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RESUMO

Este estudo originou-se do segundo processo de beneficiamento téxtil, o tingimento.
O processo de tingimento € de fundamental importancia para a inddstria téxtil, com
produtos de boa solidez e uniformidade de cor, a fim de garantir a satisfagcdo do con-
sumidor. O mercado exige alta qualidade do setor téxtil diante disso o trabalho bus-
cou tratar em abordar indices de qualidade do corante direto com usualmente apli-
cado sobre fibras celuldsicas, visto que apresentam afinidade com as mesmas. A
analise realizada por meio de pesquisas bibliogréficas e ensaios experimentais em
laboratorio, utilizando normas de qualidade vigentes por érgéo reconhecido nacional
e internacional, além de uso de recursos e maquinas que possibilitaram a simulacéo
das condicGes necessarias para a avaliacdo. Constatou pelo processo de tingimento
com o corante direto a sua baixa solidez da cor sobre a fibra celulésicae o desgaste
do tecido sobre formacao de pilling e abrasdo. O propésito desse trabalho foi garan-
tir paramentos de qualidade sobre o objeto de estudo buscando medir e registrar

indices de sua qualidade.

Palavras chaves: Tingimento. Solidez. Tecido de algodao.



ABSTRACT

This study originated from the second process of textile processing, dyeing. The dye-
ing process is of fundamental importance for the textile industry, with products of
good solidity and uniformity of color, in order to ensure consumer satisfaction. The
market demands high quality textiles that work on treating sought to address direct
dye quality indexes usually applied on cellulosic fibers, since they exhibit the same
affinity. The analysis carried out through bibliographical researches and experimental
tests in the laboratory, using quality standards in force by a recognized national and
international body, in addition to the use of resources and machines that enabled the
simulation of the necessary conditions for the evaluation. He verified by the dyeing
process with the direct dye its low color fastness on the cellulosic fiber and the wear
of the fabric on pilling and abrasion formation. The purpose of this work was to en-
sure quality measurements on the object of study in order to measure and record

indices of its quality.

Keywords: Dyeing. Solidity. Cotton cloth.
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1 INTRODUCAO

O uso dos corantes acompanhou o0 processo do surgimento dos téxteis. Até
metade do século todos os corantes eram obtidos de fontes naturais como: plantas,
produtos animal e mineral, a maioria desses corantes eram pouco resistentes, desa-
parecendo apos algumas lavagens ou expostos a luz (LADCHUMANANANDASI-
VAM, 2008). A busca pela alta demanda em colorir com alta fixacdo fez surgir os
corantes sintéticos no final do século XIX, o processo de tingimento € considerado
um fator fundamental para o sucesso comercial dos produtos téxteis, agregando va-
lor estético e sensorial ao tecido tornando atrativos ao mercado (UDALE, 2009).

A boa solidez da cor é de fundamental importancia para o setor téxtil, e é
conseguida através da escolha adequada da fibra e sua afinidade com o corante
sintético. O processo do tingimento e a utilizacdo de um tipo de corante sdo funda-
mentais para a determinacdo da fixacdo e solidez da cor. Segundo SENAI (2005)
dependendo do corante e da ma absolvicdo do corante pela fibra, tende a transferir
cor ou alteragdes no tingimento.

O mercado hoje necessita que a apés o processo de tingimento, o corante
“resista aos tratamentos pelos quais as fibras sdo submetidas durantes os processos
de fabricacado e uso normal” (SENAI, 2001, p. 20). Por isso deve-se fazer dos para-
metros de qualidades item para todoo setor téxtil utilizar, obtendo indicadores de
qualidade no que se refere a solidez da cor dos corantes téxteis, que sejam subme-
tidos a testes de cunho laboratorial, industrial ou doméstico (VALENTE; OLIVEIRA,
2011).

O presente trabalho tem por objetivoavaliar os resultados de solidez a lava-
gem dos tecidos tintos, direcionada somentesobre a fibra celuldsica, de origem natu-
ral 100% algodao, considerando os fatores quimicos e de solidez do tingimento do
corante direto. Faz parte do trabalho uma breve explanacao sobre os beneficiamen-
tos, processos de tingimentos e suas caracteristicas de fixacdo e solidez, informa-
¢Oes sobre a fibra e suas afinidades com os corantes sintéticos, analises dos princi-
pios de qualidades e posteriormente a realizacao dos testes.

Este estudo é resultado das atividades desenvolvidas no estagio no laborat6-
rio de Tecnologia Téxtil — Fibras, Fios e Tecidos, Divisdo de Comunicacdo Adminis-
trativa do Centro Académico do Agreste/UFPE. Foram realizados tingimentos com o

corante direto em tecido de composicdo 100% algodao (PT), separada em duplicas
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de cada cor tingida foramtestadase avaliadas a sua solidez da cor com temperatura
e com sabao neutro obedecendo aos procedimentos da norma NBR ISO 105-A01,
2006 adaptada, e os testes de abraresisténcia de pilling e abrasédo obedecendo aos
procedimentos das normas da ASTM, NBR e ISO.

Pretendendo buscar osparametros de qualidade do tingimento do corante di-
reto e da fibra celulésica de maneira satisfatéria e confiavel para os académicos e

para o setor téxtil.

1.1 OBJETIVOS

1.2 Objetivo Geral
Avaliar o processo de tingimento realizado com corante direto em tecido plano
100% algodéao.

1.3 Objetivos Especificos
¢ |dentificar o processo de tingimento do corante direto.
e Realizar testes qualitativos da qualidade do tingimento e o desgaste da estru-
tura téxtil.
e Avaliar as condic¢des da superficie do tecido plano 100% algoddo submetidos

aos testes de abraresisténcia.
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1.4 JUSTIFICATIVA

O tema surgiu da necessidade que a industria téxtil tem em suprir as exigén-
cias do mercado, buscando sempre a qualidade em seu produto final. Fazer dos pa-
rametros de qualidade faca parte do ciclo completo do beneficiamento téxtil € uma
forma de garantir que os produtos alcancem altos niveis de qualidades. Para isso €
necessario que ap0s o0 processo de tingimento, o corante resista aos tratamentos
pelos quais as fibras serdo submetidas, o que consiste na solidez da cor. A fim de
que obtenham indicadores de qualidade no que se refere a solidez dos materiais
téxteis.

No ponto de vista académico, este trabalho visa contribuir para 0 segmento
de criacdo, desenvolvimento de tingimentos, novos padrbes em superficies e pro-
cessos quimicos para o setor téxtil, pouco explorado por nos cursos de Design es-
pecialmente na énfase em Moda. Essa pesquisa visa aproximar os conhecimentos
dos Designers ao setor de confeccao, vestuario e industria téxtil no que se refere a
area de processos de transformacédo e acabamentos superficiais nos materiais téx-
teis. Empregar técnicas de obtencao de indices de qualidade reconhecidas por nor-
mas internacionais, reconhecidas pelos 6rgaos de qualidade, confere ao estudo um
valor técnico-cientifico que agrega valor e torna o tema relevante para o curso de
Design e as empresas do setor. Tendo em vista que 0os materiais téxteis sdo anali-
sados mediante condi¢Bes simuladas em laboratério, para que apos a obtencéo dos
resultados a industria téxtil possa buscar a melhor qualidade do seu produto com
base nos dados apresentados.
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2 BENEFICIAMENTO TEXTIL

Antes da fibra se tronar tecido passa por uma seérie de operacdes que sao
chamadas de “preparagédo a tecelagem”. As fibras passam por todos os processos
de fiagéo, tornando-se fios. Antes que os fios sejam entrelacados nos teares, se faz
necessario a realizacdo de operacdes para a preparacéo do fio, para poder passar
no processo de tecelagem, todos os fios passam pelo processo de “urdimento” e o
processo de engomagem. O urdume € revestido de amidos para reforcar os fios, que
daréd aos fios melhores condigBes para o0 tecimento, a engomagem sera removida
nos processos de beneficiamentos. O tecido plano é o produto final de todo o pro-
cesso da tecelagem (PEREIRA, 2009; UDALE, 2009).

O beneficiamento téxtil € constituido por varias etapas, com a finalidade de
melhorar as caracteristicas fisico-quimicas de fibras, fios e tecidos (PEZZOLO,
2017). Os tecidos quando saem da tecelagem, ou da malharia ndo apresentam boa
aparéncia e nem maciez. Diante disso, se faz necessario o0 processo de beneficia-
mento para que os tecidos se tornem esteticamente e sensorialmente atrativos ao
mercado da moda (VIDART, 2013). Considerada uma das etapas fundamentais da
producdao téxtil, o beneficiamento pode ser dividido em trés estagios, primario ou pré-
tratamento, secundario e final ou acabamentos (CHATAINGNIER, 2006).

2.1 Beneficiamento primério

Os processos beneficiamento primario consistem em operacfes de limpezas
para eliminar dos tecidos todos os 6leos e aditivos que foram utilizados no processo
de tecelagem ou malharia. O pré-tratamento consiste em um conjunto de operagcdes
mecanicas, fisicas, quimicas, bioquimicas e fisico-quimicas, destinadas a eliminar as
impurezas das fibras téxteis e prepara-las para o tingimento, estamparia e acaba-
mento final (PEREIRA, 2009). Para Juliano e Pacheco (2008) o beneficiamento s6
apresenta bons resultados se seguir uma sequéncia de processo interdependente.

As principais etapas do beneficiamento primario para o tecido do algodao se-

gundo Juliano e Pacheco (2008) e Pereira (2009) séo:
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e [Escovagem: etapa na qual as escovadeiras, maquinas dotadas de escovas
que giram em sentido contrario ao tecido, escovam o tecido para remover po-
eira, fibrilas soltas, levantando a penugens para a navalhagem.

¢ Navalhagem: etapa realizada por maquinas dotadas de cilindros, com laminas
cortantes helicoidais que cortam os pelos levantados, defeitos de emendas,
pequenos aglomerados ou vulgarmente chamados de “piolhos” que devem
ser removidos.

e Chamuscagem: etapa que realiza a queima dos fiapos que ficam na superfi-
cie do tecido, deixando que fique mais lisa, permitindo assim o processo de
tingimento ou estampagem mais uniforme.

e Desengomagem: etapa de eliminacdo da goma, pois a goma utilizada no pro-
cesso da tecelagem do tecido impede no processo de beneficiamento.

e Purga: consiste no cozimento do tecido com solugdes alcalina de hidroxido de
sédio, em 4gua quente, com a finalidade de remoc¢ao de impurezas.

e Mercerizacao: etapa com tratamento fisico-quimico no tecido sob tensao, com
solucéo de soda caustica modificando a estrutura interna da fibra, com a fina-
lidade de aumentar o brilho, maior capacidade de absolvicdo dos corantes
nas fibras, maior resisténcia a tracdo e maior estabilidade dimensional.

e Alvejamento: é a etapa com o objetivo de remover cera e graxas, substancias
soluveis e a coloracdo amarelada natural das fibras do algodédo e de outras, a
adicdo de agentes quimicos que alvejam tornando o substrato téxtil em alvo

ou branco, a fim de preparar para o tingimento ou estamparia.

2.2 Beneficiamento secundario

Os processos de beneficiamento secundario envolvem as etapas de tintura e
estampagem. A estampagem, feita por varios processos, imprime desenho decorati-
vo no tecido. O tingimento € a técnica de modificacéo fisico-quimico da fibra que tem
por finalidade proporcionar cor aos tecidos, mediante a utilizagéo de corantes (PEZ-
ZOLO, 2007).

2.3 Beneficiamento final



17

Os processos de beneficiamento final, ou acabamento, tem o objetivo de pro-
porcionar ao material téxtil as caracteristicas finais préprias para o mercado consu-
midor. Com o acabamento final o substrato téxtil ganha as seguintes caracteristicas:
encorpamento, aumento de rigidez, maior brilho, toque macio, impermeabilidade,
resisténcia, repeléncia a sujeira, a agua e fogo. Estas caracteristicas sdo incorpora-
das ao tecido de acordo com as necessidades e dependera de fatores do tipo da
fibra, do tipo de tecido plano ou malha (JULIANO; PACHECO, 2008). Para autora
Pereira (2009) o acabamento confere as propriedades finais do substrato téxtil. Os
acabamentos sdo quimicos e fisico-quimicos e sao interligados.

Pereira (2009) e Pezzolo (2007) consideram as principais etapas do benefici-
amento finais para o tecido:

e Amaciante: pode ser aplicado por esgotamento ou continuou em fios ou em
tecidos, com a finalidade de dar um toque mais suave.

e Anti-Rugas: pode ser permanentes (sélidos a lavagem) ou ndo permanentes,
com afinalidade de diminuir a formacéo de rugas.

e Impermeabilizantes: Resinas destinadas a tornar o tecido impermeavel.

e Anti-Chamas: Com a finalidade de impedir a propagacéo das chamas.

Acabamentos fisicos

e Clandragem: confere aspecto lustroso ao tecido quando ele passa entre dois
cilindros, sendo um deles quentes.

¢ Flanelagem: confere ao tecido uma base felpuda. Passam por cilindros reco-
bertos por “guarnicées de ago” que repuxam os fios do tecido.

e Lixamento: fornece uma superficie fiborosa de menos altura em relacdo a fla-
nelagem. Os cilindros recobertos por lixas que raspam a superficie do tecido.

e Sanforizagdo: Acabamentos de pré-encolhimento, para evitar que o tecido de

algodéo encolha nas lavagens posteriores.
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3. TINGIMENTO

Até a metade do século XVIII todos os corantes eram obtidos de fontes natu-
rais como: plantas, produto animal ou mineral. Corantes naturais ndo séo capazes
de produzir sozinhos, cores permanentes nos substratos téxteis. Desta forma, as
fibras precisam ser preparadas por impregnacdo metalica como aluminio, ferro ou
lata para o corante possa fixar no substrato téxtil. Essas substancias ficaram conhe-
cidas como mordentes (LADCHUMANANANDASIVAM, 2008). No final do século
XIX, devido a revolucdo industrial na Europa, expandindo a fabricacdo do tecido.
Com a alta demanda fez com que os quimicos buscassem novas formas de colorir,
foi 1859 quando o jovem quimico William H. Perkin inventou o primeiro corante sinté-
tico, que ficou conhecido como Anilina. Por causa da variedade de fibras e outros
materiais que necessitam de tingimento, diferentes corantes foram fabricados para
aprimorar a durabilidade e o desempenho da cor em diferentes fibras (SORGER,;
UDALE, 2009). O processo de tingimento € um fator fundamental para o sucesso
comercial dos produtos téxtil, um determinado efeito de tingimento pode realgar uma
roupa. O corante € uma substancia colorida podendo ser um corante sintético ou
natural, que funciona como uma tinta, ela é absorvida pelas fibras de um tecido em
qualquer estagio da producao de uma roupa (UDALE, 2009).

Para Pereira (2009) ha trés formas dos materiais serem tingidos em forma de
fibras soltas antes da conversédo em fios, em forma de tingimento de fios e em teci-
do. De acordo com Ladchumanamandasivam (2009) o processo de tingimento pode
ser caracterizado por dois aspectos importantes, aspecto cinético: refere-se a impor-
tancia da velocidade da absolvigdo dos corantes séo absorvidos pelas fibras; aspec-
to termodinamico: examina a distribuicdo do corante entre as fibras e o banho. O
aspecto cinético se caracteriza pela fase de velocidade do tempo em que acontece a
absolvigdo do corante na fibra, essa fase devera ter um tempo pré-estabelecido de
forma que a montagem ocorra lineamente, a fixacdo dependera do tempo e da tem-
peratura. A fixacdo dependera do aspecto termodinamico, onde a fixagcado do corante
ocorre a uma temperatura ideal, que dependera da classe do corante e da fibra. Se
o tempo de montagem for insuficiente para a fixacdo completa do corante na fibra,
ocorrera um baixo rendimento e problemas de solidez (JULIANO; PACHECO, 2008).
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3.1 Processos de tingimento

O tingimento pode ocorrer em processos de esgotamento, continuos, semi-

continuos e descontinuos segundo Pereira (2009).

3.2 Tingimento por processo de esgotamento

O processo de tingimento por esgotamento € realizado em maquinas fecha-
das sob presséo, onde acontece o tingimento em tecidos e fios. Para a realizagao
desse processo se faz necessario a formacao de lotes, que permitira a esses grupos
0 mesmo processo de tingimento e a mesma cor. Esse processo se caracteriza com
as vantagens: boa equalizacéo; a possibilidade de tingimento dos mais variados ti-
pos de materiais e a utilizacdo de equipamentos convencionais, pouco especializa-
dos. Como desvantagens: o elevado consumo de agua, produtos quimicos, energia
e ciclos demorados (SALEM, 2010; PEREIRA, 2009).

Alguns equipamentos mais utilizados no processo de esgotamento séo cita-
dos por Pereira (2009):

e Jigger: tingimento de tecidos planos em geral, com a circulacdo apenas dos
tecidos;

e Turbostato: a maquina pode ser vertical para mechas e fios em bobinas, hori-
zontal é apropriado para tecidos planos e de malhas. Geralmente sédo equi-
pamentos fechados sob pressado e alta temperatura, onde somente o banho
circula e o substrato téxtil fica estacionado;

e Barca: trabalha com malha ou tecidos planos leves, a maquina pode ser aber-
ta ou fechada, com a circulagdo somente do substrato téxtil;

e Jet, Overflow: tingimento em malhas ou tecidos planos leves, com ou sem

pressao na maquina, com a circulacdo do banho e do substrato téxtil.

3.3 Tingimento por processo continuo

S&o processos de tingimentos continuos, aplicados sob uma sequéncia e de
modo continuo ao fluxo de produtos, através de pequenos banhos renovaveis, a fi-
xacao do corante é acelerada com a adicdo de vapor ou temperatura, nesse proces-

S0 o tecido pronto para tingir entra na maquina e sai tingido e lavado. Esse procedi-
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mento é indicado para grandes producfes, com as vantagens: a alta producéo e a
boa reprodutividade. Como desvantagem: um alto investimento (PEREIRA, 2009).
Alguns equipamentos mais utilizados no processo continuo citado por Pereira
(2009) sao:
e TERMOSOL (PAD-DRY): consiste em impregnacéo seguida por termofixacao;
e PAD-STEAM,; consiste em impregnagao seguida de vaporizacdo, com lava-
gem e secagem, sendo utilizados tecidos planos e malha.

3.4 Tingimento por processo semi-continuos

O processo semi-continuos é uma producao intermediaria entre 0S processos
continuos e descontinuos, caracteriza pela média e alta producdo, a fixacdo dos
produtos sdo impregnados mediante o descanso do tecido na forma enrolada, du-
rante um tempo variavel em temperatura ambiente. Com vantagens: possui baixo
custo de implementacao; pequeno consumo de 4gua e energia; boa reprodutividade
da cor e de curta duracao do processamento (PEREIRA, 2009).

Alguns equipamentos mais utilizados no processo semi-continuos citados por
Pereira (2009) séo:

e PAD-JIGGER: impregnacéo seguida pelo uso da maquina JET, utilizados pa-
ra tecidos sintéticos.
e PAD-BATCH: impregnacdo em seguida repouso na temperatura ambiente e

secagem, considerados um dos métodos mais baratos para tingir.
3.5 Tingimento por processo descontinuo
Processo para pequenos lotes de producdo. Em uma Unica maquina pode ser

realizado todos os processos de preparacao, depois tingimento e lavagem. As ma-

quinas mais utilizadas: Barca, Jet, Flow ou Jigger (PEPEIRA, 2009).
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4. CORANTES

Os corantes sdo mateérias-primas coloridas de alta concentracdo, geralmente
soluveis a agua, os corantes podem ser classificados de acordo com a sua composi-
¢cdo quimica e método de aplicacdo (PEREIRA, 2009). O corante é absorvido se di-
funde para o interior da fibra, ha interacéo realizada no tingimento é fisico-quimico
entre o corante e a fibra (SENAI, 2005). Atualmente os corantes mais usados sdo 0s
sintéticos, que sdo compostos organicos complexos que aplicados as fibras téxteis,
tem a funcdo de criar uma cor, devido a sua composi¢cao dos grupos quimicos insa-
turados, denominados CROMOFOROS. As substancias que possuem “croméforos”
sao responsaveis por produzirem as diversas tonalidades de cor no material (JULI-
ANO; PACHECO, 2008).

4.1 Classificacdo dos corantes

Os corantes podem ser classificados de acordo com sua estrutura quimica e
métodos de aplicacao.

Corantes Naturais - uso dos corantes naturais é uma pratica muito antiga, por
muitos séculos foi a Unica opgdo para o tingimento dos tecidos, 0s corantes eram
obtidos a partir de fontes animais e vegetais (ROSSI, 2009).0 corante natural né&o
possui resisténcia a luz e durabilidade. S&o extraidos de fontes renovaveis, mas
muitos corantes exigem uma enorme quantidade de produto para produzir pequenas
guantidades de corantes e necessitam de mordentes para absolvicdo da cor os
quais sao poluentes e perigosos para 0 meio ambiente. Existem dois tipos de coran-
tes naturais, os adjetivos e os substantivos. Os adjetivos € um tipo de corante acido
gue precisam de mordentes para ajudar o tecido a absorvé-los, os corantes substan-
tivos conhecidos também como corantes diretos nédo precisam de mordentes durante
0 processo de tingimento (UDALE, 2009).

Corantes Acidos: correspondem a um grande grupo de corantes anidnicos e
partes sulfénicos. Bastantes sollveis em agua, sua aplicagdo se da através das fi-
bras nitrogenadas como a 1a, seda, couro e algumas fibras acrilicas. Nado possuem

afinidade com fibras celulésicas, possui uma ampla variedade de coloracéo, também
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possuem as mais diversas propriedades em relagéo ao tipo de tingimento e solidez
(GUARANTINI; ZANONI, 2000; PEREIRA, 2008).

Corantes Azoicos: sdo constituidos por compostos quimicamente reativo, in-
sollveis em agua. Nesse processo a fibra € impregnada com um composto soluvel
em agua conhecido como agente de acoplamento (naftol com uma base ou sal diazo
sélido) forma-se um corante com afinidade com a fibra celulésica (GUARANTINI;
ZANONI, 2000; SENAI, 2005).

Corantes Basicos: produzem solugdes catidnicos, sollveis em agua. Sua a-
plicagdo séo para a &, seda, fibras acrilicas e acetato de celulose. Apresentam co-
res bastante vivas e algumas séo fluorescentes. Devido a sua pouca solidez seu uso
téxtil é reduzido (LADCHUMANANANDASIVAM, 2008; PEREIRA, 2008).

Corantes Reativos: sdo corantes anidnicos, solUveis em agua, com grupos
reativos capazes de formar ligacdes covalentes. Os dois principais grupos reativos
séo o triazinilo e vinil sulfénico, possui alta solidez a luz e a lavagem, ndo necessita
de fixador, o processo de tingimento pode ser realizado tanto por esgotamento quan-
to por maquinas de tingimentos continuos (PEREIRA, 2008; SENAI, 2005).

Corantes a Tina: sao classificados em dois grupos: os indigoides e os antra-
quindnicos. A principal caracteristica deste corante € a existéncia do grupo quimico
cetbnico que deixa insoluvel em agua, a fibra celulésica tem grande afinidade, o co-
rante possui alta solidez, mas é muito caro (LADCHUMANANANDASIVAM, 2008;
PEREIRA, 2008; SENAI, 2005).

Corantes Dispersos: foi criado para as fibras hidréfobas, tais como acetato de
celulose e as fibras sintéticas, insoliveis em agua, formando uma disperséo aquosa.
Os corantes dispersos sao suspensfes de compostos organicos bem divididos com
pouca salubilidade, possui solidez satisfatoria (LADCHUMANANANDASIVAM, 2008;
SENAI, 2005).

Corantes de Enxofre: sdo compostos organicos quem contém enxofre, sao
usados para tingir matizes de baixo custo com alta solidez a umidade nas fibras ce-
lulésicas onde possui grande afinidade. Suas cores nao tém brilho (LADCHUMANA-
NANDASIVAM, 2008; PEREIRA, 2008).

Corantes Mordentes: sao considerados uma subclasse dos corantes acidos.
Combinam-se simultaneamente com a fibra do substrato e com uma substancia
mordente (geralmente por um complexo metalico de aluminio, cromo, estanho ou

ferro) assim obtendo uma ligacao bastante forte. Seu composto inclui muito corantes
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sintéticos e naturais, possui grande afinidade com o substrato téxtil natural, mais ge-
ralmente suas aplicacfes séo feitas em fibras celulésicas e protéicas que séo prepa-
radas com oxido metalico (LADCHUMANANANDASIVAM, 2008; PEREIRA, 2008).

Corantes Diretos: sé@o corantes substantivos, solUveis em agua, foram origi-
nalmente concebidas para tingir algodao, onde possui grande afinidade, possui boa
solidez a luz. Os corantes diretos te facil aplicacéo em fibras celul6sicas, por possui-
rem corantes aniénicos se faz necessario a adicao de eletrdlito, cloreto ou sulfato de
sédio, durante o tingimento. Fixam na fibra somente através de LigacGes de Hidro-
génio e Forcas de Van Der Wall (LADCHUMANANANDASIVAM, 2008; PEREIRA,
2008; SALEM, 2010).

4.2 Insumos utilizados que influenciam o processo de tingimento

Eletrélito - pode ser sulfato de sédio ou coreto de sédio reduz ou extingue a carga
elétrica negativa da fibra, assim facilitando a aproximacao do ion corante para dentro
da fibra no qual as ligacdes de hidrogénio ou as for¢cas de Van Der Wall podem tor-

nar-se eficazes (LADCHUMANANANDASIVAM, 2008; SENAI, 2005).

Temperatura - o0 aumento da temperatura diminui a quantidade do corante absorvido

pelo substrato téxtil, no equilibrio, ou seja, 0 aumento da energia cinética das molé-
culas aumenta a velocidade que o equilibrio € alcancado na temperatura (LAD-
CHUMANANANDASIVAM, 2008).

pH - corantes diretos aplicados em uma solucdo neutra ndo ha vantagens na adicéo
de acido e possui uma disponibilidade para sua alteracdo da matriz (LADCHUMA-
NANANDASIVAM, 2008; SALEM, 2010).

Solidez- os corantes diretos ndo possuem solidez a lavagem e nem outros proces-
sos de preparagdo dos tecidos. A solidez a lavagem de alguns corantes diretos po-
deser avaliados na categoria de moderada, alguns conseguem ter uma boa solidez
(LADCHUMANANANDASIVAM, 2008).
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Relacdo de banho- quanto maior a relacdo de banho (R.B) menor sera o rendimento

do corante. Entdo quer dizer que elevard os custos, maior ficara o consumo de in-

sumos, solventes e energia (SENAI, 2005).

4.3 Fixagéo do corante

O corante € absorvido e fixa-se nas fibras por meio de liga¢cdes ibnicas, pon-

tes de hidrogénio, forcas de Van Der Wall e ligacBes covalentes, dependendo do

material polimérico que a constitui e do tipo de corante empregado.

Ligacdo idnica: atracdo entre duas cargas nos atomos, positiva e a negativa,
um no corante e outro na fibra. Resulta na transferéncia de elétrons, onde
cargas elétricas diferentes tendem a se atrair e consequentemente se neutra-
lizar LADCHUMANANANDASIVAM, 2008; SALEM, 2010; SENAI, 2005).
Pontes de hidrogénio: habilidade de atracdo entre moléculas, obtidas a partir
da interagdo entre hidrogénio e um atomo negativo (Nitrogénio) (SENAI,
2005).

Forcas de Van Der Wall: atracdo entre as moléculas de compostos ndo pola-
res. Quando as moléculas se aproximam suficientemente elas se atraem. A
forca de atracdo tende a ser igual a area de contato. A afinidade da maioria
dos corantes acontece devido as forcas de Van Der Wall (LADCHUMANA-
NANDASIVAM, 2008).

LigacBGes covalentes: atomos se unem para formar um composto quimico for-
mando forte a ligacéo, as ligagdes vao resultar da utilizacdo em comum de e-
létrons (SALEM, 2010; SENAI, 2005).

4.4 Propriedades dos corantes

De acordo com Ladchumanamandasivam (2009) as principais propriedades

que os corantes devem possuir:

Cor intensa

A intensidade da cor esta diretamente ligada a quantidade de corante ou pig-

mento usado, quanto mais forte a cor a ser gerada, mais material de corantes se



25

far4 necessério. O mesmo acontece em sentido contrario, quando quiser atingir co-
res mais suaves, deve utilizar pequenas quantidades de corantes. A quantidade de
cor varia em relacéo a classe do corante e do substrato téxtil usado. Por isso existe
uma determinada classe de corante com mais afinidade com um substrato téxtil, que
vai possuir mais poder coloristico. Pode-se avaliar a intensidade de cor através de
Espectrofotdmetro (SENAI, 2005).

e Solubilidade

Os corantes devem ser solUveis, molecularmente dispersiveis ou capazes de
se tornarem solGveis no meio que séo aplicados. O tingimento normal deve sempre
acontecer em solu¢des aquosas, para que 0 corante possa conter substitutos que
concedam solubilidade na dgua. A solubilidade é essencial para que o corante pene-
tre na fibra. Ideia € que os corantes possuam moléculas pequenas e altamente solu-
veis para assegurar uniformidade na penetracdo na fibra (JULIANO; PACHECO,
2008; LADCHUMANANANDASIVAM, 2008).

e Substantividade e Reatividade

A presenca de um ou mais grupos especificos numa molécula de corante de-
termina sua substantividade com relacao ao tipo de fibora (LADCHUMANANANDASI-
VAM, 2008). Segundo Juliano e Pacheco (2008) os principais exemplos destes gru-
pos séo:

» Grupos anibénicos: conferem substantividade e solubilidade para as fibras pro-
téicas e poliamidicas.

» Grupos cationicos: conferem a solubilidade e substantividade para as fibras
protéicas, poliamidicas e acrilicas.

» Grupos polares (-OH, -NH, etc.): aumentam a solubilidade dos corantes néo
idnicos (dispersos) para com as fibras sintéticas, e também exercem conside-
ravel influéncia da cor.

Os corantes reativos em relagdo aos outros tipos de corantes séo retidos na
fibra diferente daquele que controla o tingimento da maior parte dos outros tipos de
fibras. Eles formam uma ligagcéo covalente com as moléculas da fibra, acontece de-
vido a reacao entre 0s grupos quimicos especificos encontrados na molécula do co-
rante e a parte da molécula da fiora (LADCHUMANANANDASIVAM, 2008).
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e Solidez

Solidez é a habilidade de resisténcia do beneficiamento em relagdo aos agen-
tes externos. Os testes de solidez dédo a ideia aproximada da durabilidade dos bene-
ficiamentos realizados no substrato téxtil. A solidez da cor é avaliada separadamente
com respeito a mudanca da cor da amostra nos testes em comparagdo com 0s ma-
teriais néo tingidos. O teste de solidez pode ser avaliado em graus de solidez onde
sao indicados por numeros. O numero 1 representa o grau mais baixo e o 5 repre-
senta o grau mais alto. A graduacao intermediaria € mostrada com 1-2, 2-3 e assim
por diante. Na maioria dos testes a graduacéao é definida pela diferenca na aparéncia
da amostra, antes e depois do teste, e o grau da diferenca € julgado a partir das re-
feréncias do conjunto de escalas de cinza (sdo quadrados com variacdo de tons de
cinza) (LADCHUMANANANDASIVAM, 2008; SENAI, 2005).

Segundo Verissimo (2003) a solidez exigida varia de acordo com o uso a que
0 substrato téxtil se destinara. Os testes mais comuns sao: lavagem, friccdo (Umido

e seco), luz, perspiracéo, agua, gases, sublimacéo e agua clorada.

4.5 Classificacéo da solidez

Séo julgados pela referéncia a um conjunto da escala de cinza do Quadro 1:

Quadro 1: Solidez a lavagem.

5- Nenhuma alteracéo.
4- Muita pouca perda em profundidade da matriz.
3- Perda apreciavel.

2- Perda distinta.

1- Perda grande ou muito alterada.

Fonte:Verissimo, 2003.

Quadro 2: Solidez a fricgdo umido/seco.

5- N&o tém mancha do branco (matiz vizinha).
4- Muita pouca mancha.

3- Mancha apreciavel.

2- Mancha profunda.
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1- Tingiu fortemente o branco (matiz vizinha).

Fonte:Verissimo, 2003.

Quadro 3: Solidez a luz.

8- Maximo

7- Excelente

6- Muito bom

5- Bom

4- Regular
3- Moderado
2- Ligeiro

1- Pouco

Fonte: Verissimo, 2003.

4.6 Corante direto

Segundo Ladchumananandasivam (2008) e Senai (2005) os corantes diretos
estdo agrupados em trés classes aprovados pelo Society of Dyersand Colourists
(SDC).

CLASSE A: Nivelamento proprio

S&0 os corantes que migram bem e por isso possui alto poder de nivelamen-
to; normalmente este corante € de menor peso molecular, exigindo grandes quanti-
dade de eletrélitos para manter e fixar na fibra téxtil.

CLASSE B: Salinidade controlavel

A exaustdo desta classe de corante tem poder de nivelamento baixo, e de ser
ocasionada pela adi¢éo controlada do sal. Se essa classe de corante nao for absor-
vido uniformemente inicialmente sera dificil de corrigir esse desnivelamento.
CLASSE C: Temperatura controlavel

Os corantes desta classe ndo possuem autonivelamento, sdo muito sensiveis
ao sal. A exaustao desta classe de corante ndo pode ser adequadamente controlada

por adicéo soO do sal, requer o controle da temperatura.

4.7 Processo de tingimento com o corante direto
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O banho de tingimento com o corante direto ao imigrar na fibra celulésica,
gera uma pressao osmoética nas cedias desordenadas. Essa presséo cria canais na
estrutura amorfa através dos quais o corante migrara na fibra. A salubilidade do co-
rante direto é devida a sua ionizacdo. Devido a introducdo do eletrdlito no banho
aumenta sua capacidade de afinidade (SALEM, 2010; SENAI, 2005).

Segundo Senai (2005) Para que o corante direto seja substantivo para com a

fibra celuldsica ele deve ter as propriedadesapresentadas no Quadro 4 abaixo:

Quadro 4: Propriedades dos corantes diretos e substantividade com fibra celuldsica.

Propriedade do corante |Estrutura quimica do corante

Linaridade Apresentar uma estrutura linear para estabelecer as liga-
cOes de pontes de hidrogénio.

Coplanaridade Localizar-se paralelamente a celulose, isso se dara atra-

vés das Forcas de Van Der Wall.

Pontes de Hidrogénio |Apresentar grupos quimicos que possibilitem as ligacdes
por pontes de hidrogénio. Esses grupos podem ser o ami-

nicos, fenélicos, azdicos ou amidicos.

Sistemas conjugados | Sistema que favorecem a linearidade e coplanaridade.

de duplas ligacdes

Grupos salubilizantes | S&o grupos sulfénicos que sédo aposi¢cdes aos grupos que

fazem as pontes de hidrogénio.

Fonte: SENAI, 2005.
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5. FIBRAS

As fibras podem ser categorizadas como naturais e artificiais ou quimicas.
Cada tipo de fibra possui caracteristicas e qualidades intrinsecas. As fibras naturais
séo extraidas de fontes organicas de origem vegetal/celuldsica (algodao, linho, algo-
dao, canhamo, juta, sisal, rafia) e origem animal/protéica (&, seda, crina, cashmere,
mohair, angora) (PEZZOLO, 2009; UDALE, 2009).

As fibras quimicas sdo produzidas de petroleo. Sdo exemplos de fibras quimi-
cas, poliéster, poliamida, polipropileno. As fibras sintéticas ndo celulésicas, sao fei-
tas inteiramente de substancias quimicas. Sdo exemplos de fibras artificiais, raiom,
tenal, acetato, tricetato e lycocell (PEZZOLO, 2009; SORGER; UDALE, 2009).

5.1 Algodéao e suas afinidades corantes

O algodéao ocupa destaque na producdo mundial de fibras. Colhida manual-
mente ou utilizando processos mecanicos o algodao retirado das sementes segue
para as etapas de beneficiamento limpeza, fiacdo e a tecelagem. A fibra é macia e
felpuda e quando longa apresenta maior resisténcia a tracdo e uma maior a qualida-
de do tecido (UDALE, 2009).

5.2 Afinidade do tecido de algod&o com corante reativo

Em 1954, Ratte e Stephen descobriram um corante que continha um grupo
diclorotriazinil que reagia com a celulose, formando uma verdadeira ligagcao covalen-
te com uma boa solidez. Em 1956, a Imperial Chemical Industry (ICI) apresentou ao
mercado 0s primeiros corantes reativos para celulose. Cerca de 40% dos corantes
consumidas no Brasil, sdo corantes reativos. Essa grande demanda pode ser justifi-
cada pela vivacidez, solidez e versatilidade de aplicacao exigida pelo mercado. Séao
corantes anibnicos, sollveis em agua, com grupos reativos que formam ligacbes
covalentes. Os dois principais grupos séao triazinilo e o vinil sulfénico. Economica-
mente viavel apresenta uma boa solidez a lavagem e a luz. O tingimento de fibras
celulésicas com o corante reativo ocorre em trés fases, na primeira o corante é ab-

sorvido na fibra sem fixacédo, podendo ser removido; na segunda ocorrera a ligagao
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entre o grupo reativo e a fibra celuldsica, ocorre a ligacdo covalente; na terceira o pH
deve ser neutro (PICCOLI, 2008; SALEM, 2010; SENAI, 2005).

5.3 Afinidade do tecido de algodédo com corante sulfuroso

Sao corantes insollveis em agua, o tingimento é obtido através de altas tem-
peraturas entre o enxofre e/ou sulfureto de s6dio com varios compostos organicos
dos grupos nitro e amino. O corante sulfuroso tem grande vantagem por possui alta
solidez, elevado poder de cobertura, igualizacdo de cobertura, custos reduzidos. Sua
desvantagem esta na sua cor opaca, por possuir cheiro desagradavel e ser um po-
luente ambiental (SENAI, 2005).

O tingimento na fibra celul6sica acontece com o corante pré-reduzido: o pro-
cesso de tingimento acontece em meio alcalino e redutivo. A substantividade do co-
rante ndo € alta e se faz necessario o uso de um eletrdlito. O processo fisico-
qguimico, nesta etapa, € igual ao corante direto. A oxidacdo acontece na segunda
etapa de aplicacdo do corante sulfuroso, o corante ja no interior da fibra é oxidado e
volta a sua estrutura inicial, por ser insolUveis em agua, o corante possui boa solidez
aos tratamentos Uumidos (PICCOLI, 2008; SALEM, 2010).

5.4 Afinidade do tecido de algoddo com corante pigmento

Pigmento ndo tem nenhuma afinidade com os substratos téxteis, eles ndo
conseguem formar nenhuma ligagéo quimica e fisica, necessitam de resinas de fixa-
cao que vao ser responsaveis pela formacéo de filme, que vai concretizar na intera-
céo por acao do ar sedo aquecido, denominado termofixacdo ou polimerizacdo. Os
pigmentos sao insoluveis em agua, mas quando dispersao pigmentaria sdo prepara-
das podem ser aplicadas sobre diversos tipos de substrato téxtil. O processo de tin-
gimento do pigmento no algodao acontece por esgotamento. Tendo em vista que 0s
pigmentos ndo tém afinidade natural com o algodé&o, porém através da cationizagédo
do algodao, consegue o esgotamento dos pigmentos da mesma forma que os coran-
tes diretos (SENAI, 2005).

5.5 Afinidade do tecido de algod&o com o corante direto
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O corante direto é um dos corantes mais usados para o tingimento de fibras
celulésicas. Sédo considerados uma classe de corantes de simples aplicacdo. Solu-
veis em agua podem ser aplicados nas fibras celulésicas naturais e raion viscose
através do aquecimento simples do substrato téxtil numa solucdo de corante, prefe-
rivelmente adicionando a solugéo de sal de cozinha ou sal de Glauber. Os processos
de tingimento sdo determinados ndo s6 pela migracdo da substantividade na fibra,
mas, pela relacdo de banho e material, quantidade de sal usado e sua temperatura.
Os corantes diretos sao corantes aniénicos de facil aplicagdo montado diretamente
no substrato em banho aquoso contendo eletrélito. Podemos entender que a adi¢édo
do sal melhora sua exaustdo, também aumenta a concentracdo do corante na solu-
cao de tingimento; isto significa uma absolvicdo do corante pela fibra. O aumento da
temperatura aumenta a velocidade em que corante é absorvido e migra para a fibra.
A solidez a luz do corante direto € baixa. Utilizando tratamentos quimicos posteriores
conseguem tingimentos bem solidos a luz. A solidez aos tratamentos Umidos varia
muito, mas sdo de baixa solidez, melhoradas com tratamentos posteriores (LAD-
CHUMANANANDASIVAM, 2008; SENAI, 2005).
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6. PRINCIPIOS DA ANALISE DE QUALIDADE

A industria téxtil necessita suprir cada vez mais rapido as exigéncias do mer-
cado em qualidade do seu produto final. Por conta disso, existe mecanismo auxilia-
res que atuam em diversos processos e de forma variada em analises, em prol do
desenvolvimento da industria. Nessas analises, regidas por normas reconhecidas
pelos 6rgaos de qualidade, os materiais téxteis sdo analisados atraves de condicdes
simuladas, de modo que, a induUstria analise os resultados finais e possa melhorar a
qualidade dos produtos ou alertar o cliente sobre possiveis alteracdes. De Acordo
com os principios de todos 0s ensaios consistem em simular a acdo de determinado
agente, expresso nas normas ABNT NBR ISO referentes ao mesmo agente desgas-
tante e assim avaliar as possiveis alteracdes ao final do teste (VALENTE; OLIVEIRA,
2011).

6.1 Analise de ensaios de solidez

Um dos principais requisitos de qualidade no tingimento de téxteis com coran-
tes sintéticos € a solidez da cor. Esse termo € utilizado na industria téxtil para desig-
nar o quanto um tingimento realizado no substrato téxtil € sensivel ou duravel quan-
do expostos a agentes desgastantes. Os tecidos tingidos ficam expostos a uma vari-
edade de agentes desgastantes, como lavagem doméstica limpeza a seco, seca-
gem, passagem a ferro e a vapor, exposi¢ao ao sol, suor, 4gua do mar, agua clorada
etc. No Brasil, a avaliacdo da alteracdo de cor e transferéncia de cor na lavagem
domeéstica é feita de acordo com ABNT NBR ISO 105 especifica métodos destinados
a determinacéo da resisténcia da cor de téxteis de todos os tipos e em todas as for-
mas aos procedimentos de lavagens domeésticas ou comerciais (SILVA et al., 2016).
Referenciais normativas:

ABNT NBR ISO 105-A01 - Téxteis — Ensaios de solidez da cor — Parte AO1: Princi-
pios gerais de ensaio;

ABNT NBR ISO 105-A02 - Téxteis — Ensaios de solidez da cor — Parte A02: Escala
cinza para avaliacéo da alteracéo da cor;

ABNT NBR ISO 105-A03 - Téxteis — Ensaios de solidez da cor — Parte A03: Escala

cinza para avaliagéo da transferéncia da cor.
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A solidez a lavagem € comprovada visualmente com a escala cromatica A-
ATCC, mais conhecida por escala cinza (Figural). A escala é utilizada e aceita in-
ternacionalmente, permitindo representar por indices numeéricos o grau de transfe-
réncia do corante para o tecido testemunha. As escalas sédo formadas por conjunto
de pares de blocos de cor controlada, onde a variagdo de cor obtida nos testes de
solidez pode ser comparada com a escala de cinza - Norma ISO 105 A03 para ava-
liagdo de transferéncia de cor (LIMAO, 2017).

Figura 1: Escala cromatica AATCC.

Fonte: Autoria prépria

6.2 Andlise de ensaios de pilling

A importancia de avaliar o indice da qualidade do produto téxtil € através dos
ensaios que testa a resisténcia as propriedades de abrasdo e formagéo de pilling no
tecido. Ensaio que simula atritos que formam o enrolamento das fibras que sao
chamados de pillings. O ensaio verificar o efeito de friccdo entre dois pedacos de
uma mesma amostra de tecido sob certa pressédo, analisando a formacéo de pilling.
Existem varios métodos e equipamentos para a realizacdo de teste o mais tradicio-
nal € o abrasimetro Martindale atende a norma ASTM D 4966-98 para testes de a-
brasdo e as normas ASTM D 4970-05 e NBR 14672 (ABNT) para testes de pilling.
Para atender a norma a tabela ISO 12945-2 de testes pilling e abrasdo definiram os
nameros de ciclos e rubs (esfrega)necessarios para cada tecido e teste solicitado.
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Ensaio de pilling simula o atrito do tecido contra o tecido seguindo a norma, progra-
ma-se a quantidade de ciclos de friccdo de acordo com teste / norma solicitado (LI-
MAO, 2017).

6.3 Andlise de ensaios de abrasao

Ensaio de resisténcia a abrasdo representa o quanto o tecido pode resistir ao
desgaste do atrito no decorrer do seu uso indicando e sua durabilidade. Pode ser
realizado sobre o atrito contra uma lixa ou pode ser testado pelo nimero de ciclos de
atrito sobre uma pressdo constante a que o tecido resiste até seromper (LIMAO,
2017).

A avaliacao deste teste observado na NORMA ASTM D 4966 — 12, 2016 pode
ser considerada insuficiente por conta que em geral os técnicos muitas vezes nao
conseguem obter resultados significativos, embora este método ndo seja recomen-
dado para testes de aceitacao, é util porque ele é usado amplamente, o teste busca
avaliar a quebra de fios, mudanca na aparéncia da superficie do tecido e a perca de
massa (METODO, 2019).
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7. METODOLOGIA

A pesquisa apresenta a abordagem de carater qualitativo, quando busca ana-
lisar os dados através da utilizagdo de métodos e técnicas para a compreensédo de-
talhada do objeto de estudo (OLIVEIRA, 2011).

Sob o ponto de vista do objeto da pesquisa € classificada como descritiva,
guando ha apenas o registro dos fatos observados como o objetivo é apresentar ca-
racteristicas de situacdes especificas ou estabelecer relacdo entre as alteracdes e
variaveis (PRODANOV; FREITAS, 2013).

Os procedimentos técnicos e metodoldgicos séo classificados como pesquisa
bibliografica e pesquisa experimental. Pesquisa bibliografica envolve o estudo de
livros e andlise de materiais ja publicados como: dissertacdes, teses, artigos cientifi-
cos, revistas, apostilas etc. cujo embasamento tedrico sérvio de orientacdo para 0s
ensaios (OLIVEIRA, 2011). Pesquisa € considerada experimental, pois, todos os es-
tudos necessitaram de experimentos que foram realizados no laboratério e os da-
dosforam analisados e interpretados. Definicdo confirmada por Gil (2010) que apre-
senta a pesquisa experimental como o estudo que submete o objeto de estudo a
influéncia de certas variaveis, em condicfes previamente determinadas para os tes-
tes como o objetivo de analisar os resultados que as condi¢des determinadas produ-

zem no objeto.
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8. MATERIAIS E METODOS

Neste capitulo serdo apresentados os materiais e meétodos utilizados para o

desenvolvimento para a elaborag&o dos experimentos.

Materiais
Tecido - foram adquiridos tecidos em empresas que representam industrias
téxteis localizadas na cidade de Caruaru/PE, com a finalidade de realizar as pesqui-
sas.
e Tecido plano, denominado Sarja pronta para tingir (PT), 100% algodao, fabri-
cado por Paranatex Téxtil Ltda, Brasil.

Foram cortadas 90 amostras de tamanho 15x15 cm, no tecido plano. Em se-
guida foram devidos em 3 grupos com 30 amostras cada, para a realizacao dos ex-
perimentos utilizados em trés cores do corante direto e os ensaios foram realizados

em duplicatas.

Equipamentos
Todas as maquinas utilizadas para os ensaios dos tingimentos e andlise da
qualidade dos téxteis foram da empresa Mathis Ltda, Brasil (Figura 2).

Figura 2: Equipamento da Mathis Ltda — Brasil, Maquina de tingir e lavar - modelo MTP (A); Vapori-
zador e Rama secadora (B); WashTester -WT (C); Martindale - modelo MAD-B (D).

B _- ﬁ.- i c s D

Fonte: Autoria prépria.

Produtos quimicos
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Todos os produtos quimicos foram doados pela empresa CORATEX Ltda.
Brasil. Para a realizacdo dos procedimentos, foi seguindo pelo formulério da empre-

sa doadora.

e Arelacéo de banho (R.B) utilizada foi 1:10 de tecido, 5009 para 5L de agua.

Purga
e NaOH - Hidéxido de sédio 1% (Soda caustica).
e Caraicol PR - derivado de Polimero de Poliacrilamida, 1% em relacdo ao peso
das amostras, equivalente a 5g.

e Corapan LV - derivado de &cido fofénico, 1,5%.

Tingimento
e Corantes: CORASOL AMERELO R, 1%.
CORASOL AZUL 2GLN 370%, 1%.
CORASOL VERMELHO BAZ 150%, 1%.

e Cloreto de sodio + ferrocianeto (sal), 30%, correspondendo a 150g.

Amaciamento
e Sequestrante 2% em relacdo ao peso da amostra, equivalente a 5g.

e Amaciante 3% em relacdo ao peso da amostra, equivalente a 5g.

Solidez

e Sabdo neutro 1% em relagdo ao peso da amostra, equivalente a 5gr.

Procedimento da Purga

O procedimento da purga foi realizado segundo instru¢des do fabricante CO-
RATEX Ltda. E um processo de limpeza, desengomagem e branqueamento feito no
tecido. As amostras foram previamente umedecidas e colocadas na maquina de tin-
gimentos e lavagem modelo MTP-B, onde permaneceram por 3 minutos em agua,
apos esse tempo adicionamos NaOH - hidroxido de sddio (soda caustica) a 1%, Ca-

raicol PR 1% e Corapan LV 1,5%, a maquina foi programada para chegar até 80 °C
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durante 15 minutos em constante agitacdo, no final foram realizados 2 enxagues

durante 3 minutos com 4gua em temperatura ambiente.

Procedimento de tingimento
Todos os procedimentos de tingimento foram realizados segundo instrucdes
do fabricante CORATEX Ltda.

Tingimento Amarelo (PANTONE — 15 -1062 TPX)

O tingimento das amostras forma realizadas na maquina de tingimentos e la-
vagem modelo MTP-B. Em uma solucédo de banho de R.B 1:10 preparadas a 1%
com o corante direto CORASOL AMARELO R. Apo6s os 10 primeiros minutos das
amostras nha maquina despejamos o corante CORASOL AMARELO R 1% previa-
mente dissolvido em um recipiente com agua quente. Foi despejado metade do co-
rante na maquina quando ela estiver girando no sentido anti-horéario, e quando ela
voltar a girar no sentido anti-horario despeja-se a outra parte do corante restante.
Para o corante direto foram utilizados 30% sal (cloreto de soédio + ferrocianeto).
Quando o processo de tingimento atingir 80 °C adiciona cloreto de sodio + ferrocia-
neto (sal), durante 30 minutos. Apos o resfriamento as amostras passam por 2 en-
xagues com agua de duracdo de 3 minutos. As amostras foram submetidas a fixa-
cdo e amaciante de R.B = 1/10 onde a receberam 2% de fixador e elevou a tempera-
tura a 45 °C mantendo por 5 minutos em seguida foram adicionados 3% de amacian-
te por mais 10 minutos. Algumas amostras foram secas em temperatura ambiente e

outras por termofixacdo no Vaporizador e Rama secadora.

Tingimento do vermelho (PANTONE — 17-1608 TPX)

O tingimento das amostras forma realizadas na maquina de tingimentos e la-
vagem modelo MTP-B. Seguindo as instrucdes do fabricante CORATEX. As amos-
tras jA passaram pelo processo de purga. Em uma solucdo de banho de R.B 1:10
preparadas a 1% com o corante direto tricromia dos corantes CORASOL AMARELO
R 0.032%, CORASOL AZUL 2 GLN 370% 0.033%, CORASOL VERMELHO BAZ
150% 0.181%. Apods os 10 primeiros minutos das amostras na maquina despejamos
0 corante tricromia dos corantes CORASOL AMARELO R 0.032%, CORASOL AZUL
2 GLN 370% 0.033%, CORASOL VERMELHO BAZ 150% 0.181% previamente dis-

solvido em um recipiente com agua quente. Foi despejado metade do corante na
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maquina quando ela estiver girando no sentido anti-horario, e quando ela voltar a
girar no sentido anti-horario despeja-se a outra parte do corante restante. Para o co-
rante direto foram utilizados 30% sal (cloreto de sédio + ferrocianeto). Quando o pro-
cesso de tingimento atingir 80 °C adiciona cloreto de sodio + ferrocianeto (sal), du-
rante 30 minutos. Apos o resfriamento as amostras passam por 2 enxagies com
adgua de duracdo de 3 minutos. As amostras foram submetidas a fixagdo e amacian-
te de R.B = 1/10 onde a receberam 2% de fixador e elevou a temperatura a 45 °C
mantendo por 5 minutos em seguida foram adicionados 3% de amaciante por mais

10 minutos. Todas as amostras foram secas em temperatura ambiente.

Tingimento do azul (PANTONE — 19-3939 TPX)

O tingimento das amostras forma realizadas na maquina de tingimentos e la-
vagem modelo MTP-B. Seguindo as instru¢des do fabricante CORATEX. As amos-
tras jA passaram pelo processo de purga. Em uma solucdo de banho de R.B 1:10
preparadas a 1% com o corante direto tricromia dos corantes CORASOL AZUL 2
GLN 370% 1.110%, CORASOL VERMELHO BAZ 150% 0.343%. Ap6s os 10 primei-
ros minutos das amostras na maquina despejamos o corante tricromia dos corantes
CORASOL AZUL 2 GLN 370% 1.110%, CORASOL VERMELHO BAZ 150% 0.343%
previamente dissolvido em um recipiente com agua quente. Foi despejado metade
do corante na maquina quando ela estiver girando no sentido anti-horéario, e quando
ela voltar a girar no sentido anti-horario despeja-se a outra parte do corante restante.
Para o corante direto foram utilizados 30% sal (cloreto de sodio + ferrocianeto).
Quando o processo de tingimento atingir 80 °C adiciona cloreto de sodio + ferrocia-
neto (sal), durante 30 minutos. ApGs o resfriamento as amostras passam por 2 en-
xagues com agua de duracdo de 3 minutos. As amostras foram submetidas a fixa-
céo e amaciante de R.B = 1/10 onde a receberam 2% de fixador e elevou a tempera-
tura a 45 °C mantendo por 5 minutos em seguida foram adicionados 3% de amacian-
te por mais 10 minutos. Algumas amostras foram secas em temperatura ambiente e

outras por termofixacdo no Vaporizador e Rama secadora.

Ensaio de solidez a lavagem
Seguindo as normas técnicas, NBR ISO 105-A01, 2006 adaptada. Em dupli-

catas de cada cor das amostras tingidas foram costuradas a um tecido testemunha
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todas nas medidas (10 x 10cm). As amostras foram submersas em uma solugéo de
R.B 1:10 de agua, e sabdo neutro 5g/L, transferidas para as canecas de acgo inox
todo o volume da solucéo calculado e fecha-las hermeticamente. Colocadas no apa-
relho Wash Tester-WT— Mathis Ltda, programada a manter sob agitacdo por 30 mi-
nutos a 30°C. Retiradas da maquina foram enxaguadas em agua corrente até remo-
ver todo o sabdo e postas para serem secas a temperatura ambiente. A avaliacdo &
comparar o substrato tinto testado juntamente como o néo tinto e, através da escala
cinza, atribuir nota pela transferéncia de cor conforme a instrucdo de avaliacdo dos

ensaios.

Ensaio de pilling

Seguindo as normas técnicas, ASTM D 4970/ ABNT NBR 14672 e ISO
12945-2, método de teste de resisténcia e pilling adaptada. Foram cortadas em du-
plicatas de amostras de cada cor, de diametro 41mm para colocar no porta-amostra
superior como tecido testemunha e a outras seis amostras de diametro 140mm tin-
gidas. Colocadas na base/mesa inferior do aparelho abrasimetro Martindale MAD-B-
Mathis Ltda. Para verificar o efeito de pilling se faz o teste de friccdo entre dois pe-
dacos de uma mesma amostra de tecido sobre pressédo de 9 kPA. Para definir o na-
mero de movimentos necessarios para a realizacao do ensaio, o aparelho abrasime-
tro Martindale foi programado pela norma da tabela da ISO 12945-2 (MATHIS LTDA,
2011), usamos a categoria 2 especifica para o tecido plano, essa tabela seguimos o
namero total de 5.000 ciclos com intervalos a cada 1.000 ciclos para a avaliacdo de

transferéncia de cor e perca de fibras.

Ensaio de abrasao

Seguindo as normas técnicas, ASTM D 4966/ ABNT NBR 14581 (ISO 12947)
e 1SO12945-2. Foram cortadas seis pares de amostras, sendo uma de diametro
41mm para colocar no porta-amostra superior como tecido testemunha e a outra
amostra de didmetro 140mm colocadas na base/mesa inferior as amostras tingidas.
Usando o aparelho abrasimetro Martindale MAD-B- Mathis Ltda. As amostras rece-
beram uma presséo de 12 kPA de acordo com a solicitacdo do teste / ou norma em
guestdo. O Aparelho Martindale foi programado pela norma da tabela da 1ISO 12945-

2, categoria 2, até 5.000 ciclos com intervalos a cada 1.000 registrando o numero de
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ciclos até saber quantos ciclos sdo necessérios para desgastar a amostra em ques-
tdo e avaliar a perca de peso e a transferéncia de cor avaliada a olho nu.
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9. RESULTADOS

Ensaio de solidez a lavagem

Segundo Silva e outros (2016) um dos principais requisitos de qualidade no
tingimento de téxteis € a solidez a lavagem, baseado nisso buscamos realizar ensai-
0s sobre a solidez do tingimento do corante direto. Para Ladchumananandasivam
(2008) a solidez da cor pode ser avaliada analisando a transferéncia da cor da a-
mostra tingida com relagéo a coloracdo dos materiais ndo tingidos.

No termino do ensaio foi possivel observar a olho nu que o tecido tinto com
corante direto tanto seco em temperatura ambiente (Figura 3), quanto a amostra se-
ca por termofixacdo na rama (Figura 4) nao tiveram uma boa solidez a lavagem utili-
zando detergente (normatizado, comercial e ndo i6nico), como confirmado pelo Se-
nai (2005) que relata, a solidez aos tratamentos Umidos do corante direto varia mui-
to, porém em sua maioria sdo de baixa qualidade, mas que essa solidez pode ser

melhorada com tratamentos posteriores.

Figura 3: Ensaio de solidez a lavagem seco em temp. ambiente.

Fonte: Autoria prépria.
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Figura 4: Ensaio de solidez a lavagem seco na rama.

Fonte: Autoria propria.

Utilizando a norma ABNT NBR ISO 105-A03, 2006 - Téxteis — Ensaios de so-
lidez da cor — Parte A03: Escala cinza para avaliagdo da transferéncia da cor. Com
escala cromatica AATCC podemos representar por indices numéricos o grau de
transferéncia do corante para o tecido testemunha. Podemos avaliar que os indices
de transferéncia se mantiveram entre 3, 3/4 e 4 e que houve uma pequena diferenca
entres as amostras secas em temperatura ambiente (Figura 5) e secas por termofi-

xacao na Rama (Figura 6).

Figura 5:Escala cinza para avaliacdo da transferéncia de cor (seco em temp. ambiente).

Fonte: Autoria prépria.



44

Figura 6: Escala cinza para avaliacdo da transferéncia de cor (Rama).

Fonte: Autoria proépria.

Ensaio de pilling

Alguns tecidos planos independente da frequéncia de uso tendem a formar
pilling. Esse tipo de defeito € o incidente de atritos e varia de acordo com a intensi-
dade da acdo mecanica sobre a fibra, e sobre qual o tipo de fibra (LIMAO, 2017).

Ao final do primeiro teste (1.000 rubs), foi feita a avaliagéo a olho nu, foi ob-
servado que houve migracéo de cor e perda de massa por conta do rompimento de
fibras. ApoOs a avaliacdo, as amostras voltaram para o abrasimetro para continuagéo
dos testes, a programacéao foi continua seguindo a norma da tabela da 1ISO 12945-2,
de até 5.000 rubs onde obtivemos um resultado satisfatorio.

No término do ensaio € possivel observar gue nao foi identificado no corpo de
prova a formacdao de pilling em amostras seca em temperatura ambiente (Figura 7) e
seca por termofixacdo na rama (Figura 8), a avaliagdo a olho nu percebeu a transfe-
réncia de cor do tecido tinto para o tecido testemunha e a perda de massa por gran-
de rompimento de fibras. As amostras apresentaram resultados satisfatérios, pois

nao houve formacéao de pilling.



Figura 7: Ensaio de pilling 5.000 rubs (seco em temp. ambiente).

Fonte: Autoria prépria.

Figura 8: Ensaio de pilling 5.000 rubs (Rama).

Fonte: Autoria prépria.
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Ensaio de abraséao

Este método de ensaio abrange a determinacdo da abraresisténcia dos teci-
dos téxteis usando o testador de abrasdo Martindale.

Os resultados foramapresentados ap0s a avaliacdo realizada do ensaio de
abrasdo de acordo com a normatécnica. Foram realizadas comparac¢desao final do
teste entre as amostras secas em temperatura ambiente (Figura 9) e secas por ter-
mofixacdo na rama (Figura 10).

Ao final do primeiro teste (500 rubs), foi feita a avaliacdo que foi observado-
rompimento de fibras e migracdo de cor perceptivel a olho nu. Apés a primeira avali-
acado, as amostras voltaram para o abrasimetro para a continuacdo dos testes, a
programacao foi realizada com intervalos de 1.000 rubs até o final do teste, seguindo
a norma da tabela da ISO 12945-2, de até 5.000 rubs onde obtivemos um resultado
conclusivo e satisfatorio.

No término do ensaio foi possivel avaliar que houve grande rompimento de
fibras entdo teve perda de massa, migracdo consideravel da cor do tecido tinto para

o tecido de teste (tecido testemunha) e ndo houve quebra de fios.

Figura 9: Ensaio de abras&o 5.000 rubs (seco em temp. ambiente).

Fonte: Autoria prépria.
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Figura 10: Ensaio de abras&o 5.000 rubs (Rama).

Fonte: Autoria prépria.
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10. CONCLUSAO

Ao analisar o processo de tingimento da fibra do algoddo podemos verificar
gue quando associado ao corante direto, podemos perceber que o corante é de facil
aplicacéo na fibra celulésica, mas ndo possui boas caracteristicas para a industria
téxtil. Pois contém baixa solidez da cor, ou seja, baixa fixagdo do corante na fibra. As
amostras analisadas em laboratério para a fundamentacédo desta pesquisa demons-
traram insatisfatorio no que diz respeito a solidez da cor do corante direto.

Os ensaios no abrasimetro martindale, foram possiveis verificar que o tecido
PT 100% algodado apresentou superficie visivelmente desgastada e sem formacéao
de pilling. No teste de abrasdo ndo houve rompimento de fios, mas teve perda de
massa por conta do grande desgaste da superficie do tecido visivelmente percepti-
vel. Tanto no teste abrasimetro de pilling ou abrasdo a solidez do corante direto é
insatisfatorio, pois nos dois testes houve transferéncia de cor do tecido tinto para o
tecidotestemunha perceptivel a olho nu.

Baseado nos resultados de todos os ensaios de qualidade realizado em labo-
ratorio foi possivel perceber a contribuicdo para os académicos e a industria téxtil,
proporcionando indices e andlise como referéncia para teste de qualidade. E inte-
ressante ressaltar que este estudo é experimental as analises e os resultados sao
reduzidos, mas busca ser referéncia para novos estudos sobre a necessidade da

industria téxtil na qualidade do seu produto.
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ANEXO A

Formuléario: CORATEX.

CLIENTE
i TINGIMENTO CORASTONED
PESO LIQUIDO
PURGA R.B=1/10
A % 1,50 CORAPAN LV gr
A % 1,00 CORAICOL PR gr
A % 1,00 SODA CAUSTICA 50° BE gr
80°C
15 MIN ENXAGUE ENXAGUE

CORAPAN LV 3 } 3 l

CORAICOL PR

SODA

3
CATIONIZACAQ / TINGIMENTO R.B=:L/i0 pH 6,00
Diminuir do volume da cationizagdo e tingimento a quantidade de 4gua usada para diluigdo dos produtos
A % 1,00 CORAICOL PR er
B % 6,00 —CATOFX-M-{DIUIR-BEM)— gr
C % 2,00 -——SODA-GAUSTICA{DILUIR.BEM)- ar OBS: Nas cores com até 0,5%
D % 03205  CORACLEANED gr Code foranég. zésar 0,5% ded
AORAS - raclean ED. Cores acima de

E :/° ONED & 0.5% de corante, usar 0,3% de
E % CORASTONED e Coraclean ED.
E % CORASTONED gr
F % 30,0 SAL kg

80°C

60°C \3, SODA

ENXAGUES

CORAICOLPR ENXAGUES b
CATIOFIX M
3MIN | 3MIN
l t 2MIN 10 MIN 3M'NI3M'Nl

FRIO

CORAUNK ED

CORACLEAN ED 5

CATIONIZAGAQ . TIMGIMENTO
| FIXACAO / AMACIAMENTO R.B=1/10 pH4,5-5,0
G % 2,0 CORAFIX RIN (FIXADOR) ’ er
K % 3,0 CORAMINN WN PASTA (1/10) gr
45° C . AMACIANTE

5 MIN 10 MIN
RIN

FRIO -
5 MIN

Fonte: CORATEX Ltda.
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ANEXO B

TABELA: Categoria de teste de pilling.

Categoria| Tipo de tecido | Tipo de abrasivo | Peso utilizado | Estado de |MNumero de
verificagio rubs
1 500
Tecido Abrasivo 2 1000
de |1a (Feltro)

1 Estofados 415+/- 2
3 2000
4 5000
1 125
Tecidos que Tecido tecido 2 500

foram sob teste

tecidos(com (facefface) ou em 3 1000

2 excecdo dos  tecido abrasivo 415+/- 9
estofados de la 4 2000
5 5000
6 7000
1 125
Tecidos Tecido tricotado 2 500

tricotados(com sob teste
excecdo do (face/face) 3 1000
estofado

3 ou um tecido 155+/- 1
abrasivo de 1a 4 2000
5 5000
6 7000
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FONTE: Manual de instru¢des para aparelhos de laboratorio para testes de fricgdo: pilling e abraséao;

Norma ISO 12945-2.



