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O B J E T I V O 

Es era.nde la importsmcia. que ha adquirido la fíbra de poliés -
ter en ln industria. tnrtil en los óltimos IO anoo,nl erado tn.1 
n,uP h~ despln.z;:i.do hasta en un 10 f o. las fíbrn.s de oric.én nn.tural 
o r.iodifici.dq.s.1\provechando desde luer.:;o 1'1 OJHrrrtunidad que se tuvo 
en una indu3tria te:xtil se propuso desarrollar el tré1.b;-i.jo que ver 

sará sobre una rama de dicha industria. 
Cun.ndo se dice una r<Uua de ln. -industria testil se está refirie 

endo a que es tan vasta,tan eYtensa que no hay hasta 1'1. fecha un-

verdadero técnico textil completo. 
1a industrio. teYtil se divide en tres fases a saber; 

a.-Inr.Textil General. 
b.--Ine.Textil en Tejí.do de punto. 
c.-InG.Textil en ~cabado. 

El poliéster presenta muchas ventajas que otras fíbras no pre-
sent"1n como són;muy poca absorción <le aeua, fácil mezcla con otras 

fibras y resistente a los ácidos y álcalis. 

La mR.yoría de ln.s pruebas e;fectuad:i.s se llevaron a cabo en la 
plantn; textil,teniendo cuidado ri.ue los lotes de hilo muestreado -
fueran pasando por todo el proceso hasta obtener en producto ter-

min-tdo. E3t~ fibr~ en sus dos aspectos de hilo de filélillentos conti 
nuos o de fínra cortad~,presenta innumqrables aplicaciones entre­
lo.s 1ue c"i.be destucar la posibilid'.3.d de rne7.cla con lo.s natur'1.les­
o artificiales.En caso de mezcla con fibras no.tur'.3.les se obtienen 
tejídos rr"ctic.ur.ente in'.lrruc4l1Jles,mientras l'l fíbra de poliéster 
esté rresente con un r.1ínin~o ile 50 'f. en la n1e7.cla,de tal modo que­
con un pl '1.nch·1do en caliente se puede obtener pliec;ues permanen 

tes. 
La corto.da de aspecto l;-i.noao se pre:::ienta pn.ra 1-a confección -

de tro.jes para cn.bülero, faldaG y un c;ran nó:ncro de prendas de 
vestir¡ln continua eYtiende su c.wpo de aplicaci6n para diversos­
usos industriales to.les colllo,tejídos parH. neurnáticos,redes de 
pesca,aisl:l.ni;es eléctricos etc. ,:..unbos tipos de fíbrn. se emplean -
asi miGIDO en tejidos para tapicerías y cortinajes • 
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II. - GEKERALIDADFS DS LOS POI.IM~'ROS 

IN'l'F.ODUCCIO?:. 

LOS téroinos: Polimeros, ~acromol6culas y Moléculas Gieantes, se -

deno~inan cuerpos de peso ruolecular elevado, constituidos por unidades 

ie;i:ales o diferentes (mon6meron) y que in1.ervionon un ¡¡;ran número de V!~ 

ces. L~s resinas son substancias orgbnicas amorfas, sólidas o semis6li·­

-:as, cu:ro peso r.ioleculnr no es tan elevado; los ?16.sticos, fibras y re·­

cubrimientos so refieren a Polimeros que pueden tener otros ingredien -

tes, tales como: cargas, piv::entos, plastificantes y eotabilizantes. 

=xisten dos cl~ses de Pol1meros: Inorgánicos y Polimeros Orgánicos. 

Los ?rimeros cuya estructura es más inor5ñnica que orgánica. 

El interés por estos nuevos Polimoros radica principalmente en su elev~ 
da estabilidad a tcmpijraturao altas y en otras condiciones extremas no! 

males, en !a tecnolocia de los cohetes es~aciales. Las modernas técni­

cas, tales cono el Análisis por Rayos X, han demostrado que muchos com­

pueatos inorgánicos simples, tienen en realidad una naturaleza macromo­

lécular. El grupo m5s conocido de estos crmpuostos inorgánicos lo cons­

tituyen los ~ilicaton, en los que abunrlan las er.tructuras olirométri-­

cas y polineras. La Mica Foliácea y la Fibra de Asbesto, constituyen 

ejP.~~los bien conocidos de estos Silicatos, que han encontrado aplioá-­

ciones tecn~l6gicas. ntroe ejemplos do vacromol6culas Inorc4nicas son: 

nisúlfuro do f.ilicio y Cloruro do Paladio. 

/s" /3" .A 
/

s¡ /s, 
."s '-&" y 

/L"- /cL, /CL"" 
PD PD 

'c1 / '. CL/ "" Cr( 

Los negundos como las resinas junto con un material de relleno 

plastificante y otros productos , da lugar a un plistico. Las resinas 

son polimeros orgánicos que se forman, y por adici6n (tipo vinilico), -

e~ las que un co~puosto olefinico abre un doble enlace para permitir la 

rormaci6n de cadena con otras moléculas, y mediante condensaci6n en la 

q~e l,s ~oléculas adyacentes se unen, expuloanrlo agua u otras moléculas 

pe~ueñas, para dar lugar a una cadena de unidades lieadas. 
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a.-DEFINICION. 
La palrtbr'l polírr.ero fue primer:unente usada par-i describir -

un compuesto con la mismR composici6n,pero de diferente peso mole 
cul'ir. Lu polimerización se definió como una reacción en la cual e 
es funcionalmente cup:w. de efectu:i.r un procedimi·,nto indefinido .. -

La estructuro. de uh polir:iero es generalmente descríta en ténu:iR 
nos de una unidad estructural.Las unidades estructurales sin gru­
pos flUe tienen dos o más lieaduras disponibles y son semej'.1.ntes -
una. a otra de las ligaduras covi.lentes de la molécula del l'olírne­
ro. La. mayoría de los polímeros pueden ser descritos en tenninos­
de unidad estructural o de sus unidades.Las unidades pueden estar 
unidas y conectadas en una variedad de formas, en la rná.s simple se 
llega a la fonnación de cadenas con estructura lineal y que se 

representa; 
X-M-M-L:-M----Y 
X - (M) / - - - Y 

Jy• :::Unidad estructSral o rnonómero • 
n ::Es el grado de polimerización que describe el peso molecular. 
X e Y ::Grupos extremos iguales o diferentes pero monovalentes 

Para la 1'crnoaci6n de un polimero es ·necesario que los mon6 
meros se'ln por lo menos bifuncionales,o sea ,que presenten dos 
puntos a traves do los cuales se efectúe el encaden::uniento.Cuando 
los riolírr.eros contienen una sola unidad de repetición semejantie -
al polimero,son llumados Homopolín:eros.Gu'illdO los polímeros conti 
enen dos o má.s unidades estructurJ.les diferentes,por ejelll ¡fenol: 
fo:rnmldehido, son llarJiidos Copolimeros.El copolímero puede estar -
fonn::i.do por dos unidadeB' bifuncion::lles y pueden encontrarse colo­
cados a lo l"l.r[;o de 18. caden'3. en forma re¡;,'Ul•1r o alternada y en -

forma. anorr.;:::.l o randon. 
1' • - r. 2 - 11., - ?i 2 Alternada 

1.~ l .. ¿ - l>.
1 

- i!
1 

- ¡,:z_ - ¡;7 - M~ - M1 
Randoh 

L:J. estructur" Ro.ndon y la '3.ltcrnnda son dos tipos de políme 
ros line"lleR.Ue acuerdo a lu unión O.e pequehas 1:.oléculas éstas se 

efectú~n por ~dición y por condensación. 

l~n la adición se tienen la unioa de moléculas pequeñas sin­
la formnci6n de productos intennedios, y su , peso molecular BS e 

el múltiplo de la molécula pequefia. 

3 
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En el caso de la Condensación, hay productos secundarios intormedi-· 

os y su !leso molecular difiere. 
F.xinte otra clasificación mAs estricta sobre métodos de polimcriza-· 

ción: Homopolimerizaci6n, Copolimerización y Heteropolimerizaci6n. 

Eo~ouolimerizació~. Intervienen moléculas iguales (Adición). 

coool1mcrizaci6n. rntorvienen ~ol6culas diferentes, una de las cua­

les presenta Polimerización separada: Politereftalato do Etileno. 

Hctcropolimrrizaci6n. Aqui, loo ~on6mnros no pueden polimerizar 

consigo :ir~o en for~a cepnrada, ejemplo: Nylon 66. 
Todos loe Polir::·ros ce encuentran unidos por carbones y si exis-

t'n rru?O~ funcional~e, éctos se encontrnrin unidos por cadenas latera-­

leE cor::o ac representa: 

R-R-R-R-R 

R-F-F-F-R-F 

Adici6n 

Condensación 

R-R-R-R-R 
1 1 1 t l 
F F F F F 

En los Polimeros por Condensación, por lo general se usan reacciones 

capaces de podc~se efectuar indefinidamente y que regularmente son reac­

ciones órebnicac sioples, lao cuales son Fsterificncionr.s. El Pon6mero -

( s) ¡en1'ralr.ente tienen dos o m5s crupos, los cualeo entrarlrn en la rea.~ 
ción de Co~denr,aci6n. La Bstorificación es la reacción de Condencación, 

de un bci~o sobro un alcohol o entre un anhidrido y un alcohol, todos -­

son a~rli~mentc utilizados. Las reacciones de Polimerización generalmen­

te son proccéos extremadamente eficientes, ya que en ol caso de haber i~ 
purezas la reacción no ce lleva a cabo. En la formación de un Poli~ster 
con un alcohol y un leido dibAsico, si hay indicios de un &cido monobás! 

co SP. reduce el peso molecular considerablemente. 
Los Polimeros por Adición presentan Mon6meros de alto peso molecu­

lar y tie~en un mecanicmo de Polirnerizaci6n en cadena mediante la forma­

ci6n de un punto activo, en un lado de la cadena y, puede ser un radical 

libre, cati6n o ani6n. La Polimerizaci6n por Adición son procesos de me-

canismos como el siguiente: 

/11 + J ---1-,vi M I-ti-Al ... : j-U-1))¡-

- 4 -
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En la polimerización del etileno con peróxidos org~nicos, el per6x~ 
do en caliente da origen a dos radicales libres loR cuales al unirse con 

el etileno, dan origen a una cadena qu~ presenta en sus terminales pun--

tos libres para el encadenamiento •• 
RO:O~ z~o 

Ro·+ e H7.. =e 11 z. .,. R. o-e H 't. - e 1-1 z -

En los etilenos disuotituidos en 1 o 2 no polimerizan en forma de •· 

radical )ibre, ya que no exiEte preferencia por los carbones para formar 

el radical. X-CH=Cl!-X. 

En los monomeros di~nicos conjusndoc como ol butadicno, el cncoden~ 
miento con radicales libres (polimerización por adición) se efectúa en -

l•• posidonos l.'2' o 1 y 4. /f<H,-<H~~:/I -cHJ·,,., 

(rn+;1KlH¿-=CH'cH-C11,) fLH,-~t-1Jv. 
Clf 

" e fl?. 

Fon los etilenos sustituidos, cualquier formación va encadenada ~ la 

obtención de carbanioncs de alto peso molecular, teniendose el siguiente 

mecanismo, para el isobutileno y ol metil icopreno. 

-t" 

e tll= f -c. H3 - e 11.,_- ~ ·-llf 3 

<:t-13 '- H3 

'HO-H;.-
e 11 3 
1 

-c·l,

0 
La formación de copolirneros entre el anhidrido sulfuroso y el etil! 

no donde puede c:r reacción do adición , ya qub no hay productoo 1nterm! 

dios, eo conoidorada como reacción de condenoac~6n por el cambio de va-

lencia del azufre. CH_ r fl e '\ ...l~O - 'ti -C ¡/ _:¡_ ':! - 1,.... 
2 

f ...) l ~ i" J:'. 'f L Z ?_) f¡ 

Existen muc~os factores los cuolce van a determinar las propiedarlos 

fisicao y quir.iicao de las moHiculas do un polimero. Algunos de los f8C:t9_ 

res mAs importantes son: peso noleculnr, uni6n primaria, unibn secunciJri~ 
arreglo y la configuraci6~ de las mol6culas. 
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En l'! :1.dición ls.s uniones covalentes las cuales Junto con las­
uniones estrcuturales de la cadena de un poi~iero,son considera -
das cor;10 otras propiedades físico.a del polímero. Estas fuerzas de-· 
union 3on respons~blcs de la3 fonnaciones de dipolos en aquellos­
lu~·,res donde existen dobles enL\Ces como el c.l.rbamilo, en el c~so 
de los pol:i.é:.iteres o enl..ices de hidrógeno co:llo pasa en grupos 
i~ .. ino dP lls polirnnitl'l.s,Jem. 

-'f!-{'.-R-~-N - Q-' 
l¡I o 
o ¡!¡ 

" 1 , R" -/\(-C-R-C- JJ- -
l fl 

H lJ 
Aunque las valencias secundarias no son necesarias para la 

forr.·.·.tciÓ:1 de un polÍI.lero quír:iictJmente est;.ble, sí tienen irnportan­
ci".. en l'ls propiecl ldes del mirn10 .La unidad recurrente puede estar 
orden.id'' en un·t estructura. present'\ndo en su cudenu. crupoB funcio 
n tles colocldos en interv:llos detenr.inados.1a adición de un r'.ldi­
c<i.l líbre o vni6n a un r:ionóniero simple puede efectuarse en nlr;u~a 
n'l.s de l~s formas si~ientes ; 

:¡.. R f- CH2 -:::CJ/ 
1 

X 
------­~ 

rz- * CH 7 -Ct+ 
1 
X 

n.- CH~ c!--1+ x z 

3~t1 ndició~ depende de la estabilidad del radical resultan­
te a tr:,.ves del des1rrollo que tiene lueu.r,dependiendo si es 
co:i.ti6n o anión.Tiene t·-uubien interes la clase de substituyente .­
(Y) 0 1 CU'Ü interviene en la form~ci6n de radico.les primarios O -

secundarios e incluyendose en let forrnr:i.ci6n de carbaniones.Esje 
enc'1.den~ur,iento regular a partir de la fonnación de estos dos posi 
bles radicales iniciales pueden dar corr.o resultado estructuras 
cabeza - rabo , ,quo predoruin.:m sobre estructur.i cabeza-cabeza-ra­
bo-rabo. 

- c.112 ~CJ1-Cllz. ---c11 
I I 
X )( 

C!-12-C:f/- C!-f-Cf-1.z-(H-e_-C!/-
I l I 

)< X X 

Se puede tener la presencia de cadenas arborescentes que po 
drían ser del tipo de cadena corta o de pli.una y cadena larga o 
tridimencional. 
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·.~-'..___...-u 

,. ' ~~' ~-j~~ 
Cadooa Larga 7 --------/ 

Cadena Corta 

Hay conside~aci6n en la ~otructura de polimoros del tiuo uolimeros 

vinilicos ( CH
1
:CH-R). cuando se polimerizan (CH~=CH-R) pueden dar ori­

gen a centros asim6tricos y darbn como resultado confiruraciones dextr2 

gjro o lev6giro, si la cadena se considera en forma de zigzag y en un -

mismo plano, presenta tres posibles arreglos: 
r.- cuando los grupoa se encuentran hacia el mismo lado del plano me­

diante una secuencia cabeza-rabo oe dice qub el polimero pres~nta eotruc: 

tura isoctáctica. e H-z. e H-z. / cµz 
/ "-..___ 

'- Clf e f.I 
f 1 

R R. 
II.-Si los grupos R van hacia uno y otro lado del plano, el polimero 

pres~nta una estructura eindiotáctica. 

/éHi"- f- /e H~ /e f/7"-.. r 
eµ. -._e 11 e¡_¡ 

radicales presentan estr~tura randon, el TII.- cuando los 
polirnero re-

cibe el nombre de atáctica./ H n e H t: flz. O 
((_ • 2.. ''- / z. / " '1' 
' ""- ' '-..... e ,.¡ "- e lf 

('{/- C /.{ I 

Hay situaciones muy diferentes para el caso de1~icnos substituidos; 

como sucede en ol 1
1
3 butadieno, cubstituido en 2, para ~sto tipo de ad~ 

ci6n de un catión o ani6n se tendrán alGunos encadona~ientos pooibles de 
adicionen y sonfn las pooicionos si,suicntes -acuerdo al lugar donde se 

1, 2 I 1 '1 '/ /1 >/ 

"'~ .¡.. c/..17 ::c.- el!:: Clfz 
1 

)e 

' 

, H v. 11 
fo • r H, - -r ::- e Hz re 11 z- l - r /f :: 01 z. 

1 1 
X ~-

;f.- ;t-
( /l z:::. c.-rt-1- Olz-11.,( e /-lz: c.-111 -C..112 

k . * ,w 
quo contit'nen mon6ncros A y ~ o sea co:p.Q. En los polir.eros vinilicos 

limeros, los mon6m('ros ee encontrar6n en la rt'laci6n I a I o J a 3. 

A-B-F-B-A-B-B-B-A A-B-A-E-A-B 
El poso moloc11lar de la primera juega ~n papel ~uy ioportante en las 

posibles uniones de polimero tanto si os polimero ointético o natural. 

LOB de peso molecular bajo.tendrbn puntos de fusion bajos y poca resisten 

cia. 
7 



t.n realidad el punto de fusión y la resistencia son propiedades ~liF 

notorias, c11ando el peso molecular es pequeño y a medida que éste aucen­

ta el efecto os ~enor de acuerdo con la curva siguiente. 

~?J~1s lo':·.:1~1 
)' ¡)_ j t! ¡: 

/~ 
¡'J{::.<.'7 /)/C'/étC//.~tl 

La cayoria de los polimeros sintóticos y naturales presentan un al-

to grado de cristalinidad. Por lo que resp~cta a la cristalinidad, 6stu 

dep~nde de las uniones 'ºr valencias secundarias de la estructura de la­

cade~a, y en parto por el peso molecular y el comportamiento fisico. Los 

polirneros cristalinos están Generalmente for~ados por una estructura de 

cadena ordennda. 

La velocidad de cristalización depende de la temperatura, aunque no 

se ha llegado al punto de fusi6n cristalino; cuando un polirnero cristali 

za en ausencia ~e fuerzas extrañas la cristalización se ordena en un ti­

po de estructura randon, poro oi se aplica una fuerzA extraña el polime­

ro cambia, y sus cristales ce ordenan según la fuerza extraña. Cuando la 

fuerza extra~a se aplica antes de su punto de fusi6n, aunque los crista­

les esten ya formados, el polimoro ca~bia de acuerdo a la fuerza, orion­

tandose torios los cristales en una misma direcci6n. 

rn caso de que haya un grado de cristalinidad natural 6ste no cambia 

por aplicaci6n de una fuerza oxtrafia, en cambio en el caso de polimeros­

anorfos ésta au-enta su t,rado do cristalinidad. 

Estructura y Punto de Fusi6n Cristalino. 
Las uniones de valencia secundaria tienen gran influencia sobre la 

tra.nsmisi6n de la temperatura, principalmente donde existen uniones de 

hidF6geno, ejemplo: poliureas, poliamidas, presentando mayor punto de ·• 

fusi6n con los cnlacee do ,hidrógeno. La libertad de movimiento molecular 

al~ largo do la cadena, es·importante para que .la cadena presente un 

punto de fus16n bajo. 

8 



Los centros voluminosos dan lugar.a un punto de fusi6n muy alto, 

ejemplo: Poli Tetrafluoruro de Btileno, también en el caso de un aumento 

de unidades de metileno que separan grupos polares o enlaces de hidr6geno 

loa cuales dan lugar a puntos rta fuai6n bajos. 

criatalinidad-r.structura y otras Proniedados. 
La criotalinidad y la ~ensidad de los polimeroo son propiedades que 

van unidas, y se puede decir que al aumentar la cristalinidad aumenta su 

densidad. un polimero altamente cristalino como el nylon se caracteriza 

por su elevada resistencia, tiesura, dureza y baja solubilidad, tales 

propiedades depender~n del peso colecular, cristalinidad y estructura. 

La oolubilidad en algunos solventes disminuye a medida que aw::enta 

su peso molecular. Los cristalinos son menos solubles que los amorfos, 

sin emba~go, unos y otros en soluci6n presentan propiedades semejantes. 

Temperatura de ~ransici6n. 
Algunas propiedades de los polirnoros cambian por pequeñas variacio .• · 

nea de la temperatura, estos cambios son una consecuencia de núcleos cri~ 
talines o taabi6n el resultado do un movimiento molecular dentro de la -

molécula misan. La tomperatura de transición es la ternperat~a a la cual 

disminuye en frngjlidad y dureza un polimero, incrementando su flexib11! 

dad y obteniendo propiedades eláoticas o correosas, 
ciertos polimeroa tienen propiedades elast6meras muy seMejantes a -

un gas so~etido a compresiones y cambios de calor, sufriendo deformacio­

noa, el clást6mcro las sufre al estado elástico. Un buen olástómcro pue­

de su:rir elevaciones de calor y al ~inal conserva sus propiedades. 

~olidez a la tuz. 
F:sta propiedad se refiere a la resistencia que presentan los polimG, 

ros, tanto coloreadon como incoloros, al cambio de color cuando son ex·· 

puestos a la luz y calor. Por esta razón los colorantes y pigmentos ori;! 

nicos cambian de color y bajan la in'.:ensidad, tal vez so deba a un proc.a 

so de oxidac16n; y se detoroina al exponer una muectra a la luz ultrávi2 

leh. 

o 
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b.-solubilidDd. 
La solubilidad y el P. H. van muy unidos, habiendo tres gen~ 

ralidadcs sobro la solubilidad.· 

a.- nn soluto se disuelve m6s f6c11 on un solvente de semeja~ 

te estructura molecular. 

b.- Comryuestos con P. H. elevado son menos solubles. 

c.- T.a solubilijad disminuye en un polimoro con ol aumento 

de ra=ificacion'G en su cadena y con la presencia de cadenas trans 

versales. 

Fn un poli~oro lineal ln solubilidad es el resultado de la -

sep~raci6n de las cadenas unidas, en nás simples, mediante el so! 

vente qu~ reduce lns fuerzas de unión para uniones secundarias. En 

caso de qué existan uniones por valencia prima~ia la separación -

es imposible y el polilliero es insoluble. 

c.- Pe!:'ictencia do Productos nu1.micos. 

Fs im~ortanto ésta propiedad para ciertas aplicaciones a los 

poli~ercs y ta~bién se tienen tres erupoa: 

r.- r.a presencia en el polimero do un grupo que pueda ser fá 

cilmente atacado, reduce 6sta propier.ad, (Pesistencia). 

!I.- Fl ta~año de la molécula o la cantidad de uniones trans­

versales, .aumenta ta~bi6n la rcr.istencia. 

!TI.- l'na· ~ran no saturaci6!1 facilita la oxidación. 

d.- Polimcrizaci6n en Paaa. 

Fs conocido con ol nombre ~e bloqué, de volumen, de vaciado¡ 

aqui exiGte solo una fase, ya oue no hay solvente o un medio de -

dispersión. Frecuentemente el mon6mero actúa como solvente del p~ 

limero y el polincro puede también actuar como solvente para el -

mon6oero, los dos son compatibles. Un ejemplo de ésta polimeriza­

ción en ffiasa es el estireno o metacrilato do metilo, donde la vi~ 

cosidad del liquido se incrementa gradualmente hasta qué solidif! 

ca en una casa duro y ho=or6nca. Puede haber incompatibilidad en­

tre el mo~6mero y el ~olimcro y en ~ate coeo estbn presentes las 

dos fases durar.te las últimas etapas del proceso·, F'n ambos cacos 

el inicio ocurro en la fase del mon6mero ya que no hay otra faee­

inicialmente presente. 
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~n ol caso de la polimerización por adición el ar.ente iniciador es 

un peróxido org~nico y eot~ generalmente presente, F.n 6ste tipo de poli­

merizaci6n un eran n6~PrO de reacciones son exotérmicas: Hay la existen­

cia de un sistema homog6noo donde la viscoGidad va en aumento, dificul--

tando asi la a~itaci6n. 

e.- Polimcrizaci6n en Solución. 
Este tipo de polimerización pertenece a sistemas inicialmente homo­

géneos y es conocido con el nombre de _polimerizaci6n en soluci6n con so1_ 

vente. Aqui el mon6mero esth disuelto en un liquido inerte como puede -­

ser un hidrocarburo saturado. otra vez el polimero puede sor o no soluble 

en el monó~ero o en el solvente. Los catalizadores o iniciadores oi se -

usan son los mismOB·UGedos en la polimerizaci6n en masa. E1 principal uso 

del eolv~nte ea para bajar la concentraci6n del mon6mero, disminuyendo -

~si la velocidad de polimerización y en consecuencia la acumulación del -

P.H. 
Hay ciertas consideraciones bajo las cuales cantidadeo moderadas de 

solvente pueden aumentar el p; M. del polirnero: 
I.-. Un solvente volátil al evaporaroe con el aumento de la tempera-

tura proporciona un enfriaoiento interno. 
JI.- Al di8minuir la viccosidad, un colvento puedo per~itir una poli 

merizaci6n sin aumento excesivo de la temperatura, por lo tanto, la vel~ 
cidad y el grado de polimP-rizoci6n serán más uniformes a travós de la --

masa. 
Adeo&o ciertos solventes prnsentan actividad quinica ~n sisteraa -

de poli~eriznci6n. La elininaci6n del solvente se lleva a cabo por un 

prolongado r.ecado al vacio, recuperándose as1, tanto el solvente como el 

mon6mcro que no ce polirneri16. 

s.1r.te~na TrriciaJcente Unterog6nPoo. 
F.n este sistorna de polirn0rización se incluyen: polirneriznciones en 

emulción y en suopcnsi6n. ~n aobos casos existen doc fases, la fase éis­

persa y el medio de dispersión, estos sistemas heterogéneos dispersan un 

mon6mero por difcrcnteo métodos en un liquido. Si los reaccíonantes se -

encuentran finamente divididos que puedan conoiderarse como mnl~culas -­

individual~a, oe dice que, exiete una solución, teni6ndoce aai una sola 

fase, pero cuanoo el tamaño de la particula Ps grand~, se conr.ideran dos 

fases tenióndose una emulsión. 
o 
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·Folimerización en :<:rnulsión. 
Ocurre en reacciones por adición teniéndose como se seí'.aló 

dos con.ponentes,lq fase dispers1 y el medio de dispersión.Apar­
te de estos componentes básicos es común el uso de otros facto­
res secúnd'l.rios,como son emulsificantes. 

I. -f· edio de Dispersión. 
Hespecto a la fase dispersa normalmente es agua,aunque­
en algunos c·1sos suelen usarse ciertos aceites. 

2. _¡, onómero ( s) • 
L8. fase dispersa fonnad"1 por monómeros y que puede es -
tnr constituida por monÓ¡;¡eros simples o copolimeros nor 
mal.rr.ente constituyen las 3/4 partes del sistemd. total. 

3.-"..~entes :Srr.ulsific'3.ntes. 
Como agentes err.ulsifican~es se tiene entre otros;jabo-­
nes comónes,sales de 6cidos carboYilicos y sulfónicos. 
a.-Regulndores de Tensión Juperficial. 
Son compuestos ar,regados al sistema para n:antener una -
tensión superficial entre l.is dos fases a medida que 
av'J.nz·1 la polimeri:mción y se usan alcoholes alifáticos 
al 5 ~ con respecto al monómero. 
b.-Soluciones Buffer. 
El pH influye en l~ velocidad de reacción de polimeri~a 
ción.Debido a que el pH puede variar por hidrólisis de­
ciértos compuestos del sistema hay necesidad de estabi­
lizarlo con adición de acetatos o fosfátos. 
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III./ LOS POLIES~ERES. 

Poliéstereo Saturados. 
Cuando los hidroxi~cidon son calentados o cuando los bcidos -

dibboicos se hacen reaccionar con dinlcohóles, a~hon de cadena 

suficientemente larca, el producto es un poli~cter, loe cuales en 

el 6ltimo caso pueden estar terminados ~or grupos carboxilo, crupos 

hidroxi o ru:ibos dependiendo ~el tipo de reactantos. 

Acidos y alcoholes polifuncionales son mencionados para for-­

mar bstercs tridiMenoionalcs con uniones transversales. Hay oin 

embarco una ~arcada diferencia entre los polibsteres preparados a 

partir de reactivos bifuncionalcs solamente, y los preparados a 

partir de poliíuncionalcs. 

En el primer cano poseen una estructura lineal, oon termoplb~ 

tices permanentes, a menon qub presente uniones incaturadas u otros 

¡rrupoa qu6 permitan enlnces tranavercalos. 

a.- F I B H A. 
LD fil•rn col!l-:-rciall:l~'1te importante es l< forrwdo por Din:ctil 

Tcreftaloto y el Etilen Glicol, renultacdo aoi, un polimero cris -

talino con alta resictencia al quiebre y un producto con un punto 

de fusi6n cerca de 26u° C. Fl intercambio de 'stcres resulta de un 

~6todo prActico para la producci6n de un polincro de alto poGo no­

leculor ya que lo eliminnción del alcohol en la tronestcrificación 

es r.fis fflcil que la elir.inrci6n ele agua. El rccnplazo de un gru'Jo 

Hidroxi o do un [!'Upo alcohol por un hal6ceno provoco serioe probl~ 
mas en ciertos canos, destruyendo el balance del monóncro, pero una 

bane receptor ayuda a eliminar el problema y la utilidad general -

rle ~sta reacción en la interfaoe de dos cotractos inDisciblcs fuA 

ya der.:ostrado. 

F.l politercftalato de Etilcno es un producto obte~ido de la -

reacción entre el dimrt11 tereftalato y el etilen Elicol, me~iante 
un intercambio de ~otercs, en prcGoncia de una base como óxido de­

antimonio como catalizador a 200° C • 
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F:ste co· .. ru•sto posee un grupo -OH+ y un COOCH
3 

libres qué ru~ 

den reaccionar con otrao 1~olécul10 y asi sucocivamente hRsta prodQ 

cir un poliiT.ero. 

CH.,.0-C 
~ ~ 
~~ CO-CH

3
+ -\J' HOCH'FCH'?OH 

óxido ~etálico corno 

catalizador 

200 •e 

~og~ÜocH,ci;g, + nC8IOH 

Politereftalato ,/ 

b.- POLI?STE:,ES PELICULA. 

La pclicula de poliéster fabricada con tereftalato de poliet1 

leno conocida tanbién como Mylar, es una derivación del trabajo de 

investi~aci6n y técnica qué condujo a su fabricación quimica, es -

la -i~ra de la del Dacr6n. Se han fabricado tres tipoo. Los tipos 

sen fpnCrunental::iente igualC's, pero en ellos se han hecho modifica·­

cion· s menores para adaptar la pelicula a u~os particulares. 

Tipo A. 
Es una pelicula para uso general y eléctrico con amplia varia 

dad de aplicaciones. 

Tipo C. 

F.stá destinado a aplicaciones eléctricas especiales que exi­

jan rc~istencia aislante a temperatura alta. 

Tipo D. 

~e una pclicula muy transparento con loo minimos defectos de 

·superficie. 
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J,a pelicula rylar es t:1uy tranoparcnto y ccmbina c-ran resiste_!! 

cia dieléctrica en un at:1plio intervalo de temperatura. F.s rclativ~ 

monte rigida con nn m6dulo superior al de la pelicula de Celofan o 

de ac~tato, poro con cucha ~~s vida en doblado que peliculas celu-

16sicas. 
La absorción do hur:iedad por la pelicula de t•ylar es menor de 

0.3~ (sumergida en ar,ua a 25° e durante una semana). Por ello las 

propiedades fisicaa y mechnicae siguen siendo esencialmente cons-­

tantes durante todo el intervalo de humedad relativa. 

Ea muy resistente a la acci6n de muchos reactivoo quimicos y 

solventes. no se afecta oeflaladamente a la temperatura ordinaria -

ni siquiera al punto de ebullición, por el acetato de etilo o metil 

etilcetona. 

F.l !'ylar ·es muy resistente al ataque por honeos y bacterias, -

mueotras enterradas en suelo infectado de bacteriao permanecieron -

practi.camcnte inal terablos después de 12 meoeo. 

FAffi'ICACTON 
La fabricación de la pelicula de poliénter de J•ylar por el --

proceso de ~olimerizaci6n es similar a la de la fibra de poliéster 

nacrón. ~ientrao en el caoo de la fibra el nolim0ro se retira por­

hilado de la masa fundida, en el caso del Mylnr ce efectúa la ex-­

trucci6~ en forma de nelicula. fi la policuln ce enfrin rápidamente 

a la ten?eratura ordinn~ia, el producto es completamente amorfo, -

claro y transparente. En esta forma no tiene pro~iedades ~otables, 
si se calienta cota pelicula amorfa a tcnperatura de 100° e, cris­

taliza lentamente y se vuelve opaca. Fn la manufactura de Mylar, -

esta pelicula una vez amorfa oc orienta en dos direccion~o y luego 

se cristaliza· por calor, ?ara que crintalice la Delicula orientada, 

entonces tiene las propiedades antes ~encionadas. 

se elabo~a para fabricar materiales de dibujo, caligrafia o -

sensi~les a la luz que oon tenaces, no se afectan con el tiempo, y 

tienen dimensiones estables. 
o 
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c) POLI1'STF'"'BS LA!-'.INA: 

rna rcGina de poliéster insaturada contiene dos componentes -

nayorc:::: 

I.- Un polióster insaturado, formado por la policondenzaci6n 

de ácidos dibásicos y poliol0s (la insaturaci6n ctilénica 

existe en el componente ácido o en el poliol). 

II.- rn r.:on6nero cono el cstireno, con insaturaci6n vinilica. 

nn poliéster ce prepara por condenzaci6n de ácidos dib6-­

sicos y poliolcs. La cnterificaci6n se efectúa a elevadas 

temperaturas. l~a limitación en la temperatura del proce­

so es la temperatura de descomposición de la materia prima. 

!Toroalr.:ente las esterificaciones se hccen en el intervalo 

de 1<1Q a 200° e:. 

El producto preparado a partir del ltcido succi6nico y et!_ 

lenglicol (según la ecuación anterior) es succionato de -

etilono. Las reacciones de curado suponen la adición mutua 

de moléculas no saturadas reacción catalizada por radica~ 

lés libres. cooo la reacción de curado es puramente de -

adición y se requiere ?OCO o ningún calor para iniciar la 

poli~crización, estas resinas pueden pasar fácilmente a -

un estado de sólido infusible a la temperatura ambiente. 

ttan de tomarse en cuenta algunas precaucioncz para exclu­

ir al oxigeno de la atmósfera pueo Aste puede inhibir la 

reacción, de curado. 

16 



·,~·-------------------------------------., 

IV.- PROCESO DE ESTA!·'.PADO. 

vn proceso fundamental dol estampe textil os que por lo menos 

dos colores, uno de los cuales puede ser blanco estAn presentes en 

la nicma pioza de material y es esencial que no haya contaminación 

de uno con el otro. r.ste hecho debe estar presente en la mente del 

técnico principalmente duronto el proceso de lavado. 

~n todos los mótodos de estampado el colorante o colorantes -

junto con los productos químicos necesarios dobon ser aplicados al 

material mediante un ~edio o vehiculo, que proporciono adhesión 

al material y restricción del sangrado o corrido del color del di~ 
aeflo, por capilaridad a travez de las fibras, tales m6dios son 11~ 

madoa espesantes. 

ratos consisten en soluciones acuosas o dispersiones de almi­

dones o g6mas, las cuales son naturales o modificadas y también -­

sintéticas pora usoo especiales. 
El paflo estampado se som&te entonces al calor del vapor y a -

cualquier o~ro reactivo que revelará las zonas parcialmente colo-­

readas. rora finalizar éste proceso es nccesarlo efectuar el lavado 

y secado dol tejido estampado. 
r.xiston varioG procccos de cotampado, pero los más conocidos-

son los siguientes; 
}lay tres t~pos de estampRdos y son utilizados en telas de po-

liéster o cualquier otro tipo de fibra; 

a.- Fstampado por rareo. 

b.~ r.stampado por rodillo. 

c.- F.otarnp~do por ~ransferencia. 
~n el caso de estampado por marco , énte proceso es para hacer 

una producción prqucfta, aqui los dibujos que se van ha ectampar e& 

t~n r,rabados en o~rcoA con malla do poliéster y en el estampado 

por rodillos, éstos dibujos están rrnbados en unos rodilloo metál! 

cos que a su vez suministran el color necesario para qU"Cd~r p-aba­

do el dibujo en la tela. En 

gran producci6n debido a la 

marcos, por el contrario en 

cer una mayor producción de 
• 

el primer caso no es posible hacer una 

fragilidad poca resistencia de los 

el estampado por rodillos se nuede ha­

tela estampada. 
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Esta~pcdo por Transferencia.- ~s lo más reciente en procosos 

de estampado y consisto; 
~l dibujo a estampar está en ,apel en for~a de tinta con colQ 

rentes comúnes (dispersos) que se usan en la industria textil, pero 

de molécula chica o mediana. 

~l papel ~on el dibujo a estampar so enrolla a la par con el 

te~ido de poliéster, teniendo de ésta forma contacto uno y otro, -

después éste rollo so introduce en una vapori~adora que alcanza -­

~asta tc~rycraturas de 170º C y por cfécto del calor se impri~e on 

la cara del poliéster. 

~ste proceso es muy económico porque no requiere de una invo~ 

si6n >rande del equipo a emplear, taMpoco gran cantidad de obreros 

pues uno solo pueoe operar la r.:6quina en cuestion. I.a desventaja -

está en que el papel imprinido es de importación, otra desventaja­

es la calidad del articulo, debido a los colorantes que intervienan 

que son de bo.:a solidez. 

comparación del estampado a bace de marco y 

~arco 

Velocidad 

Cap.:icidad 

Pcrconal 

variantes 

J,in' s Delr_:ada 

folidez del Color 

':;'acto de Tejido 

4-7mts/min 

100 000 mts mensuales 

8-9 personas/rnaq 

3 turnos 

3 variantes 

10-12 colores 

?u e na 

Puy Buena 

Muy Buena 

PROCESOS DE ESTAMPADO TEXTIL 

a.- Cambio de Dibujo 

b.- ca::ibio de Vald..anto 

c.- Lavado de Panda 

d.- DefectoG 

a.- Cambio de Dibujo: 

por rodillos. 

Rodillo 

25-40 x:its/min 

500 000 rnts/mcs 

30-40 personvs 

3 turnos 

3 variantes 

5 colores 

Huy mala 

Puena 

Buena 

Normalmente los dibujoo por eatar.ipar son 

de 4 0)0 - 5 000 mts divididoo bstos en 4 colores ser,ún el caso por 

je~pl0; para diferentes fondos corno son verde botella, marino, nu­

¿:ro, r.iarrbn y guinria, se reporta en éstos la cantidad de mtc por -



estrunpar a cada uno de éstos se .les llama "vayiantes". 
Las operaciones generales se llevan como sié,Ue; 

I.-Se observa que la banda esté en condiciones de ser usada y­
checar fjUe el adhesivo tenGa buenas propiedades adherentes. 

2.-Examinar los m:1.rcos r¡ue 'Re van a usar durante el estampado, 
y tener presente darles buen manejo. 

3.-L~ pasta color a emplear de acuerdo a la clase de estamp~do 
y tener en cuenta que esan los colores correctos. 

4.-L~s rasquetas son de dos tipos y se usarán segÚn la tela a­
estrunpar.Hauiendo blandad ~ duras. 

5,-EYistencia de tela,r¡ue sea la cantidad necesaria para la 
producci6n. 

6.-rreparaci6n de algod6n,y que haya la cantidad suficiente pa 
ra encender la máfjuina automática. 

7.-Preparar la tela a estampar,se refiere a la tela de poliés­
ter y revisar que sea la cantidad correcta. 

e. -Ordenar marco a y apuntar el número de carro a que le corres 
ponde. 

9.-Cuadrar los marcos,para esto nos ayudamos de los raports o 
registros,ésto se hace a cada l~do de la m~quina. 

IO.-Estn.blecer condiciones de los marcos (altura). 

11. -roner rasc¡uetas a cad ·1 carro y en el fondo el tama!1o de la 
ras1ueta rio debe quedar muy pegada al marco por problemas de -
repetición. 

I2.-Colocar maderas,deben estar perfectamente liorias. 

13. -Operar la mán_uina y obtJervo.r que no haya nin51Ín marco pE~ga 
do a l '1. b:tnda. 

14.-Colocar al5od6n. 

!?.-Agregar color a cada unidad impresora teniendo cuidado de­
no aGrecar demasiada pasta. 

Ió.-Operar cadá unid::i.d impresorA.,es decir cncendemes uno por -
uno los carros ~ue contienen los marcos. 

17.-AjueLar p~esi6n de las rasquetas dependiendo de la clase 
de tejído a estampar. 

e 
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18.- Ajuctar loe mercos una vez que estamp6 el tejido. 

19.- ~e enciend~n los calentadorra de le banda,'presecado y Aec~ 

do. Loo H- 17 y 19 van de acuerdo a la tela a estamoar, nuca la t! 
la eruesa quiere rnAs prcci6n durante el estam•mdo y mayor ternocra­
tura d11rJnte el proceeo. 

20.- AliLientar Pol:6ster. 

?1.- Checar calida1 de tela estamrada con la muestra original. 

Psto ce hace sin vaporizar la muestra con el fin de v r la calidad 

de lec ~n1·cos y la repetici6n del dibujo, asi coco crrorrs ·el di­
bujo ectacpedo. 

?2.- .'"'e to~a una muestra ele la tela esta1~pada se vaporiza, lava 

y cecn. Aqui ne examinan los color"s, con la muestra original y -
cali~Pd del csta~pado. 

b.- Cambio de Variante. 

· Para el caso de cambio de variante se 

hace lirnpic~a total del material a usar asi como do; marcos, made­

ras, r~sQ11ctas y se procede seg6n operacionfs generales. Tambien -

dentro de bston incluye pesar los colores sobrantes con el fin de 

v~r cuanto.color se utilizó en la pr)mer varia~te. 

c.- r.evado de Panda, 

Rl adhesivo es un co•puerto de naturaleza 

orGAnica y soluble en acetato de etilo, por eso la li~oicza de la 

banda se lleva a cabo con dicno solvnnte, éste es eli~1inudo caca -

30 o 40 aiRs, ne~ún sea la producción Je tela estampaua, eo decir, 

si la tela eo delfada es necesario que el adhesivo no tenga defec­
tos. 

"'xtintor---+Acetato de Ftilo~uitar barra C:e Aceoro~Foto 

-col da-carros ~Oui tar LaVE:oora de l:landa--wrcparar lltencilios 

-----t-Velociaad <;le r1Aquina ---y}'onr.r Algodbn con Acetato ---J>11eJar re-· 

pocar---;i..'liminar con 1.asqueta --t'h'OColc.ctar en utenciJ 10B--,.,t.im-· 

piar 11gerar5t111 te---f4¡Ui ter todo --:-Limpieza de utenc.i..i.ios. --
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d.- uefectos. 
1ela Angosta, se proceae de la manera si~1iente, 

l.- be car.ibia posicion de marcos, obscuros por claros. 

2.- :;e car.ib1an marcos de acuerdo al nr:cho de la tela. 

3.- :;e uon tela aanesiva o cinta adhesivo. 

4.- he retoca ~arcos con laca. 

?. - iier.resar 1a te1n. 

Falta de Penetración por defecto.de crepado en 6ste caso: 

1.- ~e unan ra~quetao adecuadas (redondas). 

2.- Velocidad de m6quina lenta. 

~.- t•ayor !'I'esi6n de rasqueta. 

4.- Pasta color más f1u1da. 

Arru~as en Tejido. 

1.- ~ambiar ánGulo de rodillos do entrada. 

2. - Aumen~ar tcnc.16n en rodilloc de entrada, 

COSINA DE PASTAS, 
~nra !orrnnr una pasta color (color, agua y espesante) se requia 

re experiencia para saber cuento color ea necesario para dnr el -­

tono. Por otro lado, es imp0rtante hacer una pasta color de visco­

sidnd aproniada p."1ra la tela a estampar •• 

nnn viocosidad muy baja urovocn que el color "ª c6rra o ~e -

disprrFe y una viccoRidnd altu dn-6 rrobl0mnc en el morco, ya que 

~sto se ta~orá y no habrá penetraci6n. ~a importante conocer cual 

no el conooanle apropiado pnra la tela. 
nurante el esta~rado un marco puedo obatruir la ~olla ~1 es­

cor.e nal el Pcucsonte; en GPn~ral lor especanteR están hachon con 

objeto de obtener ura PAGta do viscosidad satiofactoria. rvedcn -

ser closificadoc coro uocPedorer de un alto o bajo contenido de -

s6lidos. Pado el rran n(i:::cro de factoros q~·e inter\'i.eren no se -­

puedo detar~innr rerln exncta o rihida reHpecto a la el:cci6n del 

especnnte. rodemos resur.ir qua la ~1ecci6n de espesnnteo y su co~ 

centraci6n es una cue~tion que resi~e en la experiencia y depende 

principalmente de los sibuientos foctoros; 

a.- 1~etodo de r.stampado (estar:ipado plano) .. 

b.- niseños (seap lin~aa o ljl"andes arcas) 

e.- Tipo de r·nterial. 
d,- Grado do·ronctract6n. 
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IV a. - Preparación de Marcos. 

l"étodo Fotogrl.ifico. 

Rete método es el m6s imnortante en la fa-­

bricaci6n de mallas y so requiere do experiencia y habil1dad. La 

mallo necada yg al ~arco ce ninta con una solución sensibilizadora 

coco velatina-dicromo, y so deja cocar en la o~acuridad. Rl modelo 

que ~e requiere reproducir se pinta en un papel trancpn~ente con tin 

ta opnca, ciando n0ceaario un mnrco y un dicefto pnr cada dibujo o -

c0lor. La r:mlJa "lintada con la col1•ci6n citf>c!a antes puede conr,ido­

rarso co~o ?Plicula "ara fotogrofia y el papel pintado como 1<:1 ne,,.~ 

tiva. ~" p0citivn se coloca en contacto con la nalla Fensibilizada 

y ce exp6ne a la luz, el tiempo clo cxy>ocici6n varia de acu<'rdo a la 

distancia dP la fuente luminoso y al tipo de luz utilizada. 

Ta ~nlla expuesta ce lava bien con aGua fria pa-a endurecer la 

gelatina in~nJubilizada y on D!Un caliente rara rP~over la gelatina 

solrble. ~e drja secar la rualla lentamente y se refuerza Ju capa de 

golntina con ln D"'.'licaci6n ~e unn lnca que sra resir.tente a loa l•ci 

dos y álcalis o solventes. 

~e ucan varice tipos de mallas para loe marcos, los factores -

que d~ben de decidir la elección de la gasa son la exactitud en re­

pro:!ucir un dioeño, las lineas y el tamaño de los motivos. Fl orFa~ 

di es una :orna barata de gasa que puedo uoarao para el estampado -

de diceños con ncqcrftao areas coloreadas, que montrarln pequeñas 

irre¡:nl-P.ridados en el estampado, en arcas mayores habrll mayores de­

fectos. ~l orrandi no soporta un trato brusco y se ro~pe f~cilmente. 

El nyl6n, dacr6n y otras fibras sint6ticas se usan para mallas 

do carcoc y no ocasionan problemas, como el caso del oreandi, las -

fibras sintéticas son muy reculares y so pueden tener en varios an­

chos y tallas. Para diseños de lineas se aco~eja una malla más fi­

na que para los estarn~doo de motivos Rracdes, 

La mayoria do las soluciones sensibilizadas estln basadas en -

r,elntina o en a)cohol polivinilico, sensibilizados con dicromáto de 

potasio o de a~onio, ser.ú~ las sir.uientea concentraciones: 

a.- 125 ¡;;r. de gelatina son disueltos en a~ua a 60 •c. 
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b.- 200 ce de agua. 

c.- 13.5 hr. de dicromato de amonio. 

d.- 13.5 r.r. de dicrornato de potacio. 

e.- 552.5 ce de ar.ua. 

r.- 50 gr. de 6x1cto de zinc. 

g,- 5Q CC do S"-iniaco (denFidad 0.88), 

h.- 2.5 ce de acoite calsolene H~. 

para cada color so rquiere una positiva por separado. Se hacen 

en panel de dibujo qu6 Gca eGtable a la humedad y loG cambios de te_m 

perntura, si el aateriol no ea eatoble el diseflo so puode dictorci.2_ 

nar obtcniendose un ajuste incierto. Para 6ste ajusto se usa una p~ 

licula de ncetato, opaca de un lado y qu6 ee muy estable. Fl diseno 

es dibujado en uno de estos papeles de dibujo que re acaba de rnencio 

nar y, aunque so nccecita que el dibujo sea on.-~co no os necesario -

qu6 sea r.ecro, pero la mayoria de las tintas son opacas. 

La positiva oc coloca sobre la malla ccnaibili7ada y se aseGura 

el marco mediante tela adhesiva, una placa de vidrio so coloca sobre 

la positiva y se. fija la cw::-ca con pinzas pa::-a ae:;er.urar un b11en co_!! 

tacto de la pooitiva con la oalla. F.sta opcraci6n do.be llevarse con 

luz infrarroja. ta positiva como se explic6 deba ser expuesta a una 

íuen,te do luz. 

Tiempo de Fxposici6n, 

a. - r.11mpara do ~·crcurio 

b.- J e~n::tra de 150 ·.~atto 

c.- Ltripnra de 300 "'atta 

se&ún la luz Lnminosa. 

45 cm. 

1:5 cm. 

6o·cm. 

15 min. 

3 11oras, 

2 horas. 

pespuel\s do ln oxpocición el morco oc sumerge en n1;ua fria, C.!! 

to 1avaco er, e:;er,uido por un c.0Gund0 tratn~iento en un hofto dP. acua 

a 35 o l15 •e, harta qu6 la r,elatina soluble ce cori-::>letamE>nte romoir_!. 

da. :.n ol caso de r.ollac ~reparadas con alcohol polivin1lico el tr~ 

ta~iento de cndurrci~icnto antes descrito es suficiente protección, 

pero con ~::tllno pr0parndas con ~s~atina se protcr.e la malla mediante 

la aplicación do laca, fotos r.allas (cclatina-dicro~o) son cubiertas 

con laca, barnizando el interior de la malla, sra con brocha o es-­

pátula, el exceso do iaca es onitádo con un lienzo. 
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>rota.- r,urarno porosos se dPben ;¡ ecpuma fo,..mada en la solución 

sensibilizado.:-a, aplicación irrcr,ul~r, ~ezcla incompleta, polvo en 

la ~alln o si la pelicula de gelatina es pnrcja1 o totalmente eli~i 

nada durante el lavado. ~i la ~nletina no cé eliminó de lu,.,.nrns rx­

~ucctos e~ drbe a sobre expocición, la poaitivn no era cG~nletnren 

te o-nea. 

"e~.':ill:n puede hnber orillan rwl dclinundas y lar lin0ns se ciE_ 

!'.:--in en al,.,.1rnoa 1 u¡:F•res se debe a qué ln f"nlla no cotuvo en pPrfcc­

to cc!1tacto con la positiva y el recubrimiento fue de~asiado espeso. 

Pera la elaboración de marcos se necesita cierta expr>riencin, -

ye que un ~al ajunta de·el rnnrco como de la pooitiva, puede ocaeio­

nnr alrunoa dcfectoc durnnte el proceso de eota~pado. 

IV. b) J'PS.';TON. 

~n el proceso de estnmpndo la presión juega un panel muy imro~ 

tnnte, aunaue en rcnlidod no se puede hablnr de presión y temperat~ 

ra po!' Ee-~ra~o, yn que tanto la prr>Pión como la tem~eratura son 

las r~c~oncnblcs de que se lleve a cabo el proceso conocido como 

• 1vaporizaJ0 11 , necenario prira oue se lleve a cabo la fijación del C,2 

lor en la fibra que poFteriormente so somcterA al lavacto con sosa e 

hidrosulfi to de sodi~, pa~·a eliminar el color que no e'! ap:ot6 y el 

es oC"tJntc. - . 
rara ~uentro medio atmosfbrico y de producción se doterminó 

una presión de l.k r.c/cm2 para obtenor un tono de color Stand~r, a 

prccionec mis bajas se obtcndr6n tonos de color bajo y a prociones 

altas ce obtcndr6n coloras fuerteo. 

nebe tenerse en cuenta que los coloree que son estampados, al­

gunos requeriln de mayor tiempo de vaporizado, y otros se fijar~n -

flcilmente bajo las condiciones señaladas. otros do los factores -­

important~s que intervienen durante el vaporizado es el tiempo; ne 

detercinó un ticr.1po ~tandar de ~O minutan, con esto podemos variar 

tanto la presión como el timcpo, es decir, a menor presión mayor t! 

enpo de vanorizado y ffinyor proción un tiempo relativamente corto. 
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IV. e) ~EMPF:RA~URA. 

La temperatura act~a tanbihn en el proceso de va~orizado fija~ 

do una temperatura de 130º e, al dicminuir la pres16n también baja 

la temperatura, nsi, para obtener un tono do color poder.tos variar ·­

preai6n o temperatura, a mnnor temperatura nern necesario un tiempo 

mayor y a temperatura alta un tiempo corto. 

Durante el vaporizado, que p~ede variar do unoG cuantos minutos 

hasta una hor~, el colorante se oantiene en soluci6n de a~ua conden 

zada de vapor, y emicra dol espesante a la fibra y tiño. 

Aunque es os~ncial que haya suficiente condensaci6n de vapor, y 

que pueden ser agrer,adoo a las pastas agentes hier6sc6picos para l_Q­

grarlo. r,a condensaci6n oxcer.iva debe ser evitada, ya que los colo­

rantes y reactivos pueden encurrirce (sancrar) fuera de las áreas -

eata~padas del material decapareciondo la nitidez y ensuciando los 

colorPs claros. 

· nespuéo de er-ta~pado, secado y vaporizado el material general­

mente debe Rcr lavado con arundnnte ar,ua para eliminar el ccpeoante, 

el colorante que no ha sido fijado y los reactivos. Fl vaporizado en 

el ectanpodo do loG colorantoc a la tinta es la o~Eraci6n mbs impo~ 

tante y la do rfln ¡;ra_vcn consecuencias. 

La fijoci6n y el rendi~iento de los colorantes asi como la in­

tensidad dol color y la solidez de lo~ er.ta~nndos, dependo en T;ren 

porto, Je un vaporizado cuidadosamente, por lo qu6 es necesario tra 

tar en detallo todos loe factores qu~ juegan un papel determinante 

en el proceso. 

a.- Loo fen6~onos fisicos y quimicoa durante el vaporizado. 

b.- F.l vapor. 

c.- Los aparatos utilizadoG ~nra el vauorizado . 

. d. - r.a duraci6n del vaporizado. 
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LOS PROCESOS. 

J,os fen6nenoo fisicoquimicos se producen desdo el principio -

del vaporizado. Una condensoci6n del vanor de arua sobre Pl ~atPrial 

fria tanto en las portes ectaopndns como en las no estampadoc, ~ero 

~5c sabre luc ,rio~ras, pudirra producir un manc~ado del material -

ectuc~cdo, aci cooo un corri~ic~to del color. Bl arua despu6s do ser 

atEorbida dicuPlvc los conctituycntos oolubles de la pasto de eslam 

,nJo, a ~cdida qué el calentaniento auoenta. 

r-1 vapor tiene por objeto absorber el exceso de temperatura qúé 

se rro~uce en lan pertec estanpadan y para logra-lo tiene qué llenar 

ciertos req•isitos: 

a.- ~ct9r nnturodo y o tc~~eratnra do 130 •c. 

b.- ~ntar exento de aire. 

c.- ~ebe a:itar la tela du~ante el vaporizado. 

FIJACION DF'L COLORANTE. 

Fs una propiednd intrioeca y depende principalmente de su ea­

truc tnra quirnica, se ha encontrado qu6 los indigoidPs se fijan muy 

bien r.icntras qué los colorantes qu6 poseen grupos muy grandes co­

'JIO l?s de crtructu::-a aoir:i6trica o do constitucionC'o complicadas, d_=. 

bicto a trardes estructuran cromóforas qu1n6nicas, se muestran la m~ 

yor ~arte de lnc veces, pone a sus buenas cualidades tintorinles, -

inapro~iados para el estampado. 

VAPORIZADO Y FIJADO. 

Pueden ser representados los fen6mcnoo como oigue: Cuando el -

tejido estampado y frie penetra en el aparato de vaprizado se prod~ 

ce: 

a.- Fincha~iento ~e la fihra por el vapor de aKUa saturado. 
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b.- condensaci6n de vapor de agua en la superficie del tejido 

frio con el cual hay Golubilización de los ingredientes contenidos 

en la pasta de estampado y en particular del colorante qu6 purde te 

flir aai la fibra. 

nespu~s de haber car~a¿o de ~6nero lao vaconetaa móvilco sobre 

carrileo se las lleva a loo aparatos previa y convenientemente ca-· 

len~ados, se cierra la tapa y se vaporiza a voluntad. 

Al principio se déja la válvula de escape un poco E<bierta pnra 

qu6 puedan arrastrarse los vapores é.cidoo quli ce dcr-arrollen por la 

vaporización. nurante ~ste prnccso los rodillos sobre loa cuales os 
' -

t6 colocado el finero se hacen girar ~ediante dispooitivoA especia-

les dp ~odo qu6 vaya renovandose la capa de tela qu6 descanea sobre 

ellos~ 

Generalidades. 

IV d.- COLORAllTE • 
.1 

Un colorante es una sustancia colorida qué puede 

ser fijada en una fibra textil. Fl qu6 pueda adherirse a la fibra -

dependo do la naturaleza del colorante y de la fibra tcxtll. Aoi -­

por ejon. la lana y la seda qu6 son proteinau anfóteras (que contie 

nen r,r~pos ácidos y b~sicos) pueden colorearse rncrliante ruotancias 

qué contonean grunoo Acidos~básicos. 

La rnayor1a rto los colorAntcr. tienen onlacrs ~6ltinles, lo que 

dá lugar a qu6 pre~cnten absorción de la luz en la zona del visible 

y er6pOS ficidos O b6RiCOG qu6 hncen P"Sible la tinci6n de ln fibras 

por re~la general, lao fibrac naturales y artificiales son incoloras 

cuando no ~oseen una colorac16n deoar,radable, en la~ fibras crudas 

so hechan de menos los vivor- coJorr.s, rratos a la vista. 

L~ carncterictica de la tjntura.artificjal conoioto en someter 

el objeto qu6 se ha de co1orí'nr a un tratflmicnto de 1m~es16n o ba­

flo en solucionoG gen<'ralmente acuosas. rn posición a la tintura .oe 

dh color on el estncrauo ~cdiante la aulicaci6n local de la nat~ria 

color~nte. T,a palabra tintura puerle hnblarsP aun cunn~o la o~~raci-

6n correr.pendiente no tenca por conr.ecuencia in~cdiata una coln~ac! 
ón, y solamente so d6je pnra un tinte qué ~e pon;,a de ~anifiesto mbsº 

tarde. 
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Todos lon connuestos oreánicos intcn~amente coloreados contie­

nen uno o más ~runoc no saturodoa qu6 son primeramente rPsponsables 

del color y reciben ol nombre de cromóforos. ªe han reconocido qué 

ciertos custituycntcs aumentan el color debido a sioteruas cromófo­

roc y se les llamó aux6crowos. 

Pxiaten ciertos compuestos qué aceleran la ~enetración del co­

lorante dentro rie las fibrao e intcnoifican el tono, (Carrier). ne­

bP rr~alaroo ou6 la intcnAidad •lo tintura y su velocidad tanto en -

las fibroa naturalco y las sint6ticas hidrofóbicoc pueden au~ent~rsc 

~o~able~ente usando varice auxiliarcF, muchos de ellos para fibras 

ee~ecificac. ~l (Carricr) se comporte co~o un plactificente, disrr.inQ 

yendo lac fuerzas entro molécul~s, 6atas fuerzas pueden sor enlaces 

¿e hidrógeno o fuerzas de Van ner ~aals. Despu6s del estampado y -­

u~a vez eli-inado el (Carrier) la fibra rarrrsa a sus condiciones -

cririnalPs. Fste neccnicno estA sujeto a la discución y objeciones. 

IV e. - "S PE:::A!:'l'E.'.J. 

A continuación se dh una lista de los esnesantos -­

~ás e·:~leadoo, junto con indicaciones dr sus usos cenoralos y los -
Qétodos de.nreparaci6n. 

La Mrrca ~anutox de nl~inato sódico es un producto quimico ob­

tenido de alras ra~inas; éste asrrura el producto una uniformidad -

ruuc~6 meyor quo la qué ~eneral~onto se encuentra en gonas naturales. 

con éste esnesBnte no es necesario tamizar la solución y la oenotr~ 

ciór. del color es profunda oin corrimiento, taMbién oe elimina fácil 

mente dejando el tejido con un tacto suave. ~e clasifican en tres -
FrGpoc: 

cruno A.- ?ara uoar a concentraciones bajas-para espesantes de -

bajo contenido en solidos. 

Grupo P.- Alginatos de mediana vincocidad para usar a concentra­

ciones medianas y elevado contenido de sólidos. 

Grupo c.- r.laceo para aplicaciones especiales. 

Fstoc espesantes son ~articulnrmnnto aptos para procesos de f! 
jcción qué denenden de vaporizado a al ta te_rJpcratura o calor seco. 
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La pelicula de éste espesante se elimina r~ci1nente en el pro­

ceso de lavado posterior. 

Preparación.- 12.5 gr. de Hexametafosfb.to de Sodio se disuel-·­

ven en 138 ce. do a r,ua a Eo0 e y 1 uc r,o se a~rl'gan a 800 ce. de a rua 

fria despu~s se a&re~an a la solución 50gr. de espeRante acitnndo -

durante 10 minutos '1nra desbaratar los ~rumos. Se deja reposar una 

noche y se usa. 

F.l grupo A se recomienda normalmente para estampado múo exige~ 

te tal como definición de lineas finas y efitilos de sobreimpresi6n 

pnra fibras sintéticas; se obtienen mejores resultn~os en arcas ma­

yores usando el crupo P donde no hay sobreim~esión. Los colorantes 

dispersos son mayormente empleados Nlra la estampación de tejidos -

fabricndos a partir do polimeros sintéticos. Se obtienen excelentes 

resultados estampados con colorantes dispersos sobre todo los tipos 

de tejidos de fibra sintética empleanrto 6ste tipo do espesantes. 

Fatos espesantes son especialmente utilizados para el estampa­

do de tejidos de poliéster, pvrticularmentc cuando se emplea un prg_ 

croo de fij~ción por vaporizado a alta temperatura. Los espesantes 

a diferencia de otros ar,ontea no tiendon a formar una pelicula seca 

dificil de climinnr del tejido. 

~s posible qui lns pnrticulao de colorante qve no ce hayan di­

cuel to hcan lo auficiento frandcs como para producir monchas en el 

estaryp~do antes de usarla, se rcconienda poner una gota entre doo -

placas de virtrio y ob~crv~rla eontra la luz, si es necesario mejor 

utilizar un tamiz . 

. propiedades que echen reunir los eo~ccnntes. 

a.- A~licoblo practicar.ente con todo tipo do colorante. 

b.- uuy buena penetración inclURO en tejidos ~ruesos. 

c.- ~~cilm~nto soluble, factor qué ahorra tiempo ,Y cocto. 

d.- rbcil elicinaci6n en el lavado con protección d~ tejido. 

e.- Uniformidad en el cGtampado, aun en grand~s suncrficies. 

f.- Co~binahlo sin rcctrici~n con otros ecresantes. 

r.a fibra debe llP.var una preparación pora su tintura y convie­

ne realizar un prefijado de loo tejidos de fibras polibot~rcs, e¡¡-0~ 

cialmente antes de l; tintura. nebo tenerse en cuenta, sjn ewbnr~o. 

qué un tratamiento a bafie do calor seco produce tactos duros y tie­

zos qu6 dosocrPccn el del orticulo, debido a las altas tl'nsiones in 
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ternas provocadas por la temperatura: 6ste inconveniente desaparece 

dPcnués de un tratamiento en húmedo para el caso de tejidos o bien 

con un prefijado en húmedo, vaporizando a baja presión, con lo que 

el tc~ido ndquiero una estabilidad diMensional y asimismo notables 

caractcrir.ticns inarrurables. nebe rPcordarcc lo dicho nebro la re­

sistencia do la fibra noliest6rica a los agentes alcalinos. 

~esulta r.uy corriente, después do ln tintura y del vaporizado 

y antes del jebonado efectuar otro tratamiento llamado lim~ieza re­

ductorn, qu6 en loe tonos cubidos aumenta la solidez al frote do de 

la tintura. ~e trata ~e efectuar una fuerte reducción por la qu6 -­

dcr.apDrccon las trazas de colorante qu6, cin renetrar en el interior 

de la fibra, hn quedado en su super!icie. rete tratamiento ce empi! 

za en frio y so ~repara con: 

2 cr./l ~'nCt! 2 ¡:r".11 J!idrosulfito de Sodio 

2 cr./l de un jabon apro~iado. 

tuc~o se calienta hasta 70 •e y se mantiene durante 10 min. -

se enfria y AO realiza un lavado a fondo. 

CQLO'RA ':T:~s DISPEP.SOS. 

~e sabe de la lenta difusión de 6stos colorantes en el seno de 

ln fibra ~olicstérica. tos coeficientes do difusión corrcouondien­

tcs r 6sta :ibra, al rayón y a la fibra polianidica est~n en lo re­

lación t:700:400 rrspectivo~onte, mientras que la saturación de la 

firra es nayor on el caao del rayón acetato, siendo menor para la -

fibra poliernidica que para ol poliéster. Ello nos indico que con é~. 

ton colorantes podremos conseguir tonalidades en forma do SUSpOnOiQ 

neo acuosas. para obtener unn subdivi&i6n fina del colorante, es i~ 

portante la selección del acento dispcroanto, en muchos casos ao es 

conveniente em~aotarlos, sino agitarlos en el arua que contenra el 

a~entc diEpersante. 

T.os colornntes normalmente cr:pleados oara la tintura de la fi­

bra poliestérica son los del tipo dispersos para rayón acetato, ha­

biendo dennrrollndo ln nu Pont varios tipos de colorantes, 

Todos proporcionan tinturas de una excelente colidez a la luz 

y al lavado que ce efectúan ocg6n el proceso de disolución de sóli­

do en sólido. 
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Caracteristicas para la selección de Colorantes. 

a.- Colorante de 1"1nn dispersión muy cstoble y buena solubilidad. 

nolubleo fhcilncnte en aRua. 
b.- rnsenciblos a la hidr611r;is. resiPtencia a la temoeratura en 

tro amplios rnirrencs. 
c.- nuena icunlaci6n y buen cubrimiento de ~nn difcrcnciaR do --

afinidad. 

d.- rnocncibles a la reducción. 
e.- Apropiados para teñir con carrior y a la temperatura de iooºc 

6 mÍls. · 

f.- Po neceoitar una elevada cantidad de carricr pa:?"a obtener un 

rendimiento com~leto. 
g.- Buena solidez a la luz, al lavado, al lavado en seco y a la 

sublimación. 

AGentos Antiespuma. 
ta espurna excesiva es motivo de constante -

prepcupaci6n en muchos o~ernciones textiles, perticula~mentc en la 

tintura, asi como en ciertno opera~ioncs do imprecnaci6n, pues hay 

peliero do qué la espuma dejo marcas sobre los articules, aparte -­

de lno p6rdidno y del trabajo inútil. ttuchoa liquides orginicos vo­

látil~G actúan eficazmente disolvi~ndo la enpuma si se mezcla el -­

liquido con el colornnte del ba~o; entre ~stos se encuentran diver-

sos alcoholes y el aceite de pino. 

IVf.-!.nlace Fibra-Color. 
T.os únicos colorantC's que tienen cierta a f1 

nidad por loo fihran poliéoter son aquellos qu~ pueden ser aplica­

dos a pn.rtir de unll soluci6n acuosa o bien con un proceoo de Calor. 

puede suponerne que la tintura del acetato y del poliéster con 

colorantes dispersos o dooarrollados ticno lur;.'.l.r mediante la dispc!'_ 

ci6n por la ooluci6n del colorante en las parteo no crírtalitaa de 

la fibra. Tanbién es probable que las fuerzas de vsander Wanls, y -

tal vez puentes de hidr6rono i;C'an responr,oblC's de la unió!1 T<'ibra .. r,Q 

lorante. Además, de los colorantes diR~ersoo, ~leunoo colorantes -­

azoicos muestran cierta afinidad por la fibra de poli6ster, los co­

lorantes a la tina pueden aplicarse por ol proceso de ThermO'Gol. 
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V.- CC'NTPOL DE CALIDAD DE LA FIBHA. 

Or1g1nalffionte la palabra Fitira sólo so reforia a matérias nat~ 

roles co~o alfod6n, lino; cañamo, lana, qué poseen considerable re­

sir.tencia n la tracción, r.ran tenacidad y mucha flexinilidad. Fsta 

nelahra Fe Cffiplca hoy ~ara productos de ori~en animal corno rayon de 

visco~a, rnyon de acetato. rro~ianonte la palabra Fibra rigida se le 

¿6 a aauella fibra poliostérica aué no ha sufrido nin~6n proceso. 

Al eséudiar la lon~itud do una fibra, es necesario tener en -­

cuenta la exi~tencia del rizado. Ciertas fibras son como la seda, -

rayon, poliAster etc, virtualmente lisas y unifor~os, pueden consi-· 

derar~e cono fila~entos rectos y sin rizar. 

Aleun~c fibras entre ellas el poliéster nueden tratarse de al­

~una ··acrra rara dar el rizado m6s o ~Pnos permanente. ~1 prado y -

la n~r~anencia del rizado tiene mucha imonrtancia para el trotamie~ 

to de lne fitras en hebrnc y ¡mra al!unao de las nroryiedadoo fina­

lPs de lo" hilAdo~ y lo" tejidor., hechoo con ellas en ~soecial para 

lu cu~vidod, su fncilidad de manejo en las laboreo y ol abrigo qué 

proporcionan. Fn lo qué se refiere al poli6stor r.e le dh un trata~i 

cnto conocido co~o Texturizado, para obtener un rizado permanente. 

~axturizado eo el ca~bio qu6 cufre alguna fibra por alc6n pro­

ccso .~icico, el cunl hace q11é pierda su tacto lioo y rrasicnto, im­

partiondolo ouavidod y confort aderr5s, de proporcionar a las telas 

elabor3~as un rejor aspecto en el lavado y planchado. 

ri ~ehturizado os un procoro qué empléa el eiotema de falsa -­

torcibn o roa, cuando el hilo se tPrroo~ija, encontrandose sometido 

a altos torciones. (30 000).r/pm. 

nn corte transversal del hilo antes de ser texturizado y des­

pu6s de éste proceGo: 

nf¡ido L' Üíi:~) ., . /¡_, 
'S '¡)}) i• 

/j ~ 
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Otras coracteristicas qué hacen que el color penrtre más o me 

nos en ln tela son: 
a.- Cuando al texturizar ten~a una temrrratura ~ayor do 205 •c. 

b.- F.l texturizado se lleva a cabo ~or un falso torcido, cuando 

lao revoluciones non ~onorcs o mayores. 

ncntro del texturizado tiene iMportancia la adici6n del aceite; 

si bate va en exeoo produce en el estampndo unaR Manchas blancas, 

qué impide la fijaci6n del colorante, 
c.- Cuando la tensi6n durante el texturizado ca alta o boja, y -

que dencnde de la aplicación del aceite. 

d.- ~aloa tratos que se le dé al hilo, norereza al enrollar; r.ol 
pes 1urante su nan~jo, un mal rizado y que presenta menos -·-

resir.tencia. 

0tra propiedad im~ortante de una fibra eu el tama~o y la forma 

de su secci6n transversal y la unifornidad de la cocción transversal 

a lo larr.o de ou lon~itud. Fn la trcnologin textil, no suelen medi~ 
5e directamente lar secciones transVPrsales de la fibra, ~ino en -

nenicr o Grex, que son unidades proporcionales a la loneitud que t! 

ene un Peso dado. nna fibra en su secci6n transversal corrcapondie! 

te a un Penier, si 9,000 6 10,000 metros de ella pesnn un r.ramo. 

I.ns buenas fibrar. textiles tienen que resiGtir bien n los bci­

dos y o los blcalin de concentración moderada, hahta trmperatura de 

60 D 80ºC. PO dPben' ser atacados por los solventes orchniCOS COmO -

hidrocarburos, alcoholes, tstcrcs, etc., deben resistir ln ncción -

do lo l••z en presencia de ox1~eno y de aPua, v 11 ncci6n de las cn­
zinas, los ro~os y lnr. bactrriac. ro deben de irritar la piel ni 

nroducir co~puestos vonenonoo. 0uiz6 la pro~iedad mhs imPortante e~ 
tre todas es que deben abrorber los colorantes rbpida y unifor~eme! 
te. tiinruna de las fibras conocidos hn~ta ahora nuestra todas lan -

cutilidades antf!s rr.encionadaF, en r;rado comnlcta:nente oatisfactorio. 

Va.- RESISTFNCIA. 
Se define cono la fuerza necesaria para estirar una 

tira de naterial hasta el punto de cu ro-piniPnto y se expresa en -

e r.r/cm-. F,sta resistencia puede ser modificarla por el ar,rcrado de --
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algún relleno, en algunos casos la laminación o el moldeo son cau­

saG para modificvr la resistencia, asi, como procesos posteriores a 

la fabricación, como es el caso del estiramiento de las fibras; la 

lor.e-J.tud ele la cadena y la naturaleza de los grunos quimicos afecta 

la re8istenc1a y aucenta con el pero 9olecular j con la presencia -

de unioneG por valencia secundaria. 

1~T C'!!QACIO!~. 

~sta urouiedad va intimamcnte 1irada con la resis­

tencia ya que en el aumento que sufre una muestra cuando se estira, 

se exrrer.a en términos de porcentaje respecto a la lon~itud origi- . 

nal. 

En c1, la elonr.aci6n se deterMina por el nu~ento en la distan­

cia entre doo ~arcas, 

'.:'""!'.ACIJ1AD. 

Pesulta do dividir la reoiotencia entre el número de 

Deniers. 

PRDEryAS F.FECTUADAS. 

Haremos mención que las pruebas efectuadas 

se llevaron a ca~o en una sola clase de hilo, al cual lo llamaremos 

70/2~, con el cual se va a elaborar la tola que denom1naromos como 

P-901, 

F.l número 24 es la cantidad de filamentos por hebra y 70 es el 

número de ~eniers, un número convencional. 

Vb. - p'•UF.r A DE ACEI'rE EN HILO TF.X'rlJIHZADO. 

Durante el proceso de te! 

turizado al hilo se le aplica una determinada cantidad de aceite, -

para evitar que se rompa duronte el proceso, adern6s, de darle .mayor 

faciliHad de manejo; cuando el aceite va en demasiada cantidad 6ste 

provoca que en la tela durante su estampado repelo al color, queda~ 

do ~anchas blnnquiscas o también que durante el desengomado no sea 

eli~inado total~ente este aceite y la goma que se le aplica para -­

ser tejida la tela. 
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Se posan 3gr. de hilo texturizado y se colocan en un vaso de -

300ml, se le a~rega lgr. de cualquier jab6n y 200 ml. de ar,ua ca -

liente, se dejan reposar y finalmente se agitan, se enjuaea y seca, 

se vuelve a pesar y por diferencin de pesadas se ve la cantidad de 

aceite presente en el hilo. 

Vc.l'RUEJIA DE TER!DO EN HILO T!':XTURIZADO Y 'l'0::1CIDO. 
se toca una 

muestra de hilo y se teje durante 15 minutos, posteriormente se ti­

fte con color azul semar6n FF y se a~rega 1~ de Carrier durante 

60 rnin. a 90°c y presión ambiente. 

r>osteriornente se comoara con una muestra standar. F.n algunos 

casos la muestra presenta tonos mAc bajos o m~s altos, algunas ra­

yas, poca penetración, éstos hilos son empleados para otro tipo de 

tela y proceso diferente. 

R = Resistencia en r,r/cm
2 

E = F.longaci6n on % con respecto a la longitud original 
2 a 

1 = Tenacidad en gr/cm N D 

D = N~mcro de Deniers. 

HII,O TORCIDO HILO TEXTURIZADO HIL0°P.IGIDO 

R E R E R E 

300 13.4 2?0 17.2 210 20.0 

305 13.6 285 17,6 205 19.6 

300 13.0 2959 13. l+ 215 21.4 

310 14.0 290 19,6 210 20.6 

320 ll¡.6 300 20.2 220 22.0 

315 13.8 295 1f\.6 215 22.2 

300 13,8 310 20.8 220 19.8 

305 13,4 305 20.4 215 21.6 

295 13,0 290 19.6 210 21.8 . 
300 13.2 285 17.4 205 21.0 

2 2 P.R. = 212.5 gr/e P.R. = 305 gr/cm P.P. =?93.5rrr/cm 

P. E • :: 13 , 58"' P.E. = 18.98 O:: • .P.E. = 21.0 "i. 

T. = 4.35 T. = 4.19 T. = 3,03 

-· 
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Prueba del aceite: 

Las pruebas efectuadas seR6n los métodos ya 

deccritos solo qué señala~emos, que durante ol texturizado anterio~ 

mente al Hilo ce le surii'nistraba 8 a C)"". de acoite para l1ovar a ca­

bo dicho nroceco, actualmente. so lo ac:ror,a l a 1.5"'. Con 6sto ne 

eliminan al~unos dofectos qué pudieran prenentarse duranto el acaba 

do de la tela estanoada. (qu6 hubiera repelencia del color durante 

el rroceso de cntAnnndo). 

w:'í.O rr. 

W:::2. 756 n-r. 

3.0 - 2.756 Y. 100 

3.0 

w:::3.0 rr. 

w:2.7?2 er. 

3.0 - 2.722 X 1~0 

3.0 

= 8.13"' 

=9.33<". 

1.- 8.13~ 

2.-7.76°' 
P. T. = 8.0'.)'v. 

1.- 9,3:;0,: 

2.- 9.33?~ 

P.'!'. = 9. ""3"' 

"!"ué m110strc<1rl<1 una Tonelada de hilo rigido tomando de ella 

50 bobinas, y cor. ellas se elaborar6n 5 piezas de tela P (901). ~s­

tas se chcc6ron, pasando por cada uno de los procesos hacta obtener 

un ''ºdueto terminndo, y se tomaron como una mueotra rcrresentativa 

dP dicho .,11i:-st:-t.o. 

VI.- ?.S'!'UDIOS EFF'CTl'ADOS. 

1.- Pesiotencia. 

2.- Afinidad Tint6r1a 

a.- !filo Pigido. 

b,- Pilo Texturizado. 

3.- Poricento de Aceite. 

4.- nrnb~do d.- 1:0.rco. 

5.- ~laboraci6n de nanta. 

6. - "f'ota•1:-e. 

7.- Vaporizado, 

8.- Lavado. 
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I. - or~ISTFNCIA. 
Actualmente no existe un mbtodo gen~ral para las -

diferentes pruebas do laboratorio, pues cada nlanta ha adoptado y -

adaptado un oistema seebn sus necesidades, Normalmente control~n; -

Denier, Tenacidad y ~ de contracci6n, tanto do hilo ori~inal como 

h1lo texturizado. Por lo que se refiere a la resis~cncia 6sta reoul 

ta de multiplicar el nbmero de Denier por cuatro, y so toma como pu~ 

to de partida para la prueba de resistencia teniendo un rango de + 

o - del 10 % de tolerancia para ser aceptada la fibra. F.sta propie­

dad es de importancia pues de lo contrario se presentarAn problemas 

principalmente durante el tejido de la tela como son¡ Trascalados, 

moteado y roturao tanto durante el texturizado como en el tisaje de 

la tela. 

2.- AFINIDAD TINTORIA. ( HILO RIGIDO 
Normalmente para checar 

la calidad de un h1lo (materia prina) oe hace un examen que consis­

te en observar su afini~ad tintorio, para cierto colorante, tejien­

do una media con diferentes bobinas, despues de teñir la media se -

observa en una luz n6utra y ver si no hay diferencia de afinidad del 

hilo. ¡¡ochos loo pasos anteriores se seleccionan las bobinas para -

proceder a au texturizado, oe tóma como tolerancia una variaci6n de 

tonnlidod de un + o - 15 ~ de intencidad coloristica. 

?.- AFINIDAD TINTOP.IA. (HILO TEXTIJl<IZADO) 
Los examenes que re 

llevan a cabo una vez que fu6 texturizado el hilo son exactamente -

los misnos que so hacen al hilo rigido, solamente que se chocan 

otras condiciones que son; 

a.- Efecto.dP. temperatura de la máquina texturizadora. 
b.- Intenaidad tintoria (m~s obscuro) que el r1gido por orienta­

ción de sus mol6culas. También se tiene en cuenta que la me-

dia tiene un efecto de cre~ado. 
c.- Efecto de tensiones por rodillos alimentadores, bobina mal -

enrollada, par~o en la máquina, calefactores en mal estado y 

aboorci6n irregular de aceite. 

3'1 



3.- ~orciento de Aceite. 

~1 aceite aqui empleado deberá ser fá­

cilmente emulsionable en aeua para que no hayo problemas nosterio­

rcs; tales como una ~ala eliminación Pn el descrude. La función 

rri~cipal q11c deecmnoBa el aceite es el de evitar que haya desfila­

ment~do y ofectoc de electricidad. 

4.- Grabado de ~arco. 

ComüA te de los siguientes pasos: ?repar~ 

cj ón de !'nrco que se di vide en dos paces: 

a.- Lavado o descrudc para eliminnr ~racao y aceites, materiales 

extr~flos y generalmente aprestos qne fuerón usados para el ti 

eare de ésta. se .usó una solución de: 

2~r/lt de sol. que contiene: 

20 narte< de percloro etileno 

5 nartcs de un netorr,cnto. 

La tor?eratura do lavado ca de 40 a 45ºc durante 10 min. 

b.- Tencionado y Pe~arto de malla empleamos malla del n6mero 

1 200 de 107cm do ancho. 

a.- Preparación de Fmulsi6n.- ~e hicierón tres recetas: 

Cascorrrc CP/924 

~icrom~to de Amonio 

Asua _'ler-tilPda 

90"~ 

3º~ 

'?<". 

8CW 

8<>;; 

12% 

85% 
l~ 

5% 

b.- Aplicación de emulsión. Se idenlificar6n los marcos (mues­

tra) con lns siglas A, R, e, y so les nplic6 una pelicula; delrada 

zcdia y rrueca rrcpectivamcnto. ron el ohjeto de ver la finura de -

lon conto~nos en el dihujo a rrabnr. 

secado.- A 40ºc durante 15 min no en muy aconsejable usar calor 

nero se observó que no hubo ningfin cambio en proniedados, 

Grabndo.- ~e empleó un tiemno de exposición dR 25 seg. en la -

fnente lu~i.noca. manto Para A, n. c. 
Lavorlo.- ~o dojnr6n rerosar en ol agua 10 ~in. n temperatura -

nor.,Dl, d0spu5o a presión sc 01. <>11ió el lavado. 
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Polimcrizaci6n.- ~ienc ~or objeto d~snrrollar o endurecer en -

forna nho on6rr,1r.a la noliculn arlicad~ do fotoc~uls16n. nnra ~ste 

caso se enplco unn soluci6n de n1cromato de ftmonio y arna dentileda 

al 5"'. r.c aplica en toda ol ~rea del ~Rrco ~rabndo; hrc~o lo ante­

rior oe dej6 renor.ar al sol durante 4 horns, nJ fjnal sn 1P un lav~ 

do para eliminar el dicronato dP. a~onir crinti~ado, ·en lns areas -­

por eRt~mpnr (r,e cncuentrn en forma do polvo fino) tvnbi6n Ge c)im! 

na ol dicromnto que no r~accion6 con la resina. 

Acabado.- se anlic6 pintura azul 102 con la formulaci6n dol 

proveedor, teniendo cuidado que ~nta ne)icula fuera delgada y se de· 

j6 reposar 16 horas una vez aplicada. 

.Azul 102 

Resina 

Acetato de Ftilo 

5.- 'G.aboración de Pnsta. 

a.- Flujo de proceso. 

J.- ~lección de cubetas. 

450 ce . 

50 ce. 

100 ce. 

JI.- nevada de color, es~esante y agua. 

III.- Disolución color y agua. 

IV. - l'ezcla color-agua y onnesante. 

v.- F:atn::ipe. 

111. - socnr. 

VII.- Vaporizar. 

vnr.- r.avar. 

rx.- secar. 

X.- Confirmar. 

b.- Flujo ele Proceso a Sl)guir en la 1:1óquina estempndora automóti 

ca. 
r.- ornen de ~stannado. 

TI.- focha de estam~ar. 

ITI.- ~Bncro de control interno. 

TV.- Clase de Tejido. 

v.- Cantidad de piezas. 

VI.- Cantidad de variantes. 
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VTI.- ~1 es disefto nuevo o repeci6n. 

VTJI.- rondiciones de Trbnjo. 

JY.- ~liento. 

x.- Nombra dó variontec. 

vr.- ~6~PrO de rntn. por Variantes, 

v:;:;.- "oT.bre de Harcos. 

XTIJ.- no~bre de colores. 

c.- Preparación de espesantes. 
Existen tres clases de espesantes 

que con: !'nnutex, .~lr:inato TV RN y ~olvitose C5. 

~c,esantec 

Nanutex 6orr:. 
Alrl.n11to 'T''J "'': 20 Kr:. 

~olvitose C5 20 r.r. 
Productos quimicor. 

Antirrcductor lb Kr. 
Antier....,u~anl.e ?1 vr .. 
Acido marthrico P, Yr. 
Pnctrricic'a. 

A~ua co~,1etnr a 800'6· 

6.- FP'tampario. 

FJujo de nroceso de esryesantes. 

I.- Poner agua 300 Kg. 

TI.- Arrernr ospecante naco a poco. 

III.- Aeitar durante 15 rnin. 

JV,- Inyectar Vapor POCO a poco durante 

15 minutos. 

'!. - "'º friar. 
VT.- Ar,roenr ~reductos quimicrs 

VTT.- Agitar 

VIII.- Ar.ro~ar en cubetas. 

yv,- Identificar y checar p~ 5-6 y vis­

cosidad de 450 a 500 poice. 

n.- r,e elabornr6n marcos con carocteristicas para oer usados en 

tela P-901 ( ~ruesa) loo cua.lcs tienen la l!'alla ll'li.s al·iorta que para 

tela delr:ada. 
b.- ;,e preparar6n colornntes con nropiedadcs ~ara estampar tola 

gruesa los cunles presentan viscosidades entre 50 y 60 poise. 

c.- Al mismo tiempo se seleccionar6n las rasquetas que utilizar! 

aros pa.ra h<"lcor la nrueba de c~tal:""1ado y elegir las que prf'sentaban 

h6lo blan«o, 
d. - I,a rroci6n que r:c los :c:t·>:>~ niot!"6 a les r1rnquctas fuf.. la ncc~. 

saria para or:t11rnnnr en P -901, lo Clnico que no se corbi6 fll6 lú ve­

locidad de la ::i6011inn cio.;tar~pac'ora. 

e.- r~ tcmnorntura en el aocado ne dejó a llOºr quo os la óptima 

riar,, n-'}01. 
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7. -Vaporiz'ldo. 

Observ3.ndo las propiedades de los color~ntes 
que eYisten en el wcrcado,éstos presentan diferencias en su 
solidez.Dentro de solidez verr.os la importancia. de los coloran­
tes para ser seleccion~dos como son los sieuientes de acuerdo­
ª su tamaño de la molécula; 

a. --1' olécúla Chica. 
b.-~olécula ~ediana. 
c.-~.olécula. Grande. 

Anterionnente se habl6 sobre el proceso de estampado y va 
porizado textil sobre poliéster,solo resta decir la influencia 
del vaporizado en 13.s tres clases de colorantes; 

Para el colorante de molécula chica se obtuvo un ac;otami 
ento de color de el IOO ~ en comparación al de molécul~ grand; 
solo que encontramos. P.l defecto de subl.irnación de color por la 
constitución físico-r¡uímic'1 del color que es uno de los princ.:!: 
pales problemas en el vaporizado. 

fiolécula. Mediana.-Re¡;;istr6 un rendimiento del 75 'f, en 
comp<i.rri.ción al de molécul:i. per¡uef\3. pero ,con 1'3. ventaja de no 
present·.tr el defecto de sublirr.;:ici6n.Esj;os colorantes se consi­
der~n los rn~s optimes para un vaporizado a una temperatura de­
I3o a 135 ° C,presión de 2 a 4 ke/cJ ,. 

F.l tercer colorante presentó un rendimiento del 50 ~ en­
cornparación del primero,por la constitución del colorante. 
s~tos color~ntes se consider~n idoneos para obtener un mayor -
rendirr.iento colcristico tintóreo. 

El tipo de vqporizado en e~ que se llevo a cabo las mues 
tras es el tipo de O:strella scmiautomático,el cual tiene una: 
capacidad de 500 mts.y un tiempo de fijado de color de 30 ·ruin 
y una temperatura <le IJ0°c a una presión de 2 kg/cm~ 

8.-LavR.do. 

Es el proceso ~ue consiste en eliminar el colo­
rante que no se fíja y 1¡ui tar el espes'l.nte que no se utilizó--
como vehícul.o par:i. el colorante .Generalmente el lav·-ldo consis-
te de lo siguiente; _ 

t·n detergente ,hidrosulfi to de sodio y una base fuerte 
como puede ser Hidroyido de sodio.La temperatura a la que se . o 
llevR a cabo el l 1v1-1.do es entre bO y 70 C, utilizando al prin-
cipio del lavado agua fria. 
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I .-iC .. .;I...;T.ri:cH. 

ile acuerdo a las pruebas efectuadas en el labo -
ri.torio se lle~ó a l·1'conclu3i6n,que el hilo texturi¿ado cuan­
do sufre v.1ri"J.cionns en L1s condiciones en c.td.i uno de loo _:_ 
proceso:; : los 1;ue cstí. eYpuesto co1:.o son; 'l.'PH.p•~r.1tur-i de fiju­
c'.o, '.:'.'cn::;ion'Js, Torciones etc, repercuten clirectrui.ente en LL c:J.li­
d i:i. c'r;l hílo '1. .~r1tlo tn.l r¡uc uisniinuyen su costo unitario y en 
el bu.-::1 :-.c1b·1uo del tnJÍdo.Jor lo t.Jnto,tener en cuenta i.odos­
lo-o: :-;roces •S -mi;r~s ue~·cri tos :¡ princip<úr.1cnte el t· - ~11rL:ado, 
L re::ü·tcnci·1 üel hílo rcsul t·i. ele r::ml tirlic.1r el número de --
.:..e>rlir·r :•or cu ttro,y se tor.1'1. cor..o punto 
b de r."sistenci < tenientlo un raneo de 

:?.- .:'I!iI..J .J Tii:TCW~\. 

rln ; ~rtida pura la prue .. 
! ro % de tolerancia 

..;e define cor.:o la c·intidad de color que -
'l'. ... or:.ien ciert..i.s fíbr .• s te··tiles cu·1ndo son so1:.eticlas 3.l,r;unas­
::;. ".:·~r.:-.r::r '.tur'1s est tndo éstJ.s c>n uu.::i solución de ::i.'--'"1.Ía y c~lor. 
:1 ...,olirrtur te.liendo un ;ioder de ::i.bsorcion del color 1·.uy --­
cr w1e,{!nt0 lo lbforbe n.rriba de 90º C.Las muestras que fueron 
::or eticl'"'s ·t eru .. enes 11.ostr_i.ron ciertas irrerularidades por la­
ufiniC::J.d tintorea,debido u 11ue sol'1J.iente dos bobinas fueron 
t., t :O.:ü ~.:; diferentes y de este c;runo hubo una diferencia de -
color de bobin-i de un promedio del 5 % .Hesumiendo tollo lo 
e.nt':rior J. lo si.:..,uicnte;no se aconsejar. c:'clar bobin.is que pre 
snntRn dif'!r·mtc ~tfinidad tintore'.l,debiclo ::i. que en un tejído -
r•c •-ia.r'l ip trecer f'l clefccto de ray:J.do de color clepcndienclo tru~ 
bi&n C:el color tplicado. 

3 . -;' u3 \C :I T3. 
~e las pruebas realizadas se adulter~r6n los 

d:;,tos est •nd:ir( c.uHid Ld de aceite) con el único fin de ver los 
c .. 1..bios en el estnL~p·tclo del poliéster y· observar la influen -
ci1 del 1ccite en el tejíclo,Con la aplicaci6n del 8 nl ~~de­
r>.ccit:;,se ob:.iervó '~Ue ·' !1r:ue no h.iy vroblcwi:J en el t1:xturiza­
do ~;i 1 t:; i1'J.Y p •r'1 e~ proceso de ::i.cab:tdo debido 'l r,ue es clen.'1.­
ci c1o !C•:i te, C:e t Ü for· .. 1 t '.U'J no l•UCdc ~rnr rr uL;ion·tclO p ir·:; .. t:U 
elil..i:i.1ci6.·1. 
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· La o.rlicqci6n del I al 4 ~ de aceite di6 mejores result~dos 
además con las ventaja3 sit,'Uientes; 

al-Bajo costo dende el punto de vista técnico y de 1.1ate 
rial. 

b.-Flcil eli~in~ci6n del tejido.Se reco~ienda del I al-
4 ~ dn aceite du~mte el tcYturizado. 

4 .-GR.\VA.DO iJE t .\.RCO. 
Tru·bien en este proceso se hicieron-

variaciones de un ~roducto nacional contra un producto de ma­
nuf:ictura eytranjera .Dichas v<i.ri::i.ciones fueron;~ del sensibi 
li7ador y tiempo de cravado teniendo por objeto todo esto la­
fonna en r¡ue influye c:.id::i uno de estos factores.De las prue -
bas re-ili zn.dus :Je n.encionan solo una 'l_Ue resulto idonea ·p:i.ra­
consider'.l.rce como práctic"1. dentro de la industria. del estampa 

do,y fue¡ 
C'l.scorres 90 cc/1 
Dicromato de Iotasio 30 cc/1 
:\r:uo. desti1·1d3. 70 cc/1 
Tiempo de Grqv'.l.do 25 see. 

:Je considero. optin·n 1 clebido a los re!3ultac1os r1ue se obtie­
nen. a los consider'.l.d0!3 como est3.!ldar que son producto3 de 
impo,rtnci6n. 

;..-~...i'ri'\I\ J--ri.DO. 
~l proceso de est~ap."ldo üel que se hace me~e 

ción antcrion~cntc,describicndo det'l.lles al re:.;pccto y del 
cual quiero resur.ir ~ue en este proceso hay infinidad de te-­
rrns P. esco~er,me '1.re::ue "1. uno en especial que fue el de npli~ 
caci6n de past"l. color.1as pruebas realiz'.ldns sobre variucio -
nes de vincosid"td con p:istas r:ue estubicron dentro de los ran 
r,os sir~ientes.; 

Tipo de Tel:i 
'l'ropical 
Banira 
:.Jatin 

Viscosidades 
80-I20poisse 
b0-70 " 
60-50 " 

Cabe mencion:ir riue el dibujo estampado fue el mismo parn. las­
tres tejídc$,p:lr"]. conse¿;uir de esta fonna. datos wás concretos 
y aproximados. 

Cbteniendo los rcsult"ldos si¿;uientes; 
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J l.ra tropic ü un ranf;o de 90 a IOO poisse de proniedio, 
r 3.r3. '3'lnir::i. 11 

" ti 65 a 75 " ti " 

I'l.r'\ .J itin ti " " 70 a 80 " 11 " 

::: 'l.rn. fin.üi ¡•'l.r quiero a~re¿;:.ir •¡ue estos d.J.tos v:.irian mu -
et.o G.ebido :i. lo si.;icntc; .\reu :i. Estmnpar, Tipo de espesante, -
Velocidad c!e l~::;t'JJ11p:i.do, 'l'ipo de tejído(n.1.s abierto ,n.ás cerrado 
y uiolc~o del diseño) etc. por lo cu·3.l este f·1ctor viscosidad -
<l· ~er1 s0r 1justaao de acuerdo n las necesid~des ~ue el traba 
jo r·:· uiPra. 
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