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A grande maioria dos produtos de amaciamento apresenta caracteristicas andlogasa um
detergente: umalonga cadeia alifatica e uma parte hidrofila. A sua classificacdo é
normalmente baseada nas caracteristicas da parte hidroéfila. Temos assim amaciadores: ndo
idnicos, anidnicos, cationicos, anfotéricos e reactivos. Estes Ultimos sdo aqueles que
apresentam melhor solidez a lavagem, dado que se fixam quimicamente as fibras.

Os amaciadores aniénicos apresentam um toque suave, liso, cheio e encorpado, boa
estabilidade térmica, estaveis a banhos alcalinos, estaveis a quase todos 0s corantes, excepto

0s cationicos, a eficacia é inferior aos amaciadores catiénicos e aos ndo-idnicos.

Os amaciadores catiénicos apresentam um toque muito macio, deslizante e volumoso,
normalmente utilizado em cores, pois pode alterar o grau de branco, aplicado em quase
todas as fibras, pouco hidréfilo e antistatico.

Os amaciadores ndo iénicos apresentam uma eficacia independente do pH e insensiveis
dguadura, fazem parte deste grupo os anfotéricos e 0s a base de silicone (com efeito hidréfilo
mediocre), os etéxilatos tém muito boa hidrofilidade, boa estabilidade térmica sem causar
amaralecimento, mas efeito menos intenso que os amaciadores catiénicos.

Os amaciadores reactivos sdo normalmente aplicados em acabamentos permanentes -
resistem as lavagens (ao contrario dos outros), reagem com a fibra celulésica. Para além do
efeito macio tém um ligeiro hidrofobo.

Os amaciadores com caracteristicas HIDROFOBAS conferem um toque agradavel, volumoso,
por vezes gorduroso. Os amaciadores com caracteristicas HIDROFILAS ddo normalmente

um togue mais seco, muitas vezes denominado de menos suave.

Devido ao caracterionico de grande parte dos produtos de amaciamento, convém ter
cuidado com uma possivel incompatibilidade com outros produtos. O caso mais frequente
sdo os amaciadores catiénicos, incompativeis com produtos aniénicos, e que causam
frequentemente o amarelecimento dos brancos épticos. Convém notar também que a
presenca de amaciadores sobre o tecido favorece a formacdo de borboto (“pilling”) e aumenta
o perigo de amarelecimento dos tecidos quando da passagem a ferro.

A maior parte dos amaciadores diminui a hidrofilidade do tecido, o que pode ser um grave
inconveniente (caso das toalhas que ndo limpam). Por outro lado, a solidez a lavagem é



04 . Ultimacdo
sempre mais ou menos limitada, podendo a prépria dona de casa proceder ao amaciamento

porintroducdo destes produtos na ultima agua de enxaguamento.

Enquanto que é possivel aplicar todos os amaciadores por FOULARDAGEM, por ESGOTAMENTO
s6 0s que apresentam subtantividade.

Em geral os produtos cationicos e anfotéricos podem ser aplicados por esgotamento sobre
todas as fibras.

Ataxa de esgotamento varia em funcdo dos produtos e das fibras.

Quando se pretende a fixacdo do corante com produtos cationicos, este pode impedir a
accdo do amaciador (efeito de blocagem) pelo que se podera amaciar em primeiro lugar e
s¢ depois o agente de fixacdo - melhores efeitos de toque.

Resinas Termoplasticas

Estas resinas sdo polimeros, obtidos normalmente por poliadicdo que, como o nome indica,
amolecem sobre accdo do calor. Depositam-se sobre as fibras téxteis e apresentam uma
certasolidez alavagem mas ndo aos solventes organicos. Podem ser soltveis ou insoldveis
naagua.

As resinas termoplasticas insoltveis sdo as mais utilizadas nos acabamentos téxteis. Aplicam-
sesobreaformadedispersdes aquosas, dispersdes essas que contém, para além do polimero,
agentes emulsionantes e plastificantes. As principais aplicacdes sdo os acabamentos de
carga (aumento de corpo e de peso dos tecidos), para diminuir o amarelecimento por
exposicdo a luz, para aumentar a resisténcia de fios e tecidos, para revestimentos, etc, mas
em qualquer caso sem grandes exigéncias de solidez a lavagem e a limpeza a seco.

As principais resinas termoplasticas sdo a base de: policloreto de vinilo, poliacetato de vinilo,
poliésteres acrilicos, poliestireno, polistileno, pliamida, etc.

As resinas termopldasticas soluveis sdo mais utilizadas como produtos de encolagem, como
espessantes de estamparia ou por vezes como acabamento de carga. Aplicadas
simultaneamente com umaresina termoendurecivel, conduzem a uma diminuicdo do efeito
deresisténciaatracg¢do e a abrasdo normal nos acabamentos por reticulacdo. Dentro deste
grupo, podemos referir o alcool polivinilico e 0 acido poliacrilico.
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Resinas Termoendureciveis

Generalidades

As resinas termoendureciveis fazem hoje em dia quase obrigatoriamente parte do banho
de acabamento dos tecidos contendo algoddo ou viscose. Como o nome indica, tratam-se
de substancis que, sob a accdo do calor, polimerizam e além disso podem reagir com a
celulose.

Podemos designar de uma forma genérica por “acabamento por reticulagdo”, englobando
os seguintes efeitos:

Acabamento anti-ruga ou desenrugavel (no-iron, easy-care, wash-and-wear);
Acabamento “Teflon”, “Scothguard”;

Acabamento plissado permanente (permanent-press);

Acabamento anti-encolhimento.

Os aspectos pretendidos - estabilidade dimensional e recuperacgdo de ruga - sdo conseguidos
gracas ndo so a formacdo de um polimero tridimensional no interior da fibra (sobretudo no
interior das zonas amorfas) mas também devido a reaccdo com a celulose, formando-se

pontes ou reticulos.

Para aléem dos efeitos de melhoramento do angulo de recuperacdo da ruga(asecoea
molhado) e da estabilidade dimensional, este tipo de acabamento apresenta os seguintes

efeitos secundarios:
Diminuicdo da resisténcia a traccdo;
Diminuicdo da resisténcia a abrasdo;
Grande sensibilidade do tecido ao tratamento com cloro;
Eventual alteracdo da tonalidade da cor;

Diminuicdo da solidez dos tintos e activos, sobretudo no caso de corantes directos
ereactivos, com excepcdo da solidez aos tratamentos a molhado (dgua, lavagem,
suor, etc.) que normalmente é melhorada;

Eventual amarelecimento dos tecidos;
Alteracdo do toque;

Libertacdo de formaldeido.
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A maior parte das resinas termoendureciveis actualmente no mercado sdo a base de ureia

e formaldeido (e incluimos neste grupo os chamados derivados de ureia ciclica) ou
condensados de melanin e formaldeido, designadas de autocondensaveis, pois podem ser
aplicadas a qualquer fibra, com a desvantagem de libertacdo de formaldeido em quantidade.
As resinas reactivas reagem directamente com as fibras celulésicas originando menor
libertagdo de formaldeido.

Existem ainda resinas sem formaldeido, denominadas de glioxalicas, utilizadas no
acabamento de artigos destinados a bebé, cujos resultados ndo sdo tdo bons no acabamento

anti-ruga.

Para a aplicagdo destas resinas, é fundamental que o tecido tenha sofrido um tratamento
prévio adequado, nomeadamente uma boa desencolagem, fervura (boa e uniforme
hidrofilidade) e na medida do possivel uma mercerizacdo.

As reaccdes da polimerizacdo e reticulacdo da celulose s¢ se efectuam de uma forma
apreciavel na presenca dum catalisador. Os catalisadores podem ir desde acidos muito
fortes (do tipo acido de Lewis, etc.) até acidos fortes como o cloridrico. Aescolha do catalisador
depende do grau de inchamento da fibra no momento da reticulacdo, ou seja, do processo

de reticulacdo.

Processos de fixacdo

O processo mais corrente de acabamento é o da reticulacdo em seco, procedendo-se a uma
secagem apos a impregnacdo seguida dum tratamento térmico a alta temperatura (120a
200°C) - fase de condensacdo. Para este processo, utilizam-se os catalisadores mais fracos,
que vdo depois permanecer sobre o tecido, pois ndo é frequente, nem econémico, proceder
aumalavagem apés o acabamento. Consegue-se com este processo um bom melhoramento
darecuperacdo daruga, sobretudo em seco, mas as perdas de resisténcia a trac¢do e a

abrasdo podem ser apreciaveis.

Asecagem e condensacdo podem ser efectuadas numa s6 maquina. Trata-se entdo do
processo “flash” (de choque), frequentemente aplicado nas ramolas, mas obriga a menor
velocidade.
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Foulardar @

| S I
! 1-2min a 160°C ou
40-60 sec a 170°C ou
20-40 sec a 180°C

Areticulagdo em humido é efectuada procedendo a uma secagem parcial do tecido e

Méaquina de
Secagem Polimerisar
100-130° C

4-5min a 150°C

Secar e Polimerizar

180°C 180°C 180°C

deixando-o repousar, enrolado, durante varias horas. Os catalisadores a utilizar tém de ser
mais fortes, 0 que obriga normalmente a uma lavagem. A melhoria do dangulo de recuperacdo
darugaem himido (comportamento “wash-and-wear”), ¢ maior do que na reticulagdo em
seco e as perdas de resisténcia a traccdo e abrasdo sdo inferiores.

Foulardar Secagem
pH1 maturagdo 100-130°C

120ml/I HCL § 16-20h Lavagem




Areticulacdo em molhado é efectuada procedendo a um enrolamento do tecido logo apos
aimpregnacdo seguida dum repouso de varias horas. S30 necessarios para estes processos
catalisadores do tipo acido forte, 0 que obriga a uma lavagem antes de proceder a secagem.
As perdas de resisténcia a tracgdo e abrasdo sdo minimas e verifica-se uma melhoria do
angulo de recuperacdo da ruga a molhado mas ndo a seco.

Foulardar Secagem
pH2 humidade residual Secagerp
70-90 g/l ca. 6% 100 - 130°C

maturacdo Lavagem

16-20h

KNITTEX CAT. UMP

Eisalguns ensaios simples que se devem efectuar para controlo de qualidade na producdo
e que podem obviar asirregularidades no acabamento:

Verificacdo do grau de fixacdo da resina: com auxilio duma mistura de corantes
indicadora, pode verificar-se qual o grau de fixacdo da resing;

Verificacdo da uniformidade da temperatura na cimara de condensacdo: para
que haja uma uniformidade de fixacdo de resina em toda a largura do tecido, é
fundamental que o funcionamento aerodinamico da camara de condensacdo (“hot-

flue” ou ramola) seja perfeito de forma a ndo haver variacBes de temperaturg;

Controlo do pH do tecido: como para a condensacdo da resina é necessario um
meio acido, o tecido ndo deve ter previamente um pH alcalino que iria neutralizar
o efeito do catalisador.

Com o acabamento Permanent - Press pretende-se que o artigo confeccionado tenha uma
“memoria de forma”, ou seja, que ndo haja na lavagem uma deformacdo das costuras e que

0s vincos desejaveis sejam permanentes. Para tal, pode proceder-se de trés formas:

Processo pré-curing: a condensacdo das resinas € feita, total ou parcialmente, na fase de
acabamento, limitando-se o confeccionador a prensar os artigos; € o processo mais habitual
na Europa;
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Processo post-curing: aplica-se sobre o tecido um sistema resina/catalisador que sé actua
a alta temperatura. Na fase de acabamento, o tecido é apenas seco, procedendo-se a
condensacdo de resina apos confeccdo porintroducdo numa camara a alta temperatura;

Processo de aplicacdo do acabamento apenas na confeccdo: as pecas confeccionadas sdo
introduzidas numa camara a alta temperatura onde vdo ser insuflados vapores de produtos
reticulantes.

Produtos de Hidrofobacdo e
Produtos Oledfobos

Para certos fins é necessario que os tecidos ndo se deixem atravessar pela dgua mas que
deixem passar o ar. Para tal, ha que modificar a sua tensdo superficial em relacdo a agua,

0 que se consegue com os produtos hidrofobos.

Existem varios produtos com estas propriedades, desde ceras e parafinas até aos produtos
reactivos, mas os mais importantes hoje em dia sdo os silicones, que apresentam uma

razoavel solidez alavagem e a limpeza a seco.

Convém notar que os proprios produtos de amaciamento diminuem normalmente a
hidrofilidade do tecido.

As ceras/parafinas formam o que se chama uma “barreira”’perpendicular a superficie da
fibrae que impede a passagem da agua.

Os polisiloxanos formam um filme de silicone envolvendo as fibras igualmente perpendicular
asuasuperficie que confere propriedades hidréfobas.

Os polimeros fluorcarbonados formam igualmente filmes também perpendiculares ao eixo
da fibra impedindo assim a molhagem da superficie - mas de ac¢do hidrofoba e oledfoba
(explicada pela tensdo superficial extremamente baixa da cadeia fluorcarbonada

relativamente aos compostos quimicos).

O efeito hidro-oledfobo dos fluorcarbonos é excelente sobre as fibras sintéticas, embora
nas fibras celuldsicas tenha umaaccdo hidréfuga insuficiente - razdo pela qual a aplicacdo

¢ efectuada com outros produtos a base de resinas de melamina e parafina.



Jeans tratados com acabamento teflon permanente - artigo hidréfugo e oleéfugo (ndo se
molha nem se suja com lama, chuva, neve, orvalho, ..), e tém um aspecto/toque idéntico aos
jeans tradicionais.

Produtos Anti-Espuma

Aformacdo de espuma é normalmente indesejavel tanto na tinturaria como na estamparia.
Assim, pode tornar-se necessaria a inclusdo no banho de acabamento de produtos que
diminuam a possibilidade de formacdo de espuma. Os mais correntes sdo os alcoois superiores
e os proprios silicones.

De ressalvar entretanto as novas técnicas de ultimacdo em que se pretende precisamente
uma elevada quantidade de espuma.

Produtos de Ignifugacdo

Para proteger o homem dos perigos de incéndio provocados pelos artigos téxteis, tém sido
desenvolvidos grandes esforcos, sobretudo nos Ultimos 20 anos. Ainvestigacdo na industria
dos produtos de acabamentos conduziu a comercializacdo duma série de produtos com
propriedades ignifugas, sobretudo para aplicacdo sobre as fibras celulésicas. Os paises
industrializados comecam a impor cada vez mais restricdes quanto a inflamabilidade de
certos tipos de artigos (vestuario de bebé, toalhas de mesa, alcatifas em lugares publicos,
etc).

Entre estes produtos, podemos referir:

os sais minerais, que ndo apresentam qualquer solidez a lavagem;
os derivados halogenados; (polimeros clorados, cloretos de titanio e antiménio, etc)
os derivados de fosforo e halogénio;

os derivados a base de azoto e fosforo (entre os quais podemos incluir os produtos
do tipo THPC e APO; frequentes nos Estados Unidos, e o Pyrovatex CP®, freugnte
na Europa).

Aaplicagdo da maioria destes produtos deve fazer-se simultaneamente com uma resina

termoendurecivel. Para a obtencdo de um efeito ignifugo apreciavel é necessario aplicar
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cercade 20% de produto em relacdo ao peso da fibra, o que vai naturalmente afectar o toque
do tecido.

Produtos Biocidas

As fibras naturais/artificiais, nomeadamente algoddo e viscose, podem ser atacadas por
micro-organismos do tipo bactérias ou fungos, que originam bolores. Este ataque é
denunciado por um cheiro desagradavel, pela formacdo de manchas coloridas e por uma
perda de resisténcia mecanica dos artigos. O ataque é favorecido por condicées muito
hidmidas e por uma atmosfera amena, e dificultado pela luz solar. Estas condicdes podem
ocorrer na armazenagem dos tecidos.

Assim como a |d e suas misturas podem ser atacadas por traca e outro tipo de insectos.

Ha diversos produtos organicos que podem ser aplicados aos artigos téxteis para impedir
este ataque, sendo fundamental que ndo sejam toxicos para o homem por contacto:

Para uma proteccdo permanente, podem aplicar-se simultaneamente com o
tingimento produtos que impedem que as fibras sejam digeridas pelas larvas
das tracas, como é o caso das marcas comerciais Mitin e Eulan, que apresentam
razoavel solidez a lavagem.

Fazem parte deste tipo de acabamentos os anti-acaros e anti-traca.

As fibras sintéticas também podem ser atacadas por microorganismos, ndo a fibra
propriamente dita mas sim os encolantes e acabamentos.

Os produtos biocidas podem ter as seguintes funcdes:

Fungicidas - eliminacdo de fungos
Bactericidas - eliminacdo de bactérias
Fungistaticos - impede a formacdo de fungos

Bacteriosestaticos - impede o desenvolvimento de bactérias
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Os agentes de conservacdo e desinfeccdo sdo normalmente a base de:

Derivados Fenélicos
Sais De Metais Organicos E Minerais
Derivados De Formadeido
Derivados De Aménio Quaternario
Podem ser aplicados por: esgotamento, foulardagem ou pulverizacdo.

Recentemente este tipo de acabamento introduziu a nocdo de Téxtil ou Acabamento Bio-
activo, ou seja que possuem a propriedade de proteger o utilizador contra os
microorganismos, limitando a sua proliferacdo, erradicando-os completamente. Este tipo
de acabamentos revela um aspecto inovador pelo facto de serem utilizados em artigos de
vestudrio (peligas e outros artigos em contacto directo com a pele), téxteis para fins

hospitalares, e artigos técnicos.

Produtos anti-estaticos

As fibras sintéticas carregam-se facilmente com electricidade estatica, devido a sua fraca

condutividade eléctrica, relacionada com a fraca absor¢do de humidade.

Para diminuir este efeito, aplicam-se na fabricacdo das fibras produtos de enzimagem, 0s
quais no entanto sdo eliminados nas operagdes de tratamento prévio. E, pois, conveniente
incluir no banho de acabamento produtos anti-estaticos, 0s quais, conforme as suas

caracteristicas, podem apresentar maior ou menor solidez a lavagem.

Plasma

Este tratamento submete o artigo téxtila um campo electromagnético num gas parcialmente
ionizado a uma pressdo determinada.
O plasma é definido como gases ionizados -ides, electroes, fotdes, radicais e particulas

neutra com carga total zero, produzidas por descargas eléctricas.
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Este tratamento, ecolOgICO, incorpora no artigo as seguintes caracteristicas:

Aumento da capacidade de absorcdo.
Aumento da afinidade dos corantes, solidez, brilho e toque.
Diminuicdo do encolhimento e efeito anti-feltrante da Ia.

Melhorias no tratamento repelente de sujidade.

Cationizacdo

Modificacdo idnica da estrutura quimica da celulose (algoddo e viscose), com um produto
cationico, para alteracdo das suas caracteristicas de tingimento.

Desta forma pretende-se obter processos de tingimento mais rapidos com menor quantidade
de corante e produtos auxiliares.

Exemplos de aplicagdo:

Tingimento diferencial: “tom-sobre-tom”, efeito de reserva ou contraste e efeitos
tricolores (substracto: fio tratado/PES/CO ndo tratado)

Acabamento “Vagabundo” com corantes Sandozol

Téxteis Funcionais

Os téxteis funcionais, malha ou tecido, apresentam caracteristicas de toque, conforto,
higiene, flexibilidade e de cuidado facil.
Sdo aqueles téxteis que, incorporando determinado tipo de matérias-primas ou acabamento,

proporcionam determinada funcdo:
Roupa perfumada
Camisolas termoreguladoras
Enchimento de almofadas antibacterianas

Camisas 100% algoddo que ndo amarrotam
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Roupa interior anti-bacteriana

Petigas sem cheiro
Roupa desportiva impermeavel, transpiravel e extensivel

Tee-shirts anti-UV (mistura de algodao e poléster, contendo no niicleo de poliéster
fibras ceramicas que reflectem os raios UV e retém os raios infravermelhos)

Bio-activos para o mobiliario

Estes artigos, denominados Funcionais, que vém a adquirir as propriedades manifestadas,
exigem desenvolvimento altamente tecnolégico o que Ihes confere valor acrescentado que
permitindo diferenciar-se da concorréncia e ganhar segmentos de mercado.

Varios métodos de tratamento permitem conferir todas estas propriedades.

0 acabamento pode ser conseguido por introducdo de um agente activo no nucleo da fibra,
aplicado ao polimero liquido, antes da fase de extrusdo - ex: fibras antibacterianas e anti-
acaras.

Noutros casos o aditivo aplica-se previamente sobre as fibras ou sobre o artigo por intermédio

deum ligante.

O micro-encapsulamento isola o principio activo e permite uma libertacdo controlada,
tendo em conta a espessura e a porosidade da membrana de microesferas (ex: artigos
perfumados, o perfume provém das microcapsulas que se abrem ao longo da vida do
produto).

Aobtencdo de artigos termoreguladores (proteccdo de acordo com a temperatura) é
conseguida através da integracdo nos artigos de microcapsulas contendo no seu interior
um material que muda de fase - PCM (substancia que funde armazenando energia,

restituindo-a durante a cristalizagdo posterior, com a diminuicdo de temperatura).
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Lavagem
Objectivos:

Introduzir efeitos de descoloracdo e de toque.

Tipos de lavagem:
Enzimatica (enzimas)
Stone-wash (pedras)

Quimica (hipoclorito de sédio, etc)

Stone-wash (pedras)

Amaciamento
Destina-se a melhorar o toque, a aptiddo a costura e a aparéncia do artigo.

Pode diminuir a hidrofilidade, favorecer a formacdo de borboto e originar amarelecimento.

Objectivos:
Fungicidas . Eliminacdo de fungos
Bacterianas . Eliminacdo de bactérias
Microbicidas . fungicidas e bactericida
Fungistaticos .impede a formacdo de fungos

Bacteriostaticos . impede o desenvolvimento de bactérias



Acabamentos anti-bacterianos . ataques nas fibras
As fibras podem ser atacadas por micro organismos do tipo bactérias e fungos

manisfestando--se por:
Libertacdo de cheiro desagradavel.
Formacdo de manchas coloridas.

Perda de resisténcia mecanica

As fibras susceptiveis de ataque:
Fibras naturais
Algodédo
Viscose

Ld

Fibras sintéticas
Elastano
Amido

CondigOes de ataque:
Temperatura.
Humidade.

PH.
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Processo Sulphur Ecoldye

Alta eficiéncia para processo de tingimento

E um método rapido de tingimento sulfuroso cationizado sobre pecas
confeccionadas em PT (pronto a tingir) e Jeans; podendo criar-se diversos efeitos
diferenciados apos tingimento, tais como: corrosdo, puidos, marmorizacdo, bigodes
resinados, pigmentados etc.

Destaques:

Processo em baixa temperatura (15 minutos a 60°C na fase tintorial).

Efectua-se o processo de oxidacdo e lavagem dos corantes sulfurosos em banho
unico (10 minutos a 50°C), com menor consumo de agua e tempo operacional;

Boas caracteristicas de solidez a friccdo, luz e lavagem;
Menor contaminacdo e baixo volume de aguas residuais;
Baixo nivel de sujidade dos equipamentos;

Maior facilidade de remocdo do agente redutor;

Menor tempo de processo;

Menor consumo de agua x energia;

Variedade de efeitos de moda;

Reprodutividade e tempo de processo reduzidos.




Processo Advanced Color
Evolucdo em Tecnologia, Qualidade e Produtividade

Processo rapido e econdmico em baixa temperatura a 60°C, que se caracteriza pela utilizagdo
de um produto catidnico (Interactive) especifico para o pré-tratamento da fibra celulésica

antes do tingimento.

Afase tintorial é feita com os corantes reactivos de alta geracdo seleccionados para este

processo a 60°C, conforme procedimento no nosso catdlogo de cores.

Este processo confere as pecgas beneficiadas:

Excelente efeito abrasivo e toque aveludado apés a estonagem final.
Boasolidez aluz e a lavagem.

Optima igualizacdo.

Melhor esgotamento e lavabilidade.

Lavagem final com menor despejo de residuos a estacdo de efluentes.

Baixo custo operacional.

Tempo de processo reduzido.
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Processo Ecoldye
Alta eficiéncia para processo de tingimento

Ecoldye sdo corantes totalmente ecoldgicos, com um processo rapido que reduz
sensivelmente o tempo de tingimento, aumentando a produtividade e com total
seguranca nareproducdo das cores, sobre pecas Jeans e PT(pronto atingir), em
processo cationizado ou sem cationizacdo.

Ecoldye é indicado conforme a dosagem de acordo com o padrdo desejado.

Ecoldye destaca-se principalmente por:
Versatilidade de processo;
Esgotamento rapido em 20 minutos a 60°C;
Excelente igualizacdo e lavabilidade;
Altos indices de fixacdo e solidez;
Baixo consumo de sal no processo de tingimento;
Magquinas de tingimento perfeitamente limpas;
Baixo consumo de dgua e energia;

Menor contaminacdo e baixo volume de aguas residuais




Processo Bio Mofo
Alta Eficiéncia para Processo de tingimento

Processo Bio mofo especifico para sobretingir por esgotamento as pecas confeccionadas,
criando um visual “mofado” nos pontos em baixo relevo sobre o Jeans, tais como: cos,

passante, costuras laterais, parte externa da braguilha, bolsos e barras.

Eindicado em receitas orientativas, variando a dosagem e a cor de acordo com a preferéncia

e o padrdo desejado.

Como vantagens, o processo apresenta:

Apresenta boas propriedades de solidez;

Praticidade de se trabalhar com apenas um corante eliminando a possibilidade
de erros na pesagem em producdo.
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Processo Ecolzol (efeito Dirty)
Tingimento e amaciamento simultaneo

Ecolzol sdo corantes Unicos, dispensando os auxiliares do processo de tingimento, indicados
em processo rapido para sobre tingimento por esgotamento do Jeans e da PT (pronto a
tingir) em pecas confeccionadas.

Eindicado em receitas orientativas variando a dosagem e a cor de acordo com a preferéncia

e 0 padrdo desejado.

Ecolzo destaca-se principalmente por:

Reducdo do tempo operacional de tingimento e amaciamento em banho tnico
(20 minutos a 40°C,exceto os tons acinzentados que deverdo ser feitos a 60°C);

Pode ser usado também junto com fixadores;

Praticidade de se trabalhar com apenas um corante, eliminando a possibilidade
de erros na pesagem em producdo, permitindo assim a reprodutibilidade dos
lotes em processo.




Processo Blue Jeans

Destaca-se pela versatilidade de efeitos visuais quimicos ou mecanicos que se caracterizam
através de processos ultra modernos, porém simples, que se concretizam pela qualidade e
eficiéncia de seus produtos aplicados.

Particularidades
No processo Blue Jeans trabalhamos para manter o azul natural das pecas acrescentando-
Ihes particularidades de efeitos, tais como:
Processo tradicional
Processo de clareamento sem utilizacdo de cloro .
Clarol e Active; Figura 1

Clarol e Active Gris; Figura 2
Redutec Plus; Figura 3

Processo de alvejamento com Alvax 5060 e Peroxido de Hidrogénio . Figura 4
(confere a pega um visual de azul natural, sal e pimenta);

Processo de alvejamento com Bioblue e Peréxido de Hidrogénio . Figuras
(confere a peca um azulado fluorescente);

Processo de alvejamento com Clarol e Active Gris
(confere a peca um visual de azul acinzentado);

Pintura localizada com Spray Color pincelado e pulverizado . Figura6
Pintura localizada com Soft Megaprint pincelado e pulverizado . Figura7y
Efeitos de corrosdao com Corrofix pincelado e pulverizado . Figuras
Efeitos de corrosdao com Corrodenim pincelado e pulverizado . Figurag
Efeitos resinados com Resina Hisoft e Resina Hi-Tech . Figura 10

Efeito Quick Dark . Figura11
(confere a pega um visual amarelado na trama do jeans e no local de desgaste).
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Figura 1

Figura 2

Figura 3

Figura 4

Figuras

Figura 6

Figuray

't o

Figurag

Figura 10

Figura 8

Figura 11



Efeitos

Estes efeitos sdo reacgdes quimicas e fisicas controladas, que permitem maior controlo nas
reproducdes. Muitos efeitos possuem ramificacdes.

Principais Efeitos

Pasta Corrosdo Used Lixado

Pulverizado Puido

Megaprint Pincelado Corrodenim Stone Power

Megaprint Pulverizado
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