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INTRODUCCION

En la Industria Textil recibe el nombre de "Fi
bras Textiles" a las substancias que pueden adquirir una
constitucitn filamentosa, que permite convertirla en hi-
los o en tejidos. Las fibras utilizadas en la Indus=—-
tria Textil se clasifican en dos grupos: naturales y ar-
tificiales. Las naturales se dividen a su vez, segln -
su origen en minerales, vegetales y animales. Las arti
ficiales pueden proceder de la transformacidn o de la de
rivacion de textiles vegetales, o bien son obtenidos me-
diante un proceso de sintesis quimica, formando asi las-
fibras semisintéticas y las sintéticas.

lLos textiles minerales son los de menor inte—
rés, especialmente para el blanqueo y tintoreria, ya que
los hilos metélicos, los filamentos de vidrios, etc. gue
a veces se entremezclan con las verdaderas fibras texti-
les en las operaciones del tisaje,no sufren alteraciones
sensibles en la tintura. No obstante debido a.la falta
de textiles curante la segunda guerra mundial, se elabo-
raron diferentes tejidos mixtos, bastante aceptables, —-
gue contenian filamentos de vidrio.

Las fibras de origen vegetal poseen un interés
extraordinario en la manufactura textil, no solamente —-
por su elevado ndmero, sino por sus relevantes propieda-
tes fisicas y quimicas, aptas para sus aplicaciones en -
la elaboracibn de numerosos géneros textiles.

Estas fibras pueden extraerse de diferentes —-—
partes de los respectivos vegetales. Por ejemplo: de -
os vellos protectores de la planta, como el algodén; de
as .ojas, como el &gave; cel tallo, como el lino; de la
corteza como el canamo, etc. Conteniendo todas ellas -
mayor o menor impurezas, y en composicidn quimica un fac
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tor comin: "La Celulosa". Es importante el estudio de-
estas por su transformacidn en textiles artificiales co-
mo en las diversas variedades del ray6n.

Las fibras de animales estén integradas de ma-
terias albuminoides, es decir gque contienen carbono, hi-
drégeno, oxigeno, y nitrégeno, y en algunas como en la -
lana, por ejemplo, existe también el azufre.

En cuanto a la obtenctén de fibras artificia——
les el aumento ha sido en cantidad y en variedad, no so-
lamente para suplir la falta de fibras naturales en los-
paises que carecen de primeras materias, sino también -—-
por la necesidad de abastecer al mundo en cantidad sufi-
ciente para elaboracitn de articulos para vestir, tapice
ria, etc. La base fundamental para la obtencién de es-—
tas fibras es mediante tratamientos quimicos para conver
tir la celulosa en masa viscosa.

Las verdaderas fibras quimicas, o mejor dicho,
sintéticas, son las obtenidas siguiendo un método riguro
so, a la manera de sintesis, como se entiende en la pre-
paraci6n de numerosos compuestos orgénicos. Y las semi
sintéticas las obtenidas a partir de substancias orgéni-
cas de constitucibn compleja, que son tratados por pro--
ductos quimicos.

Dentro de las fibras minerales encontramos el-
asbesto o amianto, lana de vidrio, metales. El asbesto
o amianto es la Gnica fibra mineral .que puede conceptuar
se como textil, puede hilarse mezcléndolo con fibras ce-
lul6sicas o s6lo. Las fibras de vidrio Gnicamente se -
utilizan como atslante térmico en las tuberias refuerzo
en resinas de poliester y las de metales para obtener ——
efectts especiales en alaun < aéneros de lujo.



De las fibras vegetales, las primeras son las-—
fibras de vellos protectores de semillas (algodén, kapok,
asclepias). Las segundas, las de fibras de talto (lino,
céfiamo, yute, ramio, cé&famo de bengala, cé&hamo de bombay,
retama). Las terceras fibras de hojas (formio, abaca,-
pita, esparto). Y las Gltimas dentro de este grupo; fi
bras de fruto (cocd).

La fibra més importante dentro de este grupo y
aln dentro de las sintéticas, es el algodén, ya que es -
ésta la fibra mé&s Gtil y econbmica en la industria tex—
til, tiene una gran cantidad de usos como fibra y como -
tejido y es de esta fibra en especial sobre la gue trata
ré en este tema. El kapok se presta poco a la hilatura
y puede utilizarse en la fabricacién de colchones y al-
mohadas. El lino es también una fibra importante, gque-
puede considerarse gue es una combinacibén de celulosa ——
con materias pécticas conteniendo aproximadamente un 80-
90% de celulosa, es una fibra un poco mas débil gue el -
algodén ya gue se descomponen facilmente con los &lcalis
y Oxidantes directos e indirectos, tiene condiciones de-
desengomado/descrude/blanguec un poco diferentes al algo
dén. El cé&fiamo, yute, céfiamo de bengala, céfamo de bom
bay, son fibras un poco més gruesas cuya aplicacibtn mas-
importante es en la cordeleria y algunas a la confeccitn
de telas para embalaje. El ramio por ser una fibra de-
una blancura y de un brillo notable, tiene gran aplica--—
cibén en mezclas con la seda.

De las fibras de hojas como &baca ;, alfalfa y-
henequén que se utilizan como materia prima en la fabri-
cacibn de cierta clase de papel y ademés la ébaca y la =
dge coco (fibra de fruto) cue se utiliza en cordelefia.



Las fibras de origen animal se pueden clasifi-

car en dos grupos. Al primer grupo pertenecen los pe—
los,lanas, vellos. Al segundo las llamadas sedas natu-—
rales. La lana es también de importancia textil, por—-

gue se presta a su hilatura y tisaje, aplicando sus te——
las a la confeccidn de prendas de vestir y piezas para -
abrigo. La calidad de la lana depende de la raza del -
ganado, la edad a la gue se le somete al esquileo y la
zona que de la piel del animal cubra. Asi como en el -
algodon la fibra fundamental de la cual esté formada es-—
la celulosa en este caso dela lana es la queratina que -
contiene 50% de carbono, 21% de oxigeno, 7% de hidrégeno,
18% de nitr6geno y 4% de azufre. BSu proceso de desengo
mado/descrude:blanqueoc difiere un poco al del algoddn.

|

Las sedas poseen notables cualidades de solidez
brillo y suavidad, por lo que son utilizadas en la indus
tria textil para la fabricacién de las telas de mayor be
lleza y calidad. Esta fibra esté& formada por dos fila-
mentos, la fibroina y la sericina.

Fibras artificiales: Se clasifican en fibras -
obtenidas por la transformacién de la celulosa nativa, —
fibras sintéticas, fibras semisintéticas y fibras varias.

Actualmente la produccibn de los textiles arti
ficiales ha crecido de una manera extraordinaria y adqui
rido una gran importancia, porgue no substituye, sino —
que se suma y supera a llenar las necesidades mundiales-—
de la industria textil y de la confeccidn. Ultimamente

se elaboran estas fibras partiendo de celulosas natura-
les mé&s baratas, transforméndolas mediante procedimien=-
tos guimicos, cada vez mas perfectos y con resultados po
sitivos con relacibén a su precio. Dentro de las fibras
de celulosas transformada tenemos: ray6n nitrocelulosa,-



ray6n cupro amoniacal, ray6n viscosa, ray6n acetato o ce
lanosa. De las fibras sintéticas estéan: el nylon, fi-—-
bras de vinilo, y las derivadas del &cido acrilico.

Como puede verse existe un gran nimero de fi-——
bras que podria decirse que casi cada una de ellas re———
quieren un proceso diferente de desengomado/descrude/ —-—
blanqueo y seria un poco problem&tico estudiarlas cada -
una de ella con todos sus pomportamiento fisico quimico,
en forma muy resumida. El objeto de sta tésis es—estu-
diar la celulosa del algodbn con uno de sus procesos gue
es muy importante dentro de la industria textil que es -
el "Desengomado", utiliz&ndo como agente desengomante el
Persulfato de Amonio.



CELULOSA Y SUS PROPIEDADES

La celulosa descubierta en 1846 se encuentra -
en general en todos los vegetales. Su unidad fundamen-
tal es la /? glucosa, es un polimero mucho muy importan-—
te en la industria del tejido. E1l contenido de celulo-
sa en plantas es variable, asi por ejemplo:

El contenido de celulosa en el algodbn es de 99%
El contenido de celulosa en el Ramio es de 30%
E1l contenido de celulosa en el Lino es de 30%

Una posible formacidén en la naturaleza puede -
explicarse muy someramente como sigue:

En el fendmeno de la fotosintesis las plantas -
absorben agua y sales por medio de sus raices y llevan -
€sta como sabia a sus hojas. El agua reacciona con el-
CO> gue se encuentra en la atmésfera y en presencia de -
la clorofila y la energia solar se lleva a cabo una reac
cibn de condensacidn

ergi
HoD + COo—-o2922 3 HoHO +  Op
6HCHO W ——————— » CgH1206
glucosa
CONSTITUCION QUIMICA
La celulosa contiene 44.4 % de carbono

6.2 % de hidrégeno
49.4 % de oxigeno

Su férmula empirica es ( CgH1p0s)xdonde X es «

- >
el numero de monbmeros su peso molecular es expresado ——
dentro de un rango ya gue este es variable;. A continua



cién damos ejemplos de pesos moleculares determinados —-
con ultracentrifugas y por medio de su viscosidad.

No. de molé-

Peso molecular lucas de glu solvente

cosa.
Celulosa de Algéd6bn 200 000---300 000 1200---1800 CUOXANO
Celulosa régenerada 90 000-—110 000 555---680 "
Acetato de Celulosa 50 000-—- 25 000 175---360 ACETONA
Nitrato de celulosa 100 000-—— 160 000 S00---600 n
Etil celulosa 125 000 540 DIOXANO
Metil celulosa 14 000--- 38 000

PESO MOLECULAR DETERMINADO POR SU VISCOSIDAD

No. de lécul
Peso molecular L

Celulosa de Algodbn 32,760 y 2020
Pulpa de madera 113 000---146 000 700---900
Celulosa regenerada 49 000--- 81 000 300---500

Accibn que ejercen las reactciones sobre la ce-
lulosa.

La celulosa esté sujeta a hidrolisis &cida dan
do como producth? glucosa.

CH,OH

@ oW
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Celobiosa: Es el producto de una reaccion de -
la celulosa con &cido acético y sulflrico, esta reaccibn
es la gue ha servido para identificar verdaderamente cual
es la unidad fundamental de la celulosa ya que el produc
to final se obtiene UGnicamente dos glucosas que son pre-—
cisamente dos /5 glucosas.

# on <y O # O it 0

<0k

Producto de la reaccitn de la celulosa con éci
do acético y sulfirico.

Las reacciones que sufre la celulosa pueden ——
clasificarse en tres formas.

1.— Todas aquellas reacciones cuyo resultado -
de” un hinchamiento 6 dispersién de la cadena de la celu-—
losa, sin disminuir la longitud promedio de la cadena, 6
algin cambio en 18 naturaleza quimica.

Todas aguellas reacciones que pueden ocasionar
un cambio en la longitud promedio de la cadena por medio
de degradacion.

2.— Todas aguellas reacciones en la que haya -
un rompimiento completo, cambic de los grupos hidroxilos
a esteres u otros grupos.



Reacciones que pueden ocasionar el fenbmeno de
hinchamiento 6 de dispersi6n.

Uno de los efectos mas conocidos de los reacti
vos sobre la celulosa es el efecto de la misma por solu-
ciones de hidroxido de sodio. Este tipo de efecto es -
el gue actualmente se utiliza para el proceso de merceri
zado, gue consiste en poner a la fibra de celulosa en ——
contacto con solucién de hidrdxido de sodio de una cier-
ta concentracidn produciéndole a ésta un médximo hincha--—
miento y posteriormente es sometida a ciertas tensiones-—
y compresiones.

Ademés el hidrdxido de sodio puede penetrar en
las microfibras espacios macrocapilares entre los enla——
ces de las cadenas y producirle el hinchamiento en la ma
crofibra, u otro atague podria ser en las valencias se——
cundarias de los grupos hidroxilos, pero esto dependera-
de la concentracidén de la celulosa, para dar mayor o me—
nor grado de formacidn de los grupos OH a grupos ONa en-
la cadena.

Alcalis gque tienen el mismo poder de disper———
si6n, excepto que el grado de actividad varia marcadamen
te segln el orden.

Li0OH> NaOH> KOH> RbOH > CsOH

Las bases fuertes orgénicas de Hidroxido Tetra
etil de amonio producen un marcado hinchamiento. E: tg
trametil hidr6xido de amonio merceriza el algoddn mien——
tras que la misma concentracidn de tetraetil hidréxido-
de amonio le producen una total dispersién.
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El grado de hinchamiento de la celulosa y su -
incrementada reactividad esté& basada no en la sustancia-
alcalina sino en la capacidad de dispersién de sus iones.

NH4<K< Na<Li :  Ba<Sr<Ca : 1/2 SDq< Cl1<Br <I<.CNS
El fendmeno de hinchamiento se presenta tam<——

bién con los &cidos aungue es un poco més peligroso por-—

gue ademd&s le ocasiona degradacidn asi por ejemplo; con-

el Acido sulflrico gue para producirle este fendmeno se-

requiere una concentracién de dcido arriba del 50% lo ——

gue ya le ocasionaria degradacién, claro que también mu-

cho dependerd del tiempo gue permanezcan en contacto.

El &cido clorhidrico actla de una manera muy si
milar al &cido sulflrico, de la misma manera lo hacen ——
los &cidos: nitricos, fosférico, etc.

Entre los reactivos mas importantes que presen
tan este fendmeno de hinchamiento y dispersién de la ce-
lulosa es la solucidn de hidréxido G 6xido de cobre. Apa
rentemonte Ia disperzidn de la celulosa por este reactivo
es debido a la fuimacidn de una sal compleja de' cuproams
nio el cual es estable silo en presencia de un exceso te.
amonio.Se ha adoptado por medio de esta reaccidn un méto
do estandar para la déterminacidn de’ la viscosidad de la
celulosa y su cstado de polimerizacién.

Reacciones de Degradacidn

Como se menciond anteriormente la degradacitn-
puede ocasionarse por la presencia de los &cidos. Esto
puede ser comunmente de dos formas: Hidrélisis y Oxida——

&3 D



Cuando se pone en contacto la celulosa con &ci
dos las propiedades de las fibras son marcadamente alte
radas , en este caso se formaré hidrocelulosa. La modi
ficacibn de sus propiedades dependera del tiempo en con-
tacto, temperatura y concentraci6n.

Otro efecto de conversitn a hidrocelulosa es -
el incremento de la solubilidad de la celulosa en solu——
ciones de NaOH.

Cuando se pone en contacto la celulosa con ——
agentes oxiflantes se formara en este caso la oxicelulosa
el producto final de la oxidacién son COo y HZAD. la -
oxicelulosa puece presentar propiedades aldehidicas debi
do a un nimero alto de cobre y propiedades &cidas, ésta-
tiene una gran afinidad por el azul de metiléno..

Pueden ademés degradar a oxicelulosas las solu
ciones de hipocloritos, permanganato de potasio, &cido -
crémico.

Transformacidén de los grupos hidroxilos.

En este caso los grupos hidroxilos pueden ser-
substituidos por otros grupos diferentes y esto puede ——
ser a base de alcoholes orgénicos, asi la celulosa puede
sufrir reacciones de esterificacidn, xantacidn, etc. -
Sin embargo, no todos los grupos oxhidrilos pueden reac-—
cionar ya gue es mucho muy importante el fenfmeno de hin
c-amiento gue presenta la celulosa ya gue esto facilita-
gue dichos grupos reacciocien como se utiliza en los pro-
cesos industriales para la preparacidn de derivados de —
la celulosa como: nitrato de celulosa, formato de celulo
s2, Acetato de celulosa, etc.
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ENGOMADO

Este proceso es uno de los mas importantes en-
la hilatura 'y en el tejido, ya que proporciona a la fi-—-
bra mayor resistencia a la tensibn, rigidez y firmeza, -
evitando asi que se rompa féacilmente el hilo durante el-
tejido.

El engomado es un proceso fisico en donde los-
agentes engomantes, se adicionan al hilo de la urdimbre-
usando formulaciones y técnicas muy secretas o confiden-
ciales de cada planta.

El tipo de engomante seleccionado depende del-
tipo de fibra principalmente, ya gque no es lo mismo engo
mar hilos de algédén, de lana, de Fibras sintéticas o de
mezclas. Esto es muy importante ya que el desengomado-
deberd efectuarse en condiciones adecuadas que no dafien—
el material.

E1l engomado normalmente se aplica a la conti—
nua haciendo pasar el hilo de urdimbre previamente arre-
glado por la formulacién de engomado,en caliente, elimi-
nando por expresién el exceso de ésta y pasando a conti-
nuacién por tambores secadores, que secan el material.

Como se menciond anteriormente las formulacio-
nes de engomado dependen del material procesado, y como-
ejemplos tipicos haré un resimen de los principales in——
gredientes de éstas,en las fibras textiles mas comunes.

1.- Fibras Celulésicas: (algodén, rayén, visco
sa, lino, etc.) \Ver tabla No. 1.

2.- Fibras Sintéticas: (nylon, acetato de celu
losa, poliester, fibras acriliec=-, etc.) Ver tabla No.2
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TIPOS DE MATERIALES ENGOMANTES
PARA HILOS DE FIBRAS CELULOSICAS

ALMIDONES PAPA
MAIZ
ARROZ
TRIGO

YUCA
TAPIOCA
MATERIALES DE RELLENO YESO
CARBONATO DE CALCIO
ULFATO DE MAGNESIO
10

S
SILICATOS VARI
SULFATO DE BARI

MATERIALES ESPESANTES ALMIDONES
GELATINAS

@
rr>o0O
X 4

>
wnn

AGENTES SUAVIZANTES

| SAPONIFICABLES
ITES INSAPONIFICABLES
L

F
DE ULTRAMAR
AZUL DE PRUSIA
ANILINAS

MATERIALES ANTISEPTICOS BORAX Y ACIDO BORICO
SALES DE COBRE
FENOL
FORMALINA
COMPUESTOS DE ZINC

DEL!CUECENTES CLORUROS DE MAGNESIO Y ZINC
GLICERINA

AGENTES ANTICOMBUSTIBLE OXIDOS METALICOS,FOSFATOS,
TUNGSTATOS, SILICATOS.
AGENTES REPELENTES AL AGUA JABONES INSOLUBLES
CERAS PARAFINADAS
ACEITES OXIDADOS.

OO0
PP >l>

MATERIALES AZULADORES

>
N
c



TIPOS DE MATERIALES ENGOMANTES
PARA HILOS DE FIBRAS SINTETICAS

ALCOHOL POLIVINILICO

ACETATO DE VINILO

ACIDOS POLIACRILICOS

ACIDOS POLIMETACRILICOS

ETERES DE ALMIDON

ETERES DE LA CELULOSA (CARBOXI METIL CELLLOSA DE SODIO)
COPOLIMEROS ACRILICOS |

MEZCLAS ALMIDON - ALCOHOL POLIVINILICO

MEZCLAS ALMIDON-CMC



18

GENERALIDACES SOBRE [CESENGOMADO Y [ESCRULE.

El desengomado y descrude son procesos junto -
con el blanqueo, de purificacibtn del tejido, dicha puri-
ficacidn se logra mediante la eliminacidén de las impure-
zas gue acompafian al material textil. -

Tanto una operacidn como la otra son de gran—-—
importancia para el acabado ya gue en la primera gue es-
el desengomado se eliminan materiales gue fueron adicio-
nados durante el proceso del tejido y la otra, el descru
de gue elimina las posibles substancias gue ho hayan po-
dido ser eliminadas en el primero y ademds las substan—-—
cias haturales gue trae la fibra. Por lo tanto podemos
clasificar las impurezas del algoddn como:

Aguellas gue han sido afadidas para facilitar-
la operacién de la hilatura y las de origen natural gue-
acompafian al algodén (grasas, ceras, pigmentos, substan-
cias pépticas, etc.).

Para la eliminacién de las primeras nos basa--
mos en el proceso de desengomado y se realiza antes del-
descrude, podemos considerarlo como un proceso menos — —
enérgico que éste (descrude), eliminando por lo tanto
agui almidones y ciertos aceites minerales.

En el tema de engomado mencioné el tratamien——
to a gque es sometido el hilo antes del tejido que le lla
mamos como acabado no permanente ya gue posteriormente -
lo eliminamos y es aqui precisamente en el desengomado —
donde eliminamos estas substancias ya que si prescindié-—
ramos de este procesd se nos presentarian problemas como:
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a) Un tefiido irregular cdebido a que parte del-
almidén por ciertas reacciones pasaria a glucosa gue re-
duciria al colorante y lo solubilizaria.

b) Una acentuada formacién de arrugas perma—-—-—
nentes sobre todo cuando los articulos son de pesos ele-
vados (14 - 18 Kgr por 100 metros cuadrados).

c) Los tratamientos alcalinos del descrude ten
drian gue ser mas enérgicos.

Este proceso de desengomado se basa en provo——
car la hidrélisis del almidén a maltosa(soluble).

Amilosa

H0 - #
Almiddén —jt—) Amilodextrina ﬁzg—> Eritrodextrina 4k£L>

Aerodextrina4§£1> Maltosa
Dextrinas

E1l método de desengomado empleado en cada in-——
dustria seré& muy particular e independiente de otra ya -

gue hay muchos factores gque habrian gue tomarse en cuen-
ta, dentro de los cuales podriamos citar:

a) Tipo de engomantes empleados (almidén, PVA,
CMC, mezclas almidén/PVA, etc. ).

b) Porcentaje de engomantes empleados en base-
al peso del material seco.

c) Equipo disponible.
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Las ceras que son las més dificiles de eliminar
ya que éstas se componen de &cidos grasos libres, ésteres-
y un 40% de &cidos de alto peso moleecular son eliminados;-
los acidos por saponificacidn convirtiéndolos a jabones de
alto poder detergente y emulsidbnante y los ésteres convir-
tiendolos a alcoholes, los de bajo peso molecular son solu
bles en agua y los de peso molecular elevado son elimina—
dos por emulsificacidn.

Los residuos de cascarillas (piojos, pecas o mg
tas) se saponifican y se eliminan en el lavado.

Se utiliza para este proceso principalmente — -
agentes alcalinos més econdmicos como sosa cdustica, carbg
nato de sodio, pirofosfato tetrasddico, tripolifosfato de-
sodio, fosfatos sddicos y amdnicos.

lg misno que en el desengomado, en el descrude-
hay ciertos factores gue deben tomarse en cuenta para su -
operacidn:

a) Composici6n del material (algodén, raydn, —
acetato de celulasa, poliester/algoddn, etc.).

b) Tipos de tela (gabardina, popelina, lonas, —
etc.).

c) Cantidad de impurezas presentes en el mate—
rial (piojos motas, etc.).

d) Equipo disponible.
e) Tiempos y temperaturas de operacién.

f) Condiciones de operacién (relacién de bafio).



CONCEPTOS FUNDAMENTALES PARA EFECTUAR UN BUEN DE
SENGOMADO Y DESCRUDE.

1.— Forma de adicionar los productos quimicos.-
Se recomienda de preferencia tener recipientes por separa-
do para disolver cada uno de los productos y adicionar en-
forma separada los productos al saturador gue debe de te——
nor 8ste una capacidad suficiente (1000 Lt) (Esto funciona-
solo si el agente desengomante no es eénzima).

2.- La ayuda de un agente humectante (no-ionico)
gue no reaccione con los productos quimicos, sino Gnicamen
te gue ayude a humectar més rapidamente la tela.

3.- Controlar las variables de operacién (pH, -
temperatura, concentraciones,de productos quimicos, etc).

4.- Controlar el porciento de saturacidén lo més
exacto posible a las condicianes requeridas ya que de esto
depende un buen proceso y la economia del mismo.

5.- Conocer la composicién exacta de las telas-
a procesar y su estado de limpieza o suciedad para poder -
dar el tratamiento més adecuado.

6.+ Controlar por andlisis guimicos las concen-—
traciones de los barios y hacer correcciones.

7.+ 51 es posible y el material lo requiere in-
cluir en las formulaciones algin solvente del tipo descru-
dester sw, gasnafta, etc.

8.- Proporcionarle al material un tiempo de - -
reaccifn necesario después del impregnado para lograr una-
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buena reaccidén gquimica, &sto dependerd de las condiciones—
del proceso y de la temperatura de operacidn.

9.— 5i el calentamiento es a base de vapor, de-
be de usarse vapor saturado con el fin de evitar reseca— -
miento en la tela.

10.— Contar con sistemas de lavados muy eficien-
te, usando agua caliente entre 80-90°C,
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WETODOS BASICOS DE DESENGOMADO

Como mencionaba anteriormente en la tabla No. 3
se citan los diferentes procesos de desengomado. Citaré-
brevemente cada uno de ellos enfatizando sus funciones més
importente ya gue cada métndo encierra en si un estudio —
muy completo y profundo pese a’in gue dicho proceso sea ya—
obsoleto.

DESE {GOMADO POR WASERACIO:.. GO AGUA:

Consiste estz proceso en producir la hidrélisis-
del almidd: con agua a temperatura de 80°C sin la ayuda de
algin otro reactivo. Puede cansiderarse esta forma de de
sengomado como el mas rudimentario y menos eficiente ya —
gue Unicanente podemos eliminar con esto las substancias -
gue son solubles en agua y ciertas cantidades de almiddén —
soluble, dnicanente se emplea como pretrataniento para - -
usarse posteriormente otro agente desengomante. °~ Del to—
tal de impurezas que puede contener la tela se elimina —
aproximadamente un 50% y es por lo tanto econdmicamente no
recomendable. .

HIDROLISIS ACIDA

Al producirse la hidrdlisis no solamente se eli
mina almiddn sino también impurezas naturales que trae el-
algoddn como ceras, substancias minerales de las cuales ha
blamos al principio del tema.

Es de preferencia user para este método acidos-
diluidos para evitar un atague & la celulosa. Las condi-
ciones de trabaioc pueden sar: Desengomado con tiempos cor-
tos y temperaturas moderadas entre 40-60°C 6 tiempos de re



mmolmgm;HZJ&m)yt@maﬁumaaMimta Dependien—
do de las condiciones de trabajo serén las cantidades de-
4cido a usar, sl rango oscila entre 0.5 - 26 p/v™. lo —
que si es mucho muy importante es controlar la temperatura
y las concentraciones ya gque si la temperatura sube por —
arriba de las condiciones requeridas el &cido se concentra
adn més y traerd como consecuencia una mayor degradacidn -
en la tela. Los &cidos més comunmente usados son &cidos—
clorhidrico y &cido sulfurico

HIDROLISIS ALCALINA

Es este un proceso que ofrece mé&s ventajas que-
el de la hidrdlisis &cida, ya gue como mencionabamos en el
descrude que es el proceso subsecuente al desengomado se -
lleva a cabo mediante soluciones alcalinas, por lo tanto -
gf ectuariamos agui no solamente un desengomado sindg tam——
bién un previo descrude.

Ciertas plantas efectdan esta hidrélisis con sg
sa caustica de 1-2.Bé& recién preparadas en frio y con repo
so de unas horas y en ocasiones utilizando lzjia de sosz -
que contienen ciertos materiales orgénicos gue al transfor
marse desprendcn dcidos y facilitan la fermentacidn de los
agentes engomantes.

Ademas de la sosa pueden utilizarse otros mate-
riales alcalinos como fosfato trisddico, carbonato de so—
dio, silicato de sodio, pirofosfato tatrapotésico,;tripoli
fosfato de sodio, etc.



24

DESENGOMADO ENZIMATICO

El desengomado con enzimas es el proceso. que —
hasta antes de la aparicidn del desengomado con oxidantes—
habfa sido el més eficiente y el més usado en casi todas -
las industrias textiles pero empieza a ser desplazado por-
este nuevo tipo de desengomantes (oxidantes) més sin embar
go abarcaré un poco mids con las enzimas para ver y hacer -
posteriormente una comparacién en ventajas gque presenta el
de oxidantes (persulfato de amonio) contra éste el enzimé&-
tico.

Las enzimas degradan al almiddn por hidrélisis-
en productos solubles, trabajando en medio acuoso y ligera

mente Acidos, a temperaturas comprendidas entre 50 y 70°C.

Su influencia catalitica es segldn la reaccidn:

(CGgHp O5), + nH0 ———9 nGH.O ->C,;I~£L0+HD
qusa MAGTCS AR

Existe en el mercado dos tipos de enzimas, las—
enzimas que se encuentran en las diastasas de malta y las-
enzimas gue se encuentran en el pancreas y en las amilasas
bacteri&ceas. Cada una de estas enzimas pueden trabajar-
se en formas diferentes y estdn mucho muy en funcifn de —
las condiciones requeridas de la industria, ya que si el -
tiempo de proceso gue se requiere es corto, se trabajaré a
condiciones diferentes al de un tiempo largo, tomando al -
mismo tiempo en cuenta las temperaturas que éstas pueden -
soportar y tiempos de descomposicidn.

Para tener una mayor idea de como trabajan cada
una de estas enzimas citaré a contdnuacidén en forma gene—-—
ral sus condiciones de operacién.
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Por ejemplo las primeras gue se obtienen de ex-

tractos de malta operan:

a)

b)
c)

d)

e)

Temperatura de desdoblamiento 60. - 65°C
Condiciones de pH 5-5.5
Son liguidos que presentan muy poca estabilidad.

Dan mayor eficiencia si el tiempo de reposo es grande —
(reposo de 24 horas) a una temperatura de 60 - 65°C.

Pueden trabajar con diferentes eguipos.

Las segundas gue pueden ser de origen pancredti

cas & bacteriéceas.

a)

d)

DE ORIGEN PANCREATICAS

Temperatura de trabajo entre 50 - 559C.

Necesitan una previa humectacidn a la temperatura de 70
80°C. para formar el engrudo.

Su pH éptimo 6.7 - 7.0 de preferencia neutro.

El agente humectante a emplear no debe atacar a la enzi
ma.

Las de origen Bacteriéceas
Temperaturas comprendidas entre 73 - 75 °C.

5i la temperatura es menor la ~“irciencia disminuye.
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c) Su pH &ptimo 6.2 - 6.8.
d) Se le adicionan sales activadoras y estabilizadoras.

e) Requieren de un pretratamiento de enjuage con agua fria
y caliente.

f) Si se trabajan en forma 1lfiguida o pastosa no se pueden
dosificar bien y ademds fermentan y forman mohos, se -
recomienda por lo tanto trabajarse en polvo.

Ambas pueden operarse en diferentes equipos, en la ta-
bla No. 4 se citan uno de estos en los cuales se pue-

den efectuar el desengomado con enzimas.
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DESENGOMADO POR MEDIO DE OXIDANTES

Se basa en la eliminacidn del almidén por medio
de una oxidacidn fraccionando la molécula a polisacéridos—
de mls bajo peso molecular los cuales son féacilmente elimi
nados por lavados. Se presenta agui un cambio fisico-qui
mico ya que el almiddn sufre en é&ste caso una disminucidn
en su viscosidad produciéndose un fracciocnamiento de molé-
cula.

Los agentes oxidantes que pueden usarse para ég
te proceso son:

1.— Perdxido de Hidrégeno: No muy recomendado -
por ser éste el agente blanqueador en la siguiente etapa -

del desengomado descrude.

2.— Bromito de Sodio.

3.— Persulfato de Amonio, Sodio y Potasio.

4.— Peroxidifosfato de Potasio.

DESENGOMADO CON BROMITO DE SODIO

Se basa en la degradacién del material amiléceo
y se incrementa su solubilidad con soluciones alcalinas y-
en caliente. Las soluciones alcalinas usadas pueden ser:
Hidréxido de sodio, Bicarbonato de Sodio, Carbonato de So-
dio, etc. Las reacciones se llevan a cabo en un tiempo -
de 6 — 20 mins. y en frio seguido después del tratamiento-
alcalino para eliminar completamente el almiddn.
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DESENGOMADO CON PERSULFATO DE S0ODIO.

Es éste un nuevo método de desngomado y tiene —
la ventaja gue puede combinarse junto con el descrude, o ~
sea efectuarse el proceso de desengomado/descrude en un sQ
lo paso § etapa, hay menos manejo mecénico de la tela, ahg
rro en agua caliente, reguerimientos de espacios reducidos
y el tiempo de proceso es corto. Se mezcla a temperatura
ambiente y en el caso de efectuarse el desengomado/descru-—
de en una sola etapa es conveniente alimentar por separado
la sosa y el persulfato. Las concentraciones de persulfa
to gue pueden usarse estan entre 0.3 - 0.5%“57v y la tenpe
ratura de reaccidn esfan arriba de 82°C.

Este mismo proceso con pequefas modificaciones—

es el gue se usa para el persulfato de potasio y peroxidi-
fosfato de potasio.

DESENGOMADO CON PERSULFATO DE AMONIO

Es también é&ste un fendmeno de degradacién por-
oxidacién y que actualmente empieza a tener mayor uso, ma-
yor importancia y mayor eficiencia en comparacidn con el —
enzimético.

Posteriormente veremos una comparacidn y evalua
cibén de este proceso contra el de las enzimas y podremos —
ver porque tiende a desplazarlo.

Puede utilizarse para procesos continuos e in—
termitentes aungue précticamente de mayor uso para proce-—
sos continuos y presenta la ventaja de gue puede efectuar-
se al mismo tiempo el desengomado/descrude en una sola eta
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pa, 0o tambien en dos etapas por separado. Es conveniente
gue cuando se usa el proceso de una solc etapa adicionar-
por separado el persulfato y la sosa y que las condiciones
del bano o saturador sean de temperaturas no mayores de —
43°C para no modificar la estabilidad de los productos. Si
se usa el proceso de dos etapas, el d sengomado solo puzde
ser més eficiente si el bafio es alcalino.

En procesos de corto tignpo con esuipos conti—
nuos pueden usarse cantidades de persulfato de amonio en—
tre 3 - 5 gr/lts. y calentamiento de la tela hasta 90°C —
usando de preferencia como medio de calentamientoc vapor sa
turado para evitar resecamiento en la tela y dafos al mis-—
mo tignpo y tiempos de 1 minuto hasta de una hora.

5i la tela es primeramente tratada con un agen-
te humectante ayuda &in més el proceso de desengomado.

En proceso de tiempo largo 2 intermitente puede
usarse cantidades desde 0.3 — 0.5 % spm de persulfato cor-
0.5% spm de pirofosfato tetrasfdico y agente humectente —
con reposo desde 4 - 8 hs. a la tamperatura ambientc.

NOTA:

(1) % p/v
(2) % spr

Gr. de reactivo/ 100 cn3de solucién.

porciento de sobre peso de material
seco, gramos de reactivdy 100 gramos
de tela seca.



PRINCIPALES METODOS DE LOS
DESENGOMADOS

(PROCESO
HIDROLISIS ENZIMATICA
HIDROLISIS ACIDA

HIDROLISIS ALCALINA

DEGRADACION POR OXIDACION

SOLUBILIZACION POR AGUA

PRODUCTOS QUIMICOS EMPLEADOS

DIASTAZAS

HCl,-H2504

NaOH,-Nay PO, - Na,CO4
SILICATOS,- Na‘.PzO,,- NagP3044
H0,, (NH‘.)2 S,0g, K35,04
Nozszoa, NaBro,, NaOCl y
Ca(ocl),

AGUA CALIENTE
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EL DESENGOMADO Y DESCRUDE
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ESTUDIO COMPARATIVO DE LOS PROCESOS DE DESENGO-

A0 CON ENZIMA Y PERSULFATO.

El estudio gue a continuacién menciono es obte-
nido a base de una serie de experiencias realizadas en — -
pruebas de laboratoric y pruebas de planta, y estén enfoca
dos Unicamente a los dos procesos gue en la actualidad son
los de mayor importancia: Proceso Enzimético y con Persul-
fato de Amonio.

PROCESO DE DESENGOMADO CON ENZIMA.

VENTAJAS

1.— 9e pueden usar en procesos continuos e intermitentes.
2.— El costo del proceso es barato.
3.—- No causa degradacidn en la tela

4.— Es efectiva en un amplio margen de temperatura y por—
lo tanto se puede usar en frio y en caliente (después—
de impregnar).

5.— Se puede aplicar en la mayoria de los eguipos actuales
de desengomado/descrude.

6.- Hay un gran mercado de enzimas con us0s y especifica—
ciones que permite seleccionar el més adecuado.

7.— No requiere de anélisis guimico durante el proceso.

8.— Se mejora el proceso con previa hussctacidn de la tela.

DESVENTAJAS

1.— No actda sobre las otras impurezas del algodfn como: —
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grasas, ceras, parafinas, etc.

Son afectadas por la temperatura, ya que si &sta aumen
ta por arriba de sus especificaciones se descomponen -
(condiciones del bafio) ver gr&fica no. 1.

Si se trabajan en frié su eficiencia disminuye (condi-
ciones del bafio).: -

No se obtiene un 100% de eliminacién del almidén.

Es necesario controlar su pH dentro de sus condiciones
de operacién.

No pueden combinarse con el descrude ya que a un 'i:aH al
calino se descomponen. ver gré&fica No. 2.

No actda para otros agentes engomantes como: P.V.A., -
Acetato de Vinilo, Acido Polimetacrflico, etc.

Se forman manchas y dafan la tela si no se controla el
tiempo de reposo.

Si se manejan en estado liguido no se pueden dosificar®

DESENGOMADO CON PERSULFATO DE AMONIO.

VENTAJAS
Se disuelve muy fécilmente ya que tiene una solubili—
dad de 800 Gr/1t. a 25°C.

No presenta problema de almacenamiento, tiene muy bue-
na estabilidad si se conserva seco y a temperatura am-
biente. '

Puede combinarse el desengomado/descrude simulténeamen
te. (Proceso Solom&tico).

Su accibn es uniforme en todo el material.



5.— Tiene un pH ligeramente alcalino y por lo tanto tiene-

accidn sobre otras impurezas.

6.- Los desengomados con persulfato de amonio y sosa céus—

tica obtienen un buen tefiido uniforme adn cuando haya—
reaccién ligeramente positiva con yodo, indicando tra-
zas de almiddén residual.

7 .- Mejora su reflectancia por ser un compuesto peroxigena

12.

13.

4.

do.

Se puede trabajar en frié con reposo (4hr - 16hrs.) 6-
temperaturas de 90°C (1 — 60 min) en forma continua.

Elimina adanés del almidbén otros agentes engomantes.
Se puede aplicar en todos los equipos de desengomado.

Puede controlarse por medio de anélisis, dando por —
consecuencia mejores resultados.

Tiene un costo més bajo gue el de las enzimas.
Se obtiene mejor efecto mediante la adicidn de disper-
santes apropiados.

DESVENTAJAS
Si se calienta el bafo o saturador por arriba de 43°C-
su estabilidad se modifica.
51 se contamina disminuye su poder desengomante.

El lavado después de impregnar y calentar debe ser con
agua caliente a 90°C con turbulencia y posteriormente-
con agua fria.

Solo actfia a temperaturas elevadas.

Cuando se trata de Persulfato/sosa céustica debe evi—
tarse un repost prolongado.



EFECTO DE LA TEMPERATURA EN LA ACTIVIDAD
DE LAS ENZIMAS.
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METODOS PARA EVALUACION DE RESULTADOS.

Existen en la ectualidad varios métodos para —
evaluar los resultados de un proceso de desengomado con —
Persulfato v desengomado enzimético; siendo dentro de ellos

los méds importantes:

a) An&lisis de tela (contenido de materiales no
celuldésicos) .

b) Fluidez.

c) Absorbencia.

Siendo estos tres méto-o: los més comunes y pre
ferentemente més usados me concretaré a evaluar los resul-
tados de ambos procesos por los métodos antes mencionados.

Las evaluacifnes que a continuacidén menciono -
estan basadas en pruebas efectuadas en plantas empleando -
en un caso sBlo desengomado con Persulfato de Amonio y en-—
otros los dos procesos Desengomado Enzimatico y Desengoma
do con Persulfato.

1.— De la prueha efectuada en planta en la com-
pafifa A (10/VIL/73) en tela popelina 100% algoddn (160 Gr/
mt. lineal).

ANALISIS DE TELA

[ [ SS—
iNo. de prueba 1 g 2 §
Extraccién con Agua (%) 0.281 ’ 6.913 ’
Extraccién con Enzimas (%) 0.027 ; 5.426 |
“xtraccidn con Solvents (%) . 0.285 0.5 |

Fluidez (poise —1). § o By
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(v

{ 2

Absorbencia #seg) 1.8

Prueba No. 1 Tela No. 1 Impregnada con Persulfato en el —
descrude (popelina 100% algoddn).

Prueba No. 2. Tela No. 2 Tela Cruda (popelina 100% algoddn)

2.— De le prueba efectuada en Flanta en la Com-
pafiia B. (14/X/73).

ANALISIS DE TELA 1 2 3 4
e S I S ,{
?Extr‘acciOnes con Agua (%) ' 4.119 4,0805F 0.255% o.212,
Extraccion con Enzima (%) 3.520 3.358Yﬁ 0.034} 0.104
‘Extraccién con Solvente (%) 0.465 ° 0.590 é U.OSB? B 171+
Eficiencia (%) | 95. 1 %93,9
Absorbencia (seg. ) 2.5 W
Fluidez (poise—1) I |

. 3.36 | 3.0

. 9 e ! § A A

Prueba No. 1 Tela 1 Tela cruda (161 Gr/Mt. lineal) 100% Al
goddn.

Prueba No. 2 Tela 2 100% algodén Tela cruda (158.5 Gr/Mt —
lineal).

Prueba No. 3 Tela 3 Blanqgueada/Desengomada/Descrudada con-
Persulfato 1005 algoddn (134.5 gr/Mt —
lineal).

Prueba No. 4 Tela 4 Blangqueada/Descngomada/Descrudada con-—
Enzima 100% algoddn (133.0 Gr/Mt. lineal)



3.— De la prueba efectuada en planta en la Com-
parifa C (20/X/73).

ANALISIS DE TELA

No. de Prueba o g 7 2 <! a

Extraccién con Agua (%) 35.388 0.355; 0.346] 0.377

Extraccién con Enzima(%) §4.521 0.08/, 0.028{ 0.214
; ,

[Extraccifn con Solvente (%)!0.677| 0.119| 0.125| 0.141

Eficiencia (%){ . 94.7 ;595.3 93.1
1 )
Absorbencia (seg. )i 9 11 1
i !
|Fluidez (poise™ 1) 2.48 | 2.23 | 2.35
[ . { - il

Prueba No. 1 Tela 1 Gabardina 100% algodén Cruda ( 354.5 -
Gr./Mt).

Prueba No. 2 Tela 2 Gabardina 100% algddén Blangueada (301.5
Gr/Mt). Desengomada/Descrudada con Per
sulfato.

Prueba No. 3 Tela 3 Gabardina 100% algodén Blanqueada/Desen
gomada/Descrudada con Persulfato (253.2
Gr./Mt).

Prueba No. 4 Tela 4 Gabardina 100% algodén Blanqueada/Desen
gomada/ descrudada con enzima (319.4 Gr/
Mt lineal).

El andlisis de tela consiste en hacer tres tipos
diferentes de extracciones a la tela: La primera, es una ex
traccidn con Agua, para eliminar los agentes residuales al-
calinos gque son solubles en ésta; La segunda es uha extrac-
cifn con enzimas, elimindndose aguif el almiddn principalmen



ae

te; y la tercera es una extraccién con solvente para elimi

narles los aceites ceras, etc. La suma de éstas tres ex—

tracciones nos dard el contenido total de materiales no ce

lulésicos gue adn han guedado en la tela, por lo tanto cuan
to mayor sea la suma de estas tres extracciones menos efi-

ciente habré sido el proceso ya que éste se compara contra

una tela cruda y que al final expresamos como eficiencia.—

Si la eficiencia estd por arriba del 90% el proceso de de-

sengomado habr& sido muy bueno.

la fluidez: Es una medida de degradacidn de la—
tela expresada en {poise ') inverso de la viscosidad; cuan
to mayor sea ésta mayor habré sido afectada la tela duran-—
te el proceso y por lo tanto serd& antiecondmico.

A continuacién presento una tabla con variacio-
nes de fluidez demostrando cuando existe y cuando no degra
dacidn.

FLUIDEZ {poise ™Y

1.— Tela cruda 100% algodén, fluidez comprendida entre:
18 - pZ A

2.- Tela desengomada 100% algodén, fluidez comprendida en
tre:

2~5 asid 3-5

3.— Tela blangueada 100% algoddn, fluidez comprendida en—
tre:

4.0 - 7.0

a) Fluidez comprendida entre 7.0-10.0 indica -
gue hay indicios de degradacién.
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b).- Fluidez comprendida entre 10.0-15.0 indice-
gue hay degradacidn media o moderada.

c).~ Fluidez mayor de 15.0, la degradacién es —

muy severa.

Absorbencia: Mé&todo conocido también como hidro-
filidad expresada en segundos, nos d& una medida comparati-
va por medio de la absorbencia de la tela cuando hemos eli-
minado suficientemente el almiddn. Esta prueba es muy im-
portante ya que de &sta dependerd& un buen tefido de la tela.
Una buena absorbencia estd entre 1 - 10 segundos.




EVALUACION  ECONOMICA COMPARATIVA

Para complementar més sobre el desengomado y - —
abordarlo desds el punto de vista econdmico presento a con-
tinuacidn una gréfica de barras en la que se demuestra un =
estudio econémico comparativo. Dicho estudio fué formula-
do y planeado para las condiciones de Estados Unidos, su di
ferencia en cuanto a las condiciones de México variarén ya-
gue en ellas se incluyen costos de productos quimicos, cos—
tos de servicios (vapor, agua, electricidad, etc.) mano de-
obraloperadores supervisores, mantenimiento, laboratorio, -
espacios requeridos, eguipo, disponibilidad de espacios (edi
ficio) gastos fijos (impuestos, seguros,administracién y de
preciacidn).

Ahora bien considerando que las variaciones que-
tendriamos en ellas ya que en ciertos costos son menores en
Estados Unidos que en México, otros por el contrario serian
mayores como en el caso de la mano de obra. Pero en si el
cuadro nos demuestra gue pese a estas diferencias que exis—
tiesen, aplicandolo a las condiciones de México nos daria -
més 0 menos los mismos resultados. Este cuadro no tiene -
més significado que el de informarnos que proceso es més —
econdmico.

Las barras blancas nos dan el costo total inclu-
yendo depreciacidén y las barras negres el costo total des——
pués’de que el equipo ha sido totalmente depreciado.

Estudio basado en los tres agentes desengomantes
mé&s importantes enzima, bromitoc de sodio, persulfato de amg
nio. Los dos primeros procesos como se demuestra en el ——
diagrama: En el primerc es un desengomante a base de enzi-
mas en forma continua y el segundo con reposco, como se pue-—



de observar presentan méds o menos los mismos costos, pero -
cuando el equipo ha sido totalmente depreciado el més econd
mico es el continuo. En los tres procesos siguientes son-
desengomado con bromito de sodic; los costos son ligeramen—
te menores que en los dos primeros, la ventaja gue se obtie
ne con esto es que ademd@s de un buen desengomado obtenemos-—
de 1 a 2 puntos més en el grado de blancura. Disminuyendo
un Fh y 10% menos en cantidad el Agua Oxigenada en el blan-
queo, el proceso con bromito de sodio dard las mismas condi
ciones que en los dos primeros y nuestros costos wnitarios
se reducirfan a aproximadamente en un 10% menos por cada —-—
1000 libras (453.6 kg. de tela).de tela. Esto lo podemos—
observer en el diagrama en los procesos 4 y 5 que estén con
5% y 10% menos de Agua Oxigenada.

Los dos (ltimos procesos son desengomado con per
sulfato, el pendltimo es un procesc en el que Utilizarfamos
equipo nuevo y el Gltimo el ya comunmente usado. Como po-
demos observar son los més econdmicamente factibles. La -
gran ventaja gque presentan es que puede efectuarse el desen
gomado/ descrude en un sdlo paso y adefds continuo.



CONCLUSIODNES

Después de hacer un breve resdimen de todos los——
métodos de desengomado y de analizarlos desde un punto de -
vista como métodos b&sicos, estudio comparativo, evaluacién
de resultados y evaluacin econdmica comparativa podemos ob
servar gue de todos los procesos agui mencionados el més im
portante tanto eficiente, bésico, y econdmico es el proceso
de desengomado con persulfato de amonio. En el capitulo -
No. 4 podemos observar las ventajas gque éste tiene con res-
pecto al enzimético gue anteriormente tuvo mayor importan—-—
cia. En la evaluacién de resultados podemos también obser
var que la eficientia que nos proporciona es también mayor-
gue en el enzimético y desde un punto de vista econ6mico co
mo se ve en capitulo No. 6 es més factible este proceso con
persulfato. Cabe mencionar gue aungue es el Persulfato de
Amonio el mejor agente desengomantey el que mayor ventaja—
proporciona, existe otro proceso que aunque no tan importan
te como el anterior, pero gue nos proporciona buenos resul-
tados, es el desengomado con bromito de sodio.

El desengomado con enzimas que aunque tiende a -
ser desplazado y obsoleto es adn usado en varias industrias
textiles sobre todo con aguellas gue tienen equipos como ——
Kier donde el persulfato casi no funciona como desengomante. .

Para concluir el tema se citan a continuacidén - —
unas formulaciones que dieron los mejores resultados en las
pruebas efectuadas en plarta.

Para un desengomado/descrude simulténeo en tela-
ligera {como popelina) 100% algoddn.



+ % P/V
Humectante no-idnico T - 0,3
Persulfato de Amonio S 0.7
Hidréxido de Sadio (100%) —— e - 4,5

5
Para un desengomado/predescrude simulténeo en te

la pesada (tipo gabardina) 100% algodén.

% P/V
Humectante no-idnico — , ... 0.5
Persulfato de Amonio VS ——— W
Hidréxido de Sodio (100%) —— e e 2,4

Fi
Para un desengomado/descrude simulténeo en tela-

pesada (tipo gabardina) 100% algoddn.

% P/V
Persulfato de amonio e - - 0.5
Hidréxido de Sodio (100%) ——-- : S, - 1
+ (% P/V) Significa porcient o de peso:a voldmen.
++ Por lo general a las telas pesadas se les puede-

dar un descrude fuerte con sosa céustica después del desen—
gomado .
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+++ La tela antes de someterse al desengomado/descru

de debe dérsele una humectacién con 0.5k P/V de hunectante-
no-idnico, para que ésta pueda impregnarse fécilmente con -
los productos guimicos.

Es importante que la preparacién y recipiente —

* donde estardn los productos quimicos para el desengomado/—-—

descrude deban estar a la temperatura ambiente ya que si se

calienta, habrd descomposicidn del persulfato de amonic. Es
muy inestable.a temperaturas arriba de 50°C.
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