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fl.- I NTRODUCC I ON

Los colorantes disperwos scen sustancias insolubles -

en agua que tienen gran afinidad por una o mas Tibras hidré-
fobas, tales como el acetato de celulosa, nylén y poliéster,
y se aplican usualmente en forma de finas dispersionses acuo-
sas.

industria textil, por

dispersos,

su demanda-es craec

fplanta du

colorantes daSpersos jse |ca de colo
rantes |lamada "Anllnnas Nac|ona|es

3 A-,, Icc:da en ;

1968, en la calle de Esfusrzo No. 21 C

Cardunns en
Naucalpan, Edo. de Mex.:

fue=

La necesidad de | levar| a‘cabo
motivada por las Siguientes razones:

Cuando di¢h§if6bbica}$e_e5tabl6616

ngé”aﬁbs.—
fue diseitada para la Fabricacién de colora

éél

dos, solventes,

bésicOs;'dfspﬁvSﬁsfféin;]. ﬂdeciﬁ; paru una
gran variedad de colorantes que qa—usan—chf1a
til,

ndusfrua tex—
papelera, peletera, de tintas, de plﬂ%tlcus,,

tualmente se contintan fabricando,

tc. Ac- -

pero ha d}sminuido nota--

blemente la proporcién entre la produccuon do colorantes aci

dos, solventes, bisicos y drroctos,»a lavor de la produccién



de colorantes dispersos. Este hecho fue motivado por el auge

que ha tenido en la industria textil el uso de fibras polics

téricas, las cuales se tifien con colorantes dispersos aumen-

t&ndose considerablemente, en los Gltimos 10 afos la demanda
de ellos. Para atender a ésta creciente demanda, se modifica
ron algunos de los equipos y se adquirieron nuevos, que al -
ser instalados provocaron un cierto amontonamiento, y por lo

wismo, falta de funcionabilidad de la planta. Esto obligé a-

los directivos de la cmpresa, a pensar en un cambio de local,

en el que se tuviera mayor amplitud y una nueva distribucién

m&s acorde en las actuales necesidades. Por otra parte, una-

razén tan importante como la anterior,

para pensar en el cam

bio a una nueva planta, fue el hecho, de que a posar de que-

el domicilio actual de la fébrica, estd en la zona indus- --

trial de Naucalpan, paulatinamente, ésta se ha convertido en

una zona habitacional, on la cual las incomodidades aumentan

dfa a dfa, bien sea por la falta de agua, la falta de drena-

Je adecuado, la mala viabilidad, etc.

Es por-esto que el objetivo del presente trabajo, ha

sido el de tratar de dar solucién a la problemética de los -

sigutentes puntos;:

a) Localizacién de un nuevo domicilio en el

con:

- buenas vias de comunicacién, para ol aprovisionamiento de

materias primas y salida del producto terminado.

con servicios pablicos adecuados, tales como agua, elec--

tricidad, drenaje, otc.



b)

c)

d)

cercanfa con un poblado, que facilite el acceso a la mano

de obra.

clima adecuado.

Determinacién de las dimensiones del nuevo local, de - -

acuerdo al equipo existente, a la secuencia del proceso

~

a los planes de expansién futura.

Distribucién del equipo, tratando de obtener el méximo

aprovechamiento y funcionalidad.

Determinaciédn de la ruta crftica del proceso da fabrica--

cibn de los colorantes dispersos con el objato de fijar-

el tiempo 6ptimo de fabricacién.



Il.-GENERALIDADES

ALGUNOS ASPECTOS DE LA QUIMICA DE LOS COLORANTES.

Se conoce con el nombre de colorante, a toda sustan-

cia que se fija en otra de un modo estable, déndole color.

Los colorantes modernos son productos orgnicos de -
sfntesis y son también |lamados anilinas, ya que originalmen
te provenfan de ésta. La diferencia entre colorantes y pig-~
mentos, es que éstos sb6lo se mezclan para conferir color, en
cambio los primeros se fijan al absorberse,

al dispersarse, -
o al reaccionar con los materiales en que son aplicados.

Para presentar un interés comercial, deben ser inten
samente coloreados y dar tinturas que presenten una cierta -
estabilidad o solidez a la accién del lavado, luz o agentes-

quimicos; ésta estabil{dgdf'*

 Té"mi§ﬁa para todos, ya que

varfa segln la constitu ca y-ffsicade ellos, y de-"

la sustancia a la cual, pporéﬁ{

Una caracté'fét;éé sumamente importante de los colo-
rantes, es la de nggbév como auxiliares de otras industrias
o sea que no soh‘ufi‘izados como materias primas, ni como -
productos tinales; no portenecen al discio bésico de un pro-
ceso industrial, sino que participan en un plano secundario.
Esto significa que el colorante debe ajustarse a las condi--
ciones del material a colorcar y a su proceso productivo. Lo
anterior explica dos circunstancias derivadas: fa enorme va-

riedad de colorantes empleodos y la yran velocidad del com--
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bio tecnolbgico en éste campo. As{ encontramos que para cada
tipo de aplicacién, existe por lo menos un tipo de colorantes,

y que péara cada grupo de colorantes, existe toda una gama de

colores y tonalidades.

Adem8s existen variaciones de caracterfsticas de po-

sistencias y selectividades para cada tipo y color, lo que -

muitiplica la variedad de colorantes, representando ésta - -
gran variedad una seria dificultad a la economfa de la pro--
duccién de los colorantes,

fimitando la Fabricacién a gran -
escala.

Constituci6n Quimica.

Todas las materias colorantes.contienen ciertos gru~

pos atbémicos, generalmente sen@i\los'y aotados de enlaces do
bles |1amados CROMOFOROS, a lOéF

ua\es se les atribuye la.
propiedad de colorear la molécula en la que estén fijados, -
Ejemplo:

po vfcllco que lo cnntlene se

tancia capaz de engundvav un-

Poro Gsta sustancia crombgena aln no es un colorante,

ya que necesita de otros grupos gue le proporcionen las pro-
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edades b&sicas y la afinidad necesaria para tefiir la fibhra

a éstos grupos se les conoce como AUXOCROMOS. Ejemplo:

COOH™ carboxiio OH™

oxhidrilo
SO.H™ sul fonilo NH amino

3 2
En un colorante pueden existir varios grupos auxocro

mos a fa vez; de hecho, el matiz, la intensidad y el .brillo-

de un colorante, depende dul sistema total

absorbente de la-
fuz, el cual consta de un grupo croméforo y el auxocromo, ac

tuando conjuntamente.

La naturaleza de éstos grupos y sus posiciones rela-
tivas en la molécula, tienen que haber sido estudiadas o co-

rrectamente elaboradas para obtener un colorante de aspecto-

determinado, ya que al sintetizar un colorante es necesario-

proveerlo de grupos adecuados para.darle solubilidad y afini

dad para las fibras en las que se usar§; ademés de comunicar

le la apariencia deseada.

Los colorantes deben su color a su capacidad de ab~-

sorber |a qu en . Ia regcén vnsnble del espectro entre 4,000~
y 8,000 anqstrons.kEstn absovann se debe a la tran31c16n‘de

los elactronus on las moléculus, y tiene lugar en la reg|6n~

visible del uspuu(ro sélo su lus uluctronus son lo sufucuen-

temento m6vulos. SupON|cndo uno sola banda principal de ab--

sorcién, ol color absorbido so desplaza dol violeta al rojo-

an el espoctro visible. Al taner lugar éste desplazamiento, -

la luz absorbida so reffeja y us paercibida por el ojo humano

. : (1)
como el color complemontarie al absorbido. L

as longitu--



des de onda absorbida, sus colores correspondientes, y los -

complementarios, se pueden ver en la siguiente tabla, (para-

al gunos tonos):

Longitud de onda

Colorante
absorbida.

Coloraunte
absorbido

observado
correspondiente. por el ojo
humano
4,200 amarillo amarillo
4, 500 azul anaran jado
4,900 verde azulado pojo-
5, 300 verde amaril!ehtq 'v?6‘¢£d;i
5,900 anaranjado ul
7,300

pﬁrbura,

fuente (1)

En general, una’ om--
pliacién del” slstem

uz hacia lon

ficar los. auxocromos con alca|"“”"

o con &cidos si ‘su naturaleza'es

CLASIF ICAC ION DE 7LQ$iC9L6RANTE$i

La gran mayorfa do—los coloraitas que se fabrican

universalmente se encuentran registrados, catalogados y estu

diados en todas sus propiedades en ol COLOR INDEX, que es

una publicacién editada por la

"Asociac1é6n Americana de Quf-



micos Coloristas Textiles”, (AATCC), en unién con "The Souig
ty of Dyers and Colourists”, de inglaterra. Esta publicacit6n

constituye la base de consulta para las personas relaciona—-

das con los colorantes.

Los colorantes se clasifican en dos formas:

por su constitucién quimica y por su aplicacién sobre las fi
bras.

Clasificacién de los Colorantes por su constitucidn guimica.

Por sus grupos croméforos los colorantes pueden cla-

y
sificarse en varios grupos segln sean los auxocromos quq con
tengan su molécula. En principio se reGnen todos en dos gran
des grupos: Homociclicos y Heterociclicos. Al primer grupo -
corresponden los colorantes nitrados,

azo, derivados del es-
tilbeno, del difenil

metano, de! trifenil metand, etc.

A los ecterociclicos corresponden los derivados del
indol, de! xanteno, del tiazol, etc.

Veremos a continuacién algu

portantes,

Colorantes Azoicos.

Los colorantes azoicos ropresentan el grupo més nume
roso e importante ontre las materias colorantes, ¢llos solo-
(se conocen y se emplean mbs de un millar), representan mbs-

de la mitad de la totalidad do las maturias colorantes sinté

ticas emnpleadas an tintororia.



Se caracterizan por la presencia de uno o més grupos
Azo:

« N=N -

éste grupo azo en la serie aromitica representa un croméforo

intenso, si bien no tan fuerte como el radical nitroso que -

es el cromé6foro mds potente.

El Gnico método que tiene valor préctico para la ob-

tencién de colorantes azoicos consiste ¢n copular un compues

to de diazonio con un fenol o con una amina.

Preparacién de las soluciones de diazonio,

Las aminas aromlticas primartas reaccionan con el -
&cido nitreso dando un compuesto diazoico estable a bajas -
temperaturas, ¢l hidréxido de diczonio, préducto primario de
la reaccién entre la amina y el 4cido nitroso, se isomeriza-

por influjo del &cido mineral imprescindible para la reac- -

cién, produciendo una sal de diazonio que. queda disueltq en-

el lfquido acuoso.
. - + -
NH, 4+ HNO, -+ 1 Gl N, Cl +2H,0
fuente (2)
Loy Eompuestna de diazonio fueror descubiertos por -
Peter Gries en Alemania, on 1858. El piimer diazoico descu--

bierto y estudiado fue ¢l 4cido picrémico.

Los compuestos de diazonio se descomponen lentamente
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con el tiempo y la Juz cuando estén en disolucién, y muy rf.

pidamente al elevar la temperatura, si estln secos explotean-

por el simple roce, por lo tanto las sales de diazonio no de
ben prepararse nunca en estado s6lido ni conservarse largo -

tiempo a la luz en disolucién, siendo muy recomendable su

preparacién en el momento de ser utilizadas para reacciones-

subsiguientes, en soluciones dilufdas y a bajas temperaturas
(menores a 5° C).

Una solucién de un compuesto diazoico no debe calen-

tarse pues se descompone con facilidad, son excepcionales

los diazoicos que pueden calentarse sin sufrir descomposi-
cién,

Los hidréxidos de diazonio son bases fuertes y las

soluciones de diazonio tienen reaccién neutra entre sf, Si -
se neutraliza una sal de diazonio en disolucién, en el pri--
mer momento se forma el hidréxido de diazonio que es inesta-
ble, y en presencia del &lcali, se isomeriza r&pidamehférfdh'”

mando un diazoato .alcalino, es decir, una sal alcalina de un

oxidiazoico. Al acidular la disolucién de un djazoato se re-

genera la sal de diazonio.

En gchéénl £6dds los fenoles libres sonkathS'paré -
la copulacién, en cambio sus derivados en los que el oxhidri
lo fenbélico estd blogueado, come en éteres y éstercs, no-son.
Entre los fenoles usados para copular sélo cuentan los deri-
vados del benceno y del naf'taleno; no se emploan fenoles del

antraceno, ni de hidrocarburos policiinicos.
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Todas las aminas primarias, secundarias o terciariags
con el Atomo de nitrégeno unido directamente al nGcleo son -
aptas para copular; como en el caso de los fenoles sélo se -~
empiean aminas de la serie del benceno y del naftalene, aun-
que también son aptos para la copulacidn los compuestos ni--
trogenados heterocfclicos, en los que el carécter bésico se-

halla sumamente atenuado o practicamente enmascarado.

Por regla genoral los fenoles se

copulan en medio al
calino, y las aminas en medio &cido. Los amino-fenoles en or

to y para son diffciles de copular pues se oxidan a quinonas,

pero los amino fenoles en posiciédn mata son suceptibles de -

lag doble copulacién cambiando ¢l medio de la reaccién. En ta

les casos «s preciso que la reaccién sea marcadamente 4cida-
o francamente alcalina; reacciones poco marcadas de cualquig

a de ambos tipos, pueden dar lugar. a mezclas de colorantes-
isémeros.

Como regla genera{f;éébe

afurmur que los Fenoles co-

pulan més Fécllmente que las ‘aminas y que |os deerados del-

naftaleno copulan con mayor Fac;lldad que los del benceno.

Puesto que los principales grupos auxocrémicoes, feno

les y aminas, son sustituyentes de primura clase, on.la copu

acién, o en cualquier-otro tipo de sustitucién dirigen o po

siciones orto y para, nunca a meta. Entre las posiciones or-
to y para existe

-

una marcada preYerencia hacita la para,

siempre y cuando se cncuentre libre, si estuviera ocupada, -

fa copulacidén serfa en orto.

Los fenoles, por su mayor faci

lidad para la copulacidn, pueden acopiar con dos y hasta -
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tres moléculas de diazonio, siempre que é&stos Gltimos se - -

usen en la proporcifén necesaria y que el Fenol tenga Vibres-

las correspondientes posiciones. Si todas las posiciones ofr-

to y para estén ocupadas, en aminos o fenoles, no hay copula

cién de ninguna clase.

Las copulaciones en la serie del naftaleno son de c¢s

pecial interés desde el punto de vista teérico y préctico: -

un grupo amino o fendlica en posicién | dirigen preferente~--

mente a posicidén 4, si 6sta estl ocupada dirigen a 2, y si -

en las posiciones 3 6 § existe un radical

sulfénico, también
dirigen a 2,

aungue se encuentre Jihre 4,

grupos sulfénicos-
en posiciones 2, 6, 7 u &,

no impiden la copulacién en 4 co-

mo preferente. La presencia de grupos amino y fendlicos gj--

multéneamente en la molécula d& lugar a una serie variada de

combinaciones, permitiendo obtener monoazoicos isérieros. - -

Tres tipos diferentes, en cuanto a &stas posibilidades estan

representados por el &cido éromotbﬁbitof-g} gamma y el H:

OH oh

OH RIS
alc~— eolc

ale NH
H303 SORH H. 08

A ido Cromotrépico Acido-Gamma 7"

NH2 OH
ag, ale
{
HBOS 803i

Acido H
Fuente (2)
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El &cido cromotrépico puede copular con una mo!l o

s

con dos moles de diazoicos iguales o diferentes, pero sien

pre en la misma reaccibn alcalina,

El &cido gamma s6lo puede copular con una mol de di

zoico y segin sea el medio &cido o alcalino resultarin isbme
ros diferentes.

El 4&cido H, al igual que el gamma, puede copular con

diazoico, obteniéndose dos isémeros, ya sea gue se acople

en medio &cido o alcalino.

Es muy diffcil establecer una clasificacibébn clara de

los numerosos colorantes azoicos conocidos y empleados, la -

mas usada es la que se basa en el nlGmero de grupos azo pre--

sentes en la molécula;

en base a &sta tendremos: colorantes~

monoazoicos, diazoicos, triazoicos y tetrazoicos, siendo és-

tos dos Gltimos grupos bastante raros.

Colorantes Antraguinénicos::

Los colorantes ant aqu1n6n|cos tienen como grupo cro
méforo el qrupo q'

Estos LolornnLes devlvados de ln antquutnona Y de -
otras quinonas uromﬁlw s as - poltcfglncdq anfilogas - son ‘de ‘gran-
importancia. Pertonucen o 6ste grupo muchos de los coloran~m

tes sélidos a la qu conocidos.
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Para su elaboraciédn intervienen reacciones de conden

sacién, bromacién, oxidacién, suifonacibn, ctc.

Colorantes del Trifenil Metano

Estos colorantes sce caracterizan por el croméforo:;

(2)

éste croméfora. se estabulnza por resonancaa.,Esfe grupo de -

Exlsten otnos: rupos1de colohnnte como los del dafe

nil metuno,,do{'xnntono, Ftalocianinas, utc., que:debldo a -

su poca importancia comercial no mancnonavemos.

Clasificacién de los Colorantes do acuordo a su aplicacién -

———

sobre la fibra.

—

Pe acuerdo o la aplicacion de los colorantes sobra -

ta Fibra, se clasilican an:



- Acidos. - Solventes

- Béasicos -~ Tina

- Azoicos -~ Reactivos

- Directos ~ Mordentes y
- Al Azufre

- De Oxidacién. -~ DISPERSOS.

Los colorantes 4cidos son solubles en agua, su cardcter es -
aniénico, y son aplicados a fibras textiles tales
seda, nyl6n y tibras acrilicas

3 \

como lana,

en bafios &cidos y neutros.

Como los colorantes basicos fueron inicialmente desarrolla--

dos para fibras celulésicas, y en éstas no daban una solidez
a la luz adecuada,

Fueron relegados hasLa el descubrimiento-
de

las fibras acrfiucas en | as cuaies 8¢ obtlenen exceientes
resultados.

Tambnén be'usa

) “como colo
rantes. bloléglcos —en-la Tabri '6n de: tinti :

Ldé“colorantes azoicos son llaMadds‘as

porque se o

forman por copulacnén azoica sobre la flbnalel prlnclplo bé

sico de su aplicacién es la introduccién de los dos componen
tes en Forma soluble

dentro de la fibra, y~\a variacién de -

las condiciones para que la copulacién ecurra,

Su principal aplicacién es sobre fibras colulésicas-

y presentan una gran solidez o los tratamientos himedos.

Los colorantes directos son colorant

antdnicos sus
tantivos a la celulosa cuando se aplican en un baho acuoso -
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en presencia de un electrolito.

Estos colorantes son ampliamente utilizados en la

tintura de fibras celulbsicas,

sSONn muy numerosos y presentan
la posibilidad de obtener una amplia variedad de matices de-~

muy diversas solideces.

Los colorantes al

Azufre se aplican usualmente a las

fibras celul6sicas presentando una buena solidez al lavado.-
4

Se presentan en el mercado en forma insoluble en agua, por -
lo que para poder ser aplicados son solubilizados por medio~

de una reduccibn con sulfuro de sodio.

Los colorantes de oxidaci6n se producen en

fas fi- -
bras textiles por impregnaci6n de diversos materiales que

reaccionan por condensacidn y oxidacién en el seno de las fi

bras impartiéndoles coloraqién.

A los colorantes solventes los caracter|zavsu

;éolubi
lidad en soIVentes orgénicos.

Algunos de eldos se |ncorporan dlrectamente al pros-
ducto que se vaa colorear. Sus: apllcugnones son sumamente -
variadas: coloracién da barnuces, de tintas para madura, de-
lacas transparuntes du nltvocelulosu, do tuntas de rotograba
do, cintas para miquina do oscvubtr

puve acabados especi am—
les en cuero, etce.

Los colorantes Lina, como los colorantes al azufre, -
también son insolubles an agua, convirtiéndose en su forma -

soluble por una reduceién alcalina con hidrosultito de sodio,
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on adserbidos por la fibra, y se fijan posteriormente por .
oxidacién. Este grupo comprende una amplia gama de productos

que proporcionan numerosos matices con el wds alto grado de-

solidez a la luz, al lavado y al blanqueo. Su empleo resulta

caro por lo que sélo se usan en trabajos que requieran una -
alta calidad. 4

Los colorantes reactivos,Forman un enlaco quimico en
q

tre el grupo reactivo del colorante y los oxhidrilos de la -

celulosa, siendo ésta- un|6n lrneverSIble.

La molécula do éstos colorantes estd formada por dos

partes: una de ellas constituye el grupo crombéyeno, y la

otra el grupo reactivo, cuya finalidad es

la du reaccionar -

con la fibra. Los tonos obtenidos presentan altas solideces,

matices brillantes y una amplia gama de tonalidades.

A los colorantes mordentes se les puede consndorar -

como derivados: de los co\orantes écndosfvy son llamados asfl,

porgue en prusenc1a de sales metéllcas Forman una |aca. Para
que Gsta laca pueda ser utaltzada como co!orante, es necesa—
rio que al sapr adsorbndn por la rlbra, quode fija en forma -

estable y Fijo a su vuz n‘ coloranto, 0s docir, que actué co

mo mordentae. Como los matnues 0htontdos al tefiir son un poco

apagados, su uso 86 ha visto disminufdo.

Como el presonte trabajo es ol Anteprbyécto de una -

Fabrica do Colorantes Dispersos, a continuacién hablaromos -

sobre &stos mbs ampliomente.
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COLORANTES DISPERSOS.

Los colorantes dispersos son aquelios que siendo sus
tancialmente insolubles en agua, tienen afinidad por ciertas

fibras hidr6fobas tales como acetato de celulosa, nylén, po-
liéster, etc. ’

Breve resefia histérica.

Alrodedor de 1920, afio en que se comienza a fabricar

comercialmunte la fibra de acetato de celulosa, se¢ encontré-

que ésta pusefa propiedades diferentes a las otras fibras

hasta entonces conocidas.

Su caracter{stica mas particular era su eminente ca-
récter hidréfobo, el cual frente a los colorantes acuosolu--

bles hasta entonces conocidos, daba un comportamiento poco -

satisfactorio.

Esta razén crea |a necesidad de encontrar colorantes
especiales para ésta fibra. -

La British Dyestuffs Corporatio
el primer tipo de coloréhtaéfeéﬁdéihlo

celulosa, |lamados “lonaminas”’

Estos coleorantaes oran solubilizados temporalmente in

troduciendo en el bafio de tintura grupos sulfénicos, quedado

bases !ibres insolublas,

fus cualaes eran adsorbidas por la -
fibra,

Pronto tue descubiorto que aquella solubilizaci6n

-
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temporal era innecesaria si se introducfa el colorante darn--
tro del baflo de tintura en forma de dispersién, formada prin
cipalmente por agua y compuestos insolubles que contenfan

-

grupos azo, difenil amina y antraquinona.

Estas dispersiones primitivas eran producidas por mo
lienda del

ol

colorante en solucién con un solvente o aceits

sul fonado, seguida de una precipitaciénen presencia de jah6h

El desarrollo de técnicas mis elaboradas, como la in
vencién de molinos de bolas y de arena, y el uso de agentus-
dispersantes de mayor efectividad, produjo dispersiones ds -

me jor calidad. Los primeros colorantes dispersos eran vendi-

dos en forma de pastas, las cuales sufrfan asentamientos que

aran corregidos agregando agentes dispersantes en el momento

que se preparaban los bafios de tintura (3) En

la actualidad
se consiguen concentrados “lfquidos” de calidad, con muy po-

cos problemas de asentamientos, presentando tamafios de partf

culas m8s pequeiios que las primeras dispersiones de la déca-
da de los 20s.

Inicialmente éstos colorantes fueron conocidos

por -~
3 +
nombres tan variados como: s S

colorantes del acetato, colorantes disporsados, colorantes -

dispersados del acetato y colorantes on dispersién,

El nombre actual de colorantes disperses e¢s univer--
sal y fue introducido en 1951. Su definicién es la siguiente
"Los colorantes dispersos son sustancias insolubles en agua-

que tionen afinidad por una o mbs fibras hidréfobas, tales -
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como el acetato de celulosa, nylon y poliéster, y se aplicun

usualmente en forma de finas dispersiones acuosas”. (3)

En México se comienzan a fabricar a mediados de la -

década de los 00s, y su produccién es cada vez mayor.

Quimica de los Colorantes Dispersos.

La mayorfa de los colorantes dispersos son azos o an
troquinénicos.

Los grupos de adicién para cambiar el matiz, son ge-

neralmente grupos amino o amino sustitufdos, oxhidrilos, ha-

{6genos, nitro, sulfonamido, etc. Todos éstos grupos profun-

dizan e intensifican el matiz, e¢s decir, actéan como Auxovcro

mos.

En el siguiente cuadro se¢ muestran dos colorantes -

dispersos, de acuerdo.a su naturaleza qufmica y sus usos:
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FAMILIAS ACETATO/TR | ACETATO POL I ESTER
/NYLON
0K H C |
! 3 O oW
HEmCuNmd.  NNewmn ON- Ny X
Azos 3 2 { .1 OH
" cl 24

Amarillo disp. 3 Naranja disp. 5.

OH oh Q "N=( H-cH
| \ 3
Antraquinénicos ‘
NH2 d On

NH
J

3HC

Rojo disp. § Azul disp, 70

Fuente (4)

La naturaleza y magnitud de los canbios de colorido-

que se esperan por sustituciones en la molécula, es conocida

por los qufmicos de investigaciédn de colorantes, y sus cono-

cimientos son aplicados continuamente en el dusarrolio de

nuevos y mejores grupos moleculares. Bl grado do matices es-

facilmente predecible, aunque ta verdadera evaluaci6n se ve-

rifica en el tedido, y es cuando se comprueba s1 los traba--

jos de investigaci6n concordaron can las predicciones tebei-
J ¢

cas. La seleccibn do grupos de sustituci6n debe ser porfecta

mente balanceada, entre el efecto del comportamiento tintl--

reo las propicdades de solideces requeridas,
b4



22

Una de las mayores ventajas en el campo ffisico-qufmi
co es que los dos grupos croméforos (azo y antraquinona)

complementan para dar una gama casi completa de colores: ama
rillos verdodos, amarillos,

naranjas, rojos, violetas, azu--

les rojizos y verdosos; hay muy pocos componentes verdes y -

los negros son obtenidoscasi exclusivamente mediante mezclas.

Propiedades Fisicos de las Dispersiones.

Como ya se mencioné, los colorantes dispersos son b

sicamente insolubles en agua, pero son capaces de disolverse
en ciertas fibras hidréfobas tales como el

acetato de celulo
sa, nylon,

triacetato de celulosa, poliéster, etc.

La teorfa més aceptada sobre la tintura de éstas fi-
bras sintéticas puede ser expresada como la introduccién de-
un colorante'ihsélub{é;7finamente dispersado que pasa a la -

fibra y Forma con’ésta una solucibn s6lida, en Ia que la fi-

bra Funcuona como dlsolvente'orgénlco. (2)

El dééérﬁd)lb dé:ﬁUévaé fibras, principalmente el po
liéster, que tanto éu§e ha tenfdo en los Glitimos afos, hizo-
necesario el estoblec?micnto‘de nuevas técnicas de tintura,
para poder utilizar las materias colorantes sobre do Gstas -

fibras de carbcter mas hidréfobo ulin; déstas fueron la adi- -

cién de sustancias auxiliares |lamadas "carriers”, las cua--

les hinchan la fibra y provocan una mis ficil penetracién de

las partfculas del colorante.

Los colorantes usados para tefir el acetato de celu-
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losa son de tamafio molecular relativamente pequefio, y como -
ésta fibra debe tefiirse a temperaturas moderadas por las |i-

mitaciones propias de la fibra, principalmente por la estabi

lidad térmica, deben escogerse para su tintura, colorantes -

cuyas moléculas sean fécilmente difundidas en el bafio de tin

tura.

Para el tefiido del poliéster se han desarrollado co-
lorantes dispersos de mayor tamafRo molecular que presentan -

mayor dificultad para ser introducidos en la fibra, razén

por la que, el proceso inverso de removerlos de ésta, es més
dificil, y es por ésto que las telas a las cuales se les han
aplicado colorantes de éste tipo, relinen caracterfisticas tec

nolégicas muy importantes en operaciones subsiguientes como-

termofi jado, planchado permanente, etc.

Un colorante disperso con aplicacién comercial, cons

ta bisicamente de dos partes:

una pigmentaria finamente dtspersada Y- un agente dlspersante

(con propiedades tpnsouctnvas), que ayuda ayla reduccuén de |

nes mas adversas.

Una dispersi6én es un sistema termodinédmicamente ha--
blando, que no estd en equilibrio, y tiende a alcanzarlo de-

dos formas: entrando en solucidén o precipitando. La primera-

no es posible debido a baja solubilidad de los colorantas

en sf, y la segunda es impedida por la presencia de agentus-

di spersantes.
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Los agentes dispersantes usados, son de tipo aniéni-
co, resultando una carga eléctrica positiva en la superficiec
de 1a particula de color, debido a la absorcién del disper~-

sante ani6nico como se muestra en la figura siguiente:

7T +
S tew +
Y"—

+4
fuente (5) *

Las cargas son igualaes, por lo tanto

se rechazan, evitando asf la aglomeracién.

La magnitud de la carga puede mé&ih§ 

cial ”Z”;"S)»ejfsiStemaAqUe‘tenga un pbﬁenc

'GengnéJmenté'lasfdispersiones de los colorantes co~--
merciales tienén potenciales del orden de 30

tiog,

a 80 milivol- -

Elo colorante disperso, durante ol proceso de tintura,
a pesar-de tener un tamao de partfcula pequeio, puede su- -

Frir alteraciones que ocasionen problomas serios.

En el siguiante esquema se muestron las formas s«
cas que los colorantes dispersos asumen durante ¢l proceso -

de tintura. Todo colorante en ta medida que sea posible, do-
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be ser convertido directamente de la dispersién fina origi--
nal a la forma molecular disuelta para difundirse dentro de~
la fibra, sin ningln cambio fisico aparente.

Partfculas en:

Dispersibn Solucién Tintura

\ = =N
' 1 1
1,_.-' [@'
Crecimiento Agregacién Aglomeracién
Fuente (§5)

Cuando el colorante se encuentra subiendo a la fibra,

proceso conocido como agotamiento, se convierte contf{nuamen-
te a la forma molecular disuelta, hasta que se alcanza el -

egui bibrio.
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Los dispersantes més usados son los lignosulfonaton.
de sodio, en su mayorfa polimeros de pesos moleculares elevy

dos que proporcionan la mayor eficiencia al costo més acepta
ble posible.

La tecnologfa de molienda actual y la calidad de los

agentes dispersantes, hacen que, normalmente, no se encuen--

tren dificultades con los colorantes dispersos existentes, -

en el mercado.,”
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I11.- FABRICACION DE COLORANTES DISPERSOS.

MATER | AS PRIMAS.

Las materias primas para la fabricacién de coloran--

tes son principalmente los hidrocarburos aromlticos:

benceno, tolueno, naftaleno, antraceno, y otros. Antiguamen-
te, estos hidrocarburos aromdticos procedian casi exclusgiva-

mente de la destilacién del alquitrdn de hulla, pero en afos

recientes, se¢ obtienen cantidades crecicentes de ellos, cspe-

cialmente do benceno y tolueno, a partir del petréleo y del-

gas natural.

Las materias primas arriba mencionadas, no son cosi-

nunca aplicadas directamente en la sintesis de los coloran--
tes, sino que es necesario convertirlas previamente en una -
serie de derivados, que a su‘vei, son quienes intervienen en
la Fabricaciénrde gqu@}}qs. Estos derivados reciben el nom--

bre genérico de intermedios. Pueden obtenerse por medio de -~

reacciones tales como nitracién, reduccién, sulfonacién, ha-

logenacién, oxidacién, condensacién, e¢tc., La mayor parte de-
éstas reacciones conducen a la formacién de hidrocarburos -

sustitufdos que poseen naturaleza funcional, ésto es, que

contienen grupos capaces deo._experimentar ulteriores reaccio-

nes quimicas,

E! nGmero de productos intermedios ds que se dispone
actualmente es muy grande, y la tecnologfa de su fabricacién

constituye una parte muy importante de la quimica orglnica -
industrial.
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Los fabricantes nacionales de colorantes, constante.-

mente estén aumentando el nlmero de productos intermedios -

elaborados por ellos mismos, por un lado, con el objeto de -
lograr una mayor integracién de sus manufacturas, y por el -

otro, por depender menos de suministros cada vez mis diflci-

les de obtener, de productos de escasez mundial.

Este es un campo con grandes perspectivas de desarro
1o pero, también representa grandes problemas debido a o -

sofisticaci6n de los procesos empleados, asif como de las - -

grandes inversiones requeridas..

Debido a su toxicidad, el manejo de éstos materiales

debe ser cuidadoso, su almacenamiento es relativamente senci

flo, ya que sélo requieren estar en recipientes bien tapados

y en lugares frescos y secos.

Antes de ser usadas deben ser analizadas, para deter

minar su pureza. Esta'determlnaCIén puede haccrse por andli-

el

materia prlma,r tlpo de ané||5|

‘La. exactutud de los resultados uobrn lnterés, si se-
piensa en el riésgo que se corre al utlllzur”una materla pri

ma, cuyo anblisis seawparC|a\mento conroctu"o,enréneo.

FABRICACION.

En la fabricacién do los colorantes dispersos, inter

vienen dos pasos fundamentales: ¢l primero es la obtencion -
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del colorante insoluble en agua, mediante reacciones qufmi--

cas, con un grado de pureza y calidad adecuados; vy en el se-

gundo se reallza la dlsper5|6n Ffsuca de!l colorante |nso|u~—

ble, pob |a moluendq conJunta con un agente dlspcrsante.f

Eh |a obtencién'de colorantes dispersos tipo azo, in
tervienen reacciones de diazoacién, copulacién y en algunos-

casos reacciones de condensacién e hidrélisis.,

En los tipo Antraquinona, intervienen principalmente

reacciones,dc nitracién, halogenacién, condensacién, etc.
A manara de eJemplo, se. presentan e8quem6t|camente -

las sfntesis quimicas de dos colorantes di spersos, uno azo y

otro antraguinénico.

AZO

HCI

' NaNQ j
DIAZO 2°N‘“5H2 e

p-nitro anilina . diazo de p-nitro anilina

) ; " CH.S0.Na
COPULANTE '@NHZ H-CHO O o2
NaHSO

3 H

anilina anilina omega

o ch S0,N
COPULAC | ON 20N'C>N N- . N
{
HIDROL ISIS.
OI\L-O-N--.N—O- NARANJA DISPERSO

fuente (4)

ISR
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ANTRAQUINONICDO

NO
it ﬁ | ¢
HZSO4
HNO3
nitracién
| N I
02
NaSH
reducci6n<: ) 0
|
0 WHZ ? H~y~é-CH3
AC20
acetilaci6n
/ i / i
N e O N
2H 0 3NC % N~H 0
4

0
”A\

4

|
o

nvtrac»énON

' ] 0 H-}\l'g-CH3

NaQH
hidr§lisis
3HC'%-!'H 02
0
NaSH - NH, O N,
reducciédn N !
| | i

WN N NH

AZUL  DISPERSO 1
fuente (4) :
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En éste primer paso, o sea la obtencién quimica del-
colorante, se controlan las diferentes etapas del proceso -

por medio de reacciones quimicas que nos van indicando tanto

el desarrollo progresivo como la terminacién de la diazoa- -

cibn y de la copulacién.

También se controlan cuidadosamente los factores im-
portantes que en ellas intervienen, como son pH, temperatu--
ras y vollmenes de los bafios, etc. Cuando el colorante ha si
do formado, se muestrea para determinar c¢n el laboratorio si
poseé las cualidades de tono, concentracién y una buena cris
talizacién; se considera que la cristalizacién es adecuada,-
cuando ademés de ser de fé4cil filtracién, poseén una forma -

estable y se dejan moler en forma més o menos répida.

Cuando no es asf, es posible mejorarla por cambios, -
bien sea en los volGmenes, pH, temperaturas de los bafios fi-
nales, etc. De ser satisfactorios los resultados obtenidos, -

se procede a la filtracién, soplado y lavado del colorante.

El producto obtenido hasta éste punto, es un coloran
te puro, el cual en esa forma no tiene propiedades adecuadas
para la aplicacién textil. Es necesario un reproceso fisico-

a base de dispersién, hasta obtener un tamafio de partfcula. -
fino y uniforme,

Dispersidn

-

D¢ acuerdo con una de las teorfas de la tintura, la--

partfcula del colorante, debe ser lo suficientemonte pequafla,
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para penetrar por los poros de la fibra y difundirse a tra-.
vés de ella; si atendemos a la idea de que la partfcula del-
colorante realmente se solubiliza justo al entrar en la fi--
bra, podemos pensar, que mientras mds pequefia sea ésta, ma--

yor facilidad tendr& de solubilizarse a la temperatura de

tintura. En éste punto,

los cristales deben de molerse con -
agentes dispersantes, hasta tamafios de partfcula de 1 a 5 mi

cras, lo cual se evalCa por medio de un microscopio con ocu-

lar reticulado.

Medida de la dispersién.

Aunque cada fabricante tiene sus propios métodos dez
medicién, se ha generalizado el método propuesto por la "Ame
rican Association of Textile Chemists and Colorist”, (AATCC)

que consiste en: pesar 2 g de polvo del colorante, dispersar

lo en 200 ml de agua, ajustar el pH a 4.5 calentar a 71°C, -

fuego pasarlo a través de un papel filtro Whatman #2y lue-
go sobre uno # 4, controlando la presién de vacio y mante- -
niéndola siempre constante. Se cronometra el tiempo do paso-

y se guarda el papel para observaciones posteriores.

La clasificacién es la siguiente:

Clase A, si ol tiempp”qufiltnggién,usté ontre. . O y.. 24"

B, " v » e e
!

25y 49
D, [ " " o , » " 76 y 1 20"

E " " ” e " L4
1

an més de 120"

Por los residuos dejados sobre el papel filtro:



Clase 5: Absolutamente ningin residuo.

Clase 1: El residuo dejado es abundanfc.

Los valores 4, J y 2 se interpolan entre 1 y 5.
fuente (5).

Con éstos datos se puede clasificar el colorante dis

perso de la siguiente manera:

-n
]

Clase A, B, C, Dy E. (tiempo de filtracién)
Clase 5, 4, 3, 2 y 1. (residuo)

v
It

Ejemplo: P=B - R4
'Tiempo de filtracién: de 25 a 49 segundos

Residuo: Algo peor que excelente.

Lo ideal es que salga clase A, y el residuo dejado -
en el papel sea el minimo. (5)

Recientemente se han adoptado nuevas técnicas para -
la medicién del tamafio de la particula durante la molienda, -

permitiendo el estudio un poco més profundo del efecto de

los dispersantes en los tiempos de molienda para cada colo--

rante en particular, factor muy importante para un tabpican-

te de colorantes.

Los tiempos de molionda no solamonte estén relaciong

dos con la calidad del disporsante,

ta con su cantidad, es ducir,

sine de forma mas direc-

algunos colorantes reguicren -

pequeiias cantidades de disporsantes para obtener una pipida-

reducciédn de tamafio de suw partfculas, mientras que otros ne



34

cesitan la totalidad de la cantidad de dispersante. necesarin

para |llevarlos a una concentracién esténdar.

Se considera que las cantidades de agentes dispersan
tes presentes durante el proceso de molienda tienen un mar--

gen de entre 25 y 75% del peso total del colorante, depen- -
diendo del tipo de éste.

Otros factores que influyen en el tiempo de molienda
son el pH y la temperatura. Ciertos colorantes se muelen me~
Jor a un pH especlfico, otros se muelen mejor a temperaturas
elevadas o bajo ciertas condiciones variables. Es necesario-

determinar éstas condiciones variables, sobre la marcha y en

cada caso en particular,

Cuando una muestra procedente del departamento de

dispersién es aprobada en todas sus propiedades, se continta

en el proceso de terminacién.

Terminacién de un colorante Disperso, Secado. Molienda z~§§_

tandarizado.

Si ¢l colorante v& a ser surtido en forma de pasta, -
de la dispersién pasa directamente al estandarizado, pero si
v& a ser en forma de polvo, que es el caso mhs comGn, el co-

lorante es secado, molido y posteriormente estandarizado.

Durante el estandarizado el colorante os sometido o-

pruebas definitivas de tono, concentracién y rendimiento por
tinturas sobre acetato y poliéster. Si ¢! colorante v4 a ser

. utilizado para estampe, sc estampa sobre poliéster, utilizan



do diferentes métodos.

Ademés de la dispersabilidad tamnbién se les determi-

na: su estabilidad a altas temperaturas, sensibilidad a cam-

bios de pH (de 2 a 8), la sublimacién, solidez al lavado,

fuz sudor y frote, compatibilidad con otros colorantes, la .

sensibilidad a tratamientos posteriores con resina, Su resep

va a otras fibras, etc. (2)

La concentracién deseada se ajusta por la adicién de
diversos productos auxiliares necesarios para obtener el co-
lorante con |la mejor calidad posible constante. La uniformi-
dad a un solo tono y la concentracibén constante ontre parti-

da y partida, es la cualidad m&s importante para ¢l usuario-
de! colorante.

Los productos auxiliares empleados en la estandariza

cién deberdn ser estudiados previamente en el laboratorio de

control, mediante pruebas preliminares de las cualidades del

colorante, al adicionar, a escala laboratorio, diferentes

sustancias que suponemos deben favorecernos en nuestras pro-

piedades finales., Estas pruebas deberin realizarse con cada-

lote del colorante, para evitar sorpresas desagradables, co-

mo pueden ser: pérdida de ta solubilidad por adicién de un -

producto no idénco, formacién de un producto altamente hi- -

groscépico, o de uno sumamoente voldtil quo ocasionard conta-

minacién ambiental y manchado de los artfculos vecinos,

La muestra final vendr& a constituir la muestra del'i

nitiva del lote sobre la cual s¢ determinan las propiedades~
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finales del colorante en cuestién.

Estos resultados se colw-
trolan mediante un cuidadoso registro que permitira saber ¢n

determinado momento, las condiciones en que estd o estuvo el

lote, no importando el tiempo que haya pasado desde su termj
nacién; é&ste registro constituye la historia de cada coloran

te desde que por primera vez fue fabricado en la planta,

Ya que el colorante ha sido aprobado, pasa a envasa-

do, generalmente en tambores que son rotulados, y finalmente

se almacena, quedando asf, listo para su venta.

CONDICIONES DE ELABORACION.

La multiplicidad de reacciones empleadas en la fabrj

cacién de los colorantes dispersos, y la naturaleza delicada

de muchas de las operaciones a realizar, exigen que todos -
los procesos estén bien programados o planeados y que se |le
ven a cabo bajo un control riguroso, tal es el caso, por - -
ejemplo, de la bromacién; que es un proceso inherenteméﬁter-

peligroso. Es por ello que en toda fabrica de colorantes - -

existe una rigurosa supervisién efectuada por personal técnj
co uspecial izado.

El’equipo necesario para la fabricacién de coloran--
tes cs muy variado. Reaccionas como la suitonacidén exigen re
cipientes rosistentes a 1o corrosidén, paralocual se emplean
materiales como fundicidn o planchas vidriadas o esmaltadas.
Es Frecuente el uso de reactores ya sean de acerv jnoxidable
o vidriados, cuando se necosita clevar la temperatura por

arriba del punto de ebullicion, o si se quiere ovitar ta acon
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taminacién del medio ambiente con vapores, o para evitar |d.

oxidacibén por la reaccién, mantener una atmésfera inerte de~

CO2 o N2’ etc.

Las condiciones de elaboracién, bien sea que se esta

blezcan por el desarrollo de un nuevo proceso,

0 que estén -

debidamente establecidas por su uso previo, deban ser compro

badas antes de iniciar cada campafia de un colorante. Estas -

pruebas son realizadas en una planta piloto precisamente por

el técnico que v& a procesar el colorante en la planta; ésto
tiene por objeto que observe el comportamiento de las mate--
rias primas que vl a usar posteriormente, y que le permitiré

m&s adelante, corregir cualquier anomalia que se le pudiera-

presentar.

La muestra o muestras obtenidas de ésta forma,

enviadas al

son -

| aboratorio de control de colohantes, en donde -

son sometidas a diferentes pruebas que permutnr&n comprobar—

si poscen las propiedades que supuestamente, deben tener,

considerando al colorante de que se trate, édemés de'determi

nar si el rendimiento es el adecuado.

Una vez aprobadas éstas muestras,‘y'por coﬂsuguuentc,

fas materias primas y las condiciones do ulaboroclén, se es-

tard e¢n posibilidades de empezar una campafia a escala indus-

trial. Es necesario aclarar gquo a causa de la enorme vari

dad de colorantes que se fabprican, muchas veces en cantida--

des limitadas, la wayor parte de ollos se elaboran en campa-

fias pequefias aisladas; soto algunos de c¢llos cuya demanda cs

mayor, pueden fabricarse de un modo continuo, con una decidi
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da ventaja econémica. Cuando la campaiia de elaboracién en

-

continuo, no es justificable, se llevan las operaciones uij-

tarias al mdximo de volumen practico, para reducir a un wini

mo las pérdidas de producto y los costos de operacién.

Entre las condiciones de elaboracién que deben que--

dar sujetas a un estricto control, est&n: la temperatura, el

pH y los vol(imenes de los bafios.

El control de la temperatura es importante, ya que, -

si por ejemplo se estd fabricando un colorante disperso del-
tipo azo, el primer paso es la diazoacién que se lleva a ca-
bo a temperaturas que oscilan entre 0 y 5°C. Si suponemos -
que por falta de hielo en el tanque de reaccién se cleva la-
temperatura por encima de los |{mites de seguridad, ésto-oca
sionar8 la descomposicién del diazo, acarréando como conse--

cuencia, una variacién en el

tono, la concentracidén y el ren

dimiento.

En cuahtd'a

dependlcndo'de éste;r|as copu|a010nes se Ilevan~a cubo en -~

una o en otru»pOSIClén u ornentacuén do la moléculu, origi--

nado coloras dlfurontus de acuardo a dondo se haya llevado a

cabo; entoncoa qu no se ha efectuado N control adocuado del

pH y thc ha suir;do fluciuuclones grﬂndos durante la reac--

cién, se obtionen muchos‘de colores, completamente fuera de

especificacionos, que no servirdn para la venta,

El control do los volGmenes adecuados, al igual (ue-
los dos anteriores, tumbién es importante, ya que afecta - -




39

principalmente a las cristalizaciones y separaciones de |os.
colorantes,

llustraremos ésto con un ejemplo:
supongamos que estamos fabricando un colorante, el cual cuan

do estd bien hecho, presenta un tono rosado limpio v brillan

te. Se recibe una muestra en el laboratorio de control de co

lorantes, proceden de la cuba o tanque final de separacién, -
y se observa después de evaluarlio, que presenta un tono su--
cio azuloso y aparentemente un rendimiento superior al espe-
rado. Es obvio que é&ste producto no va a servir, ya que se -

encuentra fuera de especificaciones, por lo tanto se le ha--

cen pruebas en el laboratorio, tratanto do localizar ta fa--

lla y corregirla. Asf, se encuentra que s8i ge aumenta el vo-

fumen de separacién, se corrige tnnto,el tono como la concen

tracién, ésto se debe, probablemente, quc se ‘disolvié el -

exceso de sal o de algﬁn otro componente,.quo evréneamentu -

se habfa agregado, o

SArio.

lo ilustrarcmos uqnndo el eJemplo anterlor, pero ahora al co

forante presenta un tono |smplo y correcto, pero el rendl— -

miento e¢s mbs bajo gue ¢l esperado. Estq producto tampoco
sirve ya que resulta demasiado caro por el bajo rendimiento~
obtenido. Posiblemente &ésto se dube a una separacidn detec--

tuosa del colorante, motivada por un exceso de solvente en -

la cuba, lo cual estd ocasionando su pérdida oen ta filtra- -

cibn; después de realizar prucbas c¢n el laboratorio se en- -
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cuentra que si se agrega mis sal (por ejemplo), se compensa.
el exceso de volumen y se corrige el bajo rendimiento consi-

guiendo tonos y concentracién més cercanos al esténdar (2).

El control a efectuar en una f8brica de colorantes -

dispersos es tan variado, como lo sea el nGmere de coloran--
tes que se fabriquen en ella, y en funcién de los requeri- -
mientos del cliente. La meta de cualquier industria manufac~
turera, es la de lograr Jos maximos beneficios en la venta -
de los productos que elabora, ésto inplica la necesidad de -

minimizar los costos de produccién, lo cual puede scr alcan-

zado por un control estrictu y adecuado de ias materias pri-
mas que intervienen, de las condiciones de elaboracién y de-

}as propiedades que debe tener el producto en las diferentes

ctapas de su fabricacié6n.
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IV.- PLANTA DE PROCESDO,

LOCALIZACION Y DETERMINACION DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA.

Considerando los diversos factores que interviencn -

en la localizacién de la Planta, tales como la cercanfa y

disponibilidad de materias primas, mercados, disponibilidad-

de agua y energfa, vias de comunicacién, naturaleza del pro-

ceso, clima, ctc., se encontrd que un lugar adecuado para cs
tablecer la nuava planta serfa en Cuautitign fzcalli, Edo. -
de México; ya que tanto las industrias proveedoras de mate--

rias primas, como la mayor parte de las consumidoras, se en-

cuentran dentro del Distrito Federal! o ¢n el &rea Metropoli-

tana; por lo tanto, el transporte y mancjo se simplificar{a-
colocando la planta lo més cercana posible a la ciudad y den

tro de una zona industrial 4ue cuenta ademés, con buenas - -

vias de comunicacibén, energfa eléctrica, agua, drenaje y - -

otros servicios convenientes, y con un clima.templado subh:-

medo y una temperatura media de 17°C., que no presentarfa

-

problema alguno para los procesos normales de fobricacion.

Determinacién de la Capacidad. , '

La capacidad actual de la plnnth:es de 300 toneladas
anuales, pero debido a la enorme'dehdﬁdd; que existe actual-
mente y se espera tener en un futuro cercano, se ha pensado-
aumentar la capacidad a 715 toneladas anuales,

quedando ~ -

abierta Va posibilidad de aumentar, mds adelante, aGn ms

-

esa capac idad.



EQUIPO NECESARIO EN EL AREA DE PROCESO DE LA PLANTA.

()

drea de proceso de la planta consta de las sj-

guientes secciones:

-

I Reaccibén, Precipitacién y Filtracién.

11 Dispersién.

Il Terminacién del Producto:

Secado. o RRRS o )

Molienda en Seco y -

Estandarizado

Envasado, Rotulacién y almacenaje.

La secuencia del-proceso puede versa on ol siguiente diagra-

ma.
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| Area de Reaccién, Precipitaci6n y Filtracién.

En ésta &rea se llevan a cabo los siguientes proce--
sos:

1.~ Disolucién o suspensién de las materias primas, éstas se

llevarén a cabo en los tanques marcados con el nlmero 1-

en el diagrama de flujo.

2.- Las reacciones que darén origen a la formacién quimicn -

del colorante, tales como diazoaciones, las cuales se

-

Ilevar&n a cabo en tanques o reactores como los wmarcados

con ¢l nGmero 1.

3.-

Reacciones quimicas de terminacién, tales como copulacio

nes, condensaciones, halogenaciones, oxidaciones, reduc-

ciones, hidrélisis, etc., se efectuarén en los tanques o

reactores # 2.

4.- La formacibén qufmica del colorante, la cual se har§ éen -

cubas # 2. Como los colorantes dlspersos crlstallzan al-

separacibén de 6ste de sus aguas madvus pdr>F|ltrac|6n.‘Para—

6sto se usa un filtro Prensa (3).

Al terminar &sta operaci6n, se pasa aire a través

del

filtro, con el objeto de oliminar la mayor cantidad posi
ble del Ifquido de las aguas madres. Las tortas de pasta del

colorante se desprenden de los marcos, y 5o vacia en tinas -

de descarga (4), en las cuales es llevado a la zona de dig--
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persibn.

Hasta éste momento, se ha obtenido el colorante quf-
micamente hablando, sin embargo éste carece de valor comer--

cial por lo que pasa a la siguiente seccién, en donde recibji

r& el tratamiento ffsico necesario.
Il Dispersién.

La dispersién del colcorante se logra por molicnda, o

sea que el corazén de ésta seccibn es el Molino de Disper- -

sién (8), sin embargo, el colorante requiere de otras opera-

ciones anteriores que facilitarln ésta.

Al llegar el colorante o la zona de dispersién, ¢s -
recibido en tanques con agitacién (5), en donde es disuelto-
y estudiado para determinar el tipb'dembﬁi$£5y~due'ppesenta,
y el de establecer una férmula de diéperéién;(%'de‘agentus -
dispersantes vy colorante)wadecuadaiisiWel'éolorantciJorpermi

te, e¢n algunas ocasiones es hervido, para evaporarlie 1a ma--

yor cantidad de agua posible.

Ya que la operacién ha sido aprobada y se le ha de--
terminado su F6rmula de dispersi6n, pasard a unos tanques -
con agitadores de altapotoncia (6), en los cuales se le - -

agrega al colorante parte de los agentesa dispersantes tota--

les que llevard.

De éstos agitadores pasard a un Pre-dispersador (7),

buscando abatir lo ms posible los tiwmpos de molienda.



46

Molienda de un colorante Disperso.

Existen en el mercado numeroscs tipos de aparatos

adecuados para llevar a cabo ésta molienda de las pastas de-

colorantes dispersos,

perlas (8).

pero los mas usados son los molinos de

Al salir de los molinos de dispersién, en donde se -
le dan varios pases, debido a la dureza de sus cristales, el

colorante. es cargado nuevamente a tanques con agitadores de-

alta potencia (9), en donde se le agregard nuevamente, parte

de los agentes dispersantes, con el objeto de proteger las -

partfculas para las operaciones siguientes.

P Terminacién del Colorante.

Secado. -~

Para ésta operactén los secadores mas usados son los
de charolas (10):

o or‘ante se ‘secas ya que es ne«,osamo

eliminar el agua. que Fue postb\e ellmlnar du ante Ia fl\»

tracibn. Las temperaturas de secado son tnFerlores a 6S°C y

el colorante ya seco, sa\e de los secadores N Forma de te--

rrones,

Molienda en Seco.-

Los terrones del colorante soco son molidos para con

vertirlos on polvo muy Fino, para ésta oporacidn se han esco

gido molinos do pitones (11). Una vez que ol colorante ha sji

do molido, pasa a ser sstandarizado,
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Estandarizacibn.-

Para ésta operacién se usan revolvedoras cénicas - -

(12), llevando el color a un tipo comercialmente establecido,

por la adicién final de los agentes dispersantes faltantes, -

quedando el colorante listo para ser envasados, almacenado vy

finalmente vendido.

SELECCION DEL EQUIPO NECESARIO.

La seleccién del equipo est& fundamentada principal-

mente en la necesidad de producir en un futuﬁ9Vinmediato 715

toncladas anuales, aproximadamente, de diversos colorantes -
dispersos.

El programa de fabricacién comprende 18»cdldhéhtes -

de los cuales conocemos la cantidad rcquerlda y su- proceso -
de elaboracsén, pero que, por razones de patente,. no noa es-

permitido decir, y los colorantes se presentarén por»nGMGros

progresivos y no por su-nombre comercial

Esta seleccién de equipo, ha sido enfocada por &reas,

debido a 'a complejidad del proceso.

! Area de Reaccién

Como ya fue dtscut|do antavlonmuntc,,para ésta;acc——

cién se necesitan Lanquas o cubas da~ vonccién, reacfores y -
filtros prensa.

Abordaremos ol problema, obsorvando primero, la cla-

sificaci6n de los colorantes por tabricarse, sus condiciones

N
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.de reaccién y el equipo necesario para llevar a cabo éstas -
reacciones; toda ésta informacién se muestra objetivamente -

en el siguiente cuadro (# 1) para cada uno de los colorantes.

En el siguiente cuadro (# 2), se presenta el progra-

ma de Fabricacién que se espera cubrir en un afio, con lan

cantidades de colorantes que se piensan fabricar, los kilg.-

gramos de materia prima utilizados, los rendimientos espera-

dos, el No. de operaciones por semana de cada colorante y el

No. de semanas al afio que se piensan emplear en su elabora--
cibn.

Finalmente en ¢l cuadro # 3, se presentan los vollme

nes finales por operaciones necesarias para obtener cada co-

lorante.
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COLOR CLASTFICACION REACCIORES (1L 1CAS CONDICIOKES EUTFO Lh (UE
GUIMICA (UL INTERVJEKEM EN DE 5L LLLVAN A CADO
SU ELABORACION. REACCION, LAY REACCIONES .
Amarillo 1 Nonoazo A wmep E inzon 4 r, Tanetie 0 cuba
cnp. #'C abierta,
Amarillo 2 Disazo At M cep | diazo 3°C Tanque & cuba
cop. 10°C abjerta,
Amarillio 3 Derivado Condensacidén Ledio écido Reactor de
twinol{nico. 1¢6°C Acern Inng,
Amarilio 4 Monoazo A weep E diazo ngc Tanoue & cuba
cop. 10°C ahicrta,
aAzul 5 Antranuinénico Condénsacidn l:edioobisico Kevctnr de
70°C Acern lnox,
Azul 6 Antraquindnico Reduccidn y Nedio gisico Cuba y Reactor
N Bromacidn, : 607C - eriaw. :
Azul 7 “iNiongazo - A ey “oiaze’ 3 f 7 Reactor
L cop, 8.y 70°C “Viariade y
Cuba.,
Azul 8. _ ‘An‘traquinénica - Condensacidn - Mediu‘gésicn” Reactor de
: Tl : . . Tl teero Inox, y”
LA, ; . Cuba, :
Café 9 " Monoazuic; A e E diwo 3 (! Reactor
S : ! < Vidriando y
Cuba.

Naranja.10..

S

Rojo 11

Rojo 12

Rojo 13
Ro jo 14

Rujiu 1§
Ruaja 16
Roio 17

Vialeta IR

S henoaze

Mononzo

Antraquindnico -

Nonoazo

OhORZ0 .

Antracuingnico

Oxjdaciin

S Medio IlasAco‘ :
150 a155°C

V"dla7n s17%C
.eap, 0 [ A

betia A Mn
17% h

_Tnmurs é cutm
akierta.

Cub.u abieriay R

: L CubAS Ahier Fagin

“Reactnr deé
SAcera fnox, .y
cuba,. :

Reietny o
CVidriado iy
.. Cuba, -

Recctoy
Vidriago y
Cuba,

At Comaesto diagn,
E: Compues o de cuy ulachin
Mz

ArINO para dasoaciones poatler oreh,

e (RN

o Tnddaw

, topulade con una wodéoda de dazn,

Amina aromdtica, la ceal despuén de soonlarne on oun diavo, rrovée de un grupo




Suagro Noy 2

Naranjia 10

Reje 11

Rivin 12

Rojo 13

Koo 14

Roio 15

Roro 16
Rode 17

Vioateta V&

L

30

50
COLOR FABRICACION  MATERIA PRIMA  FACTOR NO. bR FABIICACION SEM/ARD
TOTAL EN DE OF ERACTONLS SLLANAL
ToN/ARO KG/ARD RENDIMIENTO  FOW SEM., KU/ALO
Amarillio 1 40 180 3.3 5 1,970 14
Amarillo 2 25 200 5.8 2 2,360 11
Amarillo 3 50 770 4.3 1 3,300 15
Amarillo 4 15 134 6,2 3 2,500 Y
Avul 5 20 S fRo - 2.8 2 5,0007 4
Azul 6 60 2,400
Azul 7 i20
Arul 8 120
café 9 10

40
a0 -
30

60,

2,860
s e L6000 T

5 Solanen T : 2 YoRep Ty

{uente: direcin,




Cuadre Mo, 3

) VOLUMLNES FIMALES FOR OILRACION (L). &

COLOR DI1SOLUCION DE LIAZOS RLACCIOKLS FILCY: TTACION LZNALO

MATLKIAS | KINAS . FYNALES
Amarillo ) 2, 250 4,000 8,500 — —
Amaritlo 7 2,200 4,500 9,000 —-— ———
Amarillo 3 - —— 7,000 6,000 11,000
fmarillo 4 2,050 7,000° c.(;oo . ——
Azul 5 4,500 Gleiin 10,0(-0 —ia . :
Azul 6 2,000
Azul 7 ==
hzul 8 2,000 !
Café 9 —
Naranja 10 11,900
Roia 11 ?,mn
fein 12 3,000 %
Roia 13 - A.nnyny .
Rejo 18 e
Rojo 15 ———
R 16 -
Foto 17 -
Yinleta IR 1,500 -

Tuertey irvr e bing,
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Después de haber Hecho un estudio y andlisis de lon.
procesos de elaboracién de los 18 colorantes dispersos que -
se desean fabricar y de los vol@menes finales por operacibn,
(cuadro # 3), se llega a la conclusién que es necesario que-
los tanques o cubas de raccién y los reactores, sean de dife

rentes capacidades, ya que los vol@menes de las operaciones-

e cada c e asi son.
d d olorant si

En base al an&lisis de los volGmenes requeridos, por
operacién, tenemos:

Para la disolucién de materia prima.

Los volGmenes en litros, requeridos por colorante -
son:

3,000
4,000

Se observa que a excepcibédn de 4,500, 4,000 y 3,000,-

todos los demds giran alrededor de 2,000 L.

Debemos considerar ademads, que la capacidad real da-
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una cuba o tanque de reaccidn que se piensa agitar, siempru~
sord menor a su capacidad total, para que permita una agitu-
cién adecuada sin desparramarse, o un cierto margen por si -
es necesario agregar cantidades mayores de hielo, agua o sol

vente, o en el caso de llegar a formarse espuma, evitar que-

se derrame la reaccién.

En vista de ésto, es conveniente que el volumen de -

carga o capacidad real sea las 3/4 partes de la capacidad to

tal de la cuba considerada. Por otra parte, la agitacién se-

considera buena hasta 1/4 de la capacidad total.

Regresando a la disolucién de materia prima;, se pen-

sarfa en cubas de:

Capacidad tota

Capacidad real— - .. Volumen

S ‘ o min. de agi
. L‘ tacibn,
2,000 500
3,000 750
4,000 1,000

Las ms convenientes son las cubas de 3,000 L de ca-
pacidad total, ya que al tener una capacidad real de 2,250 L,
pueden ser utilizadas poara la mayorfa de las operaciones de-

disolucién de materia prima (desde la de 1,900 a hasta - - -
2,250).

Para los volGmenes de 3,000, 4,000 y 4,500 L, seran-
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uaados dos cubas de ésta capacidad.

Para facilitar su identificacién, las nombraremos
con la letra D.

-~

Formacién de los diazos.

Esta operacién se lleva a cabo en cubas abiertas o -
reactores vidriados, dependiendo de las condiciones de reac~

ci6én de cada colorante. (ver cuadro #1).

Para aquellos que se hace en cubas o tanques abier--

tos se tienen los siguientes volGmenes:

4,000
4,500
ey

Los volﬁﬁéneg“giﬁén alrededor de A,QOQ L, améxcepn
cién de 7,000, 6,000, 1,800 y 1,500 L, pero para 6éstos dos
Gltimos se puede pensar en cubas D (capacidad total de - -

3,000 L), o sea, de las usadas en la disolucién de materia

prima.

Para éste caso, pueden servir fas siguientos:
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Capacidad total Capacidad real Volumen min.

de agitaciobn.
L L L
4,000 3,000 1,000
5,000 3,750 1,250
6,000 4,500 1,500
7,000 5,250 1,750

De éstas cubas, la que mé&s relne las condiciones de-

volumen requerido es la de 6,000 L de capacidad total, y - -
cuando los volGmenes de operacién sean de 7,000 y 6,000 L, -

se pueden utilizar dos de éstas cubas a las cuales las deno-

minaremos con la letra C,

En el caso de los colorantes cuyos dianzos se llevan

a cabo en reactores, los volGmenes de sus operaciones son:

Se considera;

pacidad real es de 506‘90

adecuado.

Es necesario que ol reactor sea vidriado, y lo abre-

viaremos como RV.



Reacciones finales.

Algunas de las reacciones finales, como las copula--
ciones, se realizan en cubas abiertas, pero otras debido a -

sus condiciones de reaccién, se realizan en reactores de 0o

ro inoxidable o vidriados.

Los volGmenes por operacidén de las reacciones que sne

Itevan a cabo en tanques o cubas abiertas. son:

5,000
8,500 .
9,000
11,000
12,000

Lo que hace pensar en cubas-de:

Capacidad fotal

10,000
12,000
15,000
20, 000

En éste caso serfa conveniente tener cubas de dos di

ferentes capacidades. Asf, para los volGmenes alrededor de -

9,000 L, una cuba de 12,000 L, de capacidad total serfa ade-
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cuada. Para las reacciones cuyos volGmenes son mayores

las de 11,000 y 12,000 L,

COMO

se ha pensado en cubas de 20,000 |
de capacidad total.

Para las reacciones que es preciso hacer en reacto--

res, los vol(menes requeridos son:

Reactor de acero inox.

Reactor vidriado

7,000 1,900
10, 000 1,800
6,500 2,000
7,900 BONE 1,809

En vista de éstas necesadades,‘un reactor de acero -

inoxidable de 12,000 L de capacidad total svhfa conventente,

y respecto al reactor vndruado neces‘ i

nes finales, un reactor de 500,gal, com
diazos es el adecuado.

Para simplificar, al equip rmente
lo abreviaremos de la siguiente form

Equipo

Cuba o tanque abierto

Cuba o tangue abierto ,20;000 Lo '_7:>")¥‘ A
Reactor de acero inox. 712,000 L S RA
Reactor vidriado 500 ga! RV




PrecipitaciOn.

Se le di éste nombre a la descarga de los reactores-
en cubas, en donde se les aumentard el volumen para favore--

cer la cristalizacién del colorante. Es ésta operacién los -

volGmenes requeridos son:

8, 500
9,000
15,000

Los volGmenes de 9,000 y 8,500 L, caben perfectamen-

te en cubas B (capacidad total de 12,000 L), mientras que pa

ra los volGmenes de 15,000 L, pueden ser usadas las A -

(20,000 L).

Lavado

En ocasno s es necesar“o darle un lavado al coloran

te antes de que pase a Flltractén, ‘como. en ésta operacuén no

es necesario agltar, n| 86 lleva a cabo nlnguna reaccién que

Ilegara a aumentar el volumen,‘las cubas usadas pueden ser -

llenadas casi Qn su;totaljdad{

Los VOIGmenes requerndos son;
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Para las operaciones de 11,000, 10,000 y 9,000 L,

-

pueden ser usadas las cubas o tanques B, mientras que para -

la operacibn de 19,000 L, que corresponde al Azul 7 (ver cua

dro #3), una cuba A es suficiente.

Toda la informaci6én anterior de la cantidad de equi-

po necesario para el &rea de reaccibén, se encuentra resumida

en el siguiente cuadro;
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EQUI PO
COLOR TIEMYO LISOLUCION DIAZQOS REACCTON I RECTETITACTON LAV.IO
SEN/ARO MJP . F1iAL
Amarillo 1 14 1D 1C 1B —— ——
Amarillo 2 11 1D 1C iB ——— ———
Amarillo 3 15 — —— RAI 1B 1B
Amarillo 4 6 1D 2C 1B ——— —_—
Azul 5 4 L T RAT - ——-
Azul 6 ‘ i - ——
- 1B
Azul 7 1A 1A
Avul 8 1B —
Café 9 1A —
Naranja 10 .- S
Rojo 11 - -
Kojo 12 — .
Ro o 13 1B 1B
Rojo 14 it 10
Rajo 15 --- 1
oo 16 s - RV 1 -— 1
Rojo 1Y 7 - Ry in ——— 1B
Violeta 1R 3 1 - 188 - 1




Ahora que ya conocemos el

01

tipo de equipo que se utij.

lizar8 en el Area de Reaccidn, procederemos al cllculo de Ja

cantidad necesaria de éste.

En funcién del cuadro anterior, observamos que las -

cubas D estarén ocupadas:

200 sem en la
afio
303 " en la

Total 232.3

disolucién de M.P.

formacién de diazos

sem. ocupadas

Ahora bien, al afio

afio

se trabajar&n 48 semanas, por lo-

tanto:
232.3 sem/afo
48 sem |ab.
afo
Cubas C:" J7Wﬁ7

Se encuantran ocupadas:

13l sem en la
: - alo
por lao tQﬁ@§{;j,g_ﬂ,]

13! som/afo

48 som. lab,
aito

formacién de diazos,

= 3CubascC.
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Cubas B:

Se encuentran ocupadas:

126 semanas en reacciones finales
55 semanas en precipitacifn

88 semanas en lavado

Tdta| 269 semanas totales/afio
269
= 6 Cubas B
48

Cubas A:

Se encuentran ocupadas:

21 semanas e

v reaccibn

30 semanas en precipifﬁéiéh’

R e s T 27 semanas

»Tofaf, 78 semanas en totd}/éﬁb :jl
= 2 Cubas A -
48 by

Reactor Vidriado:- ===
Este pormanecord ocupado:

33 samanas on la formacién de diazos

58.3 somanas para las reaccionus finales

Total 01.3 semanas vecupado/afio
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«

91.3 sem/afio

2 Reactores (RV)
48  sem/afio

Reactor de Acero Inoxidable:

Permanece ocupado:

50 semanas en reacciones finales,

por lo tanto se necesitan:

59 v
—_— = - .2 peactores (RAl).
En el siguiente. cuadro, se muestra resumlda |a cantji

dad de equipo necesaria para el Area de Reacc16n.pf'




Cuadro No. 5

COLOR CLAVE CAFALILAL TOTAL CAKTIDAD RE({ UERIDA
Cuba 6 tan.ue A 20,000 L - 2
abierto con :
agitacion.
" B 12,000 L 6
) ¢ 8000 L: 3
f e L
! D ’ . 3'000!- e s -5
Reactor Vidriado RV 575 gal;‘ ‘ 2
Recactor dc Acero RAT 12,000 L - 2
Inoxidable

[=4}
4



65

Fil tros Prensa

El célculo del nlimero necesario de filtros prensa es

un poco mds complejo, ya que dependiendo de la formacibén - -
cristalina del colorante en cada operacién,
de filtracidn,

las necesidades-
seran diferentes. Podemos considerar, por cx-
periencias previas tenidas on la f8brica y en el laboratorio,
que marcos de Im X 1m, dén una capacidad de filtrado de 45 L

de pasta por marco, al 20% de concentracién. Esto puede ser-

tomédo como base, con una aproximacidn bastante aceptable. -
Ya en operacibn, es conveniente hacer la siguiente prueba pa
ra cada operacién de colorante que va a ser filtrado con el-
objeto de determinar, para cada formacién cristalina de co-~

lor, el nGmero de placas o marcos por filtro que dardn una--

filtracién adecuada. La prueba consiste en:

Del Gitimo paso de la fabricacién quimica del colo--

rante, ya sea reaccibn, precipitacién o lavado, se toma una-

muestra de un litro de pasta. En e! laboratorio se ﬁilfra -
con una presidn conocida, y se cuantifica la cantidad de - -
aguas madres que se desprendieron de la pasta; por una dife-
rencia de volGmenes, sabremos el volumen de pasta que se tie

ne en un bitro, y dividiendo éste resultado antre 45 L, que-

es la capacidad de cada marco, sabremos ol ndmero de marcos-

que necesitamos por filtro prensa, para quoe la operacidn se~

Hleve a cabo, para ese doeterminado colorante. Ejemplo: para-

el caso del amarillo I, se¢ toma una muestra de un litro de -

pasta al salir de la reaccién, so lleva al laboratorio y se-

filtra. Se observa que el volumen de aguas madres desaloja--
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das en la filtracién es de:

190 ml

y asf:

1,000 ml - 190 ml = 810 ml de pasta al 20%

de acuerdo con el cuadro # 3, el volumen final de operacién-
de éste colorante es de 8,500 L, volumen que pasard al &rea-
de filtracién; ahora bien, éste colorante al salir de reac--
ci6n presenta un porcentaje de s6lidos de 3.8% aproximadamen

te, por lo tanto, el volumen de pasta que se filtrard serb -
de:

323 L ‘de pasta al 100%

o séqn 1615 L _de pasta al 20%
e ‘ operacién

Ahora,bien:”,[;; ; Wir,;;,?

P S 18 marcos
- 45 L/marco
y Sit
810 L dé pasta correspondon a 18 marcoér

1615 L do pasta corresponderd a x "

x = 1615 X 18

« 36 marcos
810
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En el siguiente cuadro, se puede ver la cantidad de-
marcos y de filtros prensa necesarios, tomando como base los

volGmenes que se manejan antes de la filtracién, y el porcen

taje de s6lidos que contienen.

En el caso de algunos colorantes, es necesario dap-..

les dos pases por filtros prensa, para eliminar la mayor can

tidad de impurezas posibles.




Cuadro No, 6

[
FILTROS FhENLSA
COoLOR VOTURLN A FTLTRAL % LL SO1TWOS  VOL, DL 1ASTA hO. LL [ KU R FILTHOS TOR sl
(provcnienlg de (al Hnal’ A FILTRAR . PLACAS VL0, G ipaGl k. AT
reaccinn) de reaceion) 40 S0% Tor N .
L- OEREACE 1
Amarille ) €,500 3.8 a3 1615 36 1 1 14
Aroritio 2 ©,000 4.5 405 anns AS 1 1 1
fmarillo 3 11,000 1.0 10 550 13 1 1 14
Amarillo 4 <,000 4.6 414 207() : An 1 1 f
Al 8§ lO.OOOV
Azl & 10,000,,;,—1,,:,,
Azod T \q;noor
Azul 8 9,000
Café o 15,000'
Naranja 10 5,000
Rev i 14 6,000
Redo 12 12,000
Roin 13 11,000
Rolo 14 A V 711.0007 5
Radn 18 a,000
Lo 10 9,000
Koo 17 9,000 2.5 2@ 1125 28 1 1 7
Viodeta b G000 4,6 414 2070 4t § V 1 3
a0t L tidtro e AR placas mix,

A5 L de asta se b{ltvan adecnadasente en ) leca de Imox Y ;)

faortey dirvely,
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Multiplicando fas tres Gitimas columnas de! cuadro
anterior, obtenemos el No. de filtros prensa necesario para-

la separacién ffsica de cada colorante en semanas por afio.

Asft,

resumi endo toda esa informacién en un cuadro:

Cuadro No. 7

Colorante Cantidad de sem/afio que

permanccen ocupados.

Amarillo

1 14
Amarillo 2 i1
Amarillo 3 15
Amarillo 4 6
Azul 5 '}8,'
Azul 6 73
Azul 7
Azul 8 Y
Café 9 6.6
Naranja 10 'iz?f 
Rojo 11 ?25f<
Rojo 12 :17 '
Ro.jo 13 30
Rojo 14 8
Rojo 15 16 -
Rojo 16 8
Rojo 17 7
Violeta 18 —_—

Total ! 442.6
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Como un afio tiene 48 semanas laborales, por lo tan--
to:

442.6 sem que permanecen ocupados/afio

48 sem/afio

= 10 filtros prensa

Para su identificacién, han sido denominados con |a~

letra F ( Flr, F F

2Tt 10 ).

(B! Dispersién.

Como ya fue explicado anteriormente, el colorante es
recibido y disuelto, y si éste lo permite, tambié&n hervido.-

En el siguiente cuadro, se muestran los volGmenes manejados-

en ésta seccibdn.



Cuadro My, B
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LOK GO % LL Lobibos Y LMY OMIFAC. KIS VoI, % Lk Vel.o VOl A
BAuL BICh AL SALTE LE 1 ThL Tl AL, FOR SOl T0GS  LVAIO. LIl jH-

(1007) PIETROS . RERIAL Y ChACiol. Al e CloK

Liv Ul A1 0 LAPTR LY
kg 1 IRYETT A 18 B /e,

Avarilio 1 70,000 10 66,600 &0 1,100 50 W np an,oon
Arsrilio 2 9,000 4l 45,000 2? ”,nAS n 1500 U, 0n
Amori e 3 16,600 a6 £3,000 15 5,511 5 a7, s a7, 4
hrinrilio 4 7,500 15 50,060 e b WL OO
Arul 5 10,060 15 AN TN PR a0, 000 -
retil b 0,000 13,000 PR 11t enn
Fent 7 an, non l".n,qoh : emmamet AT, 000
faul B .48, 60 - o, ae0 SSILL manonn
Grid @ 5,000- w0 esae0 S e
Paranja 10 16;000° G R 60,000 wmmrwn 2T OD ACO
ko 11 : ?o,’n’t}o"; N T e T L1300, €6, 000
Weie 12 14,000 0 P TTE » , 600 an,c0n
Hoio 13 70,006 an 50,000 AU s A eeeaan ar 080
o 14 10,600 14 06,000 77 1T RS0 18 eeaiee 66,000
B 18 15,060 "5 60,000 P W6 0 Ao ta e 75,000
Ko 1t 5,000 .‘175‘ 20,0005 g : 5 —————— L enn
How 17 4,000 TR ST T Lron TN LN E T e e
Violeta 1K 2,500 oy ,l?}Sﬁd ; ¥1 ﬁ& : '5,ﬁra momaas 17,500

e

Puvnte

divecta,
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En vista de los diferentes vollmenes por operacibn, -

sy ha pensado en cubas de dos capacidades diferentes: -

- -

2,000 L de capacidad toral, (1,500 L d¢ capacidad real), y -
de 4,000 L, (con 3,000 L de capacidad real), las cuales se~-

ré&n denominadas con las letras E y CD, respectivamente.

En vista de lo anterior, las cubas quedarfan reparti
das de la siguicente manera:

Color L/operacibn L/afo Equipo por
operacidén
Amarilio 1 1,100 66, 600 E
Amarilio 2 2,045 45,000 cD
Amarillo 3 5,533 83,000 2CD
Amariilo 4 2,777 50,000 W)
Azul 5 5,000 49,000 2CD
Azul 6 7 1,072 133,000 E
Azul 7 2,463 133,000  ¢D
Azul 8 4,000 240, 000 2CD
Café 9 2,525 25,000 )
Naranja 10 1, 111 90,000 E
Rojo 11 1,066 80,000 E
Rojo 12 1,30 46,600 E
Rodjo 13 2,500 50,000 cD
Rojo 14 5,500 66, 000 2CD
Rojo 15 3,750 60, 000 E,CD
Rojo 16 2, 500 20, 000 cD
Rojo 17 1, 500 21, 000 £
Vieleta 18 2,083 12, 500 cD
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El volumen total de color recibido al aflo por cuba -

es el siguiente:

Cubas CD Cubas E

66,600 45,000

15,770 67,230

50, 000 67,230
133, 000 50,000
133, 000 240, 000

25,000 o 54, 000

90, 000 1 60, 000

&0, 000 S ' 26,600

46,600 12, 500

50,000 7 555,330 _L pasta
12,000 . : : : ‘ afio cuba
20,000

721,900 L pasta
afio cuba

1 110 660 L toi
1 ’ afo (ubn
1,443,940 L _tot. '

afo cuba

Cubas CD

1,443,940 L tot. Xt allo . X 1 sem = 3760 L tot.
afo cuba 48 ‘sem B dfas dfa

Cada operacién ocupa un tiowpo wbximo de 0 dfas en--

tre que se estudia y/o se hierve, por lo tanto, la capacidad

requerida en Gsta scccibn es de:
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3750 L tot. X 6 dfas 22,561 L tot.
dfa

como la capacidad real de éstas cubas es de 3,000 L, por lo-
tanto:

22,561 L tot.

= 7 Cubas CD.
3,000 L tot/afio

Para el caso de las cubas E, se sigue un procedimien

to semejante:

1,110,660 L tot. X 1 afio X 1 sem
afio 48 sem 8 dfas

= 2892.3 L tot.

dfa

2892.3 L/dfa x

tanto, se requerirén.

17,354 L tot.

4,500 L/cuBa 1 '



La secuencia del proceso en ésta seccibn, se ejemplj

fica en el siguiente diagrama:

FILTROS * PREPARACION

MOL 1ENDA

¥

PRED | SPERSADOR

\ 4

MOLINO DE
DISPERSION

4

PREPARACION
AL
SECADO

k SECADORES

Como ‘on ¢l treo do Jdisparsion ta parte-mbs critica -

del proceso, s la molienda, ya quu los colorantes presentan

cristales muy dupos, que en ocasiones requieren de varios pa

ses a través de los malinos, calcutaremos primero la canti--

dad de molinos necesarios, para gue en base a ésta se calcu-

fe el eqguipo restanto,
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Mol inos de dispersidn.

De acuerdo a la columna # 4 del cuadro anterior, cl-

volumen total a moler en un afio es de:

1,516,130 L/afio (incluyendo pasta de color
+

agentes dispersantes agre
gados en ta cuba con agi-
tacién de alta potencia)

lo que equivale a:
5,264 f/dfa = 219.3 L/hr

como es necesario darles, en algunas ocasiones hasta 4 pases

por operacién al colorante:

I

219.3 L/he X 4 877.2 L/hr

lo cual representa el volumen que v& a ser manejado en ésta-

seccidn,

La copacidad de los mo ogi dos-

es da:
- 73 L/he, por lo tanto so nucesitarén:

877.2 L/hre

= 12 wolinos de

73 L/he molino dispersién.

los cuales nombraremos como MD.



Preparacién a
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Como se le darén cuatro pasadas, en promedio a cada~

colorante, los 12 molinos de dispersibn calculados, formurin

grupos de 4 molinos de dispersién cada uno, contando con un-

predispersador y 2 sistemas de cubas con agitadores de alta-

velocidad, los cuales actuar8n como preparadores para la mo~-

lienda y el secado respectivamente

nominaremos Unidad de Dispersién, y estard constitufdo de la

manera siguiente:

:}@” 8 om @O

la

mo| ienda. ‘
Preparacién

al

-
‘ .1. .' secado.

1,2 CUBAS (secuencia en el N‘ncuso)

A

C MOL INOS DE
DISPERSION.

UNIDAD DE PREDISPERSION.

UNIDADES DE ALTA VELOCIDAD.

« A todo ésto bloque lo de

mmxo
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En vista de ésto, se necesitaran J predispersadorun,
3 preparadores para }a molienda y 3 para el secado, descéndy

se que cada uno cuente con dos cubas para que el volumen que

cada una de ellas maneje, no sea muy grande, ya que mientras

menor sea el volumen que se esté agitando, mejor lograda es-

tard la operacién (6).

Continuando con el célculo del equipo:

Pre-dispersadores.

La operacién completa de dispersién tarda aproximada
mente 18 horas, y el volumen recibido es de 219.3 L/hr, (mis

ma capacidad que se vi a moler), por lo tanto:

219.3 L/hr x 18 hr/op.

3947 .4 L que se manejarén en 3 unidades de dis--

persibn, asi es que: =

3947.4 L

e ai”pﬁraién

= 1,316 L/
3 : A_L: j

El equipo con el que se budhtj mpneJa hqatdf2]725 L,

y los denominaremos con las letras PD,

Preparadores de la molienda.

tn ésta seccién el colorante se recibe de las cubas-

hervidoras y se le agrega parte de los agentes dispersantes-

total es:
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Volumen de pasta recibido: 1,165,130 L/afo

Agentes dispersantes agre-

gados : 351,000 L/afo

Total 1,516,130 L/afo

fo que repartido en 3 unidades de trabajo representa:

1,516,130 L/afo

3
= 505,376 L/afio unidad.

lo que equivale-a:

1754.8 L/dfa un. = 73.11 L/he un.

de ellas manejarfa unf?
660 L, por lo que cubas

cuadas.

Cada unidad de preparacién a la wolienda contarfa, -
entonces con un agitador de alta volocidad MD, y dos cubas -
de 1,000 L de capacidad total (G), a todo 6éste conjunto do -

agitacién y cubas lo abroviaremos con las lotras MCu.
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Preparacién para el secado.

En éste caso, el volumen recibido de molinos es de:

1,516,130 L/afio mas la cantidad de agentes
+ dispersantes agregada.

233,000 L/aho

Total 1,749,130 L/afo
los que repartidos en tres unidades de trabajo:
—————— = 583,043 L/ofo un.

lo que implica:

—
=

202450 8435 L

_ dfaun.

y considerando L8‘hbﬁa3}

por lo tanto, .las cubas pueden tenor una capacidad de 1,000-
L como en el caso anterior. Todus las unidades de prepara- -

cibn al secado contardn con un aqitador de alta velocidad -

(MC), y dos cubas de 1,000 L cada una (G); como pucde apre--

ciarse, la unidad de preparaciéun ol secado es 1déntica a la-
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de preparaci6n a la molienda, solamente su orden en la se~ -

cuencia del proceso es lo que varfa. A 6sta unidad la abre--

viaremos con las letras MCs.

La cantidad de equipo necesario para el &Grea de dis-

persién, asf como su capacidad, se vé resumida en el siguien

te cuadro:

Equipo Clave Capacidad Cantidad

total real requerida
L

Cubas con cD 4,000 3,000 7

agitacibn.

Cubas con E 2,000 1,500 4

agitacién.

Agitadores de :

alta velocidad, Me 7 v - T ; - 6

Cubas para : el T cr S

agitadores de 6 .1,000 760 , 12

alta velocidad.

Predispersadores PD ’ ”“ Ha$ta¢ B

w25 e 3

Mol inos de

dispersibn, MD, . 73‘fF/“", ' 12
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DESCRIPCION DEL EQUIPO.

(Unidad de dispersién)

- Unidades de alta velocidad.

Consisten en un agitador conectado a un sistema de -
control de velocidad (entre 530 y 1350 RPM), tal como sc mues
tra en la figura No. 1. Esta unidad es capaz de agitarde 192
a 770 L, de soluciones colorantes dependiendo de la viscosidad
y de las propiedades de muzclado‘que posean. La velocidad mf
nima del

impelente para obtener una buena dispersiéndebe ser

de 4500 FPM, yel didmetro de éste debe ser de 1/3 el didme--
tro total del tanque. (6).

- Predispersador.

Consiste en una camara cerrada y presurizada, en cu-

yo interior se encuentran dos pares de discos en forma de

sierra dentada, especialmente disefiados, y que giran a una -

velocidad aproximada de 8000 RPM. La solucién colorante es -
bombeada en contra de éstos a velocidad variuble; y sU misi6n

es producir un vértice que origina una fuerza cortante al

chocor 6sta contra las paredes de la cémara, las cuoloes so -
encuentran pecubiertas por un metal endurecido resistentu a-
fa abrasi6n, La clmara poseé también, una chaqueta de onlrig

miento, para.proteger al colorante evitando que éste se que-

me, o 80 "prompa” su dispersién. (7).

£1 prodispoersaodor funcionag do la siguiente formas
el colorante as alimontado por abajo de la chmara por una -
bomba de velocidad variable. Cuondo Ta solucion entra al pri
mer compartimionto, es forzado o Uluir on ¢l peguefio espacio
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(1) Depdsito de aire y
: aceite,

(2) " Valvula repuladora
de aire,

"f3)i Valvula refuladora

de aceijte.
) . Ajustador hidragiico
S de altura.
kf:AjUStﬂdOr de
. velocidad,
) Motor.
~Bastidor dey agita-

~dor y . transmicidn
s-del-motor, .. -

Lanone

FIG, no, 1

‘_Flccha.
Impelente,
Tacdmetrn,
Amperimetro,
Frena,

Tegin: Anteproyecto de una
nlants de

colorantes dicrar g,

Lse.: sin,

Flavin kstela Ocann €,

€8
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comprendido entre las paredes de la cémara y los discos dén—
tados, dentro de un &rea de gran agitacién. La presién y el-
gran esfuerzo cortante desarrol lados entre las partfculas do
color, y éstas contra las paredes de la cémara y/o los dis-.
cos, origina gue se dispersen ms finamente. El producto {1y

ye hacia el siguiente compartimiento, en donde un segundo

.
.

par de discos dentados repiten la operacién. Esta doble ac-...

ci6n, a la que se vé sometida el colorante, permite ahorrar-

tiempo en la molienda.

En la figura No. |1, observamos el esquema de un pre

dispersador, y ampliada, del-lado-izquierdo, la cémara.

.. Moiino de Dispersién.

Consigte bdsicamente en una cémara cilfndrica encha-

quetada y presurizada, en cuyo interior se encuentran una se

rie de discos impulsadores de acero templado, montado en una

flecha central, y pequefias esferas de cer&mica, acero, arcna,
cramedia, cte. En la parte superior del cilindro se encuen-

tra un filtro rotatopip;‘(2) (Q§r_figura No. lll).

El mollno opera de la ssguuenta fovma'7”
la dispersién es Iﬂtroductda por Ia pnrtu ana de Ia cdmara-

y bomheada a través de las esferas y los impulsores. El flu-

jo es constantemente agitado e impulsado a la parte alta, -
. , ' . . ,

forzado a sulir a través del filtro rotatorio que deticne a-
las esferas trituradoras. El colorante pucde ser recirculado

en el mismo molino, o continuar con el proceso.
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P Terminacién del Producto.

En ésta Gltima fase del proceso de fabricacién de

los colorantes dispersos,

las cantidades manejadas por colo-
rante son las siguientes:

Color Cantidad de Color

Aux. agregado Prod.
a secar por aho. al estagdarizar 3 anual
L kg x 10 L x 10 ton.
Amarillio 1 72,000 il 8‘7 , 490
Amarillo 2 52, 000 025
Amarillo 3 61,430 15 o 50
Amarillo 4 39,000 15
Azul 5 66,000 . - 20
Azul 6 201,000 Sl 60
Azul 7 233,000 60120
Azul 8 - 336,000 120
Café 9 33,000 10
Naranja 10 122,000 g0
Rojo 11 98,600 4
Rojo 12 56,000 30
Rojo 13 166;000‘ ~fL;},;f' 60
Rojo 14 94,000 30
Rojo 15 99,000 3 30
Rojo 16 287000***~f*1if,?}j*’5* e (!
Rojo 17 35,000 - ;:ﬂ;!lfigse-; éa{=3~—<;¥-~;r% 10
Violota 18 16,500 0.5 1 5
Total: 1;749,130

715
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Sccadores

En base a las experiencias tenidas, se ha observado-

que el tipo de secador de charolas escogido para la opera- -

cién de secado, tiene una capacidad de 100 kg de colorante
seco por dfa.

Ahora bien, de acuerdo a la suma de la Gltima colum-

na del cuadro anterior, la produccién anual do colorantes se
r& de: S

715,000 ka/sfo en rminado

si a éste valor le restamosllé shméidéy}arcanffaéd de agen--
tes dispersantes agregados en estandarlzéciéh:(déspués del -

Secado), obtendremos la cantidad,dg‘§dl§ﬁéntojiqug;§é requie

re secar en un afo, asf:

715,000 kg?d

olo ante tormcnado/ano

- 129 000 kg de agenfes dlspersantes agrega-

dos ‘después de secar/afio

(5171586!000 kg de colorante secado/afto

lo que equivale a:

586,000 kg

Jrlax,; l sem

- 2034 kg/dfa
oo 48 som 6 dfas |
lo que impliéaragé 8¢ nocesiten:

2034 kg de colorantyv seco/dfa

100 kg de colorante saco/un.

= 21 unidades de Secado.
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Célculo de la cantidad de agua eliminada en secadores:

La densidad del colorante al salir de las cubas her-

vidoras es de:

1.12 kg/L, asf{ el total del colorante a -
moler puro es de:

1; 134/ 94() kg/aﬁo

La cantidad de agentes dispersantes agregados al co-
lorante es de:

351,000 L/aflo antes de molienda
+ 233,000 antes de secar

total 584, 000 L/aﬁo

Como la cantidad do los agentes dispersantes es de -
0.5 kg/L, por lo tanto: ' :

584,000 L/afio

que sumados.

‘{ 4;kd1dé}éb16rante en pasta
| e

y asf, el ‘agua que se elimina en secadores os do:

595,940
L. 586,000

1,001,000 kg/affo.
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Mol inos

Como ya se calculd anteriormente, la cantidad de co-

lorante ya seco y en forma de terrones es de:
2,043 kg/dfa

En &ste departamento s6lo se trabajard un turno de 8

horas por dfa, de las cuales se pierden 2 en limpieza y rea-

condicionamiento.
2,043 kg/dfa X 1dfa’/ 6 he = 340.5 kg/hora

La capacidad de molienda de las unidades escogidas -

es de 200 kg/hora unidad, por lo tanto se requieren:

340.5 kg/hora

= 2 Molinos.
20Q kg/hora un. e

Revolvedoras

i e G e

;colorante‘soco/oﬁo

+raf»§258T060l%Lfdd;agentes duapuranntes agrogados

" al. estandarizar/aio

996,130 L de color an estundnrizaéiég:tL
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lo cual representar:

996,130 L/afio X 1 afio X  1.sem. X 1 dfa

48 sem 6 dias 6 h

= §76.4 L/hora.

cada operacib6n dura aproximadamente 3 horas, entre que se

carga, se revuelve y se descarga, por lo tanto:

%

576.4 L/he X 3

H]

1729.2 L

Las unidades escogidas, de acuerdo al tamafio de las operacio

nes tienen una capacidad de 1,000 L/unidad, por lo tanto

1729.2 L

# 2 Revolvedoras.

1000 L/un.

sistema de

cénico'(syg

evnendo posables asentamientos sufrudos por los co
Iordntes cuando ya se encuentren envasados, es deseable con-

tar con una revo!vedora para tambores.



SISTEBMA
MOLIENDA

PARA
EN

SECo

(a)

FI1G.

no.

v

»* REVOLVEDOR A

Comica

Tesiw. Anterrovectn de una
nlanta de
cninrtantes dis~ersos,
Esc.:  sip.,
Flavia kstela Ocang C.

Focultad de muimica UNAN ,

4]



SISTEMA PARA "+ REVOLVEDORA
MOLIERDA EN SECO CONICA

N

=

(a)

Tesies Ante rovecton de una
nlanta de

FIG. no. 1V coolnrantes die (rsos,

Legos sin.

Flovia bateln Ocnvin

Boacy ) Lo de cuirnacs UNAL,




93

']
El equipo de proceso total usado en la planta, con -

sus dimensiones, queda resumido en el siguiente cuadro.

La distribucién de la Planta puede observarse en ¢l-

Plano Maestro de ésta.
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ACTIVILALES LN EL L1oGRaA LL FLUJO, TILii1Q LSTIM

ACTIVILAD Y KULLRO LE HOLBRES 15 VOLUCK

ALO DE RLALJIZACTON DE CADA
ALUS LN LICHAS ACTIVILALLS

L WA LR 1.2 STV ]

TILMPO ESTINALO

}{RC

NO. DE lOMLLES.

ACTIVIDAL

0-1 Sacar Materia lrima del
almacen.

1.2 Disolver Materia Prima

2-3 Preparacidn del Diazo

2-4 Preparacién del copulante

1-5 Cargar reactor y mezclar

5-6 Reaccidn auimica en el
recactor.

6-7 Vac:auo del jroducto de
reaccion en cuba para su
cristalizacidn.

7-8 Crzstalnzac;on del produc
to de recaccidn.

7-9 Limpieza del reactor, y
pPreparacion de nuevas —-
reacciones,

3-10  Reaccionar diazo con copu

4-10 lante, y formacidn de color.

10-11 Filtrado dcl producto a tra-

8-11 wves de un tiltro prensa.

11-12

Sopletear airc a través de
la torta de¢ filtrado.

800 :

1.0 -

Operario Ay

Operario Y su ayudante.

Opcrario Ay su ayudante.

Operario

A
A

Operario A y ayudante,
B y ayudante,
B

Operario Y su ayudante.

Operario B y ayudante,

5.0

4,0

y aVUdabe.

ayudante, |

ayudante,

montacarguista,

O
~3



ACTIVIDAD

TIENFO ESTIMALO
HR .

NO. DE HOMBRES

12~13

13-14

14-15

15-16

16-17

16-18

18-19

19-20

0.21
20-21

Pasar agua a través de
la torta para lavarla.

Sopletear aire nuevamente.,

Cargar tortas de filtrado

en cubas A y llenarlas de
agua.

Repetir desde actividad 11
a la 15.

Vaciar el contenido del fil
tro en un carrito y 1lcvar-
1o al 4drea de dispersion.,

Limpieza y acondiciomanien-
to del equipo usado.

Descargar ¢l colorante en
una cuba y disolverlo,

El laboratorio toma una mues
tra del colorante, y realiza
estudios de forde1on crista
lina, para establecer 1a for
mula de dispersién adecuada.

Calentar colorante.
Vaciar ¢l contenido de ]a cu

ba al sistema de
alta velocidad.

a«:tdcxon de

2‘0
2.0

12,0

1.5

l .0 D AT s e e B

24,0

0.5

Operario /

~Personal de Laboratorio.

Operario A y ayudante.

Operario A.

Operario A y ayudante.

Operario A y ayudante.

Operario A y su ayudante,

Operdrio c.

Operario C y ayudante.

0
[0 4]



ACTIVIDAD

TIEMIO ESTINADO
HR

NO . LE HOMBRES

23-24

24.25

25-26

26-27

27-28

27-29

29-30

30-31

31-32

Adicidn de agentes dis-
persantes y apitar.

Conecciton de sistema de
agitacién con sistema de
dispercion. lolicnda del
colorante.

El laboraterio toma una -
” . .

mucstra para apalisis del

tamaiio del cristal.

Adicidén de agentes disper
santes.

El1 laboratorio toma otra
muestra, y seca esta, pare
verificar si el colorante ya

esta en condiciones de scr
secado.

Vaciar ¢l colorante y lle=~
varlo a Secadores,

Limpieza y acond1C1onan1entn
del sistema usado,

Cargar sccadores de colorante.

El colorante se deja Secdrﬁ?

Descargar secadores y envasar

en tambores.

Trasiado de colorante al Area
de molinos,

1.0

10.0

1055'

2.0

5.0

10

84,0
3.0

0.5

Operario C y avudante,

Operario C y ayudante,

Laboratorista.

Operario C y ayudante.

Personal Laboratorio.

_Operario C y ayudante. -

Operario C y ayudante,

Operario D y dos ayue-
dantes.

Operario D y dos ayu--
dantes,.

Operario D y montacar-
fuista,

66



ACTIVIULAL

32-33

TILMPO LSTIMNADO

HR .

NO. DE HOMLRES

33-.34

34-35

35-36

36-37

37-38

3839

3940

40-41

Cargar el holino y moler
el colorante.

Llevar ¢l colorente al
’
area de revolvedoros.

Cargar revolvedora y homgo
genizar mezcla.

Laboratorio toma una mues
tra y establece condxcxo~
nes de estandarizacidn.

Adicidn de productos para
la c¢standarizacidn y homo
pgenizar nmnezcla.

Tenir en ¢l laborator1o con

¢l colorante recién terwlna
do.,

V‘}esad() y rotul"u:io de tdmbo—’

!'C'S .

"Estibar tambores en alm1cen~n.
de producto: tcrm1nado. Sl

7.0
0.5
3.0

2.0

3.0

S

- Operario

Operario E y ayudante,
Montacarjuinta,

Opgrarioyn.

“Yersonal Laboratorio.

_ Montacarguista,

yoayudante,




101

JON_DE_COLCRANTES DISPERSOS
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En vista de la complejidad del proceso de elabora- -
cién de los colorantes dispersos, y de los mGltiples facto

res que intervienen en &l, es dificil determinar con preci--

s16n una Ruta Crftica. La desarrollada antertormente,

nos i
dica un tiempo 6ptimo de fabricacién,

suponiendo un proceyo-

ideal, o sea que no se presentaron problemas adicionales, co
mo mala cristalizacién del colorante, o particulas muy duras
que necesitaran mds tiempo en la molicenda, o ruptura de la -
dispersién al sccado, etc., hechos muy comunes en la reali--

dad y que incrementan el tiempo de fabricacibn.




10}

Ve~ PANORAMA ECONOMICO DE LA

INDUSTRIA DE COLORANTES DISPER
SO0S EN MEXICO.

En nuestro pafs existe un amplio mercado para los co

lorantes dispersos, siendo éstos absorbidos en su total idad-

por la industria textil, por lo tanto es natural que sca §g-

ta, la que marque el desarrolio de la industria de coloran..

tes dispersos. Un ejemplo palpable es el incremento en of .

consume de fibras sintéticas (nylon, acrilén y poliéster),

que se ha venido observando on aflos anteriores, y que se - .

muestra en el siguiente monograma.

sintéticus
Nartificiales
E::]naturales.

T

'II Lo
11% S
. .

w ] [a

7 /o

78% 68%
49%
1969 1071 1978

fuente (8)
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En éste grupo,

existe una fuerte orientacién hacia .
el poliéster.

[ . . | — ,'."‘—1' N
U et

NN 25%
< A6% .

‘ 61%

—

1969 1671 197% S
Fuente (&)

Ll polidster es 14 tabra que mayor crecimiento en sy

produccién habia demostrado; ast por ejemplo de 1971 4 1976-

tuve un croecim ento del 32.2% (PoViéstor Fitl),

del Acritén, 0% del Algodén, o un - 18017 de |

contra un 237

a Lana, origi-

nando éste incramento un mayor consume de colopantes disper-

508. Sin embargo, de 1976 q 1977 ¢l mercado del politster sy
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fre una retraccién, que influye definitivamente en la cafdu-

de éste grupo de colorantes, lo cual implic6é una reduccién -

de fabricacién con la finalidad de bajar inventarios, dado -

que el mercado interno de colorantes dispersos, no obstante-
su cafda, tuvo una actividad dindmica durante ese perfod6,~—
otro aspecto importante y que influyé fuertemente, fue la

cafda de las exportaciones. (V).

Lo anterior, puede observarse en el siguiente cuadro

Sin embargo, a pesar del tropiezo sufrido, en México

existe un amplio y creciente mercado para el poliéster, de -

1978 a 1982 se espera un crecimiento anual en su consumo del
9.3% (poliéster Fil. y F.C.) (10)

y consecuentemente de log-
colorantes dispersos, lo que justifica la ampliaci6n de una-

planta o el mejor aprovechamiento de los recursos con que

cuenta la misma, y la instalacién de otras para satisfacer -

la demanda que se espera en los préximos afos.



COLORANTES L1511 LELRSQS

¢ TON )
1971 1077 1073 1974 1075 1076 1077 1078
PROLUCCION 786,70 1177.0 1589,4 2130,0 1907 .7 1881.5 1975.7 2116,0
IMPORTACTON 87,6 T2.5 56,3 51.0 2,0 1.2 Ho 0 50,0
L TORTACTON - 37.3 150,585 371.0 ro.n 7.0 78,0 g85.0
COrSUNO
AVARLNTE &73.,R | B 1ara » 16860 .,0 180D 7 1R10,7 1an4.,0 27001 ,0
IRCRE; 10
Cuhd 50,0 L0 "L a7 1,06 (4.3) 5.1 0,3
CAPACT LAL . . . . o
2 \ ' g “y S iy py
IS TAL ADA 1337.,0 057.0 872.0 377 ,0 AFnn..0 3800,0 WG L,n 3800,0
fucnte: ANTO, Lireccion General de Lstadisticas, Dircccidn Genral de Aduaras,

901
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CONCLUSIONES

Y RECOMENDACIONES

Tomando como base e! presente trabajo, se¢ pueden ob-

tener las siguientes conciusiones:

1.~

Se conoce como colorante, a toda sustancia que se fijn -

en otra de un modo estable déndole color.

Los colorantes se clasifican de dos formas: de acuer

do a los grupos quimicos que los componen, o de acuerdo-

a su aplicacién sobre la fibra, asf existen colorantes -

azos, antraquinénicos, derivados del trifenil metano,
etc., de

acuerdo a la primera clasificacién, o bien son

4cidos, bésicos, azoicos, directos, al azufre, de oxida-

cibn, solventes, tina, reactivos, mordentes y dispersos.

Los colorantes dispersos son aquellos que siendo bésica-

mente insolubles en agua, tienen afinidad por una o més-

fibras hidréfobas, tales como el acetato de celulosa, ny
lon y poliéster, y se aplican usualmente en forma de Fi-

nas dispersiones acuosas.

A mediados de la década de los 20s, comienza a Fabrji
carse comercialmente el acetato do colulosa, encontrando
se que Gsta tenfa propiocdades ditervntes o las Fibras -
hasta entonces conocidqs, principalmante su carlcter hi-
dré6fobo, hecho que la hacfa incompatible con los coloran

tes acuosolubles hasta la fecha conocidos, por lo que

fue necesaria la blsquada de colorantes compatibles con-

ésta fibra, naciendo Jdo-ésta forma, los colorantes dis--
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persos. En México comienzan a fabricarse a mediados de
los afios 60s.

1

La mayorfa de los colorantes dispersos, pertenecen al

grupo de los azos o de los antraquinénicos.

La teorfa mls aceptada sobre la tintura de las fi-

bras sintéticas, tales como acetato de celulosa, nylon y

poliéster, puede scer expresada como la introduccibén de
un colorante insoluble finamente dispersado que pasa a -
la fibra y forma con &sta una solucién sélida, en la que

la fibra funciona como disolvente orgénico.

Un colorante disperso consta bésicamente de dos partes:-
una pigmentaria {inamente dispersada, y de un agente dig
persante que ayuda a la reduccién del tamafio y protec~ -

ci6bn de la particula, de tal forma que no permite la - -

unién de ellas, atn en las condiciones més adversas.

Los agentes dispersantes son sustancias tensoactivas,

y los més usados son los lignosulfonatos de sodio.

En la fabricacién de los colorantes dispersos, intervic-
nen dos pasos fundamontales:
primero, la obtencién quifmica del colorante insolubla en

agua, mediante reacciones quimicas, y segundo, se reali-

za la dispersion Ffsica do Gste, por la molienda conjun-

ta con un agente dispersante.
Debido a Va complejidad de 1a elaboracién de los co-
lorantes dispersos, es de suma importancia mantener un -

estricto control de los factores que en olla intervienaen,
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principalmente pH, temperatura y volumen de los bafos, -

ya que éstos factores afectan directamente la formacibn-

cristalina del colorante.

Considerando los diversos factores que intervienen en la

localizacidn de la planta, tales como cercanfa y dispani

bilidad de materias primas, mercados, agua y energfa,

vias de comunicacidn, 'drenajes, etc., se encontrd como -

lugar apropiado una zona industrial de Cuautitlibn lzca--
{ti, Edo. de Mex., que adem&s de contar con todos los -

servicios necesarios, cuenta con un clima templado subh@

medo, que no representa ninglin problema en los procesos-

normales de fabricacién.

Actualmente se producen 300 toneladas por afio, pro~-

yectindose la expansién para una produccién¥§91715itone—
ladas anuales, :

7.~ El &rca de procuso de laplantacuenta con tre:

3 secclones:
| Reaccibn, que incluyo precipitacibn y'Filtnpcan;~en

d6énde sc llavan a cabo las reacciones qufmices que -

dardn origen ol coloranta,

i1 Disparsidn, dénde por molienda on hmoedo, 86 conse--

guirin tamafos Jdo pacrtfeulas do coloronte, adecuadas
pars la tintura.

1) Terminac idn Jdol

colorvante, en doénde se sceca, se mua-

le un soco y so ustandariza con agentes dispersantes

flovindolo o un tipo comercialmente establecido.

8.- EI

drea doterminada para cada seccidn do proceso es la -
siguiento:
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reaccibn (25 x 17) m = 425 m2
dispersién (20 x 17) m = 340 m2
terminacién del producto:
secado (10 x 15) m = 150 m2
mol ienda y revelvedoras (10 x 21) m = 210 m2
Total de &rea construfda (65 x 50) m = 3250 m2

Se comprd un terreno de 6500 m2 de &rea total, quedando

2 .
el &rea restante (3250 m”), para Futuras expansiones.

9.- La distribucibén propuesta, pretende minimizar los tiem-

pos de produccién, gracias a una colocacién mis adecua-
da de

las dreas de proceso y servicio.

10.-

Dada la complejidad del proceso de claboracién de los -
colorantes dispersos, y de los mGltiples factores que -

intervienen en él, es diffcil determinar con precisi6n-

un tiempo mifnimo de fabricaci6bn. El tiempo mfnimo pre--

sentado en la ruta crfltica desarrollada en éste trabajo,
indica un tiempo Sptimo de fabricacién, suponiendo un -

proceso itdeal, o sea sin problemas adicionales como ma-

la eristalizaci6n del colorante, o partfculas muy duras

que necositarin mds ticmpo on la molienda, o ruptura de

fa disparsién gl secade, cte., hechos muy comunes ¢n la

realidad y gue incremoentan ol tiompo do Fabricacién,

11.- En los Gltimos atos se ha obscervado una tendencia de -
desplozamionto do las {ibras naturales y artificiales -
por las sint6ticas, y dentro de Gutas, el polibster es-
la fibra gque mayor incremento on su consumo presenta, -

Esto ha originado ta cada vez mds creciente demanda do-
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colorantes dispersos, esperéndose un crecimiento anual.-
en su consumo del 9.3%. La industria de los coloranten-
dispersos en México ha tenido un gran desarrollo al gra

do de poder competir en el mercado internacional tanto-

en precio como en calidad,

= )




(1).-

(2).-

(3).-

(4).-

(5).-
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