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PROCESO DE PREPARACION TINTURA Y ACABADO, DE
GENEROS DE PUNTO DE ALGODON Y SUS MEZCLAS

En este articulo, se pretende resumir de forma practica un proceso de
preparacion, tintura y apresto de articulos de algodén y de sus mezclas.

Este proceso, desarrollado por la empresa ADRASA, www.adrasa.com
pretende optimizar el conjunto de operaciones de preparacion , tintura y
apresto de tejidos de algodon y sus mezclas

Es aplicable tanto a articulos de género de punto , como a tejidos de calada .

Se pretende obtener tinturas igualadas y brillantes , tactos suaves sin
formacion de pelusa superficial, minima pérdida de peso del articulo, asi
como maxima economia y eficiencia
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CONDICIONES PRINCIPALES DEL PROCESO

No superar la temperatura de 75 °C

No trabajar a valores de pH superiores a 10

Utilizacion de productos auxiliares especificos

Aplicar el acabado en la misma maquina de tintura
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FUNDAMENTOS DE LA FASE DE PREPARACION Y BLANQUEO

Blanquear el algodon a temperatura entre 60 y 70 °C, a pH no superior a 10
con empleo de aceleradores de la descomposicion del agua oxigenada, con
objeto de optimizar el blanqueo.

Estas bajas temperaturas de blanqueo, mantienen una buena parte de ceras
y grasas del algoddén, dando tactos suaves y bajas p  érdidas de peso
minimas , muy apreciadas sobre todo en los articulos de género de punto.

Todo ello, unido a un ahorro de tiempos de procesado , provoca una menor
agresion fisica sobre los tejidos y por tanto una menor formacion de
vellosidad superficial o pilling

Este blanqueo, proporcionard al tejido la suficiente hidrofilidad para abordar la
posterior tintura.

FASE DE TINTURA

Es importante la utilizacion de productos que, actuando a pH neutro , eliminan
los restos de agua oxigenada que puedan quedar.

A continuacion, se realiza la tintura, utilizando colorantes que permitan la
tintura a 60°C (reactivos) . La tintura, se realiza en las condiciones habituales
para estos colorantes.

A continuacion se realizan enjuagues en frio y caliente para eliminar los
restos de electrolito, y a continuacion un jabonado para eliminar el colorante
hidrolizado.
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En definitiva, este proceso aporta una menor agresion a los tejidos , una
reduccion de tiempo y de consumo de energia  y unos resultados de calidad
optimos .

FASE DE APRESTO

En esta fase se contempla fundamentalmente la aplicacion de productos como
son suavizantes hidréfilos , o la aplicacién de resinas reactantes para la
fijacion de las fibras de algodon.

Estas operaciones, se pueden realizar en la propia maquina de tintura por
agotamiento , o se pueden aplicar por impregnacién en rame, dependiendo
de las circunstancias y caracteristicas de los tejidos.

Es importante que, en estas operaciones de apresto se obtengan buenas
solideces al lavado en el caso de tintura con colorantes directos, a partir de un
fijado con fijadores catidnicos, asi como un buen tacto y una buena
hidrofilidad del tejido aprestado.

En el caso de aplicar resinas reactantes para mejorar la estabilidad
dimensional, conviene aplicar en el mismo bafio un suavizante adecuado , y
no secar a mas de 110°C para mantener un tacto suave . Finalmente, se
reticula la resina a 130°C durante 2 minutos. Es por tanto importante, el uso de
resinas reactantes que reticulen a baja temperatura
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CONCLUSIONES

Este proceso aporta:

Baja agresividad a las fibras de algodon
Ahorro importante en tiempos de tratamiento
Ahorro energético importante

Resultados de tacto y aspecto optimos

Bajas pérdidas de peso durante todo el proceso

PRODUCTOS RECOMENDADQOS

ADRANET ECO I-OR

Detergente con alta capacidad de emulsiébn de aceites, grasas y ceras a
temperaturas inferiores a 80°C.

ADRAPUR PO/BT

Activador de la descomposicion del agua oxigenada a temperaturas inferiors a

80°C

ADRATINT NPH

Tampdn que permite un eficaz control del pH neutro, y una eliminacién de las
trazas de agua oxigenada que pueda contener el tejido.
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APLICACION

Se pueden apreciar en este esquema de proceso, las diferencias existentes
entre el proceso I-OR , y un proceso tradicional

T(°C) Proceso clasico
60"
- Pt:O.X Pto. X
* Colorénte i 3°C/ min
! reactivo i i Rebose
______________________ . I Colorante
L C b n-ﬂ reactivo
¥ { + * 1 - 'Neutralizado
Y S O W St S 48 R S S Catalasal
Af i IR

10 20 30 40 S0 60 70 S0 90 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200 210 220 t(min)

Bano inicial A: 2 ml/l Humectante Barno inicial B: 2 ml/l Adranet ECO I-OR (P-4991)
1,5 ml/l Estabilizador 1 ml/l Sosa caustica 50%
2,5 ml/l Sosa caustica 50% 2 ml/l  Agua oxigenada 50%
3 ml/l  Agua oxigenada 50% 1,5 g/l Adrapur PO/BT (P-6993)
Aditivo C: 0,5 g/l Adratint NPH (P-2932) |14

Notense los aspectos anteriormente comentados, como son el ahorro de
tiempos y el ahorro energético

También se puede observar un significativo ahorro de agua

Al ser los auxiliares utilizados altamente biodegradables
tratamiento de las aguas residuales

, se facilita el

Para mas informacion, pueden ponerse en contacto co nmigo, o con la
empresa

ADRASA www.adrasa.com
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