TECNOLOGIA TEXTIL I

1. Operag0es Fisicas de Preparacao

2.1) Navalhagem (tosquia)

A navalhagem tem por finalidade a eliminagcédo, porte; das pontas de fibras
salientes (fibrilas) que se mantém ericadas narBcigedo substrato conferindo ao mesmo
um aspecto desuniforme e um toque aspero além eloagufibrilas posteriormente trardo

problemas de solidez e irregularidade de estampados

A navalhagem pode realizar-se no beneficiamentmgsio e/ou final de acordo
com a sequéncia de operagfes que o substrato deadiZar visto que as operacdes a

umido fazem com que haja o reaparecimento dasaibri

As maquinas empregadas empregadas para realizacBavdlhagem levam o
nome de Navalhadeira ou Tosquiadeira; basicamenf@ireipio ativo da maquina
concentra-se em uma espécie de navalhas helicajdaisabrangem toda a largura do
tecido; estas navalhas estdo dispostas em plamtelpano do deslocamento do tecido,

posicionada de tal forma que permitem o corte deoaros lados.

A distancia entre os 6rgaos de corte é ajustavedcs@ecessario interromper o
movimento das navalhas sempre que a emenda erdee pligas passar pelo conjunto

(navalhas helicoidais e mesa de corte fixa) a faredtar danos. O residuo deste corte é



captado por um sistema de aspiradores e recolbidosompartimentos apropriados. Outro
elemento importante na navalhadeira sdo as es@wgsonadas na entrada da maquina

gue orientam as fibrilas facilitando assim o corte.

2.2) Chamuscagem (gaseamento)

A chamuscagem tem por finalidade a eliminacédo,qo@ima, das pontas de fibras
salientes (fibrilas) que permanecem ericadas nar8aie do tecido, conferindo-lhe um
aspecto desuniforme e um toque aspero. Havera manpbéblemas quanto a solidez e

regularidade de estampados.

Da mesma maneira que a navalha&ihamuscagemtambém pode realizar-se no

beneficiamento primario e/ou final pelas mesma8esz

E importante determinar em que fase do beneficitonesera realizada a

chamuscagem dos substratos compostos por fibredicas pois estes substrato ao serem
chamuscados fundem-se ligeiramente tomando a célmnaais escura, podendo também
ocorrer falhas de chamuscagem que s6 serdo pexsedticivés de faixas claras e escuras
ao se tingir. Logo, nestes casos, nestes casosarauscagem deve realizar-se apos o
tingimento. Fios fiados de fibrilas sintéticas ndevem ser chamuscado, porém se
realmente for necessario deve-se tomar cuidadoaceaiocidade e a poténcia empregada

para queima.



Basicamente a chamuscagem pode realizar-se dendunasras:

= Por placas aquecidas

= Por chama

Na chamuscagem por placas aquecidas, a superfigelstrato entra em contato
direto com uma placa aquecida; esta placa podaagescida por meio de uma fornalha

montada em seu extremo inferior ou através de meredétrica.

No caso de chamuscadeira por chama, a alimentagdta @or uma mistura de ar e
gas, sendo a regulagem de ambos e independentshaltauscadeira para tecidos, existe
um queimador guarnecido de camaras laterais omntiaraa é mais intensa devido ao fato
das ourelas do tecido serem mais pesadas. Nosadas, a chamuscadeira empregada para
tecidos possui um conjunto de escovas que orientaantido das fibrilas para a queima,;
existem também um tambor aquecidos que diminui adage e aquece o tecido

preparando-o para a queima posterior.

Ainda se tratando de chamuscadeira para tecidasnaly possuem vaporizadores que
extinguem possiveis fagulhas que ainda possamrragids a chamuscagem; outras

possuem tanque empregados para a impregnacaosteasnicom banhos de degomagem.



Na chamuscagem por fios, a extingdo das fagullfeitaéabafamento quando o fio é

enrolado.

A chama empregada para a chamuscagem deve sentexigessuir coloracédo
azulada), sendo que o efeito ideal de chamuscagemtid® quando se elimina a maxima
guantidade de fibrilas sem que a chama toque enasiara superficie do tecido pois isto

provoca alteracao de sua coloracdo (amarelecimeoato)endo o mesmo no caso de fios.

TECIDO TECIDO

O efeito de chamuscagem pode ser variado manipaisech velocidade e/ou poténcia

empregada na queima.

Chamuscadeira que usa placa chamuscadeira que usa



placa aquecida chama

2.3) Pré fixacao (fixacdo das dimensdes do subsioat

Como é sabido o substrato possui forca latenteafesta adquirida durante seus

processamento. Esta forca é liberada nas operagd@gdas do beneficiamento

manifestando-se na forma de encolhimento ou aloagar{modificacdes das dimensdes).

Este encolhimento torna-se mais acentuado se d®ddorem aquecidos e para
evitar estas distor¢cdes deve-se fixar o substr@agmente em temperaturas superiores as

das operacOes que posteriormente serdo realizadas.

Observa-se que 0s substratos compostos de filmté$icghs sdo 0s que mais sofrem

problemas de estabilidade dimensional.

Existem quatro métodos para a pré fixacdo dos mubsttéxteis, sdo eles:

1. Operag0des Bioquimicas de Beneficiamento primario



3.1) Desengomagem

Desemgomagem é o nome dado a operacdo que visinaglimngomantes
adicionados ao substrato (fio) durante o tecimergty pois, estes engomantes sao
empregados para aumentar a rigidez e resisténsifiatode urdume durante o tecimento.
Esta eliminacéo é de vital importancia pois os emgues influem no bom andamento dos
beneficiamentos posteriores pois formam uma pelisabre o fio impedindo a penetracdo

do banho por sua vez dos insumos.

Existem varios tipos de engomantes e estes seedivaan trées grandes grupos a saber:

Engomantes naturais:

De origem animal: Colas, gelatina, caseinas, seinoahe ceras

De origem vegetal: Oleos hidrogenados ou sulfonadesas, 6leo de coco, amido (de

mandioca, batata, arroz, milho e trigo).



Engomantes artificiais:

Dextrina e Carboximetilcelulose (CMC)

Engomantes sintéticos:

Parafinas, estearinas, poliacrilatos, e alcoolpulico (PVOH)

Esta variedade de engomantes € necessaria paderatrnodas as exigéncias que o

substrato imp&e dentre elas podem ser citadas:

a. Grupo ao qual pertence;
b. Poder engomante
c. Tipo de mecanismo que produzira o tecido;

d. Forma de apresentacdo do substrato empregadooptecimento. (fio fiado ou

filamento).

Como foi visto de acordo com o grupo quimico dossabo, emprega-se um tipo de

engomante. Isto pode ser observado a seguir:

# Algodao: utiliza como engomantes os amidos, deasgtiCMC, PVOH e poliacrilatos

# Viscose: utiliza- como engomantes o CMC e o PVOH



= La&: utiliza como engomante o CMC e o PVOH
# Filamentos: empregam o PVOH e os poliacrilatos
#= Misturas entre fibras sintéticas e naturais, fiadds sintéticos: CMC, PVOHDextrina ¢

poliacrilatos.

E bom observar que os diferentes tipos de engosieagem de maneira diferentes
requerendo desengomagens distintas para sua ej@oindo substrato. Os principais

métodos de desengomagem sao:

a. Desengomagem enzimaticadesengomagem com amilase pancreatica,

desengomagem com amilase de malte e desengomageanttase bacteriana.

b. Desengomagem por auto fermentacdo ou desengonpEyemersao;

c. Desengomagem por dissolugéo alcalina;

d. Desengomagem por hidrélise acida;

e. Desengomagem por oxidagdo: Desengomagem powlfpeys de amaonio.
Desengomagem com bromito de sédio e desengomagem payoxido de

hidrogénio



ObservacdoA desengomagem por dissolucdo alcalina, por hedr@cida e por oxidacao
enguadram-se nas operacfes quimicas de benefitc@prenério, porém devido ao tipo de

beneficio produzido serdo estudas conjuntamenteop@macdes bioquimicas.

Para eliminacdo total dos engomantes seja perfetagssita-se de um agente degomante

ideal e que deve possuir alguns e se possivel timlssguintes quesitos:

a. Nao deve provocar nenhum efeito negativo notsatbs

b. Deve possuir aplicacdo comprovada e segura;

c. Deve possuir boa estabilidade a temperatura,

d. Deve possuir acdo rapida;

e. Deve possuir alta atividade. Em linhas geraia uantidade de engomantes
eliminada em um certo periodo de tempo. Logo, sengomante possuir alta
atividade ele proporcionara uma economia pois ddata uma quantidade maior

de engomante num espaco de tempo menor.

N&o basta somente aplicar o desengomante sobreatalgois isto ndo nos garante que o
substrato foi completamente desengomado; faz-sess&go verificar o rendimento de

desengomante através de ensaios laboratoriais.



As gomas (engomantes) a base de amido compdem-amibtese e amilopectina, sendo

gue a primeira € a principal causadora de problgraeso beneficiamento posteriores.

Para verificacdo do grau de desengomagem existngaio realizado com uma solucéao de

iodo e iodeto de potassio que indica o seguinte:

a. Se ao gotejar a solucdo sobre o substrato eatdiver a coloracao
amarelada indicardA que nado h& presenca nem de samilem de
amilopectina;

b. Se ao gotejar a solugdo sobre o substrato diestasua coloracdo alterada
para violeta, indicara a existéncia de amilopectina

c. Se ao gotejar a solucdo sobre o substrato diestaua coloragdo alterada
para azul indicara a existéncia de amilose. Daséamecessario realizar uma
nova desengomagem com 0 mesmo agente desengoraauenaim outro

qualquer;

Pode ocorrer também que a amilose tenha sido finhda (através de sua
mudanca, ou seja, de amido para dextrina) por@vagém néo foi suficiente para retira-la
por completo da superficie do substrato, acarretamd falso resultado pois o reagente
indicar4 a presenca de amilopectina tornando-det&jopar evitar este problema se faz

necessario uma lavagem rigorosa da amostra antesdeté--la ao ensaio.

3.2) Desengomagem enzimatica



O mecanismo geral deste método de desengomagede esai diminuir o peso molecular

dos carboidratos tornando-se tornando-os soluveiagia.

O insumo utilizado € uma enzima que se compde Piase que é a parte ativa a qual
digere os amidos insoluveis transformando-os encaagd solUveis, como por exemplo a

dextrina.

C
V- |V

V7

Amido Enzima Digestdo enzimética Dextrina Enzima

= Amido = Macromolécula insolivel em agua. Formadaumédos e amilopectina
= Enzima = Sua parte ativa é a amilase

= Dextrina = Molécula soluvel em agua.

Existem trés tipos distintos de enzimas. A segascdtas algumas de suas propriedades

mais importante.



a. Amilase Pancreaticasta amilase é obtida do pancreas de animaisfgdentes

até a temperatura maxima de 55 °C, temperaturagestase encontra abaixo do
ponto de entumescimento do amido;

b. Amilase de Malteesta amilase € obtida do Malte; possui maior tEsisa a

temperatura podendo trabalhar em temperaturas eemgidas entre 60 e 65 °C,

também atuam em temperaturas inferiores do amido;

c) Amilase Bacterianaobtida de bactérias, a amilase bacteriana saaesnglhores se

comportam com relacdo a temperatura pois sua thxatuacdo compreende 65 a 75 °C,

dai possuem a vantagem de atuarem na temperatardustheescimento do amido.

Observacédo: Ponto de entumescimento de amido: Sabe-se quéradaedo amido é
facilitada quando este se entumesce (aumenta sene/alevido a absor¢éo de banho), dai
se o0 desengomante atuar na faixa de temperatur@ntemescimento (70 °C) a

desengomagem realiza-se de maneira mais fraca@eatam

E bom ressalvar que a amilase bacteriana posspiogsiedades mais indicadas
para retirada de amido, porém apresenta a deseamteg possuir um custo elevado em
relacdo aos outros tipos de amilase. Portanto mdoelcdo de uma receita de
desengomagem deve ser verificado o tipo de engenmampregado, tempo disponivel,
existéncia de aparelhos de controle de temperatorgrau de engomagem para a escolha

mais acertada do tipo de amilase. Em linhas ggqteiado o tempo de desengomagem pode



ser aumentado pode-se empregar a amilase de madtepancreatica sem maiores

problemas.

Varios fatores influenciam o rendimento da deseraggem enzimatica tais como:

a.

Insumos auxiliares: Os insumos auxiliares atsabre a atividade da enzima, por
exemplo, o cloreto de sodio aumenta a estabilidemlecalor e, 0s penetrantes
"quebram o filme" formado pela goma, auxiliandaveeatardo do substrato

Tempo de desengomagem: O tempo tem que seradosadficiente para que a

enzima possa solubilizar por completo todo o amidorém ndo deve ser

demasiadamente prolongado pois pode haver prgjaizoo substrato;

Temperatura empregada: Deve ser controlada alelaacom o tipo de enzima,

sabe-se que a diminuicdo de 10 °C durante a opede;desengomagem faz com
gue haja a diminuicdo de 50% de atividade da enzmmegudicando o efeito da e

desengomagem,;

pH do banho: Quando o pH se localiza na faiealighroporciona alta atividade a
enzima e um maximo de estabilidade ao calor. Od#dlipara a desengoamgem
deve estar entre 6 a 7,

Dureza da agua: A presenca de célcio e/ou magneédanho de desengomagem
aumenta a atividade da enzima. Dai costuma-se gampatoreto ou sulfato de

calcio ou magnésio;



f. Presenca de contaminantes: Sdo agentes quenirobeaté chegam a destruir a

enzima. Normalmente séo corpos estranhos ao batesgéeagomagem.

Os principais tipos de contaminantes sao:

# Insumos preservativo de goma: Cresol, fenol e fateido;
# Metais: Cobre, ferro e aluminio;

# Agentes redutores: Bissulfito e tiossulfato de apdi

= Amonia quartenaria,

= Agentes sequestrantes: EDTA.

3.4) Desengomagem por auto-fermentacéo (imerséo)

E o método mais antigo que se conhece e tambénisobmeato, consiste na imersio do
substrato engomado em agua durante um longo pededempo; ocorre que durante a
imersdo formam-se microorganismos que atacam o camn&hsformando-o em acucar

soluvel e de facil eliminagéo.

Apesar do baixo custo que todo este método temgnZantajoso em termos produtivos,
pois € muito demorado além de possuir o inconvémign substrato poder ser afetado pela

fermentagdo descontinua, perdendo assim parteadessténcia.



3.5) Desengomagem por dissolugéo alcalina

Neste método de desengomagem utiliza-se soda @@estim umectante: inicialmente o
substrato € impregnado num banho contendo os irssuitamlos, e em seguida é fulardado
dai sendo armazenado em "J-Box" onde permanece dakgupo a 100 °C (exposi¢cdo ao

vapor saturado).

Este método de desengomagem é vantajoso pois adereew relativo baixo custo

operacional possui a vantagem de eliminar maiontipiede de engomante que o método
enzimatico diminuindo quase a um valor nulo a calg@&ngomante do substrato. A Unica
desvantagem é a carga de impureza que se dep@sitadguina empregada sendo

necessaria limpeza constante.

3.6) Desengomagem por hidrolise acida

Este método de desengomagem é também bastante: gndigsui muitos riscos pois
gualquer descuido é fatal ao substrato. A operagdwega acido sulfarico e/ou cloridrico.
O substrato é impregnado no banho acido sendorostente fulardado e colocado a

repousar por 12 horas.

O &cido atua sobre os engomantes de origem misel@bilizando-os, atua também nos
compostos organicos (carbohidratos) sacarificaedoes hidrélise transformando-os assim

em dextrina e/ou agucares sollveis.



A vantagem proporcionada por este método e o s&io,dodavia em vista dos cuidados
gue se devam tomar ndo € vantajoso seu uso iralystis qualquer descuido pode afetar

irremediavelmente o substrato.

Para auxiliar a umectacdo do substrato utiliza-asichmente a receita de aplicacdo
compde-se de 2,5 a g/l de &cido sulftrico e 1 @/uohectante: o substrato deve repousar

durante o tempo estipulado mantendo sua tempenrabsrparametros descritos.

3.7) Desengomagem por oxidacao

E o método desengomagem mais atual que existejstonsa aplicacdo de insumos

oxidantes os quais atuam sobre os engomantes dxiaen

Neste oxidacdo ocorre a solubilizacdo do amidoppsteriormente € eliminado por uma
lavagem rigorosa. Os principais insumos empregqmoa que a desengomagem por

oxidacao séo: persulfato de aménio, bromito decséglieroxido de hidrogénio.

De maneira simplificada podemos entender por o&dlaqueima lenta de algum corpo ou
substancia sem que haja a formacdo de chama; assidesengomagem por oxidacao
ocorre "queima" do engomante, facilitando sua rémog¢/ale a pena lembrar que a
expressdo tem apenas carater didatico pois o femdnude oxidacdo € completo.

Envolvendo troca de elétrons.



1. Operacg0es fisico-quimicas do beneficiamento pramo

4.1) Mercerizacao

1. Historico

Os primeiros experimentos sobre o comportamentetldose em solucao alcalina

foram feitos por John Mercer 1844.

Mercer observou que o algodéo tratado em lixivissal#a custica ou lixivia de
potassa caustica, apresentavam uma diminuicdo ardisiensdes (encolhimento),

tornava-se mais resistente e com maior afinidadea@ntes.

1890, Lowe descobriu que submetendo o algoddo a temsdo durante o

tratamento caustico, a fibra apresentava maisdorilh

Alguns anos depois. Thomas e Prevost ja utilizawgmncipio da mercerizacdo em

escala industrial.

Apesar da antigiidade do meétodo de mercerizac@olaando existem teorias
concretas que expliguem de modo concluente asigltes quimicas ocorridas nesta

operagao.



2. Formas em que o substrato pode se apresendaa pagrcerizacao:

# Fios (rocas / meadas)
% Tecidos planos

= Tecidos de malhas

1. Efeitos produzidos pela mercerizagéo:

# Aumento substancial do brilho;

= Contracdo de 20 a 30%;

% Aumento de resisténcia a tracdo na ordem de 25%;

= Aumento de 30 a 40% na afinidade para com os @sant

% Melhoria do toque;

= Aumento da solidez a luz e as intempéries;

% Aumento da absorc&o de umidade e do entumesciraenégua,

= Ocorre a dissolugcdo do algodao imaturo, o substxptesenta maior homogeneid

apos o tingimento, pois o0 algodao imaturo ndo afescorantes.

1. Fatores que influenciam a mercerizacao:

a. Concentracdo da solucéo (lixivia)



O algodao normalmente € mercerizado em solu¢Obgldixido de sodio ou
de potassio. O melhor efeito € obtido usando-seokido de sodio nas
concentracoes de 28 a 32 °Bé. No caso de mist@asgdddo com viscose é
recomendavel o uso de uma mistura de 75% de hibvode sodio e 25% de

hidroxido de potassio a fim de evitar a dissolugds viscose.

Tempo de mercerizagdo com a solugéo:
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Para que a mercerizacdo seja eficiente € necesqago o substrato
permaneca ao menos 130 segundos na solucdo al€liempo total de permaneca
na solucdo depende do tempo de umectacdo iniciaulstrato; no caso deste
encontrar-se em estado cru € recomendavel o usmsdenos auxiliares para
promover a umectacdo mias rapida e homogénea. @aemplo de umectantes
podemos citar o alcool etilico ou ainda qualqueectante comercial resistente ao

alcali empregado visando diminuir o tempo de ungécigpara que este se situe

numa faixa abaixo nunca inferior a 5 segundos.

Temperatura da solugéo:

O melhor efeito de mercerizacdo € obtido na a fdxéemperatura del0
°C, onde o algodao adquire uma certa transpar@@iam nas maquinas industriais
a mercerizacdo é realizada em temperaturas quanvamtre 10 e 15 °C. Certos

estudiosos recomendam fazer a impregnacdo a 6pa¥sando posteriormente o



substrato por uma solu¢gdo com menor concentra@éa,1b °Be, a fim de melhorar

a uniformidade do efeito obtido.

d. Tensé&o durante e ap0s a impregnacao:

O substrato deve sofrer grande tenséo duranteseaaip@pregnacdo para que
possa adquirir brilho; a tensdo que o substrate deseber durante sua passagem
pela solucdo alcalina é importante e deve serrdatada de acordo com o tipo de
algodao, isto €, a tensdo que o substrato recebefacalculada de acordo com a
porcentagem de encolhimento que apresentara engféeadle auséncia de tenséo

ao passar pela solucao.

Por exemplo, um fio de algodao egipcio encolhexapradamente de 15 a
18% em solucdo alcalina, dai a tensdo que devérr shurante a mercerizagao
devera ser suficiente para cobrir o encolhimentaimda proporcionar um
alongamento na ordem de 3 a 6%, afim de proporciara brilho satisfatorio,
como resultante desta carga o fio deveréa recebartensao de 24%. Num segundo
exemplo, um fio com fibras de algoddo com fibragtasu apresenta um
encolhimento de 10 a 12% ao ser umectado com spAlcélina, deve ainda sofrer
um alongamento de 2 a 3% durante a mercerizacampéer um brilho satisfatorio,

seguindo este principio a forca empregada devei@pseximadamente 15%.



e. Tensao do banho de lavagem:

Apdés a mercerizacdo o substrato deve ser lavauo def interromper a acao
do alcali para eliminacdo do insumo em si. Ocomeém que durante a lavagem a
tensdo também deve ser mantida para que possa imaveontrole perfeito do

encolhimento e ainda para que o efeito obtido sgenda numa faixa satisfatoéria.

E importante lembrar que o substrato deve ser g@mstb tensdo enquanto

ainda existirem tracos de alcali pois os mesmosmmpaatuar sobre o efeito obtido.

1. Mercerizagéo de fios

A prética de mercerizacdo de fios em escala indlisiifundiu-se devido as
facilidades e bons resultados obtidos. Os fios emmados sdo utilizado
principalmente na confeccdo de tecidos de malhara producdo de linhas de
coser. A grande vantagem oferecida pela mercenzde#ios reside no fato de o

substrato apresentar uma 6tima uniformidade.

Para mercerizacdo de fios pode-se utilizar a meamtao forma de
acondicionamento; as meadas sdo colocadas em Slpaeamaticos” existentes na
mercerizadeira de fios, sendo submetidos a umaepeqtensdo, em seguida as

meadas sdo impregnadas com a solucdo caustica meedian sistema de



borrifamento e/ou imersdo. Durante a impregnacameadas passam por entre
rolos espremedores para garantir uma penetracémmei Apos a impregnacao os
fios sdo lavados ainda sob tensdo em agua em &buwiem seguida lavados em
agua a temperatura ambiente. Por fim sdo neutalizauma solugdo contendo

acido acético ou formico, recebendo secagem fimalanestufa.

2. Mercerizacao de tecidos

A mercerizacdo de tecidos pode ser realizada nacemmesdeira com

corrente ou na mercerizadeira por rolos (sem ctayen

Mercerizadeira com corrent8ao mercerizadeira que mantém o tecido tensionado

através de um sistema de correntes providas degouge prendem o tecido pela

ourelas.



Merecerizadeira por rolo$\lesta mercerizadeira o tecido recebe tensdo aampas

por entre rolos de borracha e de ferro onde a Mde dos mesmos é variada em
cada campo da maquina, podendo-se regular a teles@pada. A impregnacao é
obtida pela passagem do tecido numa cuba contermidugdo caustica; apos a
impregnacéo o tecido € lavado a quente; vaporizagidre uma nova lavagem; por

fim uma nova neutralizagéo.

3. Lixiviacao

Lixiviagdo € o nome a operacgdo recebe tratamenteaugdo com soda caustica cuja
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concentracdo € inferior e de mercerizagdo e tami@mnexiste tensdo; & conhecida

como caustificagao.

Os efeitos obtidos pela lixiviagédo séo:

= Aumento de absor¢éo de corante;

4 Grande encolhimento.

Apbs a lixiviacdo tanto o brilho como o aspectoagelo tecido ndo se alteram. A

lixiviacdo é usualmente realizada com soda caudiita 15 °Bé, a temperatura de



ambiente sendo que o tecido permanece em repousm 2D min. apdés sofrer a

impregnacao.

1. Mercerizacdo com amonia liquida:

A mercerizacdo do algoddo com hidroxido de sodsa \@bter maior rendimento dos
corantes e maior brilho. Apesar destes objetivagnsealcancados pela mercerizacdo

convencional, o substrato mercerizado néo posssiiadilidade dimensional adequada.

Diversas evidéncias levam a crer que a estabilidiwahensional ndo € obtida pela
merceriza¢ao convencional pois 0 insumo empregadsacum entumescimento demasiado
rapido das fibras da superficie do substrato, inmoleduma penetracao uniforme e continua

para o interior.

Ha alguns anos forma feitos ensaios a fim de caisebter uma mercerizacdo que
fosse ao mesmo tempo uniforme e que conferisseestadilidade dimensional maior ao
substrato beneficiado. Dos reagentes empregadagfargncia recaiu sobre a amoénia
anidra na forma liquida, pois ela reage rapidaitormemente com o algod&o e possibilita
uma eliminagao acelerada dos residuos de insuethiszindo os problemas de poluicdo do

meio ambiente.

O substrato mercerizado com amoénia liquida em teaypas baixas { 30 °C) tem
aumentada sua capacidade de absorver corantesmifsa brilhante, praticamente nao
encolhe, tem sua resisténcia aumentada de 95 a é@fresenta um toque mais rigido do

gue o substrato mercerizado com hidréxido de sodio.



A mercerizacdo com amobnia liquida pode ser readizadbre fios e tecidos. A
mercerizacdo dos fios é realizada de maneira agn{jgesenrolar — mercerizar — enrolar)
em maquinas desenvolvidas por pesquisadores essodasfirma J&P. Coats Ltda.. A
mercerizacdo dos tecidos com amoénia liquida foedeslvida pelos pesquisadores do
Norwgian Textile Institute, a maior vantagem of@&tacé a possibilidade de se combinar
mercerizacao e pré-encolhimento compressivo (saef)r obtendo uma 6tima estabilidade

dimensional em menor tempo.

1. Operag¢Oes quimicas do beneficiamneto primario

5.1) Limpeza a umido

E conhecida por limpeza a Umido a operagdo que elisdnar do substrato as
impurezas com caracteristicas oleosas tais conmaxagy ceras e 6leos naturais e/ou
adquiridos durante seu processamento industri@;efisninacdo se faz necessaria visto que
estas impurezas oleosa depositadas no substrasmlémpa penetracdo da dgua que € o

principal veiculo empregado nas operacdes de luégmento téxtil.

Quando se falar em limpeza a Uumido, deve-se asko@ioperacdes de retirada de
substancias graxas tendo como o veiculo a aguagur sestao relacionados 0s termos

comumente empregados quando se falar em limpezada



Lavagem prévia- termo empregado para designar a operacdo naogolk a limpeza a

umido de substrato que possuem pequena carga deeirag necessitando assim de alcalis

fracos para seu beneficiamento.

Purga— termo empregado para designar a operacdo nacuae a limpeza a umido que
possuem grande carga de impurezas, necessitando des alcalis fortes para seu

beneficiamento.

Cozimento ou cozinhamentotermo empregado para designar a operacdo nacpae a

limpeza a Umido de substrato que possuem granda darimpurezas, necessitando assim

de &lcalis fortes e de altas temperaturas (operagdiaada sob pressao)

E bom enfatizar novamente que a eliminacdo dasreups se faz necessaria como
se sabe, 0 Oleo e a agua ndo se misturam devas@ot superficial e interfacial que ambas
exercem; dai caso o substrato possua estas impunépapodera absorver nenhum dos

banhos que se possam ser utilizados para seu danefnto.

As impurezas sado eliminadas de trés maneiras duadithpeza a imido, a saber:



a. Por dissolucdoAs impurezas sollveis em agua contidas no substlarante a
limpeza a iumido, sdo dissolvidas do substrato sarres problemas.

b. Por saponificacddCertas impurezas tais como 6leos e gorduras Isémadas do

substrato através de sua transformacdo em sab@&s; iegpurezas fixam-se ao
substrato por ligagdo quimica e aderéncia. A séipagéo ocorre atraveés da acéo
combinada do calor com a presenca de alcalis somagao mecanica que tornam
as impurezas mais fluidas, saponificando-as e eledpndo-as apos a saponificagdo
estas impurezas devem se manter afastadas doasopstgque é conseguido através
da formacdo de suspensdo das mesmas. Através daifisagdo, eliminam-se
impurezas de origem animal e vegetal.

c. Por emulsificacdoCertos 6leos e graxas suscetiveis a mistura cgma &ao

eliminadas por meio detergentes (emulsificacdo).egtrutura quimica destas
impurezas permite sua eliminagdo através da suabibphcdo em agua

(emulsificacdo) quando se utilizam tensoativos fprenam compostos sollveis
permitindo a mistura destas impurezas em agua. demieste caso as particulas

sdo mantidas afastadas do substrato por suspenséo.

5.1.1) Efeitos gerais da limpeza a umido

a. Perda de peso do substrato;
b. Encolhimento;

c. Alteracdo dos titulos dos fios;



d.

e.

Perda de resisténcia sensivel;

Aumento da hidrofilidade.

5.1.2) Condices ideais para uma perfeita limpezaltanido

o

Emprego de 4gua adequada agua para a limpeza a umido ndo deve apresenta

célcio e/ou magnésio, pois estes ions fazem comaguepurezas saponificadas
tornem-se insolUveis, precipitando-se no banhdeeso substrato.

DistribuicAo homogénea do substrato a ser headfi e perfeita circulacdo de

banho é sempre bom lembrar que para qualquer operagdobanho de
esgoatmento, o banho e/ou substrato devem estam@&mmento para perfeita
homogeneizacao do efeito da operacgao.

Uso de alcali e tensoativos em quantidade sufie- a quantidade de insumos a

empregar deve ser dosada de acordo com a cargamleezas presente no
substrato, logo, excesso ou falta de insumos tém aggativa sobre a operagao e o
substrato.

Uso de tensoativos resistentes ao medamportante selecionar de maneira correta

o detergente ou emulgador a empregar, pois alémpalter emulgador, a
estabilidade aos alcalis também deve ser verificada

Remocao completa de todos os residuos rematesasm substrate- de nada

adiantara uma limpeza a Umido bem realizada se wancenclusdo, ou seja,



lavagem houver falhas, dai apos qualquer operagdiongeza a umido realizar-se

uma lavagem rigorosa a quente.

5.2) Alvejamento

s by

Alvejamento é o nome dado a operacdo que visargmio substrato as impurezas
elementares que lhe proporcionam coloracdo partlacekpos a destruicdo desta
impurezas, 0 substrato torna-se pronto para recseb@acdo, para se obter o substrato na
forma branca € necessario aplicar branco 6pticopi@sentos encontrados podem ser
naturais e/ou adquiridos durante a operacional@agustrial, sendo que em ambos devem

ser eliminados durante o alvejamento.

O alvejamento pode realizar-se por meio de oxidagfeeducdo quimica. Na oxidacao

ocorre incorporacao (ganho) de elétrons e na redog@rre perda de elétrons.

Os insumos mais empregados no alvejamento por ggadséo:

= Hipoclorito de s6dio — NaClO
= Per6xido de hidrogénio —B,

= Clorito de sédio — NaCl©

Os insumos mais empregados no alvejamento pord@edap:



= Hidrossulfito de s6dio — N&,O4

#= Formaldeido Sulfoxilato de s6dio — NaH&M,0,2HO

5.2.1) Alavejamento com hipoclorito de sodio

Comercialmente o hipoclorito de sédio é vendido foana liquida, com coloracéo
ligeiramente amarelada e em concentracdo variaddpsque a mesma € medida em g/l de

cloro ativo: o hipoclorito de sodio sofre a acaoségos fatores que veremos a seguir:

pH: No alvejamento com hipoclorito de sédio o compueativo pode apresentar-se em 3

estados de acordo com o pH:

Em valores de pH superiores a 10 ocorre a liberdg&lemento ativo

2NaClO 2NaCl + Q@

Em valores de pH compreendidos entre 5 a 8,5, caraehaver a formacdo do

acido hipocloroso.



NaClO HCIO

a. Em valores de pH inferiores a 5, comeca a haliberacao de cloro e quando o pH
cai abaixo de 3 o &cido hipocloroso presente ndvdb@e converte totalmente em

cloro

NaClO NacCl + Cl

Sabe-se que a faixa de pH mais danosa ao swbst@bntra-se na zona neutra (pH
7). Dai ha necessidade de controlar rigorosamestée parametro durante a operacdo. O
método mais seguro para o controle do pH é trabatira agentes tampao (compostos que
impedem as variacdes de pH) que neste caso sdoramss em grande parte pelo G2

atmosfera.



pH Tampéo

11 Carbonato de sodio

10 Sequiscarbonato de sédio
9 Borax (borato de sédio)

9 Pirofosfato e acido galico
8 Acido bérico

75-6,5 Bicarbonato de sédio e acido galico

5 Acido acético
5 Acetato de calcio e 4cido galico
4 Sulfato de aluminio

Sequiscarbonato de sédio € obtido através da misterbicarbonato de sédio e
carbonato de sédio. Segundo experiéncia, obtémetigones resultados na faixa de pH 10,
pois, além de se obter um bom grau de alvejamesste valor de pH o risco do substrato

ser danificado € muito pequeno.



Temperatura: Segundo experiéncias, quanto menor a temperatiarabanho de
alvejamento, maior devera ser o tempo de realizagdoperacdo. Em temperaturas ao
redor de 60 °C, o tempo de alvejamento sera deagffiea 8 minutos, porém, na pratica néo

se pode trabalhar nesta temperatura pois o risdaniécar o substrato € muito elevado.

O mais indicado é realizar a operacdo com 0s sEguarametros:

% 20 °C a operacgédo deve durar 3 horas
# 30 °C a operagéao deve durar 2 horas e 10 minutos

% 40 °C a operacdo deve durar 50 minutos

E bom observar que estes parametros sdo basicis, gependendo da maquina
empregada, das condi¢cdes do substrato e da camg@mtdo banho de alvejamento, o

tempo pode ser manipulado.

Anticloragem: Apds o alvejamento com hipoclorito de sédio dseeproceder a
eliminacdo do cloro residual do substrato, poig, g@esenca em periodo muito longo pode
deteriorar ou amarelar a fibra. O anticloro ma&dasé o bissulfito de sédio (3g/l a 40 °C

em 15 minutos)



O hipoclorito de sodio € empregado no alvejamemosubstrato compostos de
fiboras de origem natural celulésica, fibras ari#is também com base celulésica e em

misturas entre fibras sintéticas e as fibras cgahderiormente.

N&o deve o alvejamento com hipoclorito de sdédioesepregado para fibras de origem

proteica (1a, seda, etc.)

5.2.2) Alvejamento com peroxido de hidrogénio

Este agente oxidante é um dos mais empregadosa@ resulta num alvejamento

bastante brilhante e pode ser de facil aplicagdae ger usado sem muitos problemas.

Outra vantagem que o peréxido de hidrogénio (agigenada) apresenta é capacidade de
poder ser empregado conjuntamente com insumogadkis para purga, realizando-se

assim duas operac¢des no mesmo tempo usual de uma.

Sua ac¢édo oxidante baseia-se no fato desta dec@apgm@mvendo com isto a liberagdo do gas

oxigénio como segue:

2H,0 2H,0 + O
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Agua oxigenada, como é conhecido comercialimenteemxjio de hidrogénio, é
apresentado no mercado com a indicagcdo em volumesidénio contidos num litro de
insumos; dessa forma entende-se por agua oxigddeolumes aquela na qual um litro

libera 100 litros de oxigénio.

Comportamento da agua oxigenada

Um fatores importante para a obtencdo de um Hueejaanento com peroxido de
hidrogénio € encontrar o "ponto de estabilidadalideois se o insumo for pouco estavel, o
oxigénio é desprendido muito rapidamente para @sfara ndo permanecendo o tempo
suficiente para alvejar o substrato; se o insumodéamasiadamente estavel ndo havera

liberacao de oxigénio e portanto também neste masdavera alvejamento.

Varios séo os fatores que influenciam o alvejameaitn adgua oxigenada, sao eles:

Residuos de ferro Deve-se ter cautela com residuos de ferro noddehalvejamento |,
pois sabe-se que este ion exerce efeito catatidcoxidagdo da celulose em presenca de

peréxido, chegando a destrui-la.

Residuos de célcio e magnésié presenca de ions de céalcio e/ou magnésio nbcbde
alvejamento exerce acao reguladora nos peréxidgd® cecomendavel "endurecer” a agua
do banho de alvejamento com adicdo de pequenasidpaes de sais que contenham 0s

referidos metais.



pH: O peroxido de hidrogénio é bastante estavel eninfgfior a 10 e pouco estavel em
meio fortemente alcalino. O valor de pH ideal pamdvejamento esta compreendido entre
18,8 e 10,9 sendo ajustado neste valor pela adigdona mistura de carbonato de sédio e
hidréxido de sodio. Ocorre porém que sempre exigierigo de variacdo de pH durante a
operacdo. Se isto ocorre h4 um desprendimentoulanregle oxigénio acarretando um
alvejamento deficiente sendo recomendavel a adledom estabilizador que no caso é o

silicato de sédio.

O silicato de s6dio tem a propriedade de formatajmente com o0s perdoxidos
compostos mais estaveis e também ele se aglutvanatais cataliticos diminuindo sua
acdo danosa, além disso exerce acdo protetor@&sti@vatenuacdo das manchas de ferro
gue porventura o substrato apresente. Pequenatidaukes de silicato de sédio na agua

ajudam a combater a corrosédo dos encanamentos.

Quando ha necessidade de adicionar silicato exittr@o banho de alvejamento &
importante que o silicato seja adicionado em prinkigar antes do hidréxido, pois de

outro modo o peroxido decompor-se-ia.

Ocorre porém que muitas vezes o silicato ndo pedatdizado em substrato que
exijam toque macio, isto pois o silicato torna que aspero, neste caso pode-se usar como

estabilizador uma mistura de oxalato e pirofoste@ddio.

Temperatura e tempa O melhor efeito de alvejamento é obtido em tewrupeas

localizadas entre 80 e 95 °C ndo sendo aconselativgir a ebulicdo.



O tempo de duracdo do alvejamento varia, como pomdio pode-se recomendar 60

minutos.

O alvejamento com peréxido de hidrogénio é empregad substratos compostos
de matéria prima de origem natural celuldsica, maatanimal, artificial e para as misturas

entre fibras sintéticas e naturais celuldsica.

5.2.3) Alvejamento com clorito de sodio

O clorito de sodio apresenta-se comercialmente aamm@6 branco; é um produto

estavel mas possivel de explosdo quando em caratenateriais organicos.

As solucdes neutras e alcalinas de clorito de ssfiticbastante estaveis e ndo exercem agao
alvejante. As solucdes acidas todavia sao insté&sésdecompbem onde o clorito de sodio

tem sua acao oxidante por liberagdo de,Gtdxido de cloro) conforme observa-se:

5NaClG + 4HCI 4CIG + 5NaCl + 2HO

As opinides tem divergido quanto ao elemento aéilkejante, segundo alguns é o ion

clorito, segundo outros é o oxigénio do dioxidahbeo.



Como os outros insumos alvejantes o clorito decsdainbém sofre a acdo de alguns

fatores:

Tempo e temperatura A temperatura do banho de alvejamento contenaoliteldeve-se

situar-se na faixa de ebulicdo da agua.

O tempo varia de acordo com muitos fatores e coomopmédio pode-se empregar 60

minutos.

pH: Sabe-se que em valores de pH superiores a 4ygjamlento € muito lento. Em contra
partida, em valores de pH inferiores a 3 , o dioxdé cloro é liberado muito depressa néao

havendo alvejamento.

Para fibras celuldésicas o pH ideal estda compreendidgtre 3,5 a 4,0, onde deve-se
empregar um acido organico (acido oxalico) comarms fornecedor do meio. Para fibras

sintéticas o pH ideal é 3.

Em casos particulares, como por exemplo em altapdgaturas e baixos valores de pH,
recomenda-se adicionar 2g/l de nitrato de sodia pae o elemento ativo ndo ataque a
magquinaria danificando-a; para maior seguranca-gedampregar maquinas capeadas com

ceramica.

O clorito de s6dio é empregado no alvejamento téetgtos compostos de matéria prima
de origem celulésica, para alvejamento principabmelo poliester e misturas destes com

fibras naturais celuldsicas.



5.2.4) Alvejamento com hidrossulfito de sédio

O efeito obtido no alvejamento por redugcdo ndo &arduradouro. Ocorre que as
impurezas primitivamente coloridas (agora incolatesido a acdo do insumo) podem se
oxidar com o oxigénio da atmosfera, fazendo com apenesmas voltem ao seu estado

inicial (colorido).

O insumo mais empregado neste tipo de alvejamerdohi@rossulfito de sodio
conhecido comercialmente na forma de p6 brancocedpresentando relativa estabilidade

e propiciando um consideravel poder redutor

O hidrossulfito de so6dio em solucdo se decompdativemente depressa
principalmente em temperaturas superiores a 6d&Ca razdo pela qual néo utiliza-lo em
temperaturas altas. Para operacdes que exigem regomas superiores a 70 °C é
conveniente utilizar um insumo mais estavel obg@to tratamento do hidrossulfito de

sédio com formaldeido, produto este conhecido cformaldeido sulfoxilato de sddio. As

marcas comerciais do formaldeido sulfoxilato desathis encontradas sao:

# Rongalit C — BASF

= Hidrossulfito R — Ciba Geygy



Juntamente com 0s insumos redutores é necesspiegan um alcali para que a acdo

redutora possa ser liberada.

Geralmente o0 alvejamento por reducdo realiza-seresopoliamida ou
alternadamente com o alvejamento por oxidacdo 6w dm 1&). Uma das principais
aplicacdes desse método de alvejamento € na lingeefidbras celuldsicas quando estas
foram tintas juntamente com fibras sintéticas camamtes dispersos (lavagem redutiva);

também emprega-se descarga de tingimento e napegiam por corrosao.

Tingimento

Local onde proporciona a cor desejado ao tecido

ESGOTAMENTO IMPREGNACAO

= Esgotamento -processo em que o material téxtil fica em contptaticament

permanente com a solucdo. Este processo € cortdaymo descontinuo.

Ex: Turbo, Jigger, Barca, Overflow, etc ...

# Impregnacéo processo em que o banho € forgcado a penetrarteomdo materic

téxtil a partir de cilindros.



O processo de impregnacédo atende por outros naymas [Eoulardagem e as derivagdes do

processo como:.

= PAD - STEAM - Impregnacdo (pad), vaporizacdo (steam), lavagescagen

enrolamento.
Ex: Corantes ao Enxofre.

= PAD - BATCH - Impregnacdo (pad), Repouso a frio (Batch), lavagsetagen

enrolamento.

% Principio do processo Pad-Batch

RN

Fulardagem em presengade  Fixagio por
alcali e saida em carro-roléo repouso

Lavagem final - Em aberto ou em corda,
descontinuo ou continuo

Ex: Corantes Reativos, Diretos.

# PAD - DRY - Impregnacao (pad), Secagem (dry), lavagem, setagnrolamento.



Principio do processo Pad-Dry-Chemical-Pad-Steam

e

Fulardar sem SEEﬂ i ;:.:a::arn Va |][iZEI[
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Lavagem final

Ex: Kanvas (Corantes ao enxofre), Corantes a c(figmentacdo), Corantes Naftois

(Pigmentacéo).

# PAD - DRY - STEAM - Impregnacéo (pad), Secagem (dry), Vaporizacaar(st

lavagem, secagem, enrolamento.

Ex: Corantes a cuba.

% PAD - DRY - COPULACAO - Impregnacao (pad), Secagem (dry), Impregnacaal

ou base diazotada (Copulagéo), lavagem, secageofamento.



Ex: Corantes Naftois

CORANTES A CUBA

Os tecidos da linha profissional, UNIFORTE e UNILUEVpara atenderem as
especificacbes de nossos clientes devem possos ghaus de solidez (resisténcia a
ataques) as adversas condi¢fes de uso e lavagedo, gara isto, tintos com corantes a

cuba (ou tina).

Estes corantes sdo compostos organicos insolune&gea; gracas a presenca dos
grupos ceténicos em seu cromoforo (parte da esérukn corante responsavel pela cor) e
podem ser solubilizados em um meio redutor (Sodaticéa + Hidrossulfito de Sédio) e

desta maneira ser aplicado na fibra.

Geralmente, os corantes a cuba s@o os que aprasestaais altos indices de solidez para

fibras celuldsicas (algodao).

SECAGEM INTERMEDIARIA

( camaras de secagem por Infra-vermelho )

O principal efeito que se pode produzir no decodeessecagem intermediéaria, é a
migracdo do corante, é , pois, indispensavel redudan a velocidade de passagem no

foulard e a temperatura das camaras de secagem defievitar qualquer migracdo de



corante sob a forma pigmentada. Estas duas vasiéstio intimamente relacionadas entre
si, dependendo a velocidade da temperatura obtata admaras de secagem para
proporcionar ao tecido uma umidade relativa emotoie 8 a 10% ao final desta etapa. Para
este controle temos instalados 3 sensores de uefaadla-centro-ourela)na saida do hot-
flue, interligados a um painel(TEXTRON) que ind@a operador se o tecido esta seco,

normal ou umido, além de fornecer por digitos c@atual de umidade.

A pré-secagem ndo é essencial quando se tem disp@@icadores de camaras
aquecidas (hot-flue), entretanto esta proporciomghon controle sobre a migracdo de
corante, permitindo trabalhar com uma velocidades mépida por diminuir bruscamente o

grau de umidade(30 a 40%)antes do percurso finabtxflue.

FOULARDAGEM QUIMICA

(Booster)

O corante a cuba é apresentado sob forma insadiseh solubilizacdo ocorre por
uma reacdo alcalina, que se da através da imp@grd&g um agente quimico redutor
(hidrossulfito de sodio)junto com soda caustica cage como solubilizador do
hidrossulfito. Neste banho também sao usados pedutxiliares como anti-espumante e

dispersante.

Apbés a secagem € indispensavel que o tecido ssefdad® em contato com
cilindros arrefecidos por circulacdo interna deaadjia para entrar no banho quimico,

visando a néo transferéncia de temperatura dootgrada o banho, o que faz com que a



temperatura deste Ultimo se eleve provocando umeongmosicdo prematura do

hidrossulfito de sodio e consequentemente uma &duaguficiente do corante.

A pressédo do foulard (booster) deve ser reguladéaldenaneira, que o grau de
absorcéo (pick-up) esteja entre 80 & 110% do pesecitlo seco de acordo com o catalogo

do fornecedor, sendo usado no nosso caso, um pidk €00%.

As concentracdes de soda caustica e hidrossuHiteddio sédo calculadas de acordo com

um grafico fornecido pelo fabricante do corante.

VAPORIZACAO

A distancia entre as saidas dos cilindros do fdulguimico(booster) e o
vaporizador deve ser a mais curta possivel(no ncasm 50cm) a fim de evitar perdas de
Hidrossulfito de Sédio pela oxidacdo do oxigénioatloO vaporizador também deve estar
isento de ar ; certificamo-nos disto pela saidatzote de vapor na entrada do vaporizador,
evitando que o ar da atmosfera penetre e decommoHidrossulfito, impedindo a reducéo

completa do corante.

A vaporizacao deve ser feita em vapor saturadod@)ara evitar a evaporacao de
agua do tecido e o risco de cristalizacdo coratazido, sendo que a temperatura situa-se

entre 102 a 104°C de acordo com indica¢fes doctaiie.



Outro ponto importante nesta etapa do processeeéoal’agua que se situa na saida
do vaporizador. Este, ajuda na eliminacdo de prtgoda existente e deve vedar a entrada
de ar e/ou saida de vapor, facilitando a elevagidethperatura e evitando manchas

causadas pela saida do vapor. Para isto, seudeiégua deve se manter cheio e constante.

Neste momento(saida do tecido do vaporizador) éritapte que o corante ainda esteja em
seu estado reduzido, o que pode ser confirmadalasan papel amarelo tina ou mediante

a medicdo do potencial redox com eletrodos de tmnta

Processo Turbo

Equipamento constituido por uma autoclave, ondengkom-se altas temperaturas e
pressdes, exigéncias dos corantes dispersos ddfizao tingimento dos tecidos com

poliéster.

Nesta maquina também sdo realizados os tingimetasstecidos brancos, através de

branqueadores 6ticos.

Lavadeira de Reativo




Utilizado para lavagem de tecido da Linha Reativa gual utiliza somente agua a

aproximadamente 90 ° C.

Apbs o tecido ficar em repouso o tempo necessarna @correr a reacdo completo , o rolo
de tecido ira para a lavadeira onde recebera uvagédan com agua , onde sera retirado o

excesso de pigmentos que néo reagiu.

AcabamentoFinal

Apoés a preparacéo e fornecimento de cgdmrao substrato, realiza-se o acabamento
final do mesmo.Acabar um substrato significa projporar a0 mesmo caracteristicas finais
mais nobres e funcionais de toque, uso e aparBstéaenobrecimento € obtido através de
meios fisicos e/ou quimicos, sendo que os insumgsegyados podem ser aplicados em
banho de esgotamento, foulardagem, por pulverizaggor intermédio de facas no lado
direito ou avesso do tecido.No caso de substratgpostos de misturas, deve-se elaborar
receitas-se em consideracao as caracteristicamddecomponente, bem como a proporcao
percentual de cada um.De acordo coma solidez do efatido, os acabamentos podem ser

classificados em:

- Acabamentos comuns

- Acabamentos de alta qualidade.

Os acabamentos comuns:



N&o apresentam boa solidez, restringem-se simpigsraecorrigir o aspecto, toque,

“corpo”, peso, caimento, etc., visando atrair ostonidor.

Os acabamentos de alta qualidade

Visam melhorar permanentemente as qualidades dapa@ncia e de comportamento.

Seria dificil alinhar todos os acabamentos finaistentes devido a sua amplitude; abaixo

estao relacionados 0s mais comuns.

Acabamentos finais quimicos:

- Aplicagéo de amaciantes (amaciamento)

- Obtencédo de toque rangente (acabamento crackant)
- Aplicacéo de encorpantes (encorpamento)

- Carregamento (aplicacao de agentes de carga)

- Acabamento para melhoria de resisténcia (eag)-car
- Transparéncia

- Impermeabilizacéo

- Hodrofugacéo (repeléncia a agua)

- Acabamento anti-fogo (incombust&o)

- Acabamento anti-ruga

- Acabamento “lave-use” (wash-and-wear)

- Acabamento para conservacao (anti-microorganismo)



- Acabamentos Scoch-gard (repeléncia ao 6leo)
- Acabamento anti-pilling

- Acabamentos anti-estatica

Acabamentos finais fisicos:

- Pré-encolhimento

- Pressagem permanente (permanent-press)
- Calandragem

- Flanelagem (felpagem)

- Lixagem (lixamento)

- Escovagem (escovamento).

Acabamentos quimicos

Aplicacdo de amaciantes:

Efeito obtido através de agentes amaciantes.

Estes agentes podem ser:

a) Cationicos: (qQue possuem carga positiva) — emrsaplicados podem ou empregar
acidos organicos.

b) N&o iénicos: (que ndo possuem carga predominante

¢) Anibnicos: (que possuem carga negativa) — ndesstam de acido para sua aplicagéao.

d) Anféteros: (apresentam cargas positivas e neggti



e) Oleos e gorduras sulfonadas

f) Compostos a base de silicone

Em linhas gerais este beneficiamento visa amadabstrato conferindo-lhe toque mais
macio e agradavel.S&o empregados agentes amadajaegialidade e quantidade
dependem do to que final desejado.Os amaciantesyppdssuir afinidade para com a
fibra, sendo que os que ndo apresentam, ndo posslielez a0 enxaguamento pois

aderem-se somente a superficie do substrato.

Observacoes:

N&o se deve aplicar amaciantes dab8rem tecidos brancos com “branqueadores
Oticos” anidnicos devido sua incompatibilidade. rAlélo efeito de amaciamento, certos
amaciantes promovem um aumento da reumectacaoheloefilidade do substrato. O
amaciamento pode se realizar a temperatura ami{€me ou ndo, com ou sem acido
organico, através de banho de esgotamento ou fiagjam. Além dos amaciantes ibnicos
aplicados isoladamente ou em conjunto, pode aiadaesnpregadas subst6ancia oleosas
e/ou gordurosas como sebo, ceras vegetais, corspdstivados de parafina, azeites,
glicerina, etc. E possivel se obter um efeito msitperior de amaciamento empregando-se
compostos a base de silicone, pois estes formanfifilme” ou pelicula transparente,

flexivel e resistente.

Deste modo obtém-se toque macio e sedoso, aumerdartdmbém a durabilidade.
Devido ao seu poder lubrificante, os silicones diuem a possibilidade dos tecidos,

principalmente compostos de fibra sintéticas, sepagientes de furos das maquinas de



costura de alta velocidade, utilizadas nas conés;cécorre que devido a sua natureza
termoplastica, as fibras que compde o tecido tearrigidez diminuida pelo calor originado
da friccdo entre as agulhas. Devido a sua inérgianiga consegue-se também obter
também certos efeitos de resisténcia a manchagsogrego deste tipo de amaciantes. Sob
forma de emulsédo, os silicones, sdo aplicados a &mA tecidos isentos de residuos
quimicos, a aplicacdo em banho de esgotamento mracque o tempo de duragédo da
operacdo deve ser de 30 min.; jA no caps de fagard, que apresente melhores
resultados, deve-se empregar foulard com 2 oud3 ral pick-up deve ser 70% e apds a
impregnacdo deve proceder-se uma polimerizagcdo@uBamin. a 150 °C ou, de acordo
com o produto acelerador de polimerizagdo (catiaem temperaturas inferiores.
O amaciamento € aplicado em substratos que devawdsuir maciez, promovendo

conforto ao uso como no caso de vestuario, camsa mbéanho.

Obtencao de toque rangente (acabamento Crackant)

E empregado em substrato constituidos de seda,adacettriacetato e

poliacrilonitrilo.



O efeito é obtido ao se tratar o substrato numoaaiganico (tartarico ou citrico) ou ainda,
com emprego de um amaciante especifico para olmelezioque rangente. Sendo ou ndo
necessario, de acordo com o caso, 0 emprego de @eid obtencédo do pH do meio (pH 4)
No caso de emprego de amaciante, este deve sigloddn agua a 80 °C deixando esfriar o
banho e aplicando-se a T.A. em banho de esgotardardate 15 min., podendo-se aplicar
também por foulardagem. Apds o esgotamento, resdizama centrifugacdo do substrato
eliminando-se o excesso de banho absorvido (ndieaeaentrifugacao violenta, pois ndo
h& muita afinidade entre insumo e substrato) fiaatie a operacdo com uma secagem a 80
— 100 °C. O toque rangente é aplicado em substcatopostos de seda, para acentuacao

do toque ou na imitagdo deste sobre substrato cgtogpde outras matérias primas.

Matificagcéo (aplicagéo de agentes deslustradores)

Este acabamento objetiva tornar fogesgar brilho) os brilhos (tecido de cala e de
malha, fios) compostos de matérias primas brillaoteno acetato, triacetato e poliamida.
Este efeito € obtido aplicando-se no substrataynies com base em resinas sintéticas
opacas ou pigmentos opacos. Pode-se aplicar estesias através de foulardagem ou
banho de esgotamento. Seguindo-se uma secagenedgrgsolimerizagéo, se necessario.

A matificag&o é aplicada em substrato em substmatde o brilho € um fator indesejavel.

Aplicacdo de encorpantes (encorpamento):



Este acabamento visa “engrossar” eeaten a rigidez dos substratos (tecido de
cala ou malha).Empregam-se insumos que “espessagua’ OuUu espessantes para a
realizacado do encorpamento, estes por sua vezna@ersubstrato. Podem ser empregados
espessantes a base de amido (batata, milho, étigd, dextrina, glucose, gomas vegetais,
cola, alfarroba, caseina, albumina, alquilcelulosarboximetilcelulose (CMC), resinas
sintéticas condensaveis, etc.. Ao se empregar ansda dissolu¢cdo deve ser bem
observada, inicialmente o amido deve ser “empastagiopequenas quantidade de agua
fria em seguida a pasta obtida deve ser diluida corwxilio de agua a ebulicdo.
Finalmente cozinha-se esta solugcdo durante 5 ailOOnencorpamento e/ou rigidez séo
obtidos através de foulardagem em banhos contehdsomos, segue-se secagem quando
empregar amidos e afins. No caso de empregar sesingéticas condensaveis, apds a
foulardagem deve-se secéa-lo e por fim realizarlianpoizacdo da resina durante 4 a 5 min.
a 135 — 150 °C, sendo que, a reacdo de polimeoz&g@ndensacdo) é acelerador
intermédio de um catalizador, normalmente um doatboracido como por exemplo o
sulfato de amdnio que ao ser aquecido libera aiénio restando o acido sulfurico; ou
entdo pode-se empregar um acido organico — cittiocaxalico) A polimerizacao visa fazer
com gue a resina forme uma pelicula sobre o subsiaencorpamento € aplicado em
tecido que necessitam de “engrossamento” e rigadezser empregado em confecgdes

fornecendo melhores condicdes de corte e costura.

Carregamento (aplicacdo de agentes de carga)



Este acabamento visa formar o subsf{tatndo) mais pesado (com maior massa
por unidade de comprimento). Para a realizaca® destbamento foularda-se inicialmente
o tecido num banho contendo os "insumo de cargai seguida proceda-se uma secagem.

Existem 2 tipos de “insumos de carga”, sdo eles:

a) Agentes que obstruem os poros do tecido:
- Litoponio

- Talco

- Caolim

- Diéxido de titanio

b) sais:
- Sulfato de magnésio
- Sulfato de célcio

- Uréia

O carregamento é aplicado em tecidos que necesgadasuir maior massa por unidade de
comprimento ou no caso de tecidos que necessitagraige caimento ou no caso de

tecidos pra confeccéo de cortinas para teatrot@iati e cinemas.

Acabamento para melhoria de resisténcia (easy-care)



Esta melhoria é obtida por interroatk resina que ao se aglutinarem ao substrato
(tecido) formam peliculas que aumentam a resisiémmiotegem contra o desgaste e
putrefacdo. Normalmente empregam-se resinas sametaplicaveis em meio aquoso
sofrendo secagem e posterior impermeabilizacdo.efBgm aplicado a substratos

suscetiveis ao desgaste, putrefacdo, tracao edabras

Transparéncia:

Em certos casos se necessita, ppricb@, modismo ou excentricidade, da
transparéncia em tecidos de algod&o. Este efatie per conseguido através da aplicacao
de acido sulfdrico concentrado (52 °Be€) durante hmeve intervalo de tempo 3 a 9
segundos, € condicdo indispensavel que o algoddaemda sido exposto a forcas de
“esticamento”. Ocorre porém que o acido sulfiricané dos solventes que solubiliza o
algodao, sendo necessario cuidado muito especial aotemperatura e tempo de

tratamento. A temperatura deve ser de no maxinfiC30

Impermeabilizacao:

Este acabamento visa tornar o subsirapermeavel. A impermeabilizacdo é
obtida aplicando-se, por foulardagem, resinaststagtcondensaveis, derivados prafinicos,

etc., que apos terem sido polimerizados formam ilmre fcontinuo sobre a superficie do



substrato, filme este que impossibilita a passageragua atraves de seu interior até outra
face. E importante que nas operacbes que antecadempermeabilizacdo ndo restem
residuos de umectantes, pois corre-se 0 risco dpidzar o acabamento onde se
empregam o0s insumos num banho aquoso a T.A. edwteeco para melhorar absorgéo e
homogeneizacdo. Aplica-se a impermeabilizacdo esidde que serdo empregados na

confeccédo de roupas para chuva, mochilas, barrggasja-chuva, etc..

Hidrofugacao ( repeléncia a 4gua)

Tem por finalidade fornecer progades hidr6fobas ao substrato (tecido); neste
caso, ao contrario da impermeabilizacdo, a vedilagdo a prejudica pois, persiste a
permeabilidade ao ar devido a ndo obstrucdo dassmo tecido. O efeito de repeléncia
pode ser obtido empregando-se insumos especifioobicados ou ndo com resinas,
amidos, colas, sebo, parafina ou encorpantes, sgeneloestes elementos visam fazer o
“incitamento” do tecido ocorrendo porém que a petil@lade ao ar deixa de existir
devido a obstrucdo dos poros do tecido. A aplicadd® insumos pode ser feito por
intermédio de foulardagem ou banho de esgotamegoido de secagem com posterior
polimerizagdo, sendo a ultima facultativa de acomon 0s insumos empregados.
Um otimo efeito de repeléncia pode ser obtido aplio-se derivados de silicone, estes
formam pelicula transparente flexivel e resistadéen de hidrofobia. Podem ser aplicados
diluidos em solventes ou na forma de emulséo; egapse o silicone diluido em solventes

nas capas e guarda-chuva, sendo sua aplicacdo namlabcom resinas termoplasticas



procedendo-se posteriormente secagem e polimenizAséemulsdes podem ser aplicadas

por foulardagem ou banho de esgotamento seguindeesgem e polimerizacéo.

Acabamento anti-fogo (incombustéo)

Acabamento que tem por objetivo toreaubstrato anti-inflamavel ou, diminuir
sua incendeiabilidade, sendo que estas caraatasissdo fundamentais para tecidos
empregados na decoracgéo de locais de grande aglgindnumanas como teatro, cinemas,
etc.. Para obtencdo do efeito anti-fogo empregaimssenos especificos ou entdo acido

bdrico que torna as fibrilas vidradas impedindo sarabustao.

Acabamento anti-ruga

Tem por finalidade evitar que o suddsir(tecido) sofra amarrotamento, assim
existem no mercado resinas pré-condensadas soBmedgua que, apos sua aplicagéo, por
foulardagem, transformam-se em resinas ndo sollagesvés da acdo conjunta de
temperatura e catalizadores. Acabamento aplicado tecidos suscetiveis ao
amarrotamento, efeito este indesejado. Como exepuale-se citar os tecidos empregados

na confeccao vestuario.

Acabamento “lave e use” ( wash and wear)



Objetiva tornar o substrato (tecidopstduido de algoddo ou mistura destes com
poliester, permanentemente ndo amarrotaveis, téawd e tornando praticamente
desnecessario o “alisamento” através de ferro desapaou prensa, apdés a lavagem
doméstica.

O método de aplicagdo dos insumos segue analogaiaeie anti-ruga.

Acabamento para conservacao (anti-microorganismo)

Consegue-se evitar o desenvolvimetgofungos, bem como a deterioracao
bioldgica do substrato, principalmente os constdaide celulose, através do emprego de
agentes anti-mofo e anti-apodrecimento. O métodaptieacdo é simples, constituindo-se
de foulardagem e secagem. Empregam-se agentesomi@osi e atoxicos para tecidos
empregados para fins de vestuario e, produtosniat® e toxicos (a base de mercurio) em
substratos que n&o terdo contato com a pele hunidaaprotecdo contra traca e
coledpteros, dos substratos constituidos de &, usifimados insumos que podem ser

adicionados ao banho de tingimento antes da ade&@cido ou em tratamento posterior.

Acabamento anti-esgarcamento:

Tecidos que apresentam coesdo defxitantre urdume, trama tendem a

esgarcarem e se deformar, isto ocorre em artiges leonstituidos de algodéao, viscose,



acetato e triacetato em tecidos exclusivamente tiooid®s de filamentos sintéticos.

Empregam-se insumos que fazem a encolagem de fios

Acabamento scoth-gard (repeléncia ao 6leo)

Segue sequéncia analoga ao acabamento repelenia.a a

Acabamento anti-pilling

Visa evitar a formacdo de “bolinhas” swperficie do substrato.A formagéo do
pilling se da devido a existéncia de fibra saliemesuperficie do fio que compde o tecido.
Logo verifica-se que o pilling se forma tanto emides de algoddo como em tecidos
compostos de fibras artificiais e sintéticas. E4tatinhas” trazem aspecto desagradavel ao

tecido dai a necessidade de evita-las.

A incidéncia de pilling deve-se aos seguintes é&stor

a) Comprimento das fibras — quanto maior o comprtmenaior a incidéncia

b) Torcao dos fios — quanto menor tor¢do, maiadéncia.



¢) Resisténcia intrinseca da fibra — quanto maressténcia maior a incidéncia.

Logo, os insumos procuram evitar a formacéo dedisalientes.

Acabamento anti-estatico

Visa eliminar a eletricidade estaticaduzida pela friccdo do substrato contra uma
superficie qualquer. Os insumos empregados diminuencoeficiente de atrito,

consequentemente diminuindo a formacao de eleddeiéstatica.

Acabamentos fisicos

Pré-encolhimento (sanforizag¢éo)

Acabamento empregado para evitar colemoento do substrato (tecido) na
lavagem doméstica.Este efeito € obtido com o présicolhimento em maquinas

compressivas que podem empregar mantas de booadagsanforizadeira).

Esquema localizado de uma linha de pré-encolhimasmgoressivo com manta de 1a:



O tecido ( 1), inicialmente é pulvedp com agua, em seguida é conduzido por
uma manta “sem-fim” de 1a ( 2 ) sobre um roleteatimentacdo ( 3 ), de modo que a
superficie exterior fique tensionada e a intermmprimida. Acima da manta e do rolete de
alimentacdo estdo adaptadas sapatas de aco (U xegencontram aquecidas. O rolete
alimentador e a manta ficam presas firmemente @amtr tambor grande diametro (5) o
gual também se encontra aquecido. No ponto de naieg@ do rolete alimentador e o
tambor, a direcao de curvatura da manta invertdesepodo que a superficie exterior (que
se encontrava tensionada), passa a ser inferiotrédda desta maneira comprimindo o
tecido fazendo-o encolher, o substrato ao secar@ao contato com o tambor aquecido,
tem seu pré-encolhimento fixado. Admite-se um dnownto residual, apds o pré-

encolhimento compressivo, de no maximo 1%.

Prensagem permanente (permanent-press)

Neste acabamento empregam-se resinasegae curadas durante a “prensagem” (a
guente do substrato); emprega-se este acabamentmrdatcionados para fornecer-lhes
estabilidade dimensional, forma e vinco permanemigis perfeitos do que os obtidos nos
processos convencionais. Inicialmente foularda-sehstrato (tecido) num banho a T.A.
contendo resina reativa pré-condensadas que dguaseatar boa solidez a lavagem mais
umectante ndo idnico mais cloreto de magnésiolizatar). Sendo que o pick-up deve ser
75%. Em seguida realiza-se uma secagem e resseear@dna 90 °C, finalizando o

substrato pode ser polimerizado através de 2 mg&todo



a) método pré-cure: neste método o substrato dEsinecebe polimerizacdo a 160 °C
durante 4 min., seguindo lavagem a 40 °C com dmtezge alcali, finalizando-se com
secagem entre 80 a 90 °C. realiza-se o0 corte @raodbs confeccionados, prensa 0s
mesmos para obtencdo dos vincos (durante 20 S&g0 &C e 1Kgf / cm2 de presséao)

numa prensa industrial.

b) Método post-cure: apOs foulardagem e secagerta-gse e costura-se o confeccionado,
prensa os vincos (durante 20 Seg. a 150 °C e OfY kK2 de pressdo) numa prensa

industrial finalizando-se o método com uma polizegéo a 170 °C durante 17 min..

Calandragem:

Através da aplicagdo de amaciantes e insumos @&spsciseguidos de secagem e

calandragem obtém-se efeitos de brilho e flexiadel  impares.

Efeitos permanentes de calandragem

Utilizam-se resina sintéticos pré corsdelas que juntamente com outros insumos
sdo aplicados por foulardagem. Em seguida procedesecagem entre 80 a 90 °C fazendo
gue haja umidade residual de 7 a 18 % no substatfece-se 0 mesmo e calandra-se com
1 a 3 passagens. Variando a presséo entre osrodimé faixa de 80 a 150 Kgf/icm2, e

procede-se a polimerizacdo da resina a 105 ©°C twurab minutos.



Calandras

As calandras podem possuir dois ou mais rolos,cse@ geralmente existe um
rolo liso de aco, normalmente sujeito a aquecimeatou mais rolos com revestimento
elastico de fibras de algodao ou papel. De acooto @& temperatura do rolo de aco, da
pressao, n ° de passagem e da velocidade, podeigew efeito de brilho e flexibilidade.
De maneira analoga, passando-se um tecido apenawigarolos (um de aco polido que
apresenta aquecimento e maior velocidade em relg#o segundo revestido de papel)
resultara num grande grau de friccdo do tecid@rgkr brilho intenso unilateral, que pode
ser elevado através de 2 ou mais passagens e @besargradativamente a pressao e a
friccdo. Este método de calandragem recebe o nen@hihtz. O brilho unilateral intenso
também pode ser obtido com um cilindro de a¢o glawam sulcos — Calandra Schreiner
— ou com gravacao em alto relevo — calandragem ssitip ou gofragem. Obtém-se um
brilho discreto, toque macio e estrutura mais catepatravés de calandragem simultanea
de cinco camadas sobrepostas (de tecido) em cataddr5 a 7 rolos, este método leva o
nome de calandra Chaising. Para tecidos muito &lurgue apresentam pouca
flexibilidade empregam-se calandras com 3 cilindr@sdo 2 revestidos e um de aco. Este
tipo de calandra € empregada em tecidos consti#uddcseda e também para maior parte
dos tecidos estampados, pois neste caso 0 exaesssiih, engomantes e pigmentacao sao
distribuidos mais regularmente no substrato atrdegsassagem pelos cilindros revestidos,

obtendo-se um tecido flexivel e brilhante.

Calandragem de tecido de malha



Os tecidos de malha recebem para gtenbam maior brilho e para fixacado de
suas dimensdes. Ocorre que a calandra para mafbes dla empregada para tecidos de
cala; constitui-se basicamente de cilindros deaagmcidos e uma manta de feltro, através
da compressao e friccdo do tecido entre os do&odrgsto torna-se mais brilhante devido a

reflexdo mais ordenada e dirigida da luz que insolere a superficie mais regularizada.

Esquema da Calandra para acabamento de malhasragoul

1 —Tecido néo calandrado

2 — Sistema de abertura

3 — Cilindros de ac¢o aquecidos
4 — Manta de feltro

5 — Tecido calandrado

Flanelagem, lixagem e escovagem

Basicamente estas trés operacdes visanmuona superficie fibrosa no substrato a

fim de melhorar o toque e a propriedade de isoléog&nmico.

Flanelagem: Na flanelagem obtém-se a superficiedtbempregando cilindros recobertos

por “guarni¢des de aco” que repuxam formando ursa Bepuda.

Lixagem: Na lixagem obtém-se uma superficie fibisanenor altura em relacéo a

flanelagem. Para obtencé&o deste efeito empregantirsdros recobertos por lixas que



fazem abrasao do tecidos.

Escovagem: Na escovagem obtém-se superficie filatomaes do escovamento do tecido

com escovas.
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Origem e Evolucao da Industria Téxtil no Mundo

A Fiacdo e Tecelagem na Antiguidade

Uma das mais antigas formas de trabalho humanitaéZo e tecelagem sendo que
a evolucdo da técnica da producdo de tecidos dglansdamentalmente a evolucdo das
sociedades. A grandiosidade e exuberancia da ¢ecelgue se vé, por exemplo, no Antigo
Egito, pode parecer dificil de entender dada a Ilgiidpde dos instrumentos que se
utilizava. No entanto, o tear antigo, manual, jaticda, primitivamente, estagios das
técnicas que as maquinas automaticas de nossastitizsn. O chamado "tear de Circe" e
o "tear de Penélope" conhecidos das antigas psitgragas, nos dao uma idéia da

utilizacdo da tecelagem nos tempos da guerra da.Tro

A Matéria Prima

Por outro lado, a obtencdo da matéria prima e sodupdo era de grande
dificuldade. Na Antiguidade ja se nota, porém, adai cultura de fibras, ressaltando entre
elas o linho e o algodao, no campo vegetal, e a sedla, no campo animal. A cultura do
linho desenvolveu-se nas costas da Suécia, ao misnmn, nas margens do Nilo, no
Egito Antigo. O algod&o, segundo Herddoto, veiolmidia. A seda surgiu na China, na
época do Imperador Huang-ti, mil anos antes de ddoiristoteles menciona a seda, mas
sua obtencdo constituiu segredo até o século Xd&siao que foi introduzida na Europa a
técnica de sua fabricagdo, gracas ao contrabandwdges jesuitas. Finalmente, a |1a veio

das estepes da Asia Central e chegou até a Inglater



Os Cercamentos ou "Enclosures"

Refletindo profundas mudancas na estrutura da dadée inglesa, com a
transformacéo da propriedade agricola em empresajata segundo os critérios do lucro,
em certas regides da Inglaterra desde o final dole&V, os "cercamentos"” tiveram nos
séculos XVI e XVII um outro carater suplementatp i, a substituicdo do cultivo de
cereais pela criacdo de ovelhas, dada a maiorbibdéale desta Ultima atividade, em
funcdo da alta dos precos da |a no mercado intemalcNo periodo mercantilista, durante
0 sistema corporativo, inicia-se o processo deeaunacdo industrial na tecelagem com as
fabricas de Abbeville e as célebres manufaturaSatebelin. O rapido desenvolvimento da

tecelagem exige métodos mais modernos, o que endbamada Revolucao Industrial.

A Revolugéao Industrial

A Revolucao Industrial, ou com mais propriedad®e&olucdo Industrial Inglesa,
gue realizando melhor que os outros paises, da é@etal da economia-mundo, a
acumulagdo primitiva de capitais, pode criar cobelicpara a introducdo continua de
inovacdes técnicas e da forma fabril de producécar@ter verdadeiramente revolucionario
desse processo, que levou o homem a tornar-seeindepte das forcas da natureza, para
realizar suas tarefas produtivas, localiza-se r@afmotriz. Até entdo, qualquer mecanismo
tinha sua propulsédo dependente ou da forgca humadna animais, ou das for¢as naturais,
ventos e rios; tal situacdo mudou radicalmente aamtroducdo da maquina a vapor por
James Watt. Embora conhecido desde a Antiguidad® donte de energia, o vapor de
agua nunca fora utilizado pratica e economicame®te adocdo como fonte de forca

motriz tornou a fabrica uma realidade palpavel.



Efeitos na Industria Téxtil

O primeiro ramo da industria a ser mecanizado foaaufatura de teares, por volta
de 1767 (Hargreaves). Em 1767, Arkwright inventotear hidraulico, permitindo grande
producéo de fios, o que provocou um desequilibma&z&o do pouco numero de teceldes
para dar vazdo a produc¢do. Foi Cartwright quencawmiou o problema construindo o tear
mecanico, que se popularizou a partir de 1820, ifedn o aparecimento de modernas
fabricas de tecidos. Originalmente o tear de Catwiera movido por bois, logo utilizando

a forca motriz, invencdo demandada pela tecelagem.

Origem e Evolugédo da Indastria Téxtil no Brasil

Primoérdios: escassez

Na carta de Pero Vaz Caminha ha referéncia as sautpzadas (charpas) e feitas
"com um pano nao sei de que" com 0s quais as mées iseguravam seus filhos ao colo.
José de Anchieta nos d& noticia da utilizagdo doddlo na confec¢cédo de tangas, além de
fitas, charpas e redes. O viajante Jean de Leryaleso processo de fabricacdo de redes
entre os indigenas. Com o colono portugués ent@fBrasil o descarogador, a roca e 0
tear manual, com os quais se faziam panos de agpt&dominantemente para 0 consumo
interno. A exceléncia do algodéao do norte do Bmasilimportancia da producéo de tecidos
de forma domeéstica, levou a Metropole a fomentarganizar bases mais amplas pra a
expansao desta atividade. Em 1750, Portugal progide a vinda, ao Para, de tecelbes e
pintores com o fim de estabelecer manufaturas di@schA escassez de tecidos era
tamanha, segundo Taunay, que os religiosos senwestim os farrapos das velas rétas dos

navios e obtidas, por esmola, dos navegantes qutaapm no litoral de Sao Vicente.



Técnica

O tear inicialmente utilizado no Brasil era de engindigena. O tear, em Minas
Gerais, segundo Daniel de Carvalho, era todo decinsa@ constava de carretilhas, pés
direitos, formando grade e o érgao (rolo de linf@endo-se toalhas, cobertores, riscados
e até tecidos de fantasias. A fiacdo era feita cora ou roda de fiar. A operacdo de
tingimento era feita com tintas vegetais da flovaal: anil, aroeira, pacad, baradna,
caporosa, pereira e outras. Obtinha-se a tintaa@eooezimento de cascas, raizes ou folhas,

conforme o caso. Um tacho de cobre era o bastante equipamento.

Leis

O famoso alvar4 de 1785, que proibiu a existéne@afabricas na Colonia e
mandando fechar as existentes, exceto as de peossegos, para enfardamento, roupa de
escravos e empacotamento, teve como efeito impedirolucdo da atividade e atrasou,
realmente, a implantacdo da industria téxtil ne.pairevogacao do alvara, com D.Joé&o VI,
e os estimulos criados com privilégios e subsidmgnanufaturas que necessitassem de
auxilio, criaram condicfes para a atividade delageen. Porém o tratado comercial com a

Inglaterra, que conferia tarifa preferencial as ongcdes inglesas, impediram o



florescimento da industria. Somente em 1844, cobeiaAlves Branco, é que se abre

perspectiva para a industria nacional.

"Proibindo o luxo das escravas"

A sociedade escravista que se estruturou no Biakih uma origem funcional,
muito catolica (em Portugal, no século XVII, tem weligioso para cada trinta e seis
habitantes), nobiliarquica (onde a cortesia € fixadh lei), perdularia, ndo tem espirito de
poupanca, muita ostentagio (no Brasil, até esqgasta de luxo). E assim que deve ser
compreendida a curiosa lei contida em carta régia2@ de fevereiro de 1696, que
ordenava: "que sendo-lhe presente o demasiadodieixsado no vestuario as escravas do
Estado do Brasil, e devendo evitar-se este excessauim exemplo que dele se pode
seguir foi servido resolver que as escravas de to#stado do Brasil em nenhuma das
capitanias dele possam usar de vestido algum dg sedh se sirvam das cambraias ou
hollandas, com rendas ou sem elas, para nenhumersaambém de guarnicdo de ouro ou
prata nos vestidos". Outro decreto, de 24 de mai@79, ordenava o traje permitido as
diferentes classes sociais, "cores e condigdesaplulo XII proibia aos negros e mulatos
de qualquer sexo, ainda que se achassem forrafadms ou galdées em suas roupas, sob
pena de acoites e degredo para a ilha de Sdo T &apitulo Xll, comunicava a pena de

degredo para Angola, aos que trouxessem roupagcamne franjas de ouro ou galdes.

Origem e Evolucao da Industria Téxtil em Minas @era

Proibi¢cbes



Em Minas Gerais, na época do auge da lavra nassnto@da e qualquer atividade
gue nao fosse a mineragao era rigorosamente paoiBidornecimento de tecidos era feito
através de importacdo de outras regides ou doi@xtAnteriormente ao alvara de 1785, o
Marqués do Lavradio proibira a producdo manufatanea regido das Minas Gerais, receio
de que a Capitania pudesse se tornar independamt@ahufaturas do Reino. Assim, estas
proibicdes foram uma estratégia para retardar damgdo de inddstrias de vulto.
Entretanto, os interditos ndo afetaram a atividagiel mineira, porque esta era pulverizada
e dispersa, toda artesanal. J& no inicio do sé&edenove a industria téxtil doméstica
estava em franca prosperidade, base econdmicaleiasak vilas inteiras. As exportacoes
do "pano de Minas" se estendiam até o Rio Grand8ule mesmo em Buenos Aires.
Porém, o produto estrangeiro era um forte concteranproducédo local de tecidos mais
finos, que circulava com mais intensidade a pddidesenvolvimento dos transportes entre

Minas e Rio de Janeiro.

Primérdios

Registram-se tentativas de montagem de fabricasméstre fabricante de tecidos
mandado por D.Jodo VI, instalou na propria residédo Governador de Minas, um tear
para servir de modelo. J4& em 1831, na reunido dsdllto Geral da Provincia os membros
apareceram patrioticamente vestidos com panossferto Minas. Em 1837, organiza-se a
Companhia Industrial Mineira, para uso de maquidasfiar e tecer e que, em 1839,
trabalhou em Neves, entdo distrito de Sabara, césnhaquinas de "aprontar algodao”,
vinte e oito fusos para fio grosso e seis tearesCho instalou-se outra unidade que, em

1837, pareceu a presidéncia da provincia "dignaatecao".



A Cana do Reino

O primeiro estabelecimento, equipado com modernagumas de fiar e tecer,
importados da Inglaterra, criado em Minas GeraisafCana do Reino. Fundada em 1848
no municipio da Conceicdo do Serro, por dois irggedigot e Cumberland, "estava
equipada com dois fiatérios, um com duzentos eemarfusos e outro com sessenta, de
uma carda, trés cabecas de puxadores, cinco deadares, uma urdideira, um tear
mecanico, um caneleiro, trés maquinas de torneargfuma de furar" (Francisco Iglésias).
Um motor de dez cavalos de for¢a acionava a falmmiogiscula, um embrido da industria
téxtil que viria se implantar. O empreendimentceteyuda governamental. No intuito de
estimula-lo, o governo concedeu um empréstimo deewontos em 1851. Em 1874, a
Cana do Reino foi liguidada. Os equipamentos tintsantornado ociosos, além da

dificuldade com méo de obra qualificada, foram sea®res problemas.

A Fabrica do Cedro

Superados os tempos de interdicbes e atraso, @ fagecelagem seria 0 setor
industrial que mais cresceria durante o século X)X mais expressivo até a década de
1920. A moderna industria téxtil surgiria em Mir@erais no inicio da década de 1870,
com a instalacdo da Fabrica do Cedro. Situava-séadmleiro Grande, municipio de Sete
Lagoas. Criada em 1868 pelos irmaos Bernardo, GaetaAntonio Candido Mascarenhas,
era para ser inicialmente localizada em Juiz da.Foom investimento inicial de sessenta
contos de reéis, a fabrica entrou em producéo erg,1&Mm vinte e quatro teares, elevado

rapidamente, em 1882, para quarenta teares.

A expanséao



Ja em 1874 o numero de fabricas na Provincia dasv@erais ascendia a nove.
Incentivando-as, 0 governo expediu ordens de quesparticoes publicas, no uso de
vestuario de presos e pracas, dessem preferéngiteeidos das fabricas mineiras. Em
1883 a producéo diaria é de 12 mil metros, empmaetecentos operarios. Mais de 25%
das unidades existentes utilizavam energia elériea situavam em centros urbanos. Esse
€ o0 periodo da substituicdo do trabalho escravao pehbalho assalariado, do
desenvolvimento do mercado, da rapida expansdo ekisadas de ferro, do
desenvolvimento gestado pela cultura do café epddacéio das primeiras industrias. Esse

periodo precede e cria as condi¢cdes necessandsistrializacdo em Minas Gerais.

O inicio do século XX - A "Valorizagao"

No inicio de fevereiro de 1906, os grandes negtesande café, reunidos em
Taubaté (SP), definiram os fundamentos de uma poliica de defesa do café. Era o
inicio da "valorizagdo", cujos principais objetivesam a compra dos excedentes pelo
governo para restabelecer o equilibrio entre aafea demanda, e o financiamento dessas
compras por empréstimos de bancos estrangeirosm8idida em que assegurou a
continuagdo da acumulacdo de capitais na econoafeei@, que era o ndcleo do
desenvolvimento capitalista em Minas e no Brasilyaorizacdo" tem como resultado
principal o prosseguimento do desenvolvimento geseppa em todos os setores da
economia brasileira: comércio, importacdo e exgédao acglcar e a industria. Com a
ocorréncia da Primeira Guerra Mundial operam-seif&tgtivas mudancas sociais que
alteram a estrutura da sociedade brasileira: oirmargo no cenério nacional de novas
classes sociais - burguesia e proletariado; a s&ocedas camadas meédias; o inicio das

reivindicacdes operarias e da luta social; o psarée urbanizacdo; o inicio do processo de



emancipacdo feminina. Para o setor industrial [t&stimudancas séo significativas: em
1915, a conjuntura da guerra permite exportar doreladas de tecidos de algoddo. Em
1918 sdo cento e treze toneladas. Em Minas Gelessle 1915, se criara o Servico do
Algodao, orientado ndo s6 para o campo da expetag@o e controle das sementes, mas
também para o aprimoramento da tecnologia de fibemultado da importancia que a

indUstria téxtil assumia para a economia mineira. 1927, o estado exportava trezentas e
trinta e trés toneladas de algodao, para atingraeca de trinta e seis mil toneladas em
1936, provando a importancia econdmica do setotil téxn Minas Gerais e 0 seu

amadurecimento.



