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RESUMO

PERA, Monique Ramos Zuvela. Andlise e solucdo de problemas em
processos de lavanderia industrial.  2012. 42f. Trabalho de conclusédo de curso
— Faculdade de Tecnologia de Americana, Americana-SP.

No mercado mundial téxtii a necessidade de inovacdo é constante em sua
producdo, desde a matéria-prima até os processos de beneficiamento em pecas
confeccionadas. Este trabalho teve o objetivo de analisar alguns defeitos
detectados no processo de lavagem e tingimento e sugerir algumas solucdes para
prevenir que oS mesmos voltassem a acontecer.

Palavras-chaves: Pecas confeccionadas. Beneficiamento. Problemas. Solugdes.
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ABSTRACT

PERA, Monique Ramos Zuvela. Andlise e solucdo de problemas em
processos de lavanderia industrial.  2012. 42f. Trabalho de conclusdo de curso
— Faculdade de Tecnologia de Americana, Americana-SP.

In the textile world market is the need for constant innovation in its production,
from raw materials to the beneficiation processes in pieces made. This study
aimed to analyze some defects in the process of washing and dyeing and suggest
some solutions to prevent the same happening return.

Keywords: Parts made. Beneficiation. Problems. Solutions.
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INTRODUCAO

Dentro do mercado mundial téxtil a necessidade de inovacéo € constante em
sua producdo, desde a matéria-prima até os processos de beneficiamento em

pecas confeccionadas.

Hoje, como em praticamente todas as atividades industriais existem normas
e padroes a serem seguidos para garantir a qualidade dos produtos fabricados.
No entanto, a falta de um estudo sobre defeitos detectados apds o beneficiamento
de pecas confeccionadas gera duavidas de qual setor deve ser responsabilizado,

dentre eles, tecelagens, confec¢bes e lavanderias.

Os defeitos podem ter varias origens, por exemplo, fibora de ma qualidade,
fiacdo, tecelagem, tingimento, confeccdo, uma ndo preparacao correta para a

lavanderia ou uma nao utilizacao dos produtos adequados.

Este trabalho visa a analise de alguns defeitos detectados no processo de
lavagem e tingimento e sugere algumas solu¢cdes que poderiam ser utilizadas

para prevenir gue 0s mesmos voltem a acontecer.
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1  FIBRAS NATURAIS

As fibras podem ser de origem vegetal, quando sdo obtidas do caule, fruto,
folnas e sementes de varias espécies de plantas, como o linho, coco, sisal e
algodao. Também podem ser, ainda, de origem animal, provenientes dos pelos de
diversos mamiferos, por exemplo, carneiro, cabra caxemira, cabra angora, lhama,
alpaca, guanaco, vicunha, camelo, coelho angora, incluindo ainda os filamentos
retirados dos casulos do bicho-da-seda. Finalmente, podem ainda ser de origem
mineral, mais precisamente o amianto. Entretanto, devido as suas propriedades
cancerigenas, a fibra de amianto deixou de ser utilizada como fibra

téxtil.
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llustracdo 1 — Fibras naturais
Fonte: Apostila de fibras téxteis blog téxtil.
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llustracéo 2 — Algodao
Fonte: Sementes farroupilhas (out. 2012).
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Utilizado como fibra téxtil ha mais de 7000 anos, o algoddo esta ligado a
origem mais remota do vestuario e a evolucao dos artigos téxteis, representando
no mundo antigo um importante papel cultural e econdmico. Em uma gruta do
México (Tehuacan) encontraram-se restos de tecidos de algoddo que datam de
5.800 anos antes de Cristo. Na China, no Paquistdo, na india e no Egito, fizeram-
se achados semelhantes de vestuario feito de algodao.

A cultura intensiva do algodéo iniciou-se nos EUA nos séculos XVII e XVIII,
mas s6 comecgou a adquirir niveis importantes de producdo com a maquina de
descarogcamento, inventada por Eli Whitney, em 1793. A cultura do algodao foi
muito aperfeicoada nos EUA, a partir do século XVIII, onde esteve intimamente
ligada a economia e a historia dos estados do sul dos EUA, contribuindo para o
estabelecimento de uma sociedade rica, cuja base laboral era a escravatura
negra oriunda de Africa, usada como méao-de-obra barata para a plantacéo e
colheita manual do algodéo.

S6 no fim do século XIX € que a sua producdo e importancia ultrapassaram
a das fibras tradicionais, como a 13, linho e seda. Atualmente, constitui cerca de
35% da producdo mundial de fibras téxteis e contribui decisivamente para a
economia de alguns paises, homeadamente nos subdesenvolvidos, logo, onde a

oportunidade de emprego € mais escassa.

O algodédo é cultivado em cerca de 80 paises de todos os continentes,
situados na sua esmagadora maioria entre as latitudes 45° norte e 30° sul. As
zonas de producgdo possuem um clima &rido e semiimido. As principais zonas de
cultivo situam-se na China, EUA, Brasil, Egito, Turquia, india, Paquistio e
Uzbequistdo. Na Africa subsaariana, os principais paises sdo a Costa do Marfim,

Nigéria, Uganda e Tanzania.

Apesar do cultivo do algodao estar intensamente mecanizado nos paises
desenvolvidos do hemisfério norte, como os Estados Unidos, ainda existem



23

paises onde seu cultivo € feito com base em pequenas exploracbes e sem

recurso a maquinas.

2 TECIDO

Para a formac&o de um tecido se entrelacam os fios ou fibras para que se
obtenha e seja mantida uma estrutura dimensional. A operacdo de tecimento

transforma fios em tecidos.

Os sistemas de obtencé&o de tecidos quanto ao processo de entrelagamento

dos fios os tecidos se dividem em:

Tecidos comuns: quando o entrelacamento das duas camadas de fio

processa-se no sentido perpendicular. A camada longitudinal € denominada
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z

urdume e a transversal € denominada trama, como se pode observar na
llustracdo 3. Exemplos deste tipo de tecido: tricoline, brim, denim entre

outros.

llustracao 3 — Tecido plano
Fonte: Wikipédia (set. 2012).

llustragéo 4 — Denim (Sarja 2x1)
Fonte: Galeria google (ago. 2012).

Malha: existem os tecidos de malha por trama e por urdimento. Os

exemplos mais conhecidos sado os tecidos de malha jersey, tricd, entre

outros.
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llustracdo 5 — Tecido malha por trama
Fonte: Galeria google (ago. 2012).

llustracao 6 — Tecido malha por urdimento
Fonte: Galeria google (ago. 2012).

Lacada: este é um processo conjugado que agrega o processo de tecidos
comuns ao de malha, porém, em determinadas situacdes, a malha se fecha
formando lacadas ou nés. O exemplo mais conhecido que se pode destacar é a

renda.

3 PECAS CONFECCIONADAS
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O tecido produzido é encaminhado para a confeccdo, onde é feito o enfesto
para que o corte seja realizado e, entdo, as pecas sdo encaminhadas para a

costura, beneficiamento e acabamento.

O processo de fabricacdo das pecas fornece a ela uma aparéncia e
identidade exclusiva. Diferentes olhares, acabamentos e desenhos podem ser
agregados a peca, ajudando na criacdo de uma imagem da marca. A fim de
realizar o processamento adequado diferentes aspectos devem ser considerados,
como a escolha de produtos quimicos, limitacbes de producédo e os tipos de

maquinas utilizadas.

3.1 Enfesto

O enfesto € um processo produtivo da confeccdo de um determinado
produto que consiste na colocacdo de uma camada (folha) de tecido sobre a
outra, de forma a facilitar o corte simultdneo das pecas comercializadas pela
empresa. O comprimento do enfesto é definido pelo comprimento do risco e das
tolerancias, no caso, a altura do enfesto, o material a ser enfestado e a pericia

dos operadores.

Tipos de enfesto: par e impar. No enfesto par, ha o casamento das folhas de
tecido, e no impar as folhas sao dispostas sempre no mesmo sentido, ou seja,
primeira folha com o lado direito para cima, todas as demais com o direito para
cima, ou primeira folna com direito para baixo, as demais com o direito para

baixo.
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llustragdo 7 — Enfesto
Fonte: Galeria google (ago. 2012).

3.2 Costura

Costura é a juncéo das partes que compdem pecas confeccionadas, levando
em consideracao as caracteristicas, tais como, textura, peso e elasticidade do
material a ser costurado.

As costuras séo constituidas de pontos que sdo o ciclo de entrelagamento
da linha no tecido através da agulha e outros elementos que formam a

lacada.

As maquinas mais utilizadas para costurar tecidos planos sdo as maquinas
de ponto fixo, pois o0 ponto ndo possui elasticidade. Para costurar malha se tem as
galoneiras, overlock, reta e interlock.

3.3 Beneficiamento

Beneficiamento de tecidos significa, de uma maneira geral, todos o0s
processos a que um tecido é submetido apdés o tear, e tem como finalidade



28

melhorar as caracteristicas visuais e de toque do material téxtil, além de poder dar
algumas caracteristicas especificas ao mesmo. Basicamente inclui 0s processos
de preparacdo (alvejamento, purga e desengomagem),tingimento ou

estampagem, acabamento, além de processos especiais.

3.3.1 Acabamento

O acabamento das pecas consiste em adicionar detalhes as pecas com mais
precisdo, e € responsavel por agregar beleza a peca. Acabamentos adequados
podem proporcionar um melhor aspecto a peca, alterar o toque do tecido e
provocar uma mudanca na textura. Existem varios tipos de acabamentos, como
acabamento de péssego, antimicrobiana, acabamento sem rugas, acabamento
aroma, acabamento protetor UV, lavagem 4&cida, lavagem da enzima

etc.
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4  LAVANDERIA

Lavanderia, por definicdo é um lugar onde se tem por especializacdo lavar
roupas, porém o processo de lavagem também pode dar caracteristicas as pecas.
No processo de lavagem também € necessario compreender os embasamentos
quimicos de cada processo para que o produto final esteja de acordo com o

requerido.

Os magquinarios béasicos no processo de lavanderia sdo as lavadoras, as

centrifugas e as secadoras.

4.1 Equipamentos Utilizados na Lavanderia

Lavadoras: As lavadoras podem ser divididas em frontais e horizontais, e

tem como funcao fazer o processo de lavagem das pecas.

llustracdo 7 — Lavadora frontal
Fonte: Mecanica Yamato (abr. 2009).
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llustracdo 8 — Lavadora horizontal
Fonte: Galeria google (ago. 2012).

Centrifugas: As centrifugas tem como fungéo retirar o excesso de agua

das pecas lavadas.

llustracéo 9 — Centrifuga
Fonte: Galeria google (ago. 2012).

Secadoras: As secadoras tem como fungdo secar por completo as pecas
confeccionadas por meio de um vapor guente que entra e passa pelas pecas,
completando o processo de secagem. No mercado se encontra secadoras

elétricas, a gas e a vapor.
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i o

llustragdo 10 — Secadora
Fonte: Galeria google (ago. 2012).

Os maquinérios tem alguns par@metros a serem seguidos:

- indicadores de temperatura do lado externo para evitar que o operador
tenha que abrir a maquina para medir a temperatura, muitas vezes
elevada;

- indicadores de tempo para que ndo haja excesso ou contengédo de tempo,
0O que acarretaria  em um produto com uma qualidade né&o
desejada;

- capacidade de carga nominal.

Para realizar uma lavagem tem-se que levar em consideragéo a relagédo de

banho e a rotagcéo desejada.

4.2 Relacao de Banho

A Relacdo de Banho (RB) expressa a relacdo entre o peso do material e o
volume de banho necessario para o tingimento. Assim, por exemplo, se houver
uma RB de 1:20 significaria que para cada 1 Kg de material se teria que utilizar 20
litros de tintura.
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peso do material téxtil
RB =
volume de banho de tintura

Normalmente é expresso em Kg/L, podendo também, para gquantidades

menores ser expresso em g/cma,

Uma RB serd curta quando a quantidade de liquido € pequena em

comparacao com o preco do material, e seré longa no caso contrario.

A intensidade de tingimento depende em grande parte na medida de RB,
sendo assim, para a mesma porcentagem de corante, produtos auxiliares e
condicbes de tingimento iguais, banhos longos costumam proporcionar tinturas

menos intensas que banhos curtos.

Exemplo: Se quiser obter 500 Kg de material com uma RB = 1:10, o volume

de banho a se utilizar seria:

500 Kg

Volume de banho = =500 x 10 = 5.000 litros de banho
1 Ko/l
10

Em processos por impregnacéo (fular), em que a RB material/liquido é
muito curta muda-se o conceito da demonstracédo para taxa de impregnacéao, que
€ expressa em % por peso de liquido absorvido. Assim, por exemplo, 100% de
impregnacao equivale a uma RB 1:1 (100g de tecido seco absorvem 100ml, ou
100gr de banho).

4.3 Rotacao de Banho

A rotacao do banho € definida por quantas rotacdes o cesto realiza em um

minuto RPM. As rotacdes sdo definidas conforme tabelas a seguir:
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Tabela 2 — Definicdo de rotacdo

Rotacdes baixas entre 13 e 20 RPM

Rotacdes altas entre 22 e 28 RPM

Fonte: Apostila teoria dos equipamentos (set. 2010).

Tabela 3 — Relagéo entre RB e rotacao

Relacéo de banho alta Rotacao baixa

Relagao de banho baixa Rotacéo alta

Fonte: Apostila teoria dos equipamentos (set. 2010).

4.4 Processos de Lavanderia

Os processos de lavanderia utilizados nas pecgas confeccionadas tem como
objetivo a diferenciacdo dos produtos para atender a constante mudanca do

mercado.

4.4.1 Tingimento

A tintura de tecidos € uma arte que comecou ha milhares de anos e a
disponibilidade comercial de corantes € enorme. A tecnologia moderna no
tingimento consiste de duzias de etapas que sédo escolhidas de acordo com a
natureza da fibra téxtil, assim como caracteristicas estruturais, classificacdo e
disponibilidade do corante para aplicagdo, propriedades de fixacdo compativeis
com o destino do material a ser tingido, consideracbes econfmicas e muitas

outras.

Durante o processo de tingimento, trés etapas s&do consideradas
importantes, ou seja, a montagem, a fixacdo e o tratamento final. A fixacdo do
corante a fibra é feita através de reagfes quimicas, da simples insolubilizacdo do

corante ou de derivados gerados, e ocorre usualmente em diferentes etapas
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durante a fase de montagem e fixagdo. Entretanto, todo processo de tintura
envolve como operacédo final uma etapa de lavagem em banhos correntes,
necessario para retirada do excesso de corante original ou corante hidrolisado

nao fixado a fibra nas etapas precedentes.

O processo de tingimento € um dos fatores fundamentais no sucesso
comercial dos produtos téxteis. Além da padronagem e beleza da cor, o
consumidor normalmente exige algumas caracteristicas basicas do produto,
elevado grau de fixacdo em relacdo a luz, lavagem e transpiracdo, tanto
inicialmente quanto apds uso prolongado. Para garantir essas propriedades, as
substancias que conferem coloragdo a fibra devem apresentar alta afinidade,
uniformidade na coloracdo, resisténcia aos agentes desencadeadores do

desbotamento e, ainda, apresentar-se viavel economicamente.

Corantes Reativos — sd@o corantes contendo um grupo eletrofilico (reativo)
capaz de formar ligacdo covalente com grupos hidroxila das fibras celulésicas,
com grupos amino, hidroxila e tidis das fibras protéicas e, também, com grupos
amino das poliamidas. Existem numerosos tipos de corantes reativos, porém o0s
principais contém a funcdo azo e antraquinona como grupos cromoéforos e os
grupos clorotriazinila e sulfatoetilsulfonila como grupos reativos. Neste tipo de
corante, a reagdo quimica se processa diretamente através da substituicdo do
grupo nucleofilico pelo grupo hidroxila da celulose, por exemplo, tingimento
usando compostos contendo sulfatoetilsulfona, cuja adicdo do corante a fibra
requer apenas a prévia eliminacdo do grupo sulfato em meio alcalino gerando o
composto vinilsulfona. Este grupo de corantes apresenta como caracteristica uma
alta solubilidade em agua e o estabelecimento de uma ligacdo covalente entre o
corante e a fibra, cuja ligacdo confere maior estabilidade na cor do tecido tingido
quando comparado a outros tipos de corante, em que o processo de coloracao
ocorre atraves de ligac6es de maior intensidade.
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llustracdo 11 — Reac&o corante reativo
Fonte: Scielo Brasil (set. 1999).

Corantes Diretos — Este grupo de corantes se caracteriza como
compostos solliveis em agua capazes de tingir fibras de celulose, por exemplo, o
algodao, a viscose etc., através de interacbes de Van De Waals. A afinidade do
corante € aumentada pelo uso de eletrdlitos, pela planaridade na configuracdo da
molécula do corante ou a dupla ligacdo conjugada que aumenta a adsorcao do
corante sobre a fibra. Esta classe de corantes é constituida principalmente por
corantes contendo mais de um grupo azo, por exemplo, diazo, triazo etc., ou pré-
transformados em complexos metélicos. Nas ultimas décadas as atividades de
pesquisa dos fabricantes de corantes diretos tem sido relativamente pequenas,
quando comparadas a grande comercializacdo dessa classe de corantes. A
grande vantagem desta classe é o alto grau de exaustdo durante a aplicacédo e

consequente diminui¢do do contetdo do corante nas aguas de rejeito.
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Corantes de Enxofre — E uma classe de corantes que, apos a aplicacdo, se

caracterizam por compostos macromoleculares com pontes de polissulfetos

(-Sn’), os quais sdo altamente insollveis em agua. Em principio sdo aplicados
apos pré-reducdo em banho de ditionito de sodio, o que Ihes confere a forma
solavel e sdo reoxidados, subsequentemente, sobre a fibra pelo contato com ar.
Estes compostos tem sido utilizados, principalmente, na tintura de fibras
celulésicas conferindo cores preto, verde oliva, azul marinho, marrom, e
apresentando boa fixacdo. Entretanto, estes corantes usualmente apresentam

residuos altamente téxicos.

Para que o tecido possa ser encaminhado para o tingimento ele deve estar
Pronto para Tingir (PT), para isso ele deve passar anteriormente por processos
que o preparem como a desengomagem para retirada da goma necessaria na

tecelagem e o processo de abertura das costuras.

4.4.2 Lavagem de Jeans

Levis Strauss era um vendedor de lona, assim como as ferramentas de
exploracdo nas minas de ouro, sendo que no ano de 1850, a lona estava presente
em todos os cantos onde houvesse um operario, ndo havendo mais a quem
vender. Entdo, com lonas encalhadas em seu estoque, Levis Strauss,
percebendo que o0s operarios das minas careciam de roupas resistentes
decidiu utilizar a lona como tecido de roupas de trabalho mais

resistentes.

Inicialmente, o alem&o residente no oeste americano, confeccionou trés
pecas de calcas feitas a partir de suas lonas, e a aceitacdo dos mineradores foi
positiva e imediata pela durabilidade. A calca jeans mais conhecida inicialmente

com jeanswear, estava incorporada ao gosto dos mineradores.
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Por conta da durabilidade do tecido as calcas jeans eram utilizadas por
muito tempo o que fazia com que os jeans utilizados ficassem diferenciados uns
dos outros, alguns rasgavam, outros com 0 atrito nas minas acabavam ficando

mais claros etc.

O jeans passou a ser confeccionado com denim, um tipo de
tecido de algoddo em que somente os fios dourdume s&o tingidos com

corante indigo, normalmente com ligamento sarja.

Uma caracteristica marcante desse tipo de tecido é o tingimento com
corante indigo. Este corante ndo tem muita afinidade com o algodéo, por isso o
tingimento fica apenas superficial nos fios de urdume, formando em cada fio um
anel azul e deixando o nucleo branco, como pode ser visto na figural2. Com isso
a solidez do tecido é muito baixa e, onde o tecido sofre atrito, perde a sua camada

superficial das fibras, com isso perdendo a sua cor.

llustracdo 12 — Fio indigo
Fonte: Galeria Google (ago. 2012).
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5 ESTUDO DE CASO

51 Casol

a) Nome do defeito: migracéo.

llustracdo 13 — Migrac&o

b) Sindnimos:
- escurecimento da trama;

- azulamento da trama.

c) Aparéncia: tecido acabado com trama mais escura comparado ao
tecido cru.

d) Processo de lavagem.

5.1.1 Desengomagem

RB =1:10

Temperatura = inicio 70° C passando para 90° C



90°C 15

70°C l

A = deslizante
antiquebradura
B = enzima alfa-amilase

C = resfriar e soltar o banho

5.1.2 Estonagem

RB =15
Rotacdo da maquina = 20 a 30 RPM
Temperatura = 50° C

30’ - 45’

A =20,0% abrasivo
1,0% enzima neutra
1,09/l antimigrante

B = soltar o banho

e) Possiveis causas:

- Falta de antimigrante na desengomagem e lavagem.
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f) Analise:

Pode-se verificar que as calcas lavadas apresentam um tom de trama
azulado quando comparado a peca crua, com a tendéncia de ser acentuada a

cada nova lavagem.

5.1.3 Antimigrante

Os antimigrantes foram criados para minimizar a difusdo dos corantes por
todo o substrato das pecas em indigo, sendo aplicado durante os processos de
desengomagem, estonagem e alvejamento. E um produto que tem por finalidade
manter em dispersdo o corante indigo removido da fibra, evitando sua
redeposicdo na trama branca, bolsos e etiquetas das pecas. O produto também
nao deve interferir na acdo de enzimas como alfa-amilase, empregada na

desengomagem, e as celuldsicas, na estonagem.

llustracdo 14 — Processo de migragéo
Fonte: Anti back staining method for denim
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llustracdo 15 — Processo de migragéo
Fonte: Anti back staining method for denim

g) Solucgéao:

41

- utilizacdo do antimigrante apropriado — em todas as etapas do

processo:
- desengomagem,;

- estonagem.

- verificagdo da quantidade adequada através da realizacdo de testes

pilotos.

h) Classificacéo: defeito causado pela lavanderia.

52 Caso?2

a) Nome do defeito: estrias.
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llustracao 16 — Estrias

b) Sinénimos:

- Vincos mais claros.

c) Aparéncia: A peca ap0s o processo de lavagem apresenta partes mais

claras nos vincos onde houve excesso de estonagem.

d) Processos de lavagem.

5.2.1 Desengomagem

RB =1:10
Temperatura = inicio 70° C passando para 90° C

90°C 15

70°C l

A = deslizante
antiquebradura
B = enzima alfa-amilase

C = resfriar e soltar o banho
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5.2.2 Estonagem
RB =15

Rotagcdo da maquina = 20 a 30 RPM

Temperatura = 50° C

30’ - 45’

A =20,0% abrasivo
1,0% enzima neutra
1,09/l antimigrante

B = soltar o banho

Deve-se tomar cuidado para abrir as costuras, 0 que evita vincar as

pecas.

e) Possiveis causas:
- a néo retirada total da goma utilizada no processo de tecimento;

- falta de umectacéo prévia.

f) Analise: Ao se analisar a peca, verifica-se que nas partes onde se
localizam as estrias 0 corante indigo utilizado sofreu maior desgaste comparado
ao resto da peca, fazendo com que a peca ndo figue com uma cor

uniforme.

5.2.3 Processo de abrir costura

Processo de pré-umectagdo, que consiste em passar as pegas por uma
caixa d’agua contento umectantes e deslizantes a fim de melhorar a absorcao de

agua e o amolecimento prévio do tecido.



Passar a peca aberta de 2 a 3x no banho contendo:
- 2 g/l umectante;

- 2 g/l deslizante;

- agua a 40°C.

a) Solugéo:
- aplicacao de umectante no processo de abrir costura,;
- aplicacao de deslizante no processo de abrir costura;

- processo de desengomagem efetuado com sucesso.

b) Classificagédo: defeito causado pelo processo de desengomagem.

5.3 Caso3

a) Nome do defeito: puimento nas barras.

llustragéo 17 — Puimento nas barras

b) Sinénimos:
- rompimento dos fios;
- desgaste da barra.
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c) Aparéncia: A peca ap0s o processo de lavagem/estonagem apresenta
um desgaste e rompimento dos fios da barra, principalmente proximo as

costuras.

d) Processo de lavagem.
5.3.1 Estonagem

RB =15

Rotacdo da maquina = 20 a 30 RPM

Temperatura = 50° C

30" - 45’

A = 1/3 de pedra cinazita
1,0 % enzima &cida
1,09/l antimigrante

B = soltar o banho

a) Possiveis causas:
- falta de balanceamento dos produtos — pedra x enzima X po;

- processos de estonagem muitos longos — acima de 90 minutos.

b) Analise: Ao se analisar as pecas verifica-se que proximo as costuras
da barra houve um rompimento dos fios devido ao excesso de acdo

mecanica.

5.3.2 Enzima celulase

A enzima celulase age diretamente sobre as fibras celulésicas, sendo

utilizada na estonagem e biopolimento de pecas confeccionadas, conferindo ao
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artigo um aspecto e toque diferenciados. Atualmente se encontram no mercado

dois tipos de celulase:

- enzimas 4&cidas: possuem maior poder de abrasdo e nao séo
recomendadas para a utilizacdo em tecidos com elastano, ou em tecido com peso
abaixo de 10 oz. Normalmente, atuam na faixa de pH entre 4,5 e 5,0 em uma
temperatura de 60° C;

- enzimas neutras: tem menor poder abrasdo, mas sdo mais utilizadas por
sua facilidade de uso. Atuando em uma faixa mais ampla de temperatura e pH,

reduzem as perdas provenientes de varia¢cées no processo.

5.3.3 Pedrae po6

Agentes fisicos utilizados no processo de estonagem promovendo a acao

mecanica.

a) Solucao:

- Utilizacao correta dos produtos.

Tabela 3 — Utilizac@o dos produtos na estonagem

Tecidos leves Utilizar apenas enzima celulase
Tecidos médios Utilizar enzima celulase e p6
Tecidos pesados Utilizar enzima celulase e pedra

Os processos de estonagem nao devem ultrapassar 90 minutos.

b) Classificacdo: defeito causado pela lavanderia.
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54 Caso4

a) Nome do defeito: Formacao de peeling

llustracao 18 — Formacdao de peeling

b) Sinénimos:
- quebra das fibras do tecido;

- soltura de microfibrilas do tecido.

c) Aparéncia: Tecido apds processo de tingimento apresenta fibras do

tecido desfiadas causadas pelo excesso de acdo mecanica.

d) Processo de lavagem:

- tingimento reativo.

e) Possiveis causas:

- acdo mecanica do processo de tingimento.

f) Andlise: Analisou-se que as fibras dos fios do tecido acabam se
desgastando devido a acao mecanica do processo de tingimento, fazendo com

que a peca apresente microfibrilas, os chamados pelinhos.
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5.4.1 Processo de biopolimento

Um processo que utiliza a enzima celulésica com aplicacdo para melhora
da resisténcia a formacao do peeling eliminando as microfibrilas.

Preparar um banho com RB = 1:10, temperatura 50° C e pH em 5,5.
Acertar a rotagdo da maquina em torno de 20 rpm a 30 rpm. Inserir a enzima
celulésica, bater de 30 a 45 minutos e enxaguar, conforme esquema
abaixo:

RB=1:10
Rotagcdo da maquina = 20 a 30 RPM
Temperatura: 50° C

30’ - 45

A=1,0 % enzima celulésica

B = soltar o banho

llustracdo 16 — Tecido sem tratamento de bio-polimento/tecido com tratamento de biopolimento
Fonte: Galeria google (ago. 2012).



a) Solucao:

- Processo de bio-polimento.

b) Classificacéo: defeito causado pelo processo de tingimento.

55 Casob

a) Nome do defeito: tecido com estouro de travete.

llustracdo 19 — Tecido com estouro de travete

b) Sindénimos:

- Rasgo nas costuras.

c) Aparéncia: peca com ruptura no tecido préximo a costura no ziper do
cavalo apos processo de tingimento.

d) Processo de lavagem:

- Maquina cesto aberto.

49
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llustracéo 20 — Maquina com cesto aberto

e) Possiveis causas:
- RB baixa agregada a rotatividade alta;

- utilizagdo de maquinas de cesto aberto.

f) Andlise: Analisou-se que o tecido préximo a costura do ziper

encontrava-se enfraquecido com rupturas dos fios.

5.5.1 Processo de Tingimento

Preparar o banho com 1,0g/L de detergente, RB 1:10, temperatura de 50°C
durante o periodo de 10 minutos enxaguando em seguida a frio, durante 3

minutos.

ApoOs o processo de preparacdo ocorre o tingimento com 2,0 — 4,0 g/L de
detergente e 1,0 — 2,0 g/L de sequestrante de calcio e temperatura de 60°C,
sendo que apdés 3 minutos se acrescenta a porcentagem de corante reativo
desejada e deixa por 5 minutos. Adicionar, entdo, a porcentagem de cloreto de
sédio (sal) equivalente a quantidade de corante. Apés 20 minutos adicionar a
porcentagem de carbonato de sédio (barrilha) também equivalente a quantidade

de corante.
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Continuar o banho de 30 a 90 minutos, ndo podendo ultrapassar esse tempo

e assim, soltar o banho, conforme esquema abaixo:

RB =1:10

Temperatura = 60°C

3 5 20 30' - 90'

|

A B C D Soltar

A=2,0-4,0 g/L detergente

1,0 - 2,0 g/L sequestrante de célcio
B = X % corante reativo
C =Y % cloreto de sédio (sal)

D = Z % carbonato de sédio (barrilha)

Em seguida vem o processo de ensaboamento, onde se deve aprontar um
banho com 1,0 g/L de sequestrante de calcio a uma temperatura de 60°C por 5
minutos e, entdo, solta-lo, preparar entdo um banho com 2,0 g/L de sequestrante
de célcio a uma temperatura de 90°C por 5 minutos, e esfrid-lo trocando metade

dele até alcancar a temperatura de 70°C, e depois soltar.

O proximo e ultimo processo € o de amaciamento, onde se prepara um
banho com 2,0% de amaciante catidonico com RB 1:15 a temperatura de 40° C por

10 minutos. Retirar do banho sem enxaguar, centrifugar e secar.

a) Solugao:
-uso de maquinas com cestos tripartidos para diminui¢do do atrito das
pecas;
- utilizacdo da relacdo de banho de tingimento alta, maior que 1:18 e a

rotacao baixa, menor que 18 RPM.
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llustragéo 22 — Maquina com cestos tripartidos

llustragdo 23 — Cesto tripartido
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6 CONCLUSAO

No desenvolvimento deste trabalho se analisou 0s processos presentes na
lavanderia destacando os problemas encontrados durante esses processos e

verificando possiveis solugcdes para 0s mesmos.

Conforme se verificou ndo existem normas para 0s presentes problemas
existentes nos processos de lavanderia, o que dificulta 0 processamento no setor

téxtil criando assim a necessidade de cataloga-los.

Analisando os casos apresentados se constatou que os defeitos descendem
de origens distintas, porém, revelados no processo de lavanderia, portanto se
concluiu que nem todo defeito apresentado na lavanderia é decorréncia de um

processo de lavagem inadequado.

Para dar continuidade ao trabalho recomenda-se o estudo de outros casos,
poiS 0S casO0s aqui presentes Sao apenas uma prévia para uma possivel
normalizacdo dos defeitos encontrados no processo de lavanderia

industrial.
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