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RESUMEN

El mundo textil tiene que estar a la vanguardiatée los cambios, los clientes y
usuarios exigen mayor variedad en sus prendasa® & decir disefios mucho mas
elaborados, y éste es un punto en el cual el Pemé gran potencial en poder

responder a las exigencias de los clientes.

El estampado textil es un sistema de acabado dejido o hilado, por medio del
cual se tiie de manera localizada en una o vao@aaszdel mismo. Dicho de otro
modo, se aplica una materia colorante soluble, ralato sintética, bajo

determinadas condiciones y en zonas localizaglanakerial textil.

El color es basico en todo material textil, ya segprenda confeccionada o en tela,
debido a esto es que se van creando disefios vaguimcesos innovadores, en el
cual lo que se busca es la diferenciacion del ptodiDebido a esto, el estampado

textil tiene todo un mercado potencial, ya seangs#alo en tejido plano o de punto.

Las investigaciones hechas en este tiempo en makertolorantes textiles ofrecen
un interés especial, no sélo por su lado técnioo sambién por la novedosa
variedad que significa para la moda. Por otra platetelas estampadas tienen aqui
su importancia por el nuevo papel que juegan enrddeccion.

Los analisis efectuados a las telas indican quemi se utilizo tintes naturales, de
origen vegetal o animal, como la cochinilla anefex’; sin embargo no se sabe con

precision como eran sus formulas tintéreas.

' Ver apéndice
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CAPITULO I. INTRODUCCION

Las exigencias del mercado por la variedad y mbda,hecho que el estampado
textil sea uno de las mas importantes y versatihgaécnicas usadas para agregar
disefio y color a las telas. El estampado textitlpuser considerado como un tefiido
localizado. En la actualidad en el mercado, elnggéalo textil es muy importante
no solo para prendas de vestir, sino también peles tde tapiceria, el hogar

(sdbanas, toallas, cortinas, etc.) tapetes, alfasnpotros usos.

La industria textil con el pasar de los afios seokgiendo mucho mas estricta en la
calidad de producto que se entrega al mercado;tpaes una excelente calidad en
el producto que se ofrece es necesario que toglastizidades que se realizan sean

bien controladas.

Entonces se hace necesario que dentro de la emgweseejoren las técnicas y
métodos usados para la elaboracion del productoamdo en cuenta estos detalles
el presente trabajo se va a centrar en el areastdenfpados, dentro de la seccion de

Acabados (Tintoreria).

La tintura que se aplica sobre la tela, inclusoreolas prendas semi o
completamente confeccionadas, le permite obtenarvamiedad de grafismos y

colores que le es caracteristica.

1.1. Sistema actual de la empresa
Por razones propias de la empresa de confiderabled que se le da un
nombre ficticio a la empresa textil que se anaiz&iendo esta una empresa
de afos de establecida dentro del rubro textil lyreseel cual el area de
estampados estd en auge y con miras a incrememtanasjuinaria de

produccion.



1.1.1. Datos generalesLa Empresa Textil TEXSAJ S.A., se dedica a la
produccion de hilados vy tejidos planos. En el nawcaacional su
producto es muy cotizado y tiene un precio acortke @lidad del
producto, asi como todo su personal se estd capdoit
permanentemente para producir tela de primeraazhlidodos los
procesos que se siguen para la fabricacion deldas@n muy
exigentes y rigurosos, es por esta razon que alupto que se
obtiene luego del proceso de fabricacion puedeeterestampada,
tela tefiida o tela PPT (tela preparada para teiir).

Actualmente tiene una producciéon diaria de 500@rasede tela
estampada; con un total de aproximadamente 15fatios de tela
mensualmente. Cuenta con una maquina de estampaduaeos de
cama plana, también se le conoce como mesa depzgta, con un
largo de mesa de 25 metros para anchos de telah&88tmetros. La
empresa esta evaluando la compra de una maquiestalapado de
Cilindro rotatorio, debido a que la empresa no lsastece con la

demanda de produccion.



Organigrama de la Empresa:

1.1.2.
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1.1.3. Mapa de Procesos de la Empresa:
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1.1.4. Flujo de Produccion:

TSJ-PR-EST-01-V1 Produccion de Estampado

Desarrollo de Muestra

1,

Etiquetado-Despacho

3.

<2. Proceso de Produccion <

CLIENTE AREA DE DISENO -MUESTRAS | AREA DE PRODUCCION ESTAMPADO

1.1. Envia muestra
de estampado a _| 1.2. Desarrollo de disefio y
desarrollar separacion de colores

A

1.3. Impresion de Fotolitos.
Grabado en cuadros

I

1.5. Aprobacion de Swatch. 1.4. Desarrollo de estampado
Envio de Pedido de P en tela de muestra del cliente.
Produccion, con tela de Se preparan 5 swatch o
Produccion. muestras.

2.1. Arranque de Produccion con
aprobacion de Auditora de

Estampados. Validacion de los Lotes y

partidas de Produccion

2.2. En linea se realiza el

secado -Fijado de la tela
estampada.

3.1. Plegar Tela en caso sea
de Tejido de Punto. Y en
caso sea Tejido plano se

enrollara

A

3.2. Etiquetar la produccion con
datos: metraje, peso (Kg), Lote-
Partida, Orden de Produccion

A

3.3. Despacho a Cliente

Fin

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A.




CAPITULO Il. DEFINICION DE CONCEPTOS Y TECNICAS
2.1. Estampado:

El proceso de imprimir color (pasta de estampadigtarminadas zonas, segun sea
el disefio a replicar, mediante presion sobre ulaactgrenda se llama estampado

textil. El proceso de estampado tiene los sigugentecanismos:

- Adsorcion o transferencia del color El color es transferido al tejido desde
una pasta constituida por un vehiculo espesantésdesidad determinada,

auxiliares que cumplen funciones especificas.

- Absorcion: para llevar a cabo esta etapa se necesita undaduke energia
para elevar la temperatura del medio y facilitadifasion hacia el interior

de la tela.

- Fijacién o union: todo estampado necesita de un posterior procefiado
o curado. El mismo depende del tipo de pasta @engsido que se emplee.
Aquellas estampados realizados con pigmentosastaitagua, necesitan de
un curado en horno y/o plancha para terminar d& fg pasta en la

superficie del tejido.

Propiedades de la tela: De las propiedades déblas f hilos y la construccion del

tejido asi como de sus caracteristicas influiréleastampado textil.

- Fibras: Los tintes son especificos para diferentes tigotelds, por esto los
tintes se eligen en base a las fibras que complanita. Por ejemplo una
tela de algodon 100% puede estamparse con coleraetctivos, o
cualquier colorante que trabaje con algodén. Aittvamente, una mezcla
de algoddn/poliéster requiere dos tipos de tinbesbinados en la pasta para
tefir. Un tipo es para las fibras de algoddn, ceimeactivo y el otro tipo es

para las fibras de poliéster como el disperso.
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- Pigmentos: Los pigmentos son particulas de color insoluble ge
sostienen sobre la superficie de una tela por nalion agente espesante o
ligante. Su aplicacion es rapida, sencilla y ecanamCualquier color
puede usarse en cualquier fibra, ya que los pigrsesd sostienen en forma
mecanica. Los pigmentos trabajan igualmente cas ¢ algodon 100% y

diferentes mezclas.

- Hilos: El tipo de construccion de los hilos tiene tamhuigffuencia en el
estampado textil. Debido a que el color estampadap$ica a un lado de la
tela, la uniformidad, brillantez y profundidad @ellor es muy sensible a la
vellosidad, torsion y lustre de los hilos. Por gpmma mayor lustre del hilo,
el color se estampa con mas brillantez. De la misraaera, el brillo puede
también influenciar la apariencia del disefio estop Si los hilos estan
muy torcidos pueden impedir que la pasta penetfipdamente en la tela
y por tanto, una pobre fijacion del color. Adicitmante, los hilos finos a
medianos son generalmente mas faciles de estamedog|hilos gruesos o
con efecto, debido al titulo no se vera una buametpacion del colorante
sobre el hilo.

- Construccion del Tejido: Las propiedades estructurales del tejido también
impactan en el estampado asi como el mismo pradesesstampado. Por
ejemplo, telas de tejido plano son normalmente fédikes de estampar que
las de tejido de punto. La razén principal es delidjue las telas de tejido
plano son mas estables dimensionalmente que ldsjides de punto. La
distorsion de la tela o “shift” es la mayor caugsaab estampados fuera de
registro o mal estampado en disefios con variogenl®ebido a que la
estructura de un tejido plano son hilos entrecrogadanientras que un
tejido de punto son hilos entrelazados, hay una gasiedad de estructura
de tejido de punto con variaciones en las propiesiade estabilidad
dimensional. Sin embargo, la tela de tejido de plson generalmente mas
estables que de tejido de punto.
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También, la tela con una superficie plana se estampas facilmente que
con superficie rugosa. Un buen ejemplo de estaetitéa es comparar el
proceso tipico de estampar sabanas y batas de haSosabanas se
estampan en maquinas estampadoras de pantallaas ptaen cilindros

rotativos, que requieren un golpe o pase simplea r proceso de

estampado. En contraste, las batas de bafio sepastageneralmente en
maquinas de estampado de pantalla plana y puedesitae hasta cuatro
golpes o pases para fijar el estampado en el kiz®.golpes o pases extra
limitan severamente la velocidad de producciénedtmpado en la tela de

rizo.

Cualquier tela con superficie rugosa presentard préablemas para
estamparse comparado con una tela de superficia.pfaicionalmente, la
tela de estructura delgada o transparente puedmrpee problemas de

estampado comparado con una tela de estructurgnnésa.

La regla de oro en el tefiido de un textil es: “tela bien preparada es una
tela tefiida a la mitad”. Esto indica la importangize juega una buena
preparacion en la produccion de articulos de ataad. En el estampado
textil, especialmente para telas de algodon, lggrexion de la tela es
crucial para la calidad del estampado. Con fredaelec comparfiia que

estampa la tela no es la misma que la prepara.

Cuando el tejido se prepara para el estampado atmente se refiere como
tela PFP (Prepare For Printing) preparado parangstdo. El proceso de
preparacion varia dependiendo en el contenido dibra, tipo de hilo, y

construccion de la tela.

Proceso de preparacion de un tejido PFP:
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El Descrudado y Blanqueado es la secuencia partejido PFP. El

descrudado remueve toda la suciedad, aceite y giada tela y es

necesaria para uniformizar la absorcion del agua penetracion del

tinte.

El Blanqueado destruye todo el color que esta ak@nte en la telay es
necesario para obtener un sustrato uniforme pa@ja permitir que el

color presente brillantez 6ptima. Es indispensajoie cuando cada uno
de estos procesos termine, se lleve a cabo unguguadecuado para
remover y eliminar los quimicos utilizados. Unaatéimpia aseguraré
que el estampado pueda realizarse sin interferetdeiaesiduos no
deseados.

El Desengomado, en telas de tejido plano la gorheadp a los hilos de
urdimbre en el area de pre-tejeduria interfierdagmenetracion del tinte
en el estampado. Por eso, el desengomado (remaeitangoma del hilo

de urdimbre) se convierte en un proceso adicioeakesario para el
proceso de preparacion de tela PFP.

Mercerizacion, para productos estampados de algdedd@tta calidad, ya
sea tejidos de punto o plano, la mercerizacion @usgt un proceso
adicional de preparacion. La mercerizacion mejoga Suavidad,

estabilidad dimensional, resistencia, absorciorfoumie y brillo de las

telas de algodon. Los estampados de algodén nmeadernormalmente

exhiben una brillantez de color.

El Chamuscado, este proceso es necesario para tiios mucha
vellosidad en la superficie, esto requiere un @akoional en el proceso

de preparacion.

Independientemente de la secuencia de la prepardeida tela, es crucial

gue el proceso de preparacion sea consistenteyriongf y repetible. La

importancia de la preparacion de una tela de alidad para estampado no

puede pasar por alto.
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2.2. Procesos de estampados humedos

Las técnicas modernas de estampado de pantalEntelana, pantalla giratoria, y

rodillo grabado de cobre se les llama técnicassthergado humedo. Esto se debe a

gue una mezcla viscosa de tintura que espasta que se aplica a la tela en el

proceso de estampado para cada una de estas $écnica

Estos son los pasos basicos para los procesosatepasio humedo, una vez que la

tela ha sido preparada y entregada al area de paterst

2.1.2.
2.2.2.
2.2.3.
2.2.4.
2.2.5.

Preparacion del disefio a estampar.
Preparacion de la pasta.

Estampado de la tela.

Secado — Fijado de la pasta de estampado.

Lavado.

Debe notarse que no todas las telas estampadagase En aplicaciones donde los

pigmentos son estampados en la tela final, el @myadterior del estampado no se

lleva a cabo.

2.2.1.

Preparacion del disefio a estamparEl disefio el cual se va a estampar
sobre la tela debe ser analizado correctamente.

Una vez que el disefio es aceptado, un disefadiirdegara el disefio en
sus colores individuales. Se debe definir la cadtide colores que tiene el
disefio con la finalidad de separar cada cuadrorocaygara cada color que
presente; asi un disefio de 4 colores tendra poetws 4 cuadros grabados.
También es necesario definir el orden de los csad®decir que colores se
estamparan primero, esto debido a que coloresaspueden migrar sobre

los colores claros.
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Fig. 1.- Separacion de colores en el Area de disefo

1 pelicula para cada color

separacion

de colores .
—)

disefio I
grafico

verde marron  delineado negro

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccion de Acabados)

El software utilizado es el Pixel Studio, espegala disefio textil, pero
también se realiza los disefios con la ayuda detl@maw X4, y Adobe

Photoshop. También es necesario considerar la sidprelel disefio sobre
los fotolitos, con esto aseguramos que el estampagwesente defectos de

disefo descuadrado.

Fig. 2.- Area de Disefio

EETEE

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)

El cuadro se cubre de una manera uniforme con nmdsgn fotosensible
soluble al agua. El cuadro se seca y se almacetea @scuridad. Cuando
estd lista para grabarse, el cuadro emulsionadmadra con los fotolitos
creados por el disefiador. Se dirige una luz derakasidad directamente a
la pantalla. De este modo, la emulsion reacciotas aayos de luz. En la
zona donde no le de la luz (parte opaca del fo)olal lavarla se

desprendera la emulsién y serd por donde pasesta paloreada. Por el
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contrario, la zona expuesta a la luz (parte traespa del fotolito) se
guedara adherida a la pantalla quedando asi ebdpabel disefio. El
Revelado del disefio es la neutralizacion de la gdruluego del tiempo de
exposicion adecuada, se recomienda para tramad&ras - 3 min, trama

regulares de 1.5 - 2 min, la pantalla es lavadaagoa y secado.

Fig. 3.- Aplicacion de emulsion fotosensible  Fig. 4.- Grabado de Disefio

Elaboracién Propia Elaboracién Propia
Fuente Textil TEXSAJ S.A. (Seccidén de Bados) Fuente TextiTEXSAJSA(Seccion de Achls)

Fig. 5.- Camara de Grabado

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccion deaBbados)
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2.2.2. Preparacion de la pasta:Las especificaciones de la férmula de la pasta de
estampado dependen del contenido de fibra dedadktipo de colorantes
usado y hasta cierto punto, el tipo de maquinaaigeata estampar. Sin
embargo, los ingredientes tipicos encontrados dastdas formulas de
estampado incluyen los siguientes:

- colorantes o pigmentos,

- adelgazantes- ligantes (usado con pigmentos),

- agentes secuestrantes,

- agentes dispersantes o0 agentes suspendidos (sntésjt
- agentes retenedores de humedad (humectantes),

- desespumantes,

- catalizadores.

El mas importante ingrediente de cualquier formddaestampado es el
colorante y el medio adelgazante. Como se mencimsogcolorantes son
para fibras especificas. Los colorantes que sadasspara estampar las
fibras celuldsicas (especificamente algodon, raydgocell (Tencel®))
son:

- reactivos: Los reactivos dominan los coloranteslosgara estampar
estas fibras debido a su gran variedad de tontmesdorillantes, buena
solidez al agua y afinidad

- naftoles: Los naftoles o componentes azoicos unédt@n Unicamente
en aquellos en que el colorante esta hecho a tdevissreaccion de dos
quimicos separados dentro de la fibra.

- directos.

Si la tela estampada es una mezcla de fibras, @@gosera necesaria la
combinacion de diferentes tipos de tintes en ldapde estampado. Por
ejemplo, una mezcla algodén/poliéster requerirareotes reactivos para el
algoddn y colorantes dispersos para el poliéstsiosEtambién requeriran
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condiciones de fijacion de color. Por esto, losogipdominantes de

colorantes para telas con mezclas de fibras sqguidgosentos.

Los pigmentos no son tintes, son particulas der gegadas a la superficie
de la tela. Ellos pueden colorear todas las fierata mezcla con el mismo
tono que un solo colorante. Una vez aplicado, jecibn del pigmento
requiere un secado caliente por un tiempo defilidasolidez del pigmento
depende directamente del tipo de ligante empldald@mante es un quimico
qgue tiene la habilidad de formar tres peliculasetisionales usadas para
sostener las particulas del pigmento en su legela superficie del sustrato
textil. Estos ligantes pueden ser a base agua)lata base de solvente y
varian ampliamente en su rigidez. La principal datyja de los pigmentos
para estampado incluye pobre solidez al roce, &dpente en tonos
oscuros. Su amplia disponibilidad de colores ashacsu flexibilidad y
simplicidad en el proceso hacen que los pigmerdgas sina seleccion muy

popular para telas con mezclas y 100 % naturales.

El producto adelgazante es el siguiente comporentéal de una pasta de

estampado. El adelgazante tiene dos propositos:

- Primero, el adelgazante le da a la pasta de estimnias caracteristicas
de viscosidad y fluidez, para que el colorante puser aplicado de
forma pareja y uniforme.

- En segundo lugar, mantiene la pasta de estampada delor en su

lugar para que la pasta de otro color sea aplisadmezclarse.

El adelgazante también mantiene el colorante erlugar después de
secarse, hasta que la tela pase por el procesfade londe se libera del
adelgazante y es extendido en la tela. La aplicagd@adelgazantes usados
con colorantes son lavados antes de cualquier doapdamico 0 mecanico.
Sin embargo, el adelgazante aplicado con pigmeatmgnecera con el

estampado, ya que no requiere un lavado posterior.
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2.2.3. Estampado de la tela:

2.2.3.1. Estampado a cuadros de cama plana.- El primetosdmétodos
modernos de impresion es el estampado a cuadroanda plana.
Para prendas como camisetas, camisas, sudaden&s, garas el
proceso a mano es usado frecuentemente. Un cuati® sker
construido o grabado para cada color en el disefesthmpado. Si
el disefio tiene cuatro colores, entonces debegrabados cuatro
cuadros. La moderna maquina a cuadros de cama qoasete de
un dispositivo alimentador, una banda de hule gitaty continua,
arneses de mesa de estampado para levantar ydsagaradros. El
dispositivo alimentador permite una alimentacioeca del tejido
sobre la banda de hule. Al alimentarse el tejitho maquina se fija
ligeramente a la banda para prevenir cualquier haie o
distorsion durante el proceso de estampado. Lagbiéeah el tejido
a lo largo de toda la mesa, para lo cual los c@asiecencuentran en
posiciéon levantada. Una vez que el tejido se ub@ja los cuadros
se detiene, los pantallas se bajan y una varitianaética se mueve
a través del ancho del cuadro, empujando la pastsdmpado a
través del disefio o las areas abiertas que sergraba el cuadro.
Los cuadros se levantan, la banda mueve el tejisigaente color
con precision y se repite el proceso. Una vez qda color es
aplicado, el tejido es removido de la banda y Uevdacia el
proceso de fijacion. La banda de hule es continnéankvada,
secada. El proceso de estampado a cuadros de dama ¢s
discontinuo. Desde un punto de vista productivoprelceso es
lento con velocidades de produccion de 14 a 23osigor minuto.
Adicionalmente, el método tiene limitantes de disefil tamafio
del raport del disefio esta limitado a las dimeresode ancho y
largo del cuadro. Tampoco se pueden hacer patoomguos con
este método, como rayas. Sin embargo, este métdadmeo

numerosas ventajas. Se pueden construir maquingsamehas



-23 -

para acomodar telas como sabanas, colchas, alfsrabtegpiceria
Esta técnica también permite multiples pasos o egolplel
alimentador de pintura para que seedan aplicar grande
cantidades de pasta. Aproximadamente de-18% de la
produccion mundial de tejido estampadta hecho en maquinas

cuadros de cama ple.

Fig. 6.- Partes de la Mdina a cuadros de cama pl

t

soporte desarrollador

Horno de secado-Fijado
bandeja acumuladora cuadros /

|

mesa de estampado

— |

soporte arrollador

dispositivo alimentador

Elaboracién Prop
Fuente: TextiTEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)




Fig. 7.- Maquina a cuadros de cama plana

Elaboraciéon Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccion de Acabados)
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2.2.3.2. Estampado de Cilindro Rotativo.- Debido a los psos
discontinuos, la baja productividad y los patronesontinuos del
estampado a cuadros de cama plana, los constrsictdee
maquinaria desarrollaron el estampado de cilindtativo. La idea
fue primero propuesta en 1947 en Portugal, peran&muina
comercial inicial fue introducida por Holanda en IBMA de
Alemania en 1963. En concepto, la idea es tomarietipio de
estampado a cuadros de cama plana y darle forma dedillo
juntando y sellando los extremos de un cuadro. imaple
modificacion convierte un proceso discontinuo e wontinuo.
Sin embargo, inicialmente habia muchos obstacules \eencer
antes que las maquinas de cilindro rotativo fu@raaticas. En una
operaciéon basica, las maquinas de cilindro rotayivdcuadros en
cama plana son muy similares. Ambas usan el mispw de
aparato alimentador, banda giratoria (mesa de esi@dm), secador,
y equipo de fijado. El proceso involucra alimentar tela
inicialmente en la banda de hule. El tejido avadebajo de los
cilindros rotatorios, y estos giran con el tejidca pasta de
estampado se alimenta continuamente al interioccitletiro. Los
cilindros giran y el rodillo de goma empuja la padé estampado a
través del disefio del cilindro hacia el tejido. Asimo en el
estampado a cuadros de cama plana, solamente ¢ gqiear un
color en cada cilindro. Después de la aplicacidredeampado, el
proceso es el mismo que en el estampado a cuaelicenth plana,
convirtiendo el proceso discontinuo a un procesntigoo, se
obtienen mayores velocidades de produccion. Lascidgddes de
produccion van de 45 a 110 metros por minuto pbestampado
de cilindro rotativo dependiendo de la complejidiadl disefio y la
construccion del tejido. Las maquinas de cilindrtativo son mas
compactas que las maquinas a cuadro de cama em&lpmismo

namero de colores en el disefio, por lo tanto, usamos espacio en
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planta. Asi mismo, con el cilindro rotativo, el @fio de la
repeticion del disefio depende de la circunferetieiailindro. Esto
estaba visto inicialmente como una desventaja,ygol@s primeros
cilindros rotatorios tenian un diametro pequefio. &nbargo, con
el equipo actual, los cilindros rotativos estampdisbles en gran
cantidad de diametro y no tienen limites de dis&ifida actualidad
la maquina de cilindro rotativo es muy productiparmite que se
haga un cambio rapido de patrones, tiene pocaakiiin de disefio.
Se estima que esta técnica controla aproximadanuen&s% del
mercado de estampados a nivel mundial. La prinadpalentaja
del estampado de cilindro rotativo es el alto cogtoeparacion del
equipo. Las maquinas no son econOmicas para peguefia
producciones de los diferentes patrones de estampatido a la
limpieza de la maquina y al tiempo que toma el dantde
patrones.

Fig. 8.- Tipos de cilindro Rotativo

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)



Fig. C.- Partes de la Maquina de cilindro rotativo

dispositivo alimentador

}
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soporte desarrollador
mesa de
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Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccion de Acabados)




Fig. 10.- Operacion basica de cilindro Rotativo

Colour reseruoir

Screen roller

Squeegee
roller

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)
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Fig. 11.- Vista Superior de Maquina de Cilindro &mo

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccion de Acabados)

2.2.3.3.Estampado en Plancha.- El proceso de poner digafii@s para ser
estampados en ambos métodos (rotativo y de pamntkliea) es
conocido como estampado en plancha. El procesousat para
el estampado en plancha es conocido como el mémbarniz.
Usa un método serigrafico. En el area donde estibeijo no
puede pasar la luz y la emulsion fotosensible moa'c En el area
donde no hay dibujo la luz puede pasar y la sostdotosensible
se solidifica. Posteriormente se neutraliza laanalla solucién que
no curé se cae dejando esa parte libre en la matlaresto esta

totalmente sellado.

Una vez que se tiene la malla seca, se colocaldaet® una
superficie plana, se pone la malla sobre la telagsega la pasta de

estampado en la malla y con un rasquete pasa panaléa
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ejerciendo determinada presion. Con esto se canggtampar la
pasta sobre la tela.

La maquinaria a utilizar es llamada Pulpo que pusstemecanico
0 automético, el cual tiene un centro giratorio deke salen
"brazos" en donde se colocan los cuadros. De esarmae tiene

una sola estacion de trabajo (de estampado).

Fig. 12.- Maquina de Estampado Pulpo Automatico
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Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)
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Fig. 13.- Cabezal de Pulpo Automatico

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccion de Acabados)

2.2.4. Secado/Fijado de la pasta de estampado en la telaiego de estampado el
disefio, se aplica calor para curar la pasta denpsi@o impresa y se seque,
para esto es necesario pasar la tela por una c@lmdesnperatura (Horno de
estampado)El horno de estampado no conserva exactamente togoeel
largo del horno una temperatura lineal, usualmetiBnen ligeras
fluctuaciones de temperatura inevitables. Estastudéciones pueden ser
criticas cuando se trate de estampados con dep@sitp gruesos de la pasta,
en especial en telas tipo “rib”, estampados 3Dgfihdensity”). Cuando se
tenga estampados muy gruesos, lo ideal seria reldueelocidad de la faja
del horno para darle tiempo a la gruesa capa da plsanzar la temperatura
y tiempo de coccidn (curado) necesarios.
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Fig. 14.- Horno de Estampado

e

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)

2.2.5. Lavado: En caso de colorantes de estampado, después ati fg tela
estampada es lavada en su totalidad y secada.
Este paso es necesario para remover el adelgazant@cali y otros
ingredientes de la pasta de estampado dejados supé&ficie de la tela
después del fijado. Si no se remueven, estos raepueden interferir con
subsecuentes procesos de lavado.
El estampado con pigmentos se usan con frecuendiglas acabadas para

gue el lavado no sea necesario.
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2.3. Otras técnicas de estampado

Ademas de las técnicas del tefiido de la tela,existras que permiten dar color a
la tela, sin necesidad de tefir. Cada una de &stagas tiene sus caracteristicas
particulares. No obstante, pueden combinarse esitre con las técnicas de
estampado por reserva.

2.3.1. Estampado Batik: Depende de la fibra a estampar, lo cual condiclana
gama de colorantes a usar y de esta forma la mdaeaeservarlos. Consiste
en estampar las zonas donde no se va a tefiride {gonas reservadas),
luego se procede con el tefiido. La pasta de estinppele el colorante es
decir no se fija el colorante, apareciendo desplstsefiido el color de
fondo.

Por ejemplo: para tefir el algodon se usa colosargactivos y en la parte
gue no se va a tefiir o "reservar" se estampa usta panteniendo acido
(citrico, oxalico, etc.) y luego la tela se tifien Bs partes donde esta el
acido no se pegan los colores. Cuando se desesespaeserva sea
coloreada, la pasta de estampacién con el &cidcosglementa con

pigmentos y ligantes.

Fig. 15.- Estampado Batik

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados
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2.3.2. Estampado Tie-Dye:Es una técnica de estampado por reserva dondiala t
se amarra o atado, cosido, doblado, enrolladogcidon de tal manera que
impida entrar el colorante al momento que se \efii. t

Fig. 16. — Estampado Tie Dye

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)
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2.3.3. Estampado Burn-out o Devoré: Esta técnica, también conocida como
devorado se realiza sobre telas con mezcla de @igipaliéster de 50/50 o
20/80. Consiste en aplicar una pasta de estampaelcein el proceso de
curado y secado por la accién de la temperatureergenn medio
fuertemente acido que destruye el algodén y qukpaliéster, formandose
un disefio calado.

El producto devore es una pasta de aspecto vissesutransparente color
ambar que trabaja a una temperatura de horno &nfre- 180°C por 2-3

minutos

Fig. 17- Estampado Devoré

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)
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2.3.4. Estampado por Corrosion o DischargeEl estampado se realiza sobre una
tela previamente tefida, en general se utiliza #staica para estampar
disefios sobre un fondo oscuro. La pasta de estantgate un producto
llamado corroyente que elimina el color de la &lael lugar que se estampa
durante el proceso de curado. La pasta de estanpp@&de ser coloreada
Las condiciones para aplicar esta técnica esayjtedd a estampar debe ser
tefiida con colorantes corroibles (los cuales sdemolorados) para que al
aplicar el corroyente obtengamos colores limpiosluyminosos. La
temperatura de horno es de 170-180°C durante mnpdi€le 2-3 minutos.

Fig. 18.- Estampado por Corrosion

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)
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2.3.5. Estampado con Flock:Consiste en la aplicacion sobre la superficieigéeg
de fibrillas celulésicas cortadas que se adhiersa grientan verticalmente
por aplicacion de un campo electrostatico. Sezaah prendas o en telas
en toda su extension para la obtencién de la pemétisa, por tanto el

efecto es en relieve.

Fig. 19.- Estampado con Flock
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Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acatsdo
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2.4. Control de Calidad en el Area de Estampado.

Las pruebas de control de calidad que se debeizaealormalmente son las

siguientes:

2.4.1.

2.4.2.

2.4.3.

2.4.4.

2.4.5.

Apariencia Visual: El estampado debe ser uniforme de grosor adeclado,
prueba visual puede detectar defectos de cuadnoalla tapada, densidad
desuniforme de estampado debido a que la raspuetanta deterioro del
jebe necesario para que la presion sea constanttoden el area de
estampado.

También se puede observar variacion de tono durahtproceso de
estampado, debido a un mal matizado del color.

Otro defecto visual en el estampado es el descase decir, la
incongruencia de la posicion entre dos 0 mas elaregentre el soporte y
los topes, o entre uno y otro color adyacente empaesion, lo cual genera
una falla de registro.

Elasticidad: el textil estampado debe ser elastico, de maneeanguse
cuartee o raje. La prueba de elasticidad reveda sealizé un buen curado o
fijado de la pasta. Por ejemplo, para el caso @detela jersey, si esta bien
impresa la pasta, bien curada y con el grosor amdceso deberia
cuartearse.

Lavado: Para técnicas de estampado por corrosion, es mecswaular el
lavado que tendra toda la produccion y ver si sestna un eficiente calado
del algodon sobre el poliéster.

Brillo y Suavidad: El estampado debe presentar un tacto suave para est
existen aditivos que se agregan a la pasta de gatim

Frote en seco y humedoEs necesario evaluar la resistencia al frote, para
esto se utiliza el equipo CROCK METER, se compara un testigo y se
vera la intensidad de resistencia del estampadacderdo al grado de
migracion del estampado sobre la multifibra, estelsen estar dentro del

rango solicitado por el cliente.
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Ademas la persona encargada de control de calatadta siempre a la mano la
hoja de especificaciones del cliente, necesarios @aluar medida y localizacion

del disefio estampado.

Fig. 20.- Ficha Técnica de Disefio de Estampado

F

FICHA TECNICA F510-001
Nombre del Producto Set Toallas passion
CLIENTE AVON
Modelo Toalla blanca, estampado flores rojas
Composé Sl ( toallas Rojas Con Aplicacidn a rayas repeticion/muestras prod anterior
ESPECIFICACIONES TECNICAS

tela 01 articulo 7016

acabado estampado

disefio flores rojas Passion

combinaciones 01rojo

AVIOS  etiqueta belleza
OBSERVA REPETICION ESTE PRODUCTO YA SE HIZO; EXISTEN RECETAS Y APROBACION PARA REPETIR

Medidas del Producto Terminado

42 cm

77cm *%‘* dibujo a estampar

1.87 cm. h.x 4400 cm |.

—

[y, s—

0.5cm

0.5 cm distancia entre la cenefa inferior y el estampado

Elaboraciéon Cliente AVON
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)



Fig. 20-A.- Ficha Técnica de Disefio de Estampado

F
INDICACIONES DE ESTAMPADO - SERVICIO EXTERNO F510-001

PRODUCTO Toallas Passion
CLIENTE AVON

DISENO Flores rojas passion
Cédigo Disefio 0-20014

ARTICULO 7016

De acuerdo a la experiencia de la primera produccién copio detalles a considerar

Medidas

Las toallas 7016 tienen variaciones de medida por lo que es necesario enviarlas clasificadas
tal como se hizo en la produccién anterior,
Esto es neceaario porque taller encuadray produce sobre un encuadre determinado
ya que se trata de un diasefio localizado unidireccional.
Cuando recibe dos o mas grupos seleccionados por tamafio, el taller hace para cada
lote un encuadre nueva, lo que no recibe son toallas sin clasificar.
El estampado debe esta ubicado a 0.5 cm. De la cenefa tejida
El estampado va de lado a lado sin llegar al borde de los orillos s/m.

Penetracién
Se envia un copaje coloreado con receta y viscosidad gue ya fue definida de acuerdo
al estampado anterior.
El estampado debera tener 4 a 5 pases por toalla para garantizar la impregnacion del
color en los rizos sin que este pase al reverso del tejido, tal como la muestra aprobada

Orden
Primero posicidn - se estampa el rojo claro
Segunda posicidn- se estampa el rojo oscuro
Filtraciones
Verificar en proceso que no existan filtraciones por desgaste de la emulcion al avanzar
la producién.

Para esto revisar que el taller cumpla con reforzar con cinta o renovar los cuadros
periodicamente.

Secado -Fijado
Muy importante, las toallas estampadas deben pasar 02 veces por la banda de su horno en lento
a un equivalente segun su tabla que corresponda a 140°, tal como se hizo en |z primera produccion
Es importante que no se suba la temperatura para que las toallas no se amarillen (s/pruebas)
tampoco debe subir y apurar el pase pues no tienen la solidez requerida { se hicieron pruebas)

Pintura
El copaje coloreado se envia listo para usar.
Segun datos del consumo anterior el consumo neto por cada 1000 unidades es de:
rojo oscuro 12.5 K =>
rojo claro 10.3 K

Elaboracién Cliente AVON
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)




CAPITULO lll.- DESARROLLO DEL TEMA
3.1.Pasta madre

La preparaciéon de la pasta madre se hace diariamsmtprepara en base a
una receta, el cual indica los pesos y componealdgda misma, que incluye
productos principales y auxiliares. La viscosfdae la pasta madre debe ser
16000 cP (centipoise).

La receta de preparacion de la pasta madre, elantapextil TEXSAJ S.A.

va de acuerdo a la cantidad de kilos y esta digidiu dos tipos:
- “Pasta Madre Ay B” para 400 Kg, y
- “Pasta Madre A y B” para 200 Kg.

La pasta “A” es para colores medios y bajos y latgpdB” para colores
oscuros. La “Pasta Madre A” se diferencia de last®aviadre B” por la
cantidad de ligante (en la pasta “B” es doble daniie que la pasta “A”),

espesante y emulsionante.

3.1.1. Preparacion: Es una actividad en la que se mezclan todos los
productos principales y auxiliares. La pasta mdd®a para ser
mezclada con pigmento debe ser preparada conpatién, antes de
ser utilizada para el estampado (aproximadament&2da 15 horas
antes) ya que se debe dejar reposar para que ta apaguiera la
viscosidad y pH necesario. La preparacion de leapasdre demora

de 15 a 20 minutos.

Es importante que luego de adicionar un producteeabiente de
mezcla (tarro) debe estar siempre en constantemmevio o agitacion
para poder obtener una mejor homogeneidad de gastmtinuacion

se describe la preparacion de la pasta madre:

2 véase en Apéndice: Viscosidad
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Se lava el tarro de preparado, las sobras de pastgiores se
guarda y se reutiliza en colores oscuros o negro.

Se agrega 170 litros de agua, el agua ocupa elrmpayocentaje en
la pasta ya que es el medio por el cual se disnébgeproductos.
Se anade 350 gramos de antiespumante, es necesariel
estampado pues no permite la formacion de las faglgue se
forman al batir la pasta. En el estampado, el spiimante es
fundamental para que la pasta sea compacta (sbujag). Si se
presentan estas burbujas al momento de estampala ¢ela
estampada se observa que en el disefio mismo saisrpuntos sin
estampar.

Luego se adiciona 1,600 g de urea, cuya funcioewisr que
polimerice el ligante (secar).

Posteriormente se agrega 1,300 g de amoniaco déjjuéste
producto da a la pasta madre el pH basico (8-9¢s@m en la
pasta.

A continuacion se ponen 500 g de emulsionante, leste que la
mezcla sea miscible es decir que se puedan comypiaarf tener
una mezcla homogénea.

Se agrega 16,500 g de ligante que es el mas imperte la
formulacién de estampado. El ligante da la solamldavado y frote
(mientras mas ligante mayor solidez) y crea unpa denisima de
proteccion sobre el pigmento.

Luego se empiezan a agregar los productos auxii&:&00 g de
fijador, que es necesario para la reticulaciorligahte.

Se colocan 2,000 g de delineador, para definirctostornos del
disefio de estampado.

Se adiciona 2,000 g de suavizante, para dar uo wcave al
estampado

Como ultimo paso se agrega a esta mezcla, queestanstante

agitacion, 2,250 g de espesante. El espesantendbnénte la
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viscosidad a la mezcla y esta debe ser medidainal f

(viscosimetro).

3.2. Pasta pigmentada

3.2.1. Preparacion: La preparacion de pasta pigmentada se inicia cused

tiene el disefio de estampado (previamente realizedcel que se

encuentran todos los colores a preparar. El dissientrega al

matizador en las mafanas o con horas antes derg@rdpapasta

pigmentada, para poder realizar el matizado. Elzaddr debe tener

mucho cuidado al momento de colocar los coloredaejarra, si

coloca un pigmento en exceso puede variar el tehcalor deseado.

Los pigmentos son caros y un mal uso o desperdieioellos,

ocasionan una elevacion en el costo de estampado.

Los recipientes que contienen los pigmentos se emtan en la

bodega, cada tarro tiene un cucharén. Los cucharsieenpre deben

ser utilizados para un solo color de pigmento. Aticmacion se

describe la preparacion:

El primer paso para iniciar la preparacion de ktgaigmentada es
pesar los colores en una jarra que se encuentra sna balanza.
Los pigmentos se van adicionando en orden aleatseigin el
matizador lo cree conveniente (los pesos no sienspre los
mismos, sino aproximadamente iguales unos con qiapa un
mismo color; en gran parte de la preparacion deresl el
matizador adiciona mas o menos gramos de un misgmoepto).
Los colores se obtienen segun el disefio de estampad

Luego de haber mezclado los pigmentos, se inician&tizado
(aumentando pigmento), se prepara los colores ananm. Para el
estampado de 6 a 8 colores, el matizado demorxia@mdamente
una hora, ya que para obtener un color se debeaeahas 2 o0 3

pruebas de matizado, hasta obtener el color.
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Luego de matizar se tienen los colores; la mezelgpigmentos
pesados que se encuentran en la jarra y se adiceria pasta
madre, se baten hasta obtener una mezcla homoggrfata un
poco de un color de un pigmento; pesa nuevamentgmcm en la
jarra y pone en la pasta madre. Generalmente sa klgcolor
deseado en el primer matizado, los colores vai@npse por la
diferencia que existe en los tarros que contieagrasta madre.

Finalmente se toma una Ultima muestra de la pdagmaentada
previamente batida y se compara con la muestralidefio. Se
debe comprobar el color de la pasta pigmentada waraue se
haya mezclado con pasta madre. Si se ha llegabtener el color
deseado, se pasa a la camara de vacio y ya éstddia estampar.
Si son totalmente similares, se procede a limpéar posibles
impurezas (polvo, tierra, pigmento no batido, pasibmerizada,
etc.) en la maquina de absorcion al vacio. Con@steo paso la

pasta pigmentada esta lista para estampar.

Muchas veces el pigmento es el que tiene pequeiiosg, que Si
se dejan pasar pueden provocar partes no estamgadiasela, ya
gue tapan los cilindros y forman las fallas damgtado.
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3.3. Problemas en la preparacion de pastas

Los problemas que se presentan son principalmentgu@ los métodos de
preparacion de pasta madre y pigmentada no hanasidalizados, y hasta

hoy se sigue utilizando los mismos métodos que Baadios atras.

3.3.1. Pasta Madre:Actualmente se tiene una hoja que es la orden de
combinaciones de la receta de estampado, en |saguetallan los
pesos y las cantidades de los productos principadesiliares, para la
preparacion de la pasta madre. Los operarios esmbasgde preparar

la pasta madre no usan pesos reales, colocandos pproximados.

Fig. 21.- Orden de Combinaciones Receta de Estampad

I: TEXTIL TEXSAJ S.A. :l
OF v oo coinimnwicivises oo TA DE ESTAMPADO
NOMBRE OPERARIO: .....cccouviricrircriinirirciiersiiniienerinesneierisesnnsnssesssessns. TURNO i
FECHA: ....ccooeeneee
Formula: ..coceveieecene
Preparacion 1 2 3 4
Ingredientes Peso (kg) Peso (kg) Peso (kg) Peso (kg) |observaciones
operario supervisor

Elaboracion Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)
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Por ejemplo la preparacion de una pasta madre @&iR® en la gran
mayoria de productos utilizados existe gran varacon los pesos

reales, lo que genera un mayor costo de la pasta.

Tabla 1. Formula de la pasta madre

Tipo de ,
Ingredientes Kg %
producto
Agua blanda 170 85
antiespumante| (35 0.18
o urea 1.60 0.80
Principal : : ’
Amoniaco lig. 1,30 0.65
Emulsionante | 50 0.25
Ligante 16,50 | 825
Fijador 3.50 1.75
. Delineador 200 1.00
Auxiliares : ’
Suavizante 2,00 1.00
espesante 2,25 1.13
TOTAL 200 | 100 %

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccion de Bados)

El agua que se encuentra en mayor cantidad ensta psadre no es
pesada, ni tampoco medida. Para preparar pastal@ekilbs se

necesitan 170 litros de agua que en realidad sgagntre 150 y 190
litros de agua, como consecuencia de esto, seatgbgar luego mas
espesante y mas ligante. Luego de tener la pasteens no cumple
con la viscosidad requerida para dichas cantidaatels gran mayoria
debido a la falta del espesante (viscosidad e9;hapa eso que es

necesario afiadir mas espesante.

El pH que debe ser ligeramente basico (pH=7.5-&Dhacer una
medicidon se encontré que era neutro (pH=7) y easotnediciones
resultaba un pH muy béasico (pH=10-12), esto se delpge el peso
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del amoniaco liquido es agregado sin tomar en aueimguna

medida.

- Uno de los problemas béasicos en los errores deagaepn de
pasta madre es debido a que el operario que prigppesta no es
uno solo sino que son 3 operarios que se turnan, tpdos toman
las mismas medidas en las jarras que hay en cadeottanque de
pigmento, por tanto los pesos medidos difieren tp esigina
porcentajes de error.

- Otro error es que no se agita continuamente lagasparada, por
lo tanto este no es homogéneo, ademas de que esariecque se
prepare con tiempo antes de pigmentar la pastalified que se
tenga pasta preparada pues esta se prepara censtatd para
obtener el color y esto se hace con una hora dgpation.

- No existe un control de calidad de los product@gya utilizados
para la preparacion de pasta, por lo que los dpsrdesperdician
los productos y el agua. Como consecuencia exisideaperdicio

de materiales, aumentando los costos de produccion.

3.3.2. Pasta PigmentadaEn la preparacion de la pasta pigmentada

problema principal es que el personal encargadqréearar los
colores se vuelve imprescindible porque es el Ugimpuede matizar
un color sin desperdiciar pigmento y lo hace hastauna sola
operacién de matizado (normalmente son tres o@uatns operarios
del area de produccion de estampados no puederichaneuna sola
operacion de matizado y si lo intentan desperdigigrasta madre y el

pigmento.

Ya que los pesos de la pasta madre son variablesden los tarros,
las formulas para un mismo color varian una com, ofr Si otro
operario quiere preparar un color no lo puede hpeoefa variabilidad

en los gramos de pigmento utilizados. Se tienenashogle

el
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“Formulacién”; pero el Unico personal que sabe cdmabajar con
dichas hojas, conoce la técnica de matizado y qee€e calcular la
férmula para obtener el color deseado es el matizgzersona que
prepara los colores). La experiencia que tiene estesonal es
fundamental en la estampacién y sobre todo en épapacion y

formulacién de la pasta madre asi como las pagiaseptadas.

El area de estampados no cuenta con una balanzgppder pesar
cantidades grandes, por esta razén todos los pEsogalculados
empiricamente. Este es otro de los problemas [Fsa® la
formulacién ya que los gramos de pigmento se hadareion de los
kilos de la pasta madre. Por ejemplo, a continmas® detalla en la

tabla 2 la preparacion para colores reactivos:

Tabla 2. Preparacion de Colores Reactivos

Ingredientes Kg pH
Pasta Madre 0.5 7.5
Rapidoprint XR 0.01 B
Heptol SF4 0.01 )
Urea 0.25 )
Col. Reactivo X i}
Agua blanda X 7.8
Carbonato 0.02 )
Bicarbonato 0.01 3

Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEX$A.A. (Seccion de Acabados)



CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

- En la actualidad existen muchas empresas que prestavicios de
estampado, debido a la falta de formalizacion & ocedimientos de
produccion es que suceden errores ya sea en prdegsoduccion o cuando
la tela o prenda pasa por un acabado posterioneEssario antes de recibir
una produccién, el estampador deberia recibir gorite y detalladamente
todas las pruebas de control de calidad a la géessenetida la produccion.
El detalle de las pruebas debe ser amplio y defdeiirvalores de ser posible.
De igual manera, el cliente debe proveer toda fi@rmacion sobre tipos de
tejido vy fibra, tipo y forma de tefido, coloraniesolucrados (o pigmentos),
etc. Para los procesos de post-estampado a losecg@metera la produccion,
el cliente debera proveer con amplitud de detadls®s procesos (sera
preferible contar con un flujograma de cada procegor ejemplo,
temperaturas, tiempos, cantidad de prendas porelotproceso, productos

quimicos involucrados, etc.

- Es necesario asegurarnos al momento de hacer uestreno swatch para el
cliente, este debe pasar por todas las pruebasregueere el cliente.
Generalmente a la tela estampada se le da un prpossgerior de lavado o
desgastado industrial. Por tanto la rigurosidadadepruebas en la muestra

debe ser la misma que se realizara a toda la prianfuc

- Cuando se exige una alta produccion en corto tiesep@curre a aumentar la
velocidad del horno de estampado, lo que ocasio@adeficiencia en el
curado generalment@éd visible” a simple vista. Con la prueba de elasticidad
se mostrara que el estampado se cuartea. Por eggcessario que la persona
encargada del control de calidad este evaluandeldao prenda en toda la
linea de produccion para corregir estos erroresem en la maquina de
estampado o ajustando la temperatura o velocidatllerno de estampado.
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Con la mejora en el area de Matizado y la reciadtpiisicion de una balanza
de precision, se realizaron evaluaciones de pesasda tarro y se obtuvo

resultados muy variables:

Tabla 3. Variacion en los pesos de tarros

Peso (:Ir;ng';irico* Pes(;glR)eal Variacién (%)
100 160 37%
20 70 14%
75 60 8%
- 50 20%
20 30 33%
. 10 50%

O Sobre el cual se trabaja las formulas.
Elaboracién Propia
Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccion deabados)

Debido a que se esta trabajando con datos muyblegiaes que se hace
necesario crear una nueva base de datos con laasnfeemulas en base a
pesos reales. Todo esto hace que el célculo dmkies de produccion sean

altos.

La mayoria de operarios del area de estampados ancsientran dispuestos
a realizar los cambios en los métodos de preparapidr lo que se hace
necesario una charla de capacitacion y motivaeidas mejoras de los
métodos de preparacion de la pasta; y con elloegomsuna predisposicion

al cambio por parte de los operarios
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CAPITULO VI.- APENDICE

» Aditivo: Sustancia que se le agrega a una coloramgmento para cambiar

sus propiedades iniciales.

» Cuadro: Marco de madera, aluminio o de otro mdtguia junto a la malla o
tejido serigrafico emulsionado y tensado formanpémtalla o cuadro de

estampado.

» Cuatricromia: Proceso de reproducciéon por punt@s gtilizando sélo cuatro
colores (magenta, amarillo, cyan y negro), lograekmrstampado la ilusiéon

Optica de poseer todos los demas colores del espect

> Cochinilla o murex Segun Humboldt, la cria y aprovechamiento de este
insecto para elaborar colorante fue de gran utiligla el territorio mexicano, a

pesar de la disminucion de la produccion de laiodnen México.

» Espesante: Los espesantes o extenders, son preduntitiares desarrollados
para regular la viscosidad de las pastas de estirmpa recubrimiento,
manteniendo en suspension homogénea sus divemspoaentes.

Pueden clasificarse en coloidales, que comprendeost los productos
naturales como almidones y harinas y gomas, semétisos como los
almidones y harinas esterificadas, y sintéticos metuyen a los distintos
polimeros del acido acrilico neutralizado.

La eleccion del espesante adecuado esta dadapatmeinte por las sustancias
para colorear empleadas.

Por ejemplo las pastas con colorantes reactivasierm espesantes del tipo
alginato mientras que las que contienen pigmem@&sgesan con poliacrilatos.
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Todos los anteriores son variantes en fase acpesags posible encontrar los
denominados espesantes de emulsion y semi-emutgién contienen un

componente solvente dentro de la formulacion dpdasas.

Emulsién Fotosensible: Emulsiéon diazdica textillidga viscosidad, necesita

ser mezclado con un sensibilizador, se utiliza pagabrir y grabar pantallas.

Elasticidad: Propiedad segun la cual un estampaldoat el estiramiento sin

quebrarse al nivel requerido por el impresor.

Fijador: Nombre genérico con que se conoce a litsvasl para mejorar la
resistencia al lavado de las tintas textiles ahagu

Normalmente son compuestos hechos en base a resinasa-formaldehido.
En la actualidad las empresas fabricantes de inspar@ la industria textil han
realizado cambios en la composicién de sus insutabilo a los peligros de

toxicidad y peligro con el medio ambiente.

Fotolito: Material transparente que contiene elfigpaque sirve para la
elaboracion de matrices serigrafico. Deben seroedalos al directo, es decir
mirando hacia arriba el lado de la emulsién. Ldslitms pueden elaborarse de
forma manual, fotografica o digital. Las laminamndas que estan hechos

deben ser lo mas transparentes posible.
Horno de Estampado: Equipo utilizado para somédterakor un estampado

para su polimerizacion o "termofijado”. Los hay ibamente de dos tipos:

estatico y de faja (correa), siendo este ultimmo&s utilizado.

Quemar: Exposicion de la malla previamente emudslaren la mesa de luz.
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Malla Serigréfica: Se clasifican segun el nimerdilies por centimetro, que

varia de 12 a 200. Cuanto mayor sea el numerolla samas fina.

La fibra utilizada puede ser de Nylon o polieéssgendo el mas recomendable
el Nylon por ser mas elastica. El color recomendsglel amarillo ya que los

rayos de luz son absorbidos por la malla y no hae#jo como si ocurre con

las mallas de color blanco.

En anexo 3 se muestra la Tabla 4, donde se puesdvab los niameros de

malla recomendados.

Migracion: Transferencia de color hacia areas agly@s de un material, se
produce por una reaccion entre la tinta y los sie tejido pudiendo ser desde
las fibras de la tela hacia el estampado o desdstampado hacia las fibras.

Este fendmeno también se presenta entre capatedentis tintas.

Pulpo: Nombre con el que se conoce a las maqueragaicas de impresion
textil para prendas completas y/o cortes de tada. tBaquinas giratorias que
pueden imprimir, segun el modelo y tamafio, cieimero de colores y de

prendas simultdneamente. Las hay en version mgrargbmatica.

Rasero: Llamado también rasqueta; instrumentozatib para estampar, que
consiste de un soporte de madera o metal con uma dlexible para hacer
pasar la tinta al sustrato. El borde, la presibangulo, el material, asi como la

dureza contribuyen con el resultado de una buepeesion.

Revelar: Aplicacion de agua a la malla, despudsatherse expuesto, y se seca

la malla por medio de aire.

Viscosidad: Es la oposicién de un fluido a las defciones tangenciales. La
viscosidad alta es gruesa (espeso) y la viscosidmdes poco densa (liquido).

En realidad todos los fluidos conocidos presenigm @ viscosidad.
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En la actualidad existen modificadores de viscakidqaueden aumentar o

disminuir en presencia de otro espesante. Unidadetida es centipoise (cP).

cP = mPa.s (mili pascal segundad).

» Viscosimetro: Un viscosimetro es un instrumento leagn para medir la
viscosidad y algunos otros parametros de flujo defluido, debido a que
cuenta con algunas pipetas, éste puede sumergirsm dafio no disefiado

inicialmente para la medida de la viscosidad, dtws @&ontenidos de sélidos, o
muy ViSCOSOS.



CAPITULO VII.- ANEXO

ANEXO 1.- MAQUINA DE ESTAMPADO TELA CONTINUA
Tipo de Maquina: FLAT BED MACHINE

Modelo: FA 372

Ano: 1971

Marca: ZIMMER JOHANNES — AUSTRIA
Medidas: 240 cm de ancho, 22 mt. de longitud.
Ancho Util: 180 cm

Numero de cuadros: 8 cuadros de ancho 120 cm.
Tamano de cuadros: Largo 180 cm; Ancho 80, 100ch20
Velocidad: 7-8 m/min (Estampado Moda), 10 m/mistépado

Basicos)

ANEXO 2.- MAQUINA DE ESTAMPADO CILINDRO ROTATIVO
Tipo de Maquina: MAQUINA CONTINUA DE CILINDRO

Modelo: RENOIR FUTURA
ARo: 1996
Marca: REGGIANI

Numero de colores: 12 colores.
Cilindros con raport: 640, 801, 914, 1018 mm
Ancho Util: 185 cm.

Velocidad: 30 m/min



Fig. 22.- Partes de Maquina de Estampado de GiliRdtativo

Fuente: www.reggianimacchine.it



Fig. 23.- Vista de Estampado de Cilindro Rotativo

Fuente: www.trade.indiamart.com



ANEXO 3.- MALLAS PARA ESTAMPADO TEXTIL

TABLA 4. Numero de Malla Recomendados

DIAMETRO
CA.NTIDAD HILO TIPO DE TENSION APLICACION RECOMENDADA
(Hilos/cm) . TEJIDO | (Newton/cm)
(Micrones)

13 150 1:1 24 -38 Tintas escarchadas, glitter N2 8,

13 215 1:1 26-40 | 11,15, shimmer

21 150 11 24-38 Pegamentos para foil, flock,

32 100 1:1 24-38 caviar, base roca, tinta puff, base

37 90 11 24-38 hielo, 3D, tintas cerdmica.

45 80 11 18-35 Tintas textiles al agua y base

55 70 1:1 18-35 plastisoles, fondo blanco y

61 60 1:1 18-35 delineados

77 48 11 16-32 impresion de Papeles, madera

90 48 1:1 16-32 cartodn, tintas sublimables, cromias

100 40 11 16-32 sobre telas directas

120 35 1:1 16-32 Impresién PVC, acrilicos, cromias,

120 40 1:1 16-35 transfer, plastisol.

130 35 1:1 14-28 Impresién de frascos PE,PP (mallas

140 35 1:1 14-28 | deNylon)

150 30 1:1 14-28

150 35 21 1478 Cllrcwt.os, |.mpre.sos, cromias con
tinta vinilica, stickers, teclados de

165 27 11 14-24 membrana, metales, tinta UV.

165 30 2:1 14-26

180 27 1:1 14-24 Tintas y barnices UV, cromias, Cds,

180 30 1:1 14-25 DVD Yy delineados finos

Fuente: Textil TEXSAJ S.A. (Seccién de Acabados)
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ANEXO 4.- SOFTWARE DE DISENO TEXTIL
En el area de Disefio se utilizan el software: Coralv, Adobe Photoshop, Pixel

Studio

1.1.- Adobe Photoshop.- Este software permites alisefiadores realizar variados

efectos de color, tramas. Es una buena herrangentzcida para el disefio grafico.

1€ Adobe Photoshop
File Edit Image Layer Select Fiter Wiew Window Help

: j + | Brush: g = | Mode: |Darken | | Source: (DSampled (3)Pattern: | [ Aligned
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00% | [ Doc: 673KSS.04M 3 Alt-click to define a soutce, and then click and drag to paint. Use Shift o constrain stroke.
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1.2.- Corel Draw.- Es una aplicacion informaticadikefio grafico vectorial, es

decir que usa formulas matematicas en su contenido.

" imp_wewd g nl Bhilk To. ipg - Infescape r__fﬁl'!}_ﬂ
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1.2.- Pixel Studio.- Es una aplicacién informataba disefio grafico vectorial, se
utiliza para disefio de estampados, tejidos Jacquemhracion de colores,
tramas. Permite convertir imagenes entre muchosdims graficos y

compartir el trabajo realizado con otras aplicagson

o i F !
File Edit Image Animation Layer Effects Select Settings Window Help BugReport Demonstration version  English |||
Dm@ Regular & 11 g Unda + P4
Web tools lﬂ-

Optimize | Color table | Slice | Map

J?EE 4| | Preset | | Options ||
Quality: 95,5
Smooth: 0 |G

| Progressive JPEC
DOptimize Huffman table

DAuto update on change Optimize

Layers X
Layer | Channel | Path Clibbnard C]
Normal lf} ——| 100

| Background oA

A Marmal® 32232 [0,0]

oa00

Rotate: 0 3 Keming: 0

Baseline: 0 & Leading: 1

1200% 32x32px €

<7 [e3][ed =

Advanced | Key layout; | en

Colors Navigator

Color | Swatch Style_Hismgram_ ® Info | Navigator | Zoom | EXIF
S e— | 53 + ﬁ B \:
2 4

Text toal, used to insert ar modify

0/512Mb (0Mb) Softpedia.ico
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ANEXO 5.- FORMULACIONES ECOFRIENDLY

Las resinas de Policloruro de Vinilo (PVC) han sidillizados en diferentes
productos para la industria del Estampado, estgeharado en las ultimas décadas
grandes debates debido a las repercusiones enldd Bamana y el medio
ambiente.

En la actualidad se tienen los pigmentos y colesaribbres de Formaldehido,
Ftalatos y Metales Pesados. El formaldehido, Ftadah productos considerados
cancerigenos por la OMS, provoca lesiones renatiessequilibrio en el sistema
hormonal. Los pigmentos a base de Metales pesatosustituidos por pigmentos
organicos.

Los Alquilfenol Etoxilados (APEOSs) presentes conasdédde emulsionantes en los
productos base agua producen toxicidad en los pEst&ss productos utilizados en
la pasta de estampacion y lacas deben cumplir @srrdquisitos legales mas
estrictos y conceptos de seguridad de diferentésesqapor tal motivo se hace
necesario un Standard de seguridad comun parauktansias nocivas. Estos
cambios son basados en los requerimientos dedaetdi ecoldgica lider Mundial
para los articulos textiles Norma Europea OEKOTERASDARD 100 que
analizan sustancias las cuales son prohibidas oladags por ley, productos
guimicos que se conocen como perjudiciales pagallad y parametros que son
incluidos como medida de seguridad, ademas deoagubricantes de ropa exigen
una certificacion de que los insumos usados erstalnipado deben ser Amigables
con el Medio Ambiente (ECOFRIENDLY) asi como no ida8 para la Salud.

ANEXO 6.- OEKOTEX- Standard 100

El OEKO-TEX® Standard 100 es un sistema de analisisertificacion
independiente para productos textiles basicostnaeios y productos finales de
todas las etapas de proceso. Ejemplos de artigupueden certificarse: hilos sin

procesar y tefiidos/ennoblecidos, tejidos y puradgulos confeccionados (ropa de
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todo tipo, articulos textiles para el hogar, ropacdma, toallas, juguetes de tela y
muchos mas)
Criterios
Los andlisis de sustancias nocivas comprenden:
+ sustancias prohibidas
+ sustancias reglamentadas legalmente
« productos quimicos conocidos nocivos para la sgbeio no productos
guimicos regulados por ley)
« asi como parametros para prevencion de la salud
En total, los requisitos van considerablemente all#s de las leyes nacionales
existentes.
Andlisis de laboratorio y clases de productos
Los analisis de sustancias nocivas OEKO-TEX® sentasin siempre al uso
efectivo de los tejidos. Cuanto mas contacto tezlgproducto con la piel, mas
estrictos seran los requisitos humano-ecolégicesdgibe cumplir.
Por este motivo se diferencian cuatro clases dgugtos:
+ Clase de producto |
Articulos textiles para bebés y nifios hasta 3 dfasa, juguetes, ropa de
cama, toallas, etc.)
+ Clase de productos li
Articulos textiles en contacto directo con la piepa interior, ropa de
cama, camisetas, etc.)
+ Clase de productos it
Articulos textiles sin contacto directo con la getaquetas, abrigos, etc.)
+ Clase de productos IV
Materiales de decoracion (cortinas, manteles, fsid@amuebles, etc.)
Certificacion Un requisito previo para la certificacion de praubsc textiles
conforme a la norma OEKO-TEX® Standard 100 es qded los componentes de
un articulo cumplan sin excepcion los criteriosgalas, esto es, aparte del tejido
basico, también las costuras, entretelas, grabatins,asi como los accesorios no

textiles como botones, cremalleras, remaches, etc.



