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INTRODUCCION

Habiendo tenido oportunidad de conocer en la industria
textid la fabricacidn y acabado de telas de artisela y conside-
rando los siguicntes puntos:

1.—FEl gran desarrollo que han tenido en los nltimos asfos
las [Fibras artificiales, principalinente ¢l rayon de viscosa y et
de acetato.

2.—Que sc rrata de un proceso escncialmente quimico, ya
que las fibrad sintéticas son el resultado de una scrie de ope-
faciones quirmicas, los productos usados cn el apresto de di-
chas fibras para su hilatura. las sustancias usadas para el des-
crude, los colorantes, iy en fin. todo nos conduce hacia un pro-
ceso quimico.

3. —Quc si existe control quimico ecn una fabrica logica-
mente cl rcendimicnto subird, ya que la produccidon no cstara
sujeta a cambios cventuales.

Lo anteriormente capucsto me ha scrvido de basc para
desarrollar cste trabajo. quc titulo "DESCRUDE Y TFENI-
DO DE TELAS DE FIBRAS ARTIFICIALES".

Hago notar que me referiré a lo relativo a seda viscosa y
seda acetato. asi mismo. los productos comerciales consignados
en éste trabajo se deben al sistema seguido en las fabricas que
he conocido.
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CAPITULO 1
DESCRUDE DE LA TELA,

Operacién en forma discontinua y continua.

Ventajas de una y otra operacién.



DESCRUDE DE LA TELA

Llamase descrude en lz industria textil a la operacién que
tiene por objeto eliminar las impurezas que se encuentran en
las fibras a] salir del departamento de telares.

Esta operacién es importante va que de esto depende en
gran parte que se haga un buen tefiido, tanto asi, que si el
descrude es defectuoso surgiran multitud de problemas en el
teflido de la tela y atin en el acabado.

Las impurezas que deben ser eliminadas en telas de rayén
son:

a) El apresto que se les da a las fibras para que resis-
tan las tensiones que se les dan en los telares. y consta de ge-
latina plastificada con aceites, ceras; agentes higroscépicos ta-
les como glicerina, sorbitol o glucosa. O bien proteinas vege-
tales combinadas también con un suavizante.

b) Los diferentes colores fugaces con que se tifien los
hilos para distinguirlos unos de otros.

Estas impurezas quitan el brillo y la suavidad natural de
las fibras, evitando un teilido uniforme y haciendo que el co-
lorante no penetre bien.

Los productos usados en el descrude deben ser de una
naturaleza tal que emulsifiquen los aceites y ceras y solubili-
cen la gelatina y las proteinas.

La eliminacion de los colores fugaces
eliminacién de las otras impurezas, ya que
no tienen ninguna afinidad por la fibra.

es simultanea a la
son colorantes que

- 17 —



En algunas ccosione: que e encuentra almidén en las te-
las se somete antes del descrude a una accidn enzimatica.
Una enzima, o fermento, es una sustancia quimica defli-
nida de naturalcza organica, termolabil v elaborada por plantas
animales y microorganismos, y capaces de aumentar la velo-
cidad de una reaccidén quimica sin tomar parte en el proceso.
En ctras palabras, una enzima es un catalizador bioldgico. (1).
Existen en el comercio varios productos para esta accién
enzimatica, como el Occonol, Radipaze EF y Seryzime 400.
Con tratar la tela con 3 a 5 gr./1lt. de 1a enzima durante
una hora se¢ elimina el almidén.

Ahora bien, si se quiere hacerx
un prcceso continuo se trata la tela en un foulard de impreg-
nacién, conteniendo el bafic 2. a 3 gr./lt. de la enzima y dejac

reposar la tela 8 horas para que se lleve a cabo la accién en-
zimatica.

Asi mismo, después del descrude, la tela debe quedar li-
bre de jotones de calcio y otras contaminaciones de metales

pesadcs, ya que de ctra manera aparecen manchas dificiles de
gquitar: estas impurezas cstan

intimamente relacionadas con la
calidad del agua usada en la fabrica v por lo tanto debe efec-
tuarse un analisis de dicha agua.
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FACTORES QUE INTERVIENEN EN EL DESCRUDE

Existen varios, pero los mas importantes son:
1. Concentracién del bafio de descrude.
2. Influencia de la temperatura.

3. Influencia del pFH.
La concentracién del bafio de descrude es importante de-

bido a que existe una relacién critica del jabén o productos
detergentes usados a la tela, en donde se lleva a cabo el ma-
ximo de descrude.

O sea, que existe una relacién critica entre la concentra-
cion del detergente y el porcentaje de limpieza.

Asi que es importante saber cual es la concentracién op-
tima con el descrudante usado, para evitar un mayor costo en

el proceso.
Sirvar. de ejemplos log datos
grafica No. 1, que fueron obtenidos guiandome en los “Estu-

dios Sebre Impurezas v Detergencia’ de Clark v Holland. (2).

El método que usé es el siguiente: Como muestras, tela de
viscosa 100¢¢ perfectamente limpia: se cortan trozos de igual
tamafio y se colocan en la estufa entre dos lienzos de tela a
95 a 100°C durante 30 minutos, se colocan en el desecador
y se pesan; en seguida se procede o pasarlas durante 15 se-
gundos en una solucién de algtn producte escogido como in-
pureza, la solucién usada contiene 67+ de Sinthetex y 376 de
Repcolene K-50. se lleva la muestra nuevamente a peso cons-
La solucién del detergente se prepara en agua destilada.

que se encuentran en la

tante.
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se introduce en el bafio la muestra impurificada y se descruda
a 75°C durante 45 minutos.

Una vez descrudada la muestra, se lava en 200 c.c. de

agua destilada a 50°C una vez. y dos veces en agua destilada
fria, se lleva a peso constante y con los datos obtenidos en
las operaciones anteriores se calcula el porcentaje de limpieza.

En la grafica No. 1 se ve que al principio con poco au-
mento en la concentracidn del detergente hay un aumento en
el porcentaje de limpieza, pere a medida que se va alcanzandao
el punto critico 2]l aumento en e] porcentaje de limpieza dis-
minuye, hasta llegar a ser nulo al alcanzarse la relacién critica.

Segundo factor.—La temperatura en el descrude debe

ser controlada, ya que la operacién no se lleva a cabo con la
misma eficiencia a temperaturas variables, debe trabajarse de
90 a 95°C. E]l tiempo que debe durar a esta temperatura esta
sujeto a la calidad de los productos usados en el bafio. asi
como a las impurezas que contenga la artisela.

Por altimo, el pIl en el bafio de descrude es de importan-
cia, ya que influye mucho en el porcentaje de limpieza. Su
influencia se ve en la grafica No. 2 (los datos se obtuvieron
de una manera similar a los de la grafica No. 1).

Ahora bien. si unicamente tenemos viscosa en la tela.

ne importa tener un pH mayor de 10 ya que la grafica 2 in-
dica que la limpieza aumenta con el pH: pero si la tela es de
acetato o aun si la tela contiene las dos fibras, el pH no debe

pasar de 10, ya que entonces el acetato sufriria una saponifi-
cacion con detrimento de su apariencia.
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METODO DISCONTINUO DE DESCRUDE

En este métode el descrude se efectiia en tinas de diferen-
tes dimensiones calentadas por wvapor, en su parte superior
tienen unas “'varas' de madera que tienen por objeto sostener
la tela dentro del bafio de descrude.

El bafio de descrude varia segtin las condiciones de traba-
jo de cada fabrica. aunque casi siempre esta constituide por
una solucién coloidal de jabén en agua.

La temperatura del liquido descrudante debe ser al intro-
ducirse la tela de 40°C, v una vez que la tina esta “‘cargada’
se eleva a 90°C.

Lavado después del descrude.—a) Con maquinas lavado-
ras. En este caso: una vez que se ha terminado el descrude se
pasa la tela a las lavadoras, se les da un primer lavado con
agua a 50°C que tiene 1 gr./lt. de carbonato de sodio. tiene
por objeto facilitar la eliminacién de los restos de jabones in-
solubles que tenga la tela, este lavado debe durar 15 minutos;
en seguida se derrama la maquina para eliminar las impurezas
que se encuentran en la superficie.

Hecho esto se tira el agua y se llena la maquina con agua
limpia, efectuandose un nuevo lavado a la temperatura am-
biente.

b) En la misma tina de descrude. Este método de lava-
do es el mas usado por su rapidez vy facilidad de manipulacién,

asi como por utilizarse menos equipo y operarios. Consiste
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simplemente en que una vez terminado el descrude se abre la
llave de agua hasta derramar la tina. dejando circular agua
hasta que la tela esté bien limpia;

los resultados son satis-
factorios.
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METODO CONTINUO DE DESCRUDE

En este método se usan descrudadoras
medidas son aproximadamente
ancho y 2 mt. de fondo.

automaticas, sus
12 mt. de largo por 2.50 de

Para mavor claridad en la descrip-
cién y en el funcionamiento, la figura WNo. | muestra una de
estas descrudadoras.

Funcionamientfo.—En 1 esta colocado el rollo de tela por
descrudar, una vez que la maquina esta ‘cargada’’ con les
productos descrudantes se echa a andar la descrudadora, lo
primero que tiene que funcionar es la bomba de succidon 3,
con objeto de que la tela caiga uniformemente y casi hasta el
fondo del tanque: con objeto de facilitar esta operacion v va
estando en marcha la tela pasa por el tambor 2, el cual en su
parte inferior esta sumergido en agua, asi que la tela ya sale
humedecida del tambor facilitandose la siguiente operacién.

Uina vez gque ha penetrado la tela al tanque de descrude,
existen una serie de varillas, No. 4, que van caminando auto-
maticamente a todo lo largo del tanque. entre cada varilla hay
un espacio de 20 cm. asi que entre cada espacio va cayendo
una cierta cantidad de tela, dicha cantidad se controla por la
velocidad que se le da a la tela a la entrada de la maquina.

La tela en cada espacio queda libre y sin dobleces pro-
nunciados, de tal manera que e] bafio de descrude penctra per-

fectamente. ésto unido al movimiento de las varillas da por
resultado un buen descrudec.
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La placa metalica 5

tiene por objeto evitar que en caso que
haya demasiada tela en un intervalo, y que por lo tanto lle-

gue muy abajo en ¢l tanque, no se enrede en las varillas que
van de regreso y que pasan por abajo, ya gue se mueven en
una forma rotatoria.

Una vez que la tela ha pasado a lo largo de la maquina
es sacada por el tambor 6, al cual se le controla su velocidad

de rotacién, v por lo tanto podemos controlar la velocidad de
salida de la tela.

Debe tenerse cuidado de que la velocidad de entrada de

la tela sea igual a le de salida: si la velocidad de entrada es

mayor que la de salida, habra mayor cantidad de tela y en-

tonces se arrastra en la placa metalica y se rompe, ademas a

la salida de la maquina se corre el peligro de que los tambores

no la saquen con la velocidad suficiente, y entonces las va-
2

rillas 2} dar la vuelta jalan, rompiéndose ia tela y atn las va-~
rillas.

Si inversamente, la velocidad de salida es mavor que
la de entrada, entonces el tiempo que la tela esta dentro del
bafio es menor que el debido.

Lavado después del descrude.—1Ina vez que la tela es sa-
cada del bafio de descrude pasa al tanque de lavado 7. ¢n al-
gunas descrudadoras hayv un tanque de lavado mas, esto es
necesario solamente cuando el primer lavado no es suficiente.
Si existen dos tanques. €] primero tiene agua caliente vy puede
agregarsele carbonato de sodio para

el
a la temperatura am-
biente; en caso de un solo tanque, éste solamente contiene agua
que se esta renovando constantemente.

una mejor limpieza,
segundo tanque solamente tiene agqua

Con éste tipo de descrudadora en turno de trabajo (8 ho-
ras) se pasa un promedio de 12000 mt. de tela.

Carga de la descrudadora.—Puede variar segun los pro-
ductos que se usen, para éste trabajo los datos se basan de
acuerdo con las graficas 1 y 2, y de acuerdo con la prueba de

Draves y Clarkson {(3) de penetracién, los datos obtenidos
en esta prueba son:
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&) Concentracion de los productos: 0.25%9~.

b) Tiempo de hundimiento de la madeja de algododn:
1. Con jabén de aceite de olivo 35 segundos.
2. Con Gardinol 12 segundos.
3. Con Detergente SC 9 segundos.

La 'carga” es la siguiente:

Productos. Conccntracion gr./le
150 Kg. Detergente SC 5.00
16 ,, Hexametafosfato de sodio. 0.53
16 ,, Fosfato Trisodico 0.53

Los valores en gramos por litro estan calculados sabiendo
que la descrudadora tiene un volumen de 30000 It.

El detergente SC es una sal sédica de sulfonatos alquil
arilicos, es muche mecjor que jabdon, ya que descruda mas y
no tiene los defectos de las soluciones jabonosas.

Las propicdades de penetraciéon, detergencia, etc. de los
productos nuxiliares depende de sus propiedades como activa-
vadcres de la tensién superficial, éste es un fendémeno muy
cecmplejo, de todos medos segiin Young y Coons (1), la accidn
de los agentes activadores de la tensidon superficial es de opo-~
nerse a les fuerzas de contraccidén que actiian en la superficie
de un ligquido. O sea gue existe una repulsién en las molécu-
las del agente. esta repulsion resiste el efecto de concentracién
de las fuerzas de contraccidén que existen en la capa superfi-
cial del liquido, v de hecho actiia sobre las fuerzas de con-
traccién, desplezandolas hacia los lados y sobre superficies
que ordinariamente no seria humedecidas por dicho liquido.

Todas las sustancias quimicas activadoras de la tensién
superficial se componen de dos partes: un hidréfobo v un hi-
dréfilo. Se deben o la parte hidrofébica de lo molécula la ma-
yoria de sus propiedades activadoras de la tensién superficial:
la parte hidrofilica funciona principalmente como un gruge
solubilizante, ésto causa que la parte hidrofébica entre en so-
lucién.
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Debe existir un balanceo entue el hidréfilo y el hidréfobo,
ya que dicho balanceo determina el valor de cualquier sustan-
cia activadora de la tensiéon supreficial.

La unidad usada para la medida de la tensién superfi-
cial es la dina/cm., v generalmente se mide con el tensiémetro
Du Nouy (4), en la siguiente tabla pueden verse algunos datos
de la Onyx (5). de medida de tensién superficial de varios
productos usados con frecuencia en la industria textil.

TABLA 1
MEDIDA DE LA TENSION SUPERFICIAL

Producto. Valor en una Valor en una

Sol. al 19 Sol. al 0.1%

Xynomine 25.6 dinas/em, 28.9 dinas/cm.
Gardinol 27.2 » 28.8

2

Aceite de Castor
Sulfonado ( 9% SO;) 36.7 » 37.8 ,,
(159 SO,) 35.a » 36.4

1

El hexametafosfato de sodio usado (Gescotex, Calgon),
se'emplea para transformar los bicarbonatos de calcio y mag-
nesio insolubles en metafosfatos solubles:

Na. PO, -- Mg (HCO.;),

» Mg (PO.,). + 2Na HCO,

El fosfato trisédico, como el metafosfato, nos sirve para
ra ablandar el agua v para emulsionar grasa y aceite. o sea
que viene a ser un refuerzo al detergente, ademas regula el pH
de] baifio, ya que la disolucién acuosa a consecuencia de la hi-
droélisis tiene fuerte reaccién alcalina:

»

Na; PO. + 3HOH « 3NaOH -+ H,PO.
PO,= - 3HOFH .— - H,PO. - 30F— pH: 12.8
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Ya que el acido fosférico esta poco disociado y en cam-
bio los iones sodic v oxhidrilo quedan en la disolucién por ser
la sosa una base fuerte.

Refuerzo de la descrudadora. —~Después de cada turno de
trabajo el bafio debe reforzarse, para que permanezca con la
misma efectividad que tenia al principiar la operacién.

Con el siguiente refuerzo trabaja perfectamente, no no-
tandose ninguna variacién en el descrude:

Productos. Concentracién gr./lt.
5 Kg. Detergente SC 0.15
1 Kg. Hexametafosfato 0.033

O sea, que en los 10 dias que dura trabajando se agrega
un 309 de Detergente SC y 60% de hexametafosfato, calcu-
lado sobre la cantidad inicial.

Control del pFl dec la descrudadora.—Como se vié ante-
riormente es importante. y en el caso del método continuo de-
be controlarse diariamente mediante adiciones de fosfato tri~
sédico. Como se descruda viscosa y acetato debe tenerse cui-
dado que el pH no pase de 10, pues aunque la viscosa no sufre
perjuicio, el acetato se saponifica.

En el caso particular que me ocupa después de llevar a
cabo varios ensayos, vi que el pH de 8 a 9 es suficiente para
un buen descrude.

A continuacién se encuentran los datos obtenidos duran-

te una sSemana:

TABLA 11
CONTROL DEL pH Y FOSFATO TRISODICO
AGREGADO
Dias. pH Fosfato pH
C(antes) agregado (después)
1 8.1 15 Kg. 9.0
2 8.0 15, 9.0
3 7.9 s, 9.1
4 7.9 20 9.1
)53 8.1 i5 9.0
6 8.1 5 9.1
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Asi que el pH después de descrudar 12000 mt. baja en

un promedio de 1.06, y la cantidad promedio de fosfato tri-
sédico agregado es 0.52 gr/lt.

Seria conveniente tener un tanque con solucién de fos-

fato trisédico v que automaticamente mantuviera el pH al va-
lor deseado.

que

Ventajas de uno y otro método de descrude.
Meétodo discontinuo:

Menor costo del equipo.

Facilidad de instalacion.

Si alguna de las tinas se deteriora, no importa, va
s demas siguen trabajando.

Adecuado para industrias pequefias.
Meétodo Continuo:

No se necesita preparar la tela.

Rapidez en la: opecracion.

Menos personal.

Facilidad de manipulacién.

Menor riesgo de deterioro de la tela.
‘Economia en los productos.

Ideal para industrias grandes.

1)

N

ot
]

~

NOUWd N =GR
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CAPITULO 11

TENIDO

En tinas y en jigger.
Con colorantes directos y aczoicos.

Ventajas de uno vy otro sistema.



TENIDO

Naturaleza de la tintoreria.—La caracteristica de la tin-
toreria consiste en someter el objeto que se ha de colorear a
un tratamiento de inmersién o bafio en soluciones generalmente
acuosas.

Reviste mayor importancia para el tefiido la elaboracién
quimica o preliminar; siempre ha de preceder al tefiido la lim-
pieza de las telas y e] blanqueo (en el proceso que estudio no
es necesario ¢l blanqueo para el teiido, ya que el descrude es
suficiente para que pueda haber un buen tenido), pues de otro

modo no podrian obtenerse los tonos deseados, la solidéz re-
guerida, etc.

En general, las propiedades fisicas y guimicas de las fi-

bras hiladas no sufren mninguna alteracién especial por el te-
fiido, esto por lo que se refiere al peso del género, el cual
experimenta variaciones insignificantes; sin embargo, los tin-
tes negros asi como los que contienen materias tanicas (negrc
campeche, pardo catecti) pueden producir un aumento de peso.

La resistencia del género tefiido puede ser algo menor

que la del género sin tefiir cuando se trate de procesos de oxi-

dacién, en bafio o sobre fibra. Muy frecuentemente decrece
la resistencia a causa de procesos mal dirigidos.

TEORIA DEL FENOMENO DE TENIDO EN SEDA
VISCOSA Y SEDA ACETATO

Existen varias teorias que tratan de explicar el fenémeno




de tefiido, de éstas las que mas se aproximan a explicar el
tefiido de viscosa y acetato son las siguientes:

En el caso de viscosa; Tcoria Coloidal.— (6) Supone a
los textiles vy a las soluciones de materias colorantes en esta-
do coloidal, y tiene su base en las observaciones hechas cuando
se trata de tefiir una fibra textil con materias minerales fina-
mente dispersadas en agua; se acelera dicha precipitacion
cuando se agrega un electrolito y se retarda cuando se agrega
un coloide protector de la dispersion.

Y agregan que si se tiflen fibras textiles con soluciones
de colorantes artificiales, se puede también acelerar el tedide
en ciertos casos por adiciones de electrolitos; o sea. que hay
analogia entre los tefiidos con dispersiones metalicas vy con co-
lorantes artificiales.

W. Blitz dice (6), que el caracter salino de un colorante
no tiene ninguna relacién con el poder tintéreo. y en cambio,
esta intimamente ligado con el sistema coloide que forma en el
seno del liquido.

Tcoria de la disolucicn solida.—Esta teoria fue dada ini-
cialmente por O. N. Witt (6), posteriormente se le ha dadc
una interpretacién mas amplia y se explica de la siguiente for-
ma (7):

Si una sustancia es soluble en dos solventes v estan pre-
sentes simultaneamente. la sustancia se distribuira entre los
dos de acuerdo con su solubilidad relativa en cada uno.

Tenemos el agua y la fibra como los dos solventes y e!
calorante la sustancia por disolver, entonces la fibra disolvera
una cierta cantidad de colorante hasta que alcance un punto.
v no podra disolver mas colorante; es un punto de equilibric
entre el colorante, la fibra y el agua, y solamente sera posible
que la fibra disuelva mas colorante alterando las condiciones
que determinan la solubilidad del colorante en el agua.

En efecto, practicamente vemos que la cantidad de colo-
rante aumenta en la fibra cuando se alteran las condiciones
de solubilidad del agua. lo que se logra por la adicién de clo-
ruro de sodio o sulfato de sodio.
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Para el acetato; Tecria de Adsorcion.—Esta teoria esta
dada por Ostwald, Biltz, Frundlich (7) y dice: Que el colo-

rante es atraido de su solucién y precipitado sobre la fibra al
aumentar la concentracién de] bafo.

Practicamente vemos que sin necesidad de agregar alguna
sustancia tenemos un agotamiento del bafio de tefiido.

De todos modos, segun Grandmougin (6): '‘parece poco
probable que "sea posible dar a la totalidad del proceso de te-
fiido una interpretacién arménica; éste proceso en el gque en-
tran en juego en proporciones variables tanto fuerzas fisicas

como quimicas, es uno de los mas complejos que se conocen.
El resultado obtenido eventualmente es, pues, la resultante
de numerosas fuerzas cuya intensidad y naturaleza nos son
insuficientemente conocidas’’

En el caso de los colorantes azoicos la primera fase, o
sea el tefido, sera igual, pero el diazotado y el desarrollo co-
rresponden & un proceso quimico, por tratarse de reacciones
gquimicas sobre el colorante fijado en la fibra.

TENIDO CON COLORANTES DIRECTOS (8)

El tefiido de seda viscosa es muy parecida a la del algo-
doén, por su conducta tintérea pueden emplearse los coloran-
tes v métocdos de tenido utilizados para el algodén.
Unicamente debe tenerse en cuenta que en su grado de
afinidad existen notables diferencias;

la seda viscosa se en-
cuntra aproximadamente en término medio por lo que a su

alinidad por los colorantes sustantivos se refiere, ya que la
seda al cobre tiene mayor afinidad que la viscosa y en cambio
la seda al nitrato presentz una afinidad algo menor a la vis-
cosa. '

También pueden presentarse a menudo - diferencias de
afinidad en la misma clase de seda artificial, pero de diferente
partida de fabricacién.

.
Los colorantes sustantivos son los mas empleados en el
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tefiido de viscosa, son usualmente colorantes azoicos, como el
rojo congo vy el negro directo EW.

En lo que se refiere a seda acetato su conducta tintérea
es completamente diferente a la del algodon, ya que no es
celulosa, sino un ester de celulosa.

Con los colorantes para viscosa no se tifie, y se emplean
colorantes especiales para acetato asi

como procedimientos
adecuados para su tehido.

Los colorantes para acetato son azoicos o aminoantraqui-
nénicos, no solubles en agua, asi que en el tefiido debemos usar
auxiliares gue los mantengan en suspensidn.

Existe algunos colorantes de fabricacién alemana solu-
bles, y por tanto de mavyor facilidad de aplicacién, pero por
ahora no existen en el mercado.

En el tenido de seda viscosa y seda acetato son de im-
portancia los siguientes factores:

Concentracién del bafio de tefnido.
. pH del baiio.

Temperatura.

. Concentracion salina.

Tiempo de tedido.

SRR e

El primer factor se refiere a la conveniencia de trabajar
siempre con la misma dilucién.

El pH del bafio dec tefiido es importante en el caso de seda
acetato, ya que no debe pasar de 10, pues de otro modo se
saponifica; si es viscosa si puede elevarse.

La temperatura del baio de tefiido debc controlarse, ya
que al tefiir acetato no debe pasar de 85°C, pues pierde el
brillo. Con viscosa si puede llegarse a la ebullicion.

También, en el caso de control de temperatura, debe em-
pezarse a tefiir a 30-40°C y luego elevar hasta la temperatura
deseada, ésto tiene por objeto evitar gue los colorantes que

agotan rapidamente no produzcan manchas, obteniendose un
teftido uniforme.
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Concentraciéon salina es el factor referente el electrolita
usado, son el cleoruro de sodio y el sulfato de sodio.

Si la tela es de viscosa se agrega cloruro de sodio, pero
si es combinacién de viscosa y acetato debe usarse sulfato de
sodio, pues el cloruro de sodio ejerce una accién destructiva
sobre la suspensiéon jabonosa, en la cual se encuentra emul-
sionado el colorante para el acetato, v entonces se produce una
precipitacién del colorante manchando la tela.

El siguiente factor, concentracién de auxiliares, es de

importancia, estos productos son de muy diversa constitucién
quimica y su uso, de acuerdo con sus propiedades, son:

a) Como detergentes.

b) Como emulsificadores.
c) Como ablandadores.
d) Como penetrantes.

e) Como igualadores.

f} Como retardadores.

El factor, tiempo de teifiido, casi siempre esta determinado
por los factores enumerados anteriormente.

TENIDO EN TINAS.—EI tefiido en tinas estd sujeto a
los factores de tefiido; para el primero, concentracién del. baifio,
debe tenerse en cuenta el volumen del bafio, pata el caso de
que se trabaje con un voliimen mayor se refuerce la concen-
tracién del colorante.

Después del tefiido siempre queda un residuo de colo-
rante en el bafio: en los tonos claros es insignificante, pero
en los medios y obscuros queda en el bafio la tercera o cuarta
parte de la cantidad empleada.

Si se quiere aprovechar estos residuos, se trabaja con
bafio fijo, usandose el mismo bafio mediante la adicion del
colorante necesario; a2si mismo, deben emplearse proporciones
del electrolito usado notablemente menores que en el baifio

original, solo una cuarta o quinta parte de las agregadas an-
teriormente.
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Casi nunca se trabaja con bafio fijo, va que la cantidad
de colorante ahorrado no compensa el tiempo perdide en ma-
tizar el color deseado, ya que en ésta forma no hay exactitud
es las formulas empleadas.

Tratandose del pH debe mantenerse en 7, pues ahi no
hay peligro de deterioro de la seda acetato ni descomposicién
de los colorantes.

La temperatura de tefiido debe ser de 85°C para el ace-
tato y de 92°C para la viscosa.

El factor, concentracién salina, se divide en tres casos:

a) Tefi:do en bafio neutro. :

b) Tefiido en bafio debilmente alcalino (pH 8) sin sal.

¢) Teidido en bafio salino fuertemente alcalino (pH 11).

De estas tres formas, la mas usada es la primera; la se-
gunda se usa muy poco porque los colorantes no agotan total-
mente, y la tercera unicamente. .cuando aparecen manchas en
la tela, con objeto de igualar el teiiido.

En el tefiido de seda acetato

no necesitamos concentra-
cién salina.

La concentracién de auxiliares depende de la clase de
telas de que se trate, de la naturaleza de los colorantes usa-
dos, del agua usada en el bafio de tefiido y de la naturaleza
de los auxiliares.

El factor, tiempo de tefiido, aunque esta determinado en
gran parte por los factores anteriores, debe ser de 30 a 60 mi-~
nutos para tonos claros, y para obscuros de 45 a 60 minutos

CONTROL DE LOS FACTORES DE TENIDO
Terido de 2000 mt. de tela en tina:

1.—Naturaleza de la tela: Alpaca, 50%

de seda acetato
y 50%c seda viscosa.

2.—Colorantes usados v concentracién en gr./lt.: a) Pa-
ra el acetato:; Violeta Cibacet 2R, 2400 gr., 0.48 gr/lt.
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b) Para la viscesa: Violeta

Difenil Brillante 2R, 1600
gr., 0.32 gr./lt.

3.—Concentracién total de colorantes y porcentaje sobre
peso de tela: 4000 gr.. 0.8 gr./lt., porcentaje 2.

4.—~pH del bafio de tenido: 7.

5.—~Concentracién salina: 1

6.— Concentracién de

7.—Tiempo de tefido:

gr./1t.

auxiliares: 1.3 gr./lt.

1 hora 15 minutos.
Matizado.—Casi siecmpre en el tefiido se trata de obtener

algan tono que la fabrica mnecesita, y por tanto no siempre te-

nemos formulas exactas para obtenerlo, en estos casos es ne-

la tina o jigger y comparar con
es necesario matizar, agregando

cesario sacar una muestra de
el tipo, si no sc ha obtenido
colorante.

Cuando se trata de una sola fibra es mas facil lograrlo,
cuando se encuentra acetato v viscosa es necesario separar en
la muestra ambas fibras y verlas con un lente, para asi preci-
sar la cantidad de colorantes que necesita cada una, tratando
de “‘emparejarlas’” o sea que vayan en el mismo tono,
que la tela no se vea pinta y obtener el tipo deseado.

Al agregar color a la tina para matizar,
acetato

que en

para

tratandose de
o combinacién con viscosz se debe cerrar el vapor, va

caliente los colores para acetato ‘‘tiran’
rapidez y podria suceder
bre la tela. Esto mismo

con mavor
que no quedara el tono uniforme so-

sucede con los colores para viscosa
aunque en mucho menor grado: ademas de esto, como los co-

lores para acetato estan en suspension tardan en extenderse
uniformemente en toda la tina.

Una vez logrado el tipo deseado se abre la llave de agua
con objeto de derramar la tina, de esta manera se lava la tela
v se derraman las impurezas que pudiera contener el bafio: de
tirar el bafio de tintura totalmente y luego lavar, tenemos el
inconveniente de que la tela caliente al arrastrarse en el fon-
do de la tina se raya., y ademas que pueden depositarse algu-
nas impurezas sobre la tela.

En algunos casos puede agregarse el apresto en la misma
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tina ésto depende del tipo de apresto de que se trate, comc
en el caso del Onyxsan gue funciona como un colorante di-
recto v por lo tanto sc obtiene un acabado permanente, se
agrega después del lavado v a una temperatura de 50° a
70°C.

Hecho el lavado la tina se descarga.

TENIDO EN JIGGER.—Los factcres gque intervienen en
el tefiido en jigger son similares a los de tefiido en tinas: con-
centracién de auxiliares, pH, concentracién salina.

En cuanto z la concentracién del bafo, no se presenta el
caso de mayor volumen ya que en jigger es constante; la tem-
peratura de teflido debe ser desde el principio para viscosa de
92°C, v para acetato 85°C.

El tiempo de tefiido esta determinado por el namero de
“vueltas” necesario para llegar al tono deseado, se llama “‘vuel-
ta” al paso de la tela de un cilindro a otro del jigger.

Para un buen tefiido deben tenerse en cuenta los siguien-
tes puntos: a) Al agregar color al jigger, se agrega la mitad,
se da una “‘vuelta” y luego se agrega el resto, de ésta manera
el tefiido es mas uniforme; asi mismo, al matizar, es preferible
agregar el colorante en dos partes.

b) Debe ponerse en
de otra tela, generalmente
la “vuelta” quede é&sta tela
tarde el jigger en regresar,
parado; de ésta manera no
tela que estamos tifiendo.

los extremos de la tela unos 5 mt.
manta, ccn objeto que al terminar
en el bafio de tefiido el tiempo que
o si se matiza, el tiempo que esta
se desperdician los extremos de la

c) Debe ir la tela parcecja, es decir, gque no haya arrugas
pues ocasionan manchas.

Control de los factores:

1. Naturaleza de la tela: Biarritz, 509¢ =acetato y 50%
viscosa:; 500 mt., peso 50 Kg.

2. Colorantes usados y concentracién en gr./lt.: a)
Para el acetato; Naranja Setacyl G supra 5 gr., 0.025 gr.,/1t, b)
Pzora la viscosa; Amarillo Chlorantina Luz RL, 7.5 gr., 0.0375
gr./1t.. Café Chlorantina BRL 0.5 gr., 0.0025 gr./It.
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3. Concentracién total de colorantes y porcentajes so-
bre peso de tela: 13 gr., 0.065 gr./lt.; 0.026%¢.
4. pH del bafio de tefiido: 7.
. Concentracién salina: 1 gr./It.
. Concentraciéon de auxiliares: 3 gr./lt.
. Tiempo de tefiido: 4 vueltas que duran 50 minutos.

NG\

TENIDO CON COLORANTES AZOICOS

En éste tipo de tefiido se aprovecha las propiedades de
las sales de diazonio, formadas por la accion del acido nitroso
sobre soluciones acidas de aminas aromaticas primarias. Esta
reaccién se verifica a baja temperatura (menos de 5°C), va
que las sales de diazonio son inestables a temperatura elevada.

Los colorantes azoicos contienen uno o mas grupos ami-
genos, que pueden diazotare sobre la fibra y luego copularse
con aminas v fenoles dando nuevos colorantes, de ésta manera
se eleva notablemente la solidez de los tonos, especialmente
a2l lavado y a2 la luz: con respecto a los colorantes directos.

Se tifie como en el caso de los colorantes directos, y lue-
go se hace la diazotacién y el desarrollo del colorante, las
reacciones son:

N O, =A-c/
- —_—
£ (NG rarct] =
N Al
= - O ”OOG o4

Asi que, a los factores enumerados en el caso de los co-
lorantes directos deben agregarse los siguientes:

1. Sustancias y concentracién de las mismas para la
diazotacién.

2. Temperatura de diazotacién.

3. pH en la diazotacidn.
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4. Tiempo de diazotacién.

5. Sustancias y concentracion de las mismas en el de-

sarrollo.

6. Temperatura de desarrollo.

7. pH en el desarrollo.

8. Tiempo de desarrollo.

El primer factor puede decirse que es constante, se
de 1.5%¢ a 3% de HCl! de 20 grados Bé., estos valores son
sobre peso de tela.

La temperatura de diazotacién debe ser de 5°C. ya que
las sales de diazonio son muy inestables.

El pH debe ser de 1 a 2 para que tenga lugar la reac-
en medio acido tenemos un nitrégeno funcio-

usa

cién, es decir,
nando como pentavalente, y cuando se neutraliza pasa a fun-

cionar como trivalente teniendo lugar en ésta forma el desa-

rrollo:

~vIa
pH:1 cloruro de bencen diazonio. <s

- -
pH:7 Cloruro de diazo benceno. O idaid

El tiempo de diazotacién debe ser de 20 a 30 minutos en
tinas, en jigger se dan 5 vueltas, aproximadamente 1 hora.

I.as sustancias en el desarrollo, se refieren principalmente
al desarrollador usado, ya que existen diferentes tipos de desa-
rrolladores tanto para la viscosa como para el acetato. éstos
desarrclladores no tienen la misma accién sobre el colorante
diazotado, ya que dan diversos tonos; en algunos casos la di-~
ferencia es poco notable, pero en otras ocasiones es completa-
mente diferente el tono obtenido.

Sirva de ejemplo el tefiido con el Amarillo Amanil Azo 2G,
éstas pruebas fueron hechas en el laboratorio: las condicio-

nes son:

a) Tela usada: Viscosa 1009%a.
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b) Concentracién del colorante: 39 sobre peso detela.

c) Relacién de bafio: 30-1.

d) Concentraciéon salina: 10¢% sobre peso de tela.

e) Tiempo de tefiido: 45 minutos.

£) Diazotado: 3¢¢ nitrito de sodio, 5% acido clorhidri-
co; los porcentajes son sobre peso de tela. Tiempo 20 minutos.

g) Desarrollo: Se hizo en tres partes de la tela, cada
una desarrollada con diferente desarrollador, la primera con
desarrollador Z (3-metil-1-fenil-5-pirazolona) la segunda con
desarrollador B. O. N. (acido betaoxinaftoico) y la tercera
con B-Naftol. El tiempo de desarrollo fué de 20 minutos, las
reacciones son:

CGHs
NeAr-C/
PN GHs
o~ HO-C N N]
= 11 [0 s\
H-C — C-CH3 Hoﬂ;’-l‘ :d
N=N—-C-—~C- CHy
— >*Cs
Ccook

=A-<T
~ coor
P -k —— O
A A - - CS
=< 7
zar~cs #o —A = A
— #o,

» > -2 . xd

h) Resultado: En la primera parte se obtiene el tono
amarillo propio del colorante, la segunda parte nos da un tono
keige y la tercera un tono naranja. '

Siempre se agrega cen el desarrollo 2 a 3% de acetato de
sodio, con objeto de regular el pH: el desarrollador B. O. N.
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que es de los mas usados para acetato, se empasta con NaOR
&6 con Na,CO; o simplemente se trabzja en suspensién acuosa,
estos dos casos se veran mas adelante.

La temperatura de desarrollo, en el caso de los
para viscosa se procura gque sea en frio, en el caso de los co-
lorantes para acetato desarrollados con B. O. N. se empieza a

baja temperatura, elevando gradualmente hasta llegar a 60°C
para favorecer la reaccidén.

colorantes

El pH del bfio de desarrollo debe estar de 6 a 7, ya que
entre estos limites es como trabaja mejor

Tratandose del tiempd de desarrollo en tinas, es suficien-
tede 20 a 30 minutos, en el jigger con 4 vueltas es bastante.

En casos aislados se puede usar la sosa en lugar de los
desarrolladores Fendlicos o aminados, para lo cual se trata el
tinte diazotado durante 15 6 20 minutos con 2.5 a 5% de car-
bonato de sodio calcinado, luego se lava.

Sirva de cjemplo de teilido con colorantes azoicos los siguien-
tes datos practicos:

1. Terido en tina de seda viscosa con colorantes azoicos.

a) Tela que se va a teflir: Lengerie B, 100%¢ viscosa. 500
mt. peso 57.2 Kg.

b) Colorantes usados y concentracién en gramos por
litre: Escarlata Azo RE 400%, 0.17 gr./lt.

. c) Concentiracién total de colorantes y porcentaje so-
bre peso de tela: 572 gr., 1.00%.

d) pH del bafio de tefiido: 7.

e) Concentracién salina: 10 gr./lt..

f) Concentracién de auxiliares: 1 gr../lt.
g) Tiempo de tefiido: 1 hora 30 minutos.

h) Sustancias y concentracién de las mismas para la
diazotacién: Nitrito de sodio 0.85 gr/lt.,, 5.5% sobre de pesoc
de tela. Acido sulfdarico 1.7 gr./lt.,, 11%% sobre peso de tela.

11 pH en la diazotacién 2.
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j} Tiempo y temperatura de  diazotacién: 25 minutos o
5°C.

k) Sustancias usadas en el desarrollo ¥y concentracién
de las mismas: Beta Naftol 0.17 gr./It. 1.1%5¢ sobre peso de
tela.

1) pH en el desarrollo: 6.5.

m) Temperatura v tiempo de desarrollo: 5°C durante
25 minutos. :

2. Teilido en tina de scda viscosa y seda acetato con
colorantes directos y azoicos.

a) Tela que se va a tedir: Alpaca 50%¢ viscosa y 50%
acetato, 2000 mt. 200 Kg.

b) Colorantes usados y ccncentracién de los mismos:
1 Para la viscosa, negro directo GX 8 Kg. 1.36 gr./It.

2. Para el ace:zto, negro diazo NSJ 10 Kg. 1.42 gr./It.

c) Concentracién total de colorantes y porcentaje sobre
peso de tela: 18 Kg. 2.78 gr./lt. 49 para la visccsa, 5% el
acetato.

d) pH del bafio de teiiido: 7.

e) Concentracién salina: 3 gr./lt.

f) Concentracién de auxiliares: 1.3 gr./lt.

g) Tiempo de teiiido: 2 horas.

h) Sustancias y concentracién de las mismas para la
diazctacion, nitrito de sodio 0.7 gr./It. 5% sobre peso de tela.
Acido clorhidrico, 2 gr./It. 126 sobre peso de tela.

i) pH en la diazotacién: 2 )

j) Tiempo y temperatura de diazotzacién: 25 minutos a
5°C.

k) Sustancias usadas en el desarrollo y concentracién
de las mismas: Desarrollador B. O. N. 1.5 Kg. 0.2 gr./It. 1.5%
sobre peso de tela. Sosa caustica 1.5 Kg. 0.2 gr./lt. 1.5 so-
bre peso de tela. Acido acético 1 Kg. 0.16 gr./It. 19¢ sobre pe-~
so de tela. Acetato de Sodio: 675 gr. 0.1 gr. /lt 0.7%¢ sobre
peso de tela.

1) pH en el desarrollo: 6
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wm) Temperatura v tiempo de desarrollo; de 5 a 60°C
durante 25 minutcs.

3. Tenido de seda acetato cn jigger con colorantes azoi-
cos.

a) Tela que se va a tefiir: Tafeta brillante acetato 100%%
5C0 mts. 55 Kg.

b) Colorantes usados y concentracién de los mismos:
Negro Acetamina BGID 2.2 Kg. 11 gr./It.

¢) Concentracidn total de colorantes y porcentaje sobre
peso de tela: 2.2 Kg. 49%.

d) pH del baiio de teiiido: 7.

e) Ccncentracién Salina: 0.0%.

f) Concentracién de auxiliares: 5 gr./lt.

g) Tiempo de tefiido: & vueltas; 1 hora 40 minutos.

h) Sustancias y concentracién de las mismas para Ia
diazottaciéon: nitrito de sodio 1.650 Kg. 8.25 gr./lt. 3¢, sobre
peso de tela. Acido Clorhidrico, 13.5 gr./lt. 5¢% sobre peso
de tela.

i) pH en la diazotacién: 1.

j) Tiempo y temperatura de diazotacién: 5 vueltas que
duran aproximadamente 1 horaz a 5°C.

k) Sustancias en el desarrollo y concentracion de las
mismas: Acetato de sodio 1.650 gr. 8.25 gr./It. 39¢ sobre peso
de tela. IDesarrollador 3. O. N. 1.100 gr. 5.5 gr./It. 2%¢ sobre
peso de tela.

1) pH en el desarrollo: 6.

m) Temperatura y tiempo de desarrollo: de 5 a 60°C
durante 4 vueltas que duran aproximadamente 48 minutos.

Ventajas del tefiido en jigger y cn tinas.

1. Tinas.

a) Mayor cantidad de tela.

b) Apropiada para telas de viscosa.

¢} Puede usarse para oxidacidn de telas estampadas.
dy M™Mayor penetracién del colorante.
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2. Jiggers:

a) Facilidad de manejo.

b) Apropiados para telas de acetato, asi como de viscosa
gruesas.

c) Rapidéz en la operacién.

d) Mayor calidad de las telas.

SOLIDEZ DE LOS COLORANTES.—Llamase solidez
de los colorantes a la resistencia que presentan en las telas
tefiidas a los siguientes agentes: luz, agua, lavado, acidez, al-
calinidad, frote, agua de mar, etc.

De éstos agentes los que mas importan son luz y lavado,
para determinar y valorizar la solidez al lavado vy a la luz,
se usa el método de la AATCC (9), que utiliza para saber
la solidez al lavado el Launder-Ometro y para saber la soli-
déz a la luz., se utiliza el Fade-Ometro.

A continuacién estan algunos colorantes con sus valores
de solidéz al lavado y a Ia luz:

La escala numérica corresponde a las siguientes espe-
cificaciones:

1. Excclentc.
2. Muy bueno.
3. Bueno.

4. Regular.

5. Malo.
Colorantes para viscosa Solidéz al Solidéz a
lavado. la luz.
Violeta difenil brillante 2R 2 2
Amarillo Chloratina RL 2 1
Amarillo 4GL 3 2
Escarlata Amanil 4BA 3 3
Azul Amanil 4GL 2 2
Negro Dir. GX 3 3
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Escarlata Azo RE 400%¢
Azul Azo 3GL
Negro Azo BHSW

Colorantes para acetato.

SRA Amaorillo X1I

SRA: Rojo VII .

SRA A=zul XIIX

Violeta Cibacet 2R

Naranja Setacyl G Supra
SRA . Rojo .
Negro. Amacel NBN

Negro. Azo NSJ

Negro Azo DY |

Negro Acetamina Azo BGD
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CONCLUSIONES

La observacién de los datos obtenidos en el estudio de los
dos procesos asi como lo expuesto en la introduccién, me ha-
cen llegar a las siguientes conclusiones:

1. Ya que es importante que se lleve a cabo un buen des-
crude, tanto desde el punto de vista quimico como econdémico,
tenemos gue €l sistema continuo de descrude nos permite ma-
ver control a bajo costo. En éste proceso es mas ventajoso el
uso del Detergente SC y el pH debe ser de 8 a 9.

2. EIl colorante, Amarillo Amanil Azo 2G, puede usarse
como color naranja desarrollandolo con B-Naftol.

3. Es mas ventajoso el tefiido en jigger que. en tina, no
solamente en lo que a economia y facilidad de manipulacién
se refiere, sino a la mayor calidad de las telas trabajadas en
ésta maquina (crepe, tafeta, gabardina de viscosa).

4. Lecs propiedades de solidéz de los colorantes zzoicos
scn mejores gque las de los colorantes directos, asi que aunquce
el proceso de los cclorantes azoicos es mas dilatado, las telas
aumentan en calidad. .

Los colorantes para seda acetato presentan muy buena
solidéz, solamente en el caso del negro se recurre al colorante
acoico, ya que es mucho mejor en solidéz, tono obtenido vy

economia en el proceso.
5. E] control guimico de los dos procesos es de primor-

dial importancia.
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