guitar Bs
con facilidad), despues consultar a
un meédico.

Mo comer, beber ni furnar duranie & |Enjuagar la boca, y someter a

trabajo. Sencion medica.
| DERRAMAS ¥ FUGAS | ALMACENAMIENTD ENVASADO Y ETIGUETADO
Bamer la sustancia demramada e introduwcir Separado de cnidantes, reductones, bases.
en un recipiente, eliminar & residuo con Mantener en hugar seco.
agua abundante {proteccion personal

adicional: equipo AUONOMC de respiracian ).
VEASE AL DORSO INFORMACION IMPORTANTE

ICSC- 0BS5S Freparada en & Confexio de: Cooperaciin enfre & FCE y la Comizidn de lxs Comunidades Eurpoeas & CCE,
- =, 1854

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2014)
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ACIDO CITRICO

ICSC: 0833

ESTADD FISICO; ASPECTO
Cristales Incoloros, Inodoros, sabar 3gria, agradasle.

PELIGROS FISICOS
Es posible |a explosion de poivo sl 52 encuentra
mezciada con el alre en forma pulventienta o granular.

PELIGROS QUIMICOS
Reacciona con oxidantes, reductores y bases.

LIMITES DE EXPOSICION
TLV no establecido.
MAK no establacido.

VIAS DE EXPOSICION
La sustancia se pusde absorber en & Cusfpo por
Inhalacion y por ingestion.

RIESGD DE INHALACION

L3 evaporachan a 20°C es despreciabie; sin embargo 52
puede ACANZAr rapldamenie a3 concentracion molesta
g particulas en & alre.

EFECTOS DE EXPOSICION DE CORTA DURACION
La sustancia Imita os ojos, 1a pigl ¥ 2l fracio respiratonio.

EFECTOS DE EXPOSICION PROLONGADA O
REPETIDA

punio de fuslon a 153"C
Densidad ralativa (agua = 1) 1.665

Punio da fuslen: 153"C Se descompone por debalo del

Solubiiidad en agua: Soluble

HOTAS

INFORMACION ADICHIHAL

FISGQ: 1-014 ACIDC CITRICD

ICSC: 0835

O OCE, IPCE, 153

ACIDOD CITRICO

HOTA LEGAL IMPORTANTE:

MI I3 CCE nlla IPCS Nl SUS Fapresentantes son rREponsanles del posibks uso de asta Informacion, Esta
ficha contlene la opinlon colectiva del Comite Intemacional de Expertos del IPCS y o5 ndependants de
requistos legales. La version espafiols Incluye & elipuetade asignado por 13 casMicackn surpea,
actualizano a 1 vigesima adapiacion de |a Directva 67/54EB/CEE fraspuesia a la legisiacion espafiola por

el Real Degreto 363/95 (BOE S.6.93).

Q@ INSHT

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2014)
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7.4.3. Anexo 3

Ficha técnica de la nano-emulsion hidrofobica de silicona.

@ QuUIMARF

siltop® SKF si es almacenado en su envase original sin abrir v a wna
temperatura ambiente de 25°C, tiens un tiempo de vida util de 12 meses
desde su fecha de fabricacidn. El producto es sensible a las bajas
temperaturas, debiendo ser protegido de las heladas.

crmonce

silbtop® SKF se enowsentra disponible en cilindros de plastico de 100 kg,
cilindros de metal de 200 kg, ¥ en contenedores de 1000 kg.

Insh’mc:im'lesth_

Las disposiciones de seguridad del producto son muy utiles y deben tenerse
en consideracion para su correcta manipulacion.  Antes, se recomisnda
leer desenidamente la etigueta del envase y la Hoja de Seguridad del
Material.

La informacion y recomendacionss se brindan solo para fines de orientacion. Estas
deben adaptarse & cada caso espegifioo. en tal sentido, no  implioan
nepesariaments resporsabilidad alguna para nosotros.

Outmneart 5. A C .

Ay, Separadora Industrial M=z, C, Lotes 2.3
GQuUiIMARFE Urb. Mayorazgo Chico. Lima 03, Peni

Tedefax: (511} 340-1026

Web: www. quimiarf.com

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2014)
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SILTOP® SKF

Hanoemulsion hidrofobica de silicona

Cormertis

silbtop® SKF es suavizante tipo nanoemulsion hidrofobica de silicona
organo funcional modificada no convencional de elevada concetracion, v
puede aplicarse en los procesos de acabado de tejidos v géneros de punto
de fibras de celulosa, lana, fibras sintéticas y sus mezclas.

Propiedades

siltop® SKF es muy eficiente como suavizante hidrofobico en los procesos
de acabado en tejidos y prendas, cuando se reguiers obtener y ammonizar
simultaneamente sin viracion de tonalidad muy buenas propiedades de
grado de blanco, durabilidad al lavade y savidad saspenor, v curvas de
biajo coste.

Siltop® SKF proporciona al tefide tacto muy suave, liso, v lleno, asi como,
efecto antiestatico, mejora la costurabilidad, confiere mayer resistencia al
desgarre v arrugads, y reduce el deteriors abrasiva.

siltop® SKF por su tamano de particula menor a wna micra, penmite lograr
muy busn anclaje al tejide, mostrande durabilidad por encima de 10
lavadas, cuando se realiza el ensayo de lavado, uwsando 10 gramos del
detergente standard AATCC 19%3 a una temperabura de 60°C.

siltop® SKF de acuerdo a la norma ASTM E313-%6 y teniendo en cuenta las
condiciones aplicativas de proceso sugeridas, no tiene mayor influencia en
el grado de blanco.

silbop® SKF por su composicion hace viable obtener en general acabados
sin viracion de tonalidad del tejido tefiido.

giltop® SKF segin la norma AATCC 16E-98 cumple con el ensayo de solidez
del color a la luz, sin causar efecto adverso. Siempre, se recomienda
realizar enzayos previos, para descartar influencia en las propiedades de
matiz y solidez del color del tejido tefido.

siltop SKF es facil de eliminar, facilitando el retefido de las telas, para
lo cual es necesario en medio acide a maxima relacion de banio, wtilizar un
detergente desegrazante y un digestor de silicona.

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2014)
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siltop® SKF por su tamano de gota v baja polidispersidad tiene alta
estabilidad cinética, por ello s puede aplicar por impregnacion v
agotamiento. Es compatible con todes los productos de acabado.

anﬂkammmsﬁlllllll

Apariencia : Liguido transparente
Concentracion - 5% de no volatiles

lonicidad : Mo ionica

pH : E.0- 6.0

Dspersion : En agua =n toda proporcion
Compatibilidad Con todos los productos de acabado

rcecs o s

siltop® SKF puede aplicarse por los procesos de impregnacion a elevada
velocidad y por agotamientc en magquinas over flow, conforme a las
condiciones de trabajo siguientbes:

a] Impregnacion
Concentracion : 10-50 g/, de acuerdo al material v efecto requerido
Pick-up © 70 - %%
Secado 1 100 - 120°C

b} Agotamientos
Concentracion : 0.5 - 2.0 % sobre &l peso del material
Relacion de bafio - 1:10
Temperatura : 40 - 50°C
Tiempo : 15 - 20 minutos
pH : mo mayora 5.0
Secado o 100 - 120 °C

silbop® SKF s2 puede eliminar, de acuerdo al procedimiento siguisnte:

— &l material tratado, darle un enjuague con abundante agua en frio;
—  RBelacidn de bafio : 1:10

—  acido acetico © z g/l

— Detergente desengrasante (10% de percloroetilenc) @ 1 g/l

—  Digestor de silicona : 2 - 3 g/l Tannexs GED

—  adicionar todo en frio v subir la temperatura rapidaments a 70°C;
- Mantener la temperatura durante 20 minutos;

—  Bebozar por 5 minutos; y,

- Botar el bafio

silbop® SKF también puede aplicarse en medic con resinas y otros agentess
de acabado.

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2014)
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7.4.4. Anexo4

Resultados del andlisis de crecimiento de microorganismos en el laboratorio

LABIENAM

ECNJ,
o TESlicy

w O

g e s 2
Rra . g

UNIVERSIDAD ACREDITADA RESOLUCION 002 - CONEA - 2010 - 129 - DC.
Resolucién No. 001 — 073 - CEAACES - 2013 - 13

Informe N2:

019 -2019

Andlisis solicitado por:

Srta. Ana Vallejos

Empresa:

No aplica

Muestreado:

Propietario

Fecha de recepcion:

31 deenero de 2019

Fecha de entrega informe: 08 de febrero de 2019
Ciudad: Ibarra

Provincia: Imbabura

No. de Lote No aplica

No. Unidades Analizadas 16

FICAYA
Laboratorio de Andlisis Fisicos, Quimicos y Microbioldgicos

& %, UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

Visién Institucional

>3
2
b
2 DEUS
Z,  MULTIPLE
flepyn

2z

S
5
Q /
7

La Universidad Técnica del Norte en el afio 2020, sera un referente en ciencia, tecnologia
& innovacion en el pais, con estandares de excelencia institucionales.

# Muestra Codificacién o # de Lote
1 Telas de algoddn No aplica
Resultados
Pardmetro Analizado Unidad Metodo de ensayo
0 1 2 3 4. 5 6 7
Recuento de mohos y levaduras 2 60 <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10 NTE INEN
ecuent ohos y UFC/cm 1529-10:2013
Resultados
Parametro Analizado Unidad Metodo de ensayo
8 9 10 11 12 13 14 15
NTE INEN
levadi £ 1 10 1 10 | < 10
Recuento de mohos y levaduras | UFC/cm 10 <10 <10 < <10 < 10 < 1529.10:2013
Atentamente:
Biog. José [uis Moreno
Técnico de Laboratorio
TECN; -
)
™
LABORATORID =

Av. 17 de Julio S-21 y José Maria
Cordova Barrio El Olivo
Teléfono: (062887800

Fax: Ext:- 7711

Email: utn@utn edu ec

www.utn edu ec

Ibarra - Ecuador

(Laboratorio de Analisis Fisicos, Quimicos y Microbioldgicos, 2019)
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