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RESUMEN 

El presenten trabajo de investigación tuvo como objetivo determinar la influencia de la 

temperatura en la variación del color de un tejido de poliéster 100% tinturado con colorantes 

dispersos Tecocet en dos tonalidades: Azul Marino OSF y Rubina OSF, el cual fue sometido a 

evaluación conforme la norma ISO 105-X11, Solidez de la tintura al planchado.  

Con el fin de respaldar esta investigación, se recopiló información de fuentes 

bibliográficas que abordan temas relacionados con la tintura de textiles por agotamiento, la 

tintura de poliéster mediante el uso de colorantes dispersos, así como los auxiliares empleados 

en dicho proceso.  

Para llevar a cabo este análisis, se procedió a la preparación de muestras de tintura, 

considerando diferentes dosificaciones de colorante para cada tonalidad (0,5%, 1% y 2%), 

junto con las correspondientes proporciones de auxiliares. Este proceso se desarrolló siguiendo 

los parámetros de tiempo y temperatura establecidos en la curva de procesos. Seguidamente se 

realizaron las pruebas de solidez al planchado, para lo cual se cortaron las probetas en 

dimensiones de 100mm x 40mm, fueron expuestas a 150°C durante 15 segundos, tanto en 

condiciones secas como húmedas. Este ensayo se realizó en conjunto con testigos de algodón 

y poliéster, aptos para tintura. La finalidad de estas pruebas fue evaluar el cambio y la 

transferencia de color hacia otras fibras, en escala de grises mediante el espectrofotómetro.  

Tras analizar los resultados, se concluyó que los colorantes, al ser sometidos a 

temperaturas, no experimentan transferencia de color hacia otras fibras. Sin embargo, se 

observó un cambio mínimo en el color cuando se expusieron en condiciones húmedas.    

 

Palabras Claves: Tecocet, tintura de poliéster, resistencia al planchado, tintura por 

agotamiento.  
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ABSTRACT 

The present research aimed to determine the influence of temperature on the color 

variation of a 100% polyester fabric dyed with Tecocet dispersed dyes in two shades: Navy 

Blue OSF and Rubina OSF, which underwent evaluation according to ISO 105-X11 standard, 

Color fastness to ironing. In order to support this investigation, information was collected from 

bibliographic sources addressing topics related to exhaustion dyeing of textiles, polyester 

dyeing using dispersed dyes, and the auxiliaries employed in this process. 

To conduct this analysis, dye sample preparation was carried out, considering different 

dye dosages for each shade (0.5%, 1%, and 2%), along with the corresponding proportions of 

auxiliaries. This process followed the time and temperature parameters established in the 

process curve. Subsequently, ironing fastness tests were performed, for which the dyed samples 

were cut into dimensions of 100mm x 40mm and exposed to 150°C for 15 seconds, both in dry 

and wet conditions.  

This test was conducted in conjunction with untreated cotton and polyester control 

samples. The purpose of these tests was to evaluate color change and transfer to other fibers in 

grayscale using a spectrophotometer. 

After analyzing the results, it was concluded that the dyes, when subjected to 

temperatures, do not undergo color transfer to other fibers. However, a minimal color change 

was observed when exposed to wet conditions. 

 

 

 

Keywords: Tecocet, Polyester dyeing, ironing resistance, exhaustion dyeing. 
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INTRODUCCIÓN 

Descripción del tema 

El presente proyecto se enfocó en desarrollar a escala de laboratorio probetas teñidas 

con colorantes TECOCET utilizando el método de agotamiento, este es un proceso en el cual 

el colorante se encuentra disuelto y se transfiere a la fibra por afinidad entre el colorante y la 

materia textil, dando una mayor o menor compatibilidad de acuerdo al tipo de fibra (Lozano, 

2020). El objetivo principal de esta investigación fue analizar la resistencia del color al ser 

sometido a altas temperaturas en un tejido de poliéster 100%.  

Se buscó evaluar los factores como el cambio de tonalidad, la migración del colorante 

y el porcentaje utilizado en el proceso, mediante la aplicación de la norma ISO 105-X11. 

El resultado de esta investigación será de gran importancia para mejorar la calidad y 

reproducibilidad de los colores tinturados en tejidos de poliéster, utilizados en la elaboración 

de prendas evitando la migración o degradación de los colorantes. Con este estudio se busca 

contribuir al avance del conocimiento en el campo de la tintura de tejidos 100% poliéster y 

ofrecer información a la industria textil que permita mejorar la calidad. 

Antecedentes 

El tejido de poliéster es ampliamente utilizado en la fabricación de prendas y otros 

productos textiles, debido a sus propiedades como la resistencia y durabilidad; sin embargo, en 

el proceso de planchado y termo fijado los colorantes pueden llegar a migrar del tejido, lo que 

resulta una pérdida de calidad y permanencia del color. Considerando los cambios físicos en la 

fibra donde puede modificar su tamaño, por lo que se debe controlar el tiempo y temperatura 

para que las reacciones físicas y químicas generadas con el colorante no alteren la calidad del 

producto (Ponce, 2018). 
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De acuerdo con Cucas Pavón  (2019), las fibras de poliéster son comúnmente teñidas 

con colorantes dispersos, los cuales mantienen una adecuada relación entre la fibra y el baño 

de tintura, logrando un nivel de saturación óptimo en el material. Además, Antamba (2017) 

indica que al aumentar el tamaño molecular del colorante, se aumenta su capacidad para 

penetrar en la fibra textil y fijarse de manera más efectiva en la misma, mejorando la 

permanencia del color en el tejido. 

El método de prueba se diseñó para evaluar la resistencia de los colorantes dispersos 

Tecocet mediante la aplicación de temperatura y presión en un tiempo determinado a las 

muestras tinturadas. Este proceso se realiza junto con un testigo blanco en el equipo 

“Termoplato”, simulando el proceso de planchado. Tras someter la muestra textil a estas 

condiciones específicas, se dejan enfriar y se mide su solidez al color utilizando un 

espectrofotómetro, para la comparación de la muestra original con la muestra tratada, que 

permitirá determinar la efectividad de los colorantes dispersos durante la termofijación 

(Apuango, 2022).  

Este estudio ayudará a los tintoreros a seleccionar los mejores materiales y técnicas de 

teñido para garantizar la calidad y la durabilidad de sus productos. Al utilizar este método de 

prueba, las áreas de tintorería pueden tomar decisiones informadas sobre la selección de 

colorantes y técnicas adecuadas para el teñido, lo que se traduce en una mayor satisfacción del 

cliente y una mejora en la calidad de los productos. 

Importancia del estudio 

En la industria textil se realizan diversos procesos en los tejidos para darles 

características especiales en etapas posteriores a la tintorería, donde se emplea temperatura. Sin 

embargo, durante estos es común que el color experimente variaciones y cambios de tonalidad. 
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La solidez del color a las acciones de planchado es importante, pues basa su estructura 

en los procesos fisicoquímicos del paso de estado sólido a gaseoso mediante la aplicación de 

altas temperaturas (De la Cruz, 2019). 

Los tejidos se someten a procesos de planchado y termofijado, por lo que se requirió 

conocer las características de los colorantes para evitar la degradación y migración de los 

mismos. Sin embargo, uno de los principales desafíos que enfrenta esta técnica fue la solidez 

del color durante la aplicación de temperatura. La migración es un fenómeno el cual puede 

provocar transferencia de color a otros tejidos blancos o teñidos, durante diferentes procesos a 

elevada temperatura o agitación (Mendoza Huamani, 2018). Lo que puede afectar de manera 

directa la calidad y reproductividad del color, generando problemas como: mayor costo de 

producción y en todo caso retención de materiales.  

En este contexto, el problema de investigación consistió en analizar los factores que 

afectan la resistencia de los colorantes utilizados en la tintura de tejidos de poliéster. Las 

muestras fueron sometidas a temperaturas de 150 °C, tales como los procesos de planchado, en 

el mismo que se necesita ejercer presión y calor sobre la tela (Ortiz Gonzalez, 2015). Al elevar 

la temperatura, las fibras textiles sintéticas como el poliéster se abren, permitiendo la migración 

y consecuentemente, al disminuir los grados de calor, las fibras se cierran manteniendo el 

colorante en estado sólido (Silva et al., 2021). Siendo en esta fase donde ocurre la migración y 

el punto clave analizado en esta investigación, ya que puede tener un impacto negativo en las 

prendas ya fabricadas con estos tejidos.  

Objetivo general 

Determinar la influencia de la temperatura en el cambio del color en un tejido de 

poliéster 100% tinturado con colorantes Tecocet.  
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Objetivos específicos 

 Realizar el proceso de tintura por el método de agotamiento con colorantes Tecocet en 

concentraciones de 0,5%; 1%; y 2% en el tejido de poliéster, junto con el uso de 

auxiliares establecidos en las recetas, para obtener las muestras tinturadas. 

 Efectuar las pruebas de solidez del color al planchado en las muestras, de acuerdo a los 

requerimientos establecidos en la norma ISO 105-X11, “Ensayos de la solidez del color 

al planchado” para determinar el grado de solidez del color. 

 Evaluar los resultados obtenidos mediante el espectrofotómetro para analizar la 

variación y grado de solidez del color al planchado del tejido tinturado mediante 

programas estadísticos y Excel. 

Características del estudio del proyecto 

El presente trabajo de investigación se desarrolló en los laboratorios de la carrera de 

Textiles de la Universidad Técnica del Norte, ubicada en la ciudad de Ibarra, sector Azaya, 

intersección en las calles Morona Santiago y Luciano Solano Sala, con las coordenadas 

0°22'41.6"N 78°07'21.7"W. 

Figura 1  

Ubicación Planta Académica Textil. 

 

Fuente: (Google Maps, 2023) 
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CAPÍTULO I 

1. ESTADO DEL ARTE 

En este capítulo se proporciona información relevante de la investigación, que incluyen 

estudios anteriores, marco legal y conceptual, los cuales son importantes para el desarrollo de 

la investigación. 

1.1. Estudios Previos 

El análisis de estudios previos desempeña un papel esencial al proporcionar una base 

de conocimientos para el inicio de la investigación, su contribución radica en brindar 

información existente que enriquece y orienta el proceso de estudio. 

1.1.1. Poliéster 

Es una fibra que engloba una alta variedad de polímeros cuyas cadenas están 

constituidas por monómeros unidos a través de funciones éster, se obtiene mediante la 

combinación de polímeros sintéticos entre los que se incluyen la poliamida (PA), el 

poliacrilonitrilo (PAN), el poliacetato de vinilo (PVA) y el acetato de celulosa (CA), utiliza un 

ácido carboxílico con un alcohol (Lokensgard & Terry, 2003). Cada uno de estos polímeros 

aporta características específicas al poliéster, lo que amplía en gran medida su utilidad en una 

diversidad de aplicaciones, tanto en la industria como en el consumo cotidiano. 

1.1.2. Tintura de poliéster con colorantes dispersos 

Son colorantes que carecen de carga iónica y se aplican mediante un proceso de 

agotamiento, lo que da lugar a dispersiones finas que mantienen su estabilidad gracias a la 

adición de auxiliares con propiedades dispersantes. Aunque se definen como no solubles en 

agua; en realidad, presentan una capacidad de solubilidad limitada en este medio. La habilidad 

de las partículas de colorante para disolverse en forma mono-molecular está influenciada por 
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diversos factores, como el baño de tintura, el pH, agentes dispersantes, igualadores, electrolitos 

y las temperaturas del proceso las cuales son superiores a los 100°C (Colorquímica, 2016). 

Las partículas del colorante penetran en las fibras de poliéster cuando se encuentran 

dispersos a nivel molecular. En otras palabras, el colorante debe disolverse previamente en la 

solución de baño antes de adherirse a la superficie de la fibra y posteriormente expandirse en 

su interior. 

1.1.3. Planchado de tejidos  

El proceso se basa en la aplicación controlada de presión y temperatura, lo que da lugar 

a un tejido con aspecto brillante y compacto cambiando el grosor del tejido, este procedimiento 

no solo se evidencia en la eliminación de arrugas, sino que también puede influir en la textura 

del material, permitiendo la reorganización de las fibras de manera más ordenada, por lo que 

no solo mejora la superficie del tejido, sino que también puede afectar sus propiedades físicas 

como la resistencia y durabilidad (Cevallos, 2022). 

Es esencial destacar que el procedimiento de planchado no se realiza de manera 

uniforme en todos los tipos de tejidos, ya que las temperaturas y presiones óptimas pueden 

variar según la composición de las fibras y la función específica del tejido.  

1.2.Marco Legal 

Proporciona la base normativa que garantiza el cumplimiento de las leyes y protección 

ambiental en el proceso de tintura de textiles. 

1.2.1. Constitución de la República del Ecuador 

La Asamblea Nacional del Ecuador, establece los siguientes artículos referentes al 

régimen del buen vivir, según lo señalado por la (Constitución de la República del Ecuador, 

2021):  
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Art. 350, menciona que: “El sistema de educación superior tiene como finalidad 

la formación académica y profesional con visión científica y humanista; la 

investigación científica y tecnología; la innovación, promoción, desarrollo y 

difusión de los saberes y las culturas; la construcción de soluciones para los 

problemas del país, en relación con los objetivos del régimen de desarrollo” 

(p.169). 

1.2.2. Líneas de Investigación de la Universidad Técnica del Norte 

La (Universidad Técnica del Norte, 2022) presenta diez líneas de investigación las 

cuales mencionan se presentan en la Tabla 1. Están desarrolladas para contribuir al desarrollo 

del conocimiento, científico y tecnológico del país.  

Tabla 1  

Líneas de Investigación UTN 

N° LÍNEAS DE INVESTIGACIÓN UTN 

1 Producción Industrial y Tecnología Sostenible. 

2 Desarrollo Agropecuario y Forestal Sostenible. 

3 Biotecnología, Energía y Recursos Naturales Renovables. 

4 Soberanía, Seguridad e Inocuidad Alimentaria Sustentable. 

5 Salud y Bienestar Integral. 

6 Gestión, Calidad de la Educación, Procesos Pedagógicos e Idiomas. 

7 Desarrollo Artístico, diseño y publicidad. 

8 Desarrollo Social y del Comportamiento Humano. 

9 Gestión, Producción, Productividad, Innovación y Desarrollo Socioeconómico. 

10 Desarrollo, aplicación de software y cyber security (seguridad cibernética) 

Fuente: (Universidad Técnica del Norte, 2022). 
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1.2.3. Código Orgánico Ambiental 

El Código orgánico ambiental del Ecuador, es un texto que describe las acciones para 

reducir, supervisar, prevenir y corregir los impactos negativos en el entorno natural.  

 En el capítulo IV del (Código orgánico de ambiente, 2017),menciona:  

Art 52: La Autoridad Ambiental Nacional es la rectora en la aplicación del 

presente capítulo y estará a cargo de lo siguiente: Fomentar la investigación 

científica en los centros especializados, e instituciones de educación superior 

del país, como una herramienta para la toma de decisiones (p.176). 

1.3.Marco Conceptual 

Se delinean los fundamentos teóricos cruciales que sustentan el desarrollo de la 

investigación. 

1.3.1. Poliéster 

Es una fibra manufacturada compuesta por polímeros sintéticos que se organizan en 

cadenas extensas de considerable longitud. Durante el proceso de producción se hacen ajustes 

para mejorar o conferir atributos específicos a estas cadenas.  

Fue introducida en el mercado como fibra textil a partir de 1949. Proviene de pequeños 

gránulos que son fundidos y extruidos a través de finos orificios generando filamentos que 

posteriormente se hilan en fibras textiles (Baker, 2018). Estas fibras se aplican para confección 

de prendas de vestir, ya sea independiente o combinada con otras fibras principalmente 

algodón. Destacan por su fuerza, durabilidad, elasticidad, resistencia a las arrugas, al moho y a 

diversos productos químicos, además de mostrar propiedades hidrófobas que aceleran su 

proceso de secado. 
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1.3.2. Propiedades de la fibra de poliéster 

Se distingue de las fibras naturales por propiedades como la ausencia de impurezas y la 

uniformidad en la longitud de las fibras, además su resistencia a la abrasión es notablemente 

alta en comparación con otras fibras textiles, también se destaca su capacidad de resistencia a 

la luz y absorción a la radiación ultravioleta, lo cual puede resultar en la degradación de la 

fibra. En términos de cuidado, tolera temperaturas de planchado de hasta 150°C y muestra 

resistencia en ácidos diluidos, para el proceso de tintura se utilizan colorantes dispersos y tiene 

buena resistencia antibacteriana, sin experimentar efectos adversos. En cuanto a la resistencia 

al calor, se funde a una temperatura de 260°C (Ochoa & Moncada, 2020). Es termoplástica y 

presenta una estructura lineal, es decir, se puede modificar mediante la aplicación de 

temperatura y retiene su forma al enfriarse (Meré, 2009).  

1.3.3. Fases del proceso de tintura por agotamiento 

De acuerdo a (Quinteros, 2020), el proceso de tintura implica la interacción entre la 

fibra y el colorante, dividiéndose en tres fases distintas:   

 Adsorción o difusión: Es la aproximación del colorante a la superficie de la fibra. 

Durante este proceso, la molécula del colorante se acerca y se adhiere a la superficie de 

la fibra. 

 Absorción: Interacción directa entre la molécula del colorante y la fibra textil. Este 

contacto permite la penetración del colorante en la estructura de la fibra, dando lugar a 

la formación de enlaces moleculares. Este proceso contribuye a la uniforme distribución 

del colorante, previniendo posibles variaciones en la tonalidad del producto final. 

 Fijación: Las moléculas del colorante establecen enlaces moleculares sólidos con las 

cadenas poliméricas de la fibra. Este enlace químico no solo asegura la estabilidad del 

color, sino que también impide su liberación durante el uso y lavado del género textil.  
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Figura 2 

Fases del proceso de tintura 

 

Fuente: (Ingeniería, 2020) 

1.3.4. Tintura de poliéster con colorantes dispersos 

El poliéster es una fibra textil que puede ser teñida en medio acuoso bajo el uso de 

colorantes dispersos, que contienen restos aromáticos presentando una afinidad colorante-fibra 

con colorantes brillantes y su cromatografía completa (Yu et al., 2022).  

Los colorantes dispersos han desempeñado un papel fundamental en la tintura de fibras 

textiles de naturaleza polimérica o sintética. Su aplicación se ha extendido ampliamente en la 

industria textil, para el proceso de teñido se recurre a una variedad de agentes auxiliares que 

desempeñan un papel esencial al lograr la dispersión efectiva del colorante en el medio acuoso, 

esta dispersión eficiente se traduce en una mejora significativa de las fases de tintura, 

garantizando la calidad y uniformidad de los resultados finales en el sustrato textil. 

Los colorantes dispersos, al no ser solubles en agua demandan un procedimiento de 

tintura en el cual se disuelve el colorante sólido en un soluto. La incorporación de ácido en el 

medio acuoso tiene como objetivo mantener el colorante en micelas, las cuales presentan zonas 

hidrofóbicas e hidrofílicas. Durante el proceso de absorción por la fibra se origina la ruptura 
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de estas micelas. En la siguiente fase del proceso el colorante está en estado de solución, lo que 

facilita las etapas posteriores de absorción y fijación en el proceso de tintura (Valverde, 2013). 

1.3.5. Solidez del color al planchado 

Es la capacidad de un tejido para mantener su color original tras someterse a procesos 

de planchado, lo cual es fundamental para obtener productos de calidad cuando se exponen a 

procedimientos similares con temperatura. La norma ISO 105-X11 proporciona los parámetros 

y criterios necesarios para evaluar esta propiedad, asegurando que los textiles teñidos sean 

capaces de soportar las condiciones de planchado sin que el color se desvanezca, para ello se 

cortan muestras de 100 mm x 40mm para realizar su exposición en el equipo Termoplato 

acompañado de multifibra como testigo (Apuango, 2022). 

La evaluación del cambio de color y su transferencia se realiza a través de una escala 

de grises que consiste en la comparación con cinco pares de estándares grises. La primera mitad 

de los estándares mantienen el croma idéntico al espécimen inicial, mientras que la segunda 

mitad varía el croma hasta alcanzar un cambio total representado por el color blanco. Estos 

estándares se emplean para la evaluación visual y permiten asignar calificaciones en una escala 

del 1 al 5, donde cinco indica una buena calidad y uno indica una calidad deficiente (Cuascota, 

2021). 

Figura 3  

Escala de grises 
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CAPÍTULO II 

2. METODOLOGÍA 

En este capítulo se proporciona un detalle sobre los diferentes tipos de investigación, 

junto con la presentación del flujograma general y muestral. Además, se describen la norma de 

referencia y se especifican los materiales, equipos y procedimientos necesarios para la 

obtención y análisis de las muestras.  

2.1. Tipo de investigación a aplicar 

En este estudio se aplicaron dos enfoques de investigación complementarios para 

abordar el tema de manera integral: la investigación bibliográfica y la investigación analítica. 

La conjunción de ambas metodologías permitió una comprensión más profunda y significativa 

del área de estudio. 

2.1.1. Investigación bibliográfica 

Esta investigación se distingue por emplear datos secundarios como fuente de 

información. Su propósito principal consiste en conducir el estudio de dos maneras: en primer 

lugar mediante la conexión de datos ya existentes provenientes de diversas fuentes y en 

segundo lugar, al proporcionar una visión global y estructurada sobre un tema específico 

elaborado a partir de múltiples fuentes dispersas (Barraza, 2018). 

2.1.2. Investigación comparativa 

Es una aproximación para examinar la relación o correlación entre variables en un 

estudio. Al analizar datos y revisar pautas esta metodología posibilita la identificación de 

posibles conexiones entre diferentes factores o variables. Esta investigación no tiene como 

objetivo establecer relaciones causales definitivas, ya que no es posible atribuir directamente 

causas y efectos mediante este enfoque (Rojas, 2015). 
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2.2. Flujogramas 

Para el desarrollo de las pruebas de laboratorio, se ha diseñado un flujograma general 

y muestra que se presentan continuación:  

2.2.1. Flujograma general 

En este punto se presenta los subprocesos que se realizará durante la investigación.  

Figura 4  

Flujograma general de procesos 
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2.2.2. Flujograma muestral 

En este diagrama se detalla el proceso de análisis de las probetas durante el desarrollo 

de la investigación de manera organizada y sistemática. 

Figura 5  

Flujograma muestral 
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2.3. Norma de Referencia  

Para la elaboración de esta investigación, se aplicó la normativa ISO en el laboratorio 

de la carrera de Textiles, en concordancia del tema de estudio con el objetivo de obtener 

resultados viables.  

2.3.1. ISO 105-X11 (Solidez de la tintura al planchado) 

El análisis de la resistencia al planchado de los tejidos se lleva a cabo utilizando el 

equipo "Termoplato", el cual ajusta las temperaturas de acuerdo con la fibra que se está 

analizando (110°C, 150°C y 200°C ± 2°C). Este proceso puede realizarse con el textil en 

condiciones secas, húmedas o mojadas. 

El equipo térmico está constituido por dos placas lisas y paralelas con un espesor de 

3mm y 6mm respectivamente, ejerciendo una presión constante de 4kPa ±1 a las probetas. La 

temperatura establecida es proporcionada por la placa superior. La probeta es colocada sobre 

los testigos en la placa inferior, y luego se baja la placa superior del equipo térmico dejando la 

probeta expuesta a la temperatura de planchado durante 15 segundos (ISO, 2014).  

2.4.Equipos y materiales 

En la implementación de la fase práctica de la investigación, se emplearon una variedad 

de materiales y equipos los cuales se detallan a continuación:  

2.4.1. Materiales 

Durante la investigación, se emplearon materiales esenciales para asegurar la precisión 

y validez de los resultados obtenidos. 

2.4.1.1.Caracterización del tejido 

En la Tabla 2 se muestra las características generales del tejido, detallando los 

aspectos fundamentales que pueden ser empleados como puntos clave para la investigación.  
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Tabla 2  

Caracterización del tejido. 

Características Descripción  

Composición Poliéster 100% 

Tejido Interlock 

Gramaje 102,972 g/m2 

Ancho del tejido  150cm 

 

2.4.1.2.Colorantes Tecocet 

Son colorantes dispersos utilizados para la tintura de fibras de poliéster modificado y 

100%, así como sus proporciones en mezclas de Pes/Wo, se dividen en los siguientes grupos 

de acuerdo a sus características y propiedades como se detalla en la 

Tabla 3,  sus usos y aplicaciones dependen de la funcionalidad del género textil y de 

los equipos existentes para el proceso de tintura. 

Figura 6  

Colorantes Tecocet 
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Tabla 3  

Grupos de colorantes Tecocet 

TIPO  CARACTERÍSTICAS 

 Tecocet OSF 

Colorantes de alta molécula. 

Proceso de tintura a altas temperaturas.  

Gama de colores medios a oscuros. 

Tecocet S 

Colorantes de alta molécula. 

Llamados “alta energía”  

Tecocet M 

Molécula media 

Tintura rápida en proceso de agotamiento 

Tecocet L 

Colorante de baja energía 

Tintura a ebullición  

Tecocet FF 

Colorantes de alto brillo, fluorescentes 

Aptos para tintura y estampación.  

 

Fuente: (TextilColor AG, 2022) 

2.4.1.3.Auxiliares de tintura para fibra de poliéster  

 Ácido:  Es un agente dador de acidez, utilizado como auxiliar de tintura para 

llevar a cabo el proceso en un baño ácido, con un pH regulado a 4,5 mediante 

la adición controlada. 

 Igualante y dispersante: Son agentes diseñados para el proceso de teñido de 

poliéster con colorantes dispersos. Su función principal es igualar y optimizar 

la absorción del colorante en el sustrato permitiendo lograr un teñido uniforme 

del tejido.  
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2.4.1.4. Auxiliares 

Para el desarrollo de este estudio se emplearon diferentes materiales provenientes del 

laboratorio de la Carrera de Textiles, junto con auxiliares adquiridos específicamente para la 

preparación y ejecución del proceso de tintura, los cuales se especifican a continuación:  

Tabla 4  

Materiales y productos 

MATERIALES DESCRIPCIÓN 

Material de vidrio de 

laboratorio   

Utilizado para la medición de volumen, conservación 

de solución de colorante y auxiliares.  

Pipetas  Permite la medición precisa de líquidos.  

Varilla de agitación 

Utilizada para mezclar las soluciones de auxiliares y 

colorantes.  

Medidor de pH 

Indica si la mezcla se encuentra un nivel ácido, neutro 

o alcalino.  

Ecodye Pes  

Agente nivelador y dispersante, diseñado para 

mantener disperso el colorante y retardar la absorción 

del mismo en la fibra.  

Ácido acético 

Utilizado como auxiliar de tintura, aporta un nivel de 

acidez al baño de tintura establecido en un pH de 4,5  

 

Para la ejecución de las pruebas de laboratorio se desarrolló una receta de tintura, en la 

cual se especifica los porcentajes de colorante y las dosificaciones de auxiliares de tintura, de 

acuerdo a las especificaciones de la ficha técnica de cada producto. 
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Tabla 5 

Dosificación de colorantes y auxiliares 

RECETA DE TINTURA 

COLORANTES M1 M2 M3 M4 M5 M6 

Tecocet Rubina OSF 0,5% 1% 2%    

Tecocet Azul Marino OSF    0,5% 1% 2% 

AUXILIARES DE TINTURA 

Ácido acético 0,33 g/l 0,33 g/l 0,33 g/l 0,33 g/l 0,33 g/l 0,33 g/l 

Ecodye Pes 1 g/l 1,5 g/l 1,5g/l 1g/l 1,5g/l 1,5g/l 

AUXILIARES DE LAVADO  

Hidrosulfito de Sodio  3g/l 4g/l 4g/l 3g/l 4g/l 4g/l 

Álcali 2g/l 2g/l 2g/l 2g/l 2g/l 2g/l 

Perisoft  1g/l 1g/l 1g/l 1g/l 1g/l 1g/l 

 

2.4.1.5. Curva de proceso 

En la siguiente figura se presenta la curva de procesos que se empleara la tintura de poliéster 

100%. 

Figura 7 

Curva de procesos 
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2.4.2. Equipos 

2.4.2.1. Equipo de tintura IR DYER 

Este equipo se destaca por sus características que proporcionan numerosas ventajas para 

su uso en laboratorio, puede ser utilizada en procesos de tintura, lavado y descrude. Este equipo 

opera en bajos niveles de volumen de relación de baño, incluso a una proporción de 1/8. La 

generación de calor se realiza mediante infrarrojos, abarcando un rango de temperatura de 20-

140°C con una gradiente de 3-4°C/min. El dispositivo consta con 24 porta muestras 

enumeradas dispuestas en un disco giratorio. Este disco mantiene una rotación circular, que 

asegura el movimiento constante tanto del sustrato como del baño de tintura. La capacidad 

máxima de la muestra a procesar es 40g. Además, presenta una pantalla LED que permite la 

inserción de programas personalizados que se ajustan según el proceso a llevar a cabo 

(LABORTEX, 2023).  

2.4.2.2.Termplato 

El equipo Termplato ha sido calibrado de acuerdo con las especificaciones de la norma 

ISO 105 X11 y es utilizado en el laboratorio. Está compuesto por dos placas paralelas y lisas, 

las cuales están equipadas con un sistema de calefacción eléctrica de alta precisión, permitiendo 

mantener una presión constante de 4kPa. En este equipo las muestras fueron colocadas en las 

placas a una temperatura específica y se sometieron a calor y presión durante un tiempo 

determinado, lo que posibilita llevar a cabo el proceso de investigación de manera efectiva 

(Apuango, 2022). 

El equipo tiene la capacidad de ser configurado según la composición de la fibra o 

mezcla que componen el tejido objeto de análisis, permitiendo ajustar la temperatura en un 

rango que va desde 110°C hasta 200°C.  
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Figura 8 

Termoplato 

 

2.4.2.3.Espectrofotómetro 

El espectrofotómetro es un dispositivo de laboratorio sumamente versátil y preciso que 

se utiliza para analizar y medir la cantidad de luz que una muestra absorbe, transmite o refleja 

en función de la longitud de onda. Su objetivo fundamental es obtener datos sobre la 

composición y propiedades de la muestra teñida, lo que facilita la realización de análisis 

cuantitativos y cualitativos basados en los resultados obtenidos (Pini et al., 2016). 

Cuando se representa un color en CIELAB, se emplean las coordenadas polares donde 

L* determina la luminosidad, a* indica las coordenadas rojo/verde, b* las coordenadas 

amarillo/azul, C* determina el croma (brillante u opaco) y H* el ángulo de medición del matiz 

del color (X-Rite, 2023).  

La diferencia del color es definida como la evaluación numérica de una muestra en 

relación con una estándar. Indica las variaciones en las coordenadas absolutas del color y se la 

denomina como Delta (∆), las cuales pueden ser positivas o negativas; ∆L*: diferencia de luz 



22 

 

y oscuridad (+: luminoso, - más oscuro); ∆a* diferencia entre rojo y verde (+ rojo, -verde), 

∆b*: diferencia en amarillo y azul (+ amarillo, – azul) (Konica Minolta, 2023).  

Figura 9 

Espacio CIELab 

 

Fuente: (Konica Minolta, 2023) 

La Figura 9 presenta de manera gráfica el plano cartesiano en el espacio CIELAB, el 

cual permite deducir los resultados del análisis espectrofotométrico del color en los tejidos 

textiles. 

 Escala de valor Delta “E” 

La  Tabla 6 presenta la escala de evaluación para el valor Delta E, donde un valor de 0 

indica la menor diferencia de color y una alta similitud con la muestra estándar, 

mientras que un valor de 100 indica una distorsión completa del color en la muestra 

experimental.  
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Tabla 6  

Escala de valor Delta E 

VALOR DESCRIPCIÓN 

< = 1,0 No perceptible para el ojo humano. 

1-2 Mediante una observación minuciosa. 

2-10 Perceptible de un solo vistazo  

11-49 Los colores son más simples que opuestos  

100 Los colores son exactamente opuestos.  

 Fuente: Adaptado de (Zachary, 2021). 

2.5.Procedimientos 

A continuación, se describe los pasos que se realizó para la obtención de las muestras 

de poliéster 100% tinturadas con colorantes Tecocet por el método de agotamiento, para 

seguidamente ser expuesta a temperatura y tiempos establecidos de acuerdo a la norma ISO 

105-X11.  

2.5.1. Proceso de tintura 

En este punto se detalla el proceso de preparación del sustrato textil, para proceder con 

el inicio del proceso de tintura de las muestras que serán analizadas. 

a) Adquisición de tejido, colorantes y auxiliares para el proceso de tintura y post 

tintura. 

b) Caracterización del tejido, para verificar su composición 100% poliéster su 

gramaje y tipo de tejido.  

c) Determinación de las concentraciones de colorante a utilizarse durante el 

proceso, tomando en cuenta la tasa legal de humedad del poliéster, así como el 

punto de saturación en el proceso de tintura. Se utilizó 0,5%, 1% y 2%.  
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d) Formulación de hoja de laboratorio en base a la Tabla 5, en la cual se detalla los 

porcentajes de colorante y las dosificaciones de auxiliares para cada muestra.   

e) Proceso de descrude del sustrato, con el propósito de eliminar aceites y grasas 

que se han adherido al tejido tras procesos textiles. Estos residuos podrían dar 

lugar a la formación de oligómeros durante el proceso de tintura.  

Figura10 

Descrude del sustrato 

 

 

f) Reposo del tejido hasta eliminar la humedad retenida tras el proceso de 

descrude.  

g) Preparación de probetas con un peso de 6g. 

h) Elaboración de soluciones de auxiliares y colorantes 

i) Proceso de tintura a 130°C por agotamiento con colorantes dispersos Tecocet 

Azul Marino OSF y Tecocet Rubina OSF, siguiendo los procesos establecidos 

en la curva de tintura.  
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Tabla 7  

Características generales del proceso 

Característica  Especificación  

Material Poliéster (Pes) 100% 

Peso de la muestra   6 g 

Proceso  Agotamiento  

Temperatura  130 °C 

Relación de baño  1/10 

Volumen del baño  60 ml 

  

j) Proceso de lavado reductivo, con el fin de eliminar residuos de colorante que 

permanecen adheridos a la fibra, después del proceso de tintura. 

Figura 11 

Muestras tinturadas 

 

2.6.Pruebas de laboratorio 

2.6.1. Prueba de resistencia al planchado 

Las pruebas a las que se sometieron las muestras fueron seleccionadas de acuerdo a la 

composición del tejido y las propiedades esenciales de la fibra, como establece la norma 
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aplicada en este estudio. Especialmente en lo que respecta a la resistencia a la exposición 

térmica con una temperatura de 150°C. 

Las probetas deben tener unas dimensiones de 40mm x 100mm, las cuales son 

colocadas en una placa la cual está cubierta con una lámina termo resistente. 

Para llevar a cabo el análisis del color de las probetas en estado seco, se procede a 

colocar testigos pre-blanqueados de algodón y poliéster en el mismo estado que la probeta en 

la placa inferior del equipo Termoplato. Posteriormente, se coloca la muestra a analizarse sobre 

estos testigos, cubriendo con una almohadilla de franela de lana y seguidamente ejerciendo 

presión con la placa superior.  

Figura 12  

Exposición de probetas en seco 

 

Para analizar las muestras en estado húmedo, tanto las probetas como los testigos deben 

sumergirse en agua destilada, luego ser presionados con una franela para eliminar los excesos 

de agua y ser colocados sobre la placa inferior, siguiendo el mismo procedimiento utilizado 

para las muestras en estado seco. 
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Después de exponer las muestras a temperatura, es necesario permitir que reposen 

durante un periodo mínimo de cuatro horas. La evaluación se realiza mediante una escala de 

grises para el cambio de color conforme a las normas ISO 105-A02 y la transferencia del color 

según la ISO 105-A03. 

Figura 13  

Probetas expuestas a temperatura 

 

2.6.2. Análisis espectrofotométrico 

Este estudio se realiza con el fin de analizar las variaciones del color, la transferencia y 

las coordenadas en el espacio CIELAB, así como calcular el valor diferencial delta E. Las 

muestras previamente tinturadas con ambos tipos de colorante y en distintas concentraciones, 

son sometidas a evaluación a través del espectrofotómetro. Este proceso implica la 

comparación entre la muestra estándar (sin exposición a temperatura) y la muestra 

experimental (sometida a condiciones térmicas). 

Para dar inicio al proceso de evaluación, es importante configurar el equipo de manera 

específica, ajustándolo de acuerdo al análisis espectrofotométrico que se llevará a cabo. Esta 

configuración precisa se refleja en la incorporación de un parámetro adicional, en los resultados 

obtenidos tras la aplicación del análisis. 
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Figura 14  

Configuración del espectrofotómetro 

 

Evaluación de las muestras, transferencia de color:   

a) Evaluar en cinco observaciones el testigo de algodón descrudado, que no ha 

sido sometido a la prueba de planchado como muestra estándar.  

b) Introducir el testigo de algodón empleado en el proceso de planchado con el 

propósito de evaluar la transferencia de color desde la probeta tinturada hacia 

otras fibras. 

c) El resultado de la evaluación se refleja en valores expresados como “GS Stain”  
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Figura 15 

Análisis de transferencia en  espectrofotómetro 

 

El análisis de los testigos de poliéster se llevó a cabo siguiendo el mismo procedimiento, 

mediante la comparación entre el testigo estándar y el testigo empleado en la prueba de 

planchado. Evaluando de manera sistemática y detallada cualquier cambio o transferencia de 

color que pueda haber ocurrido durante el proceso de planchado en los testigos de poliéster.  

 Evaluación de las muestras cambio de color:  

a) Introducir el estándar al equipo implica llevar a cabo cinco observaciones de la muestra 

en distintas ubicaciones, para asegurar una precisión y consistencia de sus 

características.   

b) Ingresar el ensayo o muestra experimental en el sistema para su evaluación bajo 

condiciones secas. 

c) Realizar la evaluación del cambio de color a través de los valores de la escala de 

grises, expresados como "Gs Change" y el valor diferencial delta E, comparando la 

muestra estándar con el ensayo. 
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CAPÍTULO III 

3. RESULTADOS Y DISCUSIÓN DE RESULTADOS 

En el presente capítulo se exponen los resultados obtenidos mediante el análisis 

espectrofotométrico de las muestras, después de haber sometido el tejido tinturado con 

colorantes Tecocet, Azul Marino OSF y Rubina OSF a pruebas de planchado, siguiendo las 

pautas establecidas por la norma ISO 105-X11. 

3.1.Resultados 

Después de someter las probetas a diversas temperaturas y llevar a cabo las mediciones 

correspondientes, se obtuvieron diversos resultados que se describen a continuación. 

3.1.1. Tabla de resultados prueba al planchado 

A continuación, en la  Tabla 8 se presenta los resultados de las muestras al ser expuestas 

en el Termoplato a 150°C durante 15 segundos, colocando dos testigos uno de algodón y otro 

de poliéster los cuales están a temperatura ambiente.  

Los resultados obtenidos son medidos mediante la escala de grises o escala de 

transferencia del color en el espectrofotómetro, que consiste en darle valores desde el 5 al 1, 

donde la valoración 5 es sinónimo de la inexistencia de transferencia del color, si tiene una 

calificación menor se podrá evidenciar la transferencia en los testigos. 

Tabla 8 

Resultados de la transferencia del colorante Tecocet en seco 

PRUEBA DE SOLIDEZ DEL COLOR A LA TRANSFERENCIA 

Característica Rubina OSF Azul Marino OSF 

% de Colorante  0,50% 1% 2% 0,50% 1% 2% 

Testigo de algodón en seco 5 5 5 5 5 5 

Testigo de poliéster en seco 5 5 5 5 5 5 
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Según los parámetros establecidos en la norma ISO 105-X11, se realizó el análisis de 

las probetas en húmedo. Para ello, se sumergieron consecutivamente las muestras tinturadas, 

junto con los testigos de algodón y poliéster en agua destilada. Obteniendo los resultados 

establecidos como se muestra en la Tabla 9 , los cuales están medidos en la escala de grises.   

Tabla 9 

Resultados de la transferencia del colorante Tecocet en húmedo   

PRUEBA DE SOLIDEZ DEL COLOR A LA TRANSFERENCIA 

Característica Rubina OSF Azul Marino OSF 

% de Colorante  0,50% 1% 2% 0,50% 1% 2% 

Testigo de algodón en húmedo 5 5 5 5 5 5 

Testigo de poliéster en húmedo 5 5 5 5 5 5 

 

Los resultados presentados en la Tabla 10, reflejan el cambio de color observado 

mediante la evaluación en escala de grises. Se compararon las muestras tinturadas iniciales con 

aquellas expuestas a la temperatura en seco y húmedo, para analizar las variaciones cromáticas.   

Tabla 10 

Resultado del cambio de color con colorante Tecocet en condiciones secas 

PRUEBA DE CAMBIO DE COLOR 

Característica Rubina OSF Azul Marino OSF 

% de Colorante  0,50% 1% 2% 0,50% 1% 2% 

Muestra en seco  5 5 5 4,5 4,5 5 

Muestra en húmedo 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 
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En la Tabla 11 se presentan los resultados de las pruebas de cambio y transferencia de 

color, medidas en una escala de grises. Esta escala facilita la visualización de las diferencias y 

comparación de los resultados. De igual manera, la tabla posibilita la realización de análisis 

estadísticos relacionados con la normalidad y la varianza.  

Tabla 11 

Tabla consolidada de resultados de cambio y transferencia de color. 

 Tecocet Rubina OSF Tecocet Azul Marino OSF 

Material  0,50% 1% 2% 0,50% 1% 2% 

Testigo del algodón en seco  5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 

Testigo de poliéster en seco  5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 

Muestra planchada en seco 5,0 5,0 5,0 4,5 4,5 5,0 

Testigos de algodón en 

húmedo  
5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 

Testigo de poliéster en 

húmedo  
5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 

Muestra planchada en 

húmedo  
4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 

 

3.1.2. Tabla de resultado de análisis en espectrofotómetro 

Para un análisis de la influencia de la temperatura en el cambio de color, se realizó por 

medio del espectrofotómetro utilizando el delta E el cual se mide en una escala de 0 al 100, 

donde 0 indica una similitud exacta a la muestra patrón medida y 100 una diferencia muy alta 

como se muestra en la Tabla 6.   
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El delta E, nos permite evaluar la diferencia entre la muestra estándar, sin ser expuesta 

a temperatura y la muestra expuesta a temperatura, tomando en cuenta que si los valores del 

delta E (Decmc) se acercan a 0, tendrá un menor cambio de color.  

 En la Tabla 12  se muestran los resultados del análisis de las probetas teñidas con 

colorante Tecocet Rubina OSF.  

 Tabla 12 

 Medición del colorante Tecocet Rubina OSF (seco) 

% Colorante DL* Da* Db* DC* DH* Decmc 

0,50 0,24 L  0,36 R 0,07 Y  0,36 B 0,05 B  0,21 

1 -0,17 D 0,07 R 0,08 Y  0,07 D 0,08 Y  0,10 

2 0,23 L  0,12 R -0,10 B  0,11 B  -0,11 B  0,14 

 

La Tabla 13 presenta los resultados del análisis de las probetas teñidas con Tecocet 

Azul Marino OSF. 

Tabla 13 

Medición del colorante Tecocet Azul Marino  OSF(seco) 

% Colorante DL* Da* Db* DC* DH* Decmc 

0,50 0,90 L   -0,17  G  0,28 Y  -0,25 D  -0,21  G  0,53 

1 0,52 L  0,10 R  0,33 Y  -0,34 D 0,06 R  0,38 

2 0,07 L  0,06 R  0,17 Y  -0,17 D 0,06 R  0,13 

 

Para el análisis de las muestras se realizó como segunda variable, la exposición de las 

probetas húmedas a temperatura, para diferenciar la muestra estándar de la muestra húmeda 
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expuesta a temperatura. En la Tabla 14 se muestra el delta E del análisis de las muestras 

tinturadas con colorante Tecocet Rubina OSF. 

Tabla 14  

Medición del colorante Tecocet Rubina OSF (húmedo) 

% Colorante  DL* Da* Db* DC* DH* Decmc 

0,5 -0,22 D 0,59 R -0,05 B 0,59 B -0,07 B  0,31 

1 -0,39 D   -0,10 G  0,21 Y  -0,08 D 0,22 Y  0,23 

2 -0,35 D 0,35 R  -0,07 B  0,34 B -0,12 B  0,24 

 

A continuación, se muestra la  Tabla 15 donde presenta los resultados del análisis 

espectrofotométrico del colorante Tecocet Azul Marino OSF.  

Tabla 15  

Medición del colorante Tecocet Azul Marino OSF (húmedo) 

% Colorante  DL* Da* Db* DC* DH* Decmc 

0,05 0,64 L  0,15 R 0,33 Y  0,35 D 0,10 R  0,40 

1 -0,65 D 0,34 R  -0,27 B 0,22 B 0,37 R  0,54 

2 -0,47 D   0,13 R   0,38 Y -0,38 D    0,13 R   0,44 

 

3.2.Análisis de confiabilidad 

La evaluación del análisis de confiabilidad desempeña una función crucial en el proceso 

de estudio, ya que permite corroborar los datos obtenidos tras el análisis de las pruebas, 

asegurando la autenticidad de los resultados, donde si posee un valor p mayor a 0,05 indica un 

95% de confiabilidad.  
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3.2.1. Normalidad 

La evaluación de la normalidad implica verificar si los datos se ajustan a una 

distribución normal durante el análisis estadístico. Para llevar a cabo esta determinación, se 

utilizan procedimientos conocidos como pruebas de hipótesis, las cuales respaldan el estudio  

de la normalidad (Gandica de Roa, 2020). 

En la Figura 16 se muestran los datos de Normalidad obtenidos en las muestras con 

diferentes porcentajes de concentración de colorante, por lo cual se puede deducir que poseen 

el 95% de confiabilidad, debido a que el valor p de la prueba de Jarque-Bera es mayor a 0,05. 

Estos valores son consistentes y cercanos entre sí, ya que los resultados obtenidos del análisis 

se encuentran en el rango de 4,5 a 5, lo que indica una precisión en los datos. 

Figura 16  

Normalidad de datos 

 

3.2.2. Varianza  

El Análisis de Varianza, o ANOVA constituye un conjunto de técnicas estadísticas 

aplicado cuando se enfrenta la necesidad de comparar más de dos grupos. Esta herramienta 

resulta fundamental para evaluar la dispersión de los datos, lo cual ayuda a comprender la 

variabilidad del conjunto de observaciones, facilitando la identificación de diferencias entre los 

grupos comparados (Dagnino, 2014). 
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La Figura 17 presenta la variación de los resultados de las muestras analizadas. 

Figura 17 

 Varianza de datos 

 

3.2.3. Interpretación 

Por medio de las siguientes imágenes, se representa los datos registrados en las diversas 

tablas después de las pruebas. Para esta representación, se emplea una Matrix-plot de colores 

que abarca desde el azul hasta el rojo, siendo este último el valor máximo.  

 Transferencia del color  

En los gráficos que siguen a continuación, se presenta los resultados del análisis de las 

muestras a la transferencia del color, en el eje “x” se presentan el porcentaje de 

colorante de las muestras, mientras que en eje “y” la condición de los testigos.  
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Figura 18  

Tecocet Rubina OSF-Matrix Plot, transferencia del color 

 

En la Figura 18 se puede observar que no existe transferencia del color a otras fibras 

después del proceso de planchado, ya sea en estado seco o en estado húmedo en las diversas 

concentraciones de colorante. 

Figura 19 

 Tecocet Azul Marino OSF-Matrix Plot, transferencia del color 
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La Figura 19  presenta de manera gráfica la ausencia de transferencia de color de 

las muestras en estado seco y húmedo, indicando la falta de presencia de colorante en los 

testigos analizados mediante la escala de grises. 

 Cambio de color (escala de grises) 

El enfoque gráfico utilizado en las representaciones, muestra el porcentaje de colorante 

en el eje horizontal y la condición de las muestras en los ejes verticales, a través de 

diferentes estados. Este método visual facilita la identificación de patrones y 

variaciones al mostrar la relación entre el porcentaje de colorante y la condición de las 

muestras en seco y húmedo a 150°C.  La disposición clara de los ejes simplifica la 

interpretación de datos complejos, permitiendo una comprensión eficaz de las 

diferencias en las concentraciones de colorante y las condiciones de las muestras. 

Figura 20 

Cambio de color, Tecocet Rubina OSF- Matrix Plot. 

 

En la Figura 20 se observa que las muestras en estado seco mantienen su color sin 

variación obteniendo un 5. En cuanto las probetas en estado húmedo muestran un ligero cambio 

de color, registrando una calificación de 4,5.  
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Figura 21  

Cambio de color, Tecocet Azul Marino OSF- Matrix Plot. 

 

En la Figura 21, se observa que únicamente la muestra con un contenido de colorante 

del 2% en estado seco no experimenta cambios en su coloración. En contraste, las muestras 

con niveles de humedad del 0,5%, 1%, 2% y en su estado seco al 0,5% y 1%, presentan un 

cambio de color con una calificación de 4,5 en la escala de grises. 

 Cambio de color (Delta E) 

Las siguientes gráficas ofrecen una representación visual, de los valores Delta E de las 

probetas sometidas a una temperatura de 150°C en diferentes condiciones. Estos datos 

proporcionan información precisa sobre la variación en el color de la muestra estándar 

en comparación con la expuesta a dicha temperatura, indicando el color rojo como el 

mayor cambio de color, mientras el azul la inexistencia de cambio de color.  
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Figura 22 

Análisis delta E, Tecocet Rubina OSF-Matrix Plot. 

 

La Figura 22, permite diferenciar el cambio de color en las muestras tras ser aplicadas 

temperatura en seco y húmedo, teniendo como resultado el mayor cambio de tonalidad en la 

muestra húmeda con un porcentaje del 0,05% de colorante Tecocet Rubina OSF, mientras en 

la muestra seca presenta un cambio no muy notorio en la tintura a mayor porcentaje de 

colorante, acercándose al valor 0,2%. 

Figura 23  

Análisis delta E, Tecocet Azul Marino OSF 
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La Figura 23 presentada revela claramente un cambio de color más pronunciado en la 

muestra húmeda con un contenido de colorante del 1% y en la muestra seca con un 0,5%, 

mientras que las concentraciones intermedias muestran variaciones moderadas. Es importante 

destacar que la muestra seca con un 2% de colorante no presenta un cambio de color 

significativo, evidenciando así su mayor solidez en comparación con las demás 

concentraciones. 

En la Figura 24, se aprecian los resultados generales obtenidos tras la aplicación de la 

norma ISO 105-X11 a los colorantes Tecocet Rubina OSF y Azul Marino OSF en condición 

seca y húmeda. 

Figura 24 

Análisis consolidado de la resistencia al planchado de colorantes Tecocet 

 

En el estudio realizado de la resistencia al planchado, de un tejido poliéster 100% 

tinturado con colorantes Tecocet se obtuvieron resultados favorables, que indican una notable 

solidez del color ante procesos de planchado a 150°C, obteniendo una calificación de 4,5 a 5 
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en escala de grises, considerados como un nivel aceptable en cuanto a la estabilidad de color. 

Además, no presenta transferencia de color hacia las fibras de algodón y poliéster.  

La obtención de estos resultados, es atribuible a diversos factores los cuales influyen 

en la solidez del color, como el uso de dispersante e igualante establecidos en la ficha técnica 

del colorante, un pH de 4,5 durante el proceso de tintura y un lavado reductivo con control de 

tiempo y temperatura, con el fin de eliminar los residuos de colorante adherido a la fibra 

después del proceso de tintura, deduciendo que es un colorante recomendado para la tintura de 

géneros textiles sintéticos.   
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CAPÍTULO IV 

4.  CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

En base al estudio realizado sobre el análisis de la influencia de la temperatura sobre 

un tejido de poliéster 100% tinturado con colorantes Tecocet, se obtuvieron las siguientes 

conclusiones y recomendaciones.  

4.1.Conclusiones 

 Para el desarrollo del proceso de tintura por agotamiento con colorantes Tecocet 

Rubina OSF y Azul Marino OSF en concentraciones de 0,5%, 1% y 2%, se utilizaron 

auxiliares establecidos en el catálogo del colorante tales como igualante y dispersante, 

los cuales ayudaron a la correcta fijación del color en el proceso de tintura, el cual se 

desarrolló en un entorno alcalino con un pH de 4,5 una temperatura de 130°C y 60 

minutos como tiempo de agotamiento. 

 Después de someter las muestras tinturadas al proceso de planchado a 150°C durante 

15 segundos, conforme a la normativa ISO 105-X11 Solidez de la tintura al planchado, 

se establece que el colorante Tecocet Rubina OSF y Tecocet Azul Marino OSF, no 

presentan transferencia del color hacia otras fibras como el algodón y el poliéster. En 

el análisis del cambio de color se obtuvo una calificación de 4,5 a 5 en escala de grises, 

situándose en un margen aceptable en cuanto a la estabilidad del color. Además, en el 

análisis espectrofotométrico las probetas revelan como resultado un Delta E menor a 

1, el cual es un valor permisible, que confirma la similitud del color en cuanto al 

análisis entre la muestra estándar y la de prueba.  

 Tras llevar a cabo los ensayos de solidez del color al planchado en un tejido de poliéster 

100% se concluye que, los colorantes Tecocet presentan buena solidez del color, tanto 

en condiciones de pruebas secas como en húmedas. Este resultado se atribuye a 

diversos factores claves, entre los cuales se incluye: el empleo de auxiliares de tintura 
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de acuerdo a las especificaciones del colorante, la realización de un lavado reductivo 

para eliminar moléculas de colorante adherido a la fibra tras el proceso de tintura. Estos 

resultados permiten establecer que los colorantes Tecocet presentan resistencia ante el 

impacto térmico, por lo cual son recomendados para procesos de tintura en tejidos de 

poliéster 100%.  

 Posterior a la realización de las pruebas de laboratorio, se procedió a validar los 

resultados mediante un análisis de varianza y normalidad, utilizando el Software Past 

4 conforme al método de Jarque-Bera (JB). Los resultados indicaron un valor p>0,05 

lo que muestra una confiabilidad del 95%. Esto permite concluir que los resultados de 

esta investigación son correctos y que los procedimientos, equipos y materiales 

empleados fueron adecuados para los objetivos planteados en la investigación.  

 

4.2.Recomendaciones 

 Realizar estudios comparativos con porcentajes de colorante en concentraciones 

menores y mayores en una escala continua, para de esta manera conocer el 

comportamiento del colorante para su uso en la formación de bicromías o tricromías.  

 Se sugiere emplear equipos estandarizados y seguir los parámetros establecidos en las 

fichas técnicas del colorante y productos auxiliares. Este enfoque garantiza la correcta 

identificación de la temperatura de agotamiento y la dosificación recomendada según 

el porcentaje de colorante utilizado, proporcionando un rendimiento óptimo de los 

productos durante el proceso de tintura. 

 Es importante antes de manipular cualquier químico, leer detenidamente las fichas 

técnicas correspondientes, ya que permite prevenir accidentes como quemaduras e 

intoxicaciones, garantizando así la seguridad de la persona que manipula y la correcta 

aplicación de los productos químicos.  
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 Es aconsejable incorporar el uso de programas estadísticos durante la evaluación de 

resultados en el proceso de tintura textil. La aplicación de estas herramientas no solo 

fortalecerá la veracidad de los datos presentados, sino que también proporcionará 

beneficios significativos para la mejora continua del proceso de tintura. 
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ANEXOS 

Anexo 1 

Ficha técnica de Ecodye Pes 
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Anexo 2  

Ficha técnica de Marvacol ATP HSP 
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Anexo 3 

Ficha técnica del Perisol NUS 

 

 



55 

 

 

 

 

 



56 

 

Anexo 4  

Ficha técnica del Hidrosulfito de Sodio 
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Anexo 5 

Certificado de uso de laboratorio 
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Anexo 6  

Proceso de descrude del tejido 

 

Anexo 7  

Preparación de auxiliares 
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Anexo 8 

Proceso de tintura de probetas 

 

Anexo 9 

Prueba de muestras al planchado 
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