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CAPITULO I

GENERALIDADES DEL ALGODÓN

1.1     Introducción.
El algodón es una fibra natural con propiedades únicas que le permite ser  procesada en la industria textil, para la elaboración de una gran variedad de hilos, tejidos y no tejidos.

Lo que ha llevado a la industria textil del algodón ha establecer mejoras en la maquinaria de procesos, reducción de costos, mano de obra, desarrollo  de resinas para telas de algodón, que les proporcionen cualidades de lavar y usar.

De ahí que la presente investigación está dirigida a la estandarización de los procesos previos a la tintura de tejido de punto algodón 100% con colorantes reactivos, misma que se fundamenta en el estudio de los parámetros que intervienen durante estos procesos, así: el tipo de maquinaria, el agua, temperatura, tiempo de tratamiento, relación de baño, cantidades de los productos auxiliares, colorantes y los ensayos respectivos que se realizan en laboratorio y planta.

Este trabajo contiene los conocimientos teórico-prácticos más importantes en el proceso de descrude y blanqueo químico, que servirán de guía a las fábricas establecidas como a las futuras microempresas, garantizando un proceso óptimo y evitando gastos innecesarios.

El primer capítulo es un resumen de las generalidades del algodón, su constitución química, propiedades físicas y  químicas, telas de punto y una breve descripción del área de tintorería.

1.2   
Generalidades.

1.2.1Origen.
En el valle del Indo ( Pakistán Oriental ) se han encontrado artículos fabricados con algodón, los cuáles datan de unos 3000 años antes de Cristo, todos estos hallazgos constatan que el hombre desde la antigüedad no solo conocía el algodón, sino que lo utilizaba frecuentemente.

En el nuevo mundo también se encontró fragmentos de tejidos  elaborados  con esta fibra en la región norte de la costa Peruana.

1.2.2.Descripción.
El algodón es una fibra natural obtenida de las semillas de ciertas especies botánicas de  GOSSYPIUM de la familia de las malváceas.

La planta varía de 2 a 20 pies de altura de acuerdo con la variedad, en particular requiere de un clima caliente con aproximadamente seis meses de verano para su completo desarrollo, su cultivo es anual ya que así la cosecha es más abundante.

La planta de algodón produce primero sus capullos y aproximadamente 21 días después aparecen las flores de color con graduación del blanco al amarillento cremoso, más tarde se vuelve de color rojo fuerte y después de 3 días se marchitan.

1.3
Clasificación del algodón.
1.3.1Clasificación Botánica.
Las variedades más extendidas del género GOSSYPIUM son: Barbadense, Herbaceum, Hirsutum, Arboreum.

1.3.2 Clasificación Comercial.
Algodón Americano.- fibra normal (Gossypium Hirsutum), longitud media de la fibra de (24 – 34)mm, diámetro (20-25)micras.

Algodón Egipcio.- fibra larga (Gossypium Barbadense), longitud media de la fibra (34-42)mm, diámetro 15 micras.

Algodón Indio.- fibra muy corta (Gossypium Herbaceum), longitud media de la fibra 23 mm, diámetro 25 micras.

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

Otras incluyeron Pima 5-7 (38%) fue la principal variedad, Phytogen 57 (30%), HTO (20%), Conquistador (15%), Pima 5-6 (8%), White Pima (2%).

1.4.
 Estructura de la fibra de Algodón. (Anexo 1)
Fig. # 1
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En la fibra de algodón se distinguen dos capas o paredes:

La externa llamada primaria, la cuál es una nube exterior fina; esta contiene la mayor cantidad de impurezas naturales (sustancias pépticas, ceras, grasas y otros), otra es la interna llamada secundaria es la principal de la fibra y se compone, fundamentalmente, de la celulosa, además se distingue un canal, en forma de residuo del protoplasma, ahí se encuentran las sustancias nitrogenadas. De ahí que el tratamiento previo del algodón requiere en primer lugar una intervención en la pared primaria.

Inevitablemente la industria textil, durante el tratamiento previo no sólo tiene que tener en cuenta las sales minerales del algodón que ha extraído el arbusto de la   tierra   a   través   de  sus  raíces  y  que  causan  el  contenido  de  ceniza  del
(0,5-1,5) %. Según procedimiento de cosecha se añaden además a las propias fibras de algodón también una cantidad considerable de hojas, cápsulas de semillas, cortezas y tallos.

Además las circunstancias geográficas del terreno de plantación así como las condiciones meteorológicas durante el tiempo de madurez del algodón tienen una influencia esencial en la pureza del algodón. 

En caso de un tiempo tempestuoso y seco, la fibra es cubierta según la naturaleza del terreno con considerables cantidades de polvo. En  caso de los chubascos tropicales, la planta del algodón que solamente tiene (60 – 80)cm de altura, es salpicada totalmente con tierra, lo que también lleva a un contenido de minerales elevado.

1.5      Constitución Química del algodón
Los constituyentes de las impurezas de la fibra de algodón, no pueden ser fijados con exactitud ya que varían con la procedencia y las condiciones climatológicas habidas durante su cultivo. La composición de la fibra de algodón se encuentra así:

Tabla # 1

	Componentes de la fibra

	% del componente

	Celulosa
	                 88,0 – 96,0



	Agua
	6,0 – 8,0



	Sales minerales
	0,7 – 1,6



	Proteínas
	                 1,1 – 1,9



	Pectinas
	0,7 – 1,2



	Ceras
	0,4 – 1,0

	Pigmentos y motas
	0,5 – 1,0




1.6.
Propiedades físicas de la fibra de algodón
Tabla # 2

	Peso específico

	1,52

	Resistencia específica


	Seco                   3,5

Húmedo             4,0

	Temperatura de operación constante

°C
	                          95,0

	Temperatura de pico con tiempo no

Superiora dos horas °C                       
	120,0



	Absorbencia (%) 
	7 – 11



	Recuperación elástica (%)
	5 – 7



	Elongación (%)


	Seco                  3

Húmedo            3

	Resistencia a la luz solar
	Buena



	Resistencia a la abrasión
	Buena



	Densidad y gravedad específica

(% de alargamiento en el punto de ruptura)
	1,52 (g/cc)

	Alargamiento (ruptura)


	Normal : 3 –7

En húmedo: 9,5

	Resistencia de las fibras (tenacidad de ruptura gramos /denier)
	En seco: 4,0

En húmedo: 5,0

	Punto de fusión
	No se funde



	Temperatura segura de planchado
	425 °F   -  218 °C



	Al acercarse a la flama


	No se funde ni se encoge alejándose de la flama.

	En la flama
	Arde



	Al retirarla de la flama
	Continúa ardiendo con un brillo anaranjado



	Cenizas
	Gris, muy ligera de bordes suaves



	Hongos


	Atacada


1.7
Propiedades químicas de la fibra de algodón.

Tabla # 3

	Efecto de los ácidos


	Dañada

	Efecto de los álcalis


	Resistente

	Olor


	Papel quemado

	Efectos de los solventes orgánicos


	Resistente


1.8
Generalidades de las telas de punto de algodón 100%.
1.8.1 Historia del Tejido de Punto.

El tricotado a mano, hoy en día nuevamente convertido en un entretenimiento popular y útil, precedió en el tiempo al obtenido por medios mecánicos. Se sabe que ya a mediados del siglo XIII se utilizaban en Italia prendas de punto ceñidas para cubrir las piernas.

En el siglo XV se formaron en Alemania empresas de artesanos reunidos en gremios y cofradías, las cuales estaban dedicadas a la producción de medias y guantes. El rendimiento de un operario avezado tejiendo a mano era de unas 120 a 150 mallas por minuto. En comparación, una moderna máquina circular de alto rendimiento produce, actualmente, en igual período de tiempo, una media de 20 millones de mallas.

1589: William Lee inventa la formación mecánica del punto. Este aparato, estaba provisto de agujas de prensa, podía producir 16 mallas a la vez y en el mismo tiempo  que una operaria experta tricotaba una sola. El procedimiento para ello fue resuelto por  Lee en forma de que la cantidad de hilo para cada malla es dispuesta en forma de bucles  sobre la caña de las agujas sucesivamente, efectuando la recogida. En la segunda parte de la operación todos los bucles de las mallas anteriores pasan simultáneamente por encima de los nuevos, formando, así, una nueva pasada de mallas.
1758: Jedediah Strutt inventa la técnica del tisaje a dos fonturas. Para ello equipa el telar manual de punto, de un mecanismo adicional, el cual, bajo la denominación de “Derb y Rib machine”, alcanzó fama mundial Strutt dispuso entre las agujas horizontales del telar una nueva línea de agujas verticales, las cuales recogen, a  su vez, las entre mallas, formando con ellas mallas, que adoptan el aspecto de mallas del  derecho en relación con las anteriores, que aparecen del revés entre aquéllas. Este mecanismo se podía avanzar o retroceder, pudiéndose así producir a voluntad tejidos acanalados o lisos.

1798: Monsieur Decroix dispone las agujas en forma radial en una corona, la cual gira constantemente, haciendo pasar las agujas por delante de los elementos de formación de la malla.
1847: Matthew Townsend obtiene la patente para su invención de la aguja de lengüeta (también llamada selfactina o Townsend, en su honor). Con ella se inicia una nueva era en la técnica de fabricación del punto.  Con el empleo de estas agujas  la formación de mallas resulta más fácil, ya que no se necesita del concurso de la prensa. Ello se tradujo en: simplificación de los mecanismos incremento de las velocidades de producción y reducción de los costos.

1850: La máquina circular hace su aparición como desarrollo del telar circular de punto inglés. lnicialmente estuvo equipado con agujas de prensa en posición vertical. Posteriormente, se construyó con agujas de lengüeta, las cuales pueden ser movidas individualmente; esto es característico de la máquina circular de punto.
1878: D. Griswold obtiene una patente para su máquina circular de punto,  la     cual
permite obtener tejido tubular liso o 1:1 en la distribución deseada. En  este  tipo  de
máquina, las agujas verticales del cilindro se complementan con las agujas         horizontales dispuestas radialmente en el plato, e igualmente accionadas    individualmente.
1935: La firma Mayer & Cie. construye sus primeras máquinas circulares, después de que en 1906 iniciara la fabricación de telares circulares punto. En 1939 se  introduce en esta empresa la fabricación en serie de aquéllas.

Posteriormente a 1946: Con el incremento del número de juegos y el desarrollo    de

nuevas  tecnologías  en el campo de las agujas,  las máquinas  circulares                                                                                                               experimentan un notable incremento de su producción y desarrollan nuevos productos.

1987: La firma Mayer & Cie. inicia la fabricación en serie de la RELANIT, una máquina circular de punto liso con movimiento combinado de platina y aguja.Hasta la ITMA 1991, de Hanóver, se habían producido ya más de 1000 unidades.Incrementos en el rendimiento, reducción de los tiempos de preparación y versatilidad en su empleo son parámetros básicos que determinan la actual tecnología  de la máquina circular. Éstas son, asimismo, exigencias con las que habrán de enfrentarse los constructores en el futuro.

1.8.2 El Tejido de Punto.
El tejido de punto se distingue de los otros tipos de tejidos porque está constituido de un entrelazado curvilíneo; está formado de una sola serie de hilo, el cual se entrelaza sinuosamente ligándose por medio de entrecruzamientos.

Estos entrecruzamientos forman los aros y las mallas.

Formación de la malla.

(Fig. # 2)
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El aro es una simple asa formada por el hilo.

Formación de mallas.

(Fig.  # 3)
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La malla es el enlace de dos aros.

Las líneas transversales de malla o de arcos se llaman filas, las líneas longitudinales se llaman carreras de puntos.

Dos son las características generales de los tejidos de punto:

· La espesura o densidad, que está determinada por el número de filas o líneas en una determinada unidad de medida.

· La rigidez, está dada en cambio por el hilado que se ha utilizado.

1.8.3. Formación de la malla con agujas de lengüeta.
Fig. # 4
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En el proceso de formación de las mallas se contemplan las siguientes    

posicionesde las agujas:

1. Posición inicial: Las agujas situadas fuera de la acción de los cerrojos se hallan en posición inicial o de reposo.

2. Posición de media subida o de malla cargada: Los talones de las agujas entran en contacto con la leva del cerrojo y son empujadas hacia arriba. En esta posición los bucles de las mallas anteriores se encuentran todavía en la zona de la cabeza de la aguja. Esta posición, asimismo, pertenece ya a las posibilidades de realización de muestras de fantasías.

3. Posición de máxima subida: La malla anterior se encuentra ahora detrás de la lengüeta abierta, y sujetada por el asta de la aguja. Por medio de elementos de seguridad, como pequeños cepillos o los mismos guía - hilos, se evita el cierre de las lengüetas.

4. Posición de recogida: Mientras la aguja desciende por la acción de la leva de formación, recoge con el gancho el hilo que le es suministrado por el guía - hilos.

El progresivo descenso de la guja motiva que la malla anterior cierre la cabeza de aquella y se deslice por la parte exterior del  mismo (formación de la malla).

5. Posición de desprendimiento: El nuevo bucle de hilo puede ser ahora 

      formado a través del lazo de la malla anterior. Este movimiento 

      finaliza cuando el talón de la aguja alcanza  el punto más bajo de la 

      leva de formación o desprendimiento. Moviendo este punto de 

      desprendimiento mediante el desplazamiento en sentido vertical de la 

      leva, se modifica el  tamaño de la malla.

     1.8.4 Defectos en los procesos de elaboración de tejidos
1.8.4.1 Defectos imputables a la materia prima empleada.

La causa de una gran parte de los defectos en los tejidos de algodón ya sea en crudo o blanqueado, teñido o acabado, debe buscarse a menudo en las propiedades y características de cada una de las clases de fibra empleadas, en las impurezas naturales de la fibra (grado) o en la presencia accidental de fibras de distinta naturaleza, además características extremadamente variables en: longitud, forma, peso, color,  o finura, torsiones naturales; defectos que no se podrán corregir en el resto de procesos y que pueden ocasionar un producto final muy defectuoso que se transforma en desperdicio muy caro.

1.8.4.2 Defectos de hilatura.

Los defectos que tienen su origen en las operaciones de hilatura son:

- Por las fibras ( a mezclas no uniformes de distintas clases de algodón).

-Defectos propios: (irregularidades de número y torsión, manchas de substancias  

 grasas, variaciones en el acondicionamiento del hilado).

Para cada caso los defectos son: tonos distintos en teñido, variación del brillo a distintos efectos de la luz reflejada y tejidos con aspectos rayados.

           1.8.4.3 Defectos de  tejeduría de punto.

Los defectos producidos en las máquinas circulares pueden deberse a diferentes motivos, no pudiéndose relacionar siempre con una causa determinada, pero existen normas como las siguientes que pueden ser de ayuda para localizar con mayor facilidad las diversas causas de los mencionados defectos:

            A) El origen de los defectos.

           

Pueden prevenir de:

· Defectos de hilo o de un enconado defectuoso.

· Guía o alimentación del hilo.

· Puesta a punto de la máquina o fallos en la preparación de la muestra.

· Mantenimiento de la máquina.

· Condiciones ambientales en la planta de tisaje.

B) Los defectos en el tejido.

Son de diferente naturaleza y apariencia, sobreponiéndose entre sí con suma frecuencia. Los fallos más comunes son:

· Agujeros o reventones.

· Mallas caídas.

· Mallas desprendidas.

· Enganchones, desfibrados.

· Mallas cargadas o mallas dobles.

· Remontadas.

· Barrados verticales.

· Barrados horizontales.

· Manchadas horizontales y verticales.

· Contaminación de borra de diferente color.

· Mallas distorsionadas.

C) Definición de los defectos.

Agujeros.- son el resultado de reventones o roturas del hilo.

Reventones.- se originan por un exceso de desprendimiento de las agujas en la formación de las mallas, rompiendo por ello el hilo, sin que influya la calidad del mismo, dependiendo del ligado, título del hilo, galga de la máquina o densidad de la tela, los agujeros varían de tamaño.

Mallas caídas.- se deben normalmente a agujas defectuosas, o también a una entrega imperfecta del hilo en el proceso de formación de la malla, o sea cuando los guía hilos no están debidamente centrados.

Mallas desprendidas.- son el resultado de una serie de mallas caídas secuencialmente, esto ocurre al faltar la alimentación del hilo debido a rotura del mismo, sin empalme de otro de inmediato.

Enganchones.- son defectos que casi sólo se presentan con los hilos de filamento continuo. Aparte de la sensibilidad especial de este tipo de hilos, los esfuerzos mecánicos durante el tisaje o en procesos posteriores son los principales causantes del defecto.

Mallas cargadas o dobles.- se presentan a causa de mallas                                                                                                                                                                                  que no han desprendido o que le han hecho mal, se manifiestan en forma de bucles.

Remontadas.- se semejan como si se tratara de un rosario de nudos que aparecen en forma de atabillados irregulares a lo ancho de la tela.

Barrados verticales.- se notan como si fueran surcos irregulares a lo largo del tejido. El espacio entre las columnas de mallas adyacentes es irregular, rompiendo la uniformidad del tejido.

Barrados horizontales.- se originan por irregularidades en las pasadas, y se presentan de forma transversal en el tejido, en el que se repiten de forma regular o irregular, según los casos.

Manchadas horizontales o verticales.- pueden aparecer tanto en el sentido de las filas como de las pasadas de mallas.

Contaminación.- consiste en fibras sueltas, grupos de fibras o tramos de hilo de color o naturaleza extraños al hilo que se procesa, que se adhieren al mismo y se tejen en la tela que se está elaborando, siendo muy difícil su eliminación posterior.

Mallas distorsionadas o inclinadas.- producen un tejido de apariencia muy irregular. Donde más destacan es en las telas de un solo color. El tejido presenta un aspecto como agrietado.

1.8.5. Defectos de Descrude, Blanqueado y Tintura.

Las deficiencias de descrude originan problemas y defectos en las posteriores operaciones. En los procesos de tintura cabe indicar que algunos defectos son causados por la calidad y estado de algunos productos auxiliares, forma y modo de empleo, control de variables, utilización de los aparatos y vigilancia de los mismos, a todos estos defectos se suman algunos causados por almacenaje, humedad, microorganismos, etc.

1.8.5.1 Distribución del tejido con fallas en la tintorería.
Tabla #4
	Causa
	Defecto o uso
	Color que se debe tinturar

	Mezcla de lotes
	Franjeado
	Blanco

	Hilo guardado del mismo lote
	Sombreado
	Blanco o tonos pasteles

	Hilo irregular de la Mechera
	Hilos delgados y gruesos
	Blanco

	Muchos neps
	Mezcla mala en el picker
	Blanco

	Hilo delgado
	Tela de segunda
	Cualquiera

	Hilo grueso
	Tela de segunda
	Cualquiera

	Mezcla poliéster con algodón
	Tela de diferente tono
	Blanco

	Mucha torsión de hilos
	Motas
	Cualquiera

	Rayas de aceite
	
	Oscuros

	Falla de aguja
	Líneas
	Cualquiera

	Trabaja con diferentes colores, vuela pelusa
	Tela de diferente fibras
	Colores oscuros

	Tela de diferente densidad


	Mezcla de títulos de hilo
	Tela de segunda, se tintura cualquier color


18.6. Descripción del área de tintorería

La empresa textil Indutexma está ubicada en el sector sur de la ciudad de Otavalo, en el barrio Fuente de Punyaro, esta consta de las secciones de Tejeduría de Punto y Plana, Tintorería y Acabados.

El área de tintorería tiene una superficie aproximada de (62 x 20,30) metros, cuenta con una barca artesanal, un Jet, 3 Overflow, 2 Centrífugas, un Hidroestractor, una Secadora y una Calandra.

Además se tiene un laboratorio que consta de una autoclave y todos los implementos necesarios para realizar las pruebas, como son: probetas, vasos, pipetas, termómetro, cocina eléctrica, etc.

Fig. # 5

Croquis del área de tintorería.

CAPÍTULO II

EL DESCRUDE

2.1
Introducción.

El descrude es un proceso mediante el cuál se busca eliminar las impurezas naturales del algodón, como son:  semillas, sustancias grasas y minerales, excepto parte de los pigmentos coloreados, para conseguir esto es necesario utilizar en el proceso un álcali, un detergente y un agente secuestrante; la cantidad, tipo de producto y condiciones de empleo, varían considerablemente, según el sistema de descrude empleado. 

En todo procedimiento de descrude del algodón existen cuatro fases claramente diferenciadas: 

                                      Descrude – Lavado – Acidado – Lavado

Las diferentes etapas pueden efectuarse de forma discontinua, semicontínua o continua, dependiendo del tipo de instalación disponible y de la forma como se presenta la materia.

2.2
 Proceso de Descrude

El descrude del algodón suele ser la etapa subsiguiente al desaprestado, su misión es la eliminación de las impurezas naturales del algodón, semillas, sustancias grasas y minerales, excepto parte de los pigmentos coloreados, preparando la materia para un adecuado tratamiento de blanqueo oxidante.

Por lo anterior, es evidente, que un conocimiento de las impurezas del algodón y de su comportamiento frente a los diferentes compuestos que intervienen en el proceso de purificación nos permitirá conocer de mejor manera  las reacciones químicas y fenómenos con tensoactivos que intervienen en la eliminación de dichas impurezas.

2.2.1 Impurezas del algodón

Las impurezas que acompañan al algodón se pueden dividir en dos grupos:

· Atendiendo a su origen: aquellas que han sido añadidas para facilitar las operaciones de hilatura, tisaje.

· De origen natural: que acompañan a la fibra de algodón tales como: ceras, pigmentos, substancias pépticas, etc.

2.2.1.1
Composición de los compuestos del algodón y su reactividad en las  soluciones acuosas.

Sales minerales: están compuestas de sales solubles en agua, cloruros, carbonatos, fosfatos de sodio y potasio, y sales insolubles de calcio y magnesio.

Las primeras se disuelven en agua y las segundas requieren agentes complejantes para su eliminación. 

Proteínas: bajo esta denominación se encuentran proteínas, aminoácidos y otros compuestos nitrogenados. Por maceración en agua se eliminan entre un (8-30)%; los tratamientos alcalinos las convierten en aminoácidos solubles en agua. Si no se eliminan convenientemente, se favorece la aparición de bacterias y mohos en los artículos acabados.

Pectínas: Son polisacáridos de composición no bien definida. Las más conocidas son la pectosa (C6H5O10)n y la pectina, C32H40O28. La primera se convierte en pectína por la acción de la NaOH, esta se solubiliza en agua.

Ceras: Son los compuestos más difíciles de eliminar y son la causa principal de la hidrofobicidad de la fibra natural. Se encuentran localizadas en la capa externa del algodón (capa primaria), siendo mayor su porcentaje cuando más fina es la fibra. Su eliminación es el principal objetivo del proceso de descrude, ya que su presencia dificulta la penetración de las soluciones acuosas que contienen los colorantes y los aprestos.

La eliminación total de las ceras no es aconsejable puesto que confiere al algodón un tacto áspero. Un porcentaje residual entre el (0,1 – 0,2)% se considera adecuado.

Pigmentos, etc: Además de los pigmentos y resinas, también se encuentran hemicelulosas y celulosa modificada. Los algodones más pigmentados son los indios y los egipcios y los menos los americanos. Parte de los pigmentos coloreados del algodón se eliminan en el descrude alcalino; el resto debe de ser eliminado en el blanqueo oxidante. La eliminación de las partículas vegetales, “motas”, “tabaco”,  compuestas por materias leñosas, requieren tratamientos enérgicos en el descrude y blanqueo.

2.3
 Descrude para telas de algodón 100% en Tejido de Punto.

Actualmente se puede indicar que una solución de descrude está compuesta de los siguientes productos:

Álcalis.............................................Sosa cáustica u otros álcalis

Detergente – Humectante..............Preferentemente biodegradable

Agente secuestrante específico.......Según al ión a secuestrar

La cantidad, tipo de producto y condiciones de empleo, varían considerablemente, según el sistema de descrude empleado. Cuanto más corto sea el tiempo de reacción más concentración de álcali y productos coadyudantes se necesitan.

Álcalis.

La sosa cáustica es el álcali que permite la eliminación de las proteínas, pectínas y ceras del algodón, pudiéndose señalar que para un descrude satisfactorio es necesario que la concentración de NaOH en la solución no sea inferior a 4g/l, dando un pH =12.

Detergentes – Humectantes.

Las  características generales que deben cumplir estos productos pueden resumirse de la forma siguiente:

- Poder detergente

- Rápido poder humectante

- Mínima cantidad de espuma

- Estabilidad a la NaOH

- Biodegradable

Secuestrantes.

La utilización de secuestrantes en el descrude del algodón viene justificada por la presencia en la fibra de iones alcalino – térreos, hierro cobre y manganeso, que pueden interferir en el proceso de descrude.

Concentración en mg/kg de algodón

Tabla # 5

	Procedencia
	Ca
	Mg
	Fe
	Cu
	Mn

	Brasil Assai Paraná
	3147
	1156
	680
	6
	30

	Brasil Sao Paulo
	845
	555
	46
	6
	11

	Perú
	700
	440
	13
	1
	1

	USA Texas
	810
	365
	75
	1
	1

	Gus
	1888
	1055
	187
	3
	36

	Egipto Mako
	640
	452
	11
	1
	1


2.3.1. Procedimientos de descrude.

En todo procedimiento de descrude del algodón existen cuatro fases claramente diferenciadas, que en algunos casos pueden reducirse a dos, cuando la materia se somete a continuación a un blanqueo con peróxido de hidrógeno, en medio alcalino. Estas son:

                               Descrudado – Lavado – Acidado – Lavado

El lavado posterior tiene por objeto la eliminación de parte del álcali y de los residuos de impurezas que todavía puedan existir, de forma que se evite la redeposición de estas sobre la fibra. Dado que la celulosa del algodón tiene tal como hemos visto una afinidad por la NaOH se necesita efectuar un acidado posterior a fin de neutralizarla. En la mayoría de los casos la materia queda ligeramente acidificada, lo cual justifica el lavado final para dejar la fibra apta para los procedimientos de blanqueo, tintura o estampación que requieran la materia prácticamente neutra.

Las diferentes etapas pueden efectuarse de forma discontinua, semicontínua o continua, dependiendo del tipo de instalación disponible y de la forma como se presenta la materia.

Por otra parte, el tratamiento de los tejidos se puede efectuar en cuerda o al ancho; el primero resulta más económico y es propio para tejidos de poco peso destinados a blanco y para el género de punto, mientras que el tratamiento al ancho tiene tendencia a imponerse ya que permite una mejor apariencia superficial del tejido, no existen limitaciones de peso o estructura del artículo y produce una mayor uniformidad superficial que repercute en una mejor calidad de la tintura o estampación.

2.3.2 Efectos del Descrudado y su Control

El descrude del algodón se  caracteriza por producir:

· Una disminución del peso del artículo

· Un aumento de la hidrofilidad

· Un aumento del grado de blanco

· Poca alteración del G.P. de la celulosa

· Pérdida de longitud

· Alteración de la torsión

· Alteración en el numero

· Aumento de resistencia.

Estas variaciones dependen del proceso de descrude, del tipo de algodón y de si está en forma de hilado o tejido.

2.3.2.1. Pérdida de peso
El efecto de las diferentes condiciones del descrude sobre la variación del peso, ha sido mostrado en la siguiente tabla, por varios investigadores sobre varios tipos de algodón:

Tabla # 6

	Tratamiento
	% Pérdida de Peso

Americano      Egipcio              Indio

	10 g/l NaOH, 125 ° C                2h
	6,6
	7,8
	8,1

	                                         4h
	6,7
	7,9
	8,2

	                                       12h     
	7,1
	8,3
	9,0


De estos datos se deduce que:

· Gran parte de las impurezas no – celulósicas del algodón se eliminan con el descrude a 100°C.

· Pérdida de peso aumenta poco al aumentar la concentración de sosa cáustica y el tiempo de tratamiento.

· La pérdida de peso no se modifica por el empleo de detergentes si bien su utilización disminuye los tiempos de operación y mejora la calidad del descrude.
· La pérdida de peso produce algunas modificaciones en el material

      textil  tratado.  Así,  en   el   descrude  de  hilados  se  produce  un        

      encogimiento, (2-3)% aprox. Y un aumento del número de vueltas 
de la torsión dada en hilatura; de otra parte, también se produce una variación en el número de hilado, aumentado un 4 % aprox. 
Como consecuencia de las modificaciones indicadas, la resistencia a la tracción del hilado aumenta entre (15-20)%. En el caso de los tejidos, las modificaciones originan una contracción del orden del 2,5% y un aumento de su resistencia.

2.3.2.2. Hidrofilidad.

La consecución de una buena hidrofilidad es uno de los objetivos principales del descrude y está bastante relacionada con la eliminación de las ceras y los encolantes. En general, un descrude adecuado se obtiene con un contenido residual de ceras del orden del (0,20 – 0,25)% y un residuo de encolantes del (0,2 – 0,4)%.

2.3.2.3 Blancura.

La eliminación parcial de los pigmentos coloreados y de la suciedad durante el descrude, produce un aumento del blanco del algodón. Este aumento es mayor en los algodones más pigmentados(indio) que en los menos pigmentados (americano). Por lo general, se obtiene un incremento del grado de blanco de (6-8) unidades, sin embargo este aumento de la blancura no es suficiente para obtener un buen blanco, ni para la tintura en colores claros, medios y brillantes.

2.3.2.4 Grado de Polimerización.

Durante el descrude conducido de forma adecuada, la celulosa del algodón experimenta una ligera disminución del G.P., del orden de unas 100 unidades.

2.3.2.5. Pérdida de longitud.
Varía con la clase de descrude que se efectúa, pero no pasa nunca de 2,5%. La estructura del tejido influye notablemente en la contracción.

2.3.2.6. Alteración en la torsión.

Hay de dos clases

- Si las fibras han estado sometidas a cualquier acción mercerizarte, la     

   torsión natural de las fibras tenderá a disminuir.

- Existe también un incremento en el número de vueltas por metro, en la  

torsión dada en la hilatura, esto es debido al encogimiento y                 adelgazamiento del hilado.

2.3.2.7 Alteración en el número.

La alteración en el número del hilo es función de la pérdida de peso, y de la contracción. A mayor pérdida de peso mayor número se obtendrá, y a mayor contracción menos número; debido a esto la alteración del número es la diferencia entre estas variaciones. Dicha variación viene a representar un aumento de un 4% aproximadamente en el número de hilado.

2.3.2.8 Aumento de resistencia.
 El aumento de resistencia es función del encogimiento siendo una  

prueba de que el proceso de descrude ha sido bien conducido, sino se observa dicho aumento es que hay alguna falta en dicho descrude,   generalmente el incremento de la resistencia es de un 20%.

Debido a las propiedades que el residuo de ceras confiere a los tejidos de algodón, se ha de procurar el que aquel no sea inferior a 0,1%, ya que entonces el tacto de los hilados y tejidos se vuelve áspero y quebradizo; es conveniente un residuo graso de un 0,25% para que les confiera u  tacto adecuado, si bien no se debe sobrepasar éste, ya que entonces puede haber lugar a amarillamientos posteriores.

2.3.3 Defectos producidos en el descrude: su origen y corrección.
Estos defectos pueden ser visibles como las manchas superficiales de mal 
aspecto, etc. Y las invisibles  como el ataque de la fibra, las manchas que aparecen después de teñir la mercancía, el amarillamiento de ésta, producido después de almacenada cierto tiempo, etc. 

2.3.3.1 Manchas orgánicas.

Las manchas de aceite y parafinas son debidas a los procesos de tisaje y de acabado, por estar las máquinas mal lubricadas; su eliminación no es posible por medio de un descrude corriente, siendo preciso un disolvente (como el tricloroetileno)mezclado con jabón de gran poder emulgente. Si la mancha es reacia a marcharse, debe operarse a mano en cada zona en donde esté localizada.

Las manchas de alquitran se forman cuando en el telar se cambia el peine o los lizos, encontrándose especialmente al empezar la pieza en el sentido de la urdimbre; no se pueden eliminar de ninguna manera.

2.3.3.2. Manchas minerales.

Las manchas de Fe (OH) se encuentran localizadas o formando aureolas y son debidas al mal estado de las autoclaves, o bien a que el agua empleada, en especial si es muy  alcalina, corroe las conducciones de hierro depositando sobre las fibras un precipitado de Fe (OH)
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que de adherido a ellas. La forma de eliminarlas es tratar el tejido con 5gr/l de ClH A 60 °C durante ½ hora y luego lavarlo; en el caso de que las manchas no se marchen se emplea una mezcla de ClH y de ácido oxálico 5gr/l, de cada ácido. Las manchas de cobre son muy raras, ya que no se utilizan utensillos de este metal.

2.3.3.3 Manchas de resina.

El empleo de jabón de colofonia, recomendando en el descrude del algodón puede originar manchas de resina bastante difíciles de eliminar por medio de un jabonado en caliente si no está bien preparado o no se le aplica con prudencia. La esencia de trementina puede utilizarse para eliminar la colofonia cuando la mancha es pequeña.

2.3.3.4 Fibras mal descrudadas.

Varios son los indicios que nos indican si las fibras están mal descrudadas a saber: tinturas desiguales, tacto pegajoso o duro, blanco defectuoso, etc. Entre otras las principales causas de un mal descrude son: empleo de aguas duras, trabajar a temperatura o presión inadecuada, falta de concentración en la sosa, en especial al final del proceso y mala distribución del artículo en el interior del autoclave; en este caso el defecto es parcial, no siendo frecuente cuando el descrude se efectúa en barca.

La solución en todos los casos es volver a descrudar con baños cuya composición detergente sea abundante.

2.3.3.5. Modificaciones de la celulosa.

La formación de oxicelulosa, que tiene lugar en las autoclaves al estar el algodón en medio alcalino y no haberse eliminado completamente el aire, da lugar a unas zonas atacadas en el tejido que posteriormente absorberán con menos intensidad el baño de tintura y que se caracterizan porque por el calor amarillean antes que la celulosa. Su eliminación es muy difícil; solamente cuando no son intensos pueden corregirse desmontando la tintura.

Las hidrocelulosas son celulosas modificadas por los ácidos y se forman cuando el tejido se seca después de un acidado y lavado insuficiente, por lo que el ácido que todavía contiene el tejido lo carboniza, dándole color amarillento y ocasionándole una pérdida de resistencia y una menor absorción de colorante, no pudiéndose corregir este defecto.

2.3.3.6 Control

El control en las secciones de descrude debe ser riguroso y constante, ya que cualquier fallo en uno de los componentes del sistema puede dar al traste con toda la operación. Los puntos más esenciales a controlar son:

a) Dureza del agua, sobre todo si se trabaja con baños jabonosos y en 

      ausencia de agentes dispersantes.

b) Concentración de los baños alcalinos.

c) Temperatura y tiempo de trabajo.

d) Carga regular del autoclave de descrude. Muy importante para evitar la formación de corrientes en un mismo sitio.

Es conveniente el efectuar un análisis de cada partida descrude en aparatos, cosa que no se hace, y comprobar si los resultados dados por el análisis concuerdan con los obtenidos para las partidas bien descrudadas. Según Schwalbe, los géneros bien o mal descrudados contienen respectivamente:

Tabla # 7

	
	Género bien descrudado
	Género mal descruzado

	Nitrógeno


	(0,05 – 0,1)  %
	(0,25 – 0,35)%

	Ácidos grasos libres


	(0,10 – 0,15)%
	(0,35 – 0,70)%

	Jabón graso


	Indicios
	(0,25 – 0,30)%

	Cenizas
	(0,05 – 0,75)%
	1,00%




Otro método que se puede seguir para controlar el descrude es el tiempo de humectación de diferentes muestras en agua destilada, si bien en esta prueba no concuerdan los resultados de mayor tiempo de humectación con la mayor cantidad de grasas residuales.

Cuando los controles en los aparatos o máquinas de descrudar puedan ser automáticos, deben instalarse viendo siempre si es económico o no su instalación.

2.4
 Maquinaria utilizada para el descrude.

2.4.1. Descrudado en autoclave.

Fue el sistema de descrude de hilados y tejidos de algodón más utilizados, estando hoy casi prácticamente en desuso. Se caracteriza por efectuar el descrude a elevada temperatura, entre (110 –130 )°C, con soluciones de NaOH y en presencia de pequeñas cantidades de detergente y durante un tiempo que suele oscilar entre (2 -6 ) h , según la materia a tratar.

El  Descrude  se  efectúa  en  autoclaves  verticales  de   una   capacidad   de (500 – 5000) kilogramos de materia, construidas en acero o acero inoxidable, las más modernas. Van provistas de un tubo central y de una camisa con orificios, situada en  la parte exterior para facilitar la circulación uniforme de la solución de descrude. El tejido, en forma de cuerda, se entra impregnado en la solución de descrude, apilándose regularmente mediante un dispositivo de brazo articulado. 
Estas autoclaves van provistas de bombas de circulación para asegurar, en lo posible, una circulación uniforme en las diversas zonas del tejido apilado. El calentamiento de la solución se efectúa por sistemas de calefacción indirecta. 

Fig. # 5
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Después del descrude y una vez eliminada la solución de sosa cáustica del autoclave, se procede a un lavado a fondo para eliminar la mayor cantidad posible de álcali y las impurezas que pudieran quedar adheridas al tejido. Esta operación suele efectuarse en lavadoras en cuerda de forma continua y a gran velocidad, procurando que la tensión sobre las cuerdas del tejido sea lo menor posible.

Fig. # 6
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Empleándose agua proveniente de las lavadoras existentes después del acidado, mediante un flujo a contracorriente para disminuir el consumo de agua.

El acidado suele efectuarse con soluciones diluidas de ácido clorhídrico o sulfúrico, empleando compuestos saturados que trabajan en continuo con las máquinas de lavar. El lavado final se efectúa de forma análoga a lo indicado anteriormente para el lavado después del descrude, si bien las máquinas suelen ser de dimensiones más reducidas.

2.4.2. Descrudado por lotes a 100°C.

Cuando la cantidad de tejido a tratar es pequeña o su peso excesivo, suelen utilizarse procedimientos de descrude discontinuos empleando maquinaria adecuada, según se desee tratar el tejido en cuerda o al ancho. En el primer caso, se emplean los denominados torniquetes, o máquinas similares, tal como se indica en la siguiente figura:
Fig.# 7
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El proceso se efectúa a 100°C durante (2-3)h empleando soluciones de NaOH de (2-4)g/l detergente (1-3)g/l y secuestrante (1-2)g/l, operando con relaciones de baño, R/B,1/8.

Después del  Descrude se  efectúan  uno o dos lavados,   un acidado con  HCL  a  

(1-2)g/l y un aclarado final.

CAPÍTULO III

EL BLANQUEO QUÍMICO

3.1
Introducción

El Blanqueo de las fibras celulosicas ha experimentado en los últimos años variaciones considerables, la razón de ello hay que buscarla en la considerable importancia del mismo, por el volumen de la materia tratada y por su impacto en el medio ambiente.

Lo primero ha llevado ha establecer procesos combinados que presentan diferentes modalidades: blanqueo, descrudado – blanqueo, desencolado – descrudado – blanqueo. La selección del proceso adecuado se fundamenta en las características requeridas al artículo blanqueado y en alcanzarlas con el mínimo costo.

También debe tenerse en cuenta, al escoger un determinado sistema de blanqueo, el tipo de fibra celulósica (algodón, rayón viscosa, modales, etc.), las operaciones posteriores (tintura o estampación a colores claros, medios o intensos) y el destino final del artículo (blanco o teñido), pues si bien el fundamento de los procesos de blanqueo es el mismo, la forma e intensidad de su acción es diferente.

Sea cuál sea el sistema elegido, debe de minimizarse el ataque a la fibra celulósica y el dejar la materia, hilado o tejido, en condiciones aptas para el desarrollo de las operaciones posteriores, bien de índole química o mecánica, todo ello alcanzando el grado de pureza exigido a la fibra.

3.2 Proceso de Blanqueo Químico para telas de algodón 100% en tejido de punto.

La función de blanqueo químico es de colorear el pigmento natural de las fibras vegetales y animales, como también las cascarillas de la semilla de algodón.

3.2.1 Productos químicos para el blanqueo.

La industria textil  se ha centrado en el uso de :

· Hipocloritos.

· Peróxidos alcalinos.

· Peróxidos orgánicos.

· Clorito sódico.

· En menor escala hidrosulfitos estabilizados, como agentes, que conjuntamente con los anteriores mejoran el grado de blanco obtenido.

De los cuales el más utilizado para procedimiento continuo es el H
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, por ser menos nocivo para la salud del operador, no contamina el ambiente, fácil manejo y no produce  daño a la fibra.

3.2.1.1. Blanqueo con Hipoclorito ( NaClO ).

El objetivo principal del blanqueo con hipoclorito sódico es el obtener el máximo de blancura de las fibras celulósicas, manteniendo al mínimo su ataque. 

a) Parámetros que influyen.

* pH.- De los estudios realizados se conoce que el algodón muestra la máxima degradación  a pH 7, por ello para blanquear con hipoclorito la solución debe de estar alejada de la zona neutra. Dado que en la zona ácida se produce desprendimiento de cloro, el blanqueo se efectúa siempre en la zona alcalina, en donde las soluciones de hipoclorito sódico son más estables. Puesto que las soluciones alcalinas de hipoclorito tienden a disminuir el pH durante el blanqueo, se requiere el empleo de un tampón que evite la aproximación a la zona de pH peligrosa, de forma que éste se efectúe a pH 9. La adición de 0,5% de carbonato sódico a la solución es la forma de conseguirlo. 

* Concentración.- En relación a la concentración de las soluciones de hipoclorito sódico, evaluada como cloro activo, se ha de indicar que la tendencia es a emplear soluciones de débil concentración, ya que se ha podido comprobar que a concentraciones elevadas se disminuye la estabilidad de la solución. Por otra parte, la velocidad de blanqueo es muy poco dependiente de la concentración y el ataque de la celulosa es más elevado a concentraciones altas.
Las concentraciones empleadas industrialmente dependen del grado de blanco natural del algodón, del tiempo y temperatura de blanqueo y del tipo de maquinaria utilizada, situándose, en el caso del hipoclorito sódico, entre (1-6) g/l de cloro activo.

* Temperatura-Tiempo.- El aumento de la temperatura aumenta la velocidad de blanqueo; por cada 10°C la velocidad aumenta 2,5 veces, por lo que por cada 7,5 °C  de aumento se puede reducir, aproximadamente, el tiempo de blanqueo a la mitad. Generalmente se trabaja a temperatura ambiente, (20-25) °C y el tiempo empleado oscila entre (1-29 h. Esta variación de la velocidad de blanqueo en función de la temperatura puede ocasionar diferentes grados de blanqueo entre las estaciones de verano e invierno, cuando en la localidad de la industria existen fuertes fluctuaciones de temperatura entre dichas estaciones y no se controla adecuadamente la temperatura de las soluciones.

b) Etapas del proceso de blanqueo químico con hipoclorito.

Las etapas del proceso son las siguientes:

Primera.- Impregnación de la materia en la solución de blanqueo, durante u  tiempo determinado.

Segunda.- Escurrido, lavado y escurrido para eliminar la mayor parte de la solución de hipoclorito de la materia.

Tercera.- Acidulado con ácido clorhídrico o tratamiento con bisulfito sódico, como agentes para eliminar los restos de hipoclorito existentes en la materia.

Cuarta.- Lavado final y escurrido para dejar la materia apta para el secado o tratamientos posteriores húmedos.

En los tratamientos discontinuos en baño lleno, estas etapas se efectúan en la misma máquina, autoclave, torniquete, jigger, jet, etc. En los tratamientos semicontínuos o continuos se efectúan en unidades independientes, en el conjunto de la máquina o de la instalación.

c) Ventajas.

Las ventajas que presenta el uso de hipoclorito en el proceso de blanqueo son:

- Bajo costo, trabajar a temperatura ambiente, tiempo corto, eliminación de las cáscaras del algodón, obtención de un blanco suficiente para la posterior tintura a colores claros o a fondos de estampación. 

- Además es idóneo como primera etapa del tratamiento del género de punto de algodón, sin necesidad de descruzado ya que deja aquél suficientemente preparado para un blanqueo posterior con H
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 manteniendo la suavidad del género.

d) Ecología del blanqueo con Hipoclorito.
El blanqueo del algodón con hipoclorito sódico, con la formación en el

agua de sus efluentes de compuestos orgánicos halogenados absorvibles

(AOX) y la necesidad de preservar los efluentes de su presencia , por el peligro que presentan para la potabilización del agua, ha propiciado la conveniencia de estudiar a fondo este problema, con el objeto de conocer cuales son los parámetros que influyen en la formación de AOX y las posibles alternativas para su eliminación, de acuerdo con las posibilidades que posee la tecnología actualmente.

La valoración del contenido de AOX se efectúa de acuerdo con el método descrito en la DIN 38.409 H14. Se expresa como mg/l de cloroformo o

como AOX ppm.
Los estudios efectuados en los finales de la década de los 80 y en los primeros años de las de los 90, por varios grupos de investigadores han permitido llegar a las siguientes conclusiones:

A. La cantidad de AOX formado depende de las impurezas que acompañan al algodón antes del blanqueo con hipoclorito. Entre las impurezas más reactivas se encuentran los compuestos nitrogenados.

B. El AOX formado disminuye al aumentar la intensidad del pretratamiento. Por lo general, los géneros descrudados producen menos AOX que los blanqueados en crudo.

C. La cantidad de AOX formado aumenta con la concentración de hipo clorito hasta 2 g/l de cloro activo, permaneciendo constate a más altas concentraciones de cloro activo.

D. El tipo de producto auxiliar empleado como humectante tiene importancia en la cantidad de AOX formado, pudiendo variar para unas mismas condiciones de blanqueo, desde (1,27 a 123) mg/ de cloroformo.

E. La presencia de sulfato sódico en las aguas de blanqueo aumenta la cantidad de AOX.

F. El AOX aumenta al hacerlo la temperatura del blanqueo.

G. El pH de la solución de blanqueo influye en la cantidad de AOX formado. El valor máximo se encuentra a pH 11.

H. El AOX aumenta al hacerlo la relación de baño y la duración del tiempo de blanqueo, alcanzando un valor máximo a los 90 mm aproximadamente.

I. Aproximadamente, un 50% del AOX depende de la formación de cloroformo.

J. Los compuestos AOX que se encuentran en la fibra blanqueada, reaccionan con los álcalis formando substancias polares, extraibles de la fibra.

En relación al problema del AOX, el blanqueo del género de punto es el que presenta más dificultades técnicas para su adecuada solución. Para este tipo de género se exige un elevado grado de blanco y una buena suavidad al tacto, lo cual sólo se consigue actualmente mediante un sistema combinado hipoclorito-peróxido de hidrógeno, sin descrudado previo. Existen propuestas para eliminar el blanqueo con hipoclorito a base de dos blanqueos con peróxido, el primero en frío y el segundo en caliente, pero los resultados obtenidos son inferiores al logrado por el sistema hipoclorito-peróxido.

3.2.1.2. Blanqueo con Clorito sódico (NaClO
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).
Es un agente de blanqueo muy versátil pues puede emplearse con todas las fibras celulósicas y sintéticas.

El clorito sódico expedido comercialmente contiene una riqueza entre el 

(26 – 80)%, peso NaClO
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/ peso solución, según sea solución o polvo.

Su almacenamiento debe efectuarse en condiciones adecuadas para evitar explosiones o su descomposición acelerada. En estado húmedo es muy corrosivo hacia los materiales, además es irritante y puede causar ataques a la piel.

a) Parámetros que influyen.

* pH.-En las aplicaciones industriales se utilizan pH comprendidos entre 

(3- 4,5);  para  los  procesos   de   blanqueo   rápidos  se  suele trabajar  a
pH (3,5-3,8) y  para los más lentos entre pH (3,8-4,5).

Para   mantener   el   pH   dentro   de  los  límites  adecuados  se  utilizan
soluciones   tamponadas  a  base  de  fosfato  monosódico  y  pirofosfato
sódico  a   concentraciones  entre (0,3-1) g/l;  como  activadores   suelen
emplearse ácidos orgánicos, generalmente ácido acético o fórmico.

* Concentración.- Es un factor muy importante para conseguir el efecto deseado y se determina según el tipo de fibra a blanquear y el proceso empleado. Cuando se utiliza clorito del 80%, la concentración empleada suela estar comprendida entre (0,5-6) g/l para los procesos discontinuos y entre (5-25) g/l para los procesos semicontínuos.

*  Temperatura y tiempo.- Influye notablemente en la velocidad de descomposición del clorito sódico, al aumentar la temperatura se aumenta considerablemente la velocidad de blanqueo; entre (50-60) °C la descomposición transcurre con relativa lentitud, acelerándose rápidamente entre (80-95)°C.

La duración del blanqueo depende de la temperatura, tipo de fibra a blanquear y grado de blanco deseado. Operando a (90-95) °C y con algodones con pocas semillas o cáscaras, la duración del proceso suele ser de (1-2) h, mientras que si la fibra tiene un contenido elevado de dichas impurezas el proceso puede durar hasta 3 h.

b) Etapas del proceso de blanqueo químico con clorito sódico.

Las etapas del proceso son las siguientes:

Primera.- La materia en forma de hilado no requiere tratamiento previo de descrudado, salvo el caso de hilados muy cargados de impurezas, en cuyo caso se efectuará un ligero descrudado con (5 – 10) g/l de carbonato sódico, a 100°C durante 30 min. A continuación se efectuarán los lavados correspondientes. En el caso de tejidos se efectuará el desencolado en las condiciones usuales, seguido o no de un descrudado poco intenso, según el tipo de materia; el tejido de punto suele blanquearse sin tratamiento previo.

Segunda.- Blanqueo con clorito sódico según las modalidades de tratamiento por lotes o “Pad Roll”.

Tercera.- Jabonado a ebullición en medio alcalino para eliminar las grasas o ceras hidrolizadas, total o parcialmente, y mejorar la hidrofilidad.

Cuarta.- Eventualmente puede darse un tratamiento anticloro con bisulfito sódico.

c) Ventajas.

Las ventajas que presenta el uso de hipoclorito en el proceso de 
blanqueo  son:

-  Es muy poco sensible a las trazas de metales o sus iones.
                 -  Empleado a las condiciones adecuadas de pH, temperatura y tiempo 

                    causa muy poca alteración a la celulosa.

                 -  Produce un buen grado de blanco.

d) Desventajas.

 Las ventajas que presenta el uso de hipoclorito en el proceso de blanqueo  

 son:

- Su alto costo.

- La formación de AOX.

- Provoca la corrosión de los equipos de acero inoxidable (por lo que se  recurre a  instalaciones a base de titanio, cerámica o materiales compuestos  de fibra de vidrio – resina de poliéster) para eliminar la corrosión. 

 e) Ecología del blanqueo con Clorito.

Aunque de menor impacto que el blanqueo con hipoclorito, el blanqueo con clorito también origina contenidos de AOX en los vertidos. Si bien el blanqueo con hipoclorito se puede sustituir, en la mayoría de los procesos por el blanqueo con peróxido de hidrógeno, en el caso del clorito no es así, principalmente cuando se trata de fibras acrílicas y del lino.

Guardando cierta analogía a lo indicado para el hipoclorito, en el blanqueo con clorito se puede indicar lo siguiente :

A. El blanqueo con clorito produce valores de AOX de la décima parte que el de hipoclorito, para las mismas condiciones operatorias.

B. Al aumentar la concentración de clorito sódico se aumenta el contenido de AOX.

C. En tejidos a la plana y en género de punto, el contenido de AOX disminuye al efectuar un pretratamiento alcalino. Generalmente es superior en el tejido a la plana que en el género de punto.

D. El blanqueo con peróxidos da valores de AOX inferiores al blanqueo con clorito. El blanqueo con clorito produce valores similares de AOX que el blanqueo combinado hipoclorito-peróxido.

3.2.1.3. Blanqueo con Peróxido de hidrógeno.

El H
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O
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, peróxido de hidrógeno denominado también “agua oxigenada” se empezó a utilizar en la década de 1930, y su utilización en el blanqueo de las fibras celulósicas, la lana y la seda; se ha ido aumentando hasta convertirse en el agente de blanqueo más utilizado para textiles.

Las concentraciones de peróxido de hidrógeno suelen variar considerablemente, según el grado de blanco inicial del algodón, se trabaje por lotes en baño lleno (jets, jiggers), o a la contínua, dependiendo del tipo de impregnación, saturador o sistemas de poca adición de baño. En general, puede indicarse que a medida que se reduce el volumen de solución aportada a la materia, se requiere una mayor concentración de agua oxigenada y de los otros productos que integran la formulación de blanqueo.

El   H
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O
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  se  comercializa  a  varias    concentraciones,     generalmente 
(35 y 50) % en peso de H
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 cuyas características son:

Tabla # 8

	Concentración de H
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O
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, % en peso


	35
	50

	Peso específico a 25°C


	1,128
	1,191 

	Contenido de H
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 en g/l


	396
	598

	Riqueza en vols., de oxígeno (0°C, 1 Atm)


	130
	197

	Oxígeno activo en g/l


	186
	281


a) Parámetros que influyen.

* ph.- Dada la versatilidad de los procesos de blanqueo con agua oxigenada y la influencia del binomio estabilización-activación, los límites de los factores tales como pH, concentración de agua oxigenada y temperatura-tiempo, vienen muy condicionado por el proceso establecido.
En los sistemas donde solo se blanquea, el pH suele estar comprendido entre (10.5-11.2) aproximadamente, mientras que en los sistemas de descrudado-blanqueo o desencolado-descrudado-blanqueo se sitúa en valores más elevados, (12-13).

* Temperatura-tiempo.- Depende del sistema adoptado; en los blanqueos en frío el tiempo de reposo suele ser de (20-24) h, mientras que en los blanqueos por impregnación y vaporizado a 100 °C los tiempos de permanencia en el vaporizador oscilan entre (2-12) min y si el vaporizado se efectúa a 130°C el tiempo suele ser (1-2) min.

Así mismo, las concentraciones de peróxido de hidrógeno suelen variar considerablemente, según el grado de blanco inicial del algodón, se trabaje por lotes en baño lleno (jets, jiggers), o a la contínua, dependiendo del tipo de impregnación, saturador o sistemas de poca adición de baño. En general, puede indicarse que a medida que se reduce el volumen de solución aportada a la materia, se requiere una mayor concentración de agua oxigenada y de los otros productos que integran la formulación de blanqueo.

b)  Etapas del proceso
Son las siguientes:

Primera.- Impregnación de la materia en la solución de blanqueo y permanencia en ella según el sistema operatorio: baño lleno, inmersión o impregnación. 

Segunda.- Blanqueo de la materia impregnada por activación controlada de la descomposición del agua oxigenada. En los sistemas de baño lleno o por inmersión, ello se logra por elevación gradual de la temperatura de la solución que contiene la materia, hilado o tejido, mientras que en los sistemas por impregnación la temperatura se eleva instantáneamente sobre le materia impregnada, generalmente por choque térmico con vapor.

Tercera.- Eliminación de las impurezas de la fibra que ha sido sometidas a una acción oxidante en medio alcalino, mediante jabonado en medio alcalino, seguido de lavado con agua caliente y fría.

En algunos artículos destinados a tintura se acostumbra a dar un tratamiento final con una enzima del tipo catalasa, para destruir los restos de agua oxigenada que pudieran quedar en el artículo.

c) Ventajas.

Las ventajas que presenta el uso de peróxido de hidrógeno en el proceso de blanqueo  son:

   -  Por su costo lo hace competitivo con el hipoclorito sódico.

                     -  Permite procesos de blanqueo muy versátiles.

                     -  Mínima carga ambiental en los efluentes.

e) Desventajas.

- El efecto catalítico de las partículas metálicas.

f) Ecología del blanqueo con Peróxido de hidrógeno.

El blanqueo con agua oxigenada solamente como agente oxidante es el que produce un menor contenido de AOX, en comparación con el blanqueo con hipoclorito o clorito sódico.

Cuando se efectúa un blanqueo combinado hipoclorito sódico- agua oxigenada, caso de género de punto, los valores de AOX son más elevados, dependiendo del tipo de género blanqueado.

Futuras tendencias preveen la posibilidad de la aplicación del plasma, haciendo posible un pretratamiento en seco o reduciendo significativamente el tratamiento en húmedo.

3.3 Maquinaria utilizada para el blanqueo con peróxido de hidrógeno

3.3.1 Overflow ( INNODYE).

Fig. 8
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Innodye, es una máquina a presión de alta temperatura para el teñido en cuerda de tejidos de punto y lanzadera, hechos de fibras sintéticas, naturales y sus combinaciones.

La forma externa de la máquina  permite mayor economía y la forma interna garantiza el mejor desplazamiento y tratamiento del tejido, consta de un  dispositivo de traslación del cesto el cuál permite la disposición del tejido al interior y una mezcla de baño óptimas, ésta se  ha dotado de un filtro para la limpieza interna que reduce al máximo la necesidad de intervención.

Puede  utilizarse para teñido en condiciones ATMOSFÉRICAS (temperatura máxima del baño (96-97) °C para aquellos artículos que no requieren necesariamente un tratamiento a alta temperatura, siendo  la máquina de alta temperatura (HT) en la versión cesta de 200 Kg y con cesta de 100 Kg (máquina de una sola cuerda).

Cuenta con un tanque de preparación de baño, cuyo serpentín de calentamiento y correspondiente termorregulación independiente con bomba de circulación permite utilizar la máquina reduciendo considerablemente los tiempos de los ciclos con un gran ahorro de energía.

Se proporciona a solicitud el intercambiador de calor para el calentamiento del baño del tanque en lugar del serpentín de calentamiento indirecto.

La tecnología que se utiliza para el teñido es aquélla del arrastre del tejido mediante una tobera de la cual se genera el baño en modo suave, con baja presión, o utilizando el efecto chorro con alta presión, mediante el dispositivo turvovario de sección variable, que permite amplias posibilidades de tratamiento.

La máquina cuenta también con una serie de dispositivos específicos cuya función consiste en reducir todos los tiempos muertos durante el tratamiento, especialmente en la fase de preparación, lavado caliente y enjabonamiento.

Estos dispositivos son:

a) Sistema de lavado rápido continuo, llamado RBB (Rapid Bleaching Brazzoli).  El agua utilizada en las fases de enfriamiento indirecto e introducción en el intercambiador para enfriar el baño viene posteriormente trasladada a la máquina para lavar el tejido.

b) Descarga forzada del baño utilizando la bomba principal para reducir al mínimo los tiempos.

c) Sistema de dosificación de productos químicos utilizando dos bombas de introducción y dos depósitos. Este grupo permite la dosificación rapida con absoluta confiabilidad.

Dos de sus características principales son:  la modularidad de construcción y la flexibilidad de uso.

Esta sólida máquina a presión puede alcanzar una temperatura de 136ºC, siendo la temperatura máxima proyectada  de 140ºC, tiene  una capacidad de carga de 200 Kg., por canal, hasta un máximo de 6 canales, siendo fácilmente manejable por el operador, ya que está completamente estructurada a la altura humana.

El operador desde un lugar solamente puede controlar toda la máquina (salvo el depósito de productos), microprocesador, mandos manuales (regulador de velocidad, búsqueda de costuras, etc.), leds, circulación de la pieza.

3.3.2. Descripción de la máquina

a) DESCRIPCIÓN.

A. Colector de aspiración

B. Tapa de carga / Descarga del tejido.

C. Carrete de descarga.

D. Carrete de mando.

E. Tapa de acceso carrete de mando.

F. Turbo vario.

G. Cuerpo base máquina.

H. Cesto.

I. Tejido.

L. Bomba principal.

M. Bombas introducción / dosificación.

N. Depósito(s).

O. Intercambiador máquina.

P. Tanque de preparación.

Q. Filtro en forma de cesto.

R. Serpentín de calentamiento indirecto para el baño del tanque (o intercambiador).

S. Bomba circulación del baño tanque.

Fig. 9
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Es conveniente tomar en cuenta que en laboratorio se hace uso de una autoclave AHIBA EASYDYE, la cuál consta de doce posiciones para colocar los frascos de ensayo con muestras de hasta 10 gramos y un  sistema digital que nos permite programar los parámetros de tiempo, temperatura, gradiente y revoluciones, de esta manera simulamos las operaciones de planta en el laboratorio anticipando los resultados que obtendremos.  
CAPÍTULO IV

Parámetros que influyen en el proceso de Descrude y Blanqueo Químico.

4.1 Introducción

En los procesos de  descrude y blanqueo químico  influyen varios  parámetros entre ellos  el agua, la cuál es importante  en la industria del ennoblecimiento textil, pues es el vehículo principal para la aplicación a los procesos químico textiles de los productos que ayudan o producen su limpieza, cambio de coloración o modificación de sus propiedades; otro parámetro es el pH el cuál permite que se tenga el medio óptimo para las reacciones de  los productos empleados; a esto se suma la temperatura – tiempo mismos que dependen del sistema adoptado.
Además es importante los productos que se emplean en los dos procesos como son: álcalis, detergentes, agentes secuestrantes, estabilizadores, mismos que deben ser aplicados en cantidades, concentraciones y con ciertas características dependiendo de los resultados que se quiera obtener. 

4.2 El Agua.

El agua es un agente universal de limpieza y por ella misma es suficiente para muchas operaciones textiles de lavado, especialmente en el  ENNOBLECIMIENTO TEXTIL, pues es el vehículo principal para la aplicación a los procesos químico textiles de los productos que ayudan o producen su limpieza, cambio de coloración o modificación de sus propiedades; siendo indispensable para la generación del vapor, fuente de energía fundamental para el calentamiento de las soluciones y para el secado.

Esta industria se enfrenta a varios problemas en relación al agua: a) obtención de agua en suficiente cantidad y calidad para efectuar los procesos textiles, b) suministro del agua adecuada para las calderas, c) prevención de la corrosión de contenedores y tuberías, d) optimización de su empleo por razones de escasez y costo, y e) purificación de sus vertidos. Los tres primeros aspectos están íntimamente relacionados con la calidad del agua; los dos últimos están conectados con aspectos económicos y medio ambientales, los cuales adquieren cada día más relevancia.

La ubicación de esta industria en el pasado, estuvo condicionada por la existencia de agua en cantidad y calidad suficiente, para poder efectuar adecuadamente los procesos con los productos químicos existentes en aquellos tiempos, en los cuales los procedimientos de purificación de las aguas eran prácticamente inexistentes. Hoy, sin desechar por completo esa condición, se ubican las industrias más por la existencia de agua en cantidad suficiente que por su calidad, ya que los sistemas de purificación permiten el alcanzar la calidad necesaria. Es necesario tener presente que el agua se convierte en un elemento escaso y que el coste para usos industriales incide fuertemente en el total de la operación, por lo que su consumo en la industria químico textil debe de tender hacia su reducción, bien por el diseño de los procesos de ennoblecimiento o por el reciclado de las aguas empleadas. Esta tendencia a consumir menos agua también produce un impacto medio-ambiental positivo, tanto en lo que se refiere a mayor disponibilidad para otros usos, como a su costo de purificación, antes y después de su utilización.

4.2.1 Tipos de aguas e impurezas
El agua utilizada por la industria es de variada procedencia; pozo, pantano, río o canal. Su composición es muy variada, tanto en compuestos inorgánicos como orgánicos.

Las aguas de pozo son claras y de composición bastante constante. Pueden contener bicarbonato sódico, cálcico y magnésico, así como sales de hierro, poco oxígeno disuelto y a veces materia orgánica disuelta, dependiendo todo ello de las capas térreas que atraviesan. 

Las aguas de pantano son bastante transparentes, con algo de color y ligeramente ácidas, producido esto por las substancias orgánicas; la concentración de electrolitos suele ser baja, encontrándose algo de cloruros y sulfatos de calcio y magnesio.
a) Color y turbidez

El color en el agua se debe principalmente a la presencia de partículas coloidales o dispersas de materia orgánica de composición desconocida, conjuntamente con hierro o manganeso coloidal. Se suele determinar con un colorímetro comparativamente con una solución de referencia (Método Platino- Cobalto).

La turbidez suele ser debida a partículas en suspensión, bien de naturaleza inorgánica tales como arcilla, carbonato cálcico, sílice, etc., u orgánica como materia vegetal finamente dividida, microorganismos, grasas, etc. La turbidez se evalúa, bien por comparación con soluciones de referencia opalescentes (formazina, mastic, etc.) o por la medición del límite de visibilidad usando un objeto bien definido (alambre de platino o un disco Secchi)

Para los procesos textiles el agua debe estar excenta de color y ser transparente.

b)Dureza
La dureza del agua se produce por la presencia de sales cálcicas y magnésicas. Se pueden considerar varios tipos de dureza:

Dureza total (DT).- Contenido total de iones Ca y Mg.

Dureza cálcica total (DTCa).- Contenido total de iones Ca.

Dureza de carbonatos.- Conocida también como temporal (DTe) y que evalúa el contenido de bicarbonatos y carbonatos de Ca y Mg.

Dureza no carbonatada.- Conocida como permanente y que evalúa el con tenido de cloruros, nitratos y sulfatos de Ca y Mg. Es igual a la diferencia entre (DT) y (DTe).

La dureza se mide en “grados”, siendo la unidad más usada los “ Grados Franceses”. También se evalúa como “Grados Alemanes, o Ingleses”, existiendo la siguiente equivalencia entre ellos y el contenido en CO

1 ppm  CO = 0,1 G.F. = 0,056 G.A. =  0,07 G.I.

La presencia de sales cálcicas y magnésicas en el descrudado o lavado de las materias textiles, puede producir la formación de compuestos insolubles que precipitan sobre las fibras de forma irregular, modificando adversamente su tacto y produciendo irregularidades en la absorción del colorante durante la tintura o estampación; por ello, deben ser eliminadas del agua, antes del uso de ésta en dichas operaciones.

c) Hierro y Manganeso

Estos compuestos se presentan ocasionalmente en las aguas, se encuentran en forma de bicarbonatos, sulfatos, ferrosos o manganosos, o combinados con la materia orgánica; también se presentan, en el caso del hierro, como consecuencia de la corrosión de tuberías o contenedores. Estas sales son muy perjudiciales para los procesos textiles por varias razones: en el descrudado y blanqueo producen una coloración amarillenta en los textiles y además pueden actuar como agentes catalíticos en los procesos de blanqueo produciendo alteraciones severas en las propiedades de las fibras; en la tintura, producen precipitaciones de los colorantes y cambios de matiz del color, con alteraciones en las solideces.

En las aguas alcalinas, los bicarbonatos ferrosos pueden ser precipitados por aireación, convirtiéndose en hidróxido férrico con desprendimiento de CO
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. El Fe(OH)
[image: image26.wmf]3

  puede producir manchas en las materias textiles y actuar como catalizador y mordiente en algunos procesos.

d) Alcalinidad

La alcalinidad de las aguas proviene de los hidróxidos, bicarbonatos o carbonatos de metales alcalinos o alcalino-térreos que contienen.

e) Salinidad

La salinidad del agua comprende al total de los aniones y cationes existente y se determina mediante conductividad o residuo seco, expresándose en psiemens/cm o en mg/l, respectivamente.

Parametros organicos-ínorganicos.

DQO.- La DQO indica la oxidación total en caliente por el bicromato potásico y cubre la mayoría de los compuestos orgánicos así como las sales minerales oxidables.

DBO.- Es la cantidad de oxígeno consumido a 20°C y en la obscuridad, durante un período dado, para producir por medios biológicos, la oxidación de la materia orgánica biodegradable contenida en el agua. Por convención se usa la DBO5 en la cual el período de incubación se fija en 5 días.

COT.- Indica el contenido total de carbono correspondiente a la materia orgánica.

NT.- Corresponde al nitrógeno total existente en el agua, tanto al proveniente de la materia orgánica como el derivado del amoníaco, nitritos y nitratos.

4.2.2 Calidad del agua en la industria textil.

La calidad del agua empleada en los procesos de ennoblecimiento textil debe tener unas características que no interfieran la adecuada ejecución de los procesos de descrudado-blanqueo, tintura, estampación y acabado.

Los límites de los diferentes parámetros, según normas USA, deben ser los que se indican a continuación. Sin embargo, estos parámetros deben tomarse a título orientativo para las industrias.

Tabla # 9

	Parámetros
	Valores

	Dureza
	0 – 15 ° H.F.

	Materias en suspensión (MES)
	<5 mg/1

	Ph
	Cercano a 7

	Residuo seco
	< 100 mg/l

	Materias reductoras
	Indetectables

	Hierro
	<0,3 mg/l

	Manganeso
	< 0,01 mg/l

	Cobre
	< 0,01 mg/l

	D.B.O 5
	Cercano a 0


Generalmente, el agua utilizada no alcanza la calidad anteriormente descrita y ello puede dar origen a la aparición de problemas en los procesos según la desviación que se produzca en determinados parámetros para un proceso específico.

En los procesos de descrudado-blanqueo el agua debe estar exhenta de hierro y manganeso. El hierro puede producir la formación de oxicelulosas a blanquear con hipocloritos o peróxido de hidrógeno, ya que actúa como catalizador del proceso de oxidación; el manganeso da origen a la producción de manchas. La dureza total no debe ser superior a los 5 °H.F. en los procesos de descrudado donde se empleen jabones, pudiendo ser más elevada cuando se utilizan detergentes sintéticos. Las materias en suspensión también representan un inconveniente en estos procesos ya que al quedar retenidas en la materia textil disminuyen su hidrofilidad y grado de blanco. En los procesos de descrudado-hlanqueo, pequeñas cantidades de D.B.O. no causan interferencias.

En la tintura y estampación la aguas deben estar exhentas de dureza y de hierro, manganeso y cobre, ya que pueden producir precipitaciones de lo diferentes tipos de colorantes, por insolubilización o por rotura de las dispersiones, en el caso de colorantes dispersos. Así mismo, la presencia de cantidades elevadas de salinidad, > 2.000 mg/l, puede dar lugar a precipitación de los colorantes, en la mayoría de estos productos. La D.Q.O. no debe ser superior a (70-80) mg/l ya que se pueden presentar cambios de matiz o degradaciones del color.

Los aprestos a base de productos amiláceos, dextrinas, carboximetilcelulosa, alginatos, etc. son sensibles a las sales de calcio y magnesio, dando origen a precipitados y manchas. Los mismo ocurre con ciertas emulsiones para obtener artículos impermeables.

La calidad del agua requerida para las calderas depende de su presión de trabajo. Para calderas de baja presión basta la eliminación de la dureza; a presiones más elevadas, se requiere una eliminación total de sólidos, desaireación y control adecuado del pH.

4.3 Alcalí.

Cuando la solución de sosa cáustica se pone en contacto con el algodón, parte del álcali es absorbido por la fibra, debido a la débil acidez de los grupos hidroxilo de la celulosa . Aunque potencialmente el algodón puede fijar considerable cantidad de sosa cáustica, sólo fija una porción menor debido a la falta de accesibilidad de parte de las unidades glucósicas. A la concentración de 1% de NaOH (pH = 13,3) la celulosa del algodón solo absorbe 1 g., de NaOH por 100 g de celulosa, lo cual representa 1/3 del total que contiene la solución (3 g por 100 g de celulosa).

El álcali también se requiere para neutralizar los grupos carboxílicos de la celulosa y los existentes en la pectína;  la  cantidad   de  álcali  requerida  es  de  (0,2- 0,6) gramos  por 
100 gramos de algodón. Las proteínas también consumen para su hidrólisis hasta 1 g de NaOH por   los 100 g  de algodón. En total, más de la mitad de la sosa cáustica empleada en el descrudado, se combina con la celulosa o las impurezas que acompañan al algodón. Para un descrudado satisfactorio es necesario que la concentración de NaOH en la solución no sea inferior a 4 g/l, dando un pH=12.

4.4
 Detergentes – Humectantes.

Las  características generales que deben cumplir estos productos pueden resumirse de la forma siguiente:

- Poder detergente.- para la eliminación de las materias hidrófobas, facilitando su emulsificación o dispersión en la solución detergente.

- Rápido poder humectante.- esta característica es más importante en los procesos continuos    o    semicontinuos,   dado    la    rápida     velocidad   de   pasaje   del   tejido 

 (50 – 90) m/min.

- Mínima cantidad de espuma.- en las máquinas que operan discontinuamente, la espuma abundante puede producir problemas en el transporte de las soluciones por las bombas. En los sistemas continuos o semicontinuos la abundancia de espuma puede representar una pérdida de detergente.

- Estabilidad a la NaOH.- dadas las elevadas concentraciones de NaOH empleadas, el producto tenso activo debe de ser estable a las concentraciones de NaOH utilizadas, según el sistema de descrude empleado.

- Biodegradable.- La biodegrabilidad de estos productos es una característica exigida en la mayoría de países, lo cuál a llevado a la substitución de los tenso activos a base nonil fenol etoxilado por los alcoholes lineales o ramificados etoxilados.

Las concentraciones empleadas dependen del contenido de materia activa del producto y del tipo de aplicación a que va destinado, en los productos líquidos la concentración empleada es del orden de (2-4) ml/l para el descrudado discontinuo y entre (6-15)ml/l para los sistemas continuos o semicontínuos.

4.5.        Secuestrantes.

La utilización de secuestrantes en el descrude del algodón viene justificada por la presencia en la fibra de iones alcalino – térreos, hierro cobre y manganeso, que pueden interferir en el proceso de descrude, formando precipitados insolubles que disminuyen la hidrofilidad y pueden producir defectos en el blanqueo y la tintura. Las cantidades de estos iones, dependen del origen de la fibra. 

En el blanqueo con peróxido se usan secuestrantes como: gluconato sódico, los ácidos carboxílicos y los derivados fosfónicos.

4.6
 Reactividad, tratamientos   y  productos utilizados   en el proceso de  Blanqueo con peróxido de hidrógeno.

El peróxido  de hidrógeno es un reagente para la celulosa más débil que el hipoclorito,   ya   que  con   éste  las  condiciones  de  blanqueo  se  efectúa  a   (25 – 30)°C mientras que con el peróxido de hidrógeno se pueden alcanzar temperaturas de (100 – 110) °C, sin apreciable degradación de la celulosa.

Los estudios más conocidos han sido efectuados sobre algodón y teniendo en cuenta ciertos parámetros de índole tecnológico. Entre ellos se pueden indicar las siguientes conclusiones:

A. La presencia del algodón crudo, acelera la descomposición del peróxido de hidrógeno, la cuál aumenta al disminuir la relación de baño (2 –5/1) y alcanza su valor máximo (40 – 30)% alrededor de las 2 h .

B. Cuando se efectúa el blanqueo sobre algodón blanqueado, también se acelera la descomposición del peróxido de hidrógeno, en grado superior al algodón crudo. También aumenta la descomposición al disminuir la relación de baño y al aumentar el tiempo de blanqueo. Ello lleva a sugerir que el algodón blanqueado ejerce una acción catalítica superior al algodón en crudo.

C. La alteración del algodón ocurre cuando se emplean severas condiciones de tratamiento, tanto a pH ácidos como a alcalinos, mostrando el grado de blanco y la  resistencia  del  algodón  unos  valores  óptimos,  en  el  lado  alcalino,   entre 
            pH (10-11,2).

4.6.1 Reactividad de las soluciones de H
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4.6.1.1. Descomposición  del H
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La descomposición del peróxido de hidrógeno es compleja dado que es acelerada cataliticamente por las más pequeñas partículas de substancias muy diferentes que se encuentran en estado de disolución, tales como polvo, suciedad y muy especialmente algunos iones de metales pesados de diferente valencia, Cr
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 , Cu
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 , Fe
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 , Fe
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 , etc.

El peróxido de hidrógeno se descompone y activa del modo que se indica en las siguientes reacciones: 
H
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                ↔                   H
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 EMBED Equation.3  [image: image39.wmf]    (Solución acuosa)
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     (Álcalis)

2  HO
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La formación de oxígeno corresponde a una reacción parásita y no parece que contribuya positivamente a un proceso de blanqueo. Para valorar la cantidad de oxígeno utilizado en el blanqueo, o que ha provocado la degradación de la fibra, deben medirse las cantidades de peróxido inicial y del oxígeno gaseoso desprendido. Como es obvio esta última debe ser lo mas baja posible.
El ión  HO
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  puede actuar de tres maneras diferentes:

A. Posee acción blanqueante sobre los pigmentos, si bien no se conocen las reacciones existentes.

B. Formando oxígeno molecular
H
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OH  +  ½ O
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La formación de  O
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 no es deseable y ello implica una pérdida del poder

blanqueante de la solución del peróxido de hidrógeno.

C. Oxidando la celulosa por la formación de oxigeno atómico, lo cual no es deseable y hay que minimizarlo mediante la utilización de los “estabilizadores”, bien de tipo inorgánico u orgánico.
4.6.1.2. Descomposición  en presencia de metales
La descomposición del peróxido de hidrógeno en presencia de metales o de iónes metálicos, es un hecho bien conocido, entre los metales tenemos:

El Aluminio,  es el que menos descompone el peróxido de hidrógeno y por ello, los depósitos para el almacenamiento de sus soluciones son fabricados con este material.

El Hierro,  puede provenir de las recolectoras o desmotadoras del algodón, del suministro del agua, del contacto con partes oxidadas de las máquinas, de las conducciones de agua, etc.

El Cobre, suele provenir, en menor proporción que el hierro, de los coginetes de las máquinas, de las conducciones de vapor, etc.

Tanto el cobre y el hierro, sobre todo éste, en forma oxidada, son los que producen una mayor descomposición que puede llegar al 95% al cabo de 2 h, en presencia de silicato sódico y a 80°C. 
4.6.1.3 Estabilización de las soluciones de H
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Las soluciones comerciales de peróxido de hidrógeno son estables durantes largos períodos. Así, por ejemplo, una solución de una riqueza del 35% en H
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 sólo pierde un 4% durante un año a la temperatura de 20 °C.

Sin embargo, cuando el peróxido de hidrógeno se emplea en los procesos de blanqueo la estabilidad de las soluciones comerciales no es suficiente, bien por que se requieren pH elevados, lo cual aumenta la descomposición, o por la influencia del polvo, suciedad y pequeñas trazas de metales, que provocarían una descomposición acelerada del H
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, no deseable por su ataque a la celulosa y por el bajo rendimiento del blanqueo obtenido. Por ello, es necesario adicionar unos compuestos denominados “estabilizadores” que corrigen los inconvenientes citados, al actuar de tal forma que la descomposición del peróxido de hidrógeno se efectúe de manera que la celulosa experimente un mínimo de degradación y el efecto blanqueante conseguido sea máximo.
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Grado de blanco(1) y Resistencia a la rotura (2) del algodón en función del pH del blanqueo.

Los estabilizadores pueden ser inorgánicos u orgánicos. Su forma de actuar no es bien conocida, si bien entre sus mecanismos de acción entra en consideración el efecto secuestrante de los iones metálicos, tal como hemos indica do anteriormente. Generalmente, los diferentes estabilizadores presentan su máxima eficacia a determinados valores de pH, lo cual debe tenerse en cuenta al seleccionarlos. Así, los fosfatos no son eficientes a pH>10, los gluconatos producen la máxima extabilidad a pH (11-12).

El pH es un parámetro que influye en la blancura y en la resistencia a la tracción, las cuáles presentan un máximo en la zona ácida y otro en la zona alcalina, como podemos observar en la figura:

Entre las condiciones más importantes que se exigen a un estabilizador para el blanqueo del algodón con peróxido de hidrógeno, podemos indicar las siguientes:

- Grado de blanco (Elrepho)................................... => 80

- Grado de polimerización (GP) .............................=> 2.000

- Factor de degradación (Eisenhut)......................... <0,4

- Estabilidad a la NaOH .........................................10° Bé. mínimo

- Efecto secuestrante óptimo para ...........................Cu2,  Fe
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- Biodegradabilidad................................................. > 90%

4.6.1.4 Acción de las sales inorgánicas.

Se ha estudiado la influencia que tiene la presencia del cloruro sódico contenido en la solución de blanqueo, sobre la descomposición del peróxido de hidrógeno y su efecto sobre el blanqueo del algodón, en presencia de diferentes estabilizadores . En las experiencias efectuadas en el blanqueo del algodón, se ha podido constatar que la presencia de cantidades crecientes de NaC1 aumentan la descomposición del peróxido de hidrógeno, en presencia de un estabilizador de tipo fosfonado, y contaminado con 5 mg/l de  Fe
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La descomposición es inferior en presencia de  silicato  sódico (20 %),  a 
95 ºC durante 45 min, no existiendo diferencia entre (0y 10) g/l de NaCI en la solución. Para esta concentración, el efecto blanqueante entre diferentes estabilizadores es, de mayor a menor: fosfonato, silicato, ácido polihidroxicarboxílico.

En términos generales, puede indicarse que la influencia de la presencia de cantidades superiores a 10 g/l de cloruro sódico en la soluciones de blanqueo con H
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 sobre el efecto blanqueante y el ataque a la celulosa, dependen bastante del tipo de estabilizador utilizado .

4.7
 Pretratamiento desmineralizante.
Dado que la presencia de partículas metálicas en la materia produce oxicelulosas en el blanqueo con agua oxigenada, se acostumbra, en muchos procesos, a efectuar un tratamiento previo al de blanqueo, denominado “tratamiento protónico”  o “extracción polímeroprotónica” , para la solubilización de los metales, hierro o cobre, a fin de que éstos no puedan ejercer su acción catalítica.

Los productos empleados suelen ser copolímeros aniónicos en forma ácida o de sales, cuyos monómeros suelen ser ácido maléico, acrílico, sulfonato de metalilo, sacarosa, etc. que pueden ser fabricados a altas concentraciones .

Su empleo puede efectuarse previamente al blanqueo con agua oxigenada, sin necesidad de  efectuar un lavado intermedio o efectuándolo. En el segundo caso, se mejora algo el grado de blanco pero se consume más agua. La experiencia ha demostrado que los artículos a los cuales se les efectúa este pre - tratamiento, tienen mejor grado de blanco que cuando se omite. El tratamiento suele efectuarse a pH (4-5) con ácido fórmico a la temperatura de 60 ºC en los tratamientos a baño lleno y durante 15 min, en presencia o no de un detergente;  la  dosificación  del  producto  varía  según  la  productora    entre 

(1-3) ml/l. En los casos de blanqueo en “Pad - Roll “ o por vaporizado se efectúan las correspondientes adaptaciones de las fórmulas .

4.8
 Estabilización y activación de la solución.

4.8.1 Estabilización.- Una regla de oro de toda solución de blanqueo con agua oxigenada es que esté bien estabilizada, a fin de conseguir la óptima calidad; industrialmente se presentan tres casos importantes:

A. Soluciones estabilizadas solo con silicato sódico.

Para conseguir una buena estabilización de NaOH y Na
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, se requiere del empleo de agua de una dureza entre (5 – 18) °HF, según la formulación adoptada, su utilización permite obtener elevados grados de blanco, una eficiente eliminación de cáscaras del algodón y un costo económico, sin embargo su empleo puede dar lugar en la materia a un tacto duro y a incrustaciones en las máquinas por lo que tiende a substituirse, parcial o totalmente, por estabilizadores orgánicos.

B. Soluciones estabilizadas parcialmente con silicato sódico.

Son aplicados especialmente en procesos de blanqueo semicontinuos o la continua. Los agentes dispersantes incorporados a los estabilizadores orgánicos conjuntamente con el silicato y en la dosificación adecuada, estabilizan perfectamente las soluciones de agua oxigenada, de ahí que las  concentraciones empleadas de ambos productos dependen de la clase de algodón, del tipo de estabilizador, de la maquinaria empleada y de las etapas del proceso; se logra casi la completa eliminación de las incrustaciones, los grados de blanco obtenido son elevados y el costo de la formulación es generalmente más elevado que con el sólo empleo del silicato sódico.

C. Soluciones estabilizadas solamente con compuestos orgánicos.

Pueden aplicarse en todo tipo de proceso, se pueden usar productos como: gluconatos, ácidos policarboxílicos, sulfonatos y  preparaciones comerciales universales o preparadas para cada tipo de aplicación, baño lleno, impregnación dosificada, impregnación mínima, etc. Se obtienen muy buenos grados de blanco, mínimo deterioro de la celulosa y un costo más elevado a igualdad de número de etapas en el pretratamiento.

4.8.2 Activación.- El agente activante más empleado es la sosa cáustica que conjuntamente con los estabilizadores asegura una adecuada descomposición del agua oxigenada.  Las  concentraciones  de  sosa  cáustica  empleadas oxilan entre
( 5 – 20) g/l de sosa cáustica sólida.

4.8.3 Poder detergente de la solución.- Para conseguir un buen efecto detergente durante el proceso de blanqueo, es necesario que en las formulaciones entren compuestos que pueden coadyudar a la limpieza conjuntamente con la sosa caustica, que además de activador del blanqueo, actúa favoreciendo la eliminación de las impurezas   de la fibra, generalmente son compuestos tensoactivos iónicos o no iónicos, resistentes a las condiciones alacalinas del baño, buenos y rápidos humectantes, poco espumantes, poseen buen poder dispersante y  desengrasante. Algunas preparaciones comerciales incorporan agentes secuestrantes y su variedad es considerable.

CAPÌTULO V

SISTEMAS DE GESTION DEL PERSONAL
5.1 
Desarrollo del personal para la calidad

El desarrollo del personal en el proceso de calidad es importante debido a que en este desarrollo el personal adquiere un sentimiento de compromiso y pertenencia hacia la empresa, lo que permite lograr los objetivos fundamentales de la organización como: satisfacer al cliente, mejorar los procesos, obtener un ambiente de trabajo estimulante.

El desarrollo del personal debe ser considerado como una gran inversión que debe realizarse siempre para mejorar la imagen interna y externa de la organización.

5.2
 El Liderazgo

Es un estilo administrativo que otorga a las personas el entrenamiento, la responsabilidad, autoridad, la orientación, la retroalimentación, el soporte y motivación, para auto controlar y mejorar continuamente su trabajo y satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes externos e internos.
El liderazgo necesita tener: 

· Dirección

· Conocimientos

· Recursos

· Soporte (motivación, retroalimentación, consejos y reconocimientos).

5.2.1 Importancia del Liderazgo para la calidad total

El control total de calidad requiere un cambio cultural en las organizaciones, que debe ser liderado por sus directivos, quienes tendrán que conocer, practicar y difundir con el ejemplo los nuevos principios y valores de la calidad total.

Es muy probable que sea necesario rediseñar la estructura de la organización para aumentar la flexibilidad, reducir los tiempos de los ciclos del proceso, facilitar el enfoque a los clientes, y eliminar las inconsistencias y los errores.

El proceso debe ser conducido con una visión de largo plazo y orientado hacia el logro de objetivos estratégicos. Es indispensable el liderazgo en todos los niveles para aumentar el mejoramiento, desplegarlo en todas las àreas, hacerle seguimiento y brindarle su apoyo.

El liderazgo debe darse en:

· La alta gerencia de las empresas.

· En los mandos medios.

· En los supervisores de cada area.

El liderazgo para la calidad se logra con.

· Entrenamiento.

· Disciplina.

· Compromiso.

5.2.2 Parámetros que debe considerar un líder

5.2.2.1 Conviértase en un líder

* Concéntrese en la calidad
La función del líder es contribuir a que los demás ofrezcan su máximo rendimiento, debe establecer objetivos de rendimiento ambiciosos, pero asequibles, encontrar sistemas para aumentar la eficacia de las operaciones y ofrecer siempre la máxima calidad, debe siempre apostar por calidad y implicar a todo el personal en los programas de mejora de calidad.
* Aprenda de los demás
 Usted desarrolla sus aptitudes de líder realizando un aprendizaje y las acaba de mejorar  formando a los demás, para esto:

-Aproveche todas las oportunidades que surjan para aprender 
  lecciones valiosas.

- Inscríbase en un curso de reciclaje si cree que necesita refrescar 
   sus aptitudes.
- Aproveche su faceta de formador para prender y enseñar.

- Dé ejemplo a su equipo y actualice su formación.

                        APRENDA -------- ENSEÑE -------AUMENTE EL RENDIMIENTO

* Adquiera experiencia
 Amplie sus conocimientos y aptitudes participando en un grupo de trabajo, que se constituya en el seno de la empresa para llevar a cabo algún proyecto especìfico para lo cuál:

-  Aproveche los proyectos para ampliar otros conocimientos.

-  Mantenga buenas relaciones con empleados de diversos  

   departamentos y  descubra como trabajan.

 

* Constituya un equipo

-  Busque a los mejores candidatos para constituir un equipo   

   equilibrado y dinámico, mediante ascensos internos o selección 
   de   personal externo y ayúdeles a integrarse en el grupo.

-  Nunca designe un candidato sólo porque está falto de personal.

-  Cuándo selecciones miembros para su equipo, tenga en cuenta 
    su  potencial.

* Formas de convocar a personal idóneo.

  - Publique anuncios en la prensa especializada.

                                      - Seleccione a alguien de la propia empresa.

                                      - Pida consejo a sus colaboradores y amigos.

                                      - Las agencias tienen los mejores candidatos.

                                      - Recurra a las universidades para encontrar candidatos.

                                      - Seleccione personal de los cursos de formación.

* Sepa comunicar

 Para un líder, su capacidad de comunicación con el personal es esencial. Elimine las barreras jerárquicas del equipo si quiere que todos comprendan los mensajes sin dificultad. Invitar al personal a expresar su opinión garantizará la fluidez de la comunicación en ambos sentidos.

-  Sea sincero con su personal y ellos lo serán con usted.

 -  Infórmese de las opiniones del equipo.

* Consiga un grupo dinámico

Debe proporcionarle un objetivo ambicioso, una formación sólida y un liderazgo fuerte. Para los proyectos especiales recurra a su (equipo estrella) es decir, a los candidatos mas aptos y  motivados. Fomente la innovación y la creatividad.

- Motive a su equipo marcándole objetivos ambiciosos pero 
   realistas.

* Instrucciones para el equipo estrella.

· Presente el proyecto (y a usted mismo si es necesario).

· Anuncie el objetivo.

· Exprese su confianza en los asistentes.

· Haga hincapié en el trabajo de grupo /equipo.

· Mire al futuro, no al pasado.

· Imponga su autoridad.

· Exprese su confianza en la capacidad del grupo.

· Elimine las dudas y a los dudosos.

· Recuerde al grupo su apoyo en todas sus iniciativas.

5.2.2.2 Mejore su rendimiento.
* Tome decisiones.

Todas las decisiones implican tomar otras decisiones como cuándo resolver un problema, con quién compartir la responsabilidad de decidir y qué alternativas estudiar. Afronte la toma de decisiones de forma apropiada y su siguiente paso será el correcto.

-  Si puede tomar decisiones seguras y rápidas, hágalo    

    inmediatamente.

      -  Si pide consejo a un compañero, es para aplicarlo después.

* Medite sus decisiones.

- Identifique el objetivo.

                                    - Analice los factores pertinentes.
                                    - Tenga en cuenta las diferentes opciones.
 


-  Escoja y planifique la mejor opción.
- Aplique la decisión.
- Valore los resultados.
* Fomente el trabajo en equipo
 Para que un equipo funcione, sus miembros deben desempeñar un conjunto de funciones colectivamente. El líder debe conseguir un equipo que piense y actúe como tal, combinando los intereses individuales y colectivos.
* Funciones del equipo.

Coordinador: Dirige el trabajo del equipo para que actùe como tal.

Crítico: Supervisa y analiza el rendimiento del equipo.

Estratega: Fomenta la creatividad del equipo.

Aplicador: Supervisa la correcta ejecución de las operaciones.

Contacto externo: Se ocupa de las relaciones externas del equipo.

Supervisor: Garantiza los niveles de calidad.

Motivador: Desarrolla el espíritu de equipo.

                        - Consiga que todo el equipo comparta un mismo objetivo.


* Desarrolle sus aptitudes como líder

Para ser un líder competente, debe:
- Conseguir que el equipo trabaje para conseguir un mismo objetivo.

                        - Hacer críticas constructivas, elogiar el buen trabajo y detectar los 
                           errores.

                        - Controlar permanentemente las actividades, discutiendo diversos 
                           aspectos  de su ejecución con los miembros del equipo.

                        - Invitar constantemente al equipo a generar y a proponer ideas.

                        - Insistir en la importancia de la calidad del trabajo.

                        - Desarrollar las aptitudes individuales y colectivas del equipo e intentar  

                           consolidarlas con la formación o selección de sus miembros.

* Analice los problemas

El término problema puede designar “algo difícil de resolver” rompecabezas o “algo desconcertante”.

Si lo afronta con una actitud positiva y lo analiza, podrá superar todos los obstáculos y aportar una solución.

 * No se complique: busque la solución más simple.

 * Conciba los problemas como un aprendizaje del equipo.

 * Examine el problema desde todos los ángulos.

 * Busque el lado positivo de cualquier hecho negativo.

 * Conozca todos los hechos antes de intervenir.

Análisis---------------------Planificación-----------------Intervención

5.2.2.3 Inculque la idea de perfección.

* Motive a los demás

 Cuando cuenta con un líder que sabe motivar, la gente es capáz de conseguir resultados excepcionales. Para despertar la iniciativa, entusiasmo y  motivación del equipo, debe ser usted un líder creíble, que predique con el  ejemplo.

- Nunca afronte a sus subordinados para obtener los  resultados   

  esperados.

                       - Recurra a la disciplina cuando sea inevitable pero hágalo con  

                          rapidez y acierto.
                       - Dirija con guante de seda y mano de hierro.

* Examine su credibilidad.

  Si su perfil se ajusta a las siguientes afirmaciones, usted es un líder que   

  goza de credibilidad y sabe motivar:

                          - Doy lo mejor de mi mismo.

                          - Asumo riesgos e iniciativa.

                          - Se adaptarme a los cambios.
                          - Tomo decisiones con rapidez.

                          - Soy receptivo, sobre todo a la información y al conocimiento.

                         -  Confío en mi gente y soy digno de confianza.

                         -  Respeto a los demás y a mi mismo
                         -  Respondo y asumo la responsabilidad de mis actos.

                         -  Juzgo y admito que me juzguen y felicito y recibo felicitaciones      

                            por el rendimiento.

- Asuma su parte de responsabilidad en los problemas y fracasos y     

   analice los  errores para que no se repitan.

* Generación de ideas

El líder no tiene porqué ser el miembro del grupo con mayor inventiva, pero sí que debe dar rienda suelta al potencial creativo del equipo y de sus miembros.

                       De este modo, facilitará la consecución de sus ambiciones y resolverá 
                       los problemas cotidianos.

- Haga comprender a su equipo que todos deben participar en la generación   de   ideas.

-  Aplique las propuestas siempre que no perjudiquen a la empresa.

- Las ideas deben analizarse con respeto, no con desprecio.

* Sea competitivo.

Los emprendedores, la gente que encuentra y aprovecha las buenas oportunidades para la empresa, son líderes motivadores que asumen el riesgo al fracaso para conseguir aquello en lo que creen. Siga su ejemplo y conciba las amenazas y riesgos como oportunidades.

- No se la juegue: reflexione para conseguir los mejores resultados.

* Puntos para recordar.

            - No baje la guardia porque ha leído informes u oído rumores

               de errores de la  competencia.

- No pase por alto los informes sobre los éxitos de su rivales.

- Analice todas las alternativas y desde todos los ángulos.

- Ante una amenaza competitiva ofrezca una alternativa mejor.

 - Este al corriente de las evoluciones de la competencia.

* Considere todos los ángulos.

- Un líder debe estar al corriente de posibles amenazas.

 - Las principales preguntas que debe hacerse son:

* Problemas que se presentan en una organización sin   

   liderazgo

- Es común la búsqueda de culpables.
                       - Impera la ley del menor esfuerzo, se hace apenas lo 
                          suficiente para evitar ser despedido.

- Muy pocos se preocupan por mejorar, resistencia al cambio.

- Las personas no saben que tan bien hacen su trabajo.

- Pocas personas se sienten identificadas con su trabajo.

- No hay compromiso, la culpa tiene el jefe.

- Si no hay premio no hay esfuerzo.

5.3
 MOTIVACIÓN

La mayoría de los empleados consideran altamente motivante la utilización de reconocimientos personales y sociales. Lo que casi todas las personas quieren es que alguien simplemente les mire a los ojos y les diga : “Me gusta la forma como usted trabaja”.

- Anuncie públicamente las bonificaciones y los ascensos.

-  Invite a los empleados a una celebración especial y expréseles reconocimiento 

  delante del cónyuge y de sus compañeros de trabajo.

Las siguientes son algunas de las pautas para expresar en forma fructífera el reconocimiento a los empleados:

Primer principio: Destaque los éxitos más que los fracasos. Uno tiende a descuidar los aspectos positivos si vive buscando constantemente los negativos.

Segundo principio: Exprese su reconocimiento y premie en forma abierta y pública. Si no se hace en público, el reconocimiento pierde mucho de su efecto y no consigue el propósito para el cuál está previsto.

Tercer principio: Exprese su reconocimiento de manera personal y sincera. Evite dar un reconocimiento que parezca afectado o excesivo.
Cuarto principio: Adecue el reconocimiento y el premio a las necesidades peculiares de la gente que ha de recibirlos. Cuando dispone de varias opciones de reconocimiento o premios, la gerencia se halla en capacidad de expresar su reconocimiento en la forma más apropiada a las características de cada situación, pues puede escoger entre una larga lista de posibilidades.

Quinto principio: Es esencial ser oportuno. Reconozca la contribución a lo largo de un trabajo. Premie esa contribución en el preciso momento en que algo se ha logrado, las demoras debilitan el efecto de la mayoría de los reconocimientos.

Sexto principio: Esfuércese por establecer una conexión inequívoca y clara entre los logros y los premios. Asegúrese  de que la gente entienda por qué la premian y cuáles son los criterios utilizados para establecer las recompensas.

Séptimo principio: Agradezca el reconocimiento. Es decir, exprésele su agradecimiento a quienes le reconocen que hace lo mejor para la empresa.

5.3.1 Comunicación

Numerosos estudios sobre motivación han demostrado que los empleados le dan gran importancia a obtener información sobre su trabajo, sobre su desempeño y sobre la empresa. 

- Lo más estimulante para un empleado es  escuchar a otra persona que su jefe 

  ha emitido un comentario  positivo sobre él.

5.3.2 Premios a la calidad y a la productividad.

Las recompensas pueden utilizarse para estimular ciertas metas de desempeño y productividad.

            -  Para que la gente sea productiva y se sienta satisfecha y motivada,   

   el desempeño  eficiente debe ser altamente valorado y recompensado.

A continuación algunas ideas que pueden ayudar a las empresas a alcanzar esa meta:

- Un desempeño eficiente debe ser recompensado consecuentemente; si el 
  empleado no recibe una recompensa o ésta no es consecuente, la calidad 

  del  desempeño  puede disminuir porque el empleado no le ve sentido a 

  tener un alto desempeño.

- Las recompensas no deben darse automáticamente, como ocurre cuando se hacen incrementos por antigüedad o reajustes por costo de la vida, sin tener en cuenta el rendimiento individual de cada trabajador.
     - Hacer lo que se encuentra gratificante debería dar como resultado un desempeño eficiente.

- Los directivos deberían dedicar el tiempo necesario a descubrir cuáles son 
  realmente las necesidades y aspiraciones de sus subalternos.

*  Recompensas para equipos.

Cuando un equipo de empleados obtiene un logro, hay que recompensar a todo el equipo. Si solo se le expresa reconocimiento al líder o al integrante de mejor desempeño, el grupo tiende a perder motivación.

* Como todos los empleados participan en el proceso de toma de decisiones, se sienten comprometidos con las mismas, mas no forzados por sus jefes.

* Los incentivos para equipos de trabajo son apropiados cuando algunos empleados tratan de mejorar su desempeño a expensas de otros. También pueden reducir la rivalidad y promover la cooperación y el interés por el desempeño general del grupo.

* Consejos para formar un equipo eficiente.

- Cuando esté contratando personal, busque personas que trabajen bien con otras. 
   Usted quiere empleados que puedan manejar el proceso colectivo.
- Fomente las discusiones entre los integrantes del equipo más que las reuniones preparadas. Las relaciones personales generan confianza.

- Organice retiros informales para fomentar la comunicación y establecer     metas.

- Recompense las realizaciones colectivas cada vez que sea posible, aunque el premio no pueda ser más que unas rosquillas y un refresco.

* Elogie el avance de un proyecto.

- Asista a la primera reunión del equipo que realizará un proyecto especial y exprese su satisfacción por el compromiso que han adquirido sus integrantes.

- Cuando un grupo presente una idea o una sugerencia, agradezca su iniciativa.

- Organice un almuerzo de trabajo con los equipos que estén realizando un proyecto, una vez que hayan hecho sus primeros progresos. Anímelos a continuar con energía. Suministre el almuerzo.

- Envíe a cada uno de los miembros del equipo, cuando concluyan el proyecto, una carta de agradecimiento por su contribución.

- Cree símbolos del trabajo en equipo, como camisetas o jarros para café con un   

 lema o un logotipo.

- Pida a su jefe que asista a una reunión con sus empleados, durante la cual usted les dé las gracias, a cada uno, individualmente, y al grupo, en conjunto, por sus contribuciones específicas.

- Invite a almorzar o a desayunar a los grupos que tengan mejor desempeño.

 5.4 Contestaciónes a la Encuesta realizada al personal.

5.4.1 Tabulaciòn de datos en base a las encuestas realizadas al personal del àrea de Tintorerìa.

1.- Los trabajadores  están desmotivados por los siguientes aspectos:

· Consideran que al no recibir ningún tipo de reconocimiento e incentivo  por parte de la empresa, no valoran su trabajo y los consideran como una máquina más.

 Las horas extras pagadas por las empresa no están de acuerdo a las horas 

      contabilizadas por los trabajadores.

· El sueldo no se cancela puntualmente y con el respectivo rol de pagos.

2.- Encuentran  beneficiosos   y oportunos los créditos que proporciona la 

 empresa   para sus trabajadores.

3.- Les parece positivo poder trabajar en una empresa que se encuentre 

 ubicada   en la ciudad que residen.

4.- Consideran que el valor  pagado por  hora extra de un  día feriado o  por la  noche debe ser  mas que las horas extras en otro horario.

- No encuentran equitativo que las personas nuevas ganen igual o más debido a la experiencia y responsabilidad que tienen los trabajadores antiguos.

- Creen necesario la adecuación del baño, pues la ducha  y el sanitario no son  

   independientes y solo es un baño para un número considerable de trabajadores.

- Es necesario  que se les asigne un casillero a cada trabajador para que puedan guardar sus accesorios de trabajo y pertenencias personales.

5.- Los servicios que consideran importantes para los trabajadores  y que la 

     empresa debería prestar son:

- Atención médica en un Centro médico (CEMOPLAF) o Clínica privada.

- Un refrigerio (pan, empanada, gaseosa, yogurt, etc) para cada turno.

- Tener un seguro médico, que sea pagado por el trabajador y la empresa.

6.- Concuerdan en que para realizar de mejor manera su trabajo necesitan:

       -  Motivación.

      -  Capacitación.

      -  Comunicación.
7.- Se encuentra contestado en la pregunta #1.

8.- Consideran que la gestión de su Jefe es buena y creen que podría mejorar organizando el desarrollo de las tinturas y transmitiendo a sus superiores las expectativas y necesidades de los trabajadores.

9.- No consideran importante el departamento de producción pués desconocen  cuál es su función.

10.- Evalúan la gestión de recursos humanos no tan buena por:

· Falta de comunicación con los trabajadores .

· No ha cumplido con sus promesas laborales.

De acuerdo a los resultados de la encuesta se puede determinar, que los conocimientos técnicos que tienen los tintoreros son escasos, por lo que en su gran mayoría realizan su trabajo en forma mecánica sin que puedan desempeñarse en forma óptima, lo que les limita a tomar decisiones en caso de que se presente algún problema, sea en el turno de la noche  o cuando el jefe de tintorería este ausente.(Anexo 2)
5.5 
Código de ética de los ingenieros textiles y profesionales afines.
1. Actuar en cualquier forma que tienda a menoscabar el honor, la responsabilidad de aquellas virtudes de honestidad, integridad y veracidad que deben servir de base a un ejercicio cabal de la profesión.

2. Violar o permitir que se violen las leyes, ordenanzas y reglamentaciones relacionadas con el cabal ejercicio profesional.

3. Ofrecerse para el desempeño de especialidades y funciones para las cuales no tenga capacidad, preparación y experiencia razonables.
4. Si  por amistad, conveniencia o acción, el cumplimiento de disposiciones obligatorias, cuando la misión de su cargo sea de hacerlas respetar y cumplir.

5. Ofrecer, solicitar o prestar servicios profesionales por remuneraciones inferiores

a las establecidas como mínimas por el régimen Estatal.

6. Elaborar proyectos o preparar informes con negligencia o ligereza manifiesta, o con criterio indebidamente optimista.

7. Firmar inconsultamente planos elaborados por otros y hacerse responsable de proyectos o trabajos. que no estén bajo Su inmediata dirección, revisión o supervisión.

8. Encargarse de obras sin que se hayan efectuado todos los estudios técnicos indispensables para su correcta ejecución o cuando para la realización de las mismas se hayan flagelado plazos incompatibles con la buena práctica profesional.

9. Concurrir deliberadamente o invitar a licitaciones de estudio y /o proyectos de estudio.

10. Ofrecer, dar y recibir comisiones o remuneraciones indebidas y solicitar influencias o abusar de ellas para la obtención u otorgamiento de trabajos profesionales o para crear situaciones de privilegio en su actuación.

11.Usar de las ventajas a un cargo remunerado para competir con la práctica independiente de otros profesionales.

12. Atentar contra la reputación a los legítimos intereses de otros profesionales o intentar atribuir injustificadamente la comisión de errores profesionales a otros colegas.

13. Contravenir deliberadamente a los principios de justicia y lealtad en sus relaciones con el cliente, personal subalterno y obreros; de manera especial, con relación a estos últimos en lo referente al mantenimiento de condiciones equitativas de trabajo y a su planificación en las ganancias.

14. Intervenir directa o indirectamente en la destrucción de los recursos naturales u omitir la acción correspondiente  para evitar la producción de desechos que contribuyan al deterioro ambiental.

15. Actuar en cualquier forma que permita o facilite la contratación de profesionales o empresas extranjeras (el estudio o proyectos. construcción, inspección y supervisión de obras, cuando ajuicio exista en el Ecuador la capacidad para realizarlo.

16. Utilizar estudios, proyectos, planos, informes u otros documentos que no sean del dominio público sin la autorización de sus autores y/o propietarios.

17. Revelar datos reservados de índole técnico, financiero o profesional, así como divulgar sin la debida autorización procesos o características de equipo, protegido por patentes o contratos que establezcan las obligaciones de guardar secreto profesional. Así como utilizar programas, discos, cintas u otros medíos la información que no sea del dominio público, sin la debida autorización de sus autores y /o propietarios, o utilizar sin autorización los códigos de acceso, en provecho propio.

18. Someter a su cliente o a su empleador a la aplicación de materiales o métodos de experimentación, sin su previo y total conocimiento y aprobación o recomendados servicios no necesarios.

19. Hacer o permitir cualquier publicidad no institucional dirigida a atraer el público

hacia la acción profesional personal, participar en programas de televisión radio y otros medios de carácter divulgativo profesional o que en cualquier forma, atente contra la dignidad y seriedad de la profesión. Así como valerse de posición para proferir declaraciones en los medios o hacer propagandas de materiales, equipos y tecnología.

PARTE EXPERIMENTAL

CAPÍTULO VI

ESTANDARIZACIÓN DEL PROCESO DE DESCRUDE Y BLANQUEO QUÍMICO.
6.1
 Productos auxiliares utilizados en el proceso de Descrude y Blanqueo     

             Químico.

6.1.1 Secuestrante.

Quelex FWP

Naturaleza:                                    Etilendiamina tetra acetato de sodio

Carácter iónico:                             Aniónico

Aspecto:                                          Polvo color crema

Valor pH sol. 10%                         12 aprox.

Estabilidad.

El Quelex FWP tiene una excelente estabilidad  a los productos químicos lo que permite aplicar el producto en baños de blanqueo oxidantes y reductivos.

Solubilidad. 

Se puede diluir vertiendo sobre el producto agua caliente o fría. Según las circunstancias se puede agregar el producto al baño sin diluirlo previamente.

Propiedades.

El Quelex FWP forma complejos estables con sales alcalino térreas y sales de metales pesados y con sus hidróxidos y ácidos que son solubles en agua a cualquier valor de pH, evitándose así influencias de los iónes metálicos sobre las operaciones de tratamiento.

El poder secuestrante de los iónes metálicos depende del valor pH, de la concentración de Quelex FWP y de los productos auxiliares presentes en el baño.La formación de complejos es instantánea y prácticamente independiente de la temperatura.

La siguiente tabla indica el poder secuestrante de 0,5 g de Quelex FWP a diferentes valores de pH:

Tabla # 10

	pH
	10
	11
	12
	13
	14

	mg Fe (+3)
	36
	36
	38
	40
	42

	mg CaCO3
	48
	38
	43
	73
	30

	mg Mg CO3
	40


	32
	36
	61
	25


Campos de aplicación.

Gracias a su poder secuestrante específico con hierro, el empleo de Quelex FWP es de utilidad cuando hay dificultades debidas a la presencia de hierro en el agua utilizada en los baños de acabado alcalinos, neutros o ligeramente ácidos. Además Quelex FWP impida la formación de jabón de calcio y de otros precipitados de los productos endurecedores del agua.

En la operación de descrude a ebullición se usa Quelex FWP para impedir la formación de hidróxidos metálicos y de jabones metálicos.

Se aconseja el uso de Quelex FWP en el procedimiento de blanqueo, donde todos los iones metálicos pesados se inactivan y así no producen alteraciones catalíticas en los géneros. 

Ejemplo de aplicación.

Las cantidades de aplicación dependen directamente del contenido de hierro en el agua, por lo que los datos propuestos son solamente indicativos:

En baños de descrude a ebullición y baños de blanqueo con peróxido es ventajoso agregar:

(0,3 – 0, 5) g/l de Quelex FWP.

t: (30 – 60) min.

6.1.2. Detergente.

Emulsid OR

El Emulsid OR es un emulsionante – detergente de gran poder, apropiado para lavar toda clase de fibras. Además, tiene un poder dispersante, característica necesaria para el lavado posterior de las tinturas y estampados con colorantes reactivos y directos.

Aspecto: líquido ligeramente viscoso, amarillento.

Naturaleza: combinación sinergética de productos especiales.

Carácter: no iónico / aniónico

Solubilidad: se disuelve fácilmente con agitación en agua fría o caliente.

Propiedades.

· Es estable a los agentes endurecedores del agua, los álcalis y los ácidos, siempre que éstos se apliquen en concertaciones usuales para las fibras textiles.

· Por su buena estabilidad en medio ácido pH (4 – 5), el Emulsid OR puede ser utilizado en el pretratamiento de textiles acrílicos y lana.

· Produce una espuma controlada.

· Tiene excelente poder emulsionante, dispersante y detergente de aceites, grasas e impurezas pigmentarias. Las temperaturas más favorables de aplicación se encuentran entre 40° C y a ebullición.

Campos de aplicación.

· Como humectante para el desencolado.

· Para la eliminación por lavado de los encolantes solubles en agua.

· Para la limpieza previa de hilados y tejidos.

· Para los tratamientos con álcalis en aparatos y autoclaves.

· Para el blanqueo discontínuo con peróxido de hidrógeno.

Cantidad de aplicación.

La cantidad de Emulsid OR a emplear se rige principalmente por la relación de baño y el contenido de impurezas del material textil.

Relación de baño:                       1:2 - 1:10 = 1:0 – 3:0 g/l

Relación de baño superior a       1: 10 = 0,3 – 1g/l

Efecto biológico.

Manipulando el producto con todas las medidas de precaución y protección higiénica laboral necesarias para el trabajo con químicos, el Emulsid OR no produce efectos perjudiciales a la salud.

6.1.3 Estabilizador:

Tinoclarit G

Estabilizador para regular la formación de oxígeno activo en el blanqueo con peróxido, en baño alcalino para fibras celulósicas y sus mezclas con fibras sintéticas.

Características especiales

· Buena eficacia estabilizadora en agua blanda y en agua dura.

· Acción anticatalítica en los casos de impurificación por metales y sus sales.

· Alta solubilidad; no produce depósito ni en el género ni en la instalación de blanqueo.

· Permite el aprovechamiento óptimo del agente de blanqueo químico.

· Tacto suave del género.

· Facilita la elaboración posterior del género blanqueado, p. ej., el bobinado o el cosido.

Propiedades.

Forma comercial:            Líquido transparente

Naturaleza química:        Compuesto de complejo metálico orgánico

Carácter iónico:               Aniónico

pH:                                     Solución de 1g/l: 9 aprox.

Peso específico:                 A 20° C: 1,2 aprox.

Estabilidad, compatibilidad

Estable en agua dura.

Compatible con los productos químicos y los agentes de blanqueo ópticos empleados corrientemente en el blanqueo químico con peróxido.

Estabilidad al almacenamiento

Es estable al almacenamiento en condiciones normales. Tras un largo almacenamiento puede producirse una ligera sedimentación, pero la eficacia del producto no queda alterada por ello.

A temperaturas inferiores a -10° C, el Tinoclarit G se solidifica, pero vuelve a ser plenamente utilizable tras descongelarlo a la temperatura ambiente.

No es inflamable.

Aplicación.

Blanqueo discontinuo

El Tinoclarit G y los demás aditamentos conviene añadirlos al baño por el orden siguiente:

· Humectante o detergente

· Tinoclarit G

· Alacali

· Agua oxigenada

Cantidades a emplear

Las cantidades necesarias de Tinoclarit G dependen de la relación de baño, la duración del blanqueo, el contenido en oxígeno y la temperatura de los baños de blanqueo.

6.1.4. Acido.
Acid 37

Propiedades.

Acid 37 es una formulación de ácidos orgánicos estabilizados con la que se obtiene un pH estable durante todo el proceso de tintura.

Es soluble en agua fría o caliente, en cualquier proporción, con buena resistencia al agua dura y químicos.

Aplicación.

Auxiliar de tintura universal.

Características.

Base química:                         Balance de ácidos orgánicos tamponados.

Aspecto:                                  Líquido incoloro.

Iogeneidad:                             Ligeramente aniónico.

Almacenamiento:                   En envases cerrados, almacenado en sitio fresco.

Valor:                                      pH: 0,5

Técnicas de aplicación.

Es apropiado en:

· Neutralización.

· Procesos de tintura en lana, acrílico, poliamida, acetato, viscosa y poliéster.

· Fijación y suavizado.

6.1.5. Detergente.

Invatex DBU

Producto auxiliar completo para el Descrude y Blanqueo simultáneo con Peróxido de Hidrógeno, sobre fibras celulósicas y sus mezclas, por agotamiento o contínuo.
Características Fisico – químicas

Composición:                    Mezcla de Esteres Fosfonados 
Carácter Iónico:               Aniónico

Aspecto Físico:                  Líquido ligeramente lechoso

Estabilidad:                       Buena.

Compatibilidad:               Compatible con productos aniónicos y no iónicos. 

Propiedades generales.

El Invatex DBU es un producto especialmente estudiado para ser empleado como único componente en procesos de Descrude y Blanqueo con Peróxido de Hidrógeno, especialmente indicado para artículos de género de Punto de Fibras Celulósicas y sus mezclas.

· Excelente Detergente.

· Eficaz Humectante.

· Importante efecto Secuestrante.

· Buen estabilizador del Peróxido de hidrógeno

· Efecto Antiquiebre.

· Efecto Antiespumante en condiciones normales.

Aplicaciones.

· Debido a sus amplias peculiaridades es un producto económico.

· Versátil, permite trabajar en la mayoría de Sistemas de Descrude y Blanqueo existentes, ya sea en procesos por agotamiento o a la continua, o bien en procesos de impregnación y vaporizado.

· Permite trabajar en agua dura, siendo su rendimiento deteregente, emulsionante completo.

· Permite regular la acción del Peróxido de Hidrógeno, favoreciendo un Blanqueo perfecto y uniforme, gracias a su gran poder sinergético secuestrante, aumentando el rendimiento técnico del Peróxido de Hidrógeno.

Cantidad de aplicación.

- Proceso por agotamiento Descrude, Blanqueo Químico
      Sosa caústica 50° Be                    2 – 3 g/lt

                        Invatex DBU                                3 – 4 g/lt

                        Peróxido de hidrógeno                 5 -  7 g/lt

                        Temperatura                               (90 – 100)  ° C

                        Tiempo                                        (45 – 60) minutos

- Proceso Pad – Batch : Descrude, Blanqueo Químico
Invatex DBU                                 5 – 10 g/lt

Peróxido de hidrógeno                 20 - 30 g/lt

            Sosa caústica 50° Be                    20 – 30 g/lt

Fulardeo, Impregnación y Reposo a temperatura ambiente, Lavado y 
Neutralizado.

Recomendación en la Manipulación.
Invatex DBU no es inflamable y es estable en condiciones ambientales normales, se deben tomar las precauciones típicas de cualquier producto químico, evitando el contacto directo con la piel, los ojos e inhalaciones, etc.

Almacenaje.

Si ha sido almacenado en condiciones normales y se ha mantenido el envase sellado de origen, el producto se garantiza entre 6 a 12 meses.

6.1.6 Catalasa.

Unilase KMI

Catalasa para eliminar restos de agua oxigenada  del blanqueo.

2 H
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O
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 + UNILASE KMI = O
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Propiedades.

Aspecto:                     líquido pardo

Composición:             bacteria derivado de Micrococcus lysodeicticus

Densidad:                   1 – 1,1

ph:                               7,5 – 8,5

Características.

· Eliminación del H
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 después del blanqueo, imprescindible si posteriormente se tiñe con colorantes reactivos o sensibles al peróxido.

· Presenta ventajas ecológicas frente a productos químicos que neutralicen el H
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.

· No afecta a los colorantes en caso de emplearse en el baño de tintura.

· Velocidad muy rápida de neutralización de H
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.

· Bastante estable en medio alcalino.

Aplicación.

La dosis de aplicación dependerá del baño en el que hacemos la neutralización:

Dosis:               Unilase KMI:                                       0,5 – 1 cc/l

                          pH:                                                       6 – 8 

                          Temperatura:                                        20 – 30 ° C

Proceso recomendado.

1. Blanqueo – Vaciar.

2. Aclarado + neutralizado.

3. UNILASE KMI, circular de 10 a 15 min., añadir los auxiliares y colorantes de tintura y realizar su proceso normalmente.

Este es el proceso estándar, pero se lo puede adaptar aumentando o disminuyendo el número de baños en función de las necesidades del cliente (exigencias de preparación, tipo de artículo, máquina, necesidad de ahorrar agua, etc.)

Aclarados vs. Método Enzimático

- Aclarados.                                    – Método enzimático: UNILASE KMI

- pH: 6-8                                        - Temperatura: (20-30)° C

Ventajas.

· Las enzimas no reaccionan con los colorantes, por lo tanto, no los afectan.

· Elimina totalmente el agua oxigenada de manera rápida y segura.

· Actúa de manera eficiente y reproducible.

· Disminuye el número de baños con el consecuentemente ahorro de agua y energía.

· Las dosis de aplicación son muy bajas, entre (0,5 – 1) g/l.

· Es una enzima biodegradable que no daña el tejido.

6.1.7 Alcali líquido buferado:

Cibatex BSA 

Usos.

· Fibras celulósicas y sus mezclas.

· Aplicación con colorantes reactivos tanto en sistema contínuo como por agotamiento.

Características y Beneficios.

· Promueve y controla la subida del colorante en un medio bufereado.

· No produce espuma e incrementa la subida del colorante.

· Líquido y seguro, fácil de manejar.

· Promueve la eficiencia de la maquinaria.

· Alcalí libre de fosfato

Propiedades típicas.

Naturaleza química:                     Mezcla buferada de álcalis y coloide protector

Apariencia:                                    Limpio, líquido de baja viscosidad

pH:                                                 Aprox. 10,5

Naturaleza iónico:                         Fuertemente aniónico

Densidad:                                       1,0 g/ml a 20° C

Manejo:                                         Diluir con agua caliente o fria y luego añadir 
                                                        al baño de tintura.

Estabilidad al almacenamiento.

Estable por un año cuando es almacenado apropiadamente en envases sellados a 20°C. No debe ser almacenado a temperaturas alrededor de 60 °C (140°F).

 Estabilidad general.

Estable a los electróliticos encontrados usualmente en los procesos de tintura.

Niveles de uso.

Agotamiento: (2-7)g/l dependiendo de la profundidad del matiz                                                                 y del tipo de colorante reactivo utilizado.
Continuo: (10,0 – 15,0) g/l usualmente la mitad de lo usado en                                                        carbonato de sodio.

6.1.8 Eliminador de residuos de H
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 y Alcali.
Invatex PC

Campos de aplicación.

Lavado posterior a un blanqueo oxigenado de fibras celulósicas, especialmente si estas tienen que ser tintadas con colorantes directos o reactivos. El peróxido residual es eliminado y al mismo tiempo son reducidos los restos de álcali sobre el tejido.

Características.                                                         

· Líquido, bomteable, miscible con agua.

· Efecto reductor.

· Dispersante, Inhibidor de la cristalización, 

· No contiene tensoactivos.

· Producto multifuncional.

Ventajas.

· Simplifica su uso indicado para equipos de cocinas automáticas.

· Elimina el peróxido residual de los tejidos y previene la destrucción parcial de los colorantes directos o reactivos.

· Previene depósitos sobre los tejidos y maquinaria.

· Mantiene los sólidos en suspensión y mejora el proceso de lavado, incluso en altas disoluciones.

· Invatex PC no forma espuma, evita manchas sobre el tejido.

· Simplifica recetas y manejo.

· Reduce los riesgos de errores.

· Ventajas en el almacenamiento.

Propiedades.

Composición química:                 Preparación exenta de fósforo, polímeros              

                                                       complejantes    y  un agente reductor.

Carácter iónico:                           Aniónico.

pH:                                                aprox. 5

Densidad a 20 °C:                        aprox. 1,4 g/cm3

Forma física:                                Líquido transparente, ligeramente amarillento.

Estabilidad al almacenamiento: Invatex PC es estable durante 1 año de      

                                                       almacenamiento en bidones cerrados a 20°C. El producto es sensible a temperaturas inferiores a  0°C y superiores a 60°C.

Ecología / Toxicológica:              Se deben observar a las normas habituales para manipulación  de productos químicos en el almacenamiento, manipulación y uso. No se debe ingerir el producto.

Aplicación.

Disolución: Invatex PC puede ser adicionado sin diluir en los baños de aplicación. Puede ser disuelto y mezclado con agua en todas las proporciones.

Fórmulas orientativas.

Después del blanqueo con peróxido, en baño nuevo:

( 1 – 3) g/l

Relación de baño: (1:4 – 1:20)

Tiempo: 15 min  

Temperatura: (60 – 90) °C, vaciar

6.2
 Maquinaria utilizada en el laboratorio y planta en el proceso de Descrude y 

            Blanqueo químico. (Anexo 3)

En un capítulo anterior ya se describió el tipo de máquina que se utiliza en planta, la 
cuál es un Overflow (Innodye) , es una máquina a presión, de alta temperatura para el 

teñido en cuerda de tejidos de punto hechos de fibras sintéticas, naturales y sus 

combinaciones, la tecnología que se utiliza para el teñido es aquélla del arrastre del tejido mediante una tobera de la cual se genera el baño en modo suave, con baja presión, o utilizando el efecto chorro con alta presión, mediante el dispositivo turvovario de sección variable, que permite amplias posibilidades de tratamiento.

La máquina cuenta también con una serie de dispositivos específicos cuya función consiste en reducir todos los tiempos muertos durante el tratamiento, especialmente en la fase de preparación, lavado caliente y enjabonamiento, pudiendo utilizarse para teñido en condiciones ATMOSFÉRICAS (temperatura máxima del baño de 96 a 97°C) para aquellos artículos que no requieren necesariamente un tratamiento a alta temperatura, siendo  la máquina de alta temperatura (HT) en la versión cesta de 200Kg y con cesta de 100Kg (máquina de una sola cuerda).

En el laboratorio se utiliza un autoclave, que funciona con un suministro de luz de 220 voltios, consta de un panel digital donde se programa los parámetros (temperatura, tiempo, gradiente y revoluciones)que se requiere de acuerdo al tipo de proceso que se vaya a ejecutar y tiene una capacidad para 12 frascos en los cuáles se puede colocar muestras de tela de hasta 10g, la temperatura de trabajo va de (0–140)°C, con un gradiente ( 0 – 3 ) grados/min, con un tiempo de ( 0 – 1440 ) minutos y revoluciones de
 ( 0 – 80 ). 

Su manejo es fácil, lo  único que hay que tomar en cuenta  es el momento de lavar los frascos, puesto que uno de ellos tiene en su tapa el sensor de temperatura el cuál al contacto con el agua se daña y no funcionaría la autoclave.

6.3
 Parámetros establecidos para el proceso de Descrude y Blanqueo químico.

Los parámetros que se han controlado durante los procesos de Descrude y Blanqueo químico son los siguientes:

6.3.1. El Agua.-  es importante  en la industria del ennoblecimiento textil, pues es el vehículo principal para la aplicación a los procesos químico textiles de los productos que ayudan o producen su limpieza, cambio de coloración o modificación de sus propiedades. (Anexo 4)

Antes de utilizar el agua es conveniente realizar el análisis de la calidad del agua, mismo que debe ser evaluado de acuerdo a los datos que se presentan en la siguiente tabla:

Tabla #11
	PARÁMETROS
	VALORES



	Dureza
	(0 – 15)°H.F. 

	Materias en suspensión (MES)
	
[image: image78.wmf]l

mg

/

5
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	pH
	Cercano a 7

	Residuo seco
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	Materias reductoras
	Indetectables

	Hierro
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	Manganeso
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	Cobre
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	D.N.O.5
	Cercano a 0


6.3.2 La relación de baño.-  es la relación que existe entre el peso del material y el volumen de agua, las pruebas se realizaron con una relación de baño 1/ 8 es decir por cada kilogramo de tela se utilizará 8 litros de agua.
6.3.3 Los productos químicos.- en todos los procesos textiles es conveniente realizar las pruebas que nos garanticen que el producto tiene las características que necesitamos .
                  Cuando se recibe un lote nuevo de un producto, es conveniente determinar la 

                   cantidad de sólidos, para esto se utiliza un refractómetro, de esta manera se 

                  determina si la concentración es la misma que el lote anterior o si ha variado, ya que de ser así se deberá cambiar las cantidades a utilizar, sino el proceso puede tener algún problema.

                  La siguiente tabla tiene un análisis de los sólidos de los productos que se utiliza en los ensayos:

Tabla # 12

	Producto
	Total de sólidos



	Marvasol MS
	70

	Estabilizer WS
	80

	Tinoclarit G
	8

	Emulsid OR
	30

	Quelex 
	86


a) Secuestrantes.

Si luego de realizar el análisis de la calidad del  agua,  se observan que hay variaciones en los parámetros que se necesitan para trabajar, por la presencia de  iones alcalino – térreos, hierro cobre y manganeso, mismas que pueden interferir en los procesos de descrude, blanqueo químico y tintura, formando precipitados insolubles que disminuyen la hidrofilidad y pueden manchar los tejidos, entonces es necesario utilizar secuestrantes.(Anexo 5)
b) Detergentes – Humectantes.

En el caso de los detergentes es conveniente realizar las siguientes pruebas, para lo cuál se hace  la comparación entre dos detergentes así: 

	Característica


	Marvasol MS
	Emulsid OR

	 Agente limpiador
	Det. 0,5 g/l, (90°C x 30’) saco 1 pepa de la tela

Det. 1g/l, (90°C x 30’) saco 3 pepas de la tela

Det.1,5g/l, (90°C x 30’) saco escasa pepa  de la tela
	Det.0,5 g/l, (90°C x 30´) saco 8 pepas de la tela

Det.1g/l, (90°C x 30´) saco +25pepas de la tela

Det.1,5g/l, (90°C x 30´) saco poca pepa de la tela



	Dispersante
	Mal dispersante 
	Buen dispersante

	Emulsificante
	Det.1g/l,(20°Cx20´) añadir 1 gota de aceite, nada de aceite en las paredes del vaso.

Det.1g/l,(50°Cx20´) añadir 1 gota de aceite, nada de aceite en las paredes del vaso.

Det.1g/l,(100°Cx20´) añadir 1 gota de aceite, nada de  aceite en las paredes del vaso.

 
	Det.1g/l,(20°Cx20´) añadir 1 gota de aceite, nada de aceite en las paredes del vaso.

Det.1g/l,(50°Cx20´) añadir 1 gota de aceite, nada de aceite en las paredes del vaso.

Det.1g/l,(100°Cx20´) añadir 1 gota de aceite, nada de  aceite en las paredes del vaso.



	Cantidad de espuma
	No produce espuma.
	Produce poca espuma.


Tabla #13

- 
c)Estabilizador.

Para determinar la cantidad de estabilizador que se debe emplear en el proceso,  para que el peróxido de hidrógeno sea aprovechado de la mejor manera,  es necesario realizar la siguiente prueba:

Instrucciones para la valoración de baños de tratamiento previo

Procedimiento.

El siguiente procedimiento para el análisis de los estabilizadores es estrictamente 
el recomendado por la técnica de MARCHA ANALÍTICA.

A. Preparación del baño de blanqueo.

Receta:

pH:                    10 – 11,5

R/B:                  1/30

Temperatura:    85 °C

Tiempo:            1 hora

B.  Valoración del consumo de agua oxigenada.
1. En un vaso de precipitación de 
[image: image83.wmf]3

350

cm

añadir 
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 de agua                 
destilada.

            2.Seguidamente, adicionar al agua destilada 
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 de ácido sulfúrico al 20%.

3.Luego de un ligero mezclado, añadir 
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 del baño de blanqueo.

4.Mediante la utilización de la bureta, añadir una solución de Permanganato de Potasio 0,1N en la muestra a ser valorada. La adición del Permanganato debe ser hasta que la coloración de la muestra se torne en un color rosa constante.

Con la prueba de titulación  antes descrita se pudo determinar que la cantidad óptima del estabilizador es 0,8 g/l y la sosa cáustica 2g/l.(Anexo6).

            d) Ácido.- es una solución tampón que nos permite regular el pH del baño con el               

            objetivo que se tenga las condiciones adecuadas para que la reacción se 
             produzca, en las pruebas se trabajo con 0,4 g/l del producto antes mencionado.

6.3.4 ph.- Es un factor determinante en el proceso de Blanqueo químico, por lo que es necesario que esté comprendido entre (10,5 – 11,5) solo así se garantiza que los productos reaccionen eficazmente, además dentro de este rango de pH se obtienen los mejores blancos.
6.3.5 Temperatura-tiempo.- Son dos parámetros que van uno en función del otro, puesto que en el proceso se debe trabajar a la temperatura y el tiempo en los cuáles se consiga los mejores resultados sin causar daños a la fibra, desperdiciar productos y aprovechar de mejor manera la maquinaria con la cuál se cuenta.
6.4     Pruebas realizadas en el Laboratorio de tintorería.

6.4.1 El Descrude.

El descrude es un proceso mediante el cuál se busca eliminar las impurezas naturales del algodón, como son:  semillas, sustancias grasas y minerales, excepto parte de los pigmentos coloreados, para conseguir esto es necesario utilizar en el proceso un álcali, un detergente y un agente secuestrante.

6.4.1.1 Productos utilizados en el proceso de Descrude.

En la operación de descrude a ebullición se usa Quelex FWP para impedir la formación de hidróxidos metálicos y de jabones metálicos.

Secuestrante.- es un producto químico que se presenta como un polvo crema  a base de etilendiamina tetra acetato de sodio y de carácter iónico, cuya función es la formación de complejos estables con sales alcalino térreas y sales de metales pesados y con sus hidróxidos y ácidos que son solubles en agua a cualquier valor de pH, evitándose así influencias de los iones metálicos sobre las operaciones de tratamiento.

Detergente.- es un producto químico que tiene excelente poder emulsionante, dispersante y detergente de grasas e impurezas pigmentarias, es ligeramente viscoso, amarillento, de carácter no iónico / 

aniónico y se disuelve fácilmente con agitación en agua fría o caliente, produciendo espuma en forma controlada.

Alcali.- es la sosa caústica que permite la eliminación de las proteínas, pectinas y ceras del algodón.

Acido.-  es una formulación a base de ácidos orgánicos tamponados , de aspecto líquido incoloro, de carácter ligeramente aniónico, con la que se obtiene un pH estable durante todo el proceso de tintura, siendo soluble en agua fría o caliente, en cualquier proporción, con buena resistencia al agua dura y químicos.

            6. 4.1.2  Descripción del  proceso.
El proceso del descrude de algodón se realizo con una relación de baño 1/8, en  muestras de 10 gramos  en tejido Jersey en algodón 100% elaborado con un hilo de título 18/1 Ne, utilizando como auxiliares  un secuestrante (0,5 g/l), un  detergente y un álcali (sosa caústica) en diferentes cantidades (g/l),  todos ellos  a 90° C  variando los tiempos.

Luego se realizó un lavado posterior  a 90°C, variando el tiempo del proceso, mismo que tiene por objeto la eliminación de parte del álcali y de los residuos de impurezas que todavía puedan existir.

Posteriormente se efectuó un acidado  con (0,4 g/l) a fin de neutralizar la fibra debido a la afinidad que tiene la celulosa del algodón por la NaOH, 
en frío y a diferentes tiempos. 
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RECETA #1 (Anexo 7)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #2 (Anexo 8)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	2

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #3 (Anexo 9)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	3

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #4 (Anexo 10)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	4

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #5 (Anexo 11)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	5

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #6 (Anexo 12)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #7 (Anexo 13)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	2

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #8 (Anexo 14)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	3

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #9 (Anexo 15)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	4

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #10 (Anexo 16)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	5

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #11 (Anexo 17)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


RECETA #12 (Anexo 18)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	2

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


RECETA #13 (Anexo 19)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	3

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


RECETA #14 (Anexo 20)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	4

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


RECETA #15 (Anexo 21)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	5

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4
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RECETA #16 (Anexo 22)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #17 (Anexo 23)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	2

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #18 (Anexo 24)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	3

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #19 (Anexo 25)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	4

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #20 (Anexo 26)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	5

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #21 (Anexo 27)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #22 (Anexo 28)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	2

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #23 (Anexo 29)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	3

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #24 (Anexo 30)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	4

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #25(Anexo 31)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	5

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #26 (Anexo 32)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


RECETA #27 (Anexo 33)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	2

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


RECETA #28 (Anexo 34)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	3

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


RECETA #29 (Anexo 35)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	4

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


RECETA #30 (Anexo 36)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	5

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4



[image: image89]
RECETA #31 (Anexo 37)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #32 (Anexo 38)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	2

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #33 (Anexo 39)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	3

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #34 (Anexo 40)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	4

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #35 (Anexo 41)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	5

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


RECETA #36 (Anexo 42)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #37 (Anexo 43)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	3

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #38 (Anexo 44)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	4

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #39 (Anexo 45)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	5

	C
	Sosa caústica
	4

	D
	Acido
	0,4


RECETA #40 (Anexo 46)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


RECETA #41 (Anexo 47)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	2

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


RECETA #42 (Anexo 48)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	3

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


RECETA #43 (Anexo 49)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	4

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


RECETA #44 (Anexo 50)

Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	5

	C
	Sosa caústica
	5

	D
	Acido
	0,4


   

6.4.1.3 Pruebas de Hidrofolidad de las muestras descrudadas.

                        La hidrofilidad es la capacidad de absorción de agua por parte de las 



fibras.(Anexo 51).

 6.5 
El Blanqueo Químico.

La función de blanqueo químico es de colorar el pigmento natural de las fibras 
vegetales y animales, como también las cascarillas de la semilla de algodón, siendo necesario utilizar en este proceso un secuestrante, un detergente, un álcali, un estabilizador  y el peróxido de hidrógeno.

6.5.1 Productos utilizados en el proceso de Blanqueo químico.

            Agua.- es un elemento indispensable para casi todo proceso textil, por lo que 

            tiene  que tener ciertas características como un pH 7, una dureza menor a          

            85ppm, así se garantiza el proceso y se evita  problemas posteriores al tinturar la 

             tela.

Secuestrante.- su función es eliminar sales de calcio y magnesio, logrando así  bajar la dureza del agua y garantizar el proceso de preparación como es el blanqueo.

Detergente.- permite eliminar las materias hidrófobas, teniendo como propiedades, la humectación de la fibra, la mínima formación de espuma, la estabilidad a las concentraciones de NaOH y siendo un producto biodegradable. 
Alcali.- en este proceso se utiliza la sosa caústica, considerada como el agente activante más empleado, hace que se hinche la fibra y conjuntamente con los estabilizadores asegura una adecuada descomposición del agua oxigenada. 

Estabilizador.- estabiliza la descomposición del peróxido de hidrógeno, de  manera que la celulosa experimente un mínimo de degradación y el efecto blanqueante conseguido sea máximo.

Peróxido de hidrógeno.- El peróxido  de hidrógeno es un reagente para la celulosa, que se utiliza como un agente blanqueo  sin ocasionar una apreciable degradación de la celulosa.

           Ácido .- regula el PH de los baños.

6.5.2  Descripción del  proceso.

El proceso de blanqueo químico de algodón, se realizó utilizando muestras de 10gramos  en tejido Jersey en algodón 100% elaborado con un hilo de título 18/1 Ne cardado, con una relación de baño 1/8, utilizando como auxiliares  un secuestrante (0,5 g/l), un  detergente (1g/l), un estabilizador (0,8g/l) y álcali (sosa caústica) y peróxido de hidrógeno en diferentes cantidades (g/l),  todos ellos  a 90° C  variando los tiempos, gradiente, temperatura.

Luego se realizó un lavado posterior  a 90°C, variando el tiempo del proceso, mismo que tiene por objeto la eliminación de parte del álcali y de los residuos de impurezas que todavía puedan existir.

Posteriormente se efectuó un acidado  con (0,4 g/l) a fin de neutralizar la fibra debido a la afinidad que tiene la celulosa del algodón por la NaOH, en frío y a diferentes tiempos. 
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RECETA # 45 (Anexo 52)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

pH inicio: 11      pH final: 7      Residuo de H
[image: image91.wmf]2

O
[image: image92.wmf]2

: 1

	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA #46 (Anexo 53)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
[image: image93.wmf]2
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: 1

	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Acido
	0,4


RECETA #47 (Anexo 54)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 1

	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA #48 (Anexo 55)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 1

	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 49 (Anexo56)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 1

	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 50 (Anexo 57) 
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final: 7      Residuo de H
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: 1

	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 51 (Anexo 58)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 1

	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 52 (Anexo 59 )
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 1

	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 53  (Anexo  60)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 1

	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 54  (Anexo 61)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 1

	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA #55 (Anexo 62)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final: 7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 56 (Anexo 63)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 57 (Anexo 64)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 58 (Anexo 65)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 59 (Anexo 66)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 60 (Anexo 67)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final: 7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 61 (Anexo 68)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
[image: image124.wmf]2
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 62 (Anexo 69)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 63 (Anexo 70)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 64 (Anexo 71)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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O
[image: image131.wmf]2

: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 65 (Anexo 72)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final: 7      Residuo de H
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	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 66 (Anexo 73)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 67 (Anexo 74)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 68 (Anexo 75)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 69 (Anexo 76)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 70 (Anexo 77)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final: 7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 71 (Anexo 78)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 72 (Anexo 79)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 73 (Anexo 80)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 74 (Anexo 81)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final: 7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2,5

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 75 (Anexo 82)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 76 (Anexo 83)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 77 (Anexo 84)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 78 (Anexo 85)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 79 (Anexo 86)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
[image: image162.wmf]2

O
[image: image163.wmf]2

: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 80 (Anexo 87)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6      Residuo de H
[image: image164.wmf]2

O
[image: image165.wmf]2

: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 81 (Anexo 88)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 82 (Anexo 89)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 83 (Anexo 90)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 84 (Anexo 91)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 85 (Anexo 92)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 86 (Anexo 93)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 87 (Anexo 94)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 88 (Anexo 95)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 89 (Anexo 96)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 90 (Anexo 97) 
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 91 (Anexo 98)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 92 (Anexo 99)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 93 (Anexo 100)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 94 (Anexo 101)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Acido
	0,4
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RECETA # 95 (Anexo 102)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:7      Residuo de H
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	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 96 (Anexo 103)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA #97 (Anexo 104)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 98 (Anexo 105)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 99 (Anexo 106)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 100 (Anexo 107)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 101 (Anexo 108)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 102 (Anexo 109)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 103 (Anexo 110)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA #  104 (Anexo 111)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	1,5

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3,5

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 105 (Anexo 112)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11,5      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 106 (Anexo 113)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 107 (Anexo 114)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 108 (Anexo 115)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA #109 (Anexo 116)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 110 (Anexo 117)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 111 (Anexo 118)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 112 (Anexo 119)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 113 (Anexo 120)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 114 (Anexo 121)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 115 (Anexo 122)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11,5      pH final:6,5      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 116 (Anexo 123)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 117 (Anexo 124)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 118 (Anexo 125)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 119 (Anexo 126)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA #120 (Anexo 127)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
[image: image248.wmf]2

O
[image: image249.wmf]2

: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 121 (Anexo 128)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 122 (Anexo 129)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 123 (Anexo 130)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 124 (Anexo 131)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 1
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 125 (Anexo 132)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11,5      pH final:6      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 126 (Anexo 133)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 127 (Anexo 134)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 128 (Anexo 135)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 129 (Anexo 136)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	4

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 130 (Anexo 137)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
[image: image269.wmf]2

O
[image: image270.wmf]2

: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 131 (Anexo 138)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	1,5

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 132 (Anexo 139)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 133 (Anexo 140)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2,5

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4


RECETA # 134 (Anexo 141)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 12      pH final:6      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	3

	D
	Estabilizador
	2

	E
	Peróxido de hidrógeno
	5

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 135 (Anexo 142)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:7      Residuo de H
[image: image280.wmf]2

O
[image: image281.wmf]2

: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 136 (Anexo 143)
Equipo: Cerrado
Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6,5      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 137 (Anexo 144)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6,5      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 138 (Anexo 145)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11,5      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Detergente (Marvasol)
	0,4

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador (EstabilizerWS)
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 140 (Anexo 146)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente 
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador 
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 141 (Anexo 147)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente 
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador 
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 142 (Anexo 148)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente 
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador 
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 143 (Anexo 149)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:6      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Detergente 
	0,4

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador 
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 144 (Anexo 150)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 7,6      pH final:7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Invatex DBU
	2

	B
	Cibatex BSA
	2

	C
	Peróxido de hidrógeno
	2

	D
	Invatex PC
	1
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RECETA # 145 (Anexo 151)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
pH inicio: 11      pH final:7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4

	G
	Catalasa
	0,8
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RECETA # 146 (Anexo 152)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

Gradiente :2,5       pH inicio: 11      pH final:7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 147 (Anexo 153)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

Gradiente: 2,5         pH inicio: 11      pH final:7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 148 (Anexo 154)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

Gradiente: 2,5           pH inicio: 11      pH final:7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 149 (Anexo 155)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8
Gradiente: 2,5           pH inicio: 11      pH final:7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente 
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador 
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 150 (Anexo 156)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8                               
 Gradiente: 2,5                 pH inicio: 11      pH final:7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente 
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador 
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 151 (Anexo 157)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

Gradiente: 2,5             pH inicio: 11      pH final:7      Residuo de H
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: 0,5
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente 
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador 
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Ácido
	0,4
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RECETA # 152 (Anexo 158)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8                            
Gradiente :2,5              pH inicio: 12      pH final:7      Residuo de H
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: 0
	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Detergente (Marvasol)
	0,4

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador (Estabilizar WS)
	1

	E
	Peróxido de hidrógeno
	2

	F
	Ácido
	0,4


   

6.5.3 Pruebas de Hidrofilidad de las muestras blanqueadas.

                        La hidrofilidad es la capacidad de absorción de agua por parte de las 



fibras.(Anexo 159)


6.5.4 Medición del grado de blanco.



Para medir el grado de blanco  se utilizó un Espectrofotómetro 



DATACOLOR, el cuál nos permitió diferenciar las muestras que tienen 

                       mejor  grado de blanco. (Anexo 160)

6.6 
Tintura de algodón 100% con colorantes reactivos (Everción) de alta    

            reactividad.

La tintura es el proceso mediante el cuál se aplica una materia colorante a una materia textil por inmersión o impregnación en una solución o dispersión de un colorante.

En el caso de la tintura con colorantes reactivos estos reaccionan con la fibra, logrando uniones del tipo covalente entre el colorante y la fibra, siendo su estructura molecular la siguiente:

C – S – R

Siendo C una molécula de colorante, R un grupo reactivo y S un soporte de dicho grupo, que lo mantiene unido a la molécula coloreada. 

La reacción del colorante se realiza en un medio  levemente alcalino, por tal razón utilizamos carbonato de sodio (CO
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), además utiliza sulfato de sodio o cloruro de sodio para su agotamiento, siendo en este caso los colorantes utilizados  derivados de tricloruro de cianurilo de baja reactividad (requieren de altas temperaturas para la tintura y condiciones de PH muy alcalinos para su reacción).

6.6.1 Productos utilizados en el proceso de Tintura de algodón  con colorantes reactivos.

Secuestrante.- su función es eliminar sales de calcio y magnesio, logrando así  bajar la dureza del agua y garantizar el proceso de preparación como es el blanqueo.

Detergente.- permite eliminar las materias hidrófobas, teniendo como propiedades, la humectación de la fibra, la mínima formación de espuma, la estabilidad a las concentraciones de NaOH. 
Álcali.- en este proceso se utiliza la sosa cáustica, considerada como el agente activante más empleado, hace que se hinche la fibra y conjuntamente con los estabilizadores asegura una adecuada descomposición del agua oxigenada. 

Estabilizador.- estabiliza la descomposición del peróxido de hidrógeno, de  manera que la celulosa experimente un mínimo de degradación y el efecto blanqueante conseguido sea máximo.

Peróxido de hidrógeno.- El peróxido  de hidrógeno es un reagente para la celulosa, que se utiliza como un agente blanqueo  sin ocasionar una apreciable degradación de la celulosa.

Ácido acético (CH
[image: image332.wmf]3

COOH).- regula el PH de los baños.
            Igualante .- se utiliza para que el colorante de distribuya en forma 
            uniforme y regular sobre el tejido.

Cloruro de sodio (ClNa) .- su función es hacer que todo el colorante reactivo  migre  a la fibra.

Carbonato de sodio (CO
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) .- es un álcali débil y se utiliza como un agente de agotamiento para los colorantes reactivos.

6.6.2 Descripción del  proceso:

El proceso de tintura empieza con el proceso de preparación en el caso de colores oscuros se hace el descrude, como se mencionó anteriormente y en caso de colores bajos y medios es  necesario hacer un  blanqueo químico; seguido se procede a tinturar las muestras, utilizando como auxiliares cloruro de sodio (g/l), igualante (g/l), colorante (%),   carbonato de sodio(g/l), siguiendo la curva de tintura que se indica a continuación:
                  GRAFICO # 34
CURVA DE TINTURA  PARA ALGODÓN CON COLORANTES REACTIVOS
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RECETA # 153 (Anexo 161)
TINTURA CON COLORANTES REACTIVOS.

R/B: 1/8

Color: Plomo F49

	TINTURA
	PRODUCTOS
	%
	g. / lt.

	A
	Igualante
	
	1,5 

	B
	Sal
	
	70

	C1
	Amarillo Everción HE4R H/C
	0,743
	

	C2
	Rojo Everción HE7B H/C
	0,332
	

	C3
	Marino Everción HER H/C
	1,217
	

	D
	Carbonato de sodio
	
	20

	E
	Detergente 
	
	1


6.6.3 Medición del grado de color Plomo F49.

                       Para medir el grado de color  se utilizó un Espectrofotómetro 



DATACOLOR, el cuál nos permitió diferenciar las muestras que tienen 

                       mejor  color  Plomo F49. (Anexo 162)
RECETA # 154 (Anexo 163)

TINTURA CON COLORANTES REACTIVOS.

R/B: 1/8
Color: Amarillo Yema M22
	TINTURA
	PRODUCTOS
	%
	g. / lt.

	A
	Igualante
	
	1,5 

	B
	Sal
	
	20

	C
	Amarillo Everción HE4R H/C
	0,3
	

	D
	Carbonato de sodio
	
	10

	E
	Detergente 
	
	1


6.6.4. Medición del grado de color Amarillo Yema M22.



Para medir el grado de color  se utilizó un Espectrofotómetro 



DATACOLOR, el cuál nos permitió diferenciar las muestras que tienen 

                       mejor  color Amarillo Yema M22. (Anexo 164)
RECETA # 155 (Anexo 165)
TINTURA CON COLORANTES REACTIVOS.

R/B: 1/8                                                                           
Color: Ladrillo F80

	TINTURA
	PRODUCTOS
	%
	g. / lt.

	A
	Igualante
	
	1,5 

	B
	Sal
	
	60

	C1
	Azul Everción HGN H/C
	0,021
	

	C2
	Rojo Everción HE7B H/C
	0,122
	

	C3
	Naranja Everción HER H/C
	1,43
	

	D
	Carbonato de sodio
	
	20

	E
	Detergente
	
	1


6.6.5. Medición del grado de color Ladrillo  F80.



Para medir el grado de color  se utilizó un    Espectofotometro                      

                        DATACOLOR, el cuál nos permitió diferenciar las   muestras                      
                        mejor color Ladrillo F80 . (Anexo 166)

6.7.
Estudio de Costos con cada producto.

Es necesario realizar el estudio de costos, correspondiente a las recetas anteriores y a las propuestas en esta investigación, tomando en consideración que las pruebas se desarrollaron solo en laboratorio,  sin embargo este análisis nos proyecta el costo a nivel de planta, así:

Proceso de Descrude
R/B: 1:6 (1200 litros)

Peso: 200 Kg

Color: Descrude

Receta anterior del proceso de Descrude. 

	Producto
	Cantidad g/l
	Cantidad gr.
	Cantidad  Kg.
	$ / Kg.
	Subtotal

$

	Detergente


	0,8
	960
	0.96
	3.3
	3,168

	
	
	
	
	TOTAL
	3,168


Receta actual del proceso de Descrude. 

	Producto
	Cantidad g/l
	Cantidad gr.
	Cantidad  Kg.
	$ / Kg.
	Subtotal

$

	Secuestrante
	0,5
	600
	0.6
	2,98
	1.788

	Detergente
	2
	2400
	2.4
	1,4
	3.360

	Álcali
	3
	3600
	3.6
	0,41
	1.470

	Ácido
	0,4
	480
	0.48
	0,88
	0.422

	
	
	
	
	TOTAL
	7.040

	
	
	


Proceso de Blanqueo químico.

R/B: 1:6 (1200 litros)

Peso: 200 Kg

Color: Descrude

Receta anterior del proceso de Blanqueo químico.

	Producto
	Cantidad g/l
	Cantidad gr.
	Cantidad  Kg.
	$ / Kg.
	Subtotal

$

	Secuestrarte
	-
	-
	-
	-
	-

	Detergente
	0,4
	480
	0.48
	3,3
	1.584

	Álcali
	2
	2400
	2.4
	0,41
	0.984

	Estabilizador
	1
	1200
	1.2
	2,99
	3.588

	Peróxido de hidrógeno
	2
	2400
	2.4
	0,48
	1.152

	Acido
	0,4
	480
	0.48
	0,88
	0.422

	TOTAL
	7.73
	


Receta actual del proceso de Blanqueo químico. 

	Producto
	Cantidad g/l
	Cantidad gr.
	Cantidad  Kg.
	$ / Kg.
	Subtotal $

	Secuestrante
	0,5
	600
	0.6
	2,98
	1.788

	Detergente
	1
	1200
	1.2
	3,3
	3.960

	Álcali
	2
	2400
	2.4
	0,41
	0.984

	Estabilizador
	0,8
	960
	0.96
	2,99
	2.870

	Peróxido de hidrógeno
	3
	3600
	3.6
	0,48
	1.728

	Ácido
	0,4
	480
	0.48
	0,88
	0.422

	TOTAL
	11.752
	


Luego de realizar el análisis de costos, podemos determinar que en el proceso de Descrude se aumenta el  52% en costos de productos químicos, al igual en el Blanqueo químico se aumenta el 122% , sin embargo aunque el valor por receta es superior si se optimiza recursos, ya que al emplear las recetas adecuadas se mejora la calidad, evitando así reprocesos (tinturas desiguales, telas con manchas, etc) obteniendo así productos defectuosos que no satisfacen las necesidades de los usuarios, eso sin tomar en cuenta que al mejorar la calidad del producto final, nos da la oportunidad de ser competitivos y ampliar el mercado. 

CAPÍTULO VII

RESULTADOS Y DISCUSIÓN

Es indispensable el análisis de los parámetros más relevantes en los procesos previos a la tintura “Descrude y Blanqueo químico” de algodón 100% incluyendo costos y las pruebas realizadas, mismas que son representadas mediante diagramas y esquemas que permiten determinar las más relevantes en el mejoramiento de la calidad y el proceso.

Todos estos aspectos son redactados y discutidos en este capítulo, y para empezar dicho análisis es necesario conocer cuáles son los principales problemas generados en los procesos previos “Descrude y Blanqueo químico”, y cuáles son sus causas así:

Dureza del agua:

1.   Las  Sales  cálcicas y magnésicas,   producen  la  formación  de  compuestos

insolubles   que   precipitan  sobre  las  fibras  de  forma  irregular,   modificando

adversamente su tacto y produciendo irregularidades en la absorción del colorante durante la tintura.

2. El Hierro y Manganeso producen la corrosión de tuberías, una coloración  amarillenta sobre los textiles, actuar como agentes catalíticos en los procesos de blanqueo produciendo alteraciones severas en las propiedades de las fibras, precipitaciones de los colorantes y cambios de matiz del color con alteraciones en las solideces.

3. Las Materias en suspensión (arcilla, carbonato cálcico, silicio, materia vegetal,  microorganismos, grasas) disminuyen la hidrofilidad y grado de blanco de la materia textil.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

Detergencia deficiente:

1. El tejido de punto presenta algodón muerto luego del descrude y blanqueo 

químico debido a que el detergente no es un buen agente limpiador.

2. Se presenta tonalidades de grado de blanco desigual debido a que el poder humectante del detergente es lento y no permite el ingreso oportuno de los auxiliares en el tejido.

3. En el tejido se observan manchas luego del proceso de tintura, ya que el detergente al no ser un buen disolvente no elimina el aceite de las máquinas circulares presente en la tela.

4. Se tiene problemas de tinturas desiguales debido a que en los procesos de Descrude y Blanqueo químico el detergente no ha sido eliminado totalmente dando lugar a que los auxiliares no actúen igual en todo el género.

5. Las impurezas eliminadas en el proceso de Descrude y Blanqueo químico se observan sobre la superficie del tejido debido a que el detergente no es un buen dispersante.

  Estabilizador: 

1. El grado de blanco alcanzado en el proceso de Blanqueo químico es deficiente debido a que el estabilizador no cumple su función en la reacción del  peróxido de hidrógeno, por ende hay un residuo considerable de este luego del baño.

2. En el proceso de Blanqueo químico no se obtiene un buen grado de blanco debido a que la cantidad de estabilizador utilizada no es la adecuada para que se aproveche el peróxido de hidrógeno,  por lo que hay un residuo considerable del mismo al final del baño. 

Peróxido   de Hidrógeno:
1. El grado de blanco obtenido en el proceso de Blanqueo químico es bajo debido a la poca cantidad de peróxido de hidrógeno.

2. Se observa puntos de algodón oscuro que no han sido decolorados debido al proceso deficiente.

3. Se realizan gastos innecesarios ya que la cantidad de peróxido de hidrógeno es inadecuada en el proceso de blanqueo químico.

Proceso de Descrude.
Se han realizado 44 pruebas de Hidrofilidad, Medición en el espectofotometro y de Proceso en las últimas se ha trabajado con Secuestrante 0,5 g/l, variaciones de Detergente (1-5)g/l, Sosa caustica (3-5) g/l, todos ellos productos indispensables en este proceso, además para neutralizar el tejido se uso ácido 0,4 g/l.

Cabe destacar que las pruebas se realizaron variando los tiempos de (30-40-60) minutos y a una temperatura de 90°C.

Proceso de Blanqueo Químico.

Se han realizado 107 pruebas de hidrofilidad, Medición en el espectofotometro y de Proceso  en   las  últimas  se  ha  trabajado  sin  Secuestrante  y  con  0,5 g/l,  Detergente  

(1 y 0,4)g/l, Sosa caustica (1-3)g/l, Estabilizador (0,8 - 1- 1,5 - 2)g/l, Peróxido de hidrógeno (2 - 2,5- 3- 3,5 – 4 - 5), todos ellos productos necesarios para este proceso, además para neutralizar se usó ácido 0,4 g/l.

Es necesario destacar que las pruebas se realizaron variando tiempo, temperatura,  gradiente y productos.

Proceso de Tintura.

Se tinturó de color Plomo F49 sobre las muestras Descrudadas, color Ladrillo  F80 y Amarillo Yema M22 sobre las pruebas blanqueadas, todas las muestras tinturadas fueron medidas en el espectofotometro.

Evaluación de los productos utilizados en el Blanqueo químico.

Secuestrante: tomando en cuenta que es un producto a base de etilen diamina tertraacetato de sodio que se caracteriza por secuestrar y formar   complejos de iones de calcio y magnesio y luego de realizar las pruebas de dureza del agua se observó que el agua es dura pero al adicionar el secuestrante (Quelex FWP) 0,5g/l el agua está dentro de los parámetros aceptados para un proceso textil (tabla #11).

Detergente: luego de haber realizado las pruebas de este agente tenso activo podemos decir que:

· El detergente (Marvasol MS) utilizado a diferentes cantidades (g/l) en el proceso de  Blanqueo químico presenta características deficientes de detergencia, pues no limpia el género, dejando impurezas visibles en la superficie del mismo (mal agente limpiador), además la poca suciedad eliminada del tejido se vuelve a reedepositar (mal dispersante), es un disolvente bueno y no produce espuma.

· El detergente (Emulsid OR) utilizado 2g/l en el Descrude y a 1g/l en el proceso de  Blanqueo químico presenta características excelentes de detergencia, ya que elimina gran cantidad de impurezas,( buen agente limpiador), además la suciedad eliminada del tejido no se vuelve a reedepositar (buen dispersante), es un buen emulsificante y produce espuma de forma controlada, lo que no afecta al proceso.

Álcali – Estabilizador – Peróxido de hidrógeno: luego de haber realizado varias pruebas del proceso y la respectiva titulación en el caso del Blanqueo químico observamos que:

· La receta más óptima para el proceso de Descrude es la que se utiliza 3g/l de álcali (sosa cáustica).

· El estabilizador (Estabilizar WS) utilizado en las pruebas del proceso de Blanqueo químico presentó características deficientes como estabilizador, se obtuvo una alta cantidad  de peróxido de hidrógeno residual, misma que no está dentro de los rangos aceptados en la prueba de titulación, por lo que el grado de blanco no fue bueno. (Anexo 6)

·  En el caso del Blanqueo químico la receta más óptima es la que utiliza estabilizador (Tinoclarit G ) 0,8g/l, álcali (Sosa caustica) 2g/l y peróxido de hidrógeno 3g/l, con estos valores el pH está dentro de los rangos (10,5 – 11,2) valores necesarios para un proceso óptimo, además la descomposición del peróxido de hidrógeno fue uniforme y se obtuvo la menor cantidad de peróxido de hidrógeno residual al final del baño, por   ende el grado de blanco en la tela fue excelente.

Acido: el ácido (Acid 37) utilizado neutraliza eficazmente el tejido dejando en óptimas condiciones de pH 7 par empezar la tintura.

Análisis de las variables que más afectan al proceso de Descrude 
Dentro del estudio de las variables, me referiré exclusivamente a los parámetros que he creído que pueden incidir positiva o negativamente en el proceso de Descrude, entre ellos:

Agua: siendo el vehículo principal para la aplicación a los procesos químico textiles de los productos que ayudan o producen limpieza, fue necesario realizar el análisis técnico del agua del cuál se obtuvo resultados en los que se observa que la calidad de agua no es óptima,  ya que presenta 17,8 ° HF de dureza, siendo el valor óptimo de 15° HF por lo que se añadió al baño de Descrude y Blanqueo químico 1 g/l de secuestrante (Quelex FWP) eliminando así la dureza existente.

Detergente: su misión es eliminar la mugre de una superficie sólida, por lo que para el proceso de Descrude es conveniente deacuerdo a las pruebas realizadas, utilizar 2g/l del detergente (Emulsid OR). 

pH: es un factor importante en el proceso de Descrude por lo que se ha trabajado a un pH de 12.
Acido: siendo una solución tampón que nos permite regular el pH del género, fue necesario trabajar con 0,4 g/l así se obtuvo el pH de 7 adecuado para empezar la tintura.

Análisis de las variables que más afectan al proceso de Descrude 
Detergente: su misión es eliminar la mugre de una superficie sólida y para alcanzar este efecto la preparación tensoactiva debe combinar: humectación, alto grado de limpieza,  dispersión, mínima cantidad de espuma, emulsificación.

Por lo expuesto anteriormente, se realizó las pruebas de detergencia lo que dio como resultado que el detergente(Emulsid OR) utilizado a un 1g/l es excelente agente humectante, limpiador, dispersante, emulsificante y produce poca epuma lo que le hace un producto adecuado para los procesos de Descrude y Blanqueo químico. 

Y se comprobó que el detergente (Marvasol MS) no cumple con  las pruebas de detergencia lo que no garantiza buenos resultados.

Estabilizador – Alcali – Peróxido de Hidrógeno: aunque cada auxiliar cumple una función diferente, están relacionadas  directamente, pues de no utilizar la cantidad adecuada de estabilizador, en la reacción del peróxido de hidrógeno se desperdicia producto y el grado de blanco obtenido no es bueno, por lo que el pH del baño esta entre (10,5 – 11,2) el cuál se regula con el álcali, por lo que para determinar la cantidad a utilizar, fue necesario realizar la valoración de los baños de tratamiento previo, de lo que se obtuvo que los valores óptimos para el proceso son: alcali (Sosa cáustica) 2g/l, estabilizador ( Tinoclarit G) 0,8 g/l y Peróxido de hidrógeno 3 g/l.
Acido: nos permite regular el pH del baño y por ende del género, se utilizó 0,4 g/l así se obtuvo el pH de 7 necesario para empezar la tintura.

 pH: es un factor determinante en el proceso de Blanqueo químico por lo que se ha trabajado a un pH de 11  lo que garantiza obtener un buen  grado de blanco.

Temperatura – tiempo: son dos parámetros que van uno en función de otro por lo que luego de realizar varias pruebas se determinó que a 90°C x 30´ los  procesos de Descrude y Blanqueo químico son óptimos, de tal manera que se aprovecha los productos y la maquinaria sin causar daños a la fibra.

Máquina: es una autoclave que funciona eficazmente pues gracias al panel digital del que consta se puede programar los parámetros (temperatura, tiempo, gradiente, revoluciones) adecuados,  lo que garantiza un proceso óptimo.

Determinación del proceso óptimo de Descrude 
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RECETA # 156 (Anexo 167)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

Gradiente: 2,5           pH inicio: 6,5             

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Detergente
	0,8
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Receta del proceso de Descrude

RECETA # 157 (Anexo 168)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

Gradiente: 2,5           pH inicio: 13            pH final: 

	TINTURA
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	2

	C
	Sosa caústica
	3

	D
	Acido
	0,4


Determinación del proceso óptimo de Blanqueo químico 
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RECETA # 158 (Anexo 169)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

Gradiente: 2,5                 pH inicio: 12      pH final: 6,5      Residuo H
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: 0,5

	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Detergente (Marvasol MS)
	0,4

	B
	Sosa cáustica
	2

	C
	Estabilizador (EstabilizerWS)
	1,0

	D
	Peróxido de hidrógeno
	2

	E
	Acido
	0,4
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Receta del proceso de Blanqueo químico

RECETA # 159 (Anexo 170)
Equipo: Cerrado

Relación de baño: 1/8

Gradiente: 2,5                 pH inicio: 10,8      pH final: 7      Residuo H
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: 0,5

	
	PRODUCTOS
	g. / lt.

	A
	Secuestrante
	0,5

	B
	Detergente
	1

	C
	Sosa cáustica
	2

	D
	Estabilizador
	0,8

	E
	Peróxido de hidrógeno
	3

	F
	Acido
	0,4


CONCLUSIONES

· Luego de haber realizado el análisis de la calidad del agua se concluye que está en condiciones óptimas para los procesos textiles.
· Una vez hecha las pruebas de detergencia se concluye que el detergente es un buen agente de limpieza, humectante, emulsificante, dispersante.
· El pH de 12 es óptimo en el caso del Descrude para obtener los mejores resultados del proceso.

· Una vez analizado los resultados de las pruebas de Descrude se concluye que el detergente 2g/l y el alcali 3g/l son las cantidades adecuadas para eliminar los aceites y grasas mejorando la humectabilidad del género.

· Al terminar el análisis de las pruebas de titulación de los estabilizadores se concluye que el mejor estabilizador es (Tinoclarit) utilizado a 0,8g/l y que conjuntamente con el alcali (sosa cáustica) usada a 2g/l asegura una adecuada descomposición del peróxido de hidrógeno.
· Después de terminadas las pruebas de titulación se concluye que  el pH óptimo para obtener el mejor grado de blanco es de (10,5 – 11,2).

· Luego de haber realizado las pruebas de higroscopicidad, mediciones de grado de blanco y de color de las muestras, se concluye que las receta #157 es la más óptima para el proceso de Descrude y la receta #159 es la más apropiada para el proceso de Blanqueo químico.
· La mejora de la calidad se da por la eliminación de productos que no cumplen con las expectativas de la empresa, en cuanto a sus funciones técnicas, la correcta elección de los auxiliares  y sus cantidades,  la normalización de el proceso en cuanto a  temperatura, tiempo, pH, orden de adición de productos, de ahí que el presente trabajo nos permitirá competir, entregando al mercado productos de buena calidad.
· Se logra una exitosa  reproducibilidad de colores ya que se aplican los procesos de preparación del género de punto Co 100% ( Descrude y Blanqueo químico) de acuerdo a las especificaciones técnicas que se sugieren en este trabajo.
· Se consiguió motivar al personal para que ejecute de mejor manera los programas establecidos en el área de tintorería, por las conferencias dictadas al personal, los incentivos económicos, la entrega oportuna de materiales y la construcción de las instalaciones.
RECOMENDACIONES.

· La Estandarización de los procesos previos a la tintura de algodón  100% con colorantes reactivos en tejido de punto, esta desarrollada en base a cierto tipo de materia prima, maquinaria, productos y determinada calidad que mantiene  la empresa, sin embargo debido a la extensa información técnica  y pruebas realizadas, permite que cualquier empresa que trabaje con tejidos de algodón pueda considerar estos parámetros para conseguir un proceso óptimo y con excelentes resultados.

· Se recomienda  antes de empezar los procesos  de Descrude y Blanqueo químico hacer un análisis de la calidad del agua, mismo que debe ser evaluado de acuerdo a los datos que se presentan en la tabla #11 expuesta en este trabajo.
· Antes de seleccionar un detergente se recomienda realizar la prueba de detergencia lo que permite conocer si el producto cumple con las características técnicas del producto.

· En el caso del estabilizador y el alcali se recomienda hacer las pruebas de titulación, para conocer si los productos como las cantidades son las adecuadas.

· En el proceso de Blanqueo químico se recomienda  controlar que el pH empleado este en el rango de (10,5 – 11,2), eso garantiza obtener el mejor grado de blanco.
· Luego de neutralizar el tejido se recomienda controlar que el pH del género sea de 7 y el residuo de peróxido de hidrógeno de (0 – 0,5).

· Se recomienda realizar las pruebas de hidrofilidad en los tejidos luego del proceso de Descrude y Blanqueo químico, ya que de ser óptimos los resultados se comprueba que el proceso esta bién.

· Se recomienda hacer un Descrude a géneros de algodón  que van hacer tinturados en colores oscuros, caso contrario es necesario hacer posteriormente un Blanqueo químico o en una sola fase Descrude  - Blanqueo.

· El proceso de Blanqueo químico es indispensable, en el caso de que se tinture un color bajo o medio,  pues es un proceso que prepara la fibra para los procesos posteriores.

· Es conveniente motivar al personal, para lo cuál se recomienda dar incentivos económicos o representativos a cada área, para lograr que el trabajador se sienta comprometido con la empresa.

· Se debería capacitar periódicamente a las jefaturas como a los obreros,  en cuanto  a los procesos de preparación del género de algodón y proporcionarles información técnica que esté a la disposición de cualquier trabajador.

GLOSARIO

Ennoblecimiento.- término que se emplea para designar los acabados realizados según procedimientos que comunican a los textiles efectos considerablemente duraderos en virtud de la unión, por covalencia o valencia.

Colofonia.- son mezclas de ácidos resínicos, dependiendo su composición de su lugar de orígen.

Emulsión.- sistema heterogéneo constituido por la dispersión de un líquido en forma de glóbulos pequeños en el interior de otro líquido que forma fase contínua.

Polímero.-sustancia que consiste en grandes moléculas formadas por muchas unidades pequeñas que se repiten, llamadas monómeros.

Desencolado.-operación cuya finalidad  es eliminar las substancias adicionadas a la materia textil durante la preparación del tisaje.

Pectínas.- nombre que se dá a un grupo de derivados complejos de los hidratos de carbono que producen algunas plantas.

Aniónico.- agente de superficie que posee uno o varios grupos funcionales, que se ionizan en solución acuosa.

Tensoactivo.- compuesto químico que permite reducir la tensión superficial del agua (incrementando la humectación) y adherir y hacer solubles en agua sustancias que normalmente no lo son.
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ANEXOS

                                                 ANEXO 1

Informe de las características técnicas del  hilo  18/1 Algodón cardado.

	Características
	Descripción

	Título
	Ne: 18/1    Nm: 30


	 Procedencia
	Anillos


	Longitud de fibra
	1,16 


	Alta torsión
	3,8


	Fibras / sección
	179


	Coef. fricción (parafina)
	U 0,12


	Irregularidad
	55% Valores Máximos – Calificación Estandar Uster

	Imperfecciones


	-40% = 52% / -50% = 37% 

/ +50% =57%

	Neps
	40%


	Promedio
	46%


	Tenacidad
	90%


	CV%
	62%


	Elongación
	93%


	Pilosidad
	6,6


	Grado de suciedad
	3



                                                  ANEXO 2

Informe técnico que consta de factores a considerar para un mejor desempeño del personal.

1.- Creo que sería conveniente motivar a los trabajadores con reconocimientos    personales o  sociales así:

· Las jefaturas de área deben reconocer el desempeño individual o del grupo al cuál  dirigen , puede ser diciendo una frase de reconocimiento “Que bien hace su trabajo, siga adelante” o  darle una palmada en la espalda.

· Los jefes de área deben mantener una relación cordial y de preocupación por las necesidades laborales  y desarrollar un sentido de solidaridad en caso de que el empleado este atravesando por alguna calamidad familiar.

· Sería conveniente publicar mensualmente en las carteleras de cada área los nombres de los cumpleañeros.

· Se puede motivar al trabajador dando un refrigerio para cada turno el cuál puede ser (pan, empanada, un vaso de cola, yogurt).

· En el día del trabajador o en las festividades de navidad se puede hacer una ceremonia donde se destaque al mejor empleado entregando una medalla o insignia. 

· Cada trimestre se podría dar un bono al trabajador (es) que no ha faltado y ha llegado puntual durante este periodo.
2.- Los servicios que puede implementar la empresa son: 

· Acceso a la atención en un centro de salud ( Clínica, Cemoplaf) para el trabajador y su familia.

· La empresa puede facilitar  que al ser atendidos el empleado y su familia el valor de la consulta sea menor.

· Un seguro médico para el caso de una enfermedad grave, cirugía o tratamiento médico costoso o largo.

· De ser posible el valor de hora extra en días feriados, sábado y domingo debería ser mayor.

· Proporcionarles a los empleados  los uniformes y los accesorios (gafas, tapones, orejeras, guantes) que le permitan hacer su trabajo y garanticen  su integridad física. 

· Adecuar un espacio para casilleros.

· Aumentar el número de baños, lo cuál se puede hacer reacondicionando el existente, ya que para 19 trabajadores no es apto.

3.- Es conveniente implementar un sistema en el cuál, los jefes de área y el jefe de        

       personal, puedan controlar el número de horas extras de cada trabajador para que 

       las partes estén de acuerdo.

      4.- Informar con más presición la labor de este departamento para que colaboren con 

     información  verdadera.

       5.- Lo que consideró que mejoraría la gestión del departamento de Recursos 

       Humanos  es:

· El Jefe de Recursos Humanos debería tratar de estar en la planta una mañana o 

      tarde  para que los trabajadores puedan consultarle cualquier inquietud.

· Programar cursos de capacitación para las jefaturas en liderazgo y motivación, así los jefes estarán capacitados para liderar su grupo de trabajo y motivarlos.

ANEXO 3

Maquinaria utilizada en el laboratorio de tintorería.

aUTOCLAVE (ahiba EASYDYE)

Maquinaria utilizada en la planta de tintorería

Overflow (INNODYE)


ANEXO 4
ANÁLISIS DE LA CALIDAD DEL AGUA
FABRICA:                               INDUTEXMA
FECHA:                               18 de Junio del 2004
ASPECTO:                          líquido claro inodoro, incoloro e insípido.
Ph:                                    7

HIERRO:                        0,45 ppm

ppm:                                   178ppm de CaCO?
°A  :                                                      10
°F :                                                       17.8
Fe:                                           0.13 me/1.

NOTA: La calidad del agua analizada en nuestro laboratorio no es óptima para los procesos de ennoblecimiento textil en la ejecución de los procesos de descrude - blanqueo - tintura, estampación y acabado.
El límite/rangos de los diferentes parámetros de la calidad del agua según normas ISO, son los que se indican a continuación:
TABLA DE CONVERSIÓN PARA UNIDADES DE LA DUREZA DEL AGUA

	
	Mmol/l

	Grado alemán

	Grado inglés

	Grado francés

	Pm CaCOS


	Mmol/l

	1

	5,6

	7,02

	10

	100


	Grado alemán

	0,178

	1

	1,25

	1,78

	17,8


	Grado inglés

	0,143

	0,8

	1

	1,43

	14,3


	Grado francés

	0,1

	0,56

	0,7

	1

	10


	Pm CaCOS

	'0,01

	0,056

	0,07

	0,1

	1



ANEXO 5
 
   REPORTE  DEL ANALISIS AGUA CON SECUESTRANTE
FABRICA =  INDUTEXMA
FECHA =  15 de Septiembre del 2004
ASPECTO =  líquido claro inodoro, incoloro e insípido.
DUREZA =  0 ppm 

pH = 7
HIDROXIDOS =  0

RESIDUAL DE CLORO =  0

ING. INGJRID ESPINOSA H. LABORATORIO
ANEXO 6

Pruebas de Titulación de Estabilizadores
FECHA:             Quito, 10 de agosto del 2004

CLIENTE:        Sra. Jenny Nuñez

REFERENCIA:   Valoración del baño de pretratamiento con la finalidad de verificar si los estabilizadores utilizados (Estabilizar WS y Tinoclarit G actúan en el baño descomponiendo el agua oxigenada en forma adecuada o si el consumo de agua oxigenada presente en el baño es total  o parcial.

INFORME N°:  2004-017

CÓDIGO: Preparación Textil.

FUNDAMENTO TEORICO

Proceso:
· Preparamos los baños de descrude y blanqueo químico con las recetas expuestas.
      -    Subimos la temperatura a ebullición y agotamos durante 30     minutos.
      -    Realizamos las valoraciones en los siguientes tiempos: 0, 10, 20, 30 min., a  

           ebullición.

Valoración del agua oxigenada.
Proceso:
1. Colocamos el Erlenmeyer 100 cc. De agua destilada.

2. Añadimos 20 cc. De H2SO4 al 20%.

3. Añadimos 100 cc. Del baño de pretratamiento.

4. Valoramos con KMnO4, 1N.

5. El cambio de color en la valoración es de transparente incoloro a rosa constante.

Titulación con Tinoclarit G.
Receta # 1

Emulsid OR:                                               1 gr. / l.

Sosa cáustica:                                              2.5 gr. / l. (PH: 11.3) al inicio, (PH: 10.4) al final.

Tinoclarit G:                                                1 gr. / l.

Peroxido de hidrogeno al 50 %:                  4 gr. / l.

PARTE EXPERIMENTAL
Lecturas valoradas en el tratamiento previo con el Tinoclarit G (1 gr. / l)

· Primera lectura a los 0 min.

Consumo de KMnO4: 5.9 ml. x 0.34 = 2.00gr. / l. de H
[image: image344.wmf]2

O
[image: image345.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.
· Segunda lectura a los 10 min.

Consumo de KMnO4: 4.8 ml. x 0.34 = 1.63gr. / l. de H
[image: image346.wmf]2

O
[image: image347.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.
· Tercera lectura a los 20 min.

Consumo de KMnO4: 3.7 ml. x 0.34 = 2.00gr. / l. de H
[image: image348.wmf]2

O
[image: image349.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.
· Cuarta lectura a los 30 min.

Consumo de KMnO4:  2.7 ml. x 0.91 = 2.00gr. / l. de H
[image: image350.wmf]2

O
[image: image351.wmf]2

 al 50%, presente en el

baño.

Observación

Durante la subida de temperatura  2°C/min., hasta el punto de ebullición, el consumo de peroxido es de 50%, lo que indica que esta dentro de los parámetros normales de la descomposición del peróxido sobre la tela.

Con la finalidad de determinar cual es la cantidad adecuada de utilización del Tinoclarit G  en los baños de tratamiento previo, realizamos unas nuevas reformulaciones del baño y lo valoramos.

Receta # 2

Emulsid OR:                                               1 gr. / l.

Sosa cáustica:                                              2.5 gr. / l. (PH: 10.7) al inicio, (PH: 10.3) al final.

Tinoclarit G:                                                1.5 gr. / l.

Peroxido de hidrogeno al 50 %:                  3 gr. / l.

PARTE EXPERIMENTAL

Lecturas valoradas en el tratamiento previo con el Tinoclarit G (1.5 gr. / l.)

· Primera lectura a los 0 min.

Consumo de KMnO4: 5.9 ml. x 0.34 = 2.00gr. / l. de H
[image: image352.wmf]2

O
[image: image353.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.
· Segunda lectura a los 10 min.

Consumo de KMnO4: 4.3 ml. x 0.34 = 1.46gr. / l. de H
[image: image354.wmf]2

O
[image: image355.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.
· Tercera lectura a los 20 min.

Consumo de KMnO4: 3.3 ml. x 0.34 = 1.12gr. / l. de H
[image: image356.wmf]2

O
[image: image357.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.
· Cuarta lectura a los 30 min.

Consumo de KMnO4:  2.2 ml. x 0.91 = 0.74gr. / l. de H
[image: image358.wmf]2

O
[image: image359.wmf]2

 al 50%, presente en el

baño.

Observación: Con la finalidad de determinar cual es la cantidad adecuada de utilización del Tinoclarit G en los baños de tratamiento previo, realizamos unas nuevas reformulaciones del baño y lo valoramos.

Receta # 3

Emulsid OR:                                               1 gr. / l.

Sosa cáustica:                                              3 gr. / l. (PH: 11.9) al inicio, (PH: 11.5) al final.

Tinoclarit G:                                                1.5 gr. / l.

Peroxido de hidrogeno al 50 %:                  3 gr. / l.

PARTE EXPERIMENTAL

Lecturas valoradas en el tratamiento previo con el Tinoclarit G (1.5 gr. / l.)

· Primera lectura a los 0 min.

Consumo de KMnO4: 5.9 ml. x 0.34 = 2.00gr. / l. de H
[image: image360.wmf]2

O
[image: image361.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.
· Segunda lectura a los 10 min.

Consumo de KMnO4: 4.5 ml. x 0.34 = 1.53gr. / l. de H
[image: image362.wmf]2

O
[image: image363.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.
· Tercera lectura a los 20 min.

Consumo de KMnO4: 3.8 ml. x 0.34 = 1.29gr. / l. de H
[image: image364.wmf]2

O
[image: image365.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.
· Cuarta lectura a los 30 min.

Consumo de KMnO4:  2.9 ml. x 0.34 = 0.98gr. / l. de H
[image: image366.wmf]2

O
[image: image367.wmf]2

 al 50%, presente en el

baño.
Observación: A fin de determinar cual es la cantidad de utilización adecuada del Tinoclarit G en los baños de tratamiento previo, realizamos unas nuevas reformulaciones del baño y lo valoramos.

Receta # 4

Emulsid OR:                                               1 gr. / l.

Sosa cáustica:                                              3 gr. / l. (PH: 11.9) al inicio, (PH: 11.4) al final.

Tinoclarit G:                                                2 gr. / l.

Peroxido de hidrogeno al 50 %:                  4 gr. / l.

PARTE EXPERIMENTAL

Lecturas valoradas en el tratamiento previo con el Tinoclarit G (2 gr. / l.)

· Primera lectura a los 0 min.

Consumo de KMnO4: 6.8 ml. x 0.34 = 2.31gr. / l. de H
[image: image368.wmf]2

O
[image: image369.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.
· Segunda lectura a los 10 min.

Consumo de KMnO4: 6.3 ml. x 0.34 = 2.14gr. / l. de H
[image: image370.wmf]2

O
[image: image371.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.
· Tercera lectura a los 20 min.

Consumo de KMnO4: 5.7 ml. x 0.34 = 1.93gr. / l. de H
[image: image372.wmf]2

O
[image: image373.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.
· Cuarta lectura a los 30 min.

Consumo de KMnO4:  5.1 ml. x 0.34 = 1.73gr. / l. de H
[image: image374.wmf]2

O
[image: image375.wmf]2

 al 50%, presente en el

baño.
Observación: A fin de determinar cual es la cantidad de utilización adecuada del Tinoclarit G en los baños de tratamiento previo, realizamos unas nuevas reformulaciones del baño y lo valoramos.

Receta # 5
Emulsid OR:                                                1 gr. / l.

Sosa cáustica:                                               2 gr. / l. (PH: 10,5) al inicio, (PH: 11) al           

                                                                        final.

Tinoclarit G:                                                 0.8 gr. / l.

Peroxido de hidrogeno al 50 %:                  3 gr. / l.

PARTE EXPERIMENTAL
Lecturas valoradas en el tratamiento previo con el Tinoclarit G (0,8 gr. / l.)

· Primera lectura a los 0 min.

Consumo de KMnO4: 4.8 ml. x 0.34 = 1,63gr. / l. de H
[image: image376.wmf]2

O
[image: image377.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.

· Segunda lectura a los 10 min.

Consumo de KMnO4: 4.3 ml. x 0.34 = 1,46gr. / l. de H
[image: image378.wmf]2

O
[image: image379.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.

· Tercera lectura a los 20 min.

Consumo de KMnO4: 3 ml. x 0.34 = 1,02gr. / l. de H
[image: image380.wmf]2

O
[image: image381.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.

· Cuarta lectura a los 30 min.

Consumo de KMnO4: 1.8 ml. x 0.34 = 0.61gr. / l. de  H
[image: image382.wmf]2

O
[image: image383.wmf]2

 al 50%, presente    

en  el baño.

Titulaciones con el Estabilizer WS.
Proceso:
1. Preparamos un baño de descrude y blanqueo químico con las formulaciones expuestas.

2. Realizamos las valoraciones en los siguientes tiempos: 0, 10, 20 y 30 min.

Valoración  de agua oxigenada

Proceso:
1. Colocamos en el Erlenmeyer 100 cc de agua destilada.

2. Añadimos 20 cc. De H2SO4 al 20%.

3. Añadimos 10 cc de baño de pre – tratamiento.

4. Valoramos con KMnO4, 1N.

5. el cambio de color en la valoración es de transparente incoloro a rosa constante.

Receta # 1

Emulsid OR:                                               1 gr. / l.

Sosa cáustica:                                              2.5 gr. / l. (PH: 11.2) al inicio, (PH: 10.5) al final.

Estabilizer WS:                                           1 gr. / l.

Peroxido de hidrogeno al 50 %:                  4 gr. / l.

PARTE EXPERIMENTAL

Lecturas valoradas en el tratamiento previo con el ESTABILIZER WS (1 gr. / l.)

· Primera lectura a los 0 min.

Consumo de KMnO4: 6.8 ml. x 0.34 = 2.31gr. / l. de H
[image: image384.wmf]2

O
[image: image385.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.

· Segunda lectura a los 10 min.

Consumo de KMnO4: 5.9 ml. x 0.34 = 2.00gr. / l. de H
[image: image386.wmf]2

O
[image: image387.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.

· Tercera lectura a los 20 min.

Consumo de KMnO4: 5.3 ml. x 0.34 = 1.80gr. / l. de H
[image: image388.wmf]2

O
[image: image389.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.

· Cuarta lectura a los 30 min.

Consumo de KMnO4:  5.0 ml. x 0.34 = 1.70gr. / l. de H
[image: image390.wmf]2

O
[image: image391.wmf]2

 al 50%, presente en el

baño.

Observación: A fin de determinar cual es la cantidad adecuada de utilización del EstabilizerWS en los baños de tratamiento previo, realizamos unas nuevas reformulaciones del baño y lo valoramos.

Receta # 2

Emulsid OR:                                               1 gr. / l.

Sosa cáustica:                                              2 gr. / l. (PH: 10.7) al inicio, (PH: 10.0) al final.

Estabilizer WS:                                           1.5 gr. / l.

Peroxido de hidrogeno al 50 %:                  3 gr. / l.

PARTE EXPERIMENTAL

Lecturas valoradas en el tratamiento previo con el ESTABILIZER WS (1.5 gr. / l.)

· Primera lectura a los 0 min.

Consumo de KMnO4: 6 ml. x 0.34 = 2.04gr. / l. De  H
[image: image392.wmf]2

O
[image: image393.wmf]2

 al 50%, presente en el baño.

· Segunda lectura a los 10 min.

Consumo de KMnO4: 5.2 ml. x 0.34 = 1.76gr. / l. de H
[image: image394.wmf]2

O
[image: image395.wmf]2

  al 50%, presente en el baño.

· Tercera lectura a los 20 min.

Consumo de KMnO4: 4.9 ml. x 0.34 = 1.66gr. / l. de H
[image: image396.wmf]2

O
[image: image397.wmf]2

  al 50%, presente en el baño.

· Cuarta lectura a los 30 min.

Consumo de KMnO4:  4.7 ml. x 0.34 = 1.59gr. / l. de H
[image: image398.wmf]2

O
[image: image399.wmf]2

  al 50%, presente en el

baño.

Observación: A fin de determinar cual es la cantidad adecuada de utilización del EstabilizerWS en los baños de tratamiento previo, realizamos unas nuevas reformulaciones del baño y lo valoramos.

Receta # 3

Emulsid OR:                                               1 gr. / l.

Sosa cáustica:                                              3 gr. / l. (PH: 11.8) al inicio, (PH: 10.4) al final.

Estabilizer WS:                                           1.5gr. / l.

Peroxido de hidrogeno al 50 %:                  3 gr. / l.

PARTE EXPERIMENTAL

Lecturas valoradas en el tratamiento previo con el ESTABILIZER WS (1.5 gr. / l.)

· Primera lectura a los 0 min.

Consumo de KMnO4: 5.9 ml. x 0.34 = 2.00gr. / l. de H
[image: image400.wmf]2

O
[image: image401.wmf]2

  al 50%, presente en el baño.

· Segunda lectura a los 10 min.

Consumo de KMnO4: 5 ml. x 0.34 = 1.7gr. / l. de H
[image: image402.wmf]2

O
[image: image403.wmf]2

  al 50%, presente en el baño.

· Tercera lectura a los 20 min.

Consumo de KMnO4: 4.5 ml. x 0.34 = 1.53gr. / l. de H
[image: image404.wmf]2

O
[image: image405.wmf]2

  al 50%, presente en el baño.

· Cuarta lectura a los 30 min.

Consumo de KMnO4:  4.2 ml. x 0.34 = 1.42gr. / l. de H
[image: image406.wmf]2

O
[image: image407.wmf]2

  al 50%, presente en el

baño.

Observación: A fin de determinar cual es la cantidad adecuada de utilización del EstabilizerWS en los baños de tratamiento previo, realizamos unas nuevas reformulaciones del baño y lo valoramos.

Receta # 4

Emulsid OR:                                               1 gr. / l.

Sosa cáustica:                                              3 gr. / l. (PH: 11.9) al inicio, (PH: 10.2) al final.

Estabilizer WS:                                           2 gr. / l.

Peroxido de hidrogeno al 50 %:                  4 gr. / l.

PARTE EXPERIMENTAL

Lecturas valoradas en el tratamiento previo con el ESTABILIZER WS (2 gr. / l.)

· Primera lectura a los 0 min.

Consumo de KMnO4: 6.9 ml. x 0.34 = 2.34gr. / l. de H
[image: image408.wmf]2

O
[image: image409.wmf]2

  al 50%, presente en el baño.

· Segunda lectura a los 10 min.

Consumo de KMnO4: 6.3 ml. x 0.34 = 2.14gr. / l. de H
[image: image410.wmf]2

O
[image: image411.wmf]2

  al 50%, presente en el baño.

· Tercera lectura a los 20 min.

Consumo de KMnO4: 5.9 ml. x 0.34 = 2.00gr. / l. de H
[image: image412.wmf]2

O
[image: image413.wmf]2

  al 50%, presente en el baño.

· Cuarta lectura a los 30 min.

Consumo de KMnO4:  5.7 ml. x 0.34 = 1.93gr. / l. de H
[image: image414.wmf]2

O
[image: image415.wmf]2

  al 50%, presente en el

baño.
Receta # 5

Marvasol MS                                               1 gr. / l.

Sosa cáustica:                                               2 gr. / l. (pH: 10.8) al inicio, (pH: 10.4) al                  

                                                                       final.

Estabilizar WS:                                            0.8 gr. / l.

Peroxido de hidrogeno al 50 %:                 3 gr. / l.

PARTE EXPERIMENTAL

Lecturas valoradas en el tratamiento previo con el Estabilizar 0,8 gr. / l.

· Primera lectura a los 0 min.

Consumo de KMnO4: 4.7 ml. x 0.34 = 1.59gr. / l. de H
[image: image416.wmf]2

O
[image: image417.wmf]2

  al 50%, presente en el baño.

· Segunda lectura a los 10 min.

Consumo de KMnO4: 4.6 ml. x 0.34 = 1,56gr. / l. de  H
[image: image418.wmf]2

O
[image: image419.wmf]2

  al 50%, presente en el baño.

· Tercera lectura a los 20 min.

Consumo de KMnO4: 4,3 ml. x 0.34 = 1.46gr. / l. de H
[image: image420.wmf]2

O
[image: image421.wmf]2

   al 50%, presente en el baño.

· Cuarta lectura a los 30 min.

Consumo de KMnO4:  3 ml. x 0.34 = 1.02gr. / l. de H
[image: image422.wmf]2

O
[image: image423.wmf]2

   al 50%, presente en 
el baño.

CONCLUSIONES

· El rango de pH para alcanzar un óptimo grado de blanco es de 10.5 a 11.2, el cual debe mantenerse durante todo el proceso, por esta razón el estabilizador debe cumplir con la función de solución tampón.

Durante la subida de temperatura 2°C/min. hasta el punto de ebullición, el consumo de peroxido es de aproximadamente el 50% para la mayoría de las recetas, dentro de los parámetros normales de la descomposición del peróxido sobre la tela; pero la descomposición del mismo durante el tiempo de agotamiento no es uniforme debido a la variación del pH y a las cantidades tanto de sosa cáustica como de estabilizador.
· La receta más optima es la utilizada con el Tinoclarit g (receta # 5) por que el pH esta dentro de los rangos necesarios para el proceso, la descomposición  del peróxido fue uniforme y se tubo la menor cantidad de peróxido de hidrogeno residual al final del baño, por ende el grado de blanco en la tela fue mejor.
· Esta misma receta comparada con la #5 titulada con el Estabilizer WS, pese a que los valores son los mismos, podemos observar que los resultados no son óptimos pués el peróxido residual excede el 1 g/l que es el rango máximo aceptado para esta prueba, por lo que está descartada. 
Nota: Tanto los procesos de blanqueo como los de titulaciones para cada uno de las recetas aplicados fueron en los laboratorios de C.H.U.Q., la misma que respalda esta información y los resultados obtenidos.
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ANEXO 51
Cuadro demostrativo de la hidrofilidad de las muestras descrudadas.

	Receta #
	Tiempo que se demora en ingresar el agua al sustrato en (segundos)

	1
	2

	2
	Patrón        1

	3
	2

	4
	2

	5
	2

	6
	2

	7
	1

	8
	1

	9
	1

	10
	1

	11
	1

	12
	1

	13
	1

	14
	1

	15
	1

	16
	2

	17
	1

	18
	1

	19
	1

	20
	1

	21
	1

	22
	1

	23
	1

	24
	1

	25
	1

	26
	1

	27
	1

	28
	1

	29
	1

	30
	1

	31
	2

	32
	1

	33
	1

	34
	1

	35
	1

	36
	1

	37
	1

	38
	1

	39
	1

	40
	1

	41
	1

	42
	1

	43
	1

	44
	1
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ANEXO 159
Cuadro demostrativo de la hidrofilidad de las muestras blanqueadas.

	Receta #
	Tiempo que se demora en ingresar el agua al sustrato en (segundos)

	45
	4

	46
	3

	47
	2

	48
	1

	49
	1

	50
	3

	51
	2

	52
	1

	53
	1

	54
	1

	55
	3

	56
	2

	57
	1

	58
	1

	59
	1

	60
	2

	61
	2

	62
	1

	63
	1

	64
	1

	65
	3

	66
	2

	67
	1

	68
	1

	69
	1

	70
	2

	71
	2

	72
	1

	73
	1

	74
	1

	75
	4

	76
	3

	77
	2

	78
	1

	79
	1

	80
	3

	81
	2

	82
	2

	83
	1

	84
	1

	85
	1

	86
	3

	87
	2

	88
	1

	89
	1

	90
	1

	91
	2

	92
	2

	93
	1

	94
	1

	95
	1

	96
	3

	97
	2

	98
	1

	99
	1

	100
	1

	101
	2

	102
	2

	103
	1

	104
	1

	105
	1

	106
	3

	107
	2

	108
	1

	109
	1

	110
	1

	111
	2

	112
	2

	113
	1

	114
	1

	115
	1

	116
	4

	117
	3

	118
	2

	119
	1

	120
	1

	121
	3

	122
	2

	123
	1

	124
	1

	125
	1

	126
	3

	127
	2

	128
	1

	129
	1

	130
	1

	131
	2

	132
	2

	133
	1

	134
	1

	135
	Patrón       1

	136
	3

	137
	2

	138
	1

	139
	1

	140
	1

	141
	2

	142
	2

	143
	1

	144
	                  1

	145
	1

	146
	1

	147
	1

	148
	1

	149
	1

	150
	1

	151
	1

	152
	1


ANEXO 160
Cuadro demostrativo de las mediciones del espectofotómetro de las muestras blanqueadas.

	Receta #
	Fuerza
	DE
	Observaciones

	45
	158,65
	1,97
	Muy claro, ligeramente gris. 

	46
	153,57
	1,89
	Demasiado saturado, demasiado rojo.

	47
	122,6
	1,83
	Ligeramente claro,  rojo, demasiado saturado.

	48
	118,02
	1,75
	Demasiado claro, demasiado gris, muy verde

	49
	115,91
	1,67
	Demasiado claro, rojo,  muy gris

	50
	147,49
	1,84
	Demasiado saturado, demasiado rojo.

	51
	134,25
	1,75
	Muy claro, muy verde, demasiado gris.

	52
	122,58
	1,69
	Demasiado claro, demasiado gris, muy verde.

	53
	118,97
	1,58
	Muy claro, ligeramente gris, ligeramente verde.

	54
	115,7
	1,47
	Muy claro,rojo,ligeramente gris

	55
	143,9
	1,82
	Demasiado claro,  gris, ligeramente verde.

	56
	140,41
	1,77
	Demasiado saturado, demasiado rojo.

	57
	135,11
	1,63
	Demasiado saturado, muy rojo.

	58
	126,77
	1,51
	Ligeramente claro, rojo, demasiado saturado.

	59
	120,84
	1,45
	Demasiado saturado, ligeramente rojo.

	60
	141,98
	1,82
	Ligeramente claro,  rojo, demasiado saturado.

	61
	132,16
	1,73
	Demasiado saturado, muy rojo.

	62
	125,84
	1,67
	Demasiado saturado, muy rojo.

	63
	116,52
	1,56
	Ligeramente claro, ligeramente rojo.

	64
	110,63
	1,46
	Ligeramente claro, ligeramente rojo.

	65
	140,0
	1,80
	Ligeramente oscuro, demasiado saturado,  verde.

	66
	136,37
	1,75
	Demasiado saturado.

	67
	126,95
	1,61
	Ligeramente claro, muy saturado.

	68
	117,06
	1,49
	Muy claro, muy saturado.

	69
	112,45
	1,37
	Muy claro.

	70
	139,67
	1,80
	Poco saturado

	71
	133,59
	1,70
	Muy claro, muy saturado.

	72
	124,54
	1,65
	Muy claro.

	73
	114,62
	1,54
	Ligeramente claro, ligeramente verde.

	74
	111,64
	1,43
	Demasiado claro, muy verde.

	75
	137,96
	1,60
	Muy claro.

	76
	121,04
	1,44
	Ligeramente claro, rojo, demasiado saturado.

	77
	122,15
	1,34
	Demasiado saturado.

	78
	113,23
	1,25
	Demasiado saturado.

	79
	108,09
	1,18
	Muy claro, ligeramente saturado.

	80
	135,21
	1,58
	Muy claro.

	81
	127,5
	1,42
	Muy claro, muy saturado.

	82
	120,72
	1,32
	Demasiado claro, ligeramente gris.

	83
	113,45
	1,22
	Muy claro, muy saturado.

	84
	110,01
	1,15
	Ligeramente claro, ligeramente saturado.

	85
	133,51
	1,58
	Muy claro.

	86
	126,12
	1,42
	Muy claro, demasiado saturado.

	87
	118,94
	1,30
	Muy claro, ligeramente verde.

	88
	110,18
	1,24
	Muy claro.

	89
	109,19
	1,15
	Demasiado claro, ligeramente gris.

	90
	130,0
	1,56
	Muy claro.

	91
	126,37
	1,39
	Demasiado claro, muy saturado, muy verde.

	92
	121,46
	1,28
	Muy claro, ligeramente verde.

	93
	114,43
	1,16
	Muy claro, ligeramente gris, muy verde.

	94
	113,62
	1,13
	Muy claro, ligeramente verde.

	95
	129,12
	1,47
	Demasiado claro, muy gris, muy verde.

	96
	125,91
	1,38
	Ligeramente claro, demasiado saturado.

	97
	117,72
	1,25
	Muy claro, demas saturado, ligeramente verde.

	98
	112,13
	1,22
	Muy claro, muy saturado, ligeramente verde.

	99
	110,95
	1,13
	Muy claro, muy saturado, ligeramente verde.

	100
	124,37
	1,44
	Demasiado claro, muy gris, ligeramente verde.

	101
	121,97
	1,33
	Demasiado claro, saturado, muy verde.

	102
	118,90
	1,24
	Muy claro, muy saturado, muy verde.

	103
	112,17
	1,14
	Demasiado claro.

	104
	111,50
	1,10
	Muy claro, ligeramente saturado.

	105
	119,74
	1,20
	Muy claro.

	106
	117,58
	1,17
	Muy claro, muy saturado, ligeramente verde.

	107
	114,37
	1,15
	Muy claro, muy verde

	108
	111,3
	1,10
	Demasiado claro, demasiado gris, muy verde.

	109
	110,89
	1,09
	Demasiado claro, demasiado gris.

	110
	117,43
	1,15
	Demasiado claro, muy gris, muy verde.

	111
	108,77
	1,13
	Demasiado claro, muy verde.

	112
	107,33
	1,08
	Muy claro.

	113
	108,39
	1,05
	Demasiado claro, muy gris, ligeramente verde.

	114
	106,67
	1,03
	Muy claro, demasiado gris, ligeramente verde.

	115
	109,24
	1,10
	Demasiado claro, muy gris, muy verde.

	116
	107,21
	1,09
	Demasiado saturada.

	117
	105,74
	1,08
	Demasiado saturado.

	118
	103,66
	1,07
	Poco saturado.

	119
	102,41
	1,05
	Ligeramente claro, ligeramente saturado.

	120
	108,,34
	1,05
	Muy gris.

	121
	105,92
	1,04
	Muy claro, saturado.

	122
	103,95
	1,03
	Muy claro.

	123
	102,97
	1,02
	Muy claro, muy gris.

	124
	101,17
	1,01
	Muy claro, ligeramente gris, ligeramente verde.

	125
	107,92
	1,09
	Muy oscuro, demasiado saturado,  rojo.

	126
	104,84
	1,07
	Muy oscuro, demasiado saturado,  rojo.

	127
	103,98
	1,05
	Muy oscuro, demasiado saturado,  rojo.

	128
	101,98
	1,04
	Muy oscuro, demasiado saturado,  rojo.

	129
	100,41
	1,03
	Muy oscuro, demasiado saturado,  rojo.

	130
	108,11
	1,04
	Demasiado saturado, muy rojo.

	131
	106,41
	1,03
	Muy oscuro, demasiado saturado,  rojo.

	132
	104,53
	1,03
	Demasiado oscuro, demasiado rojo, saturado.

	133
	103,03
	1,02
	Demas claro, ligeramente saturado, muy verde.

	134
	101,52
	1,01
	Muy gris, ligeramente verde.

	135
	-
	-
	Patrón

	136
	108,57
	1,05
	Demasiado claro, muy verde.

	137
	105,33
	1,04
	Demasiado claro, demasiado gris, muy verde.

	138
	103,82
	1,03
	Demasiado claro, demasiado gris, muy verde.

	139
	101,79
	1,02
	Demasiado claro,  gris, demasiado verde.

	140
	110,76
	1,07
	Demasiado claro, demasiado gris, muy verde.

	141
	109,87
	1,04
	Demasiado saturado, gris, verde.

	142
	105,74
	1,02
	Demasiado claro,  gris, demasiado verde.

	143
	103,34
	1,01
	Muy claro, muy gris, ligeramente verde.

	144
	102,02
	1,00
	 Muy claro, muy gris, ligeramente verde.

	145
	104,67
	1,06
	Muy claro, demasiado gris, muy verde.

	146
	102,45
	1,05
	Demasiado claro, muy gris, muy verde.

	147
	101,66
	1,04
	Demasiado claro,  gris, demasiado verde.

	148
	100,11
	1,03
	Muy claro, muy saturado.

	149
	100,36
	1,02
	Demasiado claro, muy gris, muy verde.

	150
	105,52
	1,01
	Demasiado claro, muy gris, muy verde.

	151
	103,76
	1,02
	Demasiado claro, demasiado gris, muy verde.

	152
	102,19
	1,04
	Muy claro, demasiado gris.
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Muestras del Proceso de TINTURA DE COLOR pLOMO f49 sobre fibras descrudadas
      Receta 1                           Receta 2                       Receta 3                         Receta 4

      Tintura                            Tintura                           Tintura                             Tintura

      Receta 5                           Receta 6                       Receta 7                         Receta 8

      Tintura                             Tintura                         Tintura                           Tintura

      Receta 9                          Receta 10                       Receta 11                       Receta 12

      Tintura                            Tintura                             Tintura                           Tintura

      Receta 13                          Receta 14                       Receta 15                       Receta 16

      Tintura                              Tintura                           Tintura                           Tintura

Muestras del Proceso de TINTURA DE COLOR pLOMO f49 sobre fibras descrudadas
      Receta 17                           Receta 18                       Receta 19                         Receta 20

      Tintura                               Tintura                           Tintura                             Tintura

      Receta 21                          Receta 22                       Receta 23                         Receta 24

      Tintura                              Tintura                           Tintura                             Tintura

      Receta 25                          Receta 26                       Receta 27                       Receta 28

      Tintura                            Tintura                             Tintura                           Tintura

      Receta 29                          Receta 30                       Receta 31                       Receta 32

      Tintura                              Tintura                           Tintura                           Tintura

Muestras del Proceso de TINTURA DE COLOR pLOMO f49 sobre fibras descrudadas
      Receta 33                           Receta 34                       Receta 35                         Receta 36

      Tintura                               Tintura                           Tintura                             Tintura

      Receta 37                           Receta 38                       Receta 39                        Receta 40

      Tintura                              Tintura                           Tintura                             Tintura

      Receta 41                          Receta 42                       Receta 43                          Receta 44             

      Tintura                            Tintura                             Tintura                              Tintura

ANEXO 162
Cuadro demostrativo de las mediciones del espectofotómetro de las muestras descruDadas tinturadas en color Plomo F49

	Receta #
	Fuerza
	DE
	Observaciones

	1
	123,7
	1,51
	Muy oscuro, demasiado gris, demasiado verde.

	2
	     -
	   -
	Patrón

	3
	108,75
	1,38
	Demasiado oscuro, gris, verde

	4
	112,13
	1,28
	Demasiado oscuro, gris, verde

	5
	106,96
	1,36
	Demasiado oscuro, gris, verde

	6
	103,85
	1,33
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde.

	7
	104,71
	1,40
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde.

	8
	105,44
	1,15
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde.

	9
	105,49
	1,18
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde.

	10
	115,09
	1,35
	Demasiado oscuro, gris, verde

	11
	107,85
	1,12
	Demasiado oscuro, gris, verde

	12
	108,21
	1,15
	Demasiado oscuro, gris, verde

	13
	107,3
	1,16
	Demasiado oscuro, gris, verde 

	14
	105,10
	1,09
	Demasiado oscuro, gris, verde.

	15
	106,44
	1,14
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde

	16
	102,87
	1,39
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde

	17
	105,01
	1,29
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde

	18
	103,23
	1,03
	Demasiado oscuro, gris, verde.

	19
	113,23
	1,16
	Demasiado oscuro, gris, verde.

	20
	108,75
	1,22
	Muy oscuro, demasiado gris, demasiado verde.

	21
	112,13
	1,16
	Demasiado gris, demasiado verde.

	22
	106,96
	1,30
	Demasiado oscuro, gris, verde

	23
	103,85
	1,03
	Demasiado oscuro, gris, verde

	24
	109,10
	1,08
	Demasiado oscuro, gris, verde

	25
	106,44
	1,06
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde.

	26
	102,87
	1,09
	Demasiado oscuro, gris, verde.

	27
	103,7
	1,11
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde

	28
	101,49
	1,06
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde.

	29
	108,75
	1,08
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde.

	30
	102,13
	1,01
	Demasiado oscuro, gris, verde

	31
	106,96
	1,36
	Demasiado oscuro, gris, verde

	32
	103,85
	1,03
	Demasiado oscuro, gris, verde

	33
	106,10
	1,26
	Demasiado oscuro, gris, verde.

	34
	109,44
	1,29
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde

	35
	107,87
	1,39
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde

	36
	112,13
	1,32
	Demasiado oscuro, gris, verde.

	37
	103,96
	1,03
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde

	38
	103,85
	1,07
	Muy oscuro, demasiado gris , demasiado verde

	39
	113,7
	1,21
	Muy oscuro, demasiado gris, verde.

	40
	100,49
	1,16
	Muy oscuro, demasiado gris, demasiado verde.

	41
	105,44
	1,05
	Demasiado gris, demasiado verde.

	42
	105,49
	1,08
	Demasiado oscuro, gris, verde

	43
	115,09
	1,07
	Demasiado oscuro, gris, verde

	44
	102,85
	1,74
	Demasiado oscuro, gris, verde


ANEXO 163
Muestras del Proceso de tintura de color Amarillo YEMA M22 SOBRE FIBRAS BLANQUEADAS.
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ANEXO  164
Cuadro demostrativo de las mediciones del espectofotómetro de las muestras blanqueadas, tinturadas en color Amarillo Yema M22.

	Receta #
	Fuerza
	DE
	Observaciones

	45
	97,75
	3,09
	Demasiado saturado y rojo.

	46
	135,41
	8,59
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	47
	98,53
	1,24
	Demasiado saturado, muy verde.

	48
	118,75
	5,76
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	49
	111,39
	2,91
	Muy oscuro, demasiado saturado y rojo.

	50
	116,1
	4,2
	Muy oscuro, demasiado rojo.

	51
	101,99
	3,64
	Demasiado saturado, muy rojo.

	52
	113,22
	3,34
	Muy oscuro, demasiado saturado y muy rojo

	53
	99,63
	4,09
	Demasiado saturado y rojo.

	54
	116,54
	2,97
	Demasiado oscuro, saturado y rojo.

	55
	107,17
	1,17
	Ligeramente oscuro y rojo, demasiado saturado.

	56
	110,8
	2,18
	Muy oscuro, demasiado saturado, ligeramente verde.

	57
	102,16
	1,17
	Ligeramente oscuro, demasiado saturado, muy7 rojo

	58
	90,36
	1,96
	Muy claro, demasiado saturado y ligeramente rojo..

	59
	120,16
	3,89
	Demasiado saturado, rojo, oscuro.

	60
	130,12
	4,84
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	61
	115,06
	6,01
	Demasiado oscuro, saturado y rojo.

	62
	113,43
	1,12
	Demasiado oscuro, saturado.

	63
	93,46
	1,52
	Ligeramente claro, demasiado saturado.

	64
	111,49
	2,82
	Muy oscuro, rojo y demasiado saturado.

	65
	85,45
	2,12
	Muy claro, ligeramente gris, demasiado verde.

	66
	115,87
	2,34
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	67
	89,73
	2,08
	Muy claro, demasiado saturado

	68
	102,45
	5,75
	Demasiado saturado, rojo.

	69
	107,93
	1,74
	Muy oscuro, saturado.

	70
	149,78
	12,73
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	71
	103,6
	3,01
	Demasiado saturado, rojo.

	72
	98,93
	1,25
	Demasiado gris, verde.

	73
	111,04
	1,28
	Demasiado oscuro, saturado. Ligeramente  rojo.

	74
	111,86
	2,54
	Muy oscuro, demasiado saturado y rojo.

	75
	111,04
	1,28
	Demasiado oscuro, saturado. Ligeramente  rojo.

	76
	116,08
	2,55
	Demasiado oscuro, saturado.

	77
	135,26
	5,56
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	78
	112,14
	1,5
	Muy oscuro

	79
	125,31
	6,02
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	80
	122,47
	3,11
	Demasiado saturado, oscuro, saturado, rojo.

	81
	81,23
	1,4
	Muy claro, saturado, verde.

	82
	108,14
	0,63
	Muy oscuro.

	83
	122,47
	3,11
	Demasiado saturado, oscuro, saturado, rojo.

	84
	110,97
	2,19
	Muy oscuro, saturado, rojo.

	85
	98,37
	2,76
	Demasiado saturado, rojo.

	86
	128,81
	6,99
	Demasiado oscuro, saturado y rojo.

	87
	94,19
	4,2
	Demasiado saturado.

	88
	104,31
	0,33
	Demasiado saturado.

	89
	119,4
	4,42
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	90
	108,86
	2,53
	Muy oscuro, saturado, rojo.

	91
	102,54
	1,33
	Demasiado saturado, rojo.

	92
	93,72
	0,75
	Demasiado verde.

	93
	107,05
	5,29
	Ligeramente oscuro, saturado, rojo.

	94
	122,86
	6,29
	Demasiado saturado, rojo.

	95
	137,18
	6,46
	Demasiado oscuro, saturado y rojo.

	96
	114,22
	5,02
	Muy oscuro, demasiado saturado y rojo.

	97
	97,08
	0,6
	Demasiado saturado y verde.

	98
	122,86
	6,29
	Demasiado saturado, rojo.

	99
	107,28
	4,22
	Ligeramente oscuro, demasiado saturado, rojo.

	100
	113,18
	2,97
	Muy oscuro, demás saturado, rojo.

	101
	106,97
	4,78
	Ligeramente oscuro, demasiado saturado y rojo.

	102
	108,15
	1,83
	Muy oscuro, demasiado saturado y rojo.

	103
	113,3
	2,92
	Muy oscuro, demasiado saturado y rojo.

	104
	106,18
	1,52
	Ligeramente oscuro, demasiado saturado, rojo

	105
	115,86
	5,62
	Muy oscuro, demasiado saturado y rojo.

	106
	119.81
	8,53
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	107
	115,5
	2,28
	Muy oscuro, demasiado saturado y rojo.

	108
	94,82
	0,81
	Demasiado oscuro, saturado y rojo.

	109
	112,78
	4,35
	Demasiado oscuro, saturado y rojo.

	110
	93,53
	3,95
	Ligeramente claro, rojo.

	111
	100,69
	0,43
	Muy saturado.

	112
	119,02
	2,33
	Demasiado oscuro, saturado, muy rojo.

	113
	106,18
	1,52
	Ligeramente oscuro, demasiado saturado, rojo

	114
	107,6
	3,81
	Ligeramente oscuro, demasiado saturado y rojo.

	115
	114,23
	2,62
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	116
	102,22
	0,49
	Ligeramente verde.

	117
	52,46
	1,28
	Ligeramente claro, muy gris, demasiado verde.

	118
	134,36
	5,10
	Demasiado oscuro, saturado y rojo.

	119
	105,88
	0,73
	Ligeramente oscuro, demasiado saturado, muy verde.

	120
	121,97
	2,91
	Demasiado oscuro, saturado y rojo.

	121
	111,21
	2,78
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	122
	93,95
	0,82
	Demasiado saturado

	123
	99,63
	0,27
	Demasiado saturado, rojo.

	124
	116,56
	4,25
	Muy oscuro, saturado y rojo.

	125
	114,23
	2,62
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	126
	132,23
	3,32
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	127
	110,62
	1,52
	Muy oscuro, demasiado saturado.

	128
	122,08
	3,16
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	129
	116,32
	8,83
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	130
	122,28
	2,88
	Demasiado rojo, saturado oscuro.

	131
	117,41
	5,55
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	132
	123,1
	4,99
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	133
	102,32
	0,79
	Demasiado saturado.

	134
	126,03
	2,61
	Demasiado oscuro, saturado, muy rojo.

	135
	-
	-
	Patrón

	136
	113,1
	4,99
	Demasiado oscuro, saturado, rojo.

	137
	108,64
	4,82
	Ligeramente oscuro, saturado y rojo.

	138
	101,45
	0,7
	Demasiado rojo.

	139
	117,45
	5,58
	Demasiado saturado, rojo.

	140
	100,6
	4,38
	Demasiado saturado, rojo.

	141
	104,16
	1,55
	Demasiado claro, gris y muy verde.

	142
	102,32
	2,25
	Demasiado saturado, muy rojo.

	143
	113,91
	5,6
	Demasiado rojo, oscuro, saturado

	144
	101,61
	1,96
	Demasiado saturado y rojo.

	145
	119,38
	3,97
	Demasiado rojo, oscuro, saturado.

	146
	102,33
	0,84
	Demasiado saturado, muy rojo.

	147
	108,39
	1,59
	Demasiado saturado, claro y verde.

	148
	106,62
	0,5
	Demasiado saturada.

	149
	107,22
	3,47
	Muy oscuro, demasiado saturado, rojo.

	150
	109,47
	0,92
	Muy oscuro, demasiado saturado, muy rojo.

	151
	107,95
	3,52
	Muy claro, muy rojo, demasiado saturado.

	152
	110,77
	1,82
	Demasiado saturado y rojo.
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ANEXO  166
Cuadro demostrativo de las mediciones del espectofotómetro de las muestras blanqueadas, tinturadas en color Ladrillo F80.

	Receta #
	Fuerza
	DE
	Observaciones

	45
	108,15
	2,68
	Demasiado saturado, amarillo.

	46
	115,93
	2,40
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	47
	111,39
	1,51
	Muy oscuro, demasiado saturado, amarillo.

	48
	133,16
	6,64
	Demasiado oscuro,  gris, azul

	49
	114,62
	1,4
	Demasiado oscuro, azul.

	50
	120.6
	1,6
	Demasiado oscuro, gris.

	51
	108,95
	1,3
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	52
	102,29
	1,52
	Ligeramente oscuro, Demasiado gris.

	53
	105,16
	1,21
	Muy oscuro, ligeramente amarillo.

	54
	122,78
	2,27
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	55
	112,14
	4,05
	Demasiado saturado, amarillo.

	56
	115,93
	2,40
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	57
	104,48
	0,78
	Muy saturado, ligeramente amarillo.

	58
	110,6
	2,15
	Muy oscuro, demasiado saturado, amarillo.

	59
	107,4
	2,06
	Demasiado saturado, amarillo.

	60
	116,33
	2,31
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	61
	120,66
	1,23
	Demasiado oscuro, gris, azul.

	62
	101,52
	1,32
	Ligeramente oscuro, demasiado gris, muy azul.

	63
	103,69
	1,35
	Muy oscuro, demasiado gris, azul.

	64
	104,36
	1,78
	Demasiado saturado, azul.

	65
	115,93
	2,40
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	66
	112,39
	1,44
	Demasiado oscuro, ligeramente saturado, muy amarillo.

	67
	82,06
	1,2
	Demasiado claro, azul, muy gris, 

	68
	122,99
	2,58
	Demasiado oscuro, muy amarillo.

	69
	133,16
	6,64
	Demasiado oscuro,  gris, azul

	70
	114,8
	2,62
	Demasiado oscuro, gris, azul.

	71
	97,90
	0,44
	Ligeramente claro, demasiado amarillo, saturado.

	72
	107,23
	0,67
	Muy oscuro, demasiado saturado, amarillo. 

	73
	102,29
	1,52
	Ligeramente oscuro, Demasiado gris.

	74
	105,16
	1,21
	Muy oscuro, ligeramente amarillo.

	75
	128
	2,99
	Demasiado oscuro, azul.

	76
	104,36
	1,78
	Demasiado saturado, azul.

	77
	103
	1,16
	Demasiado saturado y amarillo.

	78
	116,71
	1,7
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	79
	108,83
	1,13
	Demasiado oscuro,  azul, ligeramente gris, 

	80
	111,39
	1,51
	Muy oscuro, demasiado saturado, amarillo.

	81
	105,25
	0,63
	Muy oscuro, saturado, amarillo.

	82
	135,74
	2,65
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	83
	96,38
	0,93
	Ligeramente claro, gris, demasiado amarillo.

	84
	107,47
	1,47
	Demasiado oscuro, muy amarillo, ligeramente gris.

	85
	98,62
	0,62
	Demasiado azul.

	86
	116,1
	1,51
	Demasiado oscuro, amarillo, ligeramente saturado,

	87
	89,92
	1,2
	Demasiado claro, azul, muy gris, 

	88
	103,43
	0,87
	Demasiado saturado, ligeramente oscuro, amarillo.

	89
	120,66
	1,23
	Demasiado oscuro, gris, azul.

	90
	93,93
	0,97
	Muy claro, ligerando saturado, demasiado amarillo.

	91
	93,24
	0,91
	Muy claro, saturado, demasiado amarillo.

	92
	120,66
	1,23
	Demasiado oscuro, gris, azul.

	93
	101,52
	1,32
	Ligeramente oscuro, demasiado gris, muy azul.

	94
	98,18
	1,29
	Ligeramente oscuro, gris, demasiado amarillo.

	95
	120,66
	1,23
	Demasiado oscuro, gris, azul.

	96
	103,81
	0,8
	Ligeramente oscuro, demasiado gris y azul.

	97
	105,75
	2,04
	Ligeramente oscuro, demasiado claro y amarillo.

	98
	110,3
	1,53
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	99
	111,29
	1,81
	Muy oscuro, demasiado saturado, azul.

	100
	102,22
	0,93
	Muy oscuro, demasiado gris, azul.

	101
	120,66
	1,23
	Demasiado oscuro, gris, azul.

	102
	101,52
	1,32
	Ligeramente oscuro, demasiado gris, muy azul.

	103
	116,1
	1,51
	Demasiado oscuro, amarillo, ligeramente saturado,

	104
	134,52
	4,16
	Demasiado oscuro, gris, azul.

	105
	116,78
	1,34
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo. 

	106
	120,66
	1,23
	Demasiado oscuro, gris, azul.

	107
	89,49
	0,87
	Muy claro, gris.

	108
	115,71
	2,8
	Ligeramente oscuro, demasiado saturado, muy azul.

	109
	107,91
	1,21
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	110
	116,1
	1,51
	Demasiado oscuro, amarillo, ligeramente saturado,

	111
	107,56
	2,32
	Demasiado saturado, muy amarillo.

	112
	94,75
	1,48
	Demasiado gris.

	113
	128,68
	2,57
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	114
	102,66
	0,67
	Ligeramente claro, demasiado saturado, amarillo.

	115
	120,66
	1,23
	Demasiado oscuro, gris, azul.

	116
	114,8
	1,31
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	117
	112,23
	1,14
	Muy oscuro, demasiado saturado, amarillo.

	118
	97,66
	0,16
	Muy amarillo.

	119
	92,4
	2,35
	Demasiado claro, saturado, amarillo.

	120
	115,60
	2,48
	Muy oscuro, demasiado saturado, amarillo.

	121
	101,88
	0,39
	Muy gris, demasiado azul.

	122
	95,81
	1,07
	Ligeramente claro, demasiado saturado, amarillo.

	123
	134,55
	3,46
	Demasiado oscuro, amarillo, muy saturado.

	124
	94,15
	1,24
	Muy claro, ligeramente amarillo.

	125
	104,59
	0,68
	Ligeramente oscuro, demasiado saturado.

	126
	162,54
	5,53
	Demasiado oscuro, saturado, amarillo.

	127
	111,56
	1,28
	Muy oscuro, demasiado azul.

	128
	114,17
	2,48
	Demasiado oscuro, saturado, azul. 

	129
	102,79
	0,34
	Ligeramente saturado, demasiado  amarillo.

	130
	116,21
	3,63
	Demasiado oscuro, gris.

	131
	98,25
	0,93
	Demasiado saturado, amarillo.

	132
	108,72
	0,85
	Ligeramente oscuro, demasiado azul.

	133
	119,96
	2,2
	Demasiado oscuro, muy saturado.

	134
	107,77
	1,45
	Demasiado oscuro, azul.

	135
	-
	-
	Patrón

	136
	107,94
	0,74
	Ligeramente claro, muy saturado, amarillo.

	137
	104,31
	0,33
	Ligeramente saturado, amarillo.

	138
	115,64
	1,24
	Demasiado oscuro, muy saturado, ligeramente azul.

	139
	100,46
	2,47
	Demasiado oscuro, gris, azul.

	140
	105,67
	1,12
	Muy oscuro, amarillo.

	141
	102
	0,82
	Muy claro, gris, azul.

	142
	107,37
	0,77
	Muy oscuro.

	143
	115,64
	1,24
	Demasiado oscuro, muy saturado, ligeramente azul.

	144
	91,43
	1,78
	Demasiado claro, muy saturado, amarillo.

	145
	118,57
	2,54
	Demasiado oscuro, saturado, azul.

	146
	115
	1,24
	Muy claro, saturado.

	147
	106,94
	0,55
	Demasiado saturado, amarillo.

	148
	103,91
	1,53
	Muy claro, demasiado saturado,  amarillo.

	149
	110,98
	2,81
	Demasiado oscuro, gris.

	150
	108,42
	1,19
	Demasiado oscuro, saturado, muy amarillo.

	151
	107
	1,74
	Demasiado claro, saturado, amarillo.

	152
	105,97
	1,23
	Demasiado oscuro, azul,  muy gris, 
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