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1 .- INTHODUCCION 

COTTON DESIGNS S. A. Empresa dedicada 81 tcd"lido de hilos de 

algodón en bobinas cruzadas ; su producción esta dirigida a Compa11ías 

Confeccionistas cuya producción; en mayor porcentaje llega al mercado 

internacionacional pues el mercado local es pequef10 para este rubro. 

¿que es ter1ir en bobinas cruzzidas7 Es colorear el algodón en bobinas 

prnforadas, usando colorantes apropiados, inicialmente son preparadas en 

una sección denominada coneras; estas bobinas pueden ser cónicas o 

rectas en cuyo caso toma r:�I nombre de quesos, esto se lleva acabo 

valiéndose de un equipo llamado autoclave; donde las bobinas se van 

acomodar en un portamat(�rial muy singular (ver apéndice fig. 01) en estos 

usos o mas conocido como espadas se apilan las bobinas unas sobre otras 

separadas por un plato inte, cal;:nio denominado ch;:1pa; czirgado el 

portamaterial. lo cual debe ser en su totalidc1d, se introduce en la autoclave 

valiéndose de un tecle. En la autoclave por intermedio de una bomba se 

hace circular ba110 de teriido en doble sentido y por lc1psos preestablecidos 

( ver apéndice fig. 02). 

Teñido el lote o partida las bobinc1s se centrifugan y se secan. luego se 

reenconan en conos desechables ele cartón en los cuales se despacha el 

producto. 

Es necesario indicar que todo teñido se inicia con muestras pequeñas que 

trae el cliente y que debe ser reproducida por el laboratorio de I a tintorería 

(Lab-dips) y aceptada por el cliente. 
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- FUNCIONES ASIGNADAS AL CARGO DESEMPEÑADO: 

a.- ORGANIZAR TODO EL PROCESO Pf�ODUCTl\/0: 

DESDE EL LABORATORIO HASTA EL EMBALAJE. 

b.- APROBAR MATICES. 

c.- DISEÑAR CURVAS DE TEÑIDO 

d.- ESTABLECER PARAMETROS, DUREZA DE BOBINAS, 

PESOS POR PARTIDAS, TAMAÑO DE. BOBINAS, FLUJOS. 

e.- SELECCIONAR COLORANTES . 

f.- REALIZAR LOS PEDIDOS DE COLORANTES , AUXILIARES 

DE TEÑIDO, Y PF�ODUCTOS OUIMICOS. 

g.- ELABORAR CUADROS DE PERSONAL POR SECCION Y 

TUf�NO. 

h.- IMPLEMENTAR NUEVOS EQUIPOS Y MAQUINARIA. 

i.- COORDINAR LOS MAhJTENIMIENTOS ELECTRICOS Y 

MECA.NICOS DE. TODA LA PLANTA. 

j.- ELABORAR EL PROGRAMA DE PRODUCCION EN 

COORDINACION CON LA GERENCIA Y EL Dl=> T. DE VENTAS. 

I<.- EVf\LUAR CONSTANTEMENTE NUEVOS PRODUCTOS, 

BUSCANDO MEJOí�AR LA CALIDAD DEL TEÑIDO Y 

MEJORAR LOS COSTOS. 

-TIEMPO DE SERVICIOS: TRES AÑOS ONCE MESES.

DESDE EL 16/06/94 A LA FECHA. 



1'1-c� 1)� S.A. -- · ---·-· ---- -------- -----·--- ·-- ------

CI�:Ill'JFICAlX) DE TllABA,JO 

/\v. Huoylos 1184 - Chorrillos 
Lima 9, Perú 

'ff 251-0346 / 467-6277 
Fax: 467-2046 

Por 1nedio del presente docun1enlo certificamos que el Ing. Enrique Ríos 

7,arzosa, trabaja en esta empresa ocupando el cargo de Jefe de la Planta de 

Tinlorcria, Cmgo que viene Jesempeíiando con eficiencia JcsJc el 16 de 

Junio de 1,994 hasla ]a acutaliclad 

Se expide el presente certificado a solicitud del interesado para los fines que 

estüne convcnjcntes. 

Chorrillos, 29 de Octubre de 1,997. 

LB�N I O CAMBA! ... eo•

01:RENTt 
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2.- ACTIVIDAD PROFESIONAL 

2.1.- EL ORGANO EMPRESARIAL. 

-Nombre y razón social de la Empresa:. COTTON DESIGNS S.A.

-Dirección: Av. Huaylas 1184 Chorrillos.

-Sector al cual pertenece: SECTOR TEXTIL.

-Estructura Orgánica:

---� 
[MANTENIMIENTO 

[ GE� ENC�A GENERAL-] 

-----]-
--

----� 
[�21\!TORERl�J [ ADMINISTRACIOl\11 

� l \ 
[s:oNTAB.] ��0-M�P-. V-EN�./ 

_ _r----·---·---·- ---><----,--·---·-·-_-·-··-_---1
J 

_
_ 

[ CONERAS 1 [_!._EÑIOO [LABORATORIO]

-Línea de Producción: Teriido de hilo en Bobinas Cruzadas.



- 1 O -

-DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS UNIDADES DE PRODUCCIÓN: 

1 ALMACE�:;-ºE-�iiLo-cRc,-�-;-··1 

- ______ [ __ �=�-
[ PREPARACION DE BOBOlf\JAS l

--______ 1·--·---------

1Bº}-�ADO J 

l PEsADQ-;CARGAooj

[----i----j 
TENIDO 

[- ----- ---- - - _L___ - ::.·1
CEf\JTRIFUGAD�---------·--e-

[-------. -·] SECADO 

[- - --------1--------�n 1
REBOBINADO Y PARAFINA�

------ ¡ 
----

[_� M BALAJ�

2.2.- RELACION PROFESIONAL - EMPLEADOR.

-CONDICION: CONTl�ATADO.

2.3.- TRABA�JO PROFESIONAL DESARROLLADO: 

- CARGO DESEMPAÑADO: .JEFE DE LA PLANTA DE 

TINTORERIA. 

RESPONSABLE DE LA JAFATURA DE TINTORERIA 

REPORTANDO DIRECTAMEN TE A LA GERENCIA GENERAL. 
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2.4.- TIPO DE TECNICAS DE INGEf\llERIA NECESARIOS PARA LA 

FUNCION DESEMPEÑADA 

º Técnicas de teñidos. 

º Técnicas de d(�terminación cuantitativa de productos químicos; y 

preparación de soluciones. 

º Técnicas de planeamiento de la producción. 

º Estudios de tiempos y movimientos. 

º Técnica de diseño de bombas. 

º Cubicación de recipientes. 

º Técnica de instalaciones de conexiones y accesorios de 

tuberías. 

º Técnica de operación de ablandadores de agua. 

º Técnica de diseño ele intercambiadores de calor. 

º Técnica de instalaciones eléctricas. 

º Técnica de cálculo de la potencia de motores eléctricos. 

- PERSONAL A CARGO:

º COLORIST1\S: tres lngº en Laboratorio y planta. 03 

º JEFE DE ALMACEN: mas tres ayudantes. 04 

º TINTOREROS: tres operarios mas diez ayudantes. 13 

º JEFE DE CONERAS: mas once operarios. 12 

º TRES eventuales tocio servicio. 03 

*'*total 35 trabajadores. 

- FORMATOS USADOS DURANTE LOS PROCESOS:

º Registros diario de ingreso de hilado y l<ardex (Almacén).

º Orden de producción (emitido por la Gerencia).

º Pedido de hilo crudo de la tintorerla al almacén. 

º Pedido de colorantes, auxiliares y productos qulmicos de tintorerla 

al almacén de colorzrntes y productos. 
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º Hojas de Ruta de la partida o lote que se procesa. 

º Progrc:una diario de producción. 

º Registro ele proceso por Máquina Diario. 

º Cuaderno de Supervisión de Planta. 

º Receta por Color de la Pc1rtida. 

º Ordenes de Compra y/o Servicios. 

º Receta de Laboratorio y formatos internos. 

º Informe Mensual de producción. 

2.5.- OBJETIVOS, ALCANCES Y CARACTERISTICAS DE CADA 

ACTIVIDAD: 

a.- ORGANIZAR TODO EL 1::iROCESO PRODUCTIVO: 

El teíiido de una partida se inicia con el alcance de la muestra y 

aprobación de la reproducción en el Laboratorio por el Cliente. 

Esta reproducción se debe hacer por proceso viables a nivel de 

planta. Cada teñido de unc:i partida involucra una secuencia de 

procesos la que se recapitula en una HOJA DE RUTA . Esta hoja 

debe ser diseñada por el Jefe de tintorería. 

b.- APF�OBACIOI\I DE MATICES: 

La reproducción de matices se desarrolla en el Laboratorio y 

estas deben ser alcanzadas a los clientes; previo visto bueno del 

Jefe de Tintorería. 

c.- DISEl�O DE CURVAS DE TEÑIDO: 

Son detalles de los procesos que involucran variables como 

tiempo, temperatura, concentraciones, dirección de flujos etc. y 

están gratificadas parn su fácil comprensión. Todo esto se reduce 

en una RECETA. 
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d.- ESTABLECIMIENTO DE F'AF�AMETROS: 

Como dureza de las bobinas, esto dependiendo de que si es 

pima, tanguis, polialgodón etc; tamaño de bobinas y peso por 

partida. Tiempos máximos de reposo en h(trnedo. Tiempo de 

centrifugado y temperatura de secado, uso del tipo de parafina, y 

recomendaciones para el almacenamiento. 

e.- SELECCIÓN DE COLORA�,ITES: 

De acuerdo a las exigencicJs del cliente se seleccionara los 

colorantes: 

-Solidez al lavado.

-Solidez al frote húmedo y al frote seco.

-Solidez al mercerizado.

-El factor costo es importante.

-Uso que se dará al hilo tefíido.

f.- PEDIDO DE COLORANTES AUXILIARES Y PRODUCTOS 

QUIMICOS: 

Los pedidos por la forma en que se realizan pueden ser 

pedido directo o pedido local; el primero es el que se realiza vía 

importación y el segundo del mercado local. Estos pedidos se 

realizan mensualmente de acuerdo a los consumos promedios, 

los cuales deben ser estadísticamente tabulados )' respetando las 

tendencias. 

g.- DETERMINACION DE PERSONAL POR SECCION Y TURNO. 

Mediante la técnica de estudio de tiempos y movimientos se 

determinará el numero de personas que debe destinar para cada 

sección. Este estudio consiste en la toma de tiempos, 
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cronometrando cada parte de los procesos; como puede ser el 

boleado, cargado del po1tamaterial, centrifugado, etc. y la toma de 

tiempos de los movimientos o traslados del material teniendo en 

cuenta el número de personas que lo realizan originándose el 

termino "horas hombre" teniendo en consideración el nivel de 

preparación del personal. 

h.- IMf:)LEMENTACION DE NUEVOS EQUIPOS Y MAQUINARIA: 

Este punto es importante, pues en el campo textil la innovación 

tecnológica es determinante para la rentabilidad de los productos. 

Normalmente se debe actualizar la maquinaria cada diez arios, 

no obstante el mercado esta supeditado a la moda y ésta cada 

vez es mas novedosa. Dependerá mucho de los técnicos para 

hacer cambios en la maquinaria antes de su total reemplazo. 

i.- COORDINAR LOS MANTENIMIENTOS MECANICOS Y 

ELECTRICOS DE TODA LA PLANTA: 

Junto con el Jefe de mantenimiento y la Gerencia se 

programara estas actividades de tal forma que no se afecte la 

producción o esta se vea efectada al mínimo. 

k.- ELABORAR EL PROC;RAMA DE Pl�OOUCCION : 

En coordinación con la Gerencia y el Opto. de Ventas se 

elabora un programa semanal de teñido: lo cucll puede ser 

modificado debido a múltiples factores: poi ejemplo falta do 

hilado, falta de aprobación de matices, atraso por mantenimiento 

no programado, por reproceso de partidas, etc. 
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2.6.- PROBLEMÁTICA EMPRESARIAL: 

La Empresa, en la actualidad afronta un problema de operatividad, 

debido a la menor demanda que se va acentuando a medida que 

pasa el tiempo; y esto �;e debe o que los clientes que son 

confeccionistas vienen instalando sus propias tintorerías , como 

ejemplos tenemos a GALPISA, TEXTIMAX, TEXTIL DEL VALLE, 

COTTON KI\JIT, o otras que han ampliado su tintorería en mas de un 

100%, caso de TEXTIL SAN CRISTOBAL, TEXTILES POPULARES 

etc. 

2.7.- COSTO DE LOS TEÑIDOS: 

En lo que se refiere c1 costos es importante tener claro que los que 

definen el costo de un teñido son los siguientes: 

-Cantidad de colorante.

-Tiempo de proceso por rnáquinci.

-Costo de energía vapor-electricidad.

-costos fijos.

Existe un procedimiento simple para determinar los costos de teñido y 

esto se basa en la intensidad del mismo. Es decir un teñido puede 

ser: 

-claro.

-medio.

-oscuro.

-intenso o especial.

Cada una de las intensidades tiene un precio promedio ya 

establecido en cada tintoreria, como referencia pueden ser tomados 

DE $ 2.80; 3.80; 4.90; y 5.25 respectivamente. Normalmente esta 

opción se toma cuando no se tiene la receta de laboratorio. 
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En los casos que se tenga la receta de laboratorio se elabora los 

COSTOS PRE DETERMINADOS que sirve de base para determinar 

el precio del teñido; en estos costos predeterminados se considera 

-Costo de los colorantes.

-Costo de los productos químicos.

-Costo de los productos auxiliares.

-Costo de preparación y rcenconado.

-Costo de secado.

-Costo de teñido.

-Gastos administrativos financieros y ventas.

A continuación reproducimos los COSTOS PRE DETERMINADOS 

para un color medio: 
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COSTO PRE DETERMINADO: 

Cliente: 

T. San .José

Ca 

1.0 

·-

ntidad: 

O kilos 

Quim.Auxi.: 

S1 
----------· 

o: Color: Titulo: 

30/1 

Tip 

RE ACTIVO ACERO 
-

· Codigo Descripción Observc1 

12510 Azul bte. Synozol R Sp. KISCO 

12506 Negro SYNOZOL. B KISCO 

12509 Rojo Synozol HF6BN KISCO 

20201 AstrJnat A ASH�O 

20401 Ceranina HCS CLARIANT 

20402 Sanclolub NVJ CU\HIANT 

20501 Ukofix 550 CPPO 

20701 /\ntiespumin PROQUITE 

30101 Acído Acetico MUN.QUIM. 

30301 Carbonato de Na OUIMISA 

30602 Sal Refinada QUIMPAC 

30603 Soda caustica QUI. ANO 

30701 Tripolífosfato ele Ma QUIMISA 

RESUMEN: $ 

COSTO COLORANTES 0.120 

COSTO PROD.QUIMICOS 0.144 

COSTO PROD.AUXILIARES 0.184 

COSTO CONERAS 0.383 

COSTO SECADO 0.136 

COSTO TEÑIDO 0.661 

COSTO DE PRODUCCION 1.628 

GTOS.1-\.DM.FIN.Y VTAS. 0.810 

1-<.ilos 

Lab 

0.32 

0.09 

0.04 

2.80 

1.90 

·1.00

0.50

0.1 O

0.60

7.00

80.00

3.00

1.50

Kilos 

Ajust. 

0.32 

0.09 

0.04 

N
º 980154 

P.U. Total 

US$/kl US$ 

32.79 10.493 

9.87 0.888 

16.63 0.665 

2.30 6.440 

2.35 4.465 

4.20 4.200 

5.25 2.620 

6.5 0.650 

1.05 0.630 

0.48 3.360 

0.08 6.456 

0.72 2.160 

1.20 1.800 
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2.8.- DESARROLLO DE PROYECTOS 

Dentro de lo que es desarrollo de Proyectos se distinguen dos 

tipos de proyectos: 

- Proyecto a nivel de Empresa, el cual consiste en implementar una

planta de confección. COTTON OESIGNS S A es una Empresa de 

servicio de teñido y no usa el hilo teñido para su proria producción de 

prendas sino que entrega todo su serv1c10 a Empresas 

Confeccionistas, quienes tejen y elaboran las prendas. 

Dentro de esta propuE�sta esta la confección de suéteres y 

chompas de algodón que E}S un mercado con proyección y menos 

explotados por ahora, en cambio lo que se refiere a la confección de 

polos y camisetas es un rubro con mucha competencia. Este proyecto 

se ha encargado a una Empresa de Asesoramiento que sabemos que 

esta trabajando. 

- Los proyectos a nivel de tintorería donde se ha tenido plena

participación se citan los siguientes:

º Mejoras de los equipos, la automatización necesaria de todas las

autoclaves; consiste en la instalación de procesadores 

electrónicos que permita desarrollar curvas de tet'iido mas exactas 

dando como resultado un teñido mas uniforme mas reproducible y 

mas eficiente productivamente. 

o Efectos especiales al hilado como caspeados, melange, 

policolores, teñido y no teñido, etc. efectos que se encuentran en 

desarrollo. 
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2.9.- DETALLES SOf-JRE LOS PROYECTOS PLANTEADOS 

- IMPLEMENTACION DE UNA PLAI\JT,l\ DE CONFECCIONES: Las

prendas de algodón tietwn ventajas sobre las prendas de fibra

artificial por su nobleza13) y no causar ninguna alteración a la piel.

Pero su poca difusión en el mercado nacional se debe al mayor

precio que tiene con respecto a las fibras ariificiales , pero esto se

puede mejorar mejorando los costos de producción. La exporiación

de prendas de algodón es un rubro muy ventajoso pero exigente.

Instalar una planta champas y de suéteres significa la 

adquisición de telares y circulares específicos, remalladoras y 

cerradoras, lavadoras de prendas, centrifuga, secadora, 

vaporizadores, fuentes de vapor, agua blanda , energía eléctrica y 

aire comprirnido, local quf.:i incluya ambientes de corie y otros 

detalles. La producción se tiene que dirigir al mercado internacional, 

que es un mercado mas estable, aunque ingresar en ello toma su 

tiempo y significa estar pendientes de las ferias internacionales <4 l_

Este proyecto se ha encargado a una Empresa Asesora que viene 

trabajando actualmente. Tiene por finalidad también de dirigir el 

hilo tef1ido proveniente de la tintorería, asegurando una demanda 

permanente y trabajo en la tintorería. 

- MEJORAS DE LOS EQUIPOS: Con respecto a la modernización

de los <::!quipos, se viene instalando microprocesadores en el tablero

eléctrico de las autoclaves. Estos programadores vienen a ser

computadores que van a controlar varios sistemas de control como

de temperatura, volumen, gradientes de temperatura, presión,

sentido de los flujos etc. todos \/s. el tiempo. Un sistema de control

simple esta compuesto de un mecanismo de contro1 < 1 > (comparador,

controlador y set point), un elemento medidor de la variable y un
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elemento final de control. Actualmente estos equipos vienen listos 

para instalarlos; reduciéndose el problema en la elección adecuada 

que no es fácil (actualmente se viene instalando microprocesadores 

ITALMEC PCT ) (!,>; p¿:nc1 ello se debe conside1.Jr 

º Volumen de la autoclave. Estos volúmenes vienen a ser los 

volúmenes de trabajo; como las máquinas tienen formas 

complejas es mas práctico medir el volumen con una cie1ia 

cantidad de agua aforndél previamente. 

º Calores específicos de los baños de teñido. r\Jormalmente 

este dato se encuentra en manuales <7.l es decir se considera los 

datos para una determinada cantidad de sal disuelta, puesto que 

los otros productos están en cantidades mínimcls y no son 

representativas. 

º Area de transferencia de calor de los serpentines existentes. 

Conociendo el clié'.nnctro ele la tubería y con un cálculo simple 

se puede determinar el área de transferencia que normalmente 

es de una tubería de acero inoxidable 316 célula 1 O. 

º Tiempo mínimo para llegar a una temperatura determinada. 

En la practica es posible determinar el tiempo rnínimo que se 

necesita para llegar a una temperatura, esto es muy importante y 

sirve para relacionar las válvulas de vapor y el programa, se 

considera un cierto margen de tolerancic1. 

º Disposición de las fuentes de Vapor, Aire comprimido, agua 

blanda. Es fundamental tener datos sobre la presión de trabajo 

de las calderas y sobre los volúmenes de vapor necesario para 

cada maquina. Las presiones de aire que se dispone y la 

cantidad en litros/hora. El consumo de agua blanda se calcula en 

base a promedios , así lo usual en bobinas cruzadas es de 100 

litros por kilo de algodón procesado. 
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- EFECTOS ESPECIAL.ES Al HILADO: En el mercado cada vez se 

encuentran nuevos e innovadores efectos <:rn los hilos teñidos. Los 

caspeados y mclé:ingc son un ejemplo de e�-,tos nuevos diseños; y 

para resolverlos se forma un grupo de trabajo conformados por 

técnicos. Un caspeado es un hilo que presenta uno o vmios colores 

y partes sin teñir, normalmente estos efectos guardan cierta 

regularidad. El caspe8do se puede lograr en la hilandería 

mezclc:mdo diferentes colores de fibra que puede ser de un mismo 

tipo o diferentes tipos de fibr<.1, definitivamente si es 100 % algodón 

será la mas apreciada. En tintoreria lograr un caspec:ido es teñir 

parcialmente el hilado y esto ocurre solo cuc:mdo el hilo esta 

compuesto por mas de una fibra y estas fibras tengan afinidad por 

diferentes colorantes corno pueden ser éllgodón y poliester 

(polycotton) de acuerdo a la conveniencia se teriirá el algodón o el 

poliester. Los efectos rnelange es un caso particular de los 

caspeados cuyo componente es el negro. Los hilos policolores y los 

hilos teñidos y no teñidos, no se han resuelto en teñidos en 

autoclave tenemos información que estos efectos se logran 

estampando. 

Existe gran interés en teñir con índigo en las autoclaves 

para ello se pidió asesoría a firmas conocidas como BASF y 

Zeneca aún no se llega a un termino feliz. 
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2.10.- PROCESOS SECUENCIALES CORRESPONDIENTE AL TEÑIDO 

DE ALGODÓN EN BOBINAS CRUZADAS: 

En lo que corresponde a la técnica al TEí\JIDO DEL ALGODÓN 

EN BOBINAS CRUZADAS es necesario exponi?r, aunque muy 

sucintamente los diferentes procesos secuenciales : 

-SOBRE EL INICIO DEL PROCESO .- El ter1ido �'10 se inicia con la

orden de producción remitida por la Gerencia sino que

anteriormente existe un desarrollo de muestras a nivel de

laboratorio (ver .Apéndice FIG. 3) donde se logran reproducir los

colores que necesariamente tiene que ser la aprobados por el

cliente. El cliente normalmente viene a ser una Cía. de Confección

que a su vez responde a un programa dE� producción de una Casa

de modas o a Grandes almacenes, que normalmente se

encuentran en el extranjero. Definido el color es importante la

aclaración sobre las solideces que debe tener el color y el destino

del hilo teñido, tejido de punto o t1"c1jido plano.

-PREPARACIÓN .- Teííir en bobinas cruzadas significa teñir el hilo

bobinado en conos; la recepción del hilado se realiza en conos o

quesos. Preparar significa pasar este hilado, por medio de coneras

(ver Apéndice FIG. 4), a conos perforados bajo cierta dureza y

tamaño que son fundamentales para el teñido.

-BOLEADO .- Es el proceso por el cual se elimina las partes menos

irrigables de las bobinas

-TEÑIDO.- Es el proceso medular donde se va colorear el algodón

por acción de los colorantes, se lleva acabo en una máquina

denominado autoclave (ver Apéndice FIG. 5) . Existen varias

clases de colorantes y los mas usados son los colorantes reactivos,

ver Anexo 15, directos y tinas. Cada tipo de colorante tiene su
I 

proceso y su forma de teñir obedeciendo a parámetros de los
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fabricantes ;pero la curva <6J de tef1ido definitiva es la que tiene que 

ser diseñada por el jefe de Tintorería. así se plantean una infinidad 

de curvas que también esta limitada por el diseño de la máquina. 

Los colorantes Rec::ictivos se tiñen en un medio alcalino, la mayorla 

de los Directos se tiñen en un medio neutro y los colorantes tinas 

se trabajan en un medio reductivo-alcalino. 

El Teñido contempla tres subprocesos : preparación del hilado, 

teñido en si y acabado. En la preparación se limpia el hilado y se le 

da un alto grado de hidrofilidad indispensable para el teiiido; 

puede ser un jabonado, descrude o preblanqueo. El teñido 

propiamente dicho es dar coloración al algodón por medio de 

sustancias que en su molécula contienen un grupo cromófero. En 

el acabado se le da la suavidad, la propiedad necesaria para que el 

hilo pueda ser usada, es clecir el hilo pueda tejer sin problemas. 

-EXPRIMIDO.- Es la eliminación ele baño adherida al hilado, esto se

realiza con la finalidad de secar mas fácilmente el hilo teriido (ver

Apéndice FIG. 6).

-SECADO.·- Como indica el nombre consiste en secar las bobinas;

el método tradicional es con aire caliente que es impulsado por un

compresor de tornillo, atraves de las bobinas (ver Apéndice

FIG.7). Ultimamente se ha incrementado el uso de radio frecuencia

con mejores resultados en cuanto al acabado de blancos y color

(ver Apéndice FIG. 8). La conveniencia económica es discutible.

-REBOBINADO.- Es el paso del hilado teñido de los conos

perforados a conos de cartón por medio de coneras (ver Apéndice

FIG. 9).

-LIMPIEZA Y EMBALA.JE .. - Es la eliminación de pelusas o polvos

extraños al hilado por medio de aire comprimido y escobillas de

cerdas (ver Apéndice FIG.10).
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2.11.-CONTROL DE CALIDAD: 

El Control de Calidad es importante en toda actividad productiva y 

en lo que refiere al teí'"1ido en bobinas cruzadas es aún mas 

determinante; los controles se realizan de tres maneras: 

- CONTROL DE PROCESO.

- CONTROL DE MATERIAS PRII\/IAS.

- CONTROL DE HILO TEÑIDO.

- CONTROL DE PROCESO:

En todos los procesos existe un CONTF<OL DE CALIDAD 

permanente; en la preparación de las bobinas es 

imprescindible la dureza del embobinado, considerándose un 

factor importante p;:na un buen teñido, a�;i mismo en el boleado se 

verificará que lv eliminé:ición de zonas no inigzihlcs sea total. En el 

tef1ido el control ele los tiempos, la temperatura , pesos de 

colorantes y auxiliares es totalmente imprescindible. De una vez 

teñido el hilado el control del COLOR (Vr:?r Apéndice 11) es lo mas 

importante y lo mas visible. En el secado es importante el control 

de la humedad residual pues un sobre secado origina en los 

blancos un arnarillamiento y en los colores un resecado del hilado. 

En el rebobinado es importante el control de la parafina y la dureza 

del cono, así corno el cruce del hilo debe ser uniforme. El embalaje 

y apilamiento se debe realizar teniendo en cuenta que los 

algodones son rnuy susceptible a la temperatura y el color no debe 

ser expuesto directamente al sol. 

El control de calidad en proceso se puede sintetizar en: 

- Dureza del cono: la densidad debe oscilar entre 320 gr/lt y 340

gr/lt. 

- Boleado perfecto.
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- Temperatura, tiempos, pesos, pl--L 

- Color , con factor de tolerc1ncia máximo de 1 .00

- CONTROL DE CALIDAD DE MATERIA.S PRIMAS:

La materia prima principal viene a ser el hilo y a su llegada al 

almacén de hilo crudo es cuando se realiza los siguientes 

controles: Regularidad , Resistencia , Titulo, y en retorcidos 

torsión. Todo esto con la finalidad de evitar posteriormente un 

reclamo por los clientes, puesto que el teñido hcJce que el hilo 

pierda un diez por ciento de su resistencia, esto es normal (Ver 

Apéndice 12) 

La regularidad se aprecia en pizarras o para casos mas precisos 

en USTER. 

L.a Resistencia se rnide en Rl<M. y lo�.; valores no deben ser

menores cJ:

. - - -

Ne 

20 

24 

130 
L10 

50 

-
.. 

RKM mínimo* 
--- -- -- - . 

13.0 

13.0 

12.8 

12.8 

12.8 

Donde Ne viene a ser el título del hilo. " boneteria. 

La Resistencia se mide en un aparato denominado Tensíometro, y 

puede ser tomado hilo por hilo o por mad{?jas. 

- CONTROL DE CALIDAD DEL HILO TEÑIDO:

Estos controles vienen a ser muy importantes, pues aseguran y 

garantizan el uso del hilcJdo teñido, dado que en la actualidad los 

diseños son muy exigentes llegándose a usar con mucha 
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frecuencia contrastes como blancos y negros, blancos y roJos 

intensos, blancos y marinos. y combinaciones similares. Los 

controles que se realizan pasamos a describir: 

º DETERMINACIÓN DEL pH DEL HILO TEÑIDO; se realiza de 

acuerdo a la norma de la American Association Textile Chemists 

and Colorists (AATCC) ver Anexo 1. "AATCC Test Method 

81-1980 pH of the Water-Extract frorn Bleached Textiles. Y

los valores de pH debe ser entre 6.0 y 8.0 para telas de color; 

entre 5.5 y 6.5 para blancos. Ver Anexo 14. 

2.11.1.- SOLIDECES.- Las solideces del hilo teñido se determinan 

sobre hilo blanqueado, en conformidad con las 

recomendaciones ele la lnternational Organization of 

Standc1rdization (ISO) o de la Amer·ican Association Textile 

Chemists and Colorists (/\ATCC) 

SOLIDEZ A LA LUZ.- Actualmente tiene gran vigencia que un 

teñido tenga buena solidez a la luz , y gracias a la buena calidad 

de colorantes se logra mantener el color y cumplir 

satisfactoriamente esta prueba; para esta evaluación se ha 

elegido la norma ISO 105/802 luz de xenón (Ver Anexo 2) y 

el valor mínimo permitido os de 3.5 para un tiempo promedio de 

20 horas. En el País existen pocas empresas que poseen la 

lampara adecuada para llevar acabo esta prueba entre ellos 

tenernos Textil San Cristóbcll y Textil Universal; la primera 

presta un servicio de control a terceros. 

La norma descrita es la rnás exigente, pero hay clientes que 

prefieren la prueba de Solidez a la luz de lámpara de arco 

AATCC método de ensayo 16 A (ver Anexo 3). 
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Para las tintoreríéJs que no poseen lo�; equipo:;; necesarios para 

las pruebas de solidez a la luz . no es mayor problema puesto 

que los proveedores de colorantes focilitan los manuales de 

cada colorc:rnte a uszirse y en la que figura la solidez no 

solamente a la luz sino al lanvado, sudor, rnercerizado, agua 

clorada, etc. pero es muy importante la norma aplicada para 

estas evaluaciones (ver Anexo 4). Existe una prueba muy 

práctica que delata la solidez que tiene un colorante, aunque no 

esta normado, y r�s la exposición que se realiza por 20 horas en 

forma perpendiculzn a los rayos del sol entre las 10:00 am y las 

2:00 pm, (en invierno será imposible rec1lizélr esta prueba) 

normalmentt� esta prueba es compc::irativa con un colorante 

similar ele solidez conocida. 

SOLIDEZ AL LJ\Vl\00.- Si un t0f'"1ido pziso lc:l prueba de 

solidez a la luz 9é:irantizando que no se decolorara 

prematuramente ante lzi exposición ol;J luz. , es necesíJrio 

realizar una prueba que nos de la tranquilidad de que una 

prenda compuesta por listados intensos junto a listados claros 

(blancos o crudos) no manche a estos últimos o simplemente no 

pierda el color ante una !avada. Estas pruebzis toman el nombre 

de solidez al lavado y están norrnados y dentr·o de lo que méJs 

se usa tenemos: 

Lavado doméstico e industrial: 

Lavado doméstico ISO 105/C06 C2S, 60 ° G (ver Anexo 5). 

Solidez al lavado AATCC: lavado ,l\ATCC 6·t, 2 A 49ºC (ver 

Anexo 6). 
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Sin embargo las normas son rígidas y requieren equipos que 

normalmente no esta al alcance de los tintoreros. entonces se 

realiza pruebas que este a la severidad de estos: así una prueba 

de solidez al lavado muy usado en nuestro medio es la que se 

denomina la "prueba ele la corbata" que consiste en hacer una 

trenza con dos partes ele hilo de color y una parte de hilo 

blanqueado sin óptico, se lava por -1 O minutos a GOº

C con 5 gpl 

de un detergente fuerte que norrnalrnente es ariel, en una 

relación de bario de -¡ /50; se enfría a 35º

C luego se vuelve a 

calentar a 60ºC y así por tres veces. 

La calificación e11 todos los casos de solidez 211 l21vaclo se realiza 

sobre el testigo si el m3nchc1do es menor de 4 (escala de grises) 

el teñido es descalificado y con seguridad que se tendrá 

problemas de sangrado. Normalmente todos los colorantes 

reactivos pasan 0sta prueba salvo que hayan siclo mal teñidos o 

mal jabonvdos. 

La solidez a la luz y al lavado son los requisitos que se exige en 

la actualidad a todo tei"ticlo, sin embargo hay tef1idos que por uso 

es necesario otras pruebas como: 

Solidez al sudor: sudor ISO 105/E04 Alcalino y Acido. (ver 

Anexo 7). 

Solidez al sudor: sudor AATCC 15 (ver Anexo 8 ). 

Solidez al agua dorada: agua clorada de las piscinas ISO 

105/E03.(ver Anexo 9). 
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Solidez al mercerizado: mercerizado ISO 105/X04 ('1er 

Anexo 1 O). 

Solidez al frote seco y humedo: AATCC Test Method 8-

·t 977

Colorfastness to Crocl<ing: AATCC Crockmeter Method 

(ver Anexo 11 ). 

Solidez al planchado: Hot Pressing AATCC Test Method 

133-1979 (ver Anexo 12).

2.12.- PROBLEMAS MAS FRECUENTES EN EL. TEÑIDO DE HILADO 

EN BOBINAS CRUZ.l\D/\S: 

La tintorería viene a ser el centro ele atención ele todas las 

actividades realizadas, antes de tener una prenda confeccionada, y 

cualquier problema se lc1 relaciona; c::1 pesar que muchos de estos se 

originan en otros puntos del proceso productivo la experiencia y la 

habilidad del tintorero permitirá en su oportunidad deslindar 

responsabilidades. 

Dentro de los problemas mas frecuentes tenemos: 

- Mala Igualación de la bobina teñida.

- Reproducción del color de laboratorio en planta.

- Partes no teñidas.

- Presencia de costrc1s o cristales que no permiten el teñido.

- Mezcla de títulos en una sola partida.

- Mezcla de diferentes tipos de algodón en una misma partida.

- Error en el pesado de colorantes.

- Amarillamiento en el blanqueo.
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- Hilo teñido que no teje. 

- Presencia de fibra inrnadura en el algodón.

- veteaduras en el tejido.

- Presencia de hilo débil.

- Pesos diferentes a las capacidades estándares de las autoclaves.

- otros problemas.

MALA IGUALACION DE LA BOBINA TEÑIDA: 

La no igualación de la bobina teñida, es un problema que se 

presentc1 en todas las tintoreríc1s de teñido de bobinas cruzadas, y 

se determina comparando el color de la parte externc1 con la parte 

intermedia y la parte interna; esto puede deberse a la mala 

elección de colorantes que se puede solucionar eligiendo colorantes 

adc�cuados, pero en la mayoría de los casos se debe a la mala 

distribución de flujos en el tenido, es decir en el teñido de bobinas 

cruzadas el teñido se realiza por flujos que van de adentro afuera y 

de afuera adentro ver Apéndice 2, lo cual se puede manejar a 

criterio del tintorero dándose tiempos adecuados en cada caso; por 

ejemplo para el teñido de colorantes reactivos es ce 5 minutos de 

adentro afuera y 7 minutos de afuera adentro. con estos tiempos se 

obtienen buenos resultados pero esto también es función al tipo de 

máquina. presiones que desarrolla la bomba, tamaño de las 

bobinas, tipo de colorante usado. Etc. 

REPRODUCCION DEL COLOR DE LABORATORIO EN PLANTA: 

Las receta que se sirven pena la producción en planta han sido 

desarrollados inicialmente en laboratorio a escala el "chiquito" 

teniéndose en cuenta todas las variables principc1lrnente la relación 

de baño y los curvas temperatura Vs. Tiempo; no obstante a ello la 

reproducción en planta en algunos casos no es aceptable. Por la 
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experiencia se puede afirmar que hay colorantes que se reproducen 

bien y hay colorantes que no tienen buena reproducción para lo cual 

el tintorero ya conoce el comportamiento ele dichos colorantes. Una 

de las formas de solucionar estos problemcJs es trabajar con 

productos de buena pureza y nos referirnos especlficamente a la 

sal, que se usa para agotar al colorante, usar sal refinada (NaCI) 

normalmente conlleva a estos problemas por el contenido de calcio 

y magnesio que tiene como impurezas, si se usa sulfato de sodio de 

buena calidad (98%) la reproducción es muy buena, sin embargo 

esto significa encarecer n1as el costo del tef1ido; en Cotton Designs 

se una sal 30/80 de Químiczi del Pacifico que es una sal con un 

promedio de 24 º alemanes de dureza pcJra una disolución de 80gpl. 

PARTES NO TEÑID.AS: 

Este prnblerna se present:i principZ1l111ente en algodones ele pocc1 

afinidad tintorea como es el p1ma, algodones americanos, 

argentinos, etc. pero se debe a varios factores como: malc1 

preparación del hilado antes del teñido, en estos casos se debe 

reforzar el baño con mayor cantidad de ;_ílcali, dar mas tiempo de 

tratamiento y usar un adecuado humectante, También se debe a la 

mala preparación de bobinas con posibles partes muy duras donde 

el flujo del bafio de teñido tenga dificultéld de ingreso. o la presencia 

de precipitados principalmente de sales alcalino terreos. 

PRESENCIA DE COSTR/.\S O CRISTALES QUE NO PERMITAN 

EL TEf\11D0: 

Efectivamente los algodones acarrean sin notar suciedad, tierra, 

abono, y su componente natural de grasas, peptina, lignina y 

pigmentos naturales; por otro lado la adición de sales agotadores 
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contribuyen a cargar de impurezas los baños de teñido. Bajo estas 

condiciones y en un medio de pH alcalino es cuando se da la 

precipitación de carbonato de calcio e hidróxido de magnesio que 

son insolubles, a peszn de usor compue�,tos sccucstrantes no se 

logra impedir estas precipitaciones que se fijaran en el hilado y por 

ende el teñido en ese punto es imposible quedando partes blancas. 

Esto se soluciona realizando una preparación adecuada del algodón 

y si es preferible usando sulfato de sodio de alta pureza. 

MEZCLA DE TITULOS EN UNA SOLA PAHTIDA: 

La mezcla ele títulos en una sola partida es un problema no 

frecuente pero se presenta, esto ocurre normalmente en la 

hilandería de donde proviene el hilado, o en el almacén de hilo 

crudo, es difícil detectar a tiernpo y nor 111,.1l111entc ��e ve el problerna 

en la tejedura cuc:rndo en el tejido se presentZl una raya. Sin 

embargo una inspección permrn1ente en los diferentes procesos y 

acudiendo a l.:1 experiencia de los operarios se logra separar estos 

hilos, los coneros como todó el personal que manipula el hilo ayuda 

en esta tarea, para lo cual se debe instruir y el personal siempre 

estará en alertc1. 

MEZCLA DE DIFERENTES TIPOS DE ALGODON EN UNA 

MISMA PARTIDA: 

Como se afirmo anteriormente no todos los r.1lgodones tienen la 

rrnsrna afiniclc:ld tintorea, así el tanguis tiene mas afinidad que el 

pirna, algodón americano, argentino, ruso, boliviano etc. cuando la 

cosecha de algodón se ve ;:ifectado por fenómenos naturales o 

politicas agrarias es cuando se nota la presencia de estos 

algodones que definitivamente son de menor calidad y su presencia 

en partidas de teí'íido causa barreduras en el tejido. Esto 
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normalmente es un problema de manipuleo que en la mayoría de 

los casos la tintorería no tiene participación. No obstante la 

inspección de calidad que se realiza antes dGI envalaje logra 

separar estos conos evitándose perdidas posteriores en el tejido. 

ERROR EN EL PESADO DE COLORANTES: 

Es una falla que no se presenta con frecuencia, pero es necesario 

comentarlo debido a que si no se establece el sisterna adecuado de 

pesaje si se da y viene a ser un problema grave trayendo consigo 

perdidas económicas fuertes a la empresa. El sistema que se debe 

establecer es con verificación es decir el pesado debe estar a cargo 

d(� una persona pero tíenf� que ser verificada por otra persona en un 

punto anterior al tei'íido. Establecido este sistem<.l el error por pesaje 

de colorante es casi nulcJ. 

AMARILLAMIENTO EN EL BLANQUEO: 

En la actualidad se usan dos procesos para blc.1nqueéH el algodón 

uno que es a base de agua oxigenada y un segundo a base de 

hipoclorito de sodio; el primero es el mas usado, pero en ambos 

casos se presenta casos de amarillamiento si es que no se lleva 

acabo correctamente el proceso. Esencialmente esto se debe a que 

no se logra neutralizar el algodón terminando con un pH superior a 

8.5, este defecto normalmente solo se distingue cuando ya se tiene 

seca la partida. Otro factor que influye para que se de este defecto 

es el secado a ternperZlturas muy altas superiores a 11 OºC o 

secados muy prolongados; en el caso de bobinas cruzadas además 

de secar con aire caliente se puede secar con secadoras de radio 

frecuencia la cual se lleva élcabo a temperaturas relativamente bajas 

+- GOºC, ver Apendice 8. 
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HILO TEÑIDO QUE f\10 TEJE : 

En algunos casos el hilo esta bien tefíido, aparentemente sin ningún 

problema pero llegado él la tejeduría (circulc.1res) se nota que el hilo 

rompe antes llegar a las agujas o aparecen huecos en el tejido, lo 

que se llama que el "hilo pica" ; esto es originado por una de las 

siguientes razones: un mal parafinado que se realiza en el 

reenconado con una parafina no adecuada; o puede darse por un 

mal suavizado en la ultima etapa del ter1ido, en ambos casos se 

soluciona realizando nuevamente y adecuadamente los procesos. 

Existe la posibilidad que el hilo no teja también por precipitación de 

carbonato de calcio o hidróxido de magnesio en el hilo durante el 

teñido; de ser así se realiza un lavado ácido neutralizado y 

suavizado, para evitar estos precipitaciones se usa secuestrantes o 

acomplejantes de estos alcalinos térrnos corno son los derivados de 

los fosfatos, existen también productos orgánicos patentados muy 

usudos en nuestro medio como son: el del<ol sn (BASF), irgclsol co · 

Química Suiza), ladicuest ( Hoechst) etc. 

PRESENCIA DE FIBR/-\ INMADURA EN EL ALGODON: 

Ante la presencia de fibra inmadura en el algodón, en la tintorería se 

puede hacer muy poco, aunque en algunos casos se logra disimular 

este defecto. Esta fibra tiene su origen en el campo en la cosecha 

del algodón debido a que la cosecha se realiza a destiempo; se 

sabe que la fibra inmadura es la cristalización de la celulosa la cual 

la hace prácticamente repelente a casi todos los colorantes, sin 

embargo existen colorantes que llegan a cubrir estos cristales como 

son los colorantes directos o algunos colorantes tinas. Los 

colorantes reactivos que son los mas usados no cubren a la fibra 

inmadura. Todas maneras estos hilos originan tela de segunda. 



- 35

VETEADURAS EN EL TE .. JIDO: 

Los veteados en el tejido se dan por múltiples factores, entre los 

mas frecuente�:; tenernos: 

- Presencia de residuos de aceite de los telares o circulares en la .

tela. 

- Mezcla de partidas teñidas.

- Mezcla de títulos dentro de una partida.

- Mala igualación de las bobinas teñidas.

- Mezcla de diferentes tipos de algodón en una rr1isrna partida.

PRESENCIA DE HILO DEBIL: 

La presencia de hilo débil se debe a dos factores, pr rmero el hilo 

puede nacer débil desde la hilandería; segundo se puede originar 

un hilo débil en la tintorería debido a un proceso rnuy drástico 

llevado acabo, es neces3rio indicar que todo proceso debilita al hilo 

y .si se lleva acabo entre un pH de 4.00 a 9.00 el debilitamiento es 

aún mayor. Se con�;idcra normal Lrrlé:l caídc1 de 1 O a 15 % de la 

resistencic1 (esto se expresa en Rl<M). 

Verificndo la existencia de hilo débil se puede meJorar estZl 

resistencia tratándolo con productos que contengrn1 poliacrilatos 

como es el ccJso del ukosoft 49 (comercializado por CPPQ);este 

producto recubrirá cJI hilo zi manera de forro dóndole una mayor 

resistencia, el inconveniente esta en que a lcJ horn del tejido deja 

residuos producto de la fricción con esta capa recubriclora. 

PESOS DIFERENTES DE LAS CAPACIDADES ESTANDARES 

DE LAS AUTOCLAVES: 

Todas las autoclaves tienen un peso de trabajo establecido por 

diserio, pero los fabricantes de estas máquinas proponen un peso 

variable creando una bolsa de aire y tratando de mantener constante 
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la relación peso de trabajo y volumen de bario de teñido; lo cual no 

se logra exactamente, esta distorsión hace que varíe la relación de 

baño lo cual afecta grandemente en la reproducción del color en 

plc:int8. Por otro lado los clientes no logran acomodzirse exactamente 

a los múltiplos de los pesos de trabajo de las máquinas este 

inconveniente actualmente se presenta a menudo debido a que los 

pedidos son mas cercanos a las necesidades tratándose que los 

márgenes sean cada ves mas cortos. Este inconveniente se logra 

superar realizando recetas en laboratorio que tengan la misma 

relación de baíío que va tener en planta. Es necesario hacer notar 

que a mayor relación de bafío el rendimiento de los colorantes baja 

considerablemente. 

OTROS PROBLEMAS: 

Existe otros problemas no frecuentes en la tintorería como son: 

diferencia apreciable entre lote y lote de un mismo colorante, error 

en la elaboración de recetas, fallas en la energía eléctrica, fallas 

eléctricas y o mecánicas en las autoclaves 

2.13.- EVALUACION ECONOMICA: 

El teñido en bobinas cruzadas, de hilado de algodón, es una 

actividad que se mantiene en buen lugar, dentro de la baja de 

volúmenes de producción de la industria h�xtil; definitivamente todo 

comienza con la demanda de este género, y su aplicación mas 

conocida es el tejido de punto, en los diseños listados; aunque 

algunos se atreven a tejer prendas de color entero con hilo tefíido, lo 

cual es un riesgo. En el tejido listado no tiene punto de comparación 

y es la mejor forma de obtener estos diseños. 
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Otro rubro donde se usa también es en la elaboración de 

champas, en este caso debido al uso de hilo grueso también se tiñe 

en madejas. 

Existe un rnerc.Jdo muy exigente, aunque de menor volumen de 

hilado teñido referido al tejido plano, principalmente destinado a 

camiseria; y todo lo que sea tela plana listada en sentido de trama 

y/o urdimbre. 

El mercado para el hilo teñido, es muy interesante destinándose 

un 90 % a un 95 % a la exportación sin considerar blancos ópticos, 

el valor agregado, el encarecimiento de las prendas, hace que no 

se tenga un porcentaje mayor para el mercado local. Es necesario 

comentar que dentro del mercado nacional las calidades menos 

exigentes es lo mas difundido. Ver Anexo 16 y Anexo 17. 

Existe en nuestro Pc:iís empresc1s que se dedican 

exclusivamente al teñido de hilo. que definitivc:imente prestan 

servicios a confeccionistas; quienes organizan todo el ciclo 

productivo. Estas Emprescls adquieren contratos de confección de 

prendas en Ferias internacionales o por contactos con Casas 

Importadoras de otros países, existen agentes que se dedican 

exclusivamente a esta actividad, que dan la buena pro a la mejor 

oferta. En la actualidad existe mucha competencia con los Países 

del oriente y el Brasil n pesar que no poseen algodón de la calidad 

del tanguis o pima y esto se debe a que en dichos países se han 

desarrollado procesos preliminares que hace que un algodón de 

baja calidad se pu<:?dc.1 comportarse como un algodón de buena 

cualidad, además que son fabricantes de productos químicos 

auxiliares y colorantes que nosotros importamos. bajando 

considerablemente sus costos. 
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2.14.- CONCLUSIONES Y RESULTADOS: 

º El funcionamiento de una Planta de tef1ido de bobinas cruzadas 

corno todo centro productivo tiene bien enmarcados y claramente 

delineados sus diferentes secciones o departamentos. 

º La Distribución de planta, debe ser siguiendo estrictamente el 

diagrama de flujo; para evitar transportes inútiles de los productos 

en procesos y lo dificultoso que significél manipular bobinas 

húmedas; además esto significa evitar tiempos muertos en la 

producción; por otro lado tc1mbién significa un rneJor 

aprovechamiento de los espacios. 

º Es importante la relación estrecha que debe tener entre la Jefatura 

de la Tintor·ería, la Gerencia y el Depélrtarnento de ventas; por que 

es la Tintorería la que va afrontar los diferentes problemas 

principalmente los reclamos de los clientes que en la mayoría de 

los casos son problemas totalmente ajenos, como defectos de 

hilandería, tejeduría y acabado. Es importante una apreciación 

correctc:1 del problema. Los problemas origin3dos en la Tintoreria · 

deben ser resueltos con el mínimo costo posible. 

º Consideramos que todas las actividades cumplidas por la Jefatura 

de la tintorería son importantes; pero hay una actividad, que no se 

menciono anteriormente es de igual importante la cual es de 

orientación antes del servicio y apoyo de pos venta a nuestros 

clientes. Esto consiste en explicar a los clientes las bondades de 

los diferentes tipos de tefHdo y cual seria lo mas recomendable 

para el uso que se dará al hilo teñido; el servicio de pos venta 

normalmente es de orientación para un optimo acabado. 

º Es preciso señalar que !a opinión del Jefe de Tintorería es 

importante para la toma de decisiones en cuanto a los planes ele 

ampliación o equipamiento de la planta. 
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º Merece especial atención los costos de teñido, los reprocesos y 

fallas en el te11iclo ocasionan perdidas directas a la Empresa. 

3.- RESUMEN 

Lo que se ha pretendido en fJI presente informe, es mostrar de una 

manera simple el funcionamiento de una planta de tef1iclo de bobinas 

cruzadas. Haciendo notar que esta actividad conllev8 responsc1bilidades a 

todo nivel. 

Los procesos a seguir son: 

- Elaboración del L3b-dips en el Laboratorio, que debe ser

aprobada por el cliente.

- Preparación de bobinas en conos o tubos perforado�3.

- Boleado.

- Teñido.

- Exprimido.

- Secado.

- Rebobinado.

- Limpieza y embalaje.

La Jefatura, es la encargada en organizar y hacer que estos procesos se 

lleven acabo eficienternente: impartiendo las directivas necesarias, 

seleccionando colorantes, distribuyendo el personal necesario, 

coordinando los mantenimientos ele la planta y tZ1mbién informando a la 

Gerencia los avances del programa de producción y los requerimientos 

para llevar acabo los procesos (ordenes de cornprél etc.) Es también de su 

responsabilidad evaluar los nuevos productos, implementación de nuevos 

equipos y procesos, y todo lo que este relacionado con la producción. 
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111 Figura 2 A Flujo Out-in. 
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111 Figura 3 B Equipo de Teñido - Laboratorio. 
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mt Figura 4 Coneras Preparando Bobinas. 
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a Figura 5 A Autoclave de 160 Kgr. 

11 Figura 5 B Autoclave de 330 �<gr. 

• Figura 5C Autoclave y Secadora Alineados.

11 Figura 5D Autoclave LONGCLOSE. 

m Figura 5E Autoclave TONG GENG. 

11 Figura 6 Centrifuga. 

11 Figura 6 A Camino a la Secadora. 

11 Figura 7 Secadora: de Aire Caliente. 

111 Figura 7 A Compresor Tipo Tornillo-Secadora. 

11 Figura 8 Secadora de RF: FASTRAN. 

• Figura 9 Reenconado de Bobinas.
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11 Figura 1 O Hilo Teñido y Envalado. 

• Figura 11 datacolor Para el Control del Color.
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6.-ANEXOS 

ANEXO 1 Determinacion del pH "AATCC TEST METHOD 81-1980 

pH of the Water-Extract from Bleached Textiles. 

ANEXO 2 : Solidez a la luz l\lorrna ISO 105/B02 luz de xenon 

802 fastness to artificial light : Xenon are fading lamp test. 

ANEXO 3 : Solidez a la luz "Colorfastness to Light: Carbon -Are Lamp, 

Continous Light." AA TCC Test Method 16 A - 1977. 

ANEXO 4 : Información de Solideces de los colorantes, proporcionado 

por los fabricantes. 

ANEXO 5 

ANEXO 6 

ANEXO 7 

ANEXO 8 

Solidez al lavado doméstico ISO 105/C06 C 2S, 60ºC. 

"C0G: Colour ,·astness to domestic and comercial laundering" 

Solidez al lavado AATCC: Lavado AATCC 61 , 2 A 49ºC. 

ColoriZ1stness to \Nashing, Domestic; and Laundering, 

Commercial; Accelerated. 

Solidez al Sudor ISO 105/E04 Alcalino y Acido. 

" E04 : Colour Fastness to perspiration " 

Solidez al sudor: sudor AA TCC 15 

" Colorfastness to Perspiration - . 

AA TCC Test Method 15-1979". 

ANEXO 9 Solidez al agua clorada: agua clornda de las piscinas 

ISO 105/E03. " E03: Colour fastness to chlorinated water 

swimming - bath water" 

ANEXO 1 O : Solidez al mercerizado ISO 105/X04 

"X04: Colour fastness to rnercerizing ". 

ANEXO 11 Solidez al frote seco y húmedo : 

"Coloifastness to Crocking: AA TCC Crockmeter Method 

AATCC test Method 8 - 1977 ". 
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ANEXO 12 Solidez al planchado : " Colorfastnes to Heat : Hot Pressing 

AATCC Test Method 133 - 1979 ". 

ANEXO 13 Muestras de pruebas de solideces: 

a.- Al lavado domestico ISO/C06 C2S 60
ºC. 

b.-AI frote húmedo test Method 8-1977 AATCC. 

c.- Al frote seco test Method 8-1977 AATCC. 

d.- Al lavado "Prueba de la Corbata". 

ANEXO 14 Especificaciones Técnicas: para prendas de punto 

Por: Knits - Fleece / French Terry 

Specification # 2005. 

ANEXO -15 Grupos reactivos de los colorantes REACTIVOS. 

ANEXO 16 Exportación de productos textiles. 

ANEXO 17 Empresas Textiles Exportadoras. 

ANEXO 18 Tipos de teiiidos: Reactivos, Tina, Directos. 

ANEXO 19 Fijación de Colorantes Reactivos. 
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FIO .1A.- FORTAMATERI.AL CARG.ADQ Y TEÑIDO 
,_ . 
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f_I0.1B.- l'ORl'AXATERIAL DE FIBRA. 
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F,�G.3.- 0:PERANOO EL "DATA-COLOR". 

FIG.3A._ E"°1PO DE TEÑIDO_ LAOO:a.A'I'ORIO. 
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?IG.JB.- EQUIPO DE TEÑIDO_LA.BORATORIO. 

Tru-'Vut!I 2 -· • -
·- . , 
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,, 
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1_ FIG • '§, •- CAJA DE LUCES• 
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F..IG.4.- CONERA PREPARANDO BOBINAS/ 
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:.FIG.5.A(_ AUTOCLAVE DE 160 KGR. 
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,._FIG .-5c •- AUTOCLAVES Y SliX;ADORAs .A.LINEADos. 
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U NI CON 

D YEING MACHINES 

FIG. 5D .- AUTOCLAVE l.DNGCLOSE. 

/1 f) V /1 N C ¡: [) T F r. 11 N O L O G Y D Y E I N G  M /\ C H I N E R Y  
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The Longclose Unicon Bleciching and Dyeing 

Syslem provides the· ullimale in batch pro

cessing flexihility for ymns in packcige or 
honk form, wcirp beam, loose fibre, tops , low, 
surgical gauze, hose and narrow fabrics. 

The Unicon is produced in a comprehensive 
ronge of mochine sizes with versions avail
oble for operolion under almospheric condi
lions or alternatively under pressurised con

ditions wíth lemperalures of up lo 140
º

C. 

FIG. 5D.- AUrocLAVE JJjNOCLOSE. 

rlow to rnol•rW'II 

Oolpvl Input (1udion) 

rvmp 

In/Out Flow Position 

rlowlo 
ouhide of moleriol 

COURTESY OF SAT/N TfXrtLES CO LTD., Tl!AllAN0 

Input (tvcllon) 

rump 

Out/In Flow Position 
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1 IIGI I EfflCIENCY PUMP UNIT 
Direclly coupled al the base of the kier elim
innting interconnecting ripework and flow 
lo�;se:i. 
ldcnticnl flow ncross the full range of 
mnchine sizes. 
Relntively slow running to enhance seal ond 
bearing life. 
lnver!er pump speed control ortion. 

PAfENTED f=LOW REVERS/\L UNIT 
lJnir¡ue "swcm- neck" design and flow di ff  u ser 
Pnsures even flow to and from every part of 
the vessel without the use of comrlex volve 
systems. 

I IIGH ffFIClí:NCY 1-IEAT í:XCHANGER 
Coil surrounds flow reversa! device in bose 
of kier providing rapid hea!ing and cooling 
rerf ormance. 

LOWEST POSSl131.E LIQUOR RATIOS 
Maximum economy is achieved due lo the 
combination of air pad pressurisation and 
pump/flow reversol/exchonger design. 
Li,p1or rntios slnndard c1cross the ronge of 
111<1cl1i110. siz,:,,;_ 

FULL CAPACITY STOCK TANKS 
Provide capabilities for lhe bes! use of dye 
and rinse liquors os well as offering cooling 
water/ recycling f oci I i li es. 

6 

RAPID J\DDITIONS SYSTEM 
Vio dedicated additions lank adjacent lo 
machine. 

RAPID FILL CAPABILITIES 
Either hot, cold or blended. 

RJ\PID DRAIN FEATURES 
Reduce drain times to a mínimum. Drain hot, 
cold or under high temperalure and pres
surised conditions. 

ENHANCED WASH OH 
Is acliicved by !he use of a special overflow 
rinse device. 

TOTAL DYECYCLE CONTROL 
May be specified lo include dosing, salt 
gulring, rH control, conductivily measure
menl, differenlial pressure and other process 
variables. 

HI-LO MULTI-LEVEL FLEXIBLE LOAD SYSTEM 
Enables reduced loads lo be processed 
whilst maintaining a virtual conslanl liquor 
ratio. 

COUPLED MACHINES 
Extend the Unicons flexibility. 

3 

1 Hank 

2 Warp Beam, 
3 Yarn on cone or press pack 
4 Loase fibre, fow and hose
5 Bump/Ba/1 fops 

6 Surgical fibre and gauze
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M;,chine 
Data 

/\ 

CD36 

íD:16 

11036 

SO36 

XD36 

KDJ6 

lll16 
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Nominal Capacily 

CONE 

10kg 
2716 
30kg 
661b 
55kq 
1201b 
100kg 
27016 
150kg 
31016 
200kg 
,1,H)lb 
750kg 
55016 
330kg 
730lb 
500kg 
110016 
1000kg 
270016 

Press 
Pack 

n/o 

'10kg 
8816 
75kg 
1651b 
135kg 
29716 
200kg 
,1,1016 
275kg 
6051b 
325kg 
7151b 
'150kg 
9901b 
700kg 
15,1016 
1,100kg 
30801b 

Kler 
Diarneter 

(d) 

,12.-fmm 
l 6.7in
533mm
21 in 
762mm 
30in 
915mm
36in
1066mm
'12in
1295mm
51 in
1371mm
5'1in
1676rnrn
6(,in 
7000mm 
7ílin 
2000mm 
78in 

UNICON MACHINE DATA

Nominal 
Llquor 

Volurne 

80 lilre 
17.6 gol 
2-10 lilre
53 gal
,1,1() lilre
96 gol
800 litre 
176 gol 
1200 lilre 
26-1 gol
1600 litre 
352 gol
2000 litre
,1,10 gnl
26-10 lilre 
59-1 gol
11000 litre
880 gal
8000 lilrr.
1760 gol

Arprox overol! 
floor oreo 

(mochine ond 
oddilion tonk) 

Approx. 
dolum lo 
tonk rim 

(h) 

880 x 1030mm 1320mm 
35 x 41 in 52in 
1270 x 1450mm 2464mm 
50 x 57in 97in 
1676 x 2135mm 2575mm 
66 x 8.-fin 101 in 
11130 x 1980mm 2575mm 
72 x 78in 101 in 
1900 x 2000mm 26,15mm 
75 x 79in 10-lin 
2-1-10 X 24,10mm 26�5mm 
96 x 96in 10'1in 
2500 x 2500mm 2645mm
98 x 98in 10'1in
27,15 x 27.-fSmm 2820mm
108 x108in lllin 
3660 x 3660mm 2970mm
J,1,1 x l,1,1in 117in
3660 x 3660mm 3885mm
l,1,1 x 14'1in 153in

FIO. 5D .- AUrOCLAVE LOl�OCLOSE. 

COURTESY or rrKSA�O0/l/ T[KST/1 SANA\'/ V[ TICARET AS TIJRK[Y. 

· n



UNICON R/\PID PACl</\GE DRYER 
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Designed to complement the package dyeing 
machines in the rnodern dyehouse environ-

111e11I. 

By accepling package carriers directly from 

the dyeing machine, withoul separate 

hydroexlraction or manual handling, labour 

requiremenls are minimised and physical dis

torlion of packages is rrevented. 

The tolally encloscc-1 dr ying syslem with low 
resislance high outpul blowers, improved 
moislure exlraclion devices and fully aufo
malic conlrols produce rapid drying cycles 
with mínimum energy consumplion. 

,�,. -\ . '*'J_ 
...:...-· .......... --·--- . . �' 

FIG • 5D.- AlYrOCLAVE LONGCLOSE •
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CONTROLS A N D A -l4s T- O K l T C H E N ÜISPENSARIES 

CONTROLS 

Microcompuler control panels provide a casi 
effeclive, liigh performance dyecyclo control 
facility by applying rnodern compuler lech
nology lo the Longclose range of clyeing 
machincry. 

Manufactured lo the highest standards the 
control panels combine comJ,acl dcsign and 
func tioncil sirnplicity with robusl conslruclion. 

Complete managemenl control of the dye
house can be achieved by integrating indi
vidual microcompulers with a complemenlary 
centro! cornpuler syslern designed lo pro
gromme and monitor any number of linked 
mochines and perform a wide variety of 
Mana(:¡ernent tasks. 

. .  · ·. ,, ___ --] : "·� .... 

AUTOKITCHEN DISPENSARIES 

Longclose design and manufacture a com
J,rehensive ronge of aulomated chemical and 
dyestuff preparation kilchens. 

Manufactured as modular unils from high 
quality stainless sleel, they are available lo 
suit ali machine capacities with a flexible 

combination of lank sizes and numbers lo 
salisfy all process requiremenls. 

Features include mixers where appropriate, 
manifold connections, heating facilities, 
stainless steel volves and transfer pump when 
necessary. 

TECHNICAL SERVICES 

Longclose provide a complete process 
design, installation and commissioning ser
vice for the dyehouse environmenl. 

Ali Longclose installations are backed by a 
highly skilled servrce team and rapid
response replacemenl J,arls service. 

•*'i'III! 

¡ 0 0.:(ZJ, B, 
,\. ,,. , . .,.,{ ' \ ,. -

' -:m 

:l'-·.ff1 
•,••::j\ 't�p :: 

Dewsbury Road, Leeds LS 11 5LH, 
Wesl Yorkshire, England. 
Telephone: 0113 2709831 
Fax: 0113 2760119 Telex: 557477 

1 
¡ 

FIO. 5D.- AUrOCLAVE LONOCI�sE.

lht\ dr�criplion11;, ilh•sl,otioni;, dirne n sions nn d olhf'tr podiculnrs conloin�d in lhis pnrnphl,-.t orn gi vi,n i n qt1orf fn ilh h ui ore no! i n ltrnd ttd lo ond 
do nol conslilulo ony quoronlnn or wnrronly ¡¡iv11n hy lho co,nrinny nor form flOrl ·0 ¡ º"Y conlrocl. 
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·-·-······---------·-------·-------------------------··-··-------··--·----------·---------�

· l)NC CEN(; - T(,CI I typc cliccsc dyci11g 111aclii11c is a p11ct1111:11ically conlrollcd. liigh lc111pcraturc, higll
1 :ssurc dycing 111¡1clli11c. il c:111 he 11scd witli a widc v:1ricly o!' l'ihcrs (11:1lur¡1l, sy11IIIL:tic, polycstcr etc.) al low
111or r:1lios.
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FIO. 5E._ AUl'OCLAVE TONO OENa.
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!'','! ;,,r\, · · 111ii' r,¡;¡ 1!11 ¡_::� í:';'i ((:'1/ 'I: 11� 1,1� 1, l " 
Ot11 v;1111 dyci11�1111,1el1i11es 111,1y opcrnle in co
ordinr1tion with \he following clyei11g plé1les. 
Slc1nd;:nc:l é\ccessories i11clucle two press-type 
checse cél1rier. 

)111 I! 1: ·:' : 1), 1',!''1ll 1 ! 1 111 Jl ¡1.1 ll 
- 11 1¡¡1. r· ¡ ' ' i . 

( í:'HJ'l:IJ¿ l 
Y;,rn c:hcese C;:nricr 

( /l� L'l:lN) 
Looserrow/Muff célrrier 

( n±.,u·y ,¡qN l 
Beam Yarn Carrier 

FIG 5E.- AU'l'OCLAVE TONG GENO.
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Ne llave a variety of bobbins readily 
Wélilable to you, and may manufacture 
;uch to your own specifications. 
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1. i/' (rrJ!Hrr,11111'1'1 , l'.','ii\1:11,11 i
,f:Wr� ;¡� ('� ,1: Ui:

TONG GENG economic dyeing system-low liquor
technique water and energy saving. 

1. !)yeing tank & service lank (Stand;ud Model)

:1. (:i ;/,',',,•::,O\( l 11 /i'( f fl¿ 2. Water press lypc dyeing systcm.

11. 1 ,'', '1i 11 ff,' \iii,'; '.' ,/,i'l!1 :n·n1
3. High temperr1l11rc & High pressure dr;iinage syslem.

i\bove can be choscn by cuslomer 

SPECIFICATION 
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'(¡'1'11 nn r,:11rr,;r
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i'.fü"Uíl � Slr.;irn l<qlcyr::lc 

1'10 
,1 

1'10 
'1 
30 

;:>5 
300 
10 
613 

1'10 
4 
50 
'10 
500 
15 

140 
4 

100 
- ·---- --- -

80 

140 
4 

?Oíl 
160 

----- -----·-· · ·

1000 2000 
25 '10 

1'10 

300 
2'10 
3000 
60 ------- ----- --------·--·- ---

113 227 454 680 

1'10 
'1 

320 
'1000 

140 140 
'1 

GOO 1000 
480 800 ··-- · ---- ------·- -----
6000 10000 -- --·--- ---· ·--- --------------

75 

907 

125 200 

1361 2268 
-

10 
R 

100 
7.5 

23 
100 

- --- - ---- - --------- - · ·-- ----- ----· ---·-- · -----· ·-- ------ ------·---- __ __ _  , _ __ _ 
:nhll1J� M Cooli11g w;itcr lil/cyclc 300 600 1200 2'100 3600 '1800 7200 12000 
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SPACE REQUIRED 
��IX MODEL

FIG. 5E.- AUl'OCLAVE TONO GENO. 

--·--·· ----- -- . ·- ------·--. 

A B C 
··- · - -- -- ... 
TGCH-10 
TGCH-30 
TGCH-50 - - - - . - - --
TGCI 1-100 

457 635 27 --- ------ - ·- - --·- -- --- ---- -----�-- ------- ----

509 635 27 
770 779 27 
970 779 27 

. ·- . -- ---- -- .. .. -------·---
TGCI 1-200 1 :\62 1204 27 

-- - - -------- .. - -·-. - --

TG CH-300 1572 1375 - - --- ·- ------- ---- -- ---- ---- -------- -------·------- - --- - --

TGC H-400 1662 1375 
TGCH-600 

27 
27 
'13 

-- - - --------· 
35 1856 --- - --------------
35 1618 . -----------
35 
35 
-----
35 --------·
85 
85 
---
55 

2684 
2747 - ---

-

--

---
-

3207 ---·----------
3350 
3174 
3808 1572 

1872 
1375 
1375 

------ -------
TGCH-1000 51 

--·-·- ---·---------- -·---·-- -------- -- ·----- --�

Thi, rt1mp:111v;, r11:11:1111,T :11111lic, 1111ly ¡., 1h,: 111i¡- i11;il i1rn1 drsi�11 �llll i, 111•111:111'kn:1hlt-. 

50 3935 

1 _, -- - -- 8 ---- >-1 
c�:-ft=¡:1_ __ 

UNIT:mm ----- - -- - __ .,  ___________ ----- --------- ---

E -----
500 2896 ----
570 2984 

---

1000 3146 --
1044 3292 ------ --- ----

1300 3754 ---- ------- ------1300 3940 
1400 3975 
1452 4089 
1800 4113 
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EXTn/1-RAPID FULL-FLOW F/IBRIC-EXTENDING HIGH-TEMP. 
HIGH-PRESSSURE FABRIC DYEING MAC/1/NE 

•,wi1:rij'.Jl NON-REEL ri�h�ll{il t1íi\:1rrir,'::\�'li/1\�i,Hfíwt 
EXTRA-RAPID NON-REEL FULL-FLOW FABRIC-EXTENDING 
11/GH-TEMP. HIGH-PRESSSURE F/IBRIC DYEING MAC/-1/NE 

• v� .i•jj ·,:;r; i/� ·m· m 1/� (¡ i lt�
RAP/0 NORMAL TEMPER/1 TURE NORMAL PRESSURE
FABRICARN DYEING M/ICHINE

a u: H! tri il.�. r:í·¡ r r 1,¡� k:°1
J I� 

RAPID 11/GH PRESSURE CNEESE YARN DYEING MACHINE 

111h.i:1u:1;r1rn� cq��,.\llt� 
RAP/0 H/Glf PRESSURE HANK YARN DYEING MACHINE 

• ,:;n,1.�. ·,:;:; n1 q::í r r tMJ tt�
NORMIIL TEMPERA TUnE NORMAL PRESSURE CHEESE on YER 
1\1/\CIIINE

R i 1'. ¡.¡; ,1:ri nt� ¡ :;,¡ ( ( ,•::; W l!t ,;i;,: ft� 
R/\P/0 lí/GH PRESSURE CIIEESE DRYER M/IC/1/NE 

1 • f;íí fJ�\U:'!llt\! 
Cf/EEESE PRESSURE Y/IRN MACHINE 

1 •i'N·�;u1r1� 
LABORA TORY SAMPLE DYEING MAC/-1/M:. 

1 • X f,n (LT lfl¿t11U\( i'I !n11 (L�:Hc r f?,¿JQU � fJ\�.iu,i1'1f ll 
DESIGNING, MANIJF/ICTURING ANO VENDING OF CHEMI-E 
MACI-/INES. AS WELL AS /IUTOMA TION SYSTEM ENGINEE 

FIO. 5E .- .AUI'OCLAVE TONO GENO.

!)_ 

19%. (,. 10 
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tI0.6.- CENTRIFUGA. 
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WELCOME ro Tf{E FASTR/\N COUL [)RY''" ///GIi í-REOUENCY (!?.F.) SYSTEMS 

DfSIGNEO SPECIFIC/\LL Y FOR THE Uf?YING OF TEXTILES. SIIOWN ABOVE IS A 

60 /(W r/\S1 R/\N f'/\Cl</\GElf3UMf' Dn!Ef? WI 1/CI I, /\MONG M/\NY OTHER 

I\OV/\NTAGES, COMf'I_E 1EI_ Y El.lMIN/\ TES TI IE NEEO FO!? I IYlJl?OEXTRACTION. 

FlG. 8.- S�AOORA DE RFs F.A8l'RAN. 

WHAT IS COOL DRY? 

Füslrcrn "Cool Dry" sirnply rnr,;rns tli;it clt1rin9 the c11tirc drying cycle the 
tcrr1¡1craturr, of lile tcxtilr, hcinq procr�sscd dor,s not cxccecl 60"C (140"F). 

WHAT ARE THE BENEFITS? 

• No ycllowing or discoloméllion.

e lrnprovr.rl fihrc q11;1lity. 

• Elirni11;1tion of clyc rniqr<1tion.

• Encruy s,win�1s.

e Acct1r;itr, control of fi11¿1I rcqui11. 

• r-t1 lly ,11, tom i1 tic opcriltion u:.i 11q lc1 tes\ P. L.C. (rr owé:nnrna ble Log ic Control)
l r,cl 111r1lr1'.IY.



HOW IS "COOL DRY" ACHIEVED? 
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Fé1strc1r1 "Cool Dry" is élchievP,d l>y the sirnullt111eous use of bolh Dielectric 
(R.F.) aricl Air /Vc1cuu111 Technolouics. 

1 f R. F. cncr�JY is u sed a Ion e l hcn the water a ncJ hence tlie tcxtile is rapidly a nd 
uniforrnly hcé1l8cl trp tmtil thc wélt<:r is cvcntt1éllly rcrnovcd éll or ner1t· its 
hoili11g point, i.e. 1 OO''C unclcr c1trnospheric condilions. To reduce lhe aclual 
clryin�¡ tcmpcrat11rc, F,1strc111 l1¿1vc simply i11corporatecl r1n c1ddition;il c1ir flow 
111nvr.11w11t. WIHi11 r1ir is p,1ssccl 1111iformly tlnoLJ�Jh thc tcxtilc procluct bcing 
dri(�cl tl1c11 tlic élCl11¿1l lc111pcrc1ll1rc of clrying is reduced to GO-'C or lcss. 

WHAT ARE THE MAIN BENEFITS OF "COOL DRY"? 

Thc rnc1in hcncfits are c1s follows: 

1. 011r1lity

lt is to l>c cxpcclcd théll thc lowcr l11e dryin� tcrnpcraturn tlic�n tlw les.ser
tlw clcq rcdé1 l io11 o f ti 1c tcxt i I e bei ng processed. Tli is in tu rn sliou Id lea el to
qu,ility cnliarn:crncnt of tlic textil e. This, in f ;ict, has becn f ound in the
ir1clustrit.1I ficlcl witl1 zill "Cool Dry" processed textiles, e.g. for raw/loose
stock wool--c1fler sulJscqucint carding, spinning ancJ twisling él yarn yield
ir 1crcé.1se of, on avcrélqc, 2 .0% lws been cstablished. Adcli liorwl ly there él re
other yarn irnprovcmc11ls such as grcatly increasccl elasticity nnd
slrcnqth, él rnuch more lcvcl yürn and with less ncps presenl.

2. Colour

Agziin, t1s to be cxpcctecJ, thc lowcr the clrying ternperaturc thcn the lesscr
tlic ycllowinq/discolourntion of thc texlile. This a�Jain, l1éJs bcen provee! in
thc industrial field for all tcxtile classes and forms dried by Fastran "Cool
Dry". Yellowing is climinaled and the best possible whiteness/brighlness
011 u11dyed, bleachecJ or dyP-d bases is oblained. Furtherrnore, the final
shade/colour is completely unif orm throughout the whole of lhe
particular lot/batch being clried.

Cool Dry has also cornpletcly elirninatcd dye 111igralio11.

3. Energy

An i11creélsed energy utilisation. ari.d thercfore reduced energy cosls is
found with "Cool Dry" as:
(a) The water is removed al a much lower tehlperature than conventional

steam/R.r=. clrying processes, hence less energy is required.
(L>) Air movernent itself nt1turally enhances the rnte of water rernovéll ancl 

the "Cool Dry" concept gives, on average, a removal rate of 1.5 kgs 
water/hour f or cvery 1 kW of ílctual R.F. et1ergy used/hour. 

4. Moisture Regain

Thc final moisture regain can be controlled to within ±1.5%, throughoul
tlw entire area/mass of the textile being processed. This is true for all
tcxtilc forms, including packages and bumps, which present the mosl
severe barriers for normal dr yinq.



Mode of 1Operation 
/\s SÍ/11/ J!e é1S /\ f3 C

/\ l.o:1cf t1ny wit/1 wr./ 
/ J;Jc:f< :1n l?S - --¡ Jlr. _<;5 1 ear /y
/JIJ/1()/1 

l 1nys :111to111:1tic1/ly
i11tr·11"11.-1n1¡r' vv/1r·11 <11 yi11n
r")lr·/,: i:; 1·11111¡1/1.•/r' 13 

FIG. 8.- SEX::.AJXJRA DE RF1 FASl'RAN 

e T1 ny nnw lwinn I )/Oc:eS.<;(?(Í. 
W/11:11 <fryinn cyde is 
cn111¡J/ete, sys/e111 wi/11 evert 
tul\ 

. -- --- -- - --- -

11, 
- ••··••·• -· - .•.• 

- -l�i t�l CJ,.

� 1-,-' i l-t1� lf1 l /u: 111rHln nf o¡w1;1tinn is
�; in 1 pli f ir!< I I 1y II s inn ti 1 e /;¡te_<; t
P. L. C. Tr:r:/1110/or¡y. 7 /1is ni ves
the f;ici/ity to ¡1rr.-sr./ thc
rfryinr, c:vr:I<: to oive //1e
rcr¡11i1 c<I n 1oisture I r.nnin uf
thc /Jl<JCÍI/C( /Jcinr, /JIOCCSS<!íf. 

. . . - - .. 
-- , 



Conveyor Type Drier 
TI IE CONVl:Yüll l YP[ Un!F:fl C/\N 81: USFD í-OR DRYING OFTOPS, TOW, HANKS, 

C/\nMFNTS /\Ní) LOOSE STOCK. 

, r 
r, ,(·. 
,1"·, 

' 

FO. 8.- SFX:;ADORA DE RFs F.Agl'RAN19kW II r: l()o:;c: Stock IJ 1 ir: 1 

r:;1'.�!1;1 11 Crn1vr.yor Ty¡w l)1 ir�1s 11sr� tllr: s;1I11r. "Cool Dry" p1i11ciplr! of co111hi11i 11�¡ rélclio 
r, (!(jllCIH:y c;IH!l�JY witll ;1i 1 v;1r;1I1II11 I() qivc tr:11i¡wr;1lt1r(! co11trnl of tllr. !)lfHIUcl 1Jci11n driccl. 

l lH�Sr! '.�y:.lc:I11'.; c::II1 IH� :;11¡ipli1!cl i11 111()cl1il;1 1 [()1 111 11si11q JOkW ,111d GOkW ¡¡r!11cr,1lors. r:ur
l()o'.;<� '.;tock 011ly ;1 11 ;Hl<lili()11,il i 11lr!qr,illy li 11kc�d volumcl1 ic lioppcr is s11pplir.d. Tlic f11ll li11c
i'.; ;111to 111;1tic;illy cu 1 1lI ollcrl vi,1 ;1 ¡Hoqr;1 11111w selector to qivc fi 11i1I rc:qéli11 co 11lrol of 1 1.5%.

BENEFITS 

• flccluclion i11 cIw1�¡y cosls.
• Low tr,Inpf!r,1t111 c  clryi11q h,1s r:li111i11;1lr!d sh,Hlc discolollréllio11 éllHI ycllowin�.
e Ouzilily of film: i111pruvccl. 
6t /\flcr s11h"f�q1ir:11I prnccssi1 H¡ (c:;mli11c¡ ;1 1HI :;pi11 11i11�¡) llir.n: is élll i 11c1 c;.1sc i11 yarn yicld. 
e C:0 11! rol of 111(ii:;I 111 e r cq;1i 11 ,1 Íl(:r clyi 11q i'.; I10w withi11 1_ 1.5%. 
• Tr:in pcr;llurr. ()f prc1rl11ct IH!i11c¡ dri<:cl clof:S no! r,xcr.c:cl GO"C (1/IO'T).
9 Co 11tc1rnir1,1tio 11 lic�!Wf!<:11 '..;li;1clr!'.; vi, tu;1lly r,li111i11;1!r!cl.
• Clcn11i11q of tllf: clric!r l1;1:. l1cP 11 1 r,rl11cr:d lo éll)proxi111nlc!ly 1hr r:c: 111i111 rlr:'.;_
$.J [,1'.;ir:r i 11'.;t;ill;1lic111, lr!<!rli 11q ;1 1 HI clryirH¡ rif 111;1lr.ri,1I éllC i11tci 1 li11kc:cl.
e ·¡ l lf! IH!r!cl 1() 1> 1 cl1c!,1I IIH'. clcc:lr()clc) c;tliirH!I!� witli co1wc 11lio11,ll liol ;1i 1 is 110w c!liminillcd,

,l()iti11 c;;1vi11q i11 <!IH!lflY-
9 N (l w;1I I11 01 :;I 1111 r lc1w11 1 ir 1 w:; ;ir<! Iwcr!:;:.;1ry, i I1st;int,1I10.ous powcr control wilh no 

ll1er 111;ll itir)rti,1. 
• By u si 119 ai I íl ow com hi ncd wi l11 íl r= , e: íf i c:ir.ncy is él pprox i malely 80 % �J ivi ng savi nus i 11

cncrqy.
9 Worki11�1 c1iviro11111cn! irnprovctl. 

-------·-----·---- ----- ---------- ---- ----

FASTRAN ENGINEERING LIMITED 
Block 5 Unit 1 Twer.dh;,nl< lndustri;il Estate G;il;,shiels TD1 311S Scotl;ind 

Tel: 0896 58'182 rax: 08% 58029 



fwr,r)ci11;111k liHlt1:,l1i;il F!;l;1ln 
(,;il;d1ir)f'.; 
�r·lki1 L'.;I 1i1 r� 
lJ111l1)d l<i11e¡dc.1111 
1u1 :ms 

FIG. 8.- S..OCAOOR.A DE RF1 FASrRAN. 

VAS'fllAN �C�QQL Dll.Y" 

folcrhonc 0896 50'182 
F él X: 0896 58029 

. 1 :111 h11•i11ccri111: l .i111i1cd was sel 11p origi11ally by thc Dawson l11tcrn:1lio11al C1ro11p". Dawson. a lnrgc vertical lcxtilc 
1 '1'- •:¡11·ci:tli:;(' i11 tlie ch-ci111· .. '.;pi1111i11g. k11it1i11ll a11d wc;1vi11g or ali typcs or wool fílncs. 

, :11l' •:¡,c:ci:ilh· 11Plcd fi,1 llwir hi1•.li q11:1li1v c;1sl1111crc prod11cts. /\s p:11 t'or thcir rcsca1ch :md dcvclopmcnt Fnstra11 
· :1•:L,·d ¡,, ¡ir11d11cc ;111 I{ 1. d1\'i111•. s_,·st<·111 1'1:11 wrndd i111prnvc lhc colour. qu;i.lity ;i.nd fccl of thcir finished

t lucts. Wi1l1 lhcsc ohjccli\ e; in llli11d wc l<)()kcd al co111lii11i11g. lhc use or R. F. cncrg.y :111d nir llow. The first 111nchi11c 
: dc\-clopcd was f'or lhc dryinp. o!' loosc slock libres. Thc rcsults achicvcd wcre hettcr thn11 we had c11visaged . 

. CON\'EY_OH DHYEll 

' li:1sic principie of' thc lll:1clii11e is :1s follows: 

h:l'-<' llf'n11r co11vcyo1 is c<111st111clcd to fi11111 a v:1c1111111 liox all(I :1cls as.a holt0111 clcct1o<k. thc nwlcrial is convcycd 
r¡•li rlw d1 ,.,., rn1 :i fll'I li11 :11c:d lwlt 1\tt:1clicd lo lhc li:p;c of' the vac1111111 l)()x \VC co1111ccl l\vo lmv c11cq.•.y f'ans th:11 c;111 
:1i1 1111,,111•11 llw p1od11cl :1·: llll' I{ I· c11c1¡•.,· is :1pplicd . Tlic c11ergy rcq11ircd lo ¡11111 air ll11 011gh loosc slnck Jíh1c is 
•:111:ill :111cl llic p1c.•;''111c :d,on: ;111d l,cl11w tl1c líli1c is 111c:1smcd in only incites waler ga11ge. ll h;1s heen discovcred 

rlw 1� F <·1wr¡•_y will 111(1,-c lhc \\':tlc1 hl'ld liv lite fihrc Jio111 !he i11side lo the snrfocc or !he libres, ancJ by eo111bi11g 
,.,·itlt !he Jlmv (lr w:11111 :1ir \\'l' C:lll H.'.1110,-c thc 111oi'.;(111e very enicicnlly. The 1101111:il rc111ovnl ratc fo1-' 1110islt11c is 
11,i111:11t'lv 1 _)kg,:\kw of' ¡z.¡:_ cncr¡•.y. l l<l\vcvcr. hy co11ilii11i11g !he l{F. energy wilh !he :iir l1ow we achievc

· o.,i111:11cly 1 'ikgs\kw. Thc ¡•.c11e1 :1tor is 11Hi1111lcd 011 top oí !he l�F cahinet :111d the w:-11111 :iir íro111 thc oscillator
i11¡'. W'.;lc111 is dircclcd i11l0 tlic clcctrndc liow;i11g and 1his air. 111ixcd wilh :1111bie11l nir, is p11llcd thrn11gh thc
1w1. 111 co11:;cq11rncc ;1 111i11i11H1111 ovcr;1ll cníciency or 80''.-í, for lite dryer is ohlaincd. Thc degrce or lcrnpcraft11e
1c prnd11cl c;111 tlicrcf'orc he conlrnllcd by thc llow o!' air and gives the íollowing. hencfils:

ti yellowing of !he libres or discoloratio11 o r pastel sltades.

1c ahilily lo produce a 11111ch briglttcr whilc níler hleaching.

ltigltcr cllíciency titan otltcr alternative R. F. dryers.

1c air ílow lhro11g.h the di)·er prcvcnls cross co11t;1111i11alio11 betwecn balchcs ns rcsid11;i.l dyc from !he prev1011s
nduct is elirninated.

1c quality or the libre is vastly i111proved and thercl'orc c;nding and spi1rni11g 1 1111s more ellicienlly. Tite í-nslran
F. cnnvcyor process will e,uarantcc ;111 increasc or2% fro111 raw 111alcri:1l lo y:1111 prod11ced.

H.: lc111pcralurc of' !he prod11cl does 110( excced 60 o(·. 

In !he downw:ml 1110\·e111c11l or air thcrc is 11(1 r;ecd to prchcat the clcclrodc cahinct lo prevelll condcns:ition. 

is a hricf'dcscriplio11 of' tltc Fastran convcyor d,ycr and lhe signi(icanl be11cfits tlic cq11ip111e11I providcs. Fot 
1111111 rcsults the oper:itio11 of' thc R.F. convcyor dryer is dependen( upon lhc levcl ílow of1he mnlcrinl lo be 
csscd ;111d F;1slr;i11 rcco111111c11<l 1hc i11stnllatio11 oí n vol11111ctric hoppcr lo fcc<l tlic drycr for luosc stock npplirnliot1s. 
co11!10I syslc111 wc use is 1'11lly a11to111atic all(I thc dcsircd lcvcl of c11crgy c;in be prcsct hcfore the convcyor 
¡._ �,Yitchcd 1111, hy c(1111hi11i11g tlic ltF. drycr with tlie hoppcr we can elcctric:1lly link hoth t1hi1s. For changes 

.:11,_., i:d :1 <,--w:1v sckcl\lr swilch will prn,,_r;1111111c tlie c<1111plcte linc. This cli111i11alcs lhc nccd f'or thc opcrntor 
:;l'I tite cc>11l1ol:; l'acli ti1J1l'. tite prll1h1cl is cli:111gcd. This is :111 i111porla11l fcalmc as lcxlifc milis do not nornwlly 
In\' '.;killcd l:ihom and lite si111plcr 1hc 111ctltod of· opcr:1lio11 lhc 111orc casily ÍI licco111cs adoptcd by tlic í11d11stry. 

/\ íl;idy11� l lrlding<; \11 c_,1,p Co1nr:1ny. 

\.o,np;my ílr>qi'"ilr:itin11 tln 7777 IG l11r.nrprn:i10d iP Fn�llilnrf 

11,•c¡i�lf'!f'd üllicr•: Molly klilb,· · -kin<Jhain. 80,ks f1G 11 ]f'X. 
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FIO. 8.- S.EX:ADORA DE RFs FASrRAN. 

, •111111:11 i:;e. \\T 11,,111,:ilh- 1t-co111111c1l(I lile 11sc of" lile co11vcyor chyer ("()r proclucts s11ch ns loosc stock, tops or tow 
·1,, d1 \·i11¡• p:1l·k:1rcs \H' l l'l·o111111c11d 11111 �:l:111d:11 d p:H"l,:1r.c drycr_ howcvcr wc c:111 also 11sc the eo,ivcyor dryer for
1cl 1•.cs. :dlcr :tll. lhi:: is lile (lllly llll'll1od 11sul liy (111r co111pctilors. 'lhl'll' :11c l\vo cases \\'hen.: 11si11g the eo11\'eyor is
·11, l' i:tl:

\ en 1hc p:1ck:1gcs :11c \vo1111d 011 sl:1i11lcss slccl cc11trcs.

1c11 lilc prod11ct to he dricd is polycsler a11cl thcrcliire lhc conlrol of' 
¡1C1:d111c is lc:;s i111pn1l:11ll. :ilso p(llyc:;tn c;111 he l1yd10-c:--:lr:1clcd lo 

:q 111,i111:1tcly l 'i'I;, :111<1111H111:11ly llw p1()(l11clio11 11111s are vuy 11111ch l:11gc1. 

111_ 1 i,wiplc 11':cd lúr d1 yi1w p:id::1gcs is hasic:illy file s:11nc as adoptccl for 
,: •11\ t.,.,,, ,1, ver. l lo1,·e1·n. lhe co11sl11wtio11 01· lhc I{. F. clrycr :mcl the mcthocl or prod11ci11g the air flow are vcry
l"I ('111 

111.2 ack:1¡::cs are loadcd 01110 :1 twi11 t1;iy shuttlc syste111 a11cl the trays me 
l:, :111ic;1lly linked togetlter s11ch tlt:11. whe11 one tr:iy is i11sicle the 111:1chi11c lhc othcr is 011tside for prod11ct rclricval 
1d .-ln:1di11g Whe11 the p:1ckagcs i11side lhe clrycr havc reacl,cd thc dcsircd rcg.ai11 thc PLC' will a11tomatieally cha11gc 
, l Í lw trays. Tite opcr:1tnr 111crely i11iti:1tcs lite sl:1rt IH1lto11 whe11 he Itas rcloadcd thc tr:iy. It sho11lcl he noted thnt lhe 
1 1 cyclc c:111 011ly opcr:1tc whc11 IHlllt doms ;1re closccl.

li<. 1yi11g cyclc is f'tdly ;111to111:11ic :111d lhe clesirccl reg:1i11 c:111 be prcsct for thc 111:1chi11c to switch 01Twhe11 this poi11t is 
a, l'd. For each 1n:1lcri:il :i set (lOinl is i11iti:1led i11 thc 111:1chi11c a11d thc a11101111l of' c11crgy :111d the li11:1l rcg.:1i11 are 
1(1 1:1lic;1lly prcscl. l lowc\'er. in 111;111y c;1scs lhc s:1111e set poi11t c:111 he 11sed for v:irio11s 111atcrials. Again. thc 
l lio11 is 111:iclc vcry si111plc a1HI lhc opcr:1lm is 1101 rcq11irccl to 111;1kc :111y :1dj11st111e11ts to co11lrol the .final rcg.1i11
r I · pmcl11c1.
l11:1ir llow tltm11¡•,lt lhc p:ick;1¡•.e is de\'clopecl liy 11lilisi11¡•. :t l'osilÍ\'C
1i: :1cc111c11I P11111p. 1 ::1clt tr:ty c:111 hl: lo:1clcd wilh 50 p:ick:iges :111d wlte11 he tr:1ys citan ge ovcr a vac1111111

�el ion 011 tite 1111clnsicle or the 111:1chi11c opcns :111d closcs. Whe11 !he tray is in pl:1cc :111d lhc vac1111111 1s
�·ctccl thc air is ptdlcd 1hrn11¡d1 the pack:iges ;111cl displaced tl11rn1gh thc p11111p.

/11 11si11g .111 allcrn;itivc co11vc11lio11:il IC F. clryer the packages 11111st lle hydro-extraclcd lirst, with the Fastran 
11 i it is possihlc to 1:1ke the pack:tgcs clirccl l'ro111 lhc clyc hath. The inilial liquid is re111ovcd by thc vac1111111 
111 >. ·11iis c:111 he \'e1y i111po1t;111t 011 r1 :1gilc libres :1s !he hydro prncess can cause 111cch:111ical da111agc to 
1c 1ocl11cls. 

1o líts 

u ycllowi11g or discoh111rntio11 or thc dricd product.

he :ihilily (() produce a 11111ch brighter while af1cr hlcaching. 

he cli111i11:11io11 ol" dyc 111igr:1licrn. 

l11c to ;icc111 :11l' lc111pc1:1tu1c co11l1<1I it is ¡1pssihlc ll1 use :1 wicle r:111gc or 
h·c-; 

lht: cl1yi11g or:icrylics prcsrnts 110 prolilc111s. 

<)11:ilily ol"thc y:un gn::1tly i111prn,·ccl hc11ct: !-',1e;1tcr cl"licic11cy d11ri11g 
_h:1ck \vi11cli11g. wcavi11g :111d knitling. 

1 lv 11·:i1w lite 1n:1:--i11111111 :1v:1il:1'llc ,·:1c1111111. p:wk:11'.l'S c:111 he d1 iccl wilhout 
i" in1 liyd1 <H'.'<11 ;1,·lin11 
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ANEXO 01 

AATCC Test Method 81-1980 

pH of the Water-Extract from Bleached Textiles 

1 Oeveloped In 1954 by AATCC Commlttee 
1 RAJ4; revised 1963; reaffirmed 1968, 
1 196� 1974, 1977, 1980. 
1 (Same III ANSI L14.118-1964/R1971) 

1. Purpo1e ond Scope 

1.1 The pH of thc water-extract
írom fibers, yarn, or fabric s:1mplcs 

' indicatcs the efficiency of the wash
ing opcration nfter vnrious wet trcat
mcnts, particulnrly, bleaching. The 
pH valuc is an important factor in 
further treatments such as dyeing or 
finishing. 

2, Principie 

2.1 The specimen is boiled for 1 O 
minutes in approximately 25 times its 
weight of distilled water. The water
r,ctrnct is coolcd to room tempcrnt11re 
nnd the pH Is determine¡j_ 

3, Apporotui on,I Mntcriof1 

3.1 pH meter 
3.2 Beakcr, 400-rnl 
3.3 Watch glass 
3.4 Water, distillcd 

4. Teat Speclmen 

4.1 Use a I O± 0.1 grnm i;pecirnen
o( the matcri;tl to be tested. If the 
weight per sc¡uare yard of the fabric 
is excessively low, cut s:1mple into 
small piccés. 

S. Procedure 

Doil 250 1111 11f distilled water
at a mcderntc rafe for JO minutes. 
Jmmerse thc 1lpccimcn, covcr the 
hcakcr with a wnfch glas, nnd boil 
for an ndditionnl 1 () minute�. 

5.2 Allow eovered bcakcr and con
tcnts to cool to room temperature. Re
movc contents with twcezers, allowing 
ali excess liquid to drip back lnto ex
lract. 

5.3 Determine the pH of the ex
trnct uslng a pH meter opcratcd nc
cording to the manufacturer's instruc
tions. 

6. Evoluotlon 

6.1 The pH of the water-edract
dcpends on the chemical trcatment 
previously givcn the materinl, thc pH 
of the wash-water and the cfficicncy 
of the wnshing operation. 

6.2 Normally, the pH of the water
extract will be higher after caustic 
boiling thnn nfter bleaching. lf the 
materinl i11 soured aftcr hlcnchlng thc 
pH may be lowcr. 
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f.\NEXO_ 02 

, 802: 

Colour fastness to artificial light· Xenon are fading lamp test 
NOTE. Thl1 method 11 eppllcebl• to luther. See lntroduction to UK·L. 

1 Scope and field of appllcation 

1.1 This pert of ISO 105 specifies e mothod i,;;,md11J for 
dctermining the re5istence of the colour of textiles of ali klnds 
11nd In 1111 form5 to the actlon of an artlficlal light source 
representativo of n11tural dayllght ( D 155). The method 15 also ep-

i plicable to white (bleached or optically brightenod),teictlle5. 

1 .2 lf there is a possiblllty of the sample bolng photochromic, 
1 then tho test lor photochromism shell be epplied additlonelly 

lsee ISO 105-B05I. 

'1 .3 This method employs two 501S of Blue Wool Reforences. 
'The results lrom the two sets of references mey not be lden
tlc11I. 

NOTE - General lnform11tlon on colour l11S1n1tS.S to light 1� given in 
, ennex C. 

12 References 

·1s0 105, Texriles - Tesrs for colour ftJstness -

Porr AOT: GenertJI pn'nciples of resring, 

Parr A02: Grey ses/e for assessing chtJnge in t·,,1,;1Jr. 

Ptlrr 801: Colour festness ro lighr: OtJylight. 

Porr 805: Oetection tJnd assessment of phorochromism. 

:IE Publication No. 51, Merhod far assessing the qualiry al 
iaylight simulatars far calarimetry. 

3 Principie 

A specimon of the teictile is exposcd to artificial li<;ht under 
prescrlbed condltlons, along wtth Blue Wool Relerences. There 
ere two dlfferent sets of Blue Wool Relernnces wtiich are not inter· 
changeable. The colour fastness is assessed by c:omoaring the 
change In colour of the specimen with that of the referer.::es u sed. 

For white (bleeched or optically brightened) tex-:iles the 
lastness is asses.sed by comparing the chango of wn:-:eness of 

the specimen wlth that of the references used. 

4 Reference materials and apparatus 

4.1 Roferonce meterlals 

Two set5 of Blue Wool References may be used. Tr.e rwo sets 
of references are not lnterchangeable. 

4.1.1 Ref11renc11s1to8 

Blue \A./ool References developed and produced in Europe are 
identilied by the numerical designation 1 to 8. These relerences 
ara blue wool cloths dyed with the dyes listed in the taole. Thev 
range from 1 (very low light lastne5sl to 8 (very high light fast· 
ness) ro th11t each hlgher numbered reterence is approximately 
twice as fa51 as the preceding one. 

802/1 



Table - Oyes for Blue Wool Referenees 1 to e

Reference 
1 
2 

3 
4 
5 
6 
7 
8 

Oye - Colour lndex dealgnetion 11 

Cl Acld Blue 104 
Cl Acld Blue 109 
CI Acld Blue 83 
Cl Acid Blue 121 
Cl Acld Blue 47 
CI Acld Blue 23 

CI Solubilized V11 Blue 5 
CI Solubilized Vat Blue 8 
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11 Tht Colour lndex (Th,rd editionl is publíshed by 11.., Society of 
Oyers and Colourists, P.O. Box 244, Perkin House. 82 l;rnttan Road. 
Bradlord 801 2JB, West Yorks.. United Kingdom. 11nd by the 
American Association of Textile Chemists end Colo11s1, .. P.O. Box 
12215, Research Triangle Park. Nonh Carolina moo. USA 

4.1.2 References L2 to L9 

Blue Wool References developed and produced in America are 
identified by the lener L followed by the numerical flosignation 
2 to 9, These eight references are specially preparcd by blend
ing varying proportions of wool dye? with CI Morclant Blue 1 
IColour lndex, Third edition: 43830) and wool r1yed with 
CI Solubilized Vat Blue 8 (Colour lndex, Third edition. 738011, 
50 that each higher-numbered reference is approxi111ately twice 
3S fast as the preceding reference. 

rhe relationship shown in figures 1 and 2 between 11t1: two sets 
JI Blue Wool References is a numerical rather than a perform
ince relationship. 

1.1.3 Humidlty test control 

-he humidity test control is a red azoic dyed c1111on cloth
see 9.3),' t _ ; ·;.;, __ · .. 

.2 Apparatus 

.2.1 Xenon are lemp epperetus. either air-cooluil or water
:ioled. 

he specimens end the references ere exposed in nne of the 
vo ty Jf apparatus (see 4.2. 1. 1 and 4.2. 1 .21. lh,• variation 
f the light intensity over the area covered by th1• specimens 
id references shall not exceed ± 10 % of the muan_ 

1e distance from the surface of the specimen anr1 thai of the 
ferences to the lamp shall be the same. 

2. 1. 1 Air-cooled xenon are lamp appinntus (see 
1nex Al, consisting of the following elements: 

al Light aource. in a well ventilated exposu1o• ci1amber. 
The light source is a xenon are lamp of correl,11ud colour 
temperatura 5 5(X) to 6 5(X) K. 

b) Light filter, placed between the· light souIc1? and the
spei:imens and references so that the u1tra-violtlI spectrum
is Steadily reduced. The transmission of the glas.-. used shall 
be at least 90 % between 380 and 750 nm, fallin11 to O % be·
tween 310 and 320 nm.
el Haat fllter. ·The spectrum of the xenon are- contains en 
8PPreciable emount of infra-red radiation wh,rh shall be 
minimizad by heat filters (see 9. 1, A.1. 1 and A.: .21. 

di Exposure condltions. (The light fastness ratings me�. 
tioned below are obtained with the Blue Wool References 
to 8 onlyl: 

1) Normal conditions ltemperate zonel: moderate e'·
fective humidity lsee 9.31; light fastness of the humior:·,
test control: 5; maximum black panel temperature 
45 ºC tsee 9.21.

21 Extreme conditions: For ksting sensitivity e' 
specimens to ditterent humidity during irradiation. tr-! 
following extreme conditions are use ful: 

low ettective humidity: light fastness of tn! 
humidity test control: 6 to 7: maximum black pan e 
ternperature: 60 ºC (see 9.21; 

high ettective humidity; light fastness of tr-! 
humidity test control: 3; maximum black panel ten-
perature: 40 ºC (see 9.21. 

4.2.1.2 Water-cooled xenon are lamp apparatus Is� 
annex B). consisting of the following ele�ents: 

al Light source, in a well ventilated exposure chambe: 

Light sources are long-lite xenon are lamps of various siz2s 
depending on the size of the apparatus isee B.1.· 
and 8.2.11. 

bl Light fllter. lnner ar.d outer filler glass containing a·:

directing the flow of cooling water. A:, inner filter o! P, 
lborosilicatel glass and an outer fil ter of clear lsoda-lir � • 
glass are used so that the irradiation at the specimen has : 
lower spectral cut-ott at approximately that of window glass 
lsee B .1.2). ·

e) Heat fllter. Oistilled or deionized water circulatinr 
through the lamp assembly between the inner and oute· 
filter glass, cooled by passing through a heat-exchange un:� 
(see 8. 1.41.

d) Exposure condltlons. Black panel temperatu•!
63 ± 1 ºC lsee 9.2). controlled by continuous operation e'
the blower with thermostatlc control of the temperature of e 
constant volume of air, whose relativa humidity is increase:
by adding moisture to the air as it passes through the cond-· 
tioning chamber by means of an electrically operate: 
atomizer; the controls of the apparatus are adjusted so thi!: 
the relative humidity of the air in the test chamber is 
130 ± 51 %. 

Ettective humidity: low. 

Light fastness of the humidity test corwol: 6-7. 

4.2.2 Opaque cerdboard, or other thin opaque material, fo· 
example thin sheet alurninium or cardboard covered wit:
aluminium foil. 

4.2.3 Black panel thermometer (see 9.21. 

4.2.4 Grey scale for eueasing chang11 In colo ur fs� 
clause 21. 
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4.2.5 Colour matchlng lamp, complying with CIE Publica
tion No. 51, lor asse5sment ol the chenge in whiteness. 

5 Test specimens 

Oependlng on the number ol specimens to be testad end on the 
shape snd dimensions of the specimen holders supplied wtth 
the apparatus, the slze of the specimen may vary. 

5.1 In apparatus of the air-cooled type, usually an ares of the 
textile not less than 4,5 cm x 1 cm is used when severa! 
periods of exposure are made side by sida on the sorne 
specimen, which is the preferred practica. The specimen mey 
be a strip of cloth, yerns wound close together on l'I card or lald 
psrallel snd fastened on a card, or a mat of flbres combad and 
compressed to give a uniform surlsce and fastened on e csrd. 
Each exposed and unexposed eres !:holl be not less than 
10 mm x 8 mm. 

5.2 To facllitate handling, the speclm·en or specimens to be 
testad end the similar strlps of the references mey be mounted 
on one or more cards es lndiceted in figure 1 or figure 2.

r··· ·---· . .. -- - ... 

.... .... - .• , ••• ___ .. _ • ..-,...... •.. .. 1 l 
5.3 In app11ratus of the wster-cooled type, speclmen hotders 
are fltted to take speclmens of ·11pproximately 7 cm x 12 cm; 
When desired, specimena of dltterent sizes to flt alternetlve 
sizes of specimen holder mey be used. The covers shsll meke 
close contl!Ct wlth the surlsce of the unexposed Brees of the 
speclmen1 and the referencM In arder to glve II sh11rp llne of
demsrc11tlon between exposed and unexposed 11rees but sh11II 
not compress the speclmon unnec""arlly. L referencos sh11II be 
exposed on a whlte c11rdboerd backlng. Spocimons m11y siso be 
mounted on whlte csrdbosrd lf desired. 

5.4 The specimens to be tested end the Blue Wool 
References shsll be of equel slze ancl sh11pe In arder to avold 
errors In an asse&Sment due to overretlng the vlnuel contrest 
between exposed 11nd unexposed parta on a larg6r pettern as

sgainst nsrrower references (see 7 .4). 

5.5 When testlng pile fabrics, the references shall be er
rsnged in such a way thet they are the sorne dlstance from the 
light source as the surfece of the pile fabrics. This can be 
schieved for example by using pieces of cerdboerd es underlay. 
Note that coven1 for the unexposed ponions shall evoid surface 
compresslon. 

6 Procedure 

6.1 Adjustment of the humld lty condlt lone 
lsee 4.2.1.1 and 4.2.1.21

6.1.1 Check that the apparatus ls In good running arder and 
that h � equipped with • clean xenon bumer tube. IFollow the 
msnufacturer's dlrections 1md s&e A.1.3, B.1.1, B.1.2, B.1.3
and B.1.4.)

6.1.2 Place e ponion of the humiditv test control e' � :-. a, 
not less than 4.5 cm x 1 cm. together with the ligh; '=;:n• 
relerences, on to a card, if possible in the middle are2 ,f 
sample holder I see 5.21.

6.1.3 Place the fllled speclmen holders on the specim�ri r, 
of the apparatus wlth the holders supponed both t:o ;, 
bottom, snd In proper venical alignment. Completely fi'. ali 
maining spaces in the specimen rack with holders cor :3in 
white cardboard. 

6.1.4 Operate the apparetus with the light on contir .:ou 
until a test is completad unles.5 the lamp require.5 clear.:ng. 
the burner, outer fllter or lnner filler requires changing b�::at, 
they havo reached the maximum number of hours of ·eco, 
mended usage. 

6.1.6 Proceed to oxpose the paniallv covered strip : f 1, 
humidity test control and the references simultaneouslv Jnt, 
contrast between the exposed snd unexposed ponion5 e-:ua1 
grade 4 on the grey scale Is produced on the humidity t!!!'. ce 
trol. ., 

6.1.6 Assess the light fastness of the humidity test cor:·c1 
this st11ga snd. lf necessa,y, adjust the controls on the ai:i:

1
ara1-

to giva the selected expc',sure conditions. Check daily an:: wh 
necessa,y re-adjust the comrols to maintsin the specifie: bl<' 
panel temperatura end humldity (see 4.2.1.1 di end 4.2. · 2 e 

6.2 Exposur e mothods 

Ex pose the speclman (or group ol specimensl ar.: ;, 
roferences slmulteneously, under the dasired conditic,s. 
such a manner and for such e tima 115 is necessary to e·. !•u,, 
lully the light lastness of eech specimen relativa to tha: ;/ t 
relerences, by progresslvely covering both the specime:- s a 
the exposed references durlng the test lelther by methc::: 1 
by method 2). 

6.2.1 Method 1

6.2.1.1 Thls method Is considerad most exact and shc _:: , 
usod In cases of dispute ovor the numerical rstlng. Th! :>a! 
feature Is the control of the exposure period by lnsoe::: :ir. 
tha specimen end therefore only one set of relerences s • 
quired for each speclmen under test. 

6.2.1.2 Arronge the speclmen to be testad and the rele·enc 
es shown in figure 1 wlth en opeque cover AB acros.s ti 
middle one-thlrd of the spe:lmen end relerences. Expos!! :o ti 
xonon ere light under the condltions enumerated in 4.2. '.. 1

4.2.1.2. Follow the effect of light by removing the cover 2,d i 
spocting the specimen frequently. When a change c.an 1 
perceived equel to grey scale 4-5, note the number el ti 
references showlng a similar chsnge. (This Is prelir!iina 
11ssessment of llght fastne!5.) At thls stage attentlon should 1 
given to the possibllity of photochromism (sea ISO 105-a051 

For aU spedmem axcept · for · white lb'8ached or o�:,cal 
bright1tn1td) gpecimens, continua the procedure es descrioed , 
6.2.1.3 to 6.2.1.5. For optically brightened textiles, continu 
with the procedure as describcd in 6.2. 1.6. 
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Reference 1 or L2 

Relerence 2 or L3 

Reterence 3 or L4 

Refercmce 4 or L5 

Reference 5 or L6 

Aeference 6 or L7 

Relerence 7 or LB 

Aeference 8 or L9 

·M,y be hlnged at X-X 10 that h cen be llt¡ed end returned to the
·ume place over the specimen and raf11rence1.

.. 1,, . . . ... ·:: . .  

CD: S1cond covar. 

Figure 1 - Mountlng for method 1 

6.2. 1.3 Continue to expose untll the contro5t botween the 
expos"d 11nd the unexposed por,ions of the spoclmon Is equel 
to grey sc11le grade 4. Cover the left-hand ono-third of the 
speclmen 11nd references with en additional opaque cover (CD 
in figure 1 l. 

6. 1 .2.4 Continue to exposo until the controst botween the
fully exposed 11nd unexposed poriions of the speclrnon Is equel
to grey scale grade 3.

X 

6.2. 1 .6 lf Reference 7 or L7 fades to a contrast equal to grey 
scale grado 4 befare the specimen· does,_ the exposure Is ter
mlnated et this staga. Wheri a speclmen has ¡¡ light festneu 
,.ni,,.! to or greater than 7 or L7, lt would require unduly long ex
posure to produce a contrast equal to grey scale grade 3; 
moreover, this contrast would be lmpossible to obtain whon 
the light fastness is 8 or LS. Assessments in the region of 7-8 or 
L7-L8 are made, therelore, when ·the contrest produced on 
Reference 7 or L7 is equal to grey scale 4, the timo required to 
produce this contr11st belng long enough to eliminate eny error· 
which might result from inadequete exposure. 

Un 

t•ooud 

A 

L_ 

B 

E 
X r---7 .( 

1 

- -,-_J
o 

1 
L ____ _J 

F 

A B : Opa Que cover. 

Specimens 
under teSl 

Reference 1 o 

Reference 2 o 

Relerence 3 o· 

Relerence 4 o• 

Reference 5 o, 

Reference 6 o 
Reference 7 o, 

Reference 8 o 

May be hinged 11 X-X 10 that h cen be lll1ed end returned t 
ume place ovcr the 1pecimen 1nd reference1. 

CD: Second cover. · 
EF: Thlrd cover. 

Figure 2 - Mounting for rnothod 2 

6.2. 1 .6 For whlte (bleached or optically brightenedl tex1 
continue to expose untll the contrast between the expo&ed 
unexposed por1ions of the specimen 1, equel to grey s 
grade 4. 11 Roference 7 or L7 ledes to a contrasi equal to , 
scale grede 4 belore the 1peclmen does, the e,xposure is 
rninetod at this stage. Assessments In the rogion of 7-8 or L. 
are made, therefore, when the contrest produced on Refer1 
7 or L7 is equal to grey scele grade 4, the time required to 
duce this contrast being long enough to eliminete any t 
which might result from inadequate exposure. 

6.2.2 Method 2 

6.2.2.1 This rnethod should be used when a largo numbe 
specirnens have to be testad simultanesouly. The basic fea 
is the control of the exposure periods by inspection o' 
relerMC8S, which allows a number of specirnens differin¡ 
light festness lo be testad against a single set ol releren: 
1 hus conserving supplies. 
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6.2.2.2 Arrange the soecimens to be tested and the 
references ar. shown 1n figure 2 with the cover AB covering 
one-auaner nf 1he total length of oach soecimen and roference. 
Expose und�r the conrlitions enumeratod in 4.2. 1 . 1 or 4.2. 1.2. 
Follow the efkc:t of ligrit by llhing the cover AB periodically and 
inspecting thr. referenC!$. When a chango in Referenco 3 or L2 
can be percc•,ved equ:.I to grey scale grade 4-5, lnspect the 
soecimens and rate tneir light fastness by comparing any 
chango that has occurred with the chenges that havo occurred 
in References 1, 2 and 3 or L2. (Thls Is a preliminery assess
ment of light fastness. l At thls stege attention should be given 
to the possibility_ of photochromism (see ISO 105-8051. 

6.2.2.J Replace the cover A8 in exectly the same position and 
continuo to expose until e chango in Reference 4 or L3 cnn be 
perceived eaual to grey scale grade 4-5; 111 thls point flx en oddl· 
tional cover, CD. in the positlon shown In figure 2, overlapping 
the first cover. AB.

6.2.2.4 Continue to expose until a chango in Reference 6 or 
L5 can be perceived eaual to grey scale 4-5, then fix the final 
cover, EF. in the position shown In figure 2, the other two 
covers remaining in posítion. 

' 

6.2.2.5 Expose until either 

al a contras! is produced on Reference 7 or L7 equal to the 
contras! lllustrated by grey scele grade 4; or 

bl a contrast equal to grey scale grade 3 has been produc; 
ed on the most resistan! specimen; or 

c) for white (bleached or optically brlghtenedl textiles. e 
contras! equal to grey scale grade 4 has been producod on·
the most resistant specimen;

NOTE - .This mev occur belore the lading defir;,ed in 6.2.2.J or 

6.2.2.4 has 11ken place. 

whichever occurs first. 

6.2.3 Method 3 

Whore the test is to be used to check conformlty with a per
formance specification, lt is permissible to expose the 
specimens with two references only: thet speclfled as mínimum 
end the one below lt. Continuo exposure until grey scale grade 
4 and grey scale grade 3 contr1151s have been produced on 
separata ereas of the minlmum reference. For whlte (blenched 
or optically brightenedl textiles, continua exposure untll a grey 
scale grade 4 contrast hes been produced between separata 
areas of the minimum reference. 

· 6.2.4 Method 4

Where the test is to be used to check conformity with an 
11greed upan relerence semple, it Is permissiblo to expose the 
specimens with the reference sample oniy. Continuo exposure 

· until grey scale grade 4 and/ or grey scale grade 3 contrasts 
have been produced on the refarence sample. For white 
(bleached or optically brightenedl te,ctiles, continuo exposure
until a grey scale grade 4 contrest has been produced on the
reference samole.

7 Assessment of light fastness 

7 .1 The fin ni assessment In numerical ratings is based on 
contrasts aquel to groy scale grade 4 and/or grade 3 :::':!tween 
exposed and unexposed portions of the spccimen. For white 
(bleeched or optically brlghtenedl textiles. the final assessment 
in numerical ratings is basad on a contrast equal to gr!y scale 
grade 4 between exposed and unexposed portions of the 
specimen. 

7 .2 ílemove all the covers, thus reveoling on specimens and 
references two or three areas, depending on the method used. 
which have been exposed for different times. together with at 
least one orea which has not been exposed to light. Comoare 
the changM of the spec!men with the relevant chenges ol 
the roferences under suitab(e llluminat!on (s!ffi ISO 105-A01, 
clause 131. For white (bleached or optically brigh!enedl tex
tiles. the use of artificial daylight produced by 2 colour 
matching lamp (4.2.5) is recommended and is necessary in 
cases of dispute, unless otherwise agreed. The light fas:ness of 
the specimen is the number oí the reference whic� sh0v\'S 
similar changes in colour (visual contrast between exocsec er,d 
unexposed parts of the speclmen). lf the specimer · shov.-s 
changas In colour which ere neerer to the imaginery re'erer,- 0 

midway between any two consecutiva references :he in· 
termedlate retlng, for exemple 3-4 or L2-l3, shall be g,ven.' ·' 

1 • ' ••••• . • ,-· 

lf dlfferent 11ssessmentii''úe obtained at the dllferent oe-;rees of 
contras!, the light festneu of the 1pecimen is the ar':hrT'etic 
mean of these exprossed to the neorest hall or whole graoe. 
When three 1,reas 11re belng reted, take the me8n ol :"e con
trasts closest to grey 11cale grades 4 and 3. Asses.smen:s. 
howover, shall be confinad to whole or midway ratin;s ontv. 
Whon the arithmetlc mean gives a quaner or three--'.Juarter 
rating, the assessment is defined as the next higher '.la:� or 
wholc grade. 

Howover, to avold a mlsretlng of the light fastnes.s ol the 
specimen due to lts photochromism, the specimen sr.::iul:: be 
ellowed to condition In the dark at room temperatura 'or 24 h 
before assessing the light fastness (see ISO 105-805,. 

7 .3 11 !he colour ol the specimen is more lugitive tha,.. !hat ol 
Releronce 1 or L2, 11 ratlng of 1 or L2 Is given. 

7 .4 Comparlson ol the changos in the specimen witn 
changcs In the relerences moy be lacilitated by surroun:::·ng the 
specimon wlth a mask of neutral grey colour approx:mateiv 
midwoy between the lighter chips in grades 1 and 2 , 2::ioroxi
matoly Munsell NSl 11nd surrounding the references in t..·'.n wi:n 
a similar mask ol equal apenure. 

7 .5 lf the light fastness is equal to or higher than .! or L.3. 

preliminary assessment based on the contrast equa; :::i gre•, 
scale greda 4-5 (see 6.2. 1.2 and 6.2.2.21 bocomes sign:�:a'lt: ;1 

this prellrninary a,sessment is 3 or lower or L2. it snall be ÍI"· 
cluded in the rating in brrckets. For exemple, a rating o! 6i3l or 
L5!L2) lndicates that the specimen changes very slight1v in the 
test when Aeference 3 or L2 just begins to fade. bu: :nat 0'.1 
continuing the exposure the resistance to light is eaua· to tha: 
of Reference 6 or L5. 
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7 .6 lf the specimen is photochromic, the light festness rating 
shall include e P bracketed with the rating obtained from the teS1 
for photochromism. for example 6(P3-4l (see ISO 105--805). 

7 .7 The term "change In colour" lncludes changa in hue, 
depth, brlghtness. or any combinatlon of these charocteristics 
of colour (see ISO 105-A02, sub-clause 2.61. 

7 .8 Exposures based on a performance reference (see 6.2.31 
or together wlth an agreed upon reference sample (see 6.2.41 
shall be assessed by cornparison of the colour ch�nges of the 
specimen and the references_. lf the specirnen·shows no greater 
changa in colour than th6 performance reference or the 
reference sample, the light fastness shall be classified "satisfec· 
t0ry"; 11 the specimen shows a greater chenge in colour than 
the performance reference �r the reference sample, the light 
fastness shall be classified "unsatlsfectory", 

8 Test report 

8.1 For method 1 or 2 

Report the numerical rating for the light fastnes5. The light fast· 
ness ratlng shall be expressed either 

al by the figure elone (when uslng the referencos deslg
neted 1 to B); or 

b) together wlth the prefix L (when using the references
deslgnated L2 to L.91.

lf this rating Is equal to or higher then � or LJ and the 
prelimlnary 8Ssessment Is equel to or lower then 3 or L2. report 
the 18tter figure in brackets. lf the specimen Is photochromic, 
the light festness shall be followed by a P bracketed together 
with the grey scale ratlng. 

•""' :. 

8.2 For method 3 or 4 

Report the classification "satisfectory" or "unsatisf actory" 
together with the . performance reference or the roference 
sampla used.

8.3 Report the apparatus used, the rnethod and the exposure 
condltions. 

9 Notes 

9. 1 11 a glass or water fil ter is u sed to elimina te excess infr
red radiation so as to mee! the temperatura conditions specifi,
in 4.2, frequent cleaning shall be <:.'!rried out to avoid unwantr
filtering cauaed by dirt (see B. 1.41.

9 .2 The black panel thermometer shall consist of a me1 
panel at ieast 4,5 cm >< 10 cm whose temperatura is measuri 
with a thermometer or a thermocoupie with its sensitiva ponio 
located in the centre of and in good contact with the panel. Ti· 
side of the panel facing the light source shall be black witr. 
re flectanc-e of less then 5 %. throughout the SP€Ctrum reachrr 
the specimen; the side of the panel not facing the light sour: 
shall be thermally isolated (see also 8.1.5).

9.3 Effective humidlty descrlptions: 

9.3.1 Oualltetlve 

The combinetion of alr and surface temperaturos and , 
relativa humldity whlch govern, the moisture content of t· 
surlace of the specimen during exposure. 

9.3.2 Ouantltetlve 

The effective humldity can be measured only by determini:-. 
the light fastness of a speclfic humidity test control such as th, 
doscribed in 4.1.3. This control hes been calibrated by expo1w 
lt facing south in 1everal West European locations 8t difiere· 
times of the year, the exposures being made together wlth 1-
roferences in sealed vessels containing air maintained 81 ce· 
stant hurnidities between O and 100 %; the results did not v11· 
greatly and the mean values are shown in figure 3. 

When thls control was exposed under the conditions specif,� 
in ISO 105-801 in temperate zones, its light fastness was four 
to be, on average, 5. 

9. 4 Pile labrics. such as carpets, which have fibres that rna
shih position, or textura which may make evaluation of sm!
areas diHicult, shall be testad with 8n exposed ares not les
!han 5 cm x 4 cm and preferably largar (see 5.4).
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Annex A 

Apparatus for determining light fastness with air-cooled xenon are lamps 

(This 11nnex forms en integral port of the standard.) 

A. 1 Description and conditlons o� use

1 A.1.1 The test epparatus (see also clause A:2) is equipped 
with en air-cooled xenon are lamp as the source of radiation. 
There ere two diflerent models of the apparatus using xenon 
ere lamps with e w11ttege of 1 600 W or 4 600 W. The xenon are 
lamp Is surrounded by e filter system consisting of a quaru 
inner cylinder, 11n additlonal lemp-chlmney of 11even heat filters 
end en outer cy(inder of ultra-violet special glass. With this 
filtering device the requirements given In 4.2. 1 are setisfied. 

A.1.2 The space between the xenon are lemp end the filter
ing device is cooled by a current of air. This cooling sir should
be discharged into the open.

A.1.3 The decrease in interisity of eir-cooled xenon ere
lamps due to ageing is small. Aher 1 600 h of use, the radiation
flux has dropped to epproximately 90 % 1111d rep1acement of
the lamps is recommended.

The chango In the transmission properties of the heat filter due 
to ageing can be eliminated elmost entirely l;>Y replecing the 
oldest filter in rotation eher 600 h. 

A.1.4 · Slot-in specimen holders 11re mounted on a revolving
rack end et e glven distance In circular fashlon around the ver

, ticel lamp unlt. The rack rotates at 5 min - 1• Aher each revolu
, tion of the rack, the sample holders ere turnad 180° about their 

1 longitudinal axis. 

The surlace 11re11 of speclmen radleted et eny one time Is 
l50 cm2 in the case of the test epparatus with a 1 500 W xenon 
11c lamp end 1 800 cm2 wlth e 4 600 W xenon are lemp. 

1J\. 1 .5 An air current generated whh II blower Is directed 
:hrough the test chamber end over the surlece of the sernple. 
n the case of the apparatus with a 1 600 W xenon ere lamp, 
he ,e�, cnamber is sir conditioned by adding moisture to lho air 

vle spray Jets or by means of en ultrasonic humidificatic 
device, whllst, in the case of the epparatus with a 4 600 \ 
xenon are lamp, water Is atomizad very finely vía en aeros, 
device and 11dded to the 11ir current. Measurement and cont•c 
of the relativo humidity In the test chamber is carried out eitn� 
by a contact hygrometer or by electronic means. 

A.1.6 The Bllposure conditions, relative to effective humi:
ty, laid down in the present specifications are achieved in :-,.
test apparatus by regulating the relative humidity of the a
within certain values, which are given in the instructions ': ·
using the apparatu,.

The test chamber temperatura and black panel temperature ::.2· 
be lnfluenced by appropriately throttling the air supply. In :- t 
case of the apparatus with a 4 500 W xenon ere lamp. ,: , 
possible, by connecting to ll heating and,or cooling deviee 
control the test chamber temperalure over II wide range. 

A.2 Descriptlon and conditions of use of an
altornatlve system

A.2.1 Except for the changas given in A.2.2 end A.:.�. 
the description end conditions of use ol this apparatus t·! 
similar to those given In clause A. 1.

A.2.2 There are three dlHerenl models ol the apparaLs
with a wattage of 1 500 W, 2 600 W or 4 600 W. The xenon 11·:
lemp Is 1urrounded by a filter system consisting of an ou:!·
cylinder of ultra-violet speciel glass end a lamp-chimney ol s.,
heat liltera.

A.2.3 Aher eoch revolution ol the rack, the sample holo�·s
are oither turnad 180° ebout their longitudinal axis or alwa·.�
lace the xenon are lamp for the 1 600 W type. The sarn::, e
holdors 11lways lace the xenón are lamp for the 2 600 W r:
4 600 W types.
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Annex 8 

Apparatus far determining light fastness with water-cooled 
xenon are lamps 

(This annox forms an integral pan ol the standard.) 

B.1 Description and conditlons of usa

8 .1.1 The test apparatus fsee also clause B .21 employed 
utilizas a long-are water-cooled xenon are lamp as the source of 
radiation. While ali of the xenon ore lamps employod are of the 
same general type, dlfferent size lamps operated in dlfferent 
wattage ranges are employed in severa! sizes and types of ap
paratus. In each of the varlous models of exposure apparatu1, 
the diameter of the specimen rack and the size and wattage of , 
the lamp ere choson so that when the specimens are exposed In 
holders the irradiance at tho lace ol the spoclmon is at tho ap
propriate leve!. 

8 .1.2 The xenon are lamp used consists ol a xenon burner 
tubo, an lnnor filler glasa, en outer fllter glau end tho necessary 
hardware. For colour h1stne11 tests. a borc$il:ca10 (Cornlng 
77401 lnner and aoda-llme (Klmble R61 autor fllter gleu are used 
,o th11t the lrr11dlatlon 111 the spoclmon has a lower spectral cut
off ot 11pproxiinet11ly th11t of wlndow-gl11,s. Other filter glas:soa 
are 11vallablo wlth dlHeront spoctral cut-olla but tiloso should 
not be uaed for light f1111tnou tut.a. Becauso of trenamlulon 
changea (sol11rlzatlonl. outor fllter glassea ahould be dlscarded 
alter 2 OC() h of uae and lnner fllter glasses dlscerded alter 400 h 
of use. Xenon burner1. becsuse of a drop off of lntenslty wlth 
Continuad Utll, ahould be discarded when they no longer Will 
produce adequ11t11 fadlng In 25 h of exposure. 

B. 1 .3 Ali x11non are 11xposurit 11ppar11tus is equlpped wlth
sulteble 11an11�. r1111ct11nc11 translormert end lndicatlng 11nd 
control equlpment for 11hh11r m11nually or 11utomatlc;illy control
llng the wattege ol 1h11 lamp. In menually controllod units, the
wanag11 of the lemp may requlre perlodlc adjustmont to maln
taln adequate ladlng In 20 ± 6 h ol operation.

B .1.4 To pr11v11nt contamlnetion and minimizo tho lormetlon 
of doposlt.s on the burner tube and fllt11r glasses. distlllod or 
dolonlzed water Is clrculated through the lam;:i assembly 11t 1n 
approxlmate minimum flow rete of 380 1/h, and Is polished by 
the use of a mixed bed doionizer just ahead of the lamp. The 
recirculated lamp water Is cooled wlthout contaminatlng lt by 
the use of a heat-exchange unlt employing either tap water or 
refrigerant as the heat-trensfer medium. 

B .1.6 Accurate, clase control of testing temperatura, 
because of the sensitivity to temperatura of sorne fabrics, is 
extremely importan! in tests made by this proc:edure. The 
temperatura is measured and controlled on the basis of a black 
panel thermometer, which is mounted on tho revolving 
specimen rack so that its lace Is in the sama relativo position 

and subjectod to the aame influences as the test sce:,� 
Tho black panel thermometer consists ol a 20-gauge sta:· 
steel panel 7 cm >< 14,9 cm to which is mechanical1v 'ast 
either a stainless steel bimetallic dial-type thermomete· 
stainless steel resistance thermometer element. The seni 
ponion in each case Is centrad on the panel both frc--i te 
bonom and from sido to sida. The lace ol the panel ,s !ir· 
with a black enam11I having high absorptlon ol lignt. 

8 .1. 6 The exposure apparatus is enclosed in an · :isu 
cabinet to minimlze the eHects of variation 
temperature. A ventilating SY11tem provides a constar: vo.· 
ol air through the test chamber and ovar the test sc-!:i
Tho temporature of the air is autometically controlle<: b\ 
culatlng werm air from the test chamber mixed wi:., :::, 
room elr. Molature In the 11mount required to ITUli-:a,
specifled relativo humidlty ol the exit air from the tes: ;na· 
as measurod by w111 11nd dry bulb temperatures mev :, a: 
to the 11lr streem 1111 lt passes through the a,r cor=it:::: 
chamb11r In the base of the instrument. 

.··-·.· 
B.1.7 A cyllndrlcal vertical or Inclinad frame or rae• su:;·
lng the spoclmen holders is rotated at 1 mln - t ar:·Jr.:
lamp, whlch la located centrally wlth respoct to the 1:!!:
rack so that the ettective are is centrad both horizo-:a!
venlcally relatlve to the expo1ur11 11rea of the samolt -o:::

B. 1 .8 . ApparaÍus lor use In this method is equioct: \1\ 

timer unit for controlling the length of exoo:sure :: �-r �
pare tus is also equlpped with control equipment lor ::.. ·,:r ..
are l11mp on end off to produce predetermined per,o::s e'
and derkness each at a controlled temperatura ar.: ,e
humldlty. 

B.2 Descrlption and condltlons of use of

alternativa systom

B .2. 1 Except for the changos given in B .2 .2 and � �. 3 
descrlptlon and condltlons of use ol this apparatu� ! -� s, 
to those given in clauae B. 1. 

B.2.2 There are two diHerent models of the appa·?:.!S
a wattage of 2 500 W or 6 CXXl W. 

B .2.3 Altor each revolution ol the rack. the sarr.: � n: 
aro turned 180° about their longitudinal axis. 
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Annex C 

General information on colour fastness to light 

(This snnex does not form an Integral part of the standard. 1 

When in use. textiles sre usually exposed to light. light tends to destroy colouring matters and the result is the well known defect o .. filding", whereby coloured materlals changa colour - usuelly becoming paler and duller. Dyu used in the te><tile industry vary enor
mously in their resistance to light and lt Is obvious that there must be sorne method of measuring their fastness. The substrate als, 
influences the light fastness of a dye. ·_-

Thi, .... ernational Standard cannot satisfy completely ell the interested parties lwho ranga from dye manufacturers and the textile 1r, 
dustry to wholesale and retail traders and the general publicl without becorning technically involved and possibly difficult to unoe, 
stand by mony who have e direct lnterest in lts epplication . 

. .  ,. '. 

The following non-technicel description of the test has been preparad for the beneíit of those who find the detailed t!!Chnicalitie5 e' 
the standard diHicult to understand. The method is to expose the pettern being testad and to expose also. et the same time and unoe · 
the same condltions, a series of light fastness references which are pieces of wool cloth dyed with blue dyes of different degrees o' 
tastness. Wher. the panem has faded sufficiently, it is cornpared with the relerences and II lt has behaved. for instance. l,k� 
Reference 411, then lts light fastness ls �id to be 4. 

The light fastness relerences should cover a wide rango since sorne pat1erns fade noticeably alter exposure lor 2 or 3 h to t;,rigr: 
surnmer sunshine, although others may wllhstand severa! years· exposure wlthout change, the dy111 in fact outliving the rnáterial t: 
which they have been epplied. Eight references have beon chosen. Releronce 1 being the mo1t fugitive and Reference 8 the rnos: 
resisumt. 11 lt lllkes a cenain length of time for Reference 4 to fede under certain conditions. then the .ame amount of l11ding w, 
occur on Reference 3 in 11pproximately hall that time, or on Reference 5 In epproxlmetely twice that time, provided ttiat the condi11ons 
aro the 1U1m11. . . . 

_ · 1 lt is necessary to ensure that different people testing the same material wlll fade lt to the same e)(tent before assess_ment 11gainst the 
simultnneoualy faded reference. The ultimllt" user!I of dyed material dlffer wldely In what they consider to be "faced article, .. an
therefore patterna under test are taded to two different degrees which adoquately cover most oplnions and make &ssessment mo•t 
relioble. These required degrees of fadlng are defined by ,eference to a collection of reference contrasts !grey scale 5 equals no c0:-,. 
trast, grey scale _1 equals large contrast). Thus the use ol the grey scale enables fading to be taken to defined exients. and the blu! 
wool clo_ths enablo the light fastneu to be retad . 

. . 'J' . 

This g·eneral principl� �f ossessing on the basis of modera te and severa fading is cornplicated, however, by the fact thot sorne patternJ
on exp�sure undergo a slight changa very rapidly lndeed but do not change further for a long time. These slight changes are such thl!: 
undcr normal conditions of use they would seldom be obst·rved, but in certain cases they become important, as the following examp•�
shows. 

Sorne curtain material Is exposed 10 as to produce a moderare degree of f11din1111np il ii f9vnrl lhiH fl�ftlltlíl&tl 7 /1/1§ filrltJd (O rn�

111mo ox10nt; tho 06norol lighl lu1n11u ol tht1 felJrlc lo tlierofore �- A reteder h11111 lenglh of this fabrlc in hls window and on lt 15 1 
cardboord 1icket indicating the price. Alter a few deys tt1e ticket Is removod 11nd careful examination reveals the place where it riu 
been resting because the 11urrounding cloth hos changed shade slightly on exposure to light. 

The importont factor ebout thls 1light changa is thet it cen only be dotectod whon there Is II sharp boundery between the exposed 11n: 
unexposed areas, and these conditions rarely occur during normal use. The magnitude of this slight changa would be given as an a:
�itional assessment In breckets. Thus 8 rating for a test could be 7(21, indica ting a 1light lnitlal changa equivalen! to the fÍrst percep
llble fade of Reference 2. but 01herwise II high light fastm:ss of 7 . 

.\.further unusual colour change is siso catered for, narnely photochromism. This efiect is shown when a cJye changes colour rapidl\.>n exposure to strong light but on removal to a daik place the originaf colour returns more or less completely. The extent o'

1 
:hotochr�rnism is determined by the special test described in this part of ISO 105 and Is shown in the rating by a number following ,,,,-ller P w1th1n orackets; far e><arnple 6(P21 means a photoch,omic eflect equal to a grey ,cale 2 contrn1 but nerrN1nP11I Jpd,no ooupl 1,

¡ h;it of Roforr·•ctt 6.

. Tti- �-.,g,111ions ol the light l1111ness references relerred to h<!,e are those ol the European 1111 tsee ISO 105-B0t. sub-cli1u1e 4 t.11. The º"'· 
•Dles exolaincd 111e equally v11lid lor the American 1111 lue ISO 105-B01, 1ub-cl1un 4 t .21. 



- 91 -

Finally, there are many patterns which chango huo on prolonged exposuro to light; lor oxample, a ycllow may become b!ov. -
p�rple may become blue. In the past 1here hove been many argurnents as 10 whether such petterns could be said to have l.1c.-?:: : · - : : 
The 1echnique used in p1,r1s B01 to 805 of ISO 105 is unarnbiguous on 1his point; it is visual contrast on exposure wh,cn '! 2e "· 
meesured. whether lt be loss of colour or chenge in hue: in the letter ca11e. however. 1he kind of change ,s incluce:: � ·�
essessmen1s. For exnmple. consider two green pat1erns which, on exposure, chenge in appearance at the same rate as Refe·'?-c� : 
one becornes paler and flnally white, while tho other becornes firs111 greenish blue and finally a puro blue. The forme, woul� ::7 -�:� 
"5" and the latter "5 bluer". In this lnstance siso. the technique used in parts 801 to 805 of ISO 105 tries to presen1 as co,r:: �:� 
picture of the behaviour of a pattern on oxposure as is possible without becorning excessively cornplicatec1. 
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AATCC Test Method 16A-1977 

AI\IEXO 03 

Colorfastness to-Lighf:·--carbon-Arc Lamp, 

Oevaloped In 1937 by AATCC Commlttee 
RA50r revisad 1945, 19521 rufflrmed 
1956; revlsed 1957, 1960, 1963 1971 1974· 
reaffirmed 1977. 

' ' ' 

Edltorlally revisad 1964, 1989. 

1. Purpote ond Scope 

(See General Mcthod 16, Section 1.)

2. Principie 

· (See General Method 16, Scction 2.)

3. Deflnltlont 

(See General Method 16, Section 3.)

4. Apparatus and Material, 

4.1 Scc General Method 16 Sec
tion 4. Dcpending upon the rnctl�od of 
classificnlion bcing used, on·e or more 
of !he following may be rcquired. 

4.2 Cerbon-Arc Lnmp Fncling Ap
parntus. Sce Appendix A nl the end 
of this mcthod Cor dctnils. 

4.3 Light-scnsitlve pnpcr nn<l Stnn
danl Pading Strips Cor cnlibrnling the 
lllmp in "Stnn<lnrd Fnding Hours." 
Sce Appcndix D for dctnil�. 

4.4 Light-scnsitivc Pln�tic Chips for 
calibrnting the lamp in "Standard Fad
ing Hours." See Appendix C for de
tails. 

5. Tett :Speclm•n• 

(See General Method 16, Section 

5.) 

6. Procedure 

6.1 Check to be sure that the ap
paratus is in good running order at 
the start of each test or 24-hr perio<l 
nnd is cquipped with a clcan globc 
free of chips and eraeks and a new 
trim or set of earbons. Disearcl globcs 
that are chipped or erneked or whcn
evcr pronounced discoloration de
vclops and, in any case, after 2000 
hours of use. 

6.2 Prepare specimens and nppli
eable standards as speeified in General 
Mcthod 16, Scction 5, to a size of 
npproximatcly 6.9 x 12 cm (2¾ x 4¾ 
in.) ond mount thcm in the holders 
supplied with the npparatus. When de
sired, speeimcns of siz:cs to fil othcr 
spceimcn holdcrs nrny be uscd. Tnke 
care to scc that the front ami back 
covers of the holders make good con
taet with lhe specimens exeept over thc 
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exposure arca. The covcrs should make 
c_l(lse c:ontact in l,rtlcr lo give a shnrp
linc of deman.:ati(ln between exposcd 
:ind 1111cxpo�ccl nrea, but sho11ld no! 
comprcss the spcc:irncns unncccssarily. 
Othcr mcthods of mounting, c.g., 011 
whitc cardhoard, are sometimcs uscd. 

6.J Place !he filled specimen hold
ers on the spccimen rnck of the ap
paratus, with the holders supported 
both top and boltom in proper vertical 
alignmcnt. í'vcn a smnll disp!;icement 
of the spccimen toward or nway from 
thc lamp may lcacl to too much or too 
littlc foding. Co111plctely fill the speci
men rack with holclers containing 
whilc carclhoarcl in all sp:iccs not filled 
with spccimrns. 

6.4 Calihr:1le thc fncling lamp :ip
parat11s clming the test (sce Appendix 
D nr /\ppc11dix C). 

6 . .'í .Starl the :ipparnll1s nnd operatc 
it with the light nn continuously until 
the lc.�l is cnmplctrd or thc cnrhons 
nre con.�11mcd. Avoid unneccss:iry de
J;iy_q whcn thc cnrbons musl be 
cha11gcd ancl the test continucd. Un
ncccss;iry i11lcrn1ptions ali() periods of 
st;i11cli11g with thc light ofT may lend to 
t111clcsirahlc variarions in results. 

6.6 /\dj11sJ the controls on thc np
parat11s so thnl the hlack panel tcm
pcrnt11re is 6.1 ,.!:: :ic (14.'í ::': Sr-) whcn 
thc are larnp is hcing opcrntecl al the 
rccommenclrd am pera ge and are voi
la ge. Tn apparnl11s in which hlack 
p:rncl tcrnpcratmcs are controlled by 
intermittcnl opcrntion of thc hlower 
thc rclativc humiclity o( thc nir in th� 
test chamhcr passing over thc speei
mcns is thnt produccd by room nir 
passi11g ovcr wic:ks saturntcd hy water. 
In appnr::1t11s in which black panel 
tcmpcraturcs nrc controllcd hy con
ti1111011s opcratinn of thc hlowcr, the 
control� nn: :idju,tccl so thnl thc reln
tivc h11midity nf lhc nir is 30 � -t 5 pcr 
cent. This lt'111¡wrature ami h11111idity 
are rccomnH·n,kd hecause thcy have 
hec11 founcl to produce fading rates 
which more gcncrally agree with those 
of thc sunlight mcthod. 

6. 7 F.:rnminc spccimens nnd stnn
danl� afler exposure for pcriods of 
5. 1 O, 20, 40, 80. 160, 320 nnd 640
hours, or such of thcsc pcrioc.1s as may
he nccessary to es!nhlish the pcriod al
which a color change equivrilcnt to
S!cp 4 of thc Grny Scnle is ohservcd
on thc test srccirnen. In lhe two-stcp

method, nflcr a .Step 4 color chnnge 
has hccn ol,.servcd, cover onc-half o( 

!he cxposcd arca o( the test specimen
nnd ali standards nnd continue e�po
surc fnr Rllch of the above periocl� nJ
mny be nccnsary to cstnhlish the pc
riod at which a color changc cquiva
lent to Stcp 3 of the Gray Scalc is
obscrvcd on the test specimen. When
largcr expo:<;11re arcas are desircd, as
for examplc in instrumental evalua
tion, instcad of coverng a porton of 
!he exposcd arca, use d11plcale seis of
samples :111cl standan.ls.

7. Evaluatlon 

7.1 The prcfcrred method of classi
ficntion is hasc<l on AJ\TCC íll11c 
Wool Lightfastnes.1 Stnnclartls nncl/or 
on !he J\ATCC Fading Units (sec Test 
Method 16. Scctions :1 ancl 6). 

7.2 Clnssiílcntion ílnscd on ri Stnn
dnn.l Snrnplc. (See General Mcthod 
16, .Scction 6.) 

7.3 Clnssiíicntion Dascd 011 n Sprci
ficd Numher of Stnndrird Fading 
Hours. 

Classify !he specimcn ns "snJisínc
tory" to n spccified 1111111bcr of . ·1:111-
dard Fading l lours if thc color c'1:111gc 
is not grealcr than Stcp 4 of thc Grny 
Scale for Color Changc or altcrnalcly 
classify it hy the eq11ivalcnl stcp n11m
ber of thc Gray Scalc in the spcciíicd 
numbcr of Sl;111dard r-ading l ln11rs. 

7.4 Classiflcntion Dascd on tho 
Number of Standard Fnding JJourJ 
Requircd to Produce a Spcciílcd 
Arno1111t of Color Change. 

Cla.ssify thc spceirncn by reporting 
the total n11mhcr of Stnndnrd Facling 
Hours requircd to produce a color 
clrnngc cq11al to that of .Stcp 4 on !he 
Gray Scalc for Color Changc. 

8. Report 

Incl11de in the rcport the following:
(a). Ciassiíkation or rcsults.
(h). Exposurc rncthod e111ploycd.
(c). t\ny vnriation frorn the speci-

ficc.l conditions. 

Appendl• A 

A 1. Carbo')-Árc Lamp Fadlng Apparalul 

A l. l Thc apparntus (scc A2. I) 
utiliz.cs n cnrhon-arc lamp ns thc 
sourcc of rncliation. Thc nrc is op
erated fro111 a powcr s11pply of 208 
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to 250 volts. Through a suitable re
, nclance trnnsformcr or resistnnce, or 
· bolh, and control and rcgulating
· cquipmcnt, lt Is operated on AC nt
115 to 17 amperes at 125 to 145 volts
, ncrou !he are. The cnrbon electrodcs
(A2.2) rnust be the neutral solid or
cored lypc, or both, 12. 7 mm ( ½ in.)
in diameter. The upper carbon elec
trode must be 30.5 cm ( 12 In.) long

1 nnd the two lower carbon electrodes
· each l 0.2 cm ( 4 in.) long. The are
, must be enclosed in a heat-resistnnl
1 glnss bell-shaped globe (A2.3) having
1 a lower transmission cut-off at 2750
1 A with an incrcase In transmisslon to 
191 percent at 3700 A.

A 1.2 A cylindrical frnme between 
the are and the outer enclosure of the 

, apparatus supports speclmen holders 
lhnt eccuratcly position the specimens 

, so thnt they face the are at a dlstancc 
of 25 .4 cm ( to in.) frorn the horizon
tal plane passing through the effective 
ccntcr of the are with no part over 
10.2 cm (4 in.) above or bclow the 
horirnntal planc passi.ng through the 
ccntcr of !he nrc when it is equipped 

•with frc,h cnrbon8. The framework
, with speclmens and holders revolves
, about the are 2 ± 1 times a minute.

Al.3 Testing temperatures must be 
· measured and regulatcd on the basis
· of a black panel thermometer unit,
1 whlch is mounted on the speclmen
rack so that the face of the unit is in
the snme relative position and Is sub
ject to the same influenccs as the test
specimens. The black panel ther
mometer unit consists of a 20-gauge
stainless steel panel, 7 x 15 cm (2¾ x
5¾ in.) to which is mechanically
fastened a stainless steel bimctallic
dial-typc thcrmometcr. This thcrmorne
ter has a stcm 4 mm (5/32 In.) In di-

' a meter with a 4.0 cm ( 1 ¾ In.) din!.
'The sensitlve portlon extendlng 3.8 cm

( 1 ½ In.) from the cnd of the slem is
localcd in the center of the panel 6.4
cm (2½ In.) Jrom the top and 4.8 cm
( 1 ¾ in.) from the bottom of the panel.
Thc face of the panel with the ther
mometer stem atlached is finished with
n bakcd-on blnck glossy enamel having
good resistance to light.

A 1.4 A blower unit in the base of
lhe npparatm provides a flow of air
over the test specimens and through
the test chnmber. Control of speci
men and blnck panel tcmperatures
is prcferably accomplished by con
tinuous operation of the blower with
lhermostatic control of the tempera
lure of the nir, but the use of room
temperaturé nir the volume of whlch
is thcnnostntically regulated by on-off
operation of the blower is pcrmissiblc.
Where temperatures are controlled by
regulating thc tempcrature of a con-
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&tnnt volurnc o{ nir, en elcclricnlly 
opcratcd nlomiz:ing unit nclds moisture 
to the nir ns it p:isscs through thc con
ditioning chnmher ín thc bílse scction 
of !he npp:iratm prior to its entry 
lnlo thc test clrnmbcr. Rclnlive hu
midity in this typc of npparntus is 
mcasured nnd controllcd on the basis 
of wet- nnd c.lry-lrnlb lhcrmometers 
at thc point of cx.il of nir from the 
test chnmber. 

A 1.5 Thc typc of npp:iralus pro
víding control of tcmpcrnturo by ln
tcrmillcnt opcrnlíon of lhc blower mny 
or may not also he equíppcd wilh a 
manunlly-con t rolled elcctrically-opcr
atcd vnporizcr unit. In epparntus 
either wíthout thc ntomizer unit or 
when lhe atomízcr unit is turncd off, 
the relative humidily of !he air in the
test chambcr is thnt which is produced 
by !he use of room nlr which is 
coolcd, filtcred nnd hu111idiíled by 
pnsslng over wicks salurnted wilh wn
ler. In npparntus sl1 rquippcc.l, when 
thc atomizcr is c,,1 thc rclntivc hu
rnidity of thc nir in llic lcst chnmhcr 
Is thnt prod11cctl by nlr pnsslng ovcr 
thc wicks plus moisture ndc.led by the 
atomizer unit. In nppnratus wlth in
termiltcnt opcration of the blower, 
relativc humidity Is mensured by wet
and dry-bulb thermometers mounted 
In holdcrs on lhc spccimen rnck 80 
that their sensitive portlon Is In the

snme relative position es the face of 
the test speclmens but shlelded from 
the light. 

A 1.6 Ali typcs of apparatus must 
be equippcd for measuring end regu
lating ere curren!, nrc voltage, black 
panel tempernture and ex.posure time. 
Apparatus for use in Method 16D 
must also be additionally equipped 
with an clcctricnlly-operntcd alomlz
ing unit nnd control equipmcnt for 
automnlically turning the nrc lnmp on 
and off to produce predetermincd 
cycles of light nnd darkncss. 

Al. Notea 

A2. I Avnilílhfe frc,m Atl:is Electric 
Devices Co., 4114 N. Rnvenswood Ave.,
Chicngo, 111. 60613. The Model FDA-R 
F11de-Omeler with intermiltcnt blower 
operation but not eq11irped with an ntom
lzer unit meels thc req111remcnts o( Meth
od 16A only. The l\lodcl FDA-RC Fade
Ometcr wlth interrnittent blower opera
tlon, nn ntomi7.er unit nnd cycle control, 
and !he l\fodch 18-F, 18-Fr nnd 18-FR
Fode-Ometcr� or cquivnlcnt model 
Wenti-r-Omclcr., with c:ontin11ous blowcr 
opernrion, mnnunl or n11tomnric humidity 
control nnd q•clc control mee! the re
quircment., of cilhcr t-.lelhod 16A or 
160. 

A2.2 No. 70 Solid Cnrbon Elcctrodes 

and No. 20 Cored Cnrbon Elcclrotles 
(A2. I) or cqulvalcnt, mccl lho requlrc
mcnts for use In this npporelus. On 50 
and 60 cycle AC, n combinotlon o( eotld 
ond corcd electrodes h employcd. On 
25 nnd 40 cycle AC bolh uppcr and 
lower cnrbon clcclrodes are cored nnd 
on OC both uppcr and lówcr ere o( !he 
solld lypc. 

A2.3 No. 9200-PX Ilorosilicale Olohe 
or equivalcnl (A2.I ). 

Appendtx 8 

B1. Callbratlon of Fndin¡ Lamp wlth 
Ll¡ht-Sensltlva Papar

B 1. 1 Light-sensitive paper and n 
booklet of standard faded strips of lt 
for calibration of commercial fading 
machines ore obteined from Oílkc of 
Standard Refercnce Materials, Nation
al Bureau of Standnrds, Washington, 
D. C. 20234, Atlention: Standard
Referencc Mnterinls Unit (see B5.1,
B5.2). The Standard Fading Strips in
the booklet are produccd in the Bu
reau's Master Fading Unit and are in
slnled inlervols of Standard Fading
Hours which nre suitablc for me in
cnlibrnting fnding lnmps in n lcngth of 
run equivalen! lo thnt oí the life of a
trim of cnrbon electrodes.

82. Procedure 

B2.1 The pnper may be med to
check !he perfonnance of Jnmps from 
time to time In order to prcdlct the 
numbcr of clock hours of ex.posure 
whích will be rcquired to produce 
fading corresponding to a spccifled 
numbcr of Standard Fadlng Hours. 
The more frequently such checks are 
made, thc greater wlll be the essuranc0 
that the Jamp is performing as dc
sired. 

B2.2 The proccdure follows: 
Mount e piece of the pnper In e speci
men holder of the lnmp In the usual 
woy (wilhout bncking), and pince lt 
In the npparntus at thc time lt is stnrted 
with n ncw set of carbons. Expo�e 
the pnper continuously for 20 hours. 
Remove it and allow it to stand in 
thc dnrk at room tempernture for nt 
least 2 hours in order for it to cool 
and to regain its normal moisturc from 
the air. Trim off and discard the un
cxposed edges, as they may affect the 
judgment of the fading. 

B2.3 Compare the fading of the 
exposcd paper with that of the stan
dard faded sirips in the booklet. To 
do this, allow the pages to flip open 
one nfter nnothcr, renr cover ílrsl, and 
slip !he exposed paper undcr one stan
dard faded strip eftcr another, bclng 
careful to hnve !he standard strip 
supcrimposed closely upon lhe ex
posed paper, and the grain, thRt h, the 
long climension or "machine" direc-
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· tion of the two, In the snme dircc
tion. Mnke the comparison In the
light from a daylight fluorescent lamp
or equlvalent 1ource with illumination
of 538 lux (50 foot caodles) or moro
on the papers. Toe lamp should be
parellel with !he Ion¡ edge of tho
peper end booklet. The incident light
should be at an angle of 45 ·, and the
line of sight perpendicular to the sur
Cace of the paper. Avoid touching the
surfaces of the exposed paper and the
standard strip, with the flngers, as they
are sensltive to moi1turc and 11oil
easily.

B2.4 From the comparison, csti
mate the exposure In Standnrd Fadin¡
Houn which would dupllcnte tho fad
lng of the test plcce. Obtain a factor
for convertlng clock hours of exposure
In the lemp to Standard Fading Hours.
Por example, lf the paper exposcd for
20 cloclc hours fadcd to an cxtent con
aidered to foil half-way betwccn thc
16 and 20 SFH strlps In the booklet,
l.e., 18 SFH, !he factor would be
18/20 or 0.9. Credit textiles exposed
In thc machlnc for a given numbcr of
clock houn wlth an exposure In Stan
dnrd Fnding Houn of 0.9 times the
clock hours.

B2.5 The recommeoded fndln¡ rnte 
h 1 R ± 2 SPH In 20 clock hours and if 
the fnctor is ¡reater than 1.0 tho fnd
lng rnte la consldered too hlgh and 
lf bclow 0.8 too low (see D5.3). The 
lnrnp ahould then be adjusted to fall 
withl9 tho recommended ronge. 

IJ. u .. •f P.p., 111 Tu�ng 

BJ. l Toe lamp colibrnlion outllned 
in the preceding paragraphs is a suit
nblo ba8l1 for tlmlng cxposurcs In rou
tlne testlng. For more import:-nt test
lng, however, the dosage of r�diant 
energy ahould be measurcd with the 
pnpcr du•lng each test, as the fading 
rnte of a lnmp may change from dny 
to dny and cven durlng a test. The 
proccclure Is illmtratcd by thc follow
ing <lirections for control of n 20-hour 
exposure. For long exposurcs, a suc
ce�slon of pnpers will havc lo be uscd 
ond the number of Stanclnrd Fading 
Hours shown by thcm added together 
lo ob!nln the total exposurc. In carry 
lng out auch tests the papcr ahould 
be chnnged wlth cach chnnge of 
carbons. 

BJ.2 Place the textlle spccimen and 
two (or more lf desired) picces of the 
paper in the lamp at thc snme time, 
sidc hy side. Remove one of the pa
pers from the lamp about 4 hours be
fore the estimnted cnd of thc test , 
notlng the time. Allow this pnper e 
stnnd in the darle. at room temperoture 
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ÍPí 2 hours, n,n,pnre thc fodlng with 
that of lhe sl;111clard faded strips, and 
obtnin thc faclnr for convertln¡ clock 
hours to SFH as already outllned. 
Use thls faclor In calculating the time 
of expornre for the texlllo under test. 
The plece of rnper left In tho lamp 
wilh the tcxtilc will havo recelved the 
snme rnclianl-ener¡y exposuro as the 
textile at tho end of the test. The 
actual exposure In SFH at the end of 
lhe test wíll thcn be obtained by rat
lng the fadlng of this paper with the 
standard faded slrips In the booklet. 
The result can be used as evldence 
that the les! wa, as deslred, or sum
cienlly neor to it, or that the test 
mu.�! be repeotccl. 

BJ.3 In oll cases the llghl-sensitive 
p:1 per and thc book of faded stnndards 
11111st be from the same iot of paper ns 
thcrc is sorne nrintion from onc lot 
of pnper to anolher. Both the light
scnsitivc p:iper and thc book of slan
d;mls are mnrkrd with the papcr lot 
number. 

B4. Reflectanc• of Fad•d Pap1r1 

B4.I Allho11gh the paper nnd book
lcts are designcd Cor 1imple vimnl 
cs1i,11ntion of the fnding photornctric 
mcas11rcmcnls may be used lmtend of 
visunl estimn!ion when desircd. Pholo
mc!ric mcns11rc111cnts are used rcg
ularly ni the Nnlionnl Bureau of 
Slancforcls in cvnlunting the fnúcd 
slrips tlia! gP inlo the booklcts 
(11.�.4. Tl.5.5). S11ppliccl with the papcr 
are NOS i'di�l'cllnncom Puhlicntion 
2(,0-15, "RccnJJ1111cnded Mc!hod of 
U,c of St;indard Light-Sensitivc Pnpcr 
fnr u�e in Testi11g Textiles for Color
fa�tness In Light," nnd a curve ancl 
tahlc of CIE tri�timulus luminous re
flccl:rncc factor ngainst SFH. Both lhe 
hPoklcls of fodcd strips and the curve 
suppliecl are itlcntified with the lol 
numbcr of the light .�ensitive pnper for 
which thcy nrc :ipplicable nnd c:in be 
mcd only with that speciílc lot of 
paper. 

85. Notca 

íl5. I Ln11ner, 11. P., Llght-sensltlve Pa
pcrs n, Control� for Tcsting Tcxtile 
Colorfas!ncs, and Stnhili!y of Matcrlals 
Undcr Are Larnr Exposure, J. Rtuarc/1
N.n.s. 41. 169 < 1948).

ll.�.2 r,ir procurerncnt, addres1 rc
quesls for priccs and orders to: OITTee of 
Standard Refcrence Malerlals, National 
íl11reau of Stnnd;,rds, Washington, D. C. 
20D4, Attenlion: Slflndard Refcrencc 
l',hlcrinls Unil. ·¡ he curren! lo! Is ldenti
íict.1 by lhe ílurc�11 as 700b Ught-Sensi
tivc l'aper and 701b Booklet of Standard 
Fadcd Strips. 

íl5.3 Thc reeo111menrled fodin¡¡ rote o( 
1 R ± 2 SFII In 20 clock houn la typieal 

of nlBchinc, whcn oxposure, are me.ele at 
a black panel tcrnperalurc o! 63 ± 3C 
( 14S ± SF) ond la lowcr than the prc
vlously rceomrnendcd rote which wu ea
lablishcd whcn blaek panel tcmperaturea 
up !o 74C ( l 6SP) wcre permltted. 

BS.-4 Hunter, R. S. Photoelcctrlc Color 
Dlffercnce Meter. lo11mal o/ tht Optical 
Socltty o/ Amalea, Vol. 48, 19.58, p98S. 

BS.S Nimlro/T, l. Colorlmelry. Na
tlonal Bureau of Standard, Monograph 
104, Jan. 1 968. Obtainable from Super
lntcndcnt of Documcnts, Oovcrnmcnt 
Printin¡ Offiee, Wuhln¡ton, D. C. 
20402. 

App1ndlx C 

C1. Callbrntlon of F1dln¡ Lamp wlth 
Ll¡ht-Sen1ltlv1 Plutlc Chipa 

C 1.1 Light-semitive yellow pla5tic 
chips with a calibration curve of 
change in trammitlance versus Stan
dard Fading Houn are obtained frorn 
the Officc of Standard Reference M a

terial,, Nalional Bureau of Standard,, 
Washington, D. C. 20234, A!tention: 
Standard Referenco Materials Unit 
(C.3.1 ). 

Cl.2 Thcrc are two plostic chip alan
dflrds: one 1 . .524 mm (0.060 in.) thick 
for singlc-cycle calibrntion or cxpo
sures up to approxlrnately 150 SFH, 
the second 3.1496 mrn (0.124 In.) 
thick for inlegrnling total radien! flux

densi!y during the full expomre period 
up to a total of approximately 2SO 
Sí-H. Ench lot of the yellow plastic 
hns n speci fic trensmi!tnnce curve, the 
slope of which confornn to that oí the 
applicobie standard curve obtained In 
the Mnsler Larnp. The change In tram
mlttance in the pla,tlc chip exposecl 
for a givcn period of time in the íad
ing machine will, when referred to the 
calibretion curve, provide a measurc 
of the number of SFH of exposure 
realized. 

C2. Procedure 

C2. I Prepare the yellow plastic stan
d:ird by brcaking the 5.1 x 10.2 cm 
( 2 x 4 in.) molded specimen in haH 
along the center depression. Retain 
one-half of chip for transmittance 
measuremcnl of original. 

C2.2 Mount the other yellow plo5tic 
slandord in lhe lower position of the 
eppiicable metal frame supplied by 
thc manufncturer of the fading op
paratus. The orea dlrectly bnck of the 
yellow plastic standard mus! be open 
and not backed by any type of ma
tei-i a l. 

C2.3 Expose the yellow plastic 5lan
dard along with the test specirnens far 
such pcrious of time as are specifled 
in parngraph 6.7 or until the change 
in transrnittance appronche, that of !he 
maximum number of SFH shown on 
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lhe npplicable curve for that thickncss 
of the plnstic standard. 

C2.4 Remove the exposed speci
mens and plestic standard from the 
epperatus and allow thern to lie in thc 
dark al room tempernture for al least 
2 hours. Meesure the transmittance of 
thc exposed plastic standard and from 
thc curve supplicd determine thc num
hcr of Standnrd Fading Hours oh
taincd. (Appendix 111, Method 11 IA, 
pB-161) 
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C2.5 Conlinuc cxposure of thc plas
tic slandnrd nnd tex.tilc samples for 
wch addi1ional periods of time as are 
specifiecl in parngraph 6.7 or until thc 
changc in lra11srnission approachcs that 
of thc maximurn nurnber of SFH 
shown on thc :1pplicable curve for that 
lhickncss <'Í thc plnslic slandard. 

C2./í Fe,, nppsurcs ex.cccding lhe 
1111111hcr oí SI ll shown on the appli
cahle curve for lhe thickness of lhe 

plnslic standard being u,ed, addi1ion 
pieles, as necessary, are used. 

CJ Notes 

C3. I For procurcmcnt address req11cs 
for prices and orclers to: Office of Slan 
nrd Rcferencc Malerials, National B, 
rerrn of Slandarcls, Washington, D. 1 

20234, Allentlon: Standard Reí eren, 
Míllerials Unit. Thesc are ldentified l· 
the IJ11rea11 ns: 702 Light-Sensitivo Ple 
tic Chips (O. 124 In.) nnd 703 Ligh 
Sensitivc Plaslic Chips (0.060 in.). 
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Drimarén CL 
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Procedimiento Pad Batch en frío 

�1t�24h 
1 Orimarén CL g/1 < 10 

Silicato de sódio ml/1 50 38/40" Bé 
· ·-

Na OH 36" Bé ml/1 2.5 -5 
Tiempo de fijación min 24 h 
Silicato de sódio ml/1 41 43/45º Bé 
Na OH 36º Bé ml/1 1.5 - 4 
Tiempo de fijación min 24 h 

-
Silicato de sódio ml/1 37 48/50º Bé 
Na OH 36º Bé ml/1 0-1
Tiempo de fijación min 24 h 

Propiedades de solideces: 
Amarillo CL 

Intensidad Standard 1/25 1/3 1/1 1/25 
Luz de Xenón ISO 802 4-5 4-5 4-5 3 
Luz en húmedo ISO 105/804, 1511 4-5 5 5 4-5

Intensidad Standard, 1/1 
N Co CV Wo N 

Lavado doméstico 
ISO 105/CO6/C2S, 60ºC 4-5 4-5 4-5 - 4-5

·-· 

Lavado doméstico 
M&S C4A, 60 ·e 4-5 5 - 5 4-5
Lavado AATCC IIA 49ºC 4-5 5 - 5 4-5
Lavado UK según: 
CDX resp. COB, 60ºC 
12 g/1 Per + 1.8 g/1 TAED 4-5 4-5
Sudor ISO 105/E04 
acido 4-5 5 5 4-5
álcalino 5 5 - 5 4
Sudor M&S C7 
acido 5 5 - 5 4-5
álcalino 4 5 5 4
Sudor AATCC 15 acido 4-5 5 - 5 4-5·-
Mercerizado ISO 105/XO4 5 5 - 4-5

-

Agua clorada 
ISO 105/E03 
cloro activo: 20 mg/1 4 4 

--

- --

Rojo CL 

1/3 
3-4
4-5

Co 

5 

5 
4-5

4 
4 

4-5
4

4-5
4-5

50 

5 - 9
24 h

41 

4-8
24 h 

37 

1-5
24 h 

1/1 
3-4
4-5

CV Wo 

4-5 -

- 5 
- 5

- 4
- 4-5

- 4-5
4-5

- 4
-

� Clariant 

50-80

50 50 

9-11 11-13
- --

24 h 24 h

41 41 L 
8-10 10-12 ' 

.... 

24 h 24 h 

1 1
37 ; 37 

5-7 7-9
24 h 24 h 

\ 

Azul CL Azul merino CL 

1/25 1/3 1/1 1/25 1/3 1/1 
5-6 6 7 3 3 3-4
4-5 4-5 4-5 3-4 3-4 3-4 �

N Co CV Wo N Co CV Wo 

5 5 5 - 5 4-5 4-5

5 5 - 5 4-5 5 - 5
4-5 4-5 - 5 4-5 4-5 4-5 -

4-5 3-4

4-5 5 - 5 4-5 4-5 5 
5 5 5 4-5 5 - 4-5

5 5 5 4 4-5 - 5
5 5 - 5 4-5 4-5 - 5

4-5 5 - 5 4-5 5 - 5
5 4-5 - 4-5 4 -

3 2-3
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ANEXO 05 

C06: 

Colour fastness to domestic and commercial laundering 

O lntroduction 

The test methods in this pan of ISO 105 are intended to reflect 
the efiect of comprehensiva laundering by either domestic or 

commercial procedures, as dlstinct from the w,¡shing test 
methods given in ISO 105-C0l to C05. 

1 Scope arid fleld of appllcation 

1.1 This part of ISO 105 specifies methods intended fo, 
determiníng the resistance of the colour of textiles of all kinds 
and in all forms to domestic or commerci�I laundering pro
cedures usad for normal household articles. Industrial and 
hospital articles may be subjected to special laundoring pro
cedures which may be more severa in sorne respects. 

1.2 The colour loss and sta1rnng resulting from dc?sorption 
and/or abrasiva action in one "S" (single) test closely approx
imates 10 one commercial or domestic laundering. The results 
of one "M" (multiple) test may In sorne CDses be approximated 
by the result:¡ of up to flve domestlc or commercial launderings 
at temperaturas not exceeding 70 ºC. The "M" tests ,He more 
severa then the "S" tests because of an increose in m•!chanical 
action. 

1 .3 These methods do not reflect the elfoct ol optical 
brighteners present in commercial washing products. 

2 References 

ISO 105, T,uriles - Teses for colour !asrness

Parr AO 1: General principias of resring. 

Pare A02: Grey sea/e for assessing change in colour. 

Parr A03: Grey sea/e far .Jssessing sraining. 

Part FOT: Specificarion for re'erence adjacenr laonc _- Woo.

Pan F02: Specificarion for reference adjacenr f.Jcnc: Cor 
ron and viscosa. 

Pan F03: Specificarion lor reference adjacen: labric 

Polyamide. 

Pan F04: Specificarion fo,· reference adiacen: laonc 

Polyesrer. 

P11n F05: Specification lor reference ad¡11cer:: laoflc 
Acrylic. 

Pan F06: Specificarion for reference adjacent tao.-:: Sdl<. 

Part F07: Specification for reference adjacer.: laDm 
Secondary acerare. 

Part FOB: Specificsrion for reference ad1acer.: labnc 

Triacetare. 

Part FTO: Specificstion for reference adjacent fabr:: Mull 
fibre. 

3 Principie 

A specimen of the textile In cuntact with spociliec !::;1ace, 
fabric or fabrics Is laundered, rinsed and drlod. Spec,--ens a• 
laundered under approprlato conditions ot terr.::-era1u, · 
alkalinlty, bleaching and abrasivt1 action such that the ·esul1 
ol>tained In 8 conveniently short lime. The abrasivo ec:ion is n 
cumplished by the use of a low liquor ratio and 11n ac::;·oo,ia 
number of steel balls. The chango In colour ot the S'.)ec1m, 
and the staining of !he adjacent fabric or labrics are i!.SSes..s1 
with the grey scales. 

4 Apparatus and reag�nts 

4 .1 Suite ble mechanlcal device lsee B. 11. cons:s:-,g al 
water bath containing e rotat.able ahah which suppor.:s ·ao,al• 
stainless steel containeri (75 ± 5 mm diameter >< 125 = 10 fT' 
h,gh) of capacity 550 ± 50 mi, the bonom ol the :o:it;1,nr 
being 4S ± 10 mm lrom the centre ol the shah. 

C06/1 
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The shalt/container assembly is rotated at a iri·quency of 
40 ::: 2 min· 1. The temperature of the water bath is thermo· 
statically controlled to maintain the test solvucn nt the pre
scribed temperature ::: 2 ºC. 

4.2 Non-corrodible (stoinlessl steef balls. opproximately 
0,6 cm in die meter. 

4.3 Adjacent fobrics. 

Eirher : 

4.3. i A multfflbre adjacent febrlc, complying with 
ISO J05-F10, according to the temperature used: 

a multilibre adjacent fabrlc !DWI containinq wool and 
acetate (tests at 40 ºC and 50 ºC end in cenain cases - see 
note - also at 60 ºCI; 

NOTE - These cases should be ind;cated in the test rcoon 
lsee 7all. 

a multilibre adjacent labric (TV) not conta,ning wool 
and ecetate (in certain tests et 60 ºC, and in ali tests Bt 70 ºC 
and 95 ºCl. 

Or: 

4.3.2 Two alngle-flbre adjecent labrlcs, one ol the same 
libre (or the predominant libre In the cese of blends) as the 
fabric under test end the second mede of the libre �pecified in 
table 1 or as otherwise specified. 

Table 1 - Pairs of adjacent fabrics 
-

Second plece to be: 

11 flr1t ple ce 11: For te1t1 For 1eatI 
A and B C. D nnd E

cotton wool visr:ose 
wool corton -

,ilk cotton -
viscos.e wool co11on 

/,nen wool viscos e 

acetete and triacernte viscos e v,srose 

polyamide wool or co11on co11on 
polyester wool or conon co11on 

acrylic wool or co11on co11on 

4.3.3 11 required, e n on-dyeabl11 f11brlc (e.g. polypropylenel. 

4.4 Detergent. without optical brightener (see 8.21. 

4.5 lf required, sodium corbonete (Na2CO31. 

4.6 Sodium hypochlorlte or lithium hypochlorite 
(see 8.Jl. 

4.7 11 required, sodlum perborate tetrahydrate 
1Na8O3 .4H2Ol. 

4.8 Dlstllled water (see 841. 

4.9 Grey scolos for ossessing change in colour and 
staining lsee clause 21. 

4.10 lf required for pressing treatrnent. liat-iron. o l  mas· 
exceeding 2.5 kg and capable of uiving the temperature 
cated in 6.9 bl. 

4.11 11 reciuirod for sourin¡:¡ treatment. ocetlc ncld solu 
containing 0.2 g of glacial acetic acid per /11,e. 

5 Test specimen 

5.1 11 the textile to be 1es1od is fabric. either: 

al Bttach a specimen 10 cm >< 4 cm to e piece of 
multifibre adjacent fabric 14.3.11. also 10 cm � 4 cm 
sewing along one of the shoner edges. with the mul1i1 
adjacent fabric next to the face side of the specimen. 

bl attach a specimen 10 cm x 4 cm between the 
single-libre odjacent labrics (4 .::.21 by sewing along on 
the shoner edges. 

5.2 Yarn may be knitted into fabric and tes1ed in this fe 
Where yarns or loase libres are to be testad, take a mass of 
varn or loase libre approximately eoual to one-half of the e, 
t.Jined mass of the adjacent I abrics and either: 

al place it between a 10 cm >< 4 cm piece of the mul1if 
fabric 14.3.1) ande 10 cm >< 4 em piece of the non-dye. 
fabric (4.3.3) end sew them along al! four sides tsee ! 
clause 8.6 of ISO 105-AOl), or 

bl place it between 10 cm >< 4 cm pieces of the , 
specified single-libre fat.Jrics 14.3.21 and sew them alon\ 
four sides. 

G Test procedures 

6.1 Prepare the wash liquor by dissolving 4 g of detergent 
l11re of distilled wa1cr lsee 8.41. For ali C, D or E tests. edjust 
pH as Etated in table 2 by the addition of approximately 1 p 
sodiurn carbonate par litre of 5olution The liquor shoulC 
cooled to 20 ºC belore the pH Is measured. For the A anc 
tests, no adjustment of pH is required. 

6.2 For tests where perborate is emploved. prepare , 
washing solution containing perborate 01 the time of use 
heating the liouor to a rnaximum ternperature of 60 ºC fo, , 
rnore than 30 rnin. 

6.3 For tests 03S end DJM. edd 10 the wash liquor suff,c,, 
sodium hypochlorite solution or lithium hypochlorile solution 
provide the concentration of avaifable ch/orine specifieC 
tilble 2. 

(i. 4 Add to each conteiner the volume of wash 1,oL 
snecified in table 2. Exccpt lo, tests D2S and E2S. ad¡ust t 
temperature of the liquor to withi·· :!: 2 ºC of the specd, 
trmperature and then place in t�,l! con1ainer the spec,m 
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Tablo 2 - Tost conditions 

Avall;ibl11 
1 

Sodium 1 

Test No. Temperoture Llquor volumo chlorlne ""rbo,11111 1 
Time Sreel bBlls Ad1us1 : ,.., 1 

1 
ºC mi % i g·I 

1 
m,n 

A15 40 150 None ! None i JO 1 10· 
1 No1 ac,�1:, 

A1M 40 150 None ; None 45 10 Not ªº''- 1 ·.e, 
A2S 40 150 None 1 JO 1 10· 1 Nor ac, .. s·t 

815 50 150 None None i 30 i 25· Not ac, .. ,-� 
81M 50 150 None None 1 45 i 50 i No1 ao, .. s:e 1 
825 50 150 None 

1 
1 

1 
JO 1 25· 1 No1 ac11 .. s:, 

' 

C15 60 50 Non• 1 None 1 JO 25 10.5 1 : ' 
; i C1M 60 50 None 1 None 45 50 10.5 = : : 

C2S 60 50 None 1 
! 39 1 25 10.5 : 1 

01S 70 50 None None ' JO 25 10.5 = 1 

01M 70 50 None None 
i 

45 100 10.5 -

02S 70 50 None 1 JO 25 10 5 : 

03S 70 50 0.015 None 1 JO 1 25 1 10.5 1 : : 
DJM 70 5G 0,015 None 1 45 1 100 10.5 -

1 
: 

ElS 95 50 None 1 None 

1 

JO 25 1 10.5 -

1 

-
E2S 95 50 None 1 1 JO 25 i 10.5 --

·----
Fo, delica1e fabrocs and anicles of wool or silk or blends con1a,ning lhese f,bres. sreel balls are nol used ,n lhe 1es1 Record 1he use ol SI�!· : l· 

rhe 1es1 reoon lsee 7cll.. 

together with the specilied number ol s10el balls. Close the 
container and operate the machina et the temperatura and lor 
the time specified in table 2. 

6.5 For tests D2S and E2S, place the specimen in the con
tainer at II temperatura of ppproximately 60 ºC. closo the con
tainer and raise the temperatura to within ± 2 ºC ol the 
specilied temperatura in not more than 10 min. s,�gin llming 
the test as soon as the container is closed. Operate tlie_machine 
at the temperatura and for the time specilied in table 2. 

6.6 For all tests, remove the composito spocimon at the end 
of the wash 11nd rinse twice lor 1 min In two seporate 100 mi 
portions of water at 40 ºC. 

6. 7 In countries where tho practico is to sour at thf! end ol the 

washing operation, the following option.il opa; ation may be
conducted.

Treat each eomposite speeimen in a 100 mi portion ol tha aeetic 
acid reagent (4.111 lor 1 min at 30 ºC. Then rinse each com
posite specimen in a 100 mi portian ol water !or 1 min et 30 ºC. 

6.8 For all ma1hods, extrae! the oxcess water lrom the com
posite specimen. 

6.9 For all methods, dry the specimen by one ol tt,o lollowing 
procedures: 

al by hanging i! in air at a temperature no1 exceeding 
60 ºC. with the parts in contact only at the line ol stitching; 

bl in countries where the practico is to dry labrics by 
pressing, each specimen may ba dried by pressing ti wirh 
the llat-iron (4. 101 at the 1empera1ure appropriate to the 
fabric under test. but in no case al a temper;iture above 
150 ºC. with the adjacent labric uppermost and in contact 
with the lace ol the specimen. 

6.10 Assess tho change in colour ol 1he soec,mer 3-: 
s1aining ol the adjacent labric using the grey scales 

7 Test report 

The test report shall include the following inlorma1io11 

el the numerieel ra1ings lor 1he chango in colou, 
specimen and lor the s1aining ol the adjacen1 labr:: .s-

bl Jhe number of the method ol test used las ,:s:,: 
table 21; 

el whether s1eel balls have baen used in somo ot :- � 1 

B te!ts; 

d) whether lhe treatment in the ace1ic acid -��:
described in 6. 7 was conduc1ed:

el whether the speeimen was air dried or dried by:·,; 
as described in 6.9: il 1he la11er, the 1emoeraiur� :' 
pressing 1rea1men1 shall be reported: 

ll whe1her the AA TCC Relerence De1ergen1 WC:: : · 
ECE Relerence De1ergent lor eolour lasiness .. 
wi1hou1 optical brightencr. was useo 

8 Notes

8.1 Other mechanical devices m;iv be usec1 lor 1h,s :=,· 
vided that lhe results are identical wi1h !hose ob1a,n�: : . 
apparatus deseribed in 4. 1. 

8.2 Ei•her ol two detergents may be u sed: 

;11 AA TCC Rel�enc.e Det�genr WOB w.th ,� 1: 
properties and eomrosi1ion: 

The de1ergen1 is low sudsing: 1he surlac1i1n1s co-:: 
the detergen! are anion,c with a small proport,o" : · · 
ionic. They are biodeg, a dable 
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Nominal composition 

Linear alkyl sulfonate. sodium 
salt ILASl 

Alcohol ethoxylate 
Soap - high molecular moss 
Sodium tripolyphosphate 
Sodium silicete (SiO2/Ne2O • 2/ 1 l 
Sodium sulfate 
Cerboxymethylcellulose (CMC) 

Warer 

- 100 -

% (111/ml 
l :!: 0.02 %) 

14,00 

2.30 
2.50 

48.00 
9,70 

15.40 

0.25 
7.85 

100.00 

bl In countries where perborates are used in laundering, 
the ECE Reference Detergent far colour fastness testing. 
without optical brightener, may be used. 

NOTE - lnformation on 1h11 av11il11bility ol this detergen! cnn be ob· 
tained lrom nation11I s111ndards org11niutioru. 

The composition of the ECE Detergent is as follows: 

Linear sodium elkyl benzene sullonate 
imean length of elkene chain C 11,5) 

Ethoxylated tallow 11lcohol ( 14 EO)

Sodium soap, chain length 
C12 - C 16: 13 - 26 % 
C 1s - C22 : 74 - 87 % 

Sodium tripolyphosphate 

Sodium silicate (SIO2/Na20 "' 3,3/1) 

Magnesium silic11te

Carboxymethylcellulose (CMC) 

EDT A, sodium salt 

Sodium sulfate 

Water 

Compositlon 
es auch 
% (m/m) 

( ± 0,02 %) 

íl.0 

2,9 

3.5 

43,7 

7,5 

1.9 

1.2 

0.2 

21.2 

9.9 

100.0 

8.3 The pH value end available chlorine content of a lar 
n11mber of trade-named products of sodrum hypochlor 
(tJoOCll vary from p� 9,8 to 12.B and thP. Cl2 content from 40 
lGO g/1. The ectual evailable chlorinv shall be determin 
befare use end the following method is suggested. 

Prnette 11 1.00 mi ponion of the s10ck sodium hYT'ochlorite soluti, 
lnro a conical flask and dilute to 100 mi with distilled water. A, 
20 mi of .294 g/1 sulfuric acid fHi-5O�I solution and 6 mi of 120 p 
potassium iodide (Kll solution. Tnrate with standard volume-,, 
sodium thlosulfate solutlon, dNai-Sz03.5HzOl ., O. 1 mol/1. 

The available chlorine (Cl2) content is given. as e percentage t 
mass, by the formule 

l' >< e >< O. 035 5 
>< 100 

where 

1'
0 

is the volume, in millilitres, ol sodium hypochlorite 101

ution u1ken; 

()0 is the density, in grems per mi,lili1re. of the socJiun 
hypochlorite aofution; 

V Is the volume, in mlllilitres, of sodium thiosulfete sol 
ution used; 

r Is the amount-ol-substance concentration. in moles pe, 
litre, of the sodium thiosulfate solution. 

8.4 Distilled water or water of near-zero hardness (not over 
5 ppm) shall be used to dissolvc the detergen! for the test sol· 
ution. 

A mínimum volume of 1 litre of detergen! solution shall be 
preparad because of possible lack al homogeneity of the 
detergen! powder. 
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, �,:::on3, appendix to C06 

lt ·' 

�s; · -netnods ,n th,s sec11on has u1·•:" p1oduced 
:o,: .. ,·· 10 the well estaoiished tests :e,, c-::i1ou1 
, !O ,·. 3,ning given in sect ions CD 1 to C05. ,n order 

ior o,'rnands for more C0'11urne1 or 1en1a1E:d tests. 
: int�noed to withdraw COl to C05. 

Th 0 : •,nc,o�: u11icisms of the COl 10 C05 1cs11 have been 
tne L;le. of soao and soda as the detergent and the absence 
oí s:::o,urn oc-r'.:>orate. In order to meet these criticisms a 
detErgent fo, "colour fastness test has been developed, 
wit!"l ;he cooucration of the European detcrgent industry, 
which is based on a low sudsing formulation and provision 
has been made for the addition of sodiurn pcrborate. 

In the methods there Is a wide choice of w.ishing condit1ons 
to reflect the different washing processes used throughout 
the \':orld. For instance, while sodium perborate 1s used 
extensively in Europe it is not used in the USA. 

In accordance with the earlier decision to ndopt the 
rnethoos given in ISO 105 in their entiretv. this new 
sec;ion C06 is included in the British Standard in full. 
altnough only sorne of the test conditions Jre suitable for 
use in the UK. Detailed recommendations on those options 
in C06 that are considered to be appropria1e for use in the 
UK are as follows. 

(al A2S. 82S, C2S, D3S and E2S are thc test conditions 
applicable to the UK (see table 21. 

(bl The 'single test' conditions for each of the tests listed 
in (a) are recommended. lt Is considerecl that the number 
of steel balls in the 'multiple test' condicions is 
excessive. 

(e) D3S is recommended as a test for w;:ishing in the
presence of sodium hypochlorÍte.

(d) Souring alter washíng (s�e 6.7) should be omitted 
since this is not relevant to llK or té•.,ropean domestic 
practice. 

(el The composite specimens should be dried by hanging 
in air at a temperature not exceeding 60 ºe with the 
test specimen and adjacent fabrics in contact along one 
line of stitching only (see 6.9(a)). 

lroning dry with the test specimen and .1djacent fat.iric 
in contact is not recommended (see 6.9(b)). 

(f) In the c�se of tests C2S, D3S. O3M ílnd E2S,
the adjustment of the pH to pH 10 witll sodium 
carbonate is not considered necessary.

(gl The recommended detergent is the ECE Reference 
Detergent. which has been formulated in conjunction 
with the UK and European detergent industry. 

NOTE t. For detail1 ol tht 1ources ol 1upply ola tuitable dttorgent 
apo1y 10 t ht Enaulry Sect ion, BS 1, Llnlord Wood, Mil ton Ktyn11, 
MK 14 6L E. enclo1ino 1 1umped, �ddre11ad enverope lar reply. 

These tests are intended for use on small test pieces. 
For tesn on whole garments reference should be made 
to 8S �923. 

NOTE 2. ti ,1 i1 desired 10 lnve11io11� 1he [lí.,,ct ol op1ical 
briChten,ng agent1, the IEC· Relerencr De1ergen1 or AATCC 
Rtftrenct Detergent 124 1hould be used. 

'ln,ernat,onal E,ectrotechn,cal CornmiB•on. 
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ANEXO 06 

AATCC Test Method 61-1980 

- 102 -

Colorfastness to Washing,- Domestic; and Laundering� 
Commercial: Accelerated 

Oeveloped In 050 by AATCC Commlttee 
RABO, revisad 1952, 1954; reafflrmed 
1958¡ revlsed 1957J 1980, 1981

1.
1970

! 
11721 

reafflrmed 1962, 111B5, 19B8, 19u9, 1,,5, 
19801 edltorh1lly reviud 1873, 1974, 11711, 
1878. (Sama II ANSI LH.81-1873) 

t. Purpo1e and 5cope

1.1 Tqeso accelerated lauodcrina
tests aTC designed for evaluatlna thc 
washfa1tness of textiles which are ex
pccted to withstand frequent launder
lng. Thc color loss and abrasivo ac
tlon resulting from aolution and/or 
abrasivo actioo of flvc average hand, 
commercial, or hom� launderiogs, with 
or without chlorlne, are closely ap
proximnted by onc 45-minute test. 
Howcver, thc stRlning effect produced 
_by five average hand, commercial, or 
home launderin.;s cannot nlways be 
predictcd by the 45-rninutc test. Stall}c 
ing is n fuóction of the ratio of col
ored to undyed fabrics, fibcr content 
of fabrics in tl,r wash load ancl othcr 
cnd use co11<liti0ns which are not al
wa):'s predictablc. 

l. Principie 
2.1 Spcclmen1 are laundcred under

appropriate conditions of temperaturc, 
bleoching and nbrnsive action such that 
the desired loss of color is obtained in 
a convenienlly shor1 time. The abrasive 
actlon is accomplished by tho use o{ 

throw, sllde, nnd impoct, togcther with 
the use of n low liquor ratio 11nd an 
nppropriatc. numbcr of steel balls. 

J. Apparetu1 and Moterlala ¡' 
3.1 Launder-.Omeler or similar ap

paratua for rotatlng closed container, 
In a thennostalically controlled water 
bath at 42 rpm (aec 10.1). 

;l.2 Stalnle�s · steel cylinden (seo
10.1) or glass jars -(scc 10.2) (5

°

00 
mi) (1 pi), 7.5 x 12.5 cm() x 5 in)

(IA test)
3.3 Stalnleu alee! cyllnders, 9 x 20 

cm (3½ x 8 ln.J (IIA, IIIA &. IVA 
Tests) (see 10.1). 

3.4 Adapter pintea (for holdina 
9 x 20 cm (3½ x 8 in.) cylinders on 
Launder-Ometershafl) (see 10.1). 

3.5 Stainless atoel bal11 (sce 10.1). 
3.6 Flntlron (seo 10.3). 
3.7 Mullifiber test fabric No. 1 or 

No. 10 (seo 10.4). · 

3.8 Cotton fnbrlc 80 x 80, bleached, 
desizcd (see 10.4 ). 

3.9 AATCC Standard Delergcnt. 

176 

WOB (without optical brl¡htencr) (aco 
10.5, 10.6). 

3.10 AATCC Standard Delcr¡cnt 
124 ( contains optlcal brighteocr) ( ape

cial use-scc 10.5, 10.6).

3.11 Acetic acld, 28%. 
3.12 Water, distilled (aee 10.7). ·
3 .13 Sodium hypochloritc ( aec 

10.8). 

3. 14 AATCC Chromatlc Tu,ufcr
encc Scalo (sce 10.6) .. 

3.1.5 Gray Scalc for Color Change
(ace l 0.6). 

3.16 Gray Scalc for Stainlo¡ (ace 
10.6). 

4. Telt Speclmen1 
4.1 Thc aizc of the spcclmena re

qulrcd for tho varlous te1t1 la u fol
lows: 
5 x 10 cm (2 x 4 in.) for IA Test 
5 x 1 5 cm ( 2 x 6 in.) for IIA, JIIA
and IV A Tests. 

4.2 Ono apecimeq la oeed for each 
contniner. 

4.3 To determine stainlng in the IA 
and JIA Tests multitlbor test fabrlc 
1hould be uscd. To determine staln-

. ing In the IITA and IVA Tests (sec 
10.9) blcached colton fabrlc 1hould 
be used (seo 10.1 O). Wlth respcct to 
lhe IIIA and IVA Tests, the use of 
multifiber test fabric is optional but thc 
1taining of acctate, nylon, sillc, and 
wool is disregarded unleu ono of these 
libera is prescnt In lhc fabrlc bcing 
tested or known to be in tho final ¡ar-
ment. , 

4.4 Prepare pleces 'With a S cm (2 
In.) aqunrc o{ multlfiber cloth or 
whlte cotton fabric ( aa rcqulrcd) 
1cwed or atapled along ono .5 cm (2 
In.) edge of lhe test spi:!clrnon •nd In 
contact wlth the facc of tho material. 
When multltlber test cloth la uscd, 
altach ao . that cach of the 6 flbcr 
1tripe1 along thc .5 cm (2 in.) edgc,, 
of tho speclmen. Jt lt rccommcoded 
that lcnittod fabrlct be aewo O[ 1tapled 
al the four eclgc1 to cqulvalent 1lze 
pieces of 80 x. 80 blcached cotton 
fabrlc to avoid rolled ed¡e1 and to 
1ml1t In obtalning a unlfonn test re1ult 
over. the entire aurfaco. 

.. 

S. Procedure
S .1 Tahle I aummarizca thc condl

tiona of thc tesis. 
.S.2 Adjust tho Launder-Ometcr to 

malntain the desi¡nated bath tcmpcra
turc. Preparo thc requlred volume of 

wuh llquor. Prcheat thls aolutlon to 
the prcacribed tempcrature. 

S.3 Tho IA Tc1t ha run 111 plot 111111
Jan or 7.5 x 12.5 cm (3 x. .S In.) staln 
lc111 stecl cyllnden. Thc IIA, IIIA and
lVA tests are run In 9 x 20 cm (3½ 
x 8 in.) · stainlcss sreel cylinders. 

.S.3.1 For thc IA, IIA and JIIA

testa, place lo cylioder lhe amount of 
detcrgent · aolution as de1i gnatcd In 
Table l.
· · �3.2 Por thc IV A Test, place In
cylinder 45 mi of detergent solution
and 5 mi of 0.15% nvailable chlorine
1oluiton, buffercd to a pH of 11, mnlc- .
ing � total volume of .SO mi.

.S.3.3 Por ali the tests add the dcal¡. 
nated number of ataioleu atcel \inlla 
to each container and clamp tho · 
covcr, Pasten the 7 .5 x 12..5 <;m ( 3 x 
5 In.) containers vertically and the 
9 x 20 cm (3½ x 8 In.) containen 
horlzontally In the adapten on thc 
rotor of the Lnunder-Omcter In such 
a manner that when the conloinera 
rotate, the cov�rs slrikc thc water flrst. 
They are also nrrnnged so that an 
equal number of contalnen '1 on eoch 
aide of the shnft. 

S.4 Start the rotor and run for not 
lesa than two minutes to prcheat tho 
contalnera. 

5.S Stop the rotor and wlth a row 
of container• in an uprlght positlon, 
unclamp thc cover of onc c0ntalner, 
cntcr a well-crumplcd tell apeclmen 
lnto thc &olution and roplace the 
cover, but Jo not clamp lt. Repeat 1h11 
opcrntion until al\ the containers In 
thc row have been londed. Then tlomp 
the covcrs in the sorne ordcr In which 
thc contalncrs wcre loa<led ( cover 
clamplna i1 delayed to allow cqulli
utlon of pressure). Stnrt the Laun
der-Omcter and run at 42 rpm for 4.S 
minute,. 

5.6 The rinsing. aourlng extroc
tlon, and drylng mclhods ore tho aome 
for ali the testa. Stop thc machinc, 
romovc tho contalncra nnd cmpty the 
contenta. Rlnse each test npecimen 
twlcc, In bealcera, In fresh 100-ml 
batha of water at 40C (105P) for 
one-minute pcriods . wilh occa1lonal 
atlrrlng or hand aque¡:zing. Sour In 
100 mi ot a 0.014% 1olutlon of acetlc 
acld (0.05 mi ot 28% acetic add per 
100 mi of W!\ter) for one minute at 
27C (BOF). Rinse again for onc mln- · 
ute in 100 mi water at 27C ( BOP). 
Hydroextract or pau thc teat 1pccl
mena bctwecn wrlnger rolla to removo 
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cxce�s moisture. Dry by  pres .� ing wi th 
e n  i ron  ( 1 3 5- 1 50C ) ( 27 5-300F) ( see 
1 0. 3 )  with the mult i fibcr or whi te cot
ton fabric uppermost nnd  i n  contnct 
wi th the fncc of the test specimcn. 

6. lnterpretotlon of  Resulta
6. 1 The condi t ions in t hcse tests

glve resul ts which corrcla te  with 
the rcsul ls of flvc average home or 
commcrclnl lnundcrings. These are 
nccclcrated tests, nnd i n  obtaining 
the requiri:d dcgrce of nccelerat ion 
sorne of the condi t ions, such ns tem
pernture, were purposcly ex nggernted. 
These tests are . sat isfoc tory con
sumer end-use tests, and thc corre- · 
lat ion wi th averngc lnundry prnctice i s  
given i n  t hc  fol lowing  scct ion on Evnl
untion. 

7 . Evalua tlon
7 . 1  Test No. IA-This test  is dcsig

nated for evnlua t ing  the colorfnslness 
of fabrics lhnt  nrc ex  pcc lcd  to w i lh 
s t nnd  rcpentcd hnnd wash ing  nt  low 
tcmpcrn lu r'e. Spcdmcns suhjected to 
t h is test  should show color change 
s imi l ar  to that produccd hy five aver
age cnrcful  hnnd laundcr ings a t  a 
tc 111pcra tu1  e of 40C ( 1 05 F ) . 

7 .2  Test No. I I A-Tbis test  Is dcsig
nn ted for cvnluat lng thc wash fnstncs� 
of fnbrics thnt nre expcctcd to  wi th
s !nn<l repentcd low-tempera tu rc ma
chinc wnshing In ! h e  home or In  the 
commcrc ln l  lnundry .  Specimens sub
jected t o  I i 1 is test should show color 
darnnge slrn l lnr to thn t  produeed by 
f ivc commcrcial  l aunderi ng s  n t  38C 
( 1 OOF )  or by fivc home machi  ne laun
dcri ng, ni  med ium or wnrm set t lng 
i n  lhe tempera ture . rnngc of 3 8C 
( J OOF) . 

7 . 3  Test No. I I IA-This test Is es
pccin l ly dcsigned for evnl u n t i ng  wosh
fnstncss of  fnbrics considcred w nsh
ahic under v igorous condi t ions. Speci
mcns subjccted to this test should show 
color dnmnge s imi lnr  to tha !  produccd 
by . five commercial lnuncler ings ot 
49C ( 1 20F) or by five home mochinc 
luunclcr ings al  60C ( l 40F) both wi th
out chlorine. 

7 .4 Test No. IV A-This  test is de
signcd for evnlua t ing  thc wnsh fastness 
of  text i les thot mny be l 11 1 1ndered I n  
thc presence o f  avni lnhle chlorinc. 
Specimens subjected to this test shoutd 
show color dnmage s imi lar  to that 
produccd h y  fivc commercial l nunder
lngs at  7 1 C  ( 1 60F) wi th 1 . 9 l i ters 
( two qua, : s )  of  1 .0 % nvn i í ab le  chlo
rine per -15 .4  kg ( 1 00 l b )  of  load 
(whi te wash formul a )  or by ílve home 
m achine laundcrings n t  60 to 66C 
( 1 40 to l 50F) wi th 3 .74 g per t : , er 
(0.5 oz/gal  o f  5 . 0 %  nva i l able ehlo
rine per 3 .6  kg  ( 8  lb ) load. lt 
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Table 1

Test Condit ions 

Tolnl 

Tcsr Temp. 
1,/ru,r
Vo 1011<·  

No. F e ln ml .  

IA ! 05 40 200 
I l A  1 20 49 1 50 

1 1 1 ,\  1 60 7 1  50 
IVA 1 60 7 1  50 

B . Evaluatlon Method for  Chonge
In Color

8 . 1 The efT cct on the color of  thc
test specimcns can be expresscd nn<l 
defi ned by rc fercnce lo lhc  Gray Scale 
for Color Changc. 

Clnss 5-ncgl igiblc or no chnnge ns 
shown in  G rny Scnic Step 5.

Class 4-a chJnge I n  color equiv
alen ! to Orny  Scale Stcp 4 .  

Cl ass 3-a cl-- angc In color equiv
a len!  to Grny Scalc Step 3.  

Clnss 2-n ch angc i n  color cquiv
nlent lo Gray Scalc Stcp 2. 

Chnrt l -n changc In  color cqu i v
n lent  t o  Oráy  Scale Step l .  

9. Evaluot lon Method for Sta ln lng
9 . 1 S ta i n ing (sce 1 0.9 ) can be eva l -

1 1 a l ecl hy mean� of t hc  A ATCC Chro 
nrn t ic  Trnnsferc nce Scn le o r  the G ray  
Scale fo r  S tn in ing. The  means should 
be indica led wh�n rcport ing !he test 
resul I s .  

Class 5-negl i ¡-: iblc or no sta in ing. 
Clnss 4-s!n in in�  equlvnlent to Row 

4 on the A A TCC Scnle or Step 4 011

thc S tn in ing Scak. 
Clnss 3-s t a i n ing equivalen! to Row 

J on thc A ATCC Scn le  or Stcp 3 011

the S tn in ing Scale. 
Clnss 2-sta in ing cquivnlent to Row 

2 on the A ATC'C Scale or Step 2 on 
thc S tn in ing Sc;i le .  

Class 1 -stn i n ing equivnlent to Row 
l 0 11 t he A ATCC Scnle or Step 1 011

the StR in ing Scnlc. 
9.2 Jnclude in  rcport whether 

A ATCC Chromnt i ,: Transfcrence Sea l e  
or  G ray Scnlc for  S la in ing was usccl ; 
a lso whether M ul t i fiber No. 1 or No. 
10 was uscd. 

1 O.  Notea 
1 0. 1  Obtainable from A tlas Electric 

De vices Co . .  4 f J ,j N .  Ravenswood Ave ., 
Ch icago, J I I .  606 l 3. 

1 0 .2 G las� j : i rs may be used but ore 
no longer commacia l l y  avai lable. 

1 0. 3  A 2 . 268  10 2.724 kg (5 to 6 l b )  
i ron w i t h  a ! 000 1va t t  hea t i ng  un i l  i s  rec
ommenúeú i n  o rJe r  to  avoid l n rge f luc
tua l ions i n  lempera lure . TI1e lempera tu 1 e 

. of l h e  i ron ca , . be determincd co1 1 -
ven ien l l y  wi lh thc n iJ of o co l ibra lcci 
the rmocouple ,  n t h;:rmomeler i nserl eci i n  
a wcl l  i n  l he  i ron,  or  a l loys mel l i ng  ;it 
approximalcly 1 3 5C and l 50C ( 275P anú 

% 
% ,1 rnilnble 

Delerf?er, t  Clrlori11e 
o/ o/ Strrl 

T()rn/ Tntn l Dn lls Ti1 1 1r.  In 
Vn/111 1 1r Volumr (11 1111 1/ ,a) Mi11 11tt'J 

0. 5 N one 1 0  4 5  

0.2 None 50  45  
0. 2 None 1 00 4 5  

0. 2 0.0 1 5  1 00 45  

J00r- ) .  l t  1 1rnsl he re rne rnhercJ i n  1 1 s i 1 1 J!  
l h e  sccond 1 1 1c thod lha l  fherc  1 1wy he con
s idera ble l : ,g  hc lwc cn l he  1 c 1 1 1pcr :i l 1 1 r e  in 
d irnlcú hy lhe  lhc r 1 1 10111 c l c r  a nd lhc 
nc lun l  s 1 1 r filc� lcmpera f 1 1 : , · u f  1 1 ,c i r n n ;  
nnd i n  1 1 s i 1 1g  i he second : , nd ! h in! m c t h 
ods. l h·a l  i he i ron m a y  h e  cooled hr 
cnn f a c l  w i f h  l hc c lo f h .  /\ l loys o f  l i n . 

· l cad ,  n nd l 1 i s 1 1 1 1 1 l h  in lhe  p ropo1 l io 1 1,
\ 1 6 : 2 5 : 1 6  ami 9 : R : ,)' mcll ni .i pprox i 

·prn t c l y  I J C,C and 1 4 HC ( 2 7 7 r- n 11d  29 H I ' )
respe c f i vc l y . l f  sma l l  p :n f i c le .� nf fhese 
n l !oys  a re placed on  the i ron .  thc onc a l 
loy w i l l  n , c l l  and  thc o lhc r  w i l l  1 10 1  l f  the 
l empc r n f u r c  o f  t he  i ron i1 "' i t h i n thc rc 
qu i red range. Tempera l 1 1 re ind i ca tor.1 
furn ishccl : is a n  in tegra l  p : i r t  of  so,nc 
i ron� sho1 1 ld he c a l íh ra t ed fnr acc 1 1 ra c r .  
A lso convc n i en l  for l e s l i ng  ! h e  i r on tem
pcra lure a re  Temp i l � i ib.  ·¡ hcse n r e  
spcc in l  c r ayons fornrnl al cd so t ! i ; , t  t h ey  
wi l l  n o t  111 : 1 rk on  a s1 1 r f:1 cc wh i ch  j q  nn t  
hc;i lcd lo  lhc  me l l i ng  pn in t  o f  l h c  c r  a }' ·  
on .  Tcmp i l s t i k s  are n v a i l a h l c  i n  n rangc 
of  rne l f i ng  poi n i s  from nny l :,ho, n ln ry  
s 1 1 pp l y  hn 1 1 sc .  

1 0.4 Oht : i i n ablc f rnm Tc, 1 f : i l 1 1 i l'� . l 1 1c .
P .  O Drn"' c r  O, M idd lc�cx . N. J Ol! H ,I (, . 

l fU A /\TCC S i :r nd n r d  De te r gen !  
Wüíl i s  ! 1 1 1; p r ima ry de le r gcn l  lo be 1 1scd 
i n  lhi� les l  mc lhod . Whcr c l he c l íccl of 
nn op l ic ,, I  hr i p.h l enc r  1 1 1ay he n faclnr 
( sucl ,  as i n  pa ., l e l  p i 1 1 k s ) !he 1 1se of
A ATCC S 1 a nd 11 rc l  l ) e f c r grnt  1 2" ( w i t l ,  
op l icn l  h r i gh f c ne r )  sho l l ld  : i l so h e  made 
ns n sep:1 1 a le  lcs l .  I n  r i thcr case ,  lhe
dc ler¡¡, e n l  1 1 scd musl  h,  r cpor lcd w i t h  
color changc nnd s t a i n in .� r cs 1 J I I � . 

1 0 .6 .nh 1 : i i nable fr o n ,  A/\TCC, 1' . O .
Jlnx 1 22 l .� .  Rc sc n rch  Tr i nng l c  P : 1 1  k ,  N ,  
c. 27709. 

1 0 .7  l ) i , t i l l cd wnlcr or water of  np
prox imn le l 1· 7ero h 11 1 dncss  ( nol nvcr 5 
ppm )  shn 1 1 l d  be used lo d i s so lvc !he 
Jete ,  gen! nnd  for !he  frs t  sni l l l i om .  

1 0. fl For delerm in i ng  the  pc r cen l
11vn i l nhl e  c l i lo r ine,  p ipct n 1 .00 m i  por
t íon of l h c  stock i:nd i 1 1m hypnch lo r i t e  
sn l 1 1 t ion i n ln  n n  Er lenm�yer íl nsk 11m l  
d i l 1 1 l e  to  1 00 mi wi th  d i 0, l i l led water .  
Add 20 mi nf 6N 1 1

2
S01 and s il(  mi of

1 2 %  KI .  Tilratc wi lh O. I N  sc,J ium th i 
osu l fo le  so l 1 1 1 íon

Cnlcn l .i l i on :  
% nvo i l ah lc ch lor ine 

_ mi sod . t h io. X N X 0.03 5 5  X I OO
1 X sp. gr. NnOCI so l "n  

1 0 .9 For s la in ing properl ics , Test  I J I A
sho11 l cl h e  r 1 1n in  aJd i t i on lo  Test [VA 
s i nce the  ch lor íne  cnn fen t  i n  l he  l a t l c r  
may  de s l roy  co lor  bleccl wh ich co1 1 l <l 
cnusc s l a í n i 1 1 g  i n  a non-ch lnr i nn t ccl wa,h 
i ng  tes t  snch  n s  Test I I J A .  Any s l a in 
i ng  by Test  I I I A  shóu ld  he  inc luúcd a s  
par l  of ! he  rcport nf  s l a i n i ng  hy Test 
IVA . 

1 0 . 1 0  l f  mu l t í fiber Is l i SCd in conj 1 rnc
! lon wi lh Test  ! VA ,  t i . e  wool wi l l  nb
sorb !he  ch lor ine l eav ing  vcry l i ! l lc fnr 
blcnch ing  ac l ion .  

177  



E04 

ANEXO 07 

- 104 -

Colour fastness to perspiration 

1 Scope 

This part oí ISO 105 specifies a meli,od for deter
mining the resislance oí lhe colour of textiles oí ali 
klnds and In ali íorms lo lhe action of human 
perspiralion. 

2 Normatlve ref erences 

The followlng slandards conlain provIsIons which. 
through re[erence In thls texl. constltute provlslons 
of this part oí ISO 105. Al lhe lime o( publicalion. the 

, edltlons lndlcaled were valld. Ali standards ue 
subject to revislon. and partles lo agreements based 
on this parl of ISO 105 are encouraged lo invesllgale 
the possiblllty of applying the mo!;I recen! edltlons 
oí lhe standards lndlcated below. Mem':,,�rs of IEC 
and ISO maintain regislers of currer.tiy 11alid lnler
nalional Slandards. 

ISO 105-A01:1989. Textiles - Tesis for colour fasl
ness - Par/ A01: General principies of /esling. 

ISO 105-A02: 1987. Textiles - Tesis for colour fasl
ness - Par/ A02: Grey sea/e for assessing change in 
colour. 

ISO 105-A03:1987, Textiles - Tesis for co/our fast
ness - Part A03: Grey sea/e far assesslng stalnlng. 

ISO 105-F:1985, Textiles - Tesis far colour fas/ness 
- Pan F: Standard adjacenr fabrics.

ISO 105-F 10:1989. Textiles - Tesis far colour faslness 
- Part F 10: Specifica/ion far adjacenl fabric: Mul//fi
bre.

3 Principie 

Specimens of tl�e lexlile in conlact wilh ac. :;:ent 
f;ibrics are trealed in lwo differenl solulion:= :on
laining histldine. dra,ned and placed belwee- 1·.·,o

plales under a specir1ed pressure in a lesl c;i 11ce. 
The specirnens and lhe adjacenl íabrics are :ried 
separalely The change in colour of each soe: T,en 
and lhe slaining oí lhe adjacenl íabrics are as<:7ssed 
wilh lhe grey scales 

4 Apparatus and reagents 

4.1 Test devlces. each consisling oí a fra-e oí 
slalnless sleel into which a weight-plece oí ,ass 
5 kg and base oí 60 mm x 115 mm is closely r:led. 
so lhat a pressure oí 12,5 kPa can be applled or test 
specimens measurlng <10 mm x 100 mm place: �e
tween glass or acrylic-resln plales measurinc; = '.JOUI 
60 mm x 115 mm x 1.5 mm. The lesl device s.-; · :ie 
construcled so lhal. ir lhe wcighl-piece Is re:-:.-·. ec 
during lhe lesl. lhe pressure oí 12.5 kPa re- a:ns 
unchanged (see 8 1 and B 2) 

4.2 Oven, mainlained al 37 ·e ± 2 ºC. 

4.3 Alkallne solutlon. freshlv prepared, conI2 - ,g 
per lilre, 

0. 5 g o( /-hlstidine monohydrochloride mor:-vdr:- 1 1
(C6H9 0 1 N 3 . HCI. H1 0):

5 g of sodium chlorlde (NaCI): 

eilher 

or 

r:n,111 

5 g or dlsodium hydrogen orlhophospha\e 
dodec;ihydra\e (Na1HPO, 12H10): 
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2.5 g ol disodium hydmgen orthonhosrhr1le 
dihydrale (N;-,�HPOd .2H1 0). 

The solution is broughl to pH 8 with 0.1 rnol/I sodium 
tiydroxide solution 

4.4 Acld solution. lreshly prepared. contélini11g ner 
litre. 

0.5 g oí /-histidine monohydrochloride monohydrale 
1 C6H�O,NJ.HCI . H ,O); 

5 g of sodium chloride (NaCI): 

2.2 g of sodium dlhydrogen or1hophosph;:ite 
dihydrate (NaH,P0 •. 2H 70). 

The solution is brought to pH 5.5 with O 1 rnol/I 
sodium hydroxide solution. 

4.5 Adjacent fabrics (see ISO 105-A01: 1989. sub
clause 8 3). 

Eilher: 

4.5.1 A multiíibre adjacent íabrlc complying wllt1 
ISO 105-F 10. 

Or: 

4.5.2 Two slngle-fibre adjacent íabrics. complying 
with the relevan! sections of ro� to F08 oí 
ISO 105-F: 1985. 

One piece made of lhe same kind of íibre as that oí 
the textlle to be tested, or lhal predomlnatlng In the 
case of blends. the second piece made oí lhe fibre 
as indicated in table 1 or. in lhe case of blends, oí 
the kind of íibre second in order oí predomlnance 
ar as otherwi se speclíied. 

T.ible 1 - Single-flbre adjacent fabrlcs 

11 flrst ple ce Is: Second plece to be: 

cotton wool 
wool collon 
silk cotton 

linen wool 
viscos e wool 
acetale viscose 

polyamide wool or visease 
polyesler wool or coitan 

acrylic wool or r:0llon 
--·

4.5.3 lf required. a non-dyeable íabric (for example, 
polypropylcne) 

4.6 Grey scale for assessing change in colour, 
complying with ISC 105-A02. and grey scale lor as
sesslng s:alnlng, complying wllh ISO 105-AOJ. 

.5 Test speclmen 

5.1 11 lhe texlile to be tested is íabric e1lher 

;i) ;itl;ich ;i sneclmcn mea suring '10 mm x 100 m ::, 
to a piece ol the multlfibre éldjélcent labric. éllso 
rneasuring '10 rnm x 100 mm. by sewing ;:ilon;¡ 
one oí the shor1er sides. wlth the mullifibre íabric 
next to the íace oí 1he specirnen. or 

b) att ach a specimen measuring 40 mm x 100 mm
belween the two single fibre adjacent labrics.
éllso me asuring 40 mm >< 100 mm. b�' sewing
along one oí the shoner sldes.

5.2 Where yarns or loose íibre is to be tesled. t;ik!? 
a mass oí the yarn or loose íibre anproximalel·_. 
equal to one héllf oí the combined mass or the adja
cent fabrics. and ellher 

a) place 11 between a 40 mm >< 100 mm piece oí lh!?
mulllíibre fabric ;rnd a 40 mm x 100 mm piece oí
the non-dyeable labric and sew lhem along al!
íour sides (see ISO 105-A01:1989. sut:,
clause 9 6): or

b) plélce lt belween a 40 mm x 100 mm picce o'
e ach oí I he two speciíied si ngle-fi b re la br ics a n :J
sew along ali four sides.

6 Procedure 

6.1 L;iy out lhe comrioslle speclmen smoolh In ;; 
ílat-bottomed dlsh and cover wlth the solulio�. 
Thoroughly wel one composlle speclmen In ih';! 
alkaline solulion at pH 8 (4.3) al a liquor rallo o' 
50 · 1. and allow 11 to rem;iin in the solulion é!I room 
lemperature for 30 min. Press and move 11 írom time:! 
to lime lo ensure good and unllorm penelralion o'. 
lhe liquor. Pour oíl lhe solulion and wipe lhe exces5 
liquor off the specimen belween lwo glass rods 
Then place the composlte specimen belween tw:-; 
glass or acryllc resln plales, under a pressure o'. 
12.S kPa. Use separaie apparalus lor lhe acid te5:
(4 4),

6.2 Place lhe les! devices (4 1) each conlélinini; é? 
composite specimen in lhe oven (4 2) for i1 h a: 
37 ºC ± 2º C. 

6.3 Open out e;ich composile specimen (by breai-
ing lhe slilching excep! on one of !he shorler sideo 
ií necessary) and dry il by hanging il in air al a 
temperature nol exceeding 60 ºC. wlth the two or 
three riarls In conl;,cl only al lhe line oí slitching 

6.'l Assess the ch;inge in colour oí each sr,ccimer. 
;,nd lhe slaining ol the acijacenl f;ibric(s) wllh tne 
¡:¡rey sc;iles (<l 5) 
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7 Test reporl 

The test reporl shall include !he íollowing par1ic
ular•· 

al thr number and dale oí this Pélrt oí ISO 105. l.e. 
ISO 105-E0<l 1989: 

bl all details necessary lor lhe identiíic;:itlon or lhe 
s;Jmple lested. 

e) \he numerical ratings far chvnge in colour oí !he
specimen in each solullon:

d) ií single-íibre adjacent (abrics were used. lhe
numerical raling íor staining of ec1ch klnd or ad
jacenl fabric used:

e) lf a multifibre Jdjacent fabric: was used. the
slaining of each type oí fibre in the rnultifibre
adjacent fabric. and \he type d müili,:bre adja
cenl fabric usP.d.

8 Notes 

8.1 lf \he dimenslons o( \he composile so":? :im, 
dlffer (rom !he size oí -10 mm x 100 mm. a ""e1gt, 
pie ce shall be u sed such lhat a pressure oí ; : 5 kr 
is applied to !he specimen 

8.2 O\her devlces may be used provided :- 31 tt 
s;ime results are oblained as wlth the ap:: �rat, 
described above. 

8.3 In many cases oí cElluloslc ílbres dye:'. wi 
direct dyes conlaining copper. or aRer tre2!me 
with copper salls. lhe prescribed tesis and :- 3tur 
perspiratlon brlng about a removal oí coppe • rro 
!he dyelngs. Thls may cause a significan! alte·atic
in faslness to lighl and washlng. and il Is lhe·e(o•
recommended that thls posslblllly be lake- in
consideration.

E04/3 
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ANEXO d8 

AATCC Test Metho'd 15-1979 

Colorfastness to Perspiration 

Developed in 1949 by AATCC Committee 
RA52; revised 1952, 1957, 1960, 1962,,1972, 
1975, 1976; reaffirmed 1967, 1979. 

1. Purpose and Srope .. ; 
1. 1 This method is intended for use

in determining the fastncss of colored 
textiles to the etfects of perspiration. 
It is applicablc to dyed, printed or 
otherwisc colorcd tcxtilc fihcrs, yarns 
and fahrics of ali kinds and to the 
tcsting of dycstulfs as applicd to tex
tiles. 

1.2 This is a performance test. Re
cent work hy Committee RA52 showec! 
this test will correlate with limited 
field studies. Background information 
on the committee's work and decision 
to eliminate the alkaline test was pub
lished in two artides in Textile Chemist

ancl Co/ori.�t: "Colorfastness to Perspi
ration and Chcmicals" (Octohcr 1974) 
and "Evaluating Cokirfastness to 
Perspiration: I ,aboratury ·1 ·est vs 
Wear Test" ( Novembcr 1974). 

1.3 Altho11gh the alkaline test has 
been climinated from this method, 
there may be certa\n instances in for
cign trade or special end-uses that re
qui re the alkalin� test. In these in
stanccs the alkaline test should be run 
as in AATCC Test Method 15-1973. 
For convenicnt refcrence the compo
sition of the alkaline solution is given 
in note 9.7. 

2. Principie

2.1 A spcci men of colored textile is
wet out in si111ulated perspiration solu
tion, subjected to a fixed mechanical 
pressure ami allowed to dry slowly at 
a slightly elcvated tcmpt:rature. 

3. Apparatus and Materlals

3.1 AATC'C Perspiration Tester,
Perspirometcr or equivalen! device 
(plastic or glass platcs are available 
with the equipment) (see 9.1). 

3.2 Drying oven-Convection. 
3.3 Multifihcr test fabric No. 10 

(sce9.2). 
3.4 AATCC Ch,omatic Transfer

ence Scale or Gray Scale for Staining 
(see 9.3). 

3.5 Gray Scnle for · Color Changc 
(see 9.3). 

3.6 Wringer (sce 9.4). 

170 

4. Acld Solution

1 O g sodium chloride
g lactic acid, USP 85% 
g disodium hydrogen phos
phate, anhyd. (Na2HPO4) 

0.25 g histidine monohydrochloride 
(see 9.5) 

Make up to one liter with distilled 
water. 

The pH of this solution should be 
4.3 ± 0.2 as establisherl by use of an 
accuralc pH meter. Thc use of pH test 
paper is not rocommended for this 
purpose because of its lack of accu
racy. Should the pH of the prepared 
acid solutions be outside the range of 
4.1 to 4.5, discard this solution and 
prepare a new one making sure that 
ali ingredients are weighed precisely. 

5. Test Specimen

5.1 Cut a specimen 5.7 x 5.7 cm
2¼x2Y., in. of the dyed materinl. Sew 
or lay an equal size piece of No 
1 O mu! 1 i fiber test fahric to each speci
mcn. 1 t the fiber or fibcu In the dycd
fabric are not present in the multifiber 
test fabric, also include a piece of un
dyed original material in the test. 

5 .2 In order to maintain equal pres
sure on both the undyed material and 
the multifiber test fabric, sew or lay 
them into a sandwich type sample 
with the dyed material in the middle. 
Use only unfused multifiber test fab
rics. Fused multifiber test fabric may 
have thickness variations aro\ind edges 
which would cause uncven compres
sion during testing. 

Plg. 1-AATCC Penplratl<Jn Teater. 

8. Procedure

6.1 Immerse the test specimen in the
required freshly prepared solution (no 
older than three days, �ee 9.8) for 15 
to 30 min, with occasional agilation 
and squeezing to insure complete wet
ting. For fabrics hard to wet out, the 
dyed test specimen and undyed test 
cloth swatch( es) should be given a 
sufficient number of alternate wettings 
in the test solution and passes through 
a wringer to oblain complr.te pcne
tration. 

6.2 Once the specimen is thor
oughly wet out, set the wringer for a 
final passage whereby the s;iecimen 
will weigh 2 to 2½ times its original 
dry weight. The wct out, dyed fahric, 
backed on one side with the multifiber 
test fabric of the same size, and, if 
necessary, the undyed fabric of the 
original material on the other side 
should be passed through the ·wringer 
together. It is this comblnation of 
fabrics that should weigh 2 to 2½ 
times their original dry wcight. Since 
certain fabrics may not be able to 
retain this amount of solution when 
passing through a wringer, such fnb
rics 'may be tested after blotting to the 
required wet pickup with a paper 
towel. In order to obtain true and 
consistent results ali specimens of a 
given construction in a test series 
should have identical pickup, as the 
degree of staining increases with the 
amount of retained solution. 

6.3 Place the test specimen between 
the plates and insert in the specimen 
unit in such a way that the stripes of 
the multifiber test fabric are in a verti
cal position when placed in the oven. 

6.4 Depending upon equipment 
available, use the following alternates: 

6.4.1 AATCC P.erspiration Tester: 
Put ali 21 plates into the unit re
gardless of the number of specimcns. 
After the final plate is pul in position 
(on top) set the dual plates with com
pensating springs in position. Place 
the 3.6288 kg ( 8 lb) weight on top 
making a total of 4.536 kg ( 10 lb) un
der the pressure plate, and lock the 
pressure plate in position by tuming 
the thumb screws. Remove the weight 
and place the unit in the oven. 

6.4.2 Perspirometer: The plates are 
held in a vertical position between an 
indicating scale with a fixcd metal 
plate a: one end nnd an adju�table 
metal plete at the other end. By 
means of adjusting screws, the mov-

AATCC Technlcal Manual 



ahlc pinte rnay be rn:-idc to cxerl in
crcasing pressure :-igainst thc test 
i;pccirncns. Whc11 4.536 kg ( 10 lh) 
prcssurc is indic:ilcd on thc sc:-ile, lock 
the specirnen 1111it conlnining lhe les! 
specirncns by n set screw. Thc .sp,ci-
111cn unit cnn nnw be removed from 
lhe scction npplving !he pressurc nncl 
plnced in the o,-cn. Anolher spccimen 
1111it nwy he nddcd to the prcssurc 
section nnd thc lo:-iding proccdurc re, 
pcnlcd. 

6.5 lkat thc loadcd specimen unit 
in an oven nt 38 ± l C  (100 :±: 2F) 
for al lcnsl 6 hnurs. Jf not completely 
clry ;it cml of lhc test pcriod, thc spcci
mens shoulcl he removed fro111 thc lc�t 
unit nnú nir clriccl hy any convenicnt 
mc;ins, not ovcr 60C ( l 40F). For con
vcnience !he tc,t nrny be run ovcr
night for ns m11ch ns 16 hours. Tests 
hnve shown thal .no appreciahlc change 
in shade or st;iining f;ikcs pl;ice a[ler 
G hours. 

7. Evaluation

7.1 Gercrnl-Uns:-itisfactnry perspi
rntion fnstness 111ny he clue to hlcecling 
or migration <>f color or it nrny pe 
duc to clrnnge in color of thc dyecl 
111atcrial. Jt shnttlc l he notcd thnl oh
jcct_ionalJle ch:rngc in color mny be 
cncountercú wilh no nppnrcnt hlcccl
ing. On thc olhcr h;-ind, therc rnay be 
blccding with no apparent ch:111gc in 
color, or thcrc nrny he bolh blcec.ling 
and chnngc. in color. 

Ccrta'•1 chromc browns ·will stand 
thc standard test. llowcver, thcsc par
ticular brown, have hccn know11 to 
cxhihit n thnn,•c in shaclc or discolora
tinn due npp:1rcntly to nccurnulntcú 
pcrspirntion which tcnds to renct _with 
cert;iin <lryclcaning íl11ic.ls 0f thc chlori
nated hydroc;irhon type, thcrchy clc
vcloping an acid conditic,n. This par
ticular discoh>ration can be <luplicnted 
hy spotting with dilutc hydrochloric 
ncid (5 g/1) ;ind clryin¡!. 

7.2 Evaluntion for Colnr Chango-
The clTect 011 the color of thc test 
spccimens c;-in be cxrresscd anl de
fincó by rcfcrcncc to the Gr;-iy Sc:-ilc 
for Color Changc. (Usagc o[ this 

AATCC Teclinlcr1I Manual 
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Fig, 2-Pcnplrometcr 

scale is cjiscusscd i11 AATCC Evnlun
tion Proccclure 1.) 

Class 5-Ncgligihlc or no change 
ns shown in Gr:iy Scale Stcp 5. 

Class 4.5-A changc in color equiv
alen! lo C,ray Sc:tle Stcp 4-5. 

Class 4-A change in color eq11iva
lcnt lo Gray Sc:dc Stcr 4. 

Class J.5-A d1a11gc in color·eq11iv
nlcnt to ( ,ray Sc;ilc Slcp ]-4. 

Clnss ]-A d1:ingc in color cq11ivn
lent to (iray Sc:ilc Stcp ]. 

Class 2.5_:_A c-hangc in color equiv
alen! to ( ,ray Sc:tlc Stcp 2-3. 

Cl;-iss 2-A cl1ange in color equiva
len! to (,ray Sc;ilc Stcp 2. 

Class 1.5--A ch:rnge in color cq11iv
alc11t to (,ray ;,, :de Stcp 1-2. 

Class 1-A changc in color equiva
len! to Gray Sc:;ilc Stcp 1. 

7.3 EvnluatirJn Mcthod for Staining 
---Staining c;in he cvalu:-iled by menns 
of thc AATCC Chromntic Trnnsfcr
encc Sc:-ilc or thc Clrny Scnlc for stnin
ing. (Us:igc of thcsc scatcs is discussed 
in AATCC Evnluntion Proccdmes 2 
nnd 3.) 

Clnss 5-Ncgligihlc or no color 
t ransf cr. 

Class 4.5-('olor trnnsfcr equiva
len! to Stcp 4-5 011 the Gray Scale 
for Stnining. 

Clnss 4-Cnlor transfcr cq11ivntcnt 
to Row 4 on thc AATCC Chromatic 
Transfcrcnce Sc;ile or Step 4 on !he 
Gray Scalc fo, Stnining. 

Class 3.5- Color .transfer equiva
len! to Step 3-1 on lhc Gray Scale for 
Staining. 

Class 3-C0lor tr'nnsfcr cquivnlcnl 
to Row 3 on 1:,e AATCC Chromatic 
Transfcrcncc Scalc or Step 3 on thc 
Grny Sc;de fnr Stnining. 

Class 2.5- -Color trnnsfer equiv:-i
tent to Step z-3 on the Gray Scnlc 
for St;-iining. 

Class 2-Cnlor trnnsfer cq11ivnlc11l 
to Row 2 on thc AATCC Chromntic 
Transfcrcncc Scalc or Step 2 on the 
Gray Sc,ilc fnr :'>t;-iining. 

Clnss t .5- -Color trnns[er equivn
lcnt to Stcp 1 -2 l>n the Gray Scale for 
Stnining. 

Clns� I-C1Jlor transfer equivntcnt 

to Row I on thc AATCC Chro111:itic 
Trnnsfcrnncc Scnlc or Stcp 1 011 thc 
Grny Scalc for Staining. 

8. Report 

8.1 Rcport thc clnss nu111her dctcr
mincd for color changc in 7.2 nnd !he 
stnining chss n11n1hcr of nll six fihcrs 
in tite n111ltil1hcr test faliric as tlc-lcr
rni11ed in 7.3. Also st:tte which scalc 
(AATCC Chromatic Tra11sfcrc11ce 
Sc;ilc N Grny Se.tic for Staining) was 
usecl in !he stainin¡! evaluation (sce 
9.6). 

9. Notes

9.1 Thc /\Ah:c r :rsrirnlion ·1 <'Slcr 
is ;ivailahle írom /\11:-ts l'lcclric Dcvices 
Co., 4114 N. Rr1ve11,wc,l><I /\ve., Chi
cngo, 111. (i{)(i 13. ·¡ he l'crsriromclrr is 
nv;iilnhle from The Orangc l\l;ichinc 
and Mfg. Co., l 50J Hay Ave. , l'oint 
Plcasant, N. J. 08742. Adcq11:lle pl.1stic 
pintes sho11IJ he pmch.iscJ wilh cithcr 
11nit. 

9.2 Multiíiher test fohrics is availahlc 
from Tcstínhrics lnc., 1'. O. Drnwcr O, 
Middlesex, N. J. ORR-16. 1 he six rihcr 
test fabric # 10 will-·•ut íuscd cdgcs 
shoulJ he uscJ in this mctlrnd. 

9.J ¡\i\TCC C'hromatic Tr:lll,íc1rncc 
Sc;ilc. U,ny Scalc rur S1aini11g, anti <,rny 
Srnlc for Color Ch:rngc .irc nvailahlc 
from /\i\TCC, P. O. llox 1 221.�. Rc
sen1 ch Trinnglc l'nrk, N. C. 27709. 

9A Suilahle w1 ingcrs nrc lhc /\!la, 
Motori?.cd Lnhorntc,ry Wrin[!cr av:,il
nblc frnrn Atln.s Elcclric Dcviccs Co ., 
4114 N. )bvcnswood /\ve., ('hicri¡?o, 
111. (,0613 nnd lhc Kc1111101c l lnnd Wring
cr 341 1-73:!71, nvailahlc í10111 Scars, Roe
buck nnd Co.

9.5 Jlislidinc mc,nohydrochloridc m;iy 
be rurch;isc,1 from Fishcr SciC'nlific 
C'o., 71 1 l'orhc� /\ve. , l'ittslrnrgh, Pn. 
1.5219 (Crit. No. 4274). 

9.6 For vcry criticnl cvnlualion� ;ind 
in !he case of ;irhitr:ol:on ralings m11st 
be bnscd on !he gco111ctrlc Cr;iy Srnlc 
for S1:1ining. 

9.7 i\lk:ilinc Solution: 10 g sodiu111 
chloridc; 4 g nn11noni11111 cnrhonnlc. 1 JSI': 
1 g disodi11m hrurogcn rhosplwlC'. nn
hydrom (Na,-1!1'0,): 0.25 g hi,lidinc 
monohydrocliloridc. Makc ur lo nnc lilcr 
with tlislillcd wrilcr. This sol11tion should 
givc n pi t nf R.O. 

9.R Connnittcc RA.�2 hn� cstnh]iqhed
thnt f11nJ!i bcgi11 lo grow in tllC' ncid 
pcrspirntion solutio11 :rntl thnt lhc pi 1 
�r:idu;illy ri�cs riflcr lh1 ce d:1y� of slornr.c 
1111tlcr �111hicnt room tcmpcrnlurc�. cvcll 
whcn kert in n stoppercd sol11tion bnttlc. 

171 
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/\NEXO O�l 

E03: 

Colour fastness to chlorinated water (swimming-bath water) 
NOTE. See national appendix. 

1 Scope and field of applicatíon 

This par1 of ISO 105 specifies a method for determining the 
resistance of the colour of textiles of ali kinds and in ali forms to 
tho action of active chlorine in concentrations such 89 ara usad 
to disinfect swimming-bath water (break-point chlorinationl. 

Three alternative test conditions are specified. The active 
chlorine concentrations of 50 mg/1 and 100 mg/1 are intended 
for swimwoar. The active chlorine concentrotion of 20 mg/1 is 
intended for accessories such as boach robes and towels. 

2 References 

ISO 105, Textiles - Tests for colour festness 

Pert AO 1: General principies of testing. 

Part A02: Grey sea/e for essessing chenge in colour. 

3 Principie 

A specimen of the textile is treated with a weak chlorine solu
tion of a given concentration and dried. The change in colour of 
the specimen is assessed with the grey scale. Three alternativa 
test conditions are specified. 

4 Apparatus and reagents 

4.1 Suitoble mechanical  device (see 8.41, consisting of a 
water bath containing a rotatable shaft which supports, radi
ally, glass or stainless steel containers (75 ± 5 mm in diameter 
x 125 ± 10 mm highl of approximately 550 ± 50 mi capac

ity, the bottom of the containers being 45 ± 10 mm from the 
centre of the shaft. The shaft/container assembly is rotated ata 
frequency of 40 ± 2 min - '· The tempernture of the water bath 
is thermostatically controlled to maintain the test solution at the 
prescribed temperature ± 2 ºC. 

4.2 Sodium hypochlorite (NaOCll. solution hav·-; !�e 
following composition: 

active chlorine: 40 to 160 g/1 

sodium chloride (NaCll: 120 to 170 g/1 

sodium hydroxide (NaOHl: 20 g/1 maximum 

sodium carbonate 1Na2CO3l: 20 g/1 maximum

iron (Fel: 0,01 g/1 maximum 

4.3 Sodlum hypochlorite (NaOCII, solution ccr·¿ r11ng 

100 mg of active chlorine per litre, at pH = 7.50 :: O.OS 1s� e 11 

4.4 Sodlum hypochlorite (NaOCII. solution cor:3 n,ng 

50 mg of activa chlorine per litre, at pH = 7.50 ± O.OS is� 8.21 

4.5 Sodium hypochlorlte (NaOCll. solution co--:2 �,.,g 
20 mg of active chlorina per litre, at pH = 7,50 ± O.OS tsE-: e J• 

4.6 Potassium dihydrogan phosphota (KH�PO,1. 

4.7 Dlsodium hydrogen 
(Na2HPO4 -2H2Ol. or disodlum 
dodecahydrate (Na2H?O,-12H2O). 

phosphate 
hydrogen 

dihvdr111e 
phos:ih111e 

4.8 pH-meter. having an accuracy of 0.02 unirs. 

4.9 Distilled vvater or doionized vvator. 

4.10 Grey scale for assessing change in colou- ,oc 

clause 2). 

5 Test specimen 

5.1 lf the textile to be rested is fab,ic. use a SY.; -�� 
10 cm x 4 cm. 

5.2 lf the textile to be tested is yarn. kn1t it into fabric �-: �;¿ 
a specimen 10 cm " 4 cm. or make a wick of p;iralle1 ,- :·-s 
10 cm long and about 0.5 cm in diameter. tied nea, bo:- �--.s 

e n'7 I, 
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5.3 lf the textile to be lested is loase libre, comb and com· 
oress enough of it to form a sheet 10 cm >< 4 cm. Determine 
1he mass of the libre and sew it on to a piece of polyester or 
polypropylene cloth to support the libre. The liquor ratio 
tsee 6.11 shall be based on the mass of libre only. 

6 Procedure 

6.1 Each specimen shall be tested in a separate container in 
the mechanical device (4.11. lmmerse the specimen in the 
sodium hypochlorite solution 14.3, 4.4 or 4.5), liquor ratio 
100_; 1. ensuring that the specimen is thoroughly wetted. Clase 
the container and agitate at 27 ::: 2 ºC lor 1 h in darkness. 

6 .2 Remove the soecimen from the container, squeeze or 
hydroextract it, and dry il by hanging it in air at room 
temperature in subdued light. 

6.3 Assess the change in colour of the specimen with the 
grey scale. 

7 Test report 

Reoort the numerical rating for change in colour and the con
centration of active chlorine used tsee 4.3, 4.4 ond 4.51. 

8 Notes 

8.. Prepnration of a sodium hypochlorlte 
solution containing 100 mg of active chlorlne per 
litre 

Ali sodium hypochlorite solutions should be prepared just prior 
to use. Prepare solutions as follows, using distilled or deionized 
water: 

Solution 1: Dilute 20,0 mi sodium hypochlorite solution 
14.21 to 1 litre. 

Solution 2: 14,35 g KH2PO4 per litre.

Solution 3: 20,05 g Na2HPO4
.2H2O per litre, or 40,35 g

Na2HPO4 • 12H2O per litre. 

To 25,0 mi ol solution 1 add excess ootassium iodide IKI, a-:: 
hydrochloric acid IHCII. and titrate the liberated iodine w,:- a 
sodium thiosulphate solution, c1Na2S2O3J = 0.1 mol/1. us:-;
starch as indicator. 

Let the volume of sodium thiosulphate solutian require::: -b 

l' mi. 

For each litre of working solution al pH 7,50 ± 0.05. use: 

705,0 
--- mi solution 

V 

100,0 mi solution 2 

500,0 mi solution 3 

Dilute to 1 litre. 

Belore use, check the pH of the solution using the calibra:�: 
pH-meter 14.81. 

lf necessary, adjust the pH using either sodium hydroxi::, 
dNaOHl -= 0, 1 mol/1, or acetic acid, dCH3COOHI = 0, 1 mol 

8.2 Preparatlon of a sodlum hypochlorite 
solution contalning 60 mg of active chlorine per 
11 tre 

Follow the same procedure as in 8.1, excepl thal lor oach 1::-� 

of working solution al pH 7 .50 ± O.OS use 
705,0 

mi of s::. 

ution 1. 

8.3 Preparation of a sodium hypochlorite 
solution containing 20 mg of active chlorine por 
litre 

Follow the same procedure as in 8.1, except that for each li:·� 
705,0 

ol working solution at pH 7.50 ± 0,05 use mi of s:: 
51' 

ution 1. 

8.4 Other r.iechonical devices may be used for the test p·:
vided thot the results are identical to those obtained with :r! 
apparatus described In 4.1. 
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National aµpendix to E03 

This mctnod includes the opt1on of active chlorine 

concentrations oí 20 mg/1. 50 mg/1 and 100 mg/1. lt 1s 

recomme11ded that in the UK an active chlorine concen

tration nf 100 mg/1 is used for swimwear. This concentra

tion wJ:. formerly given in section UK-TK. An active 

chlorine concentration of 100 mg/1 provides test conditions 

giving results which correspond well with those found 

under sw1mming-bath conditions in the UK (see Journal 

of rhe Socierv of Dvers and Colourisrs. 1983. 97. 297). 

Fíll/1 
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ANEXO 10 

- 112 -

Colour fastness to mercer1z1ng 

1 Scope and field nf application 

This oart of ISO 105 specifies a method for dctcrmining the 
•esistance of the colour of textiles 10 the action of concentratcd
solutions of sodium hydroxide used in mercerizing. The method
is mainly aoolicable to c:otton ;md to mixtures containing
cotton. 

2 References 

ISO 105. Textiles - Tests far colour fasrness

PJrr AOI Gener¡¡/ orir,:10/es of resring. 

Pe:-: ,.'.Q2: Grev sea/e 1c1r assessing c!rnngf' in coiow. 

Pan ,,.,cu : Grev sea/e lor assess,ng .na,n,ng. 

3 Principie 

3. 1 :i. soecimen o! :he tcxtile in contact with a sncciíied ildja
:'2nt fabric is treated with sodium hydroxide solution, rinsed,
�c::d:fied. �insed again and dried. The change in colour of the 
s:cccirnen and the stninin� of the adjacent !ahric are assesscd 
·::i:h :he grey scales.

3.2 ,\s comnlrt'21v rcs,�·ant snccimcns m;iv shnw ;in ao
�.,-�r.l ·ncrcilsr. in dcoth of colour. thesr. cannot be ratcd 5 by 
:-� no'.mill method of asscss:-ncnt. In suc!1 c;iscs. therefore, 
::,lv :�e chanq'2s in huc ;ird brightncss can be assesscd using 
:"e grcv scale. wíthout co11sidera1ion of thc incrcase in dcoth. 
¡¡r.d suc� assessments shculd be markcd with an astcrisk f •). 
-··e r1eaning of :he astcrisk should be exolained in a loot-notc. 

: ,arr.:Jles

::• lncease in ceoth lnot considcrcdl: no change in hue 
ar.:: br1gh1ness. 

J.J redder· lncrease :n deoth (not cons1dercdl: the hue
became redder matchi:g grey scalc J-<1. 

2 �luer. duller' · lncreasc in dcoth ( not consideredl: the 
shade changed in huc and brightness corrcsoonding to grey 
SLlle 2. 

3.3 Soecimens the colour of which does not inc-ease in 
deoth shall be assessed in the normill manner and tne results 
shall not be marked with an asterisk. 

Example 

2 weaker. bluer. duUer : Loss in deoth lconsider':!d1 and 
change in both huo and brightness corresoondin<; ::i grey 
scale 2. 

4 Apparatus and reagents 

4.1 Cotton adjacont fabrlc. at l':!ast 10 cm > \( 
ev;ilua ting staining. 

4.2 Frnme. for l,olding soecimen lsee clause 81. 

4.3 Sodium hydroxido fNaOHl. solution. JOO g 1 

�ar 

4.4 Sulfurlc ocld. solution containing 5 mi of cor.:::e-:·3t':!d 
sulfuric acid IQ 1 .84 gimll per litre. 

4.5 Acetlc acld. solution containing 10 mi of glac:� a:�í'C 
acid per litre. 

4.6 Grey scales for ilSsessing chonge In colour and 
stainlng lsee clause 21. 

5 Test specirnen 

5.1 lf the textile to be tested is fabric. sew 2 ! : �:·me., 
measuring at least 10 cm x 10 cm to an eoual sized :i,e:c ::f t:-� 
adjacent fabric 14.1\ around ali four sides. Faster :- ; :::::ir
posite specimen to the frame 14.2\ firmly, but withou: =, :ess" e 
tension. 

5.3 lf the textile to be testeo is yarn ar thre2: wir.o 
an amount of it equal to the mass of the adjacent fa::.-: on a 
rigid frame íirmly, but without excessive tension ..-·:r- tne 
strands clase together and para/le/ to orovide an are2 Jt 1eas: 
10 cm x 10 cm. Sew an eoual sized piece of the adiace-: laori::: 
('1.1) to this arca along the two sides wh1ch cross tn" s::anos. 

X04/1 
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6 Procedure 

6 .1 lmmerse the composite specimen with thc coloured 
material uppcrmost in the sodium hydroxide soluuon 14 .:r al 
20 = 2 ºC tor 5 min. Rinse thc composite specimen in the trame 
by pouring on 1t 1 litre ol water at 70 ::: 2 ºC over o pcriod ol 
1 min and then 11nsing in cold, running tar.,-woter lor 5 min. 

6.2 Remove the composite specimen lrom the trame and im
merse it in the sulluric acid solution 14.4) or in the acetic acid 
solution 14.5) tor 5 min, ot a liquor ratio ol 50 1. Rinse the 
soecimen in cold, running tap-water until neutral. 

6 .3 Remove the stitching along three sides ol the specimen 
(one side for yarns and threads) and dry it by hanging it in air at 
- temperature not exceeding 60 ºC, taking care that the adja
cent fabric and the coloured material are kept apart exccpt at 
the remaining stitching. 

6.4 11 the specimen shows increased depth ol colour. assess 
the change in hue and / or brightness only. using the ap
propriate grey scale (see clause 2). Assess the staining ot the 
adjacent fabric with the appropriate grey scale (see clause 2). 

6.5 lf the �pecimen does not snc,v1,· in'.:1eas�u oe:itn of cn,c_· 
assess thc ctiange asan ovcrall co111rast 1s�� 3.31 ,H1,1 tt1e s;a,c 
ing of the adjacent fabric with tn,, gre1· sca1es 

7 Test report 

7 .1 In the case of assessrncnts in accordance witt, G.I\. rcoor. 
and mark with an astcrisl: any ct,anges in hue and/or br,9r.t
ness of the spccirnen and reoort the nurneri::al rating for st;_ii,-,. 
ing ol the cotton adjacent fabric. 

7.2 In the case ol assessments ir. a::cordance with 6.5, reoor-. 
the numerical rating for change ir, colour o! tne soccirnen anc 
the nurnerical rating for staining cd the cotton arljacent faorr: 

8 Note 

A metal tr.1me suitable tor the test would have two lold1rn;: 
wings which can be locked in th: closed position by a wing
nut. Each ol the two wings is an open square of abou: 
8 cm >: 8 cm. AII tour sides of the lrame are corrugatcd or con
tain needle bars in arder to hold the comoosite spe::imen tirmi, 
during the treatment. The rigid '·ame lor yarns and tnre2as 
should be a l1rtle larger than the cc•rru0ated or needle bar frarne 
for fabrics and lit into the latter. 
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AATCC Test Method 8-1977 

Colorfastness to Crotking: AATCC Crockmeter Method 

Developed In 193d by AATCC Commlttee 
RA38; revlsed 19371 reafflrmed 19451 
revlsed 1952, 1957, 1981¡ edltorl11lly 
revlsed 11nd reafflrmed 1988, 1974, 19771 
revlsed 1969, 1972. 
(Same 11!1 ANSI Ll4.72-1973) 

1. Purpo1e and Seope 

J.1 This test Is designated for de
terminlng the degree of color which 
may be trnnsferred from the eurface 
o( colored te,ctile material8 to other 
1urfaces by rubblng. It Is appllcable 
to textiles mnde from ali flber! In the 
form o( yarn or fabrlc whether dyed, 
prinled or otherwise colored. 

1.2 Te,t procedures employing white 
te.ql �qunrc�. both dry and wet, with 
water nre given. 

1.3 A1 wnshlng, dryclennlng, shrink
age, lroning, flnlshlng, cte., mny n f. 
fect the degrce of color trnn�fer from 
ft mnterlnl, !he test mny be mnde be
fore or nfler, or before nnd nfter, any 
1uch trcntment. 

2. l'rlnc:lple 

2. l A colored test Apeclmen Ca�
tened lo the bnse of n Crockmeter l� 
rubbed wlth whlte crock tc�t cloth 
undcr controlled conditlons. 

2.2 Color trnmfcrred to the white 
te�t cloth Is osscsscd by a compnrison 
with the AATCC Chromnlic Trnm
fcrence Scnlc or Orny Scnle for Stnin
ing. 

! , Apparofu1 and Materloh 

3.1 AATCC Crockmelcr (�ee 8.1,
8.2). 

3.2 Crockmeter Test Cloth (see 
!U).

3.3 AATCC Chrornnlic Trnnsfer
enée Scnle (sce 8.4).

3.4 Gray Scnle for Stnining wlth
lntermedlnte steps (see 8.4).

3.5 White AATCC Textilc Dlotting
Papcr (sce 8.4).

4. Tut Speclmen1 

4.1 Two specimcns are used, one
each for the dry nnd the wct tests. 

4.1.1 Flnt mnterlals-pieces at lcast 
5.1 x 12.7 cm (2 ,e 5 in.). Fnbrics are 
cut prcfernbly with the long dimen-
8ion oblique to wnrp and filling. 

4.1.2 Yams-knit to give a piecc at 
lca�t 5.1 ,e 12.7 cm (2 x 5 in.) os 
nbovc; or wound tightly on a suitnble 
form nt lc:isl 5.1 x 2.7 cm (7. x 5 in.) 
with the ynm running in thc long di-

AATCC Tcchnlcal Mr1nu;,I 

rectiqh; c,r otherwise 8tretcbed (8ee 
8.8) .. ' · 

1 .  
1 

5. Pr11éedure1 

5.1 Dry Cracking Test
5.1.1 Pince n test specimen on the

base b( the Crockmeter so that it rests 
flat on thc abrnsive cloth with its long 
<limeh11ion in the directloo of rub
bing '(see 8.5, 8.6). 

5.1.2 Tvlount a 5.1 x 5.1 cm (2 x 2 
in.) jsquare of white testi.ng cloth, 
with :the wenve oblique to the direc
tion bf rubhlng, over the end o( the 
flnget which projccls downwnrd from 
the weightccl sliding nrm. Use the spe
cial ,pirnl wirc- clip lo hol<l the te,t 
�qunre in rl:wc. 

5.1.3 l.011·rr the covercd flnger onto 
the tút spccinwn n_nd cnusc ir to slide
hnck nnd for th twenty times by mnk
ing ten cnmrktc turns of the crnnk 
ni thb rntc of onc turn per second. 

5. (.4 Rcmovc thc white test s9µnre
nnd fvnhrnfc (Scclion 6). 

5.:J' \\'el Crocklng Test 
5. i. 1 Thoroughly wcl out whlte

tc�tln'� �qunrc in di�lillccl wntcr. 
5.2.2 llring thc wct pick-up to 6.5± 

5 % bnscll c,11 lhe conditioncd (27± 
IC (70:!: 2F) nml 65± 2% Rl-1] be
forc te�ting hy �quce1.ing bctwccn blot
ting pnpcr (white AATCC) through 
a hnnd wrin¡:?er or similor convenient 
mcnn1. 

5.2.3 Tnkt- cnre to preven! evnporn
tion from rcducing the moistt1rc con
tcnt bclow thc spcciílcu leve! before 
thc nctunl crnck tes! is run. 

5 .2.4 Thc rc.�t of the proceclure i, 
the snme ns thc clry crocking test 
(Scclion .'í. l ). 

5.2,5 Air dry the while test squnre 
hcfore cvnlunting. In the case of 

Flg. 1-f'rockm,ter 

nepped, brushed or snnded me.teriel 
when loose fiber mlgttt lntcrfere wlth 
the rating, remove !he extreneou, fl
brous material by pre,sing lightly on 
the crock circle with the sticky side
of cellophene lnpe before evnluatlng. 

6. !valuatlon 

6.1 Evaluate the amouot of color
transferred from the 8peclmen to the 
whlte test equnre under cxamioatlon 
by menns of the AATCC Chromatlc 
Transference Scale or the Gray Scale 
for Staining (sec 8.9).

6.2 Back the test squnre wlth three 
layers o( whlte test cloth whlle eval
unting. 

6.3 Classlfy dry and wet crocklng 
fastness as follows: 

Clnss 5-negligible or no color 
trnnsfer. 

Clnss 4.5-color transfer equlvnleru 
to Step 4-5 on the Grny Scnle for 
Stnlning. 

Clnss 4-color traosfer equlvnlent 
to Row 4 on the AATCC Chromatic 
Trnnsference Scnle or Step 4 on the 
Orny Scnle for Stninlng. 

Clnss 3.5-color trnn,fer eq11lv11lent 
to Step 3-4 on the Grny Scnle for 
Stnining. 

Clnss 3-color trnns[cr equlvnlenl 
to Row 3 on the AATCC Chromntlc 
Transference Scale or Slep 3 on the 
Orny Scnlc for Stnlnlng. 

Clnss 2.5-color trnnsícr equivnlent 
to Step 2-3 on the Grny Scnlc for 
Stnining. 

Clnss 2-color trnnsfer equlvnlenl 
lo Row 2 011 the AATCC Chromntic 
Trnn�ference Scnle or Slep 2 on the 
Grny Scnle for Stainlng. 

Clnss 1.5-color trnmfor equlvnlenl 
to Step 1-2 on the Gray Scnle for 
Stnlning. 

Clns� !-color transfer equlvalent 
to Row 1 on the AATCC Chromntlc 
Trnmference Scale or Step 1 on the 
Orny Scnle for Stnlning. 

7. R.eport 

7 .1 Report the clnss determined In
section 6.5. 

7.2 Jndicnte whether dry or wet

crocking test. 
7.3 Indicnte whether Gray Scnle for 

Staining or AATCC Chromatic Tr;ins
ference Sc;ilc was used for evnlunting 
8tnining (8cc 8.7).

7.4 If any prctreatment or nfter
trentmcnt wns given to nny 8pccimen8 
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(Section 1.3) indicate method of treat
ment. 

8. Note• 

8.1 The AATCC Crockmcter provides 
a reciproceting rubbing motion slmulnt
lng the action of a human llnger end 
foreerm. The counting device, shown at
tached, (Fig. 1) l., useful when ¡ro
longed rubbings are requlred, an is 
aveileble, et Clltra cost, if desired. 

8.2 Tbe AA TCC Croclc.meter Is so de
signed thnt the 1.5 cm ( ¼ ln.) diemeter 
finger moves to and fro, wlth ench com
plete lurn o! !he crenk, In a �lraight lino 
nlong n 10.4 ± 3.2 cm (4.125 ± 0.125 in.) 
track on the epecimen, wlth a down
wnrd force o! 900 gm (32 oz). The 
AATCC Crockmeter Is avnilable from 
Atlas Electric Devices Company, 4114 
North Rnvenswood Avenue, Chlcago, Jl
linois 60613. 

8.3 Crockmeter Te�I Cloth, 80 ll 84 
comhed collon, desh:ed, blcnched (no 
optlcnl brightener or flnlshing material 
present) is avnilnble from Te8tfabrics, 
Inc., P. O. Drnwer O, Middle�,c, N. J. 
08846. 
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8.4 AATCC Chromntlc Transference 
Sceles nnd Grny Sceles for Stalning are 
evailehle from AA TCC, P. O. Boll 
12215, Rc�enrch Trinngle Perk, N. C. 
27709. Whitc AATCC Telltlle Dlotting 
Pnpcr nvnilnhlc frorn Jnmes River .Pnper 
Co., r. ü. Boll 2218, Richmond, Va, 
23217. 

8.5 Accidental damage to the rubblng 
flnger1 spirol clip or abrasivo pnper 
should bo repaired ns followft; neatly 
renew the abrasivo peper; bend the clip 
further open or shul, over nn lnserted 
rod of tbe correct diemeter, ns requlred; 
resurfnce tho llnger by movement on nn 
e,ctre piece of llne emery cloth ln a men
ner slmuleting regulnr U!IC. 

8.6 The nbrn�ive meterlnl currently 
supplled with the Crockmeter Is "Wet or 
Dry Trimite, Wnterproof Silfcon Cnr
blde; W-3 20-A Soft Rack,. mnn11fnctured 
by Mlnncsotn Mining nhd Mnnufactur
lng Co. Replncement pleces OJe avnll
nble from. Atlas Electrlc Devices Co., 
4114 N. Ravcnswood Ave., Chlcego, 111. 
60613. 

8.7 lt hn., hcen noted thet dlfferent 
rntlng1 mny re�ult dependlng upon 
whether the Grny Scnle for Stnlnlng or 
AATCC Chromntic Trnn�ference Scnle h 

used Cor tbe evnJuatlon. lt Is, therefore, 
lmportant to report wWch 1c11.le w111 U3ed. 

8.8 For more convenient crock tcstlna 
of multlple strands of yero or thrend a 
dowel ntlnchment hes lx:en found use
íul. TI1is ettechment wes developed to 
avold the tendency of the slendnrd finger 
to dlg lnto nnd push lll!lde the yiirns, or 
sllde off tbem and · pos.!lbly glve er
roneous results. This attachment i, 2.5 cm 
(1 In.) in dinmeter by 5.1 cm (2 In.) 

long. Posltloncd on lts slde 11nd held In 
placo by the standard flngcr, lt provldc, 
a wlder test area, and holds tho whlte 
te,t· aquere by two sprlng lo11dcd clips. 
For eddltlonal lnformntlon on thls de
velopmenl see the article by C. R. Trom
mer, "Modlflcatlon of the AATCC 
Crockmeler for Yarn Tutlng," Ameri
can DyotuO Reporta, Vol. ,IJ, No. 12, 
poges 357-9, June 4, 1956; nlso the 11.rtlcle 
by S. Korponty and C. R. Trommer, 
"An Improved Crockmetcr Cor Yern 
Testlng," .Amtrlcan DyntuO Rtportu, 
Vol. 48, No. 6, pago 40, March 23, 1959. 

ll.9 For very critlcol cvnluetlons nnd In 
coses ol arbltrntlon, rntln¡¡s must be bnscd 
on the aeometrlc grny 1cele for evnluntlna 
stnlning. 

/\ATCC T<'r.hnlr.:11 M:1n11;il 
• - ,�,--,' - -� ,/ L-• -• �. • • .-,:,..--,p-

• -
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ANEXO 12 

AA TCC Test Method 133-1979 

Colorfastness to Heat: Hot Pressing 

Developed In 1969 by AATCC Commlttee 
1 RJ154¡ revlsed 1973: supersedes AATCC 
'5-196z: reafflrmed 1978, 1979. 

1. Purpose and Scope 

1.1 This mcthod is intcndcd for de
' tcrmining thc rcsist:mcc of thc color 
, of textiles of nll kinds ami in aJI 
form� to color changc, nnd color 

1 trnnsfcr when suhjected lo hol prcss-
1 ing. Tests are given for hol pre�sing 

·' when the fabric is dry, clamp nnd wet.
Thc lcxtile cncl use usually detcrmin�

• which test.� should be made.

; 2. Principie 

2.1 Dry Prcssing. Thc dry spccimcn 
, i, prcssed with n hcating (lcvicc of 
a spcciílcd tempcralurc, ti111e nnd 

•wcight.
2.2 Damp Prcssing. The dry spcci-

111e11 i� covercd with n wet, undycd
cotton cloth nncl pressed wilh n hcnt
ing dcvicc of n spccified tcmpcrnturc,

'time nnd wcight.
2.] Wct l'rcssing. Thc wct speci-

' mcn is coverccl with n wet, undycd
coll\1n clcith nnd prcsscd with n hcat
ing clcvicc of specificd tcmpcrnture
nnd weighl.

· l. App:tralus and Materia Is

J. I ITc:iting dcvicc, provicling cvcn
heat tra11síer to thc spccimen from
the top by clme contacl al a con
trollcd ternpcrnturc (sec 5.1, 8. 1, 8.2
'nnd 8.5) nnd giving n prcssure on the
spccirncn of 40' ± 1 O g/ cm2 ( 9 ±

, 2 oz/in.2 (sec 8.4).
3 .2 A smooth nsbcstos sheet o[ be

tween 3-6 mm (1/o-¼ in.) (see 8.3
'andR.8).

3 .. 1 Wool lfanncl of approximately
260 g/1112 (7.75 oz./y(i2) (scc 8.8).
Two layer� of this material nrc med
lo mnkc a pad of approximotcly 3 mm
( ¼ in.) . thickness. Similar, smooth 

wool fahrics or fclt lo give n pad nbout 
3 mm ( ,,.� in.) thick could be used. 

J A ¡\ n 11ndyed. blcachcd an<l not 
merceri1.ed cotlo11 clolh, with n 
smoolh surlocc 100-1 :rn g/m1 (3.00-
3.75 07./yd2). 

].5 (,rny Scnlc for Color Change 
(sec 8.7). 

3.6 Grny Scnle for Stnining (see 
8.7). 

3.7 /\t\TCC Chromatic Tran,fer
ence Sc;ile (see 8.7). 

4. Test Specimen
4.1 lf thc lcxtilc to be tested is

fahric. :1 ¡,iccc 12 c111 x 4 cm (4½ in. x 
2 in.) is 1cq11Írcd. 

4.2 lf 1he tcxtilc In he te.slcd is yarn 
or thrc:nl. knit it inlo f:,hric nnd use 
n picce 1.1 cm x ,1 \·111 (4'-í in. x 2 in.) 
nr wi11d il nro1111cl II piccr o( !hin incrt 
111:ilcri:ol 1 2 c111 x ,1 crn (ti'', in. x 2 in.) 
to ohl:1i11 lile aor:o ,,f lile le.'\IÍle for tes!. 

5. Procr.duro
5.1 The folluwi11g lcmpcrnlures nrc

uscd (scc R. 1): 
110 :-t: 2C 
1 .�o :!:: 2C 
200 :!:: 2C 

(2:10 :': 4f') 
(]02 ± 4F) 
()92 ± 4F) 

When 1ic·cc�s:i ry. 111 l,cr ternpcraturcs 
m:iy be 11scd, l""'i,lccl lhey nre spc
ci;ill y 11,,1ed in I IH· , cp111 ! ( sce Table 
1 ), 

5.2 Spcci111c11s nf malerinls that 
hnve hcc11 suhjcclcd to nny heat or 
drying lrealmenl n111.�t be nllowed to 
condilion (hy expnsurc lo nir ni 65 
± 2% relalivc humidily nnd n tcm
tc111pcral11rc of 20 -:'· 2� (68 ± 4r), 
bcforc tltey nre teste-ti. 

5.3 The hottom pbtc of the heating 
device is covercd with asbestos sheet
ing (scc J.2, 8.J) wool ílnnnel (see

3.3, 8.J) and dry, undyed cotton cloth 
(sce ).ti; ;ilso note 8.3 nn<l 8.4). 

5.4 Dry l'ressing. Place dry speci-

Table 1-Sare lroning Temperature Guida 
Clftll O 

.!!!!_o_!'___!!!�'-�! 
Mod�cryllc 91 to 121C (200 lo ?S0FJ 

Olefln (Poly¡,thylene) 79 lo 121C 
tl75 to 250í") 

Rubber 82 !ro 9JC (180 to 200f) 

Sernn 66 to 93C (150 to 200FJ 

Vlnyon 54C ( lJ0F) 

/\/\TCC TC'chnicnl M;rntt.il 

Clu, 1 
121 lo 1 J5C _12� to 275� 

l\c�tAte 
Olofln (ro1y. 
propylen,i 

Sllk 

Class 11 
149 to 18JC 

!_:l_C�_to =!_2.5f') 

l\�1yllc 
J\71011 

Nylr,11 6 

CIA,, 111 ClftH IV 
,1�� ;u���) .}�;rJi�rt 

Nylon �.r. Cotton 
f'nly�slN Fluoroc11rbon 

r;1"�, 
IIPmp, Jutc, 

llnmlo 
Llnr.n 
Rayon, 

Vls,oge 

Trlecetnle 
(hent set) 

rnen on top of the cotton cloth cover
lng the wool ílnnnel pacl (sce 5.], 
8.3). Lower top pinte of ltealing 
device nnd lenve specimen for 15 
sccond, et the spcciíled pressing tem
pernture. 

5.5 Dnmp PreHing. Pince dry spcci
men on top of the collon cloth covcr
ing the wool f1nnnel pa<lding (see 5.3, 
8.3). Sonk a piece of undyed cotton 
cloth 12 cm x 4 cm (4½ in. x 2 in.) 
in distillcd water. and squeeze or ex
trae! it to contain its own wcight of 
water. Pince the wet cloth on top of 
the dry .�pccirncn. Lower the top pinte 
of the hcating device nnd lenvc spcci
rncn for 15 scconds nt thc spccified 
pressing tempernlurc. 

5.6 Wet Pressing. Sonk the dycd 
specimcn nnd n piccc of undyctl col
Ion cloth 12 cm x 4 cm (4½ in. x 
2 in.) (scc 3.4) in cli�tillcd wnter nn<l 
squec1.c or cxtrnct thcm to contnin 
lheir own wcight of wnlcr. Pince tho 
wct spccimen 011 top of the dry col
Ion cluth covering the .wool ílnnnel 
pncl (see 5.3, 8.3) nnd pince the wet, 
undycd cluth on the spccimen. Lower 
the top pinte of the henting dcvice 
nnd lcnvc spccimen for 15 second� ni 
the specified prcssing tempcrnlure. 

6. Evalu11tlon

6.1 Assess the change in color of
the spccimen with the Gray Scale for 
Color Chnnge immediately and ngain 
nfter the specimen hns heen nllowed 
to condition for four hours in the 
stondnrd atmosphere. 20 ± 2C, (65 ± 
4P). 

6.2 Asscss thc stnining of the un
dyed cloths wilh the Gray Scale for 
Staining. Thc more heavily slaincd 
side of thc undyecl collon specimen 
must be n�sessecl. The nlternativc use 
of the AA.TCC Chromatic Transfer
ence Scale is nlso pcrmitted (sec 8.9). 

7. Report

7.1 Rcport thc test procedure (dry,
dnmp or wct) ond the temperalure of 
the heating tlevice. Report the nu
mcricnl ralirg for change in color 
immcclintcly nflcr tcsling and nflcr 
contlitioning for four hours nt 65 ± 
2 % rclative humi<lily ancl a temper.i
ture of 20 ± 2C (68 ± 4F). Rcporl 
the numcricnl rn(ing of the stnining of 
the undyed colton cloth. Rcport which 
scale w;is used for evalualing stnining. 

H5 



8. Nollll 

R. I The pres.sin¡¡ tcmpcrnlure depends 
to a )Rrge extcnt on the type of flber and 
on the conqlrucrion oí the fabric or gnr
menl. In the case of blendi, it i• further 
w¡q¡e,ted lo u.,e the lempernlure np
propriale to the fiber wilh the lowesl heal 
re,hlnnce. The indlcnled temperatures 
cover three commonly u,ed pres,ing con
ditions. 

8.2 A suilable hcating device h the 
curren! production of the Atlns Scorch 
Te,ter. Older Scorch Tester unit• now ln 
use can be modifled to make them suit
able by chnnging of the hinge on the 
head assembly nnd by modiRcation o( the 
heat controlling un1t. Roth the Scorch 
Tesler nnd modificalion kit Cor older unlts 
are available from Atlas Electric Devices 
Co., 4114 N. Ravenswood Ave., Chlcago, 
111. 60613. 

8.3 The a,bestos sheet (see 8.8) used 
íor lnrnlation Ghould be smooth and not 
wnrped. lt is bcst to complete •peclmen 
Msemhly on the asbestos sheet before 
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plncing it on !he hcnl ing devicc. The 
nshesto, should he coolcd nnd thc wet 
wool should he dricd J,ctween tesl8. This 
insulaling mnlerin 1 must he used, whether 
the bollom pinte i• hcnled or not, lo 
preven! hent lo or frPIII !he bollom o{ 
!he tc,t nsscmhly. 

R.'1 In order lo oblain !he pre,,ure per 
unll nrea �ll :!: ICl¡¡/cm·, (9 ::':: 2 07./ln.2) 
the total nrca of the wool ílnnnel pndding 
,ho11ld henr n s11i1nhlc rc-lnlionship lo !he 
ma,s of the pinte r,rrssing down on !he 
pndding. lf !he fo iric lo he tesled has 
an npprecinhlc lhickncss, it i• nece55nry 
to cil her in eren.se !he nren of the test 
specimen; or lo nugment the prcssurc
bearing wrfnce using n füitnble template 
mnde from the some mnlerial as thc test 
specimen. lf thc piare., uf the healing 
device are smaller thnn the specimen slze, 
the pressure depends on the design of 
the nppnrnrus (rntio of mns, and arca of 
lop plate). 

8 . .5 During the heal ing-11p perlod oí 
the hentin¡! dcvice nnd hdween thc acli1nl 
lest periot.l�. bolh plnlcs of the hcatmg 

device should he in conlacl to insuro a 
uniform diolrlhtrtlon. 

8.6 For les, crhicnl le5lln¡¡, a hou,e
hold iron may be u5ed; bul ils lcmpcra
ture ,hould be mearnred wilh a surface 
pyrometer or wilh temperature semitive 
pnpeí'. The iron nhould be weighted no 
Lhal lts aren nnd lotnl welghl aro In tho 
approprialc rallo lo eJ1ert a pre,,ure or 
40 ± 10 g/cm2 (9 ± 2 oz/ ln.2). How
ever, due lo tempernlurc flucluallon dur
ing on-olT difTerencen over the !ron sur
fnce, tho accurncy and reproduclbillty ar.e 
limlled. When a hand 1ron Is uscd, 1t 
must be stnted in the report. 

8.7 Avnllable from AATCC, P. O. Bo:rc 
12215, Re5earch Trlirngle Park, N. C. 
27709. 

8.8 Availablc from Atlas Elcctrlc De
vicc, Co., 4114 N. Ravemwood Ave., 
Chlca¡¡o, 111. 60613.

8.9 For very crltlcal cvaluntlon1 and In 
the ceses of arbltretion, ratln¡¡s mmt be 
bn,e<I on the geometrlc Orny Sc11lc for 
Sraíning. 

/\ATCC Technlcal M1rnunl 
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ANEXO 13 a 

MUESTRA DE SOLIDEZ AL LAVADO DOMESTICO ISO/C06 C2S 

60
º

C: 

P R U G R A 11 (l �e COL O R l ME T R 1 (l 

Solideces de los colores ISO 105-A04105 CIE Lah 

Muestra 

l luminantes

065 

A 

TL84 

:�filtID VERDE P01 30/1 Referencia 

Ensuciabilidad Cambio Color 

S 5 

5 5 

5 5 

(C) datacolor UZ.3

::m:f.i.m REFrnrncIA .30/1

LRT L-LRT 

23.47 70.37 

23.52 70.41 

23.41 70.50 i 

_,.,.. --�"'."------

OPC Ioti : CPY 

D65 .. .... LUZ DE DI/\ 

A....... .LUZ Mv1J\ntLLJ\ 

TUM . LUZ BLJ\NCA 

�¡ 
e: 
r; 

::! t 

. ' :(• : 

,,: < ..• •

ISO/C06C2S,60
º

C 
AATCC61.2A49

º

C 
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.M ( J.f.:_§ I[\{tQE: s _o lJP E): __ _{\_l-c_u:�;�IfJJV.M E Do T [ s T ME T H o D u .. 

1.IU7 AATCC:
-·-···---·-- ··----···--·---····-···-

PllOfiH(l 1 l(1 de C O L O H ! /l E T H l ít 
- · ·-- -.. -- -. .. �--::-::-:::-;; ___ ,_ - ·-·--··- ··-··-- -----· - -· - .. . -·-- -· . .  -- -- - - - . - � - .. - ·  ---·· ·· ... --- 7-�--=---. --- - ·--: 

lhir;�.; h·il 
!)11MÍlM!1I.P.S 

!'.i/1 

:,:JiIIiTI mm r·o1¡, J0/1 nd,Tcl)cL1 

En�:11cÍi1hi l írlild C.1r1Lin Color
11-'.1 ·1

� ·�¡ ,1
11 · !1 1j 

· D'¡�;r;7 11 1·'1-'l)Jl!;'!(' l \ ·¡- ·1· "iu.:::-..1:,tJ n , • , ., , ., f 1 •. l,l/ 

LHT 1.--Lllf 
n.:iJ 
/]. !;i) 

L!. ·1í) 

W.'.lt1 
'19. ·11 
(,<J,tJ 

·-··· ···"-·--·-· -- · ··c:-::-=:c:c-;-:-:-.-:::.=-:::-----·-- ····-··· · .--:····-····-·:-· -·-· ··---·-·"· ·-·-- - ·---···---::---··---

'1PC lllt-1 : UV 

D65 ..... . LUZ DE DI/\ 

/\ ............ LUZ AM/\í11LL/\ 

TL8L1 ...... LUZ BLJ\NC/\ 
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/\NFXO 13 e 

.!YI_U_f SlT�A DE SOLID.EZ /\L_FHOTF: . .f,ECO_ TEST METHOD _íl-1977 

/\.1\TCC: --···�---

.......... •t, ........ .. 

Solideces de los colores ISO 105-A04/05 CIE Lah 

11:wstril :02uoo1 flZIJL POJ?.0/2 ne f 1:rr�nc i il :�;Ttl?U01 Ai'.llL l101 2017. 

l luminantes Ensuciabilidud Cirnhio Cn!.nr LRl' L·-LHi 

DG:; s 4 n.·m -1.79

� !i ] "·' ; q 
t, 1, J\.. -2.9]

TI.0'1 1· 
.) '.l 24.ílO -4.?.J

me IOti : CPY 

D65 ........ LUZ DE DIA 

A ... .... .. LUZ AMARILLA 

TL84 ...... LUZ BLANCA 

( (:; ' l l 111 1 '',' 
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ANEXO 13 d 

MUESTRA DE SOUDEZ AL LAVADO "MUESTRA DE lA COR.i8ATi1\ 

p-1.
·-.

· --
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ANEXO 14 _.._ __ _

ESPECIFICAG_IONES TECI\JlC/-\S: 
PARA PREND,�� DE PUNTO:··--

/: 
�-Gap lno. 

PERFO_!lMANCE SPECIFICA TION SHEET 

SPECIFICA110N FOA: Knlt:, - Floe«ilFrench Terry Sp-9clflcatlon i, 2005 
r,,,.,11<1.::2x.r.,-,-....,, ... ..., .... �--�&:'='<=='='"'===-=-""-'"""'==.,,.==,_,..:=,,_,_,====--...r-_,.,_,�__,�====-==-

TE8T DESCRIPTION ReOUIREMENTS HST UcfHOD 
�-- .--==m,:,uz,.,._,._._.O<:>..,.,.,�= ..... ="'=,_.,.,a=:::m,=.=;=----=-==n==,o,c=-r-=,..,,,-=o:�-"'"' ...... """'=-=·-, 

flt>ut Conlo()( u e '<>cilio : ·blond5,/i;I lu fiber AA TCC 20/20A/0781621il_ 
-···� !:a.oril: We7ght (as 11pecifle_<!l,_. _________________ >_10_·_0_.___�_._ ________ � 
C:�� {u ,pq9ll&d}_ >10 o 

---2§..!�E�-

am 61n a 10.0,� 
-,-;...;c......-------------------+-----...:::;..;..;��--

FIQ�bi!lly Cfo• I· no ti� evr1•� flash 

��!1yde �ad1.11ls & children) ____________ � ____ _,_......,. ___ _ 
��t!)'de (inlant1 0--.:M �nl!!&__ _________ +-_ ___....,_.;..;;..;..;c.a..:::;;.;�...;.;_;.u.._ 
--�-�..\l\lt · 20 e_rohlbjtod a!.!z'.�minu 001\41 detect &d 

6·8 

ASTM D37'l6 
ASTM DIQ5g 

__ ttCFR�-
JlóLl041 

------

JIS LI041 
--t---·-----

i>I-I Vo.lue -oolo,-. 
-----------···-,._..,. 

-wtiiletOIVY 

:e�t•ln fl�ei.!!!.� ......... n_�---------+----�-------�-

l�r¡tl�nlf!Qlh {p$l): 
��-'!'.��(!Qlh (IOG): 

ASlM DJ706 ---·-

>-SrM u,� mod -uar,!!..ttretctl�blli mln 
.foff lld H ltrl'U mln 10 lbcl or 45% &!oo�tion ·�--

----- ____ ,t>11rt1.cke. rolnlorcemenle (mln 20 lb3 -�---�---
'kele • d�111-til1e/11.1octíonat min ___ ..__ ___ ..._ _____ 51

_c._
1ÜÍ0�:�=- .......!:':'.!.-'·'-.,_•_•�..:;_··-� _ 

Dll�nslooal 6t'lbllity {l.xW): -launderin • wuhed 5.0% )( 5.0¾ 

_.,._�--------·--·-n_o_n_-w_8_.ti_ed ______ �----e�-º-'Y._o_)(_8_.o�-.... ----- ,_,.,,., .. --�!..·------

···-- -------�--------•_n-'-on_-w_a_,h«f---'_oom ___ ..._•_ci..;.vd--1!-------..6'-.0_'Y..;.º _x..:.6c...0_'Y.c-º---�·-·-�- __ ,. ________ _ 

,olo,1;uv'.�;lg:=;;u�� black/ova,-�:::�h&d/na • 
3
��0 :

1

:�
0

0 :�n ... ,� _ . ·--�-�
c

.:.:��� ... ¡ 
•l!lundtrlng • oolor cnange ,e.o mln; pr1nla 3.5 mln AA TCC 6 t 

1 • mÍJlti·lll>er al&lnlr,g 3.0 rnln 1 

• ulf·et&lnf 4.S ml<l 
___ , _______________________ ......,. ______ .....;...-'-------.... - ------·----� 

----���--,��---· ..c.oo_lo_r ch_a-'--'"-'-6-----t------"-º'-·...;.m..;.;fn.;...-_._�.-·- • _ _!_..A_T_C_C_t_:i�-
---- -ll�hl ··-��---- 3 5 mln; wflite/noon J�-- � ·-·-���S.-·-

........... -t>uml Qa• h.Jm• • 1 cycie ('o,t,�•)12 �. (ri6'oo) 
-chlorlno bltiach 
-non-clilofln • blo ach 

-·
-iallva !lof!!� moa)

illmOnf 
Soam DÚ. 

Appur�r><:G (aH&r leu�e�L 
rablli!:t'. {11e�•"*nc.:?} . · 

·--

�'"!'SI A_, 1l1tance · Aandom lumb� min 
rlglnat & alter w•shL __ !�º

��M
'l"linl P•if 

00QV9Q: f!Cin) • 1>l�krilt1 conlalnlllQ_ �e.nd•x 
orma"<:e: -·n.,�-• attachmeni •trenQ1h 

• ,n'-flplng/unanaoolng !ore& 
-butto,111 • attachm•rn 

-4·-

-<-lhar 1�naN e11rh • otaclimenl 
ac:hin Met�l trim oon enls w/ dlrocl akln oontact) .... l�ickr,ILA� 

Mact\ln• wuh warm; tumble rJry low 

•-O mfn 
4.0mln 

_____ , __ 
4.0 "''" 

--

. 4.0mln 
---· 

4.5 mln 

Pu11 
4---� 

No oll�e,t 

3.0mln 
---

5.0¼ 

_.... MTCC 23 ..... 

MfL 61003-i.5 •. 
MTL S1004�!. 

---·-·------· 

___ _Q!!_� � 160 
AATCC 1W15ú 
MTCC lro'l� 
J-2..:M OJ6t2 

. AATCC 119 __ _._.,_ -- ·--� ----... --
es.o�� 

----

17.0 lb3/I0 � ,. ___ 

2.0 Iba mln, 6.0 lbs m11X 

-- __ M'h.. s,oo�-03 

·- ---!'.��'.'2..-
AS rM 04846 

-............. 
17.0lbi.JI0� 

_,,._ 

17.0 lbelll0 �e 
------

�.5 mlcr00ram&/cm'No11( 
a.....;...�,W&JiUQ\,'C'( 

IML 51023 
--6'�----··· 
�.MIL. St0.23 __ 

MTL C100l·05 
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ANEXO 15 COLORANTES RE/\CTIVOS:

Co111111ercía/ reactive groups 

A 0éHe thiny yo<11s <1fter lile i11troductio11 by ICI, CIBA
GEIGY and 1-IOECI 1ST of lile firs l reactive dyes f or cellu
lose, tlie dye n1c.111ufc1cturers havo concontrntod on a few 
reilctive systorns. 

�--- ----··-·--- --------- .. ----------------- --

ílnnclivn ll'""Jl 

HJ56 CI 
t 1- · ./ 

r - 1111 ( '\1 
11--:-( 

CI 
rlicl,lnro1rln1l11n IIJC r) 

C111 1ri11I 111n1111fnct11rnr 
cnrnrnnrclnl nn,nn 

11:1 
n/\Sí 
ntc. 

""Prnrlnn MX 
"'On�llo11 M 

flxnlln11 11n:icllvlty 
11nc:l1011ls111 5- 1 

lilr¡I, lnw 

SN2 5 

Usn� 
(prnlnrrnd) 

- f'Wltn11qt (,10 ·e¡ 
- pnd-hntch 

---------------- --------------- ------ ----- ---------
1957 n 

195 7

tl. \ 

r --1111 ( \tJ 
ti:-( 

CI 

rnnnor.'11,,r otr i:-11i11n 
(MCI) 

r ··- SQ,Cll,Ctr,OS0,11 

r:1llplrnlonlltyl n1ilpl1011n 
(V:,) ------ ---------------

19GO 

19GI 

r · tHI 

CI 
ti--·\ 

(1 'u

)-e-( 
CI ("I 

Ir lr:ltlnr npyr i111icli11n ( 1 !Ti 

dir:ltlrJr "'I' ,¡, 1nxnli11n (1 JCO) ---- ---------------· 
1 !17 1 
1972 

r 

F-tlll- /
-
-

-
�I 

')·-ce< 
C1 r 

difl11nr or.l 1l rJJ opyr lo 11lrli11n 
1nrcr¡ --- -----------

1970 F 

tJ.-! 

</ \ N F-NII· 

ti ce ( 
n 

r11011olh 1nr olr in1l11n (r r) -----1-----------
1901 r 

N ·--!

�
F-tlll·· ti 

··-<·-

CI CII, 

f111nr nr.hln, ornn lhyl 
pyr l111lrll11n 

Cl(l/\-GF:1<,Y "'Tilin,:11111 
Cihricrnn F 

ICI 

0/\Sí 
S/\NlJUZ 

í'rnc:lri11 11. 

l lr-. SP 
llnoilr>11 E, r

"'1Jr ir11nr on r

11< ir= u IS r � llnrrrn,ol 
Sl-lMI TOMO "''S11rniíi>< 
ntc. 

S/\NUll7 
Clll/\-(iFl<iY 

l)ti111nrnn 7 
Cll,ncrn11 
T -E 

-----·-- ··-·-------

nA vr=n l_nvnllx E 

··--------
11/\YF!t ( r•vnliw ¡: -/\ 

IJr lr11n1 n11 I< 

-------------
Clll/\ (;flGY 
[1/\YEíl 

11/\ vr-n 

Cilin,:1011 r 

l.nvnllx E-N 

----- -----
1 nvnllx PN 

SN2 2 - nxhn11•t (fJO TJ 
- pnd-clry-

pnd.�tnn111 

- pnrf ihnrrnoll>< 
- r,rl11tl11¡1 

( 1 phnqn) 

/\ 3 - ¡,nd hnlch 
- pnrl-dry-

pnrt. �tnr1111 
- n,ltn11�1 (GO T} 
- t•rl11il11r¡ 

(7 J•linsnJ 

SN2 - nxltn11s1 1no·c¡

-- ·--- ·--- ---------------

SN2 4 - n)(lin11_ql f,1() -C) 
- pnrl Rlnn111 
- pnrl bnlr.lr 

------- ----- ------·----------

SN2 ,1 - n w hnn• 1 ('10C)

- pnd hnlch 

-----
SN2 ,1 - nxl1n11qf ('10TJ 

- pnrf hn1r:I, 
- pnd-qtnnrn 

----- -------
SN2 2 - pi l111l110 

(1 pl,n�n) 
- pnrl-thnrrnoflx 

l_----'-----------�-------------'-------'------- ---------� 

·Thcre 1s no sucli tliinq élS él pcrfoct reactive group. Ec:1ch

one hc1s its IH"?c111i;-11i1in:,, IHrt ílS n ruin tlH�Y 011ly bRcorne
él!)!Jürcnt Íll 111,llqin�JI Cil�!:S Íll IJlJlk Workinu.
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EXPORTACIONES 
DISTRIBUCION POR PRI�CIPALES \1ERCADOS Y PRODUCTOS DURA\TE 1997 (E:\ USS) 

PRODUCTOS 

H1.2dos e hilos de algodón Hilados de lana-alpaca Hilados e hilos artif. o sintet. Hilados de otras fibras 
T e_i idos de algodón TeJidos de lana-aipaca Te_i1dos de fibras artif o sintet. Tejidos de otras fibras 
Prendas de algodón Prendas de lana-aipac3 Prendas de fibras artif o sincet. Las demás prendas 
Confecc. de algodón Confecc de lana-aip3ca Confecc:. de fibras arrif. o sirnet. Las dem:is confecciones 
Lana-alpaca ( cardada. peinada. Tops l Fibras artificiales o s1ncét1c<1.s Otras fibras 
C:ibles de fiiamentos smtét1cos Redes conreccionadas para ia pesca Otros textiles no especificados 

TOTALES 

FL E\TE : .-\D LA.\".-\S 

CO\ll!.'11D.-\D ECROPEA 
;\1O\TO 1 

23.966.95-l 8.946.667 81.907 
8.010-132 4.4]].f72 1.356486 

1 - - - -
1 ).))) 

71487.814 7.383.548 781.951 182.622 
705.650 486.236 3 12 31.955 

10.040.696 17 
1 -

742.926 
11'8 "' "'01 

1 ) .0):i . .:. -

EL\BOR..AC!O�: .\1 L\DO TE\TIL 

EE.LL. 

,\10\TO 1 

l l.!52.119.1_ i -i l.060

6.5::.2.178 3.i30 927336 . .:'.27710 140
18-U0:.3\96.S l0_ ¡ 3 ¡2.021.9,9

1 1 - j - ""l 
!,).¿�-

1. -:-28.239 b9.S55 59S 28.50 -l 
12.1.ss1 

276.7..12 
708 203 

' 

:::.2.21..:.:2..:I 
1 

J.-\PO\ 
1 1 ¡ C.-\\AD.-\l .\IERCOSL'R 
1 1 

CO\ll'\IDAD ..\\DI\..\ 
.\IO\TO 1 \IO.\TO 1 
l.-+:5.56: 6 647.7-+0 36.26S 

6S : : ::i ! 03-;_o%
i 10 

l S-+6.S35
::.->�-5�-

65 ..!5-+ 
30.485 93-240 1 i � 

:.883.732 
�-i.1 

1 

1 

l 792

::..385.303 59.932 

: -:-s.o-: : 625 'º" 
.:- ; • _, 1 

�s:.s�; 

::.. -:-:o.2os 6 i.:'..' 26 36.268 
-L053

. ' . -

"7f,0

¡!

¡ 
1 ' 
1 
1 

�-2091

\10\TO :\10.\TO 

5.35ó :5-l 12.338.122 
1-+.�5S 1.144 09S 223.938 5.017.195 3.050 13.138 

,90_ i 2 l 25 681.88() 55-_9¡..¡ 6.948.7n 989.365 272.140 99.060 149.S27
:.599 851 13.264.357 � ! -..�55 !52A6749; 934 308.537 SAl4 l l 8.528 

12 796 88. 780 
-+32 55.300 273.389 2 '. 96...; 295.S\6

26.-18 "7 704 �() l : l O 365 -:-.663. 050 
i - o-! 1 - - 1' ! ., .., :-6.0 ::¡ ,>:-.,.O,:_, 
1 1 

6'51 "'00 83CJ 

.\IEXICO 

.\IO.\TO 

560.8S2 

1.93'7 663 135 .56.:'. 
12-U94

l.615.4663 70 0..;237.755 
50 771 

�25 

i .9"5 
:. : 9ó 

29 . .lSS 
16S30 5311 ��!2,i�-¡ \(¡�q�92,¡ u1_i -::;u;-..: ¡ ..:.s6-:-9\S 

OTROS 
CHILE P.-\\.-\:\lA 

P.-\ISES 
TOTALES 

\IO.\.TO \IO\TO .\IO.\TO .\1O.\TO 

2.407.81C 251.48-l 3.510.05-i 63 .-+05 .049 857.855 2.700.810 2-U 12.62022 l .867 ! .45 2 5.582.62776.837 93.025 
.., 680 6S-l :.207.325 -+. -14.-+26 57.799.919 -i80.603 292.3:S 6A-! l.00J. 25.06 i 833 892. ¡ ..¡3 - ¡I ... 1 

/.'-':;_ i . .149.293 5.35-l.403 39.864 ! 52. 103 2.073.584
6."55.55S S.639.9-!.:'. 6.080.940 298.318.29 l 119.622 920.1-19 19.519 917 203.21é l 70.721 -+.058.36 ll 55.118 26.940 62.977 Sl0.029 

235.9 I 3 25.'% 2.S2.., 659
1.., .., �¡ 
l ].] : - 626.968 

:1-.30� 491.8-t.4 ¡...: 13:::: 34.06-1- 42"7.308 
223.3óf '. .3 7 i. ! 95 !5.37...!828

1 l'"'lf 1 "" 
-,-. ____ l _, .., :_q5_su..; 1.:-.94-t809 

-

...;_Sl:.292 >Q0_3üi 2-+.2%.:59�. 71.., -5.l...!"7.706 21.%0 ""'-1-18 . .544 
" --- o.i� 11 '" ..,,J- 11 · ,,-o¡ --1 010 --9 _,-, :::-. ' -��-'-- l.,.:.:. �-�� )i_, .J: 

j::, 
z 
m 
>< 
o 

� 
O) 

m 

X 
7J 
o 
;;o 
--i 
)> 
o,_
¡o 
,Z ..... 
! N 
10 A 

¡rn 
u 

;;o 
o 

lg ,o 
l--i 
10 
¡u, 

lñi 
IX 

r 
m 

en 
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ANEXO 17 

EMPRESAS TEXTILES EXPO.RTADORAS: 

1 i,1,1 ,,,.,.,.,, ti,· S,u/11111<-ric,11111 ti,· ¡. il,ru.,, ,·! 111a1·1n ¡1u1tl11ct11r ti,· /ihr11., ucriliu,, ti,· S111/u111/riu1. 
,------·�---------------·---- ·-·-· --

IL\Nldi\'C IL\NldNC 

CL'1FH.\I. TFXTII.VS 

F:\ I'< HU,\ IH ll{ 

------ --,--------,----,-·---,----·------
2 () O I S11d;1111erie;111;1 de ¡:¡¡J1;1s S.t\. 
J.¡ 02 ló;iil Si111 ( ·11s1i1li;il S.1\. 
.l 5 03 111d11s1 riils Nel t;ilco S /\ 
.17 (),1 ( ·orpo1·;1eit'111 1:;1liril de ( ·rn1kccio11es S.1\.
-10 05 i:;dnilcx l'eru;111a S./\.
5.l
)(¡
hl
(,2
(17
70
7,1
80
81
X7
()(1

0(1 
07 
08 
09 
10 
11 
12 
IJ 
1,1 
15 
1 (¡ 

Texlil del \/;die S./\.
l11dus1ri;1 Textil l'i11r;1 S./\.
( ·u11soreio Textil del l';1cilico
Textiles l'op11l;11 es S /\
1 )ise1io y ( ·,1l()r S./\.
('011kcci1111es Tcxli111;1x S.1\.
l11c;ilpac;1 Tex1ilcs l'cni;111os de 1:xport S./\.
Tex1il Tnqillo S 1\ rntJTLX
C ·011011 K11il S./\
( 'mpelex S./\.
Ciil. de l{eprcse11L1c1011es y l)istriln1ciu11es S.t\.
CIU:DIS/\

\',\I.OH FSTIUJ< 'T. 

l!S$�Iiles!_ l'()HCENT. 
18 055,28 O 5(1 
.31 582,JX 0 117 
10 (1 5 O, l I O ,¡ 5 
rn 327,81 o ,15
2 8 .11 · 1, 77  o ,¡ 2
22 1(,,1,3 1 O 1l
22 

1 () 
1 ') 
18 
17 

15 
1·\ 
1·1 
11 
12 

29·1,8(, 
739,41 
707 ,02 
li2 :'i ,11 
,IJ7,1<J 
<)02,0.l 
2·12,<PI 
1.lr,,7 2 

/,'7(),(18
871 ,(1i\

o J()
O 29
(J.2()
() 2 X
() 2(,
O 2-1
o -� 1
O 2 1
O 20
0.1 ()

rv1i1chell y ( 'i;1. 0.1 (, 1 () ,1X<J,I 1 
l·r;111k y I{ idy S /\ O I l X X!l'l ,-1 X 
( ·¡¡¡_ Texlil 1:1 l'lllgresu 11 1 1 8 /.IX, 111 
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ANEXO 18 

TIPOS D_E TEÑIOO 

El tefíido en si se realiza en diferentes formas bien definidas y en 
cada caso con características muy marcadas_ Los tipos de teñidos estón 
dadas por el tipo de colon:rnte f1Ue se usa; así tenemos: 

-Reactivos
-Tino.
-Directos
-Otros (ni Azufre, al Cobre. etc_)

TEÑIDO CON COLORANTES REACTIVOS.-

Los colorantes HEACTIVOS, tienen cf.Hacterh,licos muy peculiares: 

-Tiene excelente solidez o! lovo.do.
-Tiene excelentP. solidez al frote húmedo y al frote $(leo_
-Existe colorantes con excelente solidez al mercerizado_
-TiP.ne precios muy vfl.riodos. de acuerdo a las CfHac1erísticos del

teñido_ 
-Permite 1ejer li:.todos muy cnprichosos. así �.e puede convinor

rnpores o�;curos y clnros (nc'!gros con blnncos, marinos intensos con 
blnnco. rojo!� in1ensos con blnncn. ele.)_ 

Los colornntl=?!, nE/\CTIVOS. 1ienen olrns camcterísticas que es 
necesorio onotnr: 

-Su teñido requir�re de unn tHwnn. prepornción prnvin
-Se ve afectado muy fócilrnenle por elP.rnentoi; corno son los

olcolinos terrcos y los rnetoles pesf.ldos que normalmente 1me el 
olgodón del cnrnpo y estos r.lementos tnmbién viene P.n 111 sal o en P-1 
sulfoto que se usa pnra ogotnr el teñido. 

-No cubre In fibro inmnduro del algodón
-Lo solidez al blnnqueo con El.gua oxigenf\do o con hipoclorito de

sodio es prácticamente nula. 
-Se desmontan casi en su totalidad con hidrosulfito de sodio_

El teñido con colomntes REACTIVOS es el mas trabajado, mas 
difundido y es el que reúne mejor equilibrio en lo relación costo y 
propiedades de uso. Definitivamente es dado por el teñido de colorantes 
reactivos_ 

Los colorantes Heflctivos en la actualidad put:?den ser fríos o 
calientes; pueden clasificarse por su naturaleza química y de estos los 
mas difundidos son 
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-Vinilsulfono.: Remozo!, lntracrones_ Synozoles, Vinazoles. 
Solazoles_ ele 

-Bifuncionales: Rernazol, Synozoles. vinuzoles, Solnzol1:?s, este.
-Monofluorurotriuzine: Cibnr:ro n,�s F. Levofix EN.
-Diflorurocloropyrirnidine: U rimaren K_ Levafi.x EA.
-Monoclorotriazine: Procion H, HE_ SP.
-Otros.

TEfjlOO CON COLOF1.AN ILS .TINA.-

Los colorantes TIN.A se han usado bastante pero Bctunlmente su 
uso ha disminuido considernblernente: debido o. qut:? los colorantes 
reactivos se han difundido grandemente por sus ventajas económicas y 
sus excelentes proµiedo.des, pero hoy rubros donde los colorantes tino. 
no ho.n podido ser reernplnzados y estos ounque no son muchos viene n 
ser una cnntidud importante o.sí tenemos: pafios e indumentaria de uso 
médico no desco.rtnblc�, color en cnmiserio de nlgodón_ elnboración de 
tonllo.s por su ultfl solidez n In luz y la desinfección con cloro, las 
cr:H11cterísticns por la que los colornntes tina viene e ser un colornnte 
irnportonte o In fcr.hn son· 

-lienP. exr.r,lnnte solidez o In luz.
-TiP.ne excelente solidez ni blo.nqueo con cloro o peróxido de

hicfrogeno 
-Tiene excelente solide1 al rnercerizndn.

Los c:olornntes Tino. tienen ofrns coraclerísticns que es necestu10 
rnencronor: 

-Snn teñidos rr.lntivnrnr.ntc� r.nros.
-Su teñid o e i �111 o In e i o n r: i; rn ns di f i e u II os o. 11 e g trn d ns e f:l des o r ro II o r

técnicas muy peculioros pnrn r.ndn situ11ción. 
-Su desmontnrlu de portidns n lotes fnllndos es casi imposible

El teñido con colornntes 1 IN/\ consiste en reducir previamente el 
colorante a su estado reducido denominado leuco derivado, pueden ser 
de origen indigoide o de origen o.ntrnquiónico (si su grupo cromógeno es 
-C0-C=C- CO- _ o el doble grupo r:etónico =C=0 respectivamente ) esta
reducción se lleva acobo en un medio alcalino (do.do por la soda
cáustica) por medio de un agente reductor que viene a ser el hidrosulfito
de sodio las cantidades a usarse están do.dos por las tablas y son muy
conocidas, se tiene que ser muy cuidadoso en esta determinflción
puesto que un exeso de soda cáustica puede precipitflr ni colorante
corno uno. sal de sodio y un falternte hura que no se reduzca por completo
el colorante� de igue.l manera un faltunte de hidrosulfito puede significar
una reducción incompleta del colorante y un exceso puede
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ocasionar una sobre rt!ducción que hace que el colorante cambie 
de matiz y pierdo. su nfinidad hncin lo. fibm. 

En la acluulidad exí�;len vnrias rnctrcr:ts de cnlornnles tina en el 
mercado, corno lndenthrenes, Cibanones, Navinon etc. todos estos 
colorantes tina en esencia son los mismos y su presentación se dan en 
tres formas mas comunes: polvo_ polvo muy fino y en pssto estos últimos 
son mas fáciles de reducir y por lo tanto de trabajar pero ocurre que a una 
prolongada exposición al medio ambiente suele concentrarse mas 
perdiendo agua. 

Los colorantes TINA se liiürn por cuatro formas bien definidas, es 
decir cndfl colorante tiP-ne su rnanern especifico. de teñido; estos grupos 
difieren en cuanto a las condiciones de temperntura, cantidades de 
hidrosulfíto, cantidfldes de soda_ formas de reoxidación. 

El rendimiento óptimo de los colomntes tino esta dada por la 
elección correcta al grupo en que pertenece el colorante. En lt1 pr6ctica 
los grupos son: 

IN _- Alto cnncP.ntrnci,in de sndo. mayores ternpernturas y no 
recomiendo. el uso de sal. 

IW .-Cantidades rrwr:lins dE? sodfl. tempern.turas medias y 
recomiendn uso de electrolitos pnru agotar el boño. 

IK .-Bojns concentrucinnes de soda_ bojas ternperoturas, y o.Itas 
concentraciones de elcctrnlito. 

IN especial .-Grupo especial. son casos especinles y cada 
colornnte q1w pertenece a e:.le grupo especifica claramente lfts 
conrficiones de tef1ido. 

TEÑIDO CON COLOn/\NTFS DIRECTOS. 

El teiíirfo con cnlornnlci; directo,, ei; por su procc?dirniPnlo 
relativmnente rnos sencillo. Se bosa en la sustontividod que tienen los 
colornntes por el olgodón; en lo oclualidod existen colnrnntes de muy 
alta sustantividad. 

Los teñidos pueden reolizmse dirnctornenlt=! sin trntorniento previo 
del algodón dependiendo del color. Esto debido a que el proceso se 
lleva anibo a �18 2C por lo tanto la difusión es fJrnnde. 

Los colorantes OIHECTOS. tienen los siguientes cn.ror:leríi,ticas: 

-Tiene baja solidez al lavado.
-Tiene bajo solidez e.l frote hümedo y al frote seco.
-Lfl solidez o.l blanqueo y ol mercerizado es nulo..
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-Existen colorantes directos con excelente solidez a ltt luz; de baja 
solidez también lo hoy 

-Tiene precios rnuyvnriudos, no son buratos. Pnro su
procedimiento de teñido es económico. 

-Apesnr que en In actuo!idnd han rnr.jorndo bastante en lo que
respectan sus solideces es bastonte riesgos o su uso en teríido de 
hilado destinado al tejido listado. 

-Cubre en formo oceptahlf:! lo fibra inmarlum que pueda tener el
algodón. 

-Su lt:úíido en muchos r:ni;os no requiere dr� unn prP-pornción previo.
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ANEXO 19 

FIJACION DE COLORANTES REACTIVOS 

Ejemplo : Vinilsul'fón. 

Lado del colorante ] 

NaSO3-cromogeno-S0rC H rC Hr0-S03Na 

En presencia de un álcali: OH-

1 Lado de la éelulosa] 

OH-celu anillos d-glucopiranosa 

Por su comportamiento alcohol polihidrico: 

-0-celu + H+

1 Lado del colorante + 1 Lado de la celulosa

NaS03 -crornogeno-SOrCH=CH2 + -0-celu

NaS03 -cromogeno-SOrCJ-I-CHrO-celu + H+

NaS03-cromogeno-SOrC H rC HrO-celu 



11.-TEÑIDO DE ALGODÓN EN BOBINAS CRUZADAS 

EMPRESA: TEXTIL PERUAN/.\ S.A. 

DIRECCI0N: CALLE ARMAl\I00 CAMBANA '123- CHORRILLOS. 

JR. LOO ZUNG,l\R0S 334 M/\TELUl\11 - CH0HRILL0S. 

CARGO: JEFE DE TINTORERIA. 

TIEMPO DE SERVICIO : UN /-\�:10 Y OCHO MESES 

DEL 02/10/92 AL ·t 5/06/94 



INDICE 

1.- INTRODUCCION. . ............. 133 

2.- ACTIVIDAD PROFESIONAL. ...... 135 

3.- RESUMEN ................ 141 



- í 33 -

1.- 11\JTRODUCCION. 

TEXTIL PERUANA S.A. Empresa que en su mejor momento logro 

influenciar en el mercado, por la diversidad de sus productos pero fue 

ampliamente conocida por el Terciopelo Mili el del orillo rojo. 

TEXTIL PERUANA S.A. fue una Empresa que estuvo a la altura de 

reconocidas Empresas corno San Jacinto, Nuevo Mundo, Credisa, y otras 

Empresas similares; por la calidad de sus prod11ctos y por tener completo 

todo el circuito productivo textil: 

Hilandería . 

Tejeduría. 

Planta de Terciopelo. 

Tintorería. 

Su producción totalmente de tola plana ; además del Terciopelo fue tela 

para sabanas, bornbasi, frnnela, denim, camis<�ria, drill, satín, gasa, etc. 

No obstante a ser reconocida como una Empresa Importante Textil 

Peruana se va a la qui(?bra. Consideramos por dos motivos : 

111 Falta de Modernización de sus diferentes plantas; anh-� al avance 

vertiginoso de la tecnología de los años 80 y el primer quinquenio de los 

90 su maquinaria paso é1 ser rápidamente obsoleta produciéndose telas 

de mayor costo y de menor calidad. 

n Un constante malestar laboral que ocasionó muchas horas-hombre 

improductivas. 

Actualmente TEXTIL PERUANA se encuentra en liquidación. La planta de 

Tintoreria fue Adquirida por COTTON DESIGNS S.A. Empresa joven con 

nueva mentalidad. En Textil Peruana ocupe el puesto de JEFE DE 
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TINTORERIA, vendida la Tintorería a COTTON DESIGNS fui contratado 

por esta como JEFE DE LA PLANTA DE TINTORERIA. 

La planta de Hilandería fue adquirida por TEXTILES POPULARES 
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2.- ACTIVIDAD PROFESIONAL 

En TEXTILPERUANA el cargo JEFE DE TINTORERIA por un 

periodo de un año y ocho meses, desde 02/10/92 al 15/06/94. Las 

funciones asignadas a este cargo fueron: 

• Definir la secuencia de los procesos, en coordinación con la

Gerencia de Producción. 

lffl Aprobación de matices. 

11 Diseño de curvas de teí"'lido. 

M Selección de Colorantes, coordinando con la Gerencia de 

Producción; estableciendo los lineamientos ele las solideces. 

m Pedidos de Colorantes, Auxiliares de teñido y productos químicos; 

esto implica la revisión de los stock y ver los volúmenes de consumo. 

l!i Distribuir el Personal adecuadamente y establecer las funciones de 

cada uno de ellos. 

mi Mantener una política p(::rmanente de modernización de los equipos. 

m Coordinar con la (,.:;erencia de Producción y el Jefe de 

Mantenimiento los programas de mantenimiento. 

111 Participar en la elaboración de los programas de producción en 

coordinación con la Gerencia de Producción. 

1111 Evaluar constantemente al personal. 

ti Mejorar los procesos buscando una rneJor productividad y mejor 

calidad. 



ORGANIGRAMA 

1 DIRECTORIO 1

l 
GERENCIA GENERAL 

'? 

GERENCIA DE PROOUCCIOI\J l 

1 
1 ¡ DEPT. DE PROGRAMACION 1 
i 

t • �
HILANDERIA l lrEJE DURIA!i ,--T-IN_T_O-RE_R _IA--,1

1 

j CONT DE CAui LABORA TORlO : 1 PLANTA 

R.R.I .•. 

GERENCIA ADMINISTRATIVA 1 

1 
+ 

1 MANTENIMIENTq 

LOGISTICA ��! coNTAB



DIAGRAMA DE FLUJO GLOBAL 

r
-·

---j ¡_ ALMACEN DE FIBRA 

----------····-·-=-i--------------
[H1LA

T
ERIA] 

i,---------······-· -----·· -· .. ------· - . . 1 
¡il\LMACEf\J DE HILO CRUDO 

-------- -- ______¡ ___ · ___ ] ___________ ---1 T INTrERIA 

[ ....... -- - ------------� TEJEDURIA j 
-------

----- --· -----�----��-_[_�=���-------- ------¡ ¡- ALMACEN DE TELA l. -- --- ---- --- ----- ----------·-------· ----------- ------------



DIAGRAMA DE FLU.JO EN LA. TINTORERIA 

[---- AUv1ACEN DE. HILO _____ ! 

_______ J __________ I 
EPARACION DE BOBINAS 
-
------- ·-

1 
[ ______ BOLEADO J

[--- --------- _¡ ___________ -¡PESADO Y CARGADO 

-- [----··-- � ------] ------TENIDO 

--------· ¡-----l ________ ,,_ ----1 
SECADO 

- ------ .. ______________ J ____ � [ REBOBINADO Y PARAFINADO 
-
--------- --- ------ -- _ [ ___________ _ 

[ __ ��-M-��E�- DE HILO T_EÑIDO 1 



- 139 -

TIPO DE TECNICAS DE INGENIERIA NECESARIOS PARA LA 

FUNCIOl\l DESEMPEÑADA: 

- Ténicas de teñidos.

- Técnicas de determinación cuantitativa de productos químicos y

preparación de soluciones. 

- Técnicas de planeamiento de la producción.

- Estudios de tiempos y movirnientos.

- Técnica de diseño de bombas.

- Cubicación de recipientes.

- Técnica de instalaciones de conexiones y accesorios de tuberías.

- Técnica de operación ele ablandadores de agua.

- Técnica de diseño dG interc,1r11biadores de calor.

- Técnica de instZ1laciones eléctricas.

- Técnicc1 de cálculo de lo potcncizi de los motores.

PERSONAL A CARGO: 

- Tres Ingenieros Coloristé.1�5

- Tres Tintoreros y diez Ayudc1ntcs.

- Jefe de Almacén y tres operorios.

- Jefe de coneras y once oper'-irios.

- Tres eventuales todo servicio.

** 'total 35 trab21jc1dorcs. 

DESARROLLO DE PROYECTOS: 

- Mejorar y modernizar los equipos y maquinaria.

- Instalación de una planta de confecciones.

- Elaboración de nuevos efectos en el hilo teñido.
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PROCESOS SECUENCIAL.ES CORRESPONDIENTE AL TEÑIDO 

DE ALGODÓN EN BOBINAS CRUZADAS: 

- ELABORACION DE LAB-DIPS Y SU APROBACION.

- PREPARACION DE BOBINAS.

- BOLEADO.

-TEÑIDO.

- EXPRIMIDO.

- SECADO.

- REBOBINADO.

- LIMPIEZA Y EMB/\LAJE.
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3.-RESUMEN. 

En primer lugar, quiero scfíalar que al declararse TEXTIL PERUANA 

en quiebra COTTOl'.J DESIGNS compra la planta de TINTORERIA, y 

muchos de los técnicos son contratados por esta nueva empresa y esto es 

nuestro caso. Con el mismo cargo y desempeñándome en las mismas 

funciones. Es por ello que describir detalladamente las funciones y 

procesos sena repetitivo; esto (�s como se apreciará en el informe de 

COTTON DESIGNS se tocan cada punto mencionado en el presente 

informe. 

El teriido de hilado en bobinas cruzadas tuvieron dos aplicaciones, 

gran parte se destino a la tejeduría, y lo restante se trabajo para terceros 

empezando de esa manera esta actividad de servicio a terceros que fue 

continuado por COTTON OESIG�\IS 

Un rubro que se trabajo, en cantidades razonables fue el teñido en 

borra, para hacer efectos melanges, en la hilandería; este teñido se 

realizan en las mismas autoclaves donde se tiñen las bobinas. 

La Jefatura de Tintorería; cual fuera la planta, afrontara una serie de 

situaciones que serán decisivas para la rentabilidad de esta, desde la 

selección de colorantes y la elaboración de procesos económicos hasta el 

acabado que se de al hilado teñido, incluyendo la orientnción que se de a 

los clientes es fundamental. 
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1.� INTRODUCCION.

CREDISA viene a ser una de las Empresas de mayor prestigio, en el 

Sector Textil en lo que se refiere a tela plana; y esto se lo debe ganado a la 

modernidad de su planta y equipos, a la calidad de su tela producida y al 

ejemplo de organización . 

CREDISA Empresa netamente exportadora dirigía su producción al 

mercado exterior en un 95 %, incluyendo a países socialista como la 

URSS; desaparecido estos países sus ventas bajaron considerablemente 

afectando sus ingresos y por ende su crecimiento. Los productos que 

ofrece son desde hilo crudo, tela cruda, tela preparada, tela blanqueada y 

teñida, y tela acabada; todos de primera calidad con los mejores algodones 

pirna, tanguis, cerro y mezclas con poliester . 

Todo profesional que tenga la oportunidad de trabajar o por lo menos 

practicar en esta Empresa ganara mucha experiencia poniéndose a la 

vanguardia de la tecnología. 
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2.- ACTIVIDAD PROFESIONAL 

En CREDISA ocupe el cargo de LABORATORISTA en la sección 

Tintorería por un periodo de tres años, desde 02/10/89 al 30/09/92. 

Las funciones asignadas a este cargo son: 

- Control de proceso de blanqueo de tela a la continua, con análisis

frecuente de la cantidad de peróxido de hidrogeno y soda cáustica. 

- Matizado de Algodón y poliester usando colorantes reactivos, 

dispersos al azufre, y pigmentos. 

- Control ele calidad de los diferentes auxiliares textiles, como

detergentes, humectantes, estabilizadores, suavizantes, repelentes, 

reticulantes, etc. 

- Control de calidad de los diferentes productos químicos usados

como: soda cáustica, ácido acético, peróxido de hidrogeno, sulfato de 

sodio, etc. 

- Análisis de rutina del agua.

- Análisis físicos de rutina de la tela: encogimiento, humedc1d, densidad

, pasadas, solideces al frote húmedo, seco, solidez al lavado, 

hidrofilidad, resistencia al desgarre, grado de repelencia. 

- Control del proceso de teíiido comparando curvas de tramitancia con

datacolor. 

- Evaluación de colorantes.

- Preparación de reactivos.

- Control del grado de blanco de las telas blanquezidas, con datacolor.
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TIPO DE TECNIC.O.S DE INGENIERIA NECESARIOS PARA LA 

FUNCION DESEMPEÑADA: 

- Técnica de determinación cuantitativa de productos químicos, y

preparación de soluciones. 

- Técnica de muestreo.

DESARROLLO DE PROYECTOS: 

En el Laboratorio, se implementaron sistemas de control de 

calidad de los diferentes productos: auxiliares y productos químicos. 

Entre otras cosas se detecto que el sulfato de sodio "nacional" era 

cloruro de sodio. En los análisis de los productos auxiliares se 

implemento como control el índice de refracción como caracterlstica 

peculiar de cada producto. 

PROCESOS PRINCIPALES SEGUIDOS EN EL TRATAMIENTO DE 

LA TELA CRUDA: 

- GASEADO: consiste en la eliminación de la pelusa pillín que trae

consigo la tela; esto se lleva acabo por contacto directo , a alta 

velocidad de la tela con el fuego de la combustión de gas propano. 

- DESENGOMADO: Llamase tela cruda a la tela tal cual como sale de

los telares; esta tela trae consigo todas las impurezas que tiene el 

algodón , grasas, peptina, lignina, pigmentos naturales y tierra. 

Además de estas impurezas naturales trae consigo aceite de máquina 

y la goma, que viene a ser un refuerzo que se aplica al hilo para que 

pueda tejer sin roturas. En CREDISA se usa un alcohol polivinilico que 

es soluble en agua caliente. 

El proceso de desengomado es a su vez un proceso de descrude 

porque no solamente elimina la goma sino también las impurezas del 
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algodón. Se lleva acabo por el sistema de pad batch, se impregna la 

tela con un humectante-detergente a alta temperatura 98ºC; esto 

reposa por cuatro horas y esta listo para ingresar al otro proceso que 

es el de preblanqueo. 

- PREBLANQUEO: Se inicia con un lavado a 98º C se exprime y se

impregna la tela con un baño que contiene: peróxido de hidrogeno, 

soda cáustica, estabilizc1dor, antiespumante y un detergente. Este 

proceso se realiza en frío (máximo 40 ºC) y debe reposar por lo menos 

24 horas luego de las cuales se lava a 98 ºC con un detergente. 

También se realiza por el sistema pad batch. 

-MERCERIZADO: Es darle la propiedad de brillo a la tela por medio de

un baño de soda cáustica (28 º Be) por un tiempo de 50 a 120 

segundos y a baja temperatura (18 ºC). Al llevarse acabo esta 

operación también se transmite al algodón las propiedades de mayor 

afinidad por los colorantes y mayor resistencia. Es necesaria que la 

tela este tensionada. 

-SECADO: Se lleva acabo en una rarna. Es importante el control de la

temperatura y la velocidad de la tela. 

-TEÑIDO: Es el proceso mas importante y se realiza por el sistema pad

batch consiste en impregnar con baño de colorante a la tela preparada 

(preblanqueada) este baño a impregnarse debe ser una mezcla 

resiente de cuatro partes de colorante y una parte de carbonato de 

sodio al 20 %. Esta tela impregnada reposara de acuerdo a los tiempos 

de fijación que tienen los colorantes, esta tabla o curva lo da el 

fabricante, vía diskette o tabla. Luego se procede al lavado. 

- ACABADO: Es el proceso mediante el cual se trasmite a la tela

propiedades específicas para su uso, una tela para camisa tendrá un 

acabado diferente que una tela que se usará para tapicería, etc. Este 

proceso se lleva acabo en la rama. 



- 151

3.- RESUMEN. 

El Laboratorista, es el técnico cuya función es ejecutar los diferentes 

controles de todos los procesos incluyendo la toma de muestras y es el 

encargado de hacer los Controles de Calidad de las materias primas y los 

productos terminados. Reportando al jefe de Laboratorio quien con mayor 

criterio dará visto bueno o observará los reportes. En el laboratorio textil es 

una actividad principal el de matizar, es decir llegar al color que el cliente 

pide y simular en escala todo lo que realiza en planta 

Existe normas y pasos parn cada control; el asunto es comprender el 

porque de las cosas e implementar o mejorar todos los controles. 



IV.-TENIDO DE ALGODÓN CON INDIGO 

EMPRESA: PERU DENIM S. A. 

DIRECCION: JR. CAJAMARQUILLA 1429 

SAN JUAN DE LURIGANCHO. 

CARGO: SUPERVISOR DE LA PLANTA DE TEÑIDO 

Y ACABADO. 

TIEMPO DE SERVICIO : TRES AÑOS Y OCHO MESES. 

DEL 01 /07 /85 AL 03/03/89 
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1 .- INTRODUCCION. 

PERU DENIM S. A. es una Empresa dedicada a la elaboración del 

muy conocido denim principalmente para los blue jean. Esta Empresa 

tiene cuatro plantas importantes: 

11 La Planta de Teñido : consta de un tren de teñido a la continua a todo lo 

ancho con INDIGO; este tren de teñido comprende la humectación 

adecuada del hilo, seguido de un exprimido para luego ser teñido por 

reducción con índigo posteriormente es expuesto por dos minutos al 

oxigeno del aire, este teñido se repite por cuatro veces hasta lograr el 

tono standard. Terminado el teñido se prosigue al lavado del indigo no 

fijado y secé.ldo, para luego ser engomado secado y recibidos en 

grandes carretes llamados portamateriales que va a ser la urdimbre de 

la tela en los telares en el cual la trama viene a ser un hilo crudo de esta 

maneré.l se obtiene el clásico denim. Es importé.lnte notar que un 

proceso previo al teñido es el urdido del hilo. 

n La Planta de acabado: viene a ser una secuencia de chamuscado, 

lavado, secado y sanforizado. En este proceso se aprovecha para 

enderezar la tela y evitar el torcido de las piernas del pantalón. 

m La Planta de tejido; es la sección donde la urdimbre que es el hilo teñido 

con índigo se cruzara con un hilo crudo que normalmente se vera por 

reverso de la tela, se lleva acabo en una maquina llamada telar. 

111 La Planta de Hilandería: que viene a ser la transformación del algodón, 

que viene en pacas, a hilado. Todo esto viene a ser un complejo que 

esta descrito en los tratados de Plantas Hilanderas. 
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Como toda planta de proceso es necesario contar con fuentes de vapor, 

agua blanda y dura en abundancia, aire comprimido y corriente eléctrica, 

todo estos servicios viene a ser proporcionado por la Sección de 

Mantenimiento. 

No solamente se obtiene el denim azul sino también el "denim negro" y 

de otros colores que viene a ser a diferencia del azul, teñidos con 

colorantes al azufre. 

Todos estos procesos requieren de maquinaria exclusiva para este 

tipo de producción; y es admirable el avance de la tecnologia en este 

sistema de producción. 
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2.- ACTIVIDAD PROFESIONAL 

En PERU DENIM ocupe el cargo de SUPERVISOR DE TURNO de 

las plantas de Teñido y Acabado por un periodo de tres años y ocho 

meses desde el 01 /07/85 al 03/03/89. Las funciones asignadas a 

este cargo son: 

- Responsable de la Producción, supervisión de cada proceso, se

reporta al Jefe de Tintorería. 

- Hacer cumplir la secuencia de los procesos y solucionar los

problemas que se puedan presentar al realizar estos. 

- Responsable de la aprobación de lotes de producción.

- Distribución adecuada del personal.

- Reportar los datos de producción e informar las novedades del turno.

Interpretar las curvas de teñido y otros datos; orientando a los

operarios. 

- Dar las medidas correctivas adecuadas, en caso de ser necesario,

asumiendo plena responsabilidad. 
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TIPO DE TECNICAS DE INGENIERIA NECESARIOS PARA LA 

FUNCION DESEMPEÑADA: 

- Técnicas de teñidos.

- Técnicas de determinación cuantitativa de productos químicos y

preparación de soluciones. 

- Técnicas de planeamiento de la producción.

- Estudios de tiempos y movimientos.

- Cubicación de recipientes.

- Técnica de instalación de conexiones y accesorios de tuberías.

- Técnica de operación de ablandadores de agua.

- Técnica de instalaciones eléctricas.

DESARROLLO DE PROYECTOS: 

Uno de los proyectos que se tuvo que desarrollar fue la adecuación 

de todos los equipos y maquinarias, que fueron destinados al teñido de 

indigo, al teñido con colorantes al azufre. Para ello se tuvieron presente 

los siguientes cambios: 

El teñido al azufre se lleva acabo a 98 º C, con índigo se tif1e a 

temperntura ambiente. 

- Los jabonados y enjuagues al azufre son a 98 ºC, con índigo a 60ºC.

- Al azufre el reductor es el sulfuro de sodio y el medio alcalino esta

dado por el carbonato de sodio. Al lndigo el reductor es el hidrosulfito 

de sodio y el pH esta determinado por la soda cáustica 

- Como el teñido se realiza a la continua, una partida puede tener de

15000 a 20000 metros; todos los cálculos tienen que realizarse de 

acuerdo a la velocidad de teñido que en promedio es de 20 metros por 

minuto bajando hasta 5 metros por minutos, en casos en que hubiese 
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problemas, la idea es que no tiene que parar el teñido pues ocasiona 

perdidas por veteaduras y manchado. 

PROCESOS PRINCIPALES EN EL TEÑIDO CON INDIGO: 

- PREPARACION O URDIDO: Es necesario tener en claro lo que es la

URDIMBRE Y LA TRAMA en una tela plana. La Urdimbre viene a 

ser los hilos que van en sentido de todo lo largo de la tela, en el caso 

del Denirn es la parte teñida. La Trama vienen a ser los hilos que 

cruzan a la Urdimbre perpenticularmente y van de extremo a extremo 

en lo ancho de la tela. En el caso del Denim son los hilos sin teñir es 

decir hilo crudo. 

El Urdido viene a ser el proceso en el cual se van ha preparar 

rollos grandes llamados plegadores de 300 a 500 hilos paralelos de 

un largo total igual al metraje total de la pa1iida, que normalmente 

puede ser de 15000 a 20000 metros, la urdimbre normalmente esta 

conformado por 3000 c:t 5000 hilos; esto se obtiene juntando diez 

plegadores en paralelo es se realiza justo al inicio del teflido. El Urdido 

se reziliza en una maquina denominada URDIDORE: que consta de un 

castillo donde se acomodan las bobinas de hilado seguidos por unos 

guiadores que conducen uno a uno los hilos hasta llegar a un peine en 

donde a cada diente le corresponde un hilo luego sigue un tambor de 

velocidad constante donde ira apoyado el rollo grande de hilo llamado 

plegador. 

- HUMECTACION: Preparado los plegadores estos se montan al tren

de la maquina tef'lidora que tiene capacidad para doce plegadores. Se 

juntan diez plegadores conformando una manta de hilos. Esta manta 

recibe el primer tratamiento, el de Humectación que consiste en mojar 

lo suficiente el hilado de tal manera que el teñido no traspase el hilo 

sino deje un alma blanco, sin teñir, para esto se usa un humectante 

que puede ser Lepphen M de BASF o un producto similar. Se realiza a 
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temperatura variable. La aümentación del baño de humectación es 

constante y regulable. 

- EXPRIMIDO: Este paso tan sencillo es muy importante porque regula

el pick up de ingreso al teñido y debe ser constante se realiza en un 

foulard , que viene a ser dos rodillos de goma regulados por una 

presión neumática. 

- TEÑIDO: Es lo mas importante de los procesos consiste en sumergir

la manta en el baño de teñido y darle un arrastre de 75% a 80% de 

pick up , definido esto debe ser constante. Debe ser seguido de un 

proceso de oxidación con oxigeno del aire al cual estará expuesto por 

dos minutos. Esto se repetirá por cuatro veces seguidas es la única 

forma de garantizar una intensidad clásico blue denim. 

Mantener el baño de teñido constante es una tarea de mucha 

responsabilidad y se lleva acabo con ayuda de un laboratorista, quien 

determinara la cantidad de hidrosulfito y de soda cada media hora y la 

reposición debe ser frecuencial; la adición de colorante y parte del 

hidrosulfito y de la soda se llevara acabo por el dosificador mecánico 

que tiene la máquina. 

Oxidada la manta siguen dos enjuagues que normalmente son a 

60ºC con la ayuda de un detergente y neutralizando el pH que trae la 

manta. 

-PRESECADO: Consiste en secar la manta que esta húmeda y teñida

por medio de tambores de acero que giran y están calentados por 

vapor; la humedad final del presecado es de 9%. 

-ENGOMADO: Consiste en recubrir el hilo teñido con una "goma" que

normalmente puede ser un almidón o alcohol polivinilico, con la 

finalidad de darle mas resistencia al hilo al momento del tejido. la 

alimentación debe ser automática. 

- ENRROLLADO: Es el proceso mediante el cual se recibe el hilado

teñido y engomado en grandes rollos denominados plegadores de 
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salida y pueden contener hasta 1400 metros de urdimbre; antes del 

enrollado los hilos son separados de acuerdo a los plegadores de 

ingreso por medio de varillas y nuevamente unidos y pasados por un 

peine; con la finalidad de evitar cruces y roturas a la hora del tejido. 

Estos plegadores encajan exactamente a los telares. 

PROCESOS PRINCIPALES EN EL ACABADO DEL DENIM: 

- CHAMUSCADO: Llamado también Gaseado es la eliminación de la

pelusa o pillín, que tiene la tela, por medio de fuego que normalmente 

es proporcionado por combustión del gas propano. 

- LAVADO: Se realiza inmediatamente después del chamuscado con

la finalidad de apagar las "chispas" y lavar las cenizas y la goma. 

- SECADO: La tela lavada debe ser secada, pero se debe tener

cuidado en no secar demasiado la tela, muchos técnicos recomiendan 

dejar un 15% a 16% ele humedad para luego ingresar al sanforizado. 

El secado se realiza en tambores de acero inoxidable giratorios. 

- SANFORIZADO: Es la propiedad de no encogimiento que se le da a

la tela, este proceso se realiza con ayuda de una banda de goma muy 

gruesa en la cual la tela se preencoge y luego se plancha en un 

tambor grande que usa un fieltro con esta finalidad. 
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3.-RESUMEN. 

El Supervisor de Turno, es el técnico cuya función es la hacer cumplir 

el PROGRAMA DE PRODUCCION esto implica cumplir todos los procesos 

de producción bajo los parámetros establecidos y resolver los diferentes 

problemas que se puedan presentar a parte de los problemas técnicos los 

problemas de falta de personal. 

PERU DEÍ\IIM S.A. es una Empresa completa que inicia su producción 

con la fibra de algodón en pacas y su producto final viene a ser el denim 

que es una tela lista para ser usada en la confección. Para lograr este 

cometido el algodón pasa por cuatro plantas bien definidas: 

- Planta de Heladería.

- Planta de Tintura.

- Planta de Tejeduría .

- Planta de Acabado.

El denim se a difundido en todo el mundo su demanda cada vez es mas 

creciente, el blue jean es una prenda que no pasará de moda. 



V.-EMPRESA: QUIMICA DEL PACIFICO S. A. 

DIRECCION: AV. VENTAI\IILLA J{M 8 - CAL.LA.O -

CARGO: LABORATORISTA - EN EL OPTO. DE INVESTIGACION Y 

CONTROL DE CALIDAD. 

TIEMPO DE SERVICIO : DOS AÑOS Y DIEZ MESES 

DEL 13/07/81 AL 22/05/84 
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1.- INTRODUCCION. 

QUII\/IICA DEL PACIFICO S.A. es una de las dos plantas de cloro-soda 

existentes en el país y viene trabajando desde 1963. 

Todos los productos que ofrece QUIMICA DEL PACIFICO (OUIMPAC) 

se obtiene como derivados del cloro o soda lo cual provienen de la 

electrólisis del cloruro de sodio (sal común). El cloro y la soda vienen a ser 

insumos químicos básicos; así QUIMPAC produce: 

- Soda Cáustica.

- Cloro.

- Acido Clorhídrico.

- Hipoclorito de Sodio.

- Cloruro Férrico.

- Sal refinada pzira consumo hun1;::¡no e industrial.

QUIMPAC es todo un complejo constituido principalmente por dos

plantas la Planta Cloro Soda y lzi F)lantzi de Refinería de Sal esta ultima 

planta no es nada complejz1 y lo que se realiza es un lavado, secado y 

molienda de la sal provenientes de las salinas de Huacho. La planta Cloro 

Soda si viene a ser todo un complejo donde se pueden apreciar las 

siguientes secciones adecu8damente coordinadas: 

- Circuito de Salmuera:

- Pozas ele saturación.

- Tratamiento y decantación de la salmuera.

- Decloración.

- Sala de Celdas.

- Planta de cloro.

- Planta de Acido Clorhídrico.

- Planta de Hipoclorito de Sodio.

- Planta de Cloruro Férrico
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- sistema de Agua de Enfriamiento, Torre Marley. 

Además QUIMPAC cuenta con un Departamento de Investigación y 

Control de Calidad y un Departamento de Mantenimiento. 

El Departamento de Investigación y Control de Calidc::id cuenta con un 

Laboratorio bien implementado donde se realizan pruebas de mejora de 

los procesos y un planificado control de calidad del proceso, de los 

insumos y productos terminados. 

QUIMPAC se instala pensando en términos del Mercado de Soda 

Cáustica, criterio que se ha seguido rigiendo las sucesivas ampliaciones. 

El cloro, a la inversa de lo que ocurre en los países desarrollados, se 

relego a un segundo plano, pasando a convertirse en un molesto 

subproducto de estas plantéJs. 
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2.- ACTIVIDAD PROFESIONAL 

En QUIMPAC ocupe el cargo de LABORATORISTA en el 

Departamento de Investigación y Control de Calidad por un periodo 

de dos años y diez meses, desde 13/07/81 al 22/05/84. 

Las funciones asignadas a este cargo son: 

- Control de Productos en Proceso:

- Análisis de sal en el saturador.

- Análisis de Calcio en la salmuera

- Análisis de Magnesio en la Salmuera.

- Análisis de Sal al ingreso a celdas.

- Análisis de cloro libre en la Salmuera.

- Toma de pH en varios puntos.

- A11álisis de Cloro Activo en el proceso

de elaboración de Hipoclorito de Sodio

- AnéÍ lisis de Soda Cáustica libre en la

elziboración de hipoclorito de Sodio.

- Análisis de Acido Clorhídrico en proceso.

- AnéÍlisis de Soda Cáustica en proceso.

- Análisis de Cloruro Férrico en Proceso.

- Análisis de Aguas.

- Análisis de yodo en la sal para consumo

humano.

- Control de Productos terminados:

- Análisis de Soda Cáustica.

- Análisis de Acido Clorhídrico.

- Anólisis de Hipoclorito de Sodio.

- Análisis de Cloruro Férrico.

- Análisis de Sal .
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TIPO DE TECNICAS DE INGENIERIA NECESAJ�IOS PARA LA 

FUNCION DESEMPEÑADA: 

- Técnicas de determinación cuantitativa de productos químicos y

preparación de soluciones. 

- Técnica de muestreo.

DESARROLLO DE PROYECTOS: 

- Obtención de Hipoclorito de Calcio de Alta Pureza, HTH.

- Obtención de Hipoclorito de Sodio con bajo contenido de soda

cáustica. 

- Optimización de Nuevos envases que conserven o prolonguen la vida

del cloro activo de la lejíc1. 

DETALLES SOBRE LOS PROYECTOS PLAI\JTEADOS: 

- HIPOCLORITO DE CALCIO DE AL TA PUREZA (HIGH-TEST 

HYPOCHLORITE): El Hipoclorito de Sodio en el mejor de los casos 

tiene 12% de cloro activo, mientras que el HTH que se comercializa en 

USA tiene 75% . Las pruebas de Laboratorio se basaron en la 

reacción del Hidróxido de Calcio con cloro gcJseoso produciéndose 

hipoclorito de ccJlcio mas cloruro de calcio y agua, esta reacción 

principal es exotérmica y va acompañada por reacciones secundarias 

perjudiciales a la formación del hipoclorito de calcio; es asi que una 

temperatura mayor a 40 º C favorece la formación de cloruro de calcio y 

la disminución del pH hace que el hipoclorito de calcio se degrade a 

cloruro de calcio y agua. Otro problema que se debía resolver era el 

secado, se formaba una pasta muy higroscópica la cual no se podía 

calentar sino recllizar un secado al vacío. En este proyecto se logro 

avanzar y se consiguió llegar hasta un 25% de cloro activo. 
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OBTENCION DE HIPOCLORITO CON BAJO CONTENIDO DE 

SODA CAUSTICO: este proyecto se realiza a raíz que todo el 

hipoclorito de sodio producido tiene de 1 % a 1.2% de soda cáustica y 

esto hace que la lejía "queme" la mano del usuario; E.ste proyecto se 

baso en bajar el contenido de soda cáustica haciendo reaccionar el 

hipoclorito con un ácido débil c1sí se eligió el ácido carbónico, es 

necesario indicc1r que esta reacción es exotérmicc::i y toda elevación de 

temperatura es perjudicial para el hipoclorito. Este proyecto 

técnicamente tuvo éxito lográndose bajar el contenido de la soda hasta 

un 0.4% . 

- OPTIMIZACION DE NUEVOS ENVASES QUE CONSERVEN O

PROLONGUEN LA VIDA DEL CLOf�O ACTIVO DE LA LEJIA: 

En un muestreo reolizado en los diferentes mercados 

expendedores de lejía, se concluyo que la lejía expuesta a los rayos 

solares y a la calor no conservaban el cloro activo que es el elemento 

beneficiario de este producto; en algunos casos se llego a verificar que 

de los 12% iniciales ele cloro activo solo llegaba al 2%. Los nuevos 

envases se diseñaron atendiendo dos problernas principales : el 

envase debería ser lo rnas opaco y además que no absorbiera los 

rayos solares, se probaron varios mate, iales y se concluyo que debería 

ser de PVC con un color negro por dentro y un color comercial por 

fuera; es nuevo envase 110 solamente mejoro la conservación del cloro 

activo sino que resulto rnuy económico. f\lo obstante de hacer las 

recomendaciones no se llego a usar estos envase debido a problemas 

de sellado de cojines. 
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DESCRIPCION DE LOS PROCESOS PRINCIPALES EN LA 

OBTENCION DE: 

SODA CAUSTICA: Se obtiene por electrólisis de una solución de sal 

es decir una salmuera, debidamente tratada con mínimo contenido de 

calcio y magnesio así mismo con poco contenido de cloro libre 

disuelto; esta electrólisis se lleva acabo en una celda donde el cátodo 

es móvil, es de mercurio y donde el ánodo es de titcrnio; en el cátodo 

se forma la amalgama de sodio y en el ánodo burbujea el cloro la 

diferencia de voltaje a mantenerse es de 4.0 voltios. La amalgama de 

sodio pasara por un equipo llamado desamc:ilganrndor donde se hace 

ingresar agua desrnineralizada y esta cargada ne�Jativamente el cual 

captará todo el sodio originando la socia cá usticét . Esta soda 

normalmente es de 50%. 

ACIDO CLORHIDRICO: F<esulta de la combustión del hidrogeno con 

cloro en una atmósfera de cloro. Esto se lleva acabo en unos reactores 

donde el enfriamiento es permanente y se debe evitar la presencia de 

oxigeno para evitar explosiones que puedan traer destrucción en el 

reactor, los gases de la combustión se pasan por una torre de 

absorción en el cual en contra corriente se encuentra el agua 

desmineralizada, el control de la temperatura es importante. Este Acido 

Clorhídrico producido lleva consigo gran cantidad de cloro libre 

disuelto el cual le da esa coloración amarillenta . La concentración del 

Acido alcanza el 35%. 

HIPOCLORITO DE SODIO: Si hacemos pasar por una torre de 

absorción, cloro y en sentido contrario una solución de soda cáustica 

(180 gr/lt) manteniendo una temperatura menor a 40 ºC logramos 

obtener hipoclorito de soclio mas cloruro de sodio y agua. existen 
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reacciones secundarias que es necesario controlar para evitar la 

degradación del hipoclorito a salmuera. 

CLORURO FERRICO: Se obtiene en un reactor agitado haciendo 

reaccionar oxido férrico con ácido clorhídrico inicialmente seguido por 

la adición de cloro, este producto es altamente corrosivo. 
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3.- RESUMEN. 

OUIMICA DEL PACIFICO S.A. viene a ser un complejo industrial 

constituido por varias plantas: 

- Circuito de Salmuera.

- Sala de Celdas.

- Planta de Cloro.

- Planta de Acido Clorhídrico

- Planta de Hipoclorito de Sodio.

- Planta ele Cloruro Férrico.

- Sistema de agua de enfriamiento.

- Refinería de sal.

Conocer detalladamente, cadél una de ellas no sena práctico existen 

profesionales especializados en cada una de ellas, y es a ellos a quien se 

recurre en caso de problemas severos, La Superintendencia de 

Producción y los Supervisores de turno con apoyo de los controles 

rutinarios realizados en el Laboratorio resgumdan que los procesos se 

lleven acabo dentro de los parámetros establecidos, en caso de salirse de 

estos parámetros no solamente existe el riesgo de perjudicar la 

producción sino de causar accidentes y destrucción, por lo tanto el 

personal es consiente de estos riesgos y cualquier anomalía es 

comunicada al jefe superior quien tornara decisiones e incluso se vera 

forzado a parar planta . Arrancar una planta cloro soda, por la complejidad 

toma su tiempo llegándose a sobrepasar las 24 horas en algunos casos, 

para llegar a plena carga. La producción es continua las 24 horas del día 

llegándose a trabajar domingos y feriados; los mantenimientos son anuales 



- 178 -

en cuyo caso si se para planta, no obstante las reparaciones es trabajo de 

todos los días, apesar que existe equipos instalados en paralelo (stand by) 

para cualquier eventualidad. 

Por existir emanaciones de residuos tóxicos esta planta esta situada en 

lugares alejados de la población y también por existir riesgo de desastre. 




