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La serigrafia, tal y como se aplica en la actualidad, es el resultado de siglos de evolucion
de una técnica con gran versatilidad que fue perfecciondndose a lo largo del tiempo, lo que
derivé en el desarrollo de insumos de alto grado de contaminacién con el fin de mejorar la

eficaciadelatécnica.

El presente trabajo se enfoca en el desarrollo de tinta serigrafica compuesta en su
totalidad de elementos calificados como no toxicos para el ser humano ni para el medio

ambiente, con el fin de reducirelimpacto ambiental que la técnica posee enlaactualidad.

Este trabajo contempla como parte del impacto ambiental de la serigrafia aquel que
surge de los procesos productivos de las tintas. Dicho impacto se concentra mayormente
en dos acciones consecuencia de estos procesos: el desecho de aguas de vertido y la
liberacion de gases; al serlos recursos hidricos los mayormente empleados tanto en talleres
serigraficos como en fabricas de produccion de tintas, los efluentes de las mismas estan
contaminados con los restos de elementos utilizados en la fabricacion de tintas y
estampados de textiles. A su vez, el secado de los estampados y la fabricacion de tintas

también permiten la liberacion ala atmdsfera de gases potencialmente toxicos.

Dentro de los componentes con los que se fabrican las tintas serigréficas, y demas
insumos para desarrollar la técnica, se encuentran sustancias agresivas tanto para el medio

ambiente como parael serhumano, potencialmente cancerigenas o mutagénicas.

Es por tanto sumamente importante reducir el nivel de agresividad de productos tan
vastamente utilizados mediante el desarrollo de nuevos productos pensados desde su

concepcién de manera sustentable, mediante el empleo de insumos no téxicos.



Fundamentacion

del proyecto

Planteamiento del problema
Objetivos

Justificacion del tema
Antecedentes

Metodologia



1.1
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La serigrafia es una técnica milenaria con gran vigencia en la actualidad que ha
evolucionado con el pasar de los afos buscando su perfeccionamiento. Esto ha derivado en
el desarrollo de insumos - tintas, emulsiones, disolventes- de alto grado de contaminacion
con el fin de mejorar la eficacia de la técnica. Es por eso que este trabajo se centrard en el
desarrollo de tintas serigraficas textiles en base a insumos de origen natural, con el fin de

intentar reducir elimpacto ambiental causado por el uso de estos materiales.

1.2
OBJETIVOS

Los objetivos planteados para el presente trabajo son los siguientes:

1.1.2 Objetivo general
Desarrollar tinta serigrafica textil de forma artesanal, en base a elementos de origen natural.

1.1.2 Objetivos especificos
a) Ampliar el nimero de colorantes naturales usados para el desarrollo de las tintas

respectoalosantecedentes encontrados.
b) Investigardistintas superficies textiles de aplicacién.

c) Probar la eficacia de la tinta textil desarrollada (solidez del color a la luz, al lavado y al

frote).

d) Contextualizar el desarrollo a nivel nacional.

1.3
JUSTIFICACION DEL TEMA ELEGIDO

Como futura profesional que desarrollard su trabajo dentro de una de las industrias mas
contaminantes del planeta, y cuya formacién académica ha sido embebida de la
importancia de la sustentabilidad en la disciplina, considero pertinente seguir investigando
en nuevas formas de potenciar la sustentabilidad en técnicas y metodologias de disefio ya
existentes, con el fin de transformar a las mismas en opciones mas amigables con el medio
ambiente, de forma de poder ampliar el drea de accion de quienes estan trabajando en la

creacion de insumos para la técnica, y de quienes estan llevando adelante proyectos



basados en la utilizacion de técnicas naturales como formadeintervencion de los textiles.

El hecho de desarrollar tinta serigrafica textil con las caracteristicas planteadas ayudaria
areducir el impacto ambiental de la técnica, ya que la utilizacidon de insumos no téxicos a la
hora de desarrollar el producto se traduce en la disminucion de los residuos contaminantes
de la serigrafia, en cuanto a preparacién, enjuaguey limpieza de losimplementos utilizados
en la técnica - tales como bastidores, productos auxiliares de limpieza o las tintas
serigraficas utilizadas en la actualidad - asi como para los desechos provenientes de la

produccion de dichosinsumos.

La industria textil en su totalidad presenta niveles de contaminacion preocupantes, y es
altamente contaminante para los cursos de agua en particular, debido a la diversidad de
productos quimicos utilizados durante todo el proceso de la creacion de productos. La
contaminacién del agua como consecuencia de los procesos de acabados textiles en
especifico, tanto tefido como estampado, genera preocupacion en las comunidades
cientificas; la liberacién de metales y colorantes en las aguas de vertido provenientes de la
implementacién de estas técnicas ha alcanzado en las ultimas décadas niveles
preocupantes, en adicion a la presencia de sustancias que han sido clasificadas como
contaminantes peligrosos debido a su alta toxicidad para la vida acuaticay la salud humana

en estas mismas aguas residuales (Valladares, Valerio, de la Cruz & Melgoza, 2016).

Parada (2009) establece que el impacto ambiental de los procesos serigraficos, tanto de
produccién de tintas como de estampado, son considerables; los problemas ambientales
derivan basicamente de la presencia de colorantes en el agua, afectando los procesos de los
ecosistemas, a la vez que se liberan sustancias toxicas por descomposicion, que al tratarse
de moléculas potencialmente mutagénicas repercuten sobre la salud de aquellos seres

vivos expuestos a los cursos de agua contaminados (Diaz, 2018).

Creo de suma importancia, por tanto, generar nuevos insumos para una técnica tan
ampliamente utilizada en la industria - como lo es la serigrafia- que se atengan a los
estandares de sustentabilidad necesarios para transformar a la industria textil en una

industria menos dafina.



1.4
ANTECEDENTES

El problema planteado no ha sido estudiado en el pais, y tampoco profundamente enla

regién latinoamericana. Como antecedentes podemos encontrar los siguientes trabajos:

A) “Insumos ecoldgicos para la serigrafia textil: Caso Peruano”, investigacion

desarrollada enla Universidad Mayor de San Marcos, Perti (2011)

B) “Impresién y tefiido digital y convencional con colorante natural: procesos de

optimizacion y estandarizacion para satisfacer las demandas futuras”, investigacion

realizada enla Universidad de Thessaloniki, Grecia (2012)

() Una patente de tinta serigrafica biodegradable registrada por Shari Shifrin en Estados

Unidos (1996).

D) “Insumos ecolégicos aplicados a laimpresion textil como alternativa para un proceso

sustentable”, trabajo de grado presentado en la Universidad Federal de Santa Catarina,

Brasil (2019).

A "INSUMOS ECOLOGICOS EN LA
SERIGRAFiA TEXTIL: CASO PERUANO"

AUTORES
Oswaldo Rojas Lazo, Daniel Mavila Hinojoza y

Nora Rojas Pérez

INSTITUTO
Universidad Nacional Mayor de San Marcos (Peru)

FECHA, TIPO Y LUGAR DE PUBLICACION
2011, paper cientifico para revista Industrial Data

BREVE RESENA
Este paper es uno de los pocos antecedentes

a nivel regional de produccidn de tinta serigrafica
a partir de colorantes de fuentes naturales.
El trabajo se centra en la obtencion de tinta
serigrafica a partir de hojas de eucaliptus, usando
como vehiculo suspension de almidén y sulfato
de aluminio como mordiente. Los resultados
obtenidos fueron positivos,ya que se obtuvo

una tinta con buena fijacion.

PROCEDIMIENTO

Para la preparaciéon del tinte, se colocan
100g de hojas de eucalipto en remojo en 2
1 litros de agua por una semana. Luego, se
retiran las hojasy se procede a hervir por 90

minutos paralareduccién del mismo.

Para la pasta, se obtiene una suspension
2 ~de almidon en agua en caliente; luego se
enfria hasta alcanzar las caracteristicas

necesarias de viscosidad.

Para la tinta se mezclan 30ml del tinte
preparado en el paso 1,2ml de solucién de
3 “sulfato de aluminio para amordentar y
100ml de la suspensién de almidén. Se
uniformiza por 5 minutos hasta obtener

una pasta.
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“IMPRESION Y TENIDO DIGITAL Y CONVENCIONAL
B CON COLORANTE NATURAL: PROCESOS DE

OPTIMIZACION Y ESTANDARIZACION PARA

SATISFACER LAS DEMANDAS FUTURAS."

AUTORES
Georgios Savvidis, Maria Zarkogianni, Evangelos

Karanikas, Nikolaos Lazaridis, Nikolaos Nikolaidis
and Eforia Tsatsaroni

INSTITUTO
Universidad de Thessaloniki (Grecia)

FECHA, TIPO Y LUGAR DE PUBLICACION
2012, paper cientifico para revista Coloration

Technology

TITULO ORIGINAL

“Digital and conventional printing and dyeing
with the natural dye annatto: optimisation and
standardisation process to meet future demands”

BREVE RESENA

El paper presenta los resultados de la

experimentacion en base al colorante natural
annatto, tanto para el tefido de telas como para el
desarrollo de tintas textiles a base de pasta para
estampado tradicional, y tintas acuosas textiles

paraimpresion digital.

Los elementos utilizados para generar la pasta son
compuestos quimicos pre-preparadas
(aglutinantes y espesantes) y comercializados en
el mercado, que no presentan riesgo para la salud.
Como mordientes se utilizan alumbre de potasioy

sulfato de hierro.

C TINTA SERIGRAFICA
BIODEGRADABLE

AUTORA
Shari Shifrin

INSTITUTO
United States Patent and Trademark Office [USPTO]

FECHA, TIPO Y LUGAR DE PUBLICACION
1996, patente de invencién, Estados Unidos

TITULO ORIGINAL
Biodegradable air drying screen printing ink

PROCEDIMIENTO

Para preparar el tinte se calientan varias
soluciones con distintas concentraciones
de annatto (entre 0,2% y 2%) a 80°C por 10
minutos, revolviendo hasta lograr su

reduccion.

Se amordenta antes, durante y después de
la preparacién del bafo de tinte por 30
minutos, con soluciones acuosas de
alumbre de potasio y sulfato de hierro lll en

concentracionesdeentreel 25%y el 50%.

Para preparar 1kg de pasta se mezclan 40g
del tinte con 792ml de agua, revolviendo
durante 5 minutos. Luego se agrega 150g de
aglutinante Cepol Bind 1102 y se revuelve
por 5 minutos. Posteriormente se agrega - a
ojo- espesante Cepol Clear HC hasta
alcanzar la viscosidad necesaria, siempre
revolviendo. Por Ultimo se amordenta
nuevamente la pasta con alumbre de

potasio (cantidad no especificada).

PROCEDIMIENTO

Primero se prepara la pasta con la siguiente
relacién en su composicién: 99.5% de agua,
0.37% de alginato de sodio y 0.09% de aceite
de coco. Se agrega una cucharadita de aceite
de clavo por litro de base almacenada como

conservante.
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BREVE RESENA
Esta patente registrada en Estados Unidos, ya

expirada, detalla la creacién de tinta serigréfica
biodegradable. Presenta una tinta a base de
gomas solubles en agua, y un agente secante, al
que se le agrega pigmentos de origen natural y
latex natural que cumple la funcién del

aglutinante.

IMPRESION TEXTIL COMO ALTERNATIVA PARA

"INSUMOS ECOLOGICOS APLICADOS A LA
UN PROCESO SUSTENTABLE"

AUTORA
Kerolyn Paula Freire Sousa

INSTITUTO
Universidad Federal de Santa Catarina

FECHA, TIPO Y LUGAR DE PUBLICACION
2019, trabajo de grado, Brasil

TITULO ORIGINAL
“Insumos ecoldgicos aplicados & estamparia téxtil

como alternativa para um processo sustentdvel”

BREVE RESENA

Este trabajo presenta los resultados de la
experimentacion con cdrcuma brasilera e israeli
como colorante en tintas textiles de base agua. La

base de la tinta contiene agua, espesantes

A la pasta se le agrega latex natural, que
funciona como aglutinante, de forma que
ocupe entre el 10% y 15% de la mezcla

resultante.

Posteriormente, se agregan los pigmentos
a la pasta, estos conformando el 1% del
volumen de la tinta. Los pigmentos pueden
ser en forma de polvo, si pueden ser
pulverizados. Si no, se agregan en forma de
tinte. Para prepara el bafio de tinte se
mezclan el pigmento con agua, la relacion
entre los mismos dependiendo del
pigmento, y se calientaa 100°C hasta que se

logre unbafo detinte homogéneo.

Por ultimo se agregan entre 1gy 2g de urea
en grano de forma que la relacion en el
volumen final de tinta sea entre 0,4% y
0,6%. Se revuelve lentamente hasta que la
urea se disuelva en el volumen,

conformandolatinta.

PROCEDIMIENTO

Se disuelve el espesante natural en agua en
una proporcién del 8% (8,5g en 100mL de
agua) mediante agitaciéon constante
producto de un agitador Fisatom 713D.Una
vez disuelto la mezcla permanece en
reposo a temperatura ambiente - 21°C
aproximadamente - hasta la completa
homogeneizacioén.

Luego se agrega en caliente 0,5mL de urea
y, dependiendo de la receta, entre 0,5mLy
3mL de resina de breu, previamente diluida
enaguaa 100°C,en unaproporciénde 1g/L,

mediante agitaciéon constante con un

12



naturales, urea, resina de breu como ligante, y agitador mecanico.

tanino como mordiente, extraido de layerba mate. _

Ademds, se utiliza sulfato de aluminio como 3 Para aumentar el pH con fin de fijar mejor el
mordiente externo, impregnando los sustratos color, seagrega 0,29 de carbonato de calcio.

textiles previoalaimpresién serigrafica.

Para amordentar la tinta se agrega 0,1g de
Los resultados de las pruebas de solidez al lavado 4 P

acidotanico.
en calientey en frio desarrolladas muestran que la

intensidad del color en las pastas de impresién Por dltimo se agrega 1g de cdrcuma
’

gue contienen tanino y resina fue mayor que las 5

brasilera oisraelidependiendo delareceta.
demds. Ademas, el sulfato de aluminio

impregnado en la tela puede aumentar la

intensidad del colordelatinta.

Fueron preparadas cuatro tintas distintas
siguiendo procedimientos similares, variando la

presenciade taninoyresinaen cadauna.

1.5 i
METODOLOGIA

Para la realizacion de este trabajo se llevé adelante una investigaciéon exploratoria
experimental, considerando los pocos antecedentes sobre el tema. La metodologia

aplicadaalolargodel procesoreconoce las siguientes etapas:

ETAPA 1

Planteamiento y definicién del problema

ETAPA 2

Relevamiento de informacién e
investigacion de alternativas

!
ETAPA3

Experimentacion

!

ETAPA A4

Desarrollo del producto final y conclusiones
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Las etapas 2y 3 funcionan en un sistema de retroalimentacién donde lainvestigacién de
la etapa 2 funciona como insumo para la etapa 3. Una vez experimentado se evaltan los
resultados y de ser necesario se investigan diferentes alternativas, para luego volver a
experimentar, y asi sucesivamente. Las anteriores etapas se componen de varios

momentos, como se puede apreciarenlafigura 1.

PRIMERA ETAPA
Es la instancia preliminar donde nace la eleccion del tema 'y la definicion del problema

producto deinquietudes tanto personales como profesionales.

SEGUNDA ETAPA
La busqueda de los antecedentes ya planteados, en conjunto con el relevamiento

bibliogréfico enfocado entres ejes, sustentabilidad, impacto ambiental y serigrafia, ademas
de la investigacion sobre la composicion de las tintas culmina en la creacién del marco
tedrico que encuadra la experimentacién posteriormente realizada. La informacion para su
desarrollo se obtuvo tanto de fuentes escritas como orales, a través de entrevistas a

diferentesactores de laindustria serigréfica.

TERCERA ETAPA
Una vez concluido el marco tedrico se procede a la experimentacién que dard como

resultado la composicion final de la tinta, contemplando las caracteristicas necesarias que
debera tener. La experimentacion se nutre tanto de la informacion recabada en el marco
tedrico como del relevamiento de insumos que se pueden obtener en el mercado local.
Como fue planteado, la tercera etapa se alimenta de la segunda, ya que por cada resultado
obtenidoy evaluado, de ser necesario se realiza una nueva investigacion pertinentealo que
se necesita mejorar, para proceder a experimentar de nuevo, hasta tener el resultado

esperado.

CUARTA ETAPA
Una vez culminada la experimentacién con éxito, se procede a la fabricaciéon de las tintas

con la composicién final seleccionada y a la redaccion de las conclusiones y

recomendaciones pertinentes.

| 14



ELECCION DE TEMA

i

PLANTEAMIENTO Y DEFINICION
DEL PROBLEMA

BUSQUEDA DE RELEVAMIENTO INVESTIGACION SOBRE
ANTECEDENTES BIBLIOGRAFICO COMPOSICIONES DE TINTAS

IMPACTO

AMBIENTAL SERIGRAFIA

SUSTENTABILIDAD

CREACION DEL MARCO TEORICO

RELEVAMIENTO DE INSUMOS

EN EL MERCADO
EXPERIMENTACION

#l—\

PRODUCTO CONCLUSIONES
FINAL

Figura 1: Diagrama de las etapas del proyecto.
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2.1
SUSTENTABILIDAD

En estos ultimos afos se ha hablado de la sustentabilidad - o sostenibilidad o desarrollo
sostenible- como eje transversal que cruza todas las industrias, con el fin de reducir el

impacto quede laactividad humanaen el medio ambiente.

El auge de este tema resulta en la existencia de muchas definiciones y “modelos” de
sustentabilidad. Es por esto que la definicién que se toma en cuenta es la establecida por la
Comisién Mundial sobre el Medio Ambiente y el Desarrollo de la Organizacién de las
Naciones Unidas (ONU). Segun el informe final presentado por esta comision en 1987 el
desarrollo sostenible es aquel que permite «asegurar que [se] satisfaga las necesidades del
presente sin comprometer la capacidad de las futuras generaciones para satisfacer las

propias» (Brundtland, 2005).

En el ano 1999 la ONU presentd en el Foro Econémico y Mundial de Davos, en Suiza, una
iniciativa llamada Pacto Mundial, donde se incentiva al sector empresarial privado a volcarse
a la sustentabilidad. El Pacto Mundial fija una serie de metas del desarrollo, los Objetivos de

Desarrollo Sostenible (ODS) hasta el afio 2030.

El desarrollo sostenible debe ser dentro de limites ecoldgicos a los que puedan aspirar
gran parte de la poblaciéon; es por eso que la sustentabilidad trasciende el aspecto
puramente ambiental de las acciones. Podemos decir que engloba en tres grandes ejes:

a) Social

Se enfoca en como, dénde y en qué condiciones se fabrican los productos y se obtienen
las materias primas; involucra saber en qué condiciones trabaja la mano de obra que se
dedicaaestastareas.

b) Econédmico

Busca establecer los efectos de la relacion costo-beneficio entre los factores ambientales
y las poblaciones humanas. Evalla la rentabilidad de los proyectos teniendo en cuenta el
respeto hacia los recursos utilizados, gestiondndolos y haciendo uso responsable de los
mismos.

¢) Ambiental

Analiza los flujos de materias primas- sus fuentes, cbmo se obtienen, cémo se
transportan-y el tratamiento de los desechos de los procesos productivos. Los desechos

implicantodo los resultantes de lasactividades durante los procesos, incluso el tratamiento
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Figura 2: Diagrama de Venn de los ejes de la sustentabilidad.

del producto final luego de su vida util. Refiere a la preocupacion por la estabilidad

ecologica,yaquelos procesosde produccion seanlomas limpios posible.

2.1.1
El fenéomeno de la moda rapida

Desde mediados del siglo XX se ha desarrollado en la industria textil un fenémeno
conocido como moda rapida o fast fashion. Este fendmeno «se basa en la producir de forma
masiva, y en un tiempo muy reducido, prendas actuales a precios asequibles» (Folgueira,

2018)yseapoyaendos pilares:

1) Un sistema de produccién de respuesta rapida, que garantiza no producir

ningun producto hasta tener pruebas de sudemanda en el mercado.

2) Planificar surtidos dindmicos, ya que renovar asiduamente la oferta de

prendas en tienda generaatractivo para el cliente.

Basado en este sistema, este tipo de modelo ofrece dos tipos de prendas basicas de baja
rotacion en tienda, y prendas de tendencia, de alta rotacién y facilmente reemplazables; se
intenta que los productos respondan y se adapten rapidamente a las necesidades de los
consumidores los 365 dias del afo. La rotacion constante de mercaderia motiva a que los
tiempos de consumo y desecho sean cortos, por lo que el modelo productivo del fast

fashion genera un volumen de residuos muy alto. En palabras de Folgueira (2018)
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«la moda rapida [...] deja una huella de contaminacién en cada fase del ciclo de vida de una

prenda, y provoca riesgos sociales, laborales y medioambientales.»

Elimpacto ambiental de la moda rapida esinnegable. El volumen de prendas manejado
implica que una gran cantidad de las mismas presenten diversos acabados textiles; las
sustancias quimicas utilizadas para los distintos procedimientos -como el teflido o
estampado -, el consumo de recursos energéticos e hidricos, la liberacién de gases de
efecto invernadero, asi como los desechos materiales y/o vertidos, afectan en gran medida
alas poblaciones del hemisferio sur, que es donde se sitlan las fabricas que desarrollan este
tipo de procesos (Folgueira, 2018). Sin embargo, las consecuencias ambientales tienen
repercusiones mas globales, que se traduce en el cambio climatico. El consumo
indiscriminado de recursosy los niveles de contaminacion alcanzados por la industria textil

tienenrepercusiones en todo el mundo.

Se estima que el consumo de agua para procesos como el tefiidos es de
aproximadamente 100mL por cada kilogramo de tela; de la misma forma, el tefido textil
tradicional emite como aguas residuales aproximadamente 200.000 toneladas de tintes sin
usar al afo. Lafalta de legislacién actualizada para la descarga de efluentes ha permitido no
solo la ocurrencia de situaciones de este estilo, si no que la industrial textil sea uno de los

mayores consumidores deagua (Valladaresetal., 2016).

Si bien el impacto ambiental de la serigrafia se vera mas adelante en este trabajo, no se
puede negar que la produccion de grandes cantidades de prendas aumenta el uso de la
técnica y por ende el consumo de insumos para la misma. En 2015 un total de 34.000
millones de metros cuadrados de tela fueron estampados, principalmente mediante
serigrafiaindustrial. Se presume que entre el 11%Yy el 13% del total de los productos textiles
producidos ese afo fueron estampados, y que el crecimiento es del 2% anual (Memon, Ali
Khoso, Memon, Wang & Zhu, 2015), es decir que en la actualidad, el porcentaje de

productos textiles estampados ronda el 20% del total producido.

El hecho de que una quinta parte de la produccién mundial textil requiera de
estampados textiles, dimensiona la cantidad de productos téxicos y contaminantes que
son necesarios para implementar las diversas técnicas. El constante incremento de la
produccion textil necesaria para satisfacer las demandas de la moda rapida solo hace que el
consumo de productos toxicos aumente, y asi el grado de impacto de la industria, tanto en

las poblaciones mas vulnerables como a nivel global.
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La deslocalizacion juega un gran papel en la industria de la moda rapida; la industria
textil se concentra en el sudeste asiatico: en paises como China, India, Bangladesh o
Camboya (Folgueira, 2018), donde la legislacién laboral es débil, generando ambientes de
trabajo muy peligrosos para los trabajadores, lo que se traduce en sistemas productivos y

dedistribucién de poco costo paralasempresas, con el gran atractivo que eso conlleva.

Los modelos productivos actuales son sumamente dafinos, el cambio hacia una
industria mas sustentables es mds necesario que nunca, ya que «la sostenibilidad en moda
busca encontrar un equilibrio entre lo que producimos, lo que consumimos y la naturaleza»

(Folgueira, 2018).

2.1.2
Sustentabilidad en la industria

Enlos ultimos tiempos han surgido diversas iniciativas para el control de las condiciones
de trabajo de la industria textil con el fin de incentivar a las empresas a volcarse a sistemas

productivos mas sustentables. Algunas de ellas se detallan a continuacién:

1 | GLOBAL REPORTING INITIATIVE [GRI]
Una de las pioneras en el tema, es una organizacion sin fines de lucro que opera a

nivel internacional que guia a las empresas en como efectuar los informes y
memorias de sustentabilidad, y en qué dmbitos hacerlo. Las Ultimas guias publicadas
son los Estandares de Sostenibilidad GRI,en 2018.

2 | OBJETIVOS DE DESARROLLO SUSTENTABLE [ODS]
Como se menciond anteriormente, este grupo de objetivos fue establecido por la
ONU como parte de su Pacto Mundial y la agenda de desarrollo sostenible. Son 17
objetivos, cada uno compuesto por diversas metas, que buscan direccionar a las
empresasy gobiernos hacia sistemas de trabajo mas sustentables para el afio 2030.

3 | BUSINESS SOCIAL COMPLIANCE INITIATIVE [BSCI]
En espafol se conoce como Iniciativa de Cumplimiento Social Empresarial; consiste
en un sistema de gestiéon que ayuda a las empresas a controlar e impulsar el
cumplimiento de los cédigos sociales en las cadenas de suministro globales, a través
de auditorias que se rigen por un cédigo basado en las normas de la ONU, OIT, entre
otros organismos. Surge en 2003 como forma de buscar la conjuncién de los diversos
codigos de conducta que existen en el tema, para lograr homogeneizar las formas de
control. Es uno de los sistemas mas utilizados en la actualidad por parte de las

grandes empresas textiles.

| 20



4 | RESPONSABILIDAD SOCIAL CORPORATIVA [RSC]
También conocida como responsabilidad social empresarial o inversién socialmente

responsable, la RSC hace alusién a la responsabilidad que cada empresa tiene para
con el medio ambientey la sociedad. Hay distintas formas de medirla, una de ellas es
a través de las externalidades. Las externalidades son una serie de costos de
produccién y consumo, generalmente contaminacion ambiental o condiciones de
trabajo indignas, que no estan reflejados en el precio de venta y que afectan a
terceros sin que estas personas sean compensados por ello. Para que una empresa
sea socialmente responsable, debe ser capaz de interiorizar las externalidades
negativas de sus acciones, y transformarlas enimpactos positivos para las partes de la

empresarelacionadas con esas externalidades.

Estas y otras medidas de control creadas para inspeccionar a los actores de la industria
textil permiten hacer un seguimiento de las cinco fases de produccién de las prendas -
diseno, produccion, distribucién y comercializacion, uso, eliminacion- que tienen distintos
impactos, los cuales deben ser controlados, ajustando cada una de esas etapas a modelos

sustentables.

Folgueira (2018) plantea diversas acciones a llevar adelante en cada etapa para lograrlo;
por ejemplo, en la fase de disefio debe pensarse en toda la vida del producto, en la de
produccién procurar utilizar la minima cantidad de recursos posibles y aprovecharlos al
maximo, buscar formas de distribuciéon amigables para el medio ambiente, alargar el uso
del producto lo maximo posible y por tltimo pensar en las alternativas de desecho cuando
se habla de eliminacién, entre alguna de las acciones a llevar adelante para tener una

industria mas sustentable.

Estas cinco fases forman lo que se conoce como la cadena de suministro. La
sustentabilidad apunta a hacer transparente la trazabilidad de una prenda, es decir, dar a
conocer su cadena de suministro, desde la obtencion de la fibra hasta la eliminacion del
producto final, y de qué forma se hace ese desecho, a fin de generar conciencia en todos los
actores involucrados. Como dijo Giusy Bettoni, entrevistada para la revista Dossie de

Modaes:

«El impacto de la cadena de valor de la moda es muy fuerte, en recursos y a nivel social, y
necesitamos cambiarlo. No podemos transformar la moda cambiando su sistema, sino que

hay que empezaramodificarmaneras de hacerenla cadena de suministroy empezaraverla
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responsabilidad como un valor. No es un nicho de mercado. La cadena de suministro debe

cambiary, de hecho, lo estd haciendo.» (Riera, 2016)

Conocer la trazabilidad de una prenda permite la concientizacién sobre los procesos
productivos textiles, especialmente en los consumidores quienes tienen el poder de
exigencia sobre las empresas, permitiendo no ser engafados por el greenwashing

empresarial.

Greenwashing es un término empleado para referirse aaquellas empresas que utilizan la

sustentabilidad como atributo de marca para campanas publicitarias, sinimplementarla en

sus procesos productivos. Segun Greenpeace, el greenwashing es «el acto de engano al
consumidor para que la percepcién de los productos y los objetivos de una empresa sean

vistos como ecolégicamente amigables» (Citado en Folgueira, 2018).

El consumidor también tiene un papel que jugar en cuanto a la sustentabilidad en la
industria se refiere. El consumo sostenible es uno de los objetivos del Pacto Mundial, y
refiere a «el uso de bienesy servicios que responden a las necesidades basicas y aportan una
mejor calidad de vida, minimizando el uso de recursos naturales, materiales téxicos y
emisiones deresiduosy contaminantesalo largo del ciclo de vida, parano comprometer las
necesidades de las generaciones futuras» (Folgueira, 2018). Para fomentar el consumo
responsable es fundamental involucrar al consumidor en los procesos productivos,

generando confianza entre la empresa y el consumidor, para evitar que esta caiga en la

comprade productos por parte de empresas que practican el greenwashing.

El desconocimiento por parte de los consumidores de los procesos productivos textiles
esunodelos mayores obstaculos para el crecimiento de una industria textil sustentable. Sin

embargo, en la actualidad, la exigencia por parte de ciertos grupos de consumidores

. : DISTRIBUCION Y :
: uso

DISENO PRODUCCION COMERCIALIZACION ELIMINACION
-Pesticidas y modificacion -Productos quimicos -Consumo de energia  -Consumo de agua  -Desecho temprano
genética de fibras - y energia . .

-Consumo de agua y -Emisiones de gases -Residuos textiles

-Consumo de agua energia con efectos adversos -Productos quimicos
-Condiciones de trabajo -Condiciones de trabajo en Iadl|mp|eza de'H
en plantaciones en fabricas prenda

-Desperdicios textiles

Figura 3: Impactos negativos de la cadena de suministros.
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impulsaalas marcasavolverse mas sostenible.

Las nuevas generaciones son mas criticas y exigentes en cuanto a temas como la
sustentabilidad, valorando enormemente la transparencia y compromiso social de las

marcas, y asi volcandose hacia el consumo sostenible (Riera, 2016).

Riera destaca en su articulo algunos estudios llevados adelante en materia de

sustentabilidad en la industria del retail. La investigadora en marketing Nielsen llevo
adelante un estudio en 2014 consultando a 30.000 personas alrededor del mundo en
cuanto a consumo sostenible, y los resultados mostraron que de los 60 paises que
participaron en el estudio, un 55% de los consumidores online afirmaron que pagarian mas
por productosy servicios de empresas sostenibles. En Latinoamérica el porcentaje asciende
a 63%. La misma consultora junto a la investigadora de mercado Natural Marketing
Institute (NMI) desarrollaron una aproximacién a las motivaciones que impulsan a los
clientes al consumo de productos sustentables, determinando que dos terceras partes lo
hacen por razones ideoldgicas, y que la mitad de esas dos terceras partes representan al

publiconacidode 1980 en adelante.

Otro estudio conducido por laempresa de investigacion alemana GFK, con una muestra
de 28.000 personas de 23 paises distintos, concluye que el 76% de los consumidores cree

quelasmarcasylasempresasdeben serresponsables con el medio ambiente.

Por otro lado Trendwatching, consultora holandesa, introdujo en 2014 el concepto de

consumo libre de culpa (originalmente denominado guilt free consumption) que nace del
sentimiento de culpa del consumidor «ante el impulso consumista y la aspiraciéon de no
perjudicar a nadie con el acto de compra» (Riera, 2016) y que resulta en la demanda de
productos que puedan mitigar esa culpa, generando la busqueda de un consumo mas

consciente, éticoy sostenible.

Esta busqueda de consumo sustentable por parte del publico genera la creacién de

nuevas marcas en el mercado que la consultora denomina clean slate brands, que cumplen
con los requisitos para este tipo de consumo, lo que ocasiona que marcas ya establecidas
deban volcarse a la sustentabilidad ya que si se rehusan a hacerlo, el consumidor se torna
suspicaz de ellas (Riera, 2016). Pero si bien el sector del publico consumidor que exige
productos cada vez mas sustentables crece dia a dia, sigue existiendo una parte que no lo

consideratanimportantey esaese sectoral que se tiene que convencer.
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De todas formas, el consumidor no es la Unica razén por la cual la industria apunta cada
vez mas a la sustentabilidad. El ritmo actual de consumo de recursos por parte de la
industria textil es insostenible, por lo que de seguir de esta manera se vulnera la viabilidad
del modelo de negocio actual; es por eso que estd en el mejor interés de las marcas el
volcarse a la sustentabilidad, de forma de perpetuar la vida de las mismas empresas (Riera,

2016).

Transitar hacia sistemas sostenibles permite la permanencia de las marcas en el
mercado, por eso el cambio se ha dado de forma paulatina desde finales de la década de los
ochenta, a través de diferentes iniciativas, algunas de ellas antes mencionadas, aunque no

ha sido suficiente.

Es poreso que hoy endialaimportancia dela sustentabilidad se haincrementado; como

explica Silvia Riera en su articulo Sostenibilidad: qué es, cémo se integra y por qué para la
revista Dossier del sitio web Modaes.com; la sustentabilidad ha pasado a tener mayor
importancia, puesto que ha cambiado la percepcion de la misma: ya no se ve como la parte
“verde” de las empresas sino como un sistema de gestién holistico que serd leido como la
nueva normalidad. En ese mismo articulo, se afirma que seguin el juicio de varios expertos, la
sustentabilidad pasara a considerarse un aspecto normal de las marcas y no solo un valor

agregado. El desafio actual pasa por adaptar los sistemas de produccién y venta de los

grandes retailers amodelos sustentables.

En resumen, algunas de las acciones a impulsar para generar una industria textil mas

sustentable son las siguientes:

1 Asegurarse que las condiciones de trabajo de las fabricas textiles - ya sea de
‘ hilados, telas, prendas, tefiido- cumplan con los estandares de trabajo
internacionales. Por ejemplo, cada dia mas marcas textiles piden reportes de
auditorias a las fabricas donde se certifique que las condiciones de trabajo sean

dignas como condicién para trabajar con ellas.

2 Evaluarlos planes de negocios de lasempresasy garantizar que las proyecciones
econdmicas se atengan al desarrollo sostenible, ponderando el costo-beneficio

delos procesos productivos en cuanto a mano de obray utilizaciéon de recursos.

3 Utilizar materias primas sostenibles. Si son fibras naturales, como el algodén,

bambd, lana o yute, elegir aquellas donde las condiciones de cultivo sean libres
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de productos téxicos, y con la menor utilizacién de agua posible. Si son fibras
sintéticas, apostar por aquellas que provengan de fuentes recicladas. Loideal es

que los materiales sean ciclicos, es decir, que se puedan reutilizar.

4 Utilizar los recursos hidricos y energéticos responsablemente, respetando los
limites de renovacion de los mismos. Se debe evitar la sobreexplotacion de
recursos finitos. Obtener dichos recursos, en especial los energéticos, de fuentes

limpias.

5 Repensar la logistica de los procesos de distribucion. Utilizar medios de
transporte lo mds amigables posibles con el medio ambiente, y tratar de reducir

distancias; apostaral consumo de productos locales.

6 Repensarlos empaques de los productos de forma que noimplique la utilizacién

de materiales daninos tanto en su fabricacion como en sudeshecho.

7 Pensar en el desecho del producto y su utilidad luego de terminada su vida util.

Apostar por el reciclaje o el upcycling.

8 Promover el involucramiento del consumidor en los procesos productivos, de

forma de concientizaral mismo sobre larealidad actual de laindustria textil.

«El motivo por el que la sostenibilidad se aplica a la moda guarda semejanzas con las
ambiciones de cualquier otra rama productiva, como la agricultura o la arquitectura. Todas
ellas tienen en comun el hecho de convivir con recursos finitos y la obligaciéon de

reinventarse para subsistir» (Manzano, 2014).

Volcarse a procesos productivos sustentables debe ser una de las prioridades de la
industria textil. La responsabilidad de todos los actores en esto no debe ser subestimada. La
apuesta al consumo y produccién consciente, pensando de forma holistica los procesos

involucrados esla Unicaformade pensar laindustria textil del futuro.
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2.2 -

IMPACTO AMBIENTAL DE LA SERIGRAFIAY DE LOS
PROCESOS PRODUCTIVOS DE LAS TINTAS
SERIGRAFICAS TEXTILES'

Para hablar deimpacto ambiental primero debe definirse qué es ambiente. Ambiente se
puede definir como «el conjunto de los factores bidticos y abidticos que acttian sobre los
organismos y comunidades ecoldgicas, determinando su forma y desarrollo»(Garmendia,
Salvador, Crespo & Garmendia, 2005). La RAE lo define como «[lo] que rodea algo o aalguien
como elemento de su entornox»; también como «conjunto de condiciones o circunstancias
fisicas, sociales, econdmicas, etc., de un lugar, una colectividad o una época». Todas las
definiciones concuerdan en que el ambiente no puede existir por si mismo, si no que tiene
gue serelambiente de algo, haciendo que la expresién medio ambiente cobre mas sentido.
Histéricamente se le ha dado a estas definiciones un cardcter antropocéntrico que es

mantenido cuando se discute elimpacto ambiental de los diferentes proyectos.

Entonces podemos definir al medio ambiente como el conjunto de factores ambientales,
socioculturales y econémicos que interactian entre si determinando la forma en que se

desarrollala vida dentro de determinado sistema (Garmendia et al., 2005).

Toda actividad humana tiene impacto en el medio ambiente - ya sea bueno o malo, a
mediano o corto plazo, grave o no tan grave- por lo que a lo largo de la historia, y desde que
se ha puesto énfasis en la conservacion de los recursos naturales a través de la conciencia
ecoldgica colectiva, se han desarrollado distintos métodos y metodologias para evaluar
dicho impacto. Pero para evaluar estos impactos, primero se debe determinar qué es un
impacto ambiental. Dellavelova (2011) defineimpacto ambiental de la siguiente forma:

«El impacto de una accién sobre el medio ambiente se considera como la diferencia entre la
situacion del medio ambiente futuro modificado tal como se manifestaria y la situacién del

medio ambiente futuro tal como habria evolucionado normalmente sin la alteracion

provocada por dicho impacto.»

Es importante notar que la alteracion del medio ambiente debe ser producida por una
actividad humana para considerarse impacto, ya que las variaciones medibles propias de
cada ecosistema resultado de diversas causas (cambios de estacion, perturbaciones
ciclicas, etc.) no son consideradas impactos, por ser alteraciones naturales. Si bien cuando

se habla de impacto ambiental el término impacto no implica exclusivamente negatividad,

1. La dificultad para encontrar bibliografia relacionada al tema conlleva a que parte de la informacién
recapitulada en esta seccién date de décadas pasadas, por tanto es pertinente aclarar que la misma, en parte
o en su totalidad, puede haber cambiado no presentar la misma relevancia para la investigacién como
consecuencia de nuevos estudios e investigaciones que puedan haber sido desarrollados posteriormente.
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en el presente trabajo se utiliza como término de expresién negativa, haciendo referencia

los efectos adversos que las actividades humanas puedan tener en el medio ambiente.

La industria textil presenta niveles de impacto ambiental considerablemente altos
debido al complejo consumo de productos quimicos que utiliza para el desarrollo de
textiles y prendas; muchos de esas sustancias no permanecen en el producto final, sino que
son desechadas hacia el medio ambiente, perjudicando a las comunidades expuestas y a
los ecosistemas que las rodean (Quiroa, 2012). Parte del impacto proviene por la liberacion
de grandes cantidades de sustancias con bajo nivel de toxicidad, como las sales, cuya

acumulacion generadafos en los ecosistemas (Walters, Santillo, & Johnston, 2005).

En lo pertinente a la serigrafia, la profesionalizacién de la técnica derivé en el desarrollo
de insumos de elevado grado de contaminacion con el fin de mejorar la eficacia de la
misma. Los componentes de las tintas textiles para serigrafia involucran a un variado grupo
de sustancias quimicas con diversos grados de toxicidad, y por ende distintos grados de

contaminacion.

El color es una de las principales caracteristicas de cualquier tinta. Histéricamente los
pigmentos utilizados en las tintas textiles contenian metales pesados en grandes
cantidades, tales como plomo, cromo, cadmio, cobalto o cobre, causantes de diversos
efectos adversos sobre la salud y el medio ambiente; desde el 2006 los paises
pertenecientes a la Unidén Europea, asi como Estados Unidos, Canadd y Japén han
implementado legislacion para regular el uso de este tipo de pigmentos y de solventes
(Guia técnico ambiental de tintas e vernizes - série P+L, 2008). Uruguay también presenta

regulaciones en este aspecto.

En nuestro pais desde el 2011 estd prohibido por el Decreto N° 069/2011 fabricar y
comercializar tintas de uso decorativo o del hogar, barnices y materiales similares de
recubrimientos de superficies, pinturas de uso infantil, y tintas graficas y masterbatches que
contengan pigmentos con metales pesados en cantidades mayores a 600 ppm, en otras
palabras, que contengan méas de 600 miligramos por kilo (ppm significa parte por millon, es
decir los miligramos que hay en un kg de solucién). Sin embargo hay algunos paises, por
ejemplo Brasil, que todavia permiten la comercializacién de esta clase de tintas con

cualquier concentracion de metales pesados (Centro Serigrafico, 2019).

Pero que la legislacion determine la concentracion maxima de metales pesados en

pigmentos, y que dicha concentracién sea relativamente baja no significa que los mismos
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no tengan efectos adversos; Valladares, Valerio, de la Cruz y Melgoza (2016) explican que
«los metales pesados [aun] en bajas concentraciones provocan efectos toxicos para

animales, plantasy seres humanos, todo ello a través de la cadena alimenticia.

Ademas de pigmentos, las tintas pueden presentar otros elementos colorantes como
son los tintes, siendo la principal diferencia su solubilidad en agua; los pigmentos que estos
no son solubles, por tanto necesitan de un vehiculo, mientras que los tintes si lo son. Hay
diversos tipos de colorantes, y tanto tintes como pigmentos, son clasificados en general por
el grupo quimico en su composicion responsable de la fijacion del color. Mds de la mitad de
los colorantes utilizados en las tintas presentan un tipo de enlace entre sus moléculas
denominado azo. Los enlaces azo pueden ocasionar, en determinadas condiciones, la
formacién de compuestos quimicos llamados aminas, algunas de las cuales han sido
probadas cancerigenas (Walters et al., 2005). Rodriguez y Rodriguez (2019) sefialan que los
pigmentos de procedencia orgénica también pueden presentar enlaces azo, y por ende los

mismos riesgos.

Asimismo, algunos tipos de tintes - en especial los colorantes dispersos, acidos y
reactivos - pueden generar dermatitis cuando estan en contacto con la piel, ya que su
estructura quimica no le permite impregnar las fibras textiles por completo, aumentando el
riesgo de desecho por contacto (Walters et al., 2005); de igual forma, en la fabricacién de
colorantes se utilizan sustancias cancerigenas o mutagénicas como materia prima
(Valladares et al., 2016). En lo referente a las aguas de vertido, la presencia de colorantes en
las mismas disminuye la penetracién de la luz solar, reduciendo la fotosintesis y otras
actividades bioldgicas propias de los organismos acuaticos, generando ademads la variacién
del pH, alteracion del color y aumento de la demanda quimica de oxigeno (DQO) de los

cursosdeagua (Valladaresetal., 2016).

Muchas de las tintas contienen solventes en conjunto con el agua - como los alcoholes
minerales o hidrocarburos aromaticos- cuya evaporacion durante las diferentes etapas del
proceso resulta en la liberacion de compuestos organicos volatiles (COV) (Agencia de
Proteccion Ambiental de Estados Unidos [EPA], 1982). Algunas tintas de base agua,
generalmente aquellas que utilizan pigmentos y no tintes como elemento colorante,

contienen una mezcla de solvente, porlo general organico,y agua como vehiculo.

Segun un informe de la Agencia de Proteccién Ambiental de Estados Unidos (EPA por

sus siglas en inglés) la concentracién de solventes orgdnicos en las tintas serigraficas
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textiles es de entre 0% y 60%, y cuando estan en conjunto con el agua como solvente, no

hayinformacién determinante para establecerlarelacion entre los componentes.

En el proceso serigrafico la emisiéon de COVs se da primordialmente en la etapa de
secado, en particular en los hornos donde el mismo se produce (Memon et al., 2015). Asi
mismo hay emisiones de COVs durante todas las etapas del proceso de fabricacion de tintas
serigraficas, especialmente cuando se realiza en equipos abiertos (Guia técnico ambiental
de tintas e vernizes - série P+L, 2008). Si no se cuenta con un sistema de ventilacién

apropiado, los vapores liberados por estas sustancias se combinan con el aire del espacio.

En el proceso serigrafico la emisiéon de COVs se da primordialmente en la etapa de
secado, en particular en los hornos donde el mismo se produce (Memon et al., 2015). Asi
mismo hay emisiones de COVs durante todas las etapas del proceso de fabricacién de tintas
serigraficas, especialmente cuando se realiza en equipos abiertos (Guia técnico ambiental
de tintas e vernizes - série P+L, 2008). Si no se cuenta con un sistema de ventilacién
apropiado, los vapores liberados por estas sustancias se combinan con el aire del espacio

habitado que respiran las personas presentes (Goodridge, 1994).

Los COVs son resultado de la evaporacion de una gran cantidad de sustancias quimicas,
por los que sus efectos sobre |a salud varian dependiendo de las mismas; las consecuencias
pueden ir desde provocar irritacion en 6érganos vitales hasta ser posibles sustancias
cancerigenas. Sobre el medio ambiente, el principal impacto es que, al mezclarse con otras
sustancias contaminantes de la atmosfera, generan gases de efecto invernadero,
contribuyendo al calentamiento global (Ferndndez, 2006). Afortunadamente, la industria
de las tintas ha desarrollado tintas libres de COVs, utilizando diversos ligantes en su
composicion que brindan tintas igual de eficaces pero con menos volatilidad (Guia técnico
ambiental de tintas e vernizes - série P+L, 2008), por lo que su liberacién haido decayendoa

lolargo de los afos.

Segun la EPA (1982) también hay desecho de restos de los solventes organicos
responsables de los COVs en las aguas residuales, debido al enjuague de los elementos de
impresion. El efecto de los solventes orgéanicos sobre la salud humana tiende a presentarse
alargo plazo (Amoras, Gallardo & Garcia, 2002), ocasionando que la exposicién alos mismos
se prolongue en el tiempo. Como indican Amoras, Gallardo y Garcia (2002), los solventes
organicosingresan al cuerpo humano pordiversos medios, tales comoinhalacién, contacto

dérmico o ingestidn, y sus efectos pueden ser a corto o largo plazo, dependiendo de la
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forma de contacto®.

El uso de tintas con solventes organicos ha ido disminuyendo desde la década del 80, si

bien siguen estando presentes enalgunas composiciones (EPA, 1982).

Aunque en la actualidad la utilizacion de sustancias potencialmente cancerigenas esta
controlado y disminuyendo, la realidad es que se siguen empleando en la fabricacion de
tintas; como apuntan Walters, Santillo y Johnston (2005) los riesgos de estar en contacto
con este tipo de sustancias radican en que no ha sido determinado un nivel umbral de

exposicion por debajo del cual no seariesgosala exposicién alas mismas.

Ademads del impacto de las sustancias que puedan tener las tintas en cuanto a su
composicion, los recursos empleados en su fabricaciéon representan también una parte del

impacto ambiental del proceso.

Los recursos hidricos son los mas utilizados en el sector. Ademas de ser la sustancia con
mas porcentaje en el producto final, el agua se utiliza para el lavado de equipamientos e
instalaciones; la serigrafia como técnica utiliza grandes cantidades de agua para el lavado
de elementos luego de la impresion, a pesar del desarrollo tecnolédgico de los equipos de
lavado enlos tltimos afos, que permiten reducir el consumo de agua. Estas aguas producto
de la limpieza son aguas contaminadas que deben ser tratadas de acuerdo a las normativas
de cada pais (Goodridge, 1994). Sin embargo, diversos estudios establecen que el
tratamiento de aguas no elimina 100% las sustancias presentes en los efluentes
provenientes de diversas fabricas de indole textil (Dussan Garzon et al., 2009). Valladares,
Valerio, de la Cruz y Melgoza (2016) sefialan que la complejidad y variacién en la
composicion quimica de las aguas de vertido de las diversas fabricas textiles, y el hecho de
que lamayoria delas plantas de tratamiento de aguas residuales no estan equipadas para el
tratamiento de efluentes con contaminantes resistentes, ocasiona que gran parte de

colorantesy otras sustancias contaminantes escapen al medio ambiente.

Existen diversos métodos para el tratamiento de aguas - bioldgicos, quimicos,
fisicoquimicos. Dentro de los métodos bioldgicos, el tratamiento con bacterias ha sido el
tradicionalmente empleado para tratar los compuestos de hidrocarburos derivados del
petréleo, que funcionan como solventes en algunas tintas; sin embargo se ha probado que
las bacterias degradan solo las moléculas mas grandes de estos compuestos (como por

ejemplo los hidrocarburos aromaticos) dejando intactos compuestos mas complejos que

2. Para saber més detalladamente la forma de contacto y los efectos sobre la salud ver anexo 1.
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Si bien en la actualidad el empleo de sustancias potencialmente cancerigenas esta
controlado y disminuyendo, la realidad es que se siguen empleando en la fabricacion de
tintas; como apuntan Walters, Santillo y Johnston (2005) los riesgos de estar en contacto
con este tipo de sustancias radican en que no ha sido determinado un nivel umbral de

exposicion por debajo del cual no seariesgosala exposicién alas mismas.

Ademads del impacto de las sustancias que puedan tener las tintas en cuanto a su
composicion, los recursos empleados en su fabricacion representan también una parte del

impacto ambiental del proceso.

Los recursos hidricos son los mas utilizados en el sector. Ademas de ser la sustancia con
mas porcentaje en el producto final, el agua se utiliza para el lavado de equipamientos e
instalaciones; la serigrafia como técnica utiliza grandes cantidades de agua para el lavado
de elementos luego de la impresion, a pesar del desarrollo tecnoldgico de los equipos de
lavado enlos tltimos afos, que permiten reducir el consumo de agua. Estas aguas producto
de la limpieza son aguas contaminadas que deben ser tratadas de acuerdo a las normativas
de cada pais (Goodridge, 1994). Sin embargo, diversos estudios establecen que
eltratamiento de aguas no elimina 100% las sustancias presentes en los efluentes
provenientes de diversas fabricas de indole textil, entre ellas las de produccién de tintas
serigraficas o de talleres de serigrafia (Dussan Garzén et al., 2009). Valladares, Valerio, de la
Cruzy Melgoza (2016) sefialan que la complejidad y variacién en la composicion quimica de
las aguas de vertido de las diversas fabricas textiles, y el hecho de que la mayoria de las
plantas de tratamiento de aguas residuales no estan equipadas para el tratamiento de
efluentes con contaminantes resistentes, ocasiona que gran parte de colorantes y otras

sustancias contaminantes escapen al medioambiente.

Existen diversos métodos para el tratamiento de aguas - bioldgicos, quimicos,
fisicoquimicos. Dentro de los métodos bioldgicos, el tratamiento con bacterias ha sido el
tradicionalmente empleado para tratar los compuestos de hidrocarburos derivados del
petréleo, que funcionan como solventes en algunas tintas; se ha probado que las bacterias
degradan solo las moléculas mas grandes de estos compuestos (como por ejemplo los
hidrocarburos aromdticos) dejando intactos compuestos mas complejos que permanecen
contaminando elambiente (Dussan Garzén etal., 2009). En cuanto alos colorantes, tintesy
metales pesados, el proceso utilizado para removerlos de los efluentes es la adsorcion. En

los ultimos afnos se han buscado y desarrollado nuevas sustancias adsorbentes que sean
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sustentables y econdmicas, ya que la utilizada en la actualidad, el carbdn activado, es
sumamente costoso (Valladares et al., 2016); esto implica que aunque el proceso de
adsorcion sea eficiente en la eliminacion de contaminantes en muchas ocasiones no sea
empleado debido a su elevado costo, o que se utilicen otro tipo de adsorbentes de menor
eficiencia, ocasionando la liberacién de mayor cantidad de sustancias contaminantes hacia
los cursos de agua. Aun asi, los procesos de adsorcién - con sus distintos niveles de eficiencia
- no estan libres de riesgos puesto que en estos procesos las moléculas pueden
transformarse o degradarse en compuestos mas reactivos y téxicos que el compuesto

original (Valladaresetal.,2016).

Como fue previamente mencionado, ademds de los restos de colorantes, tintes y
metales los efluentes provenientes de los talleres de serigrafia y fabricas de tintas,
contienen concentraciones de solventes que también son utilizados para la limpieza, asi
como sélidos en suspension provenientes de las resinas y demas elementos empleados en
la fabricacion de las tintas, que tampoco son completamente eliminados en el tratamiento
de aguas y pasan a desecharse en los cursos acuosos, afectando la vida acuatica (Guia
técnico ambiental de tintas e vernizes - série P+L, 2008). Los solventes utilizados en la
limpieza de equipamiento son sustancias generalmente derivadas del petréleo con
capacidad para diluir grasas, aceites y demds sustancias insolubles en agua (Amorés et al.,
2002), provocando que, incluso en concentraciones relativamente bajas, la toxicidad de los

efluentes proveniente de plantas textiles sea alta (Quiroa, 2012).

Por otra parte, existe un tipo de sustancia denominada micro-contaminantes que
comprende una gran familia de compuestos quimicos derivados de distintos productos de
uso diario en la industria, asi como en hogares, hospitales, y otras instalaciones, que
generan su toxicidad no por si mismas, si no por su acumulacion. Al ser constantemente
vertidas al medio acudtico, su presencia se hace persistente en el mismo elevando su grado

detoxicidad (Dussan Garzénetal., 2009).

La DQO de las aguas de vertido, en conjunto con las altas temperaturas que presentan,
perjudican la fotosintesis de los organismos presentes en las aguas donde los efluentes
vuelcan; el hecho de que la mayoria de los colorantes utilizados en las tintas sean sintéticos
implica que son xenobidticos (compuestos extranos a los organismos vivos) por lo que los
ecosistemas no logran degradarlos, ocasionando su permanencia en los medios naturales

(Freire, 2019). La DQO es ocasionada, en parte, por los restos de las sustancias espesantes
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presentes en los vertidos (Walters et al., 2005) asi como por los contaminantes organicos
presentes en las mismas, que ademds incrementan la demanda bioquimica de oxigeno
(DBO), llevando al agotamiento del oxigeno en el agua, amenazando la vida acudtica

(Valladaresetal.,2016).

Las aguas de vertido también contienen restos de los productos antibacteriales o
biocidas que forman parte de la composicion de las tintas; algunos de estos productos
tienen potenciales riesgos para la piel, siendo probable el fenémeno de bioacumulacion en
la misma (Walters et al., 2005). La Comisién Europea define a la bioacumulacién como «la
acumulacion neta, con el paso del tiempo, de metales [u otras sustancias persistentes] en
un organismo a partir de fuentes tanto bidticas como abidticas» ocasionando

concentraciones mas elevadas de las normales.

Por otro lado, los recursos energéticos también son empleados en gran medida en los
procesos productivos y serigraficos. La energia utilizada en las diferentes fases de los
procesos por parte de la maquinaria proviene de diferentes fuentes, en su mayoria no
renovables. Cuando las fuentes de energia son combustibles o gases, se generan emisiones
de diversos gases que son contaminantes (Guia técnico ambiental de tintas e vernizes -

série P+L,2008).

Asi también casi todas las actividades llevadas adelante en los procesos productivos
generan residuos solidos que presentan distintos niveles de contaminacion (Guia técnico
ambiental de tintas e vernizes - série P+L, 2008), lo que sumado a los efluentes y emisiones
atmosféricas previamente mencionados hacen de estos procesos situaciones con niveles

de contaminacién considerables.

2.3 i
SERIGRAFIA TEXTIL

La serigrafia es una técnica milenaria de gran vigencia en la actualidad. Originaria de
China, esta técnicatomael nombre de los elementos utilizados para aplicarla: “sericum” que
significa seda en latin - y que hace referencia al material utilizado para crear las primeras
mallas serigraficas-y “graphé” palabra griega que tiene por significado la accién de escribir,

describirodibujar.

Se trata de un sistema de impresidn repetitivo que basicamente consiste en transferir
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una tinta a través de una malla tensada en un marco, donde el paso de la tinta se bloquea
por areas debido a la aplicacién de una emulsion, dejando libres aquellas que forman parte

deldibujo que se quiere reproduciry por donde efectivamente pasa la tinta (Silva, 2009).

Es una técnica de aplicacion tanto industrial como artesanal en diversas industrias,
mayormente en la industria gréfica y textil, que se adapta a muchas superficies de

impresion, porloqueresultaenuna técnicade gran versatilidad.

RACLETA

La serigrafia tal como selaconoceenla
actualidad, empezé a desarrollarse en
Europa y Estados Unidos a principios del
siglo XX, y tuvo su boom en la década de
los ahos 50 con el crecimiento de la
industria de la Publicidad y el desarrollo de
las metodologias de trabajo en serie,

llevando la técnica a nuevos niveles de

profesionalizacion (Parada, 2009). i MARCO
SUSTRATO

2.3.1 Figura 4: Elementos de la serigrafia.

Proceso serigrafico

El proceso serigréfico se divide en varias etapas que conforman, a grandes rasgos, tres
momentos: pre-impresion, impresion y post-impresion, donde se utilizan diversos

elementos:

A. ELEMENTOS MECANICOS

1| Bastidor o marco
Es un marco de un material rigido (generalmente madera o aluminio) donde se tensa

lamallaen lacualvaasergrabadala matriza estampar. Dependiendo del soporteyla

tinta utilizada es ladensidad que tendré la malla para permitir una mejorimpresion.
2| Racleta

Esla espatula que se utiliza para pasar la tinta. Consiste en una tira de gomainsertada

enunsoporterigido, generalmente de madera.

3| Emulsionador
Elemento enformadeV que se utiliza para pasar laemulsién porla malla del bastidor.

4| Horno
Maquina compuesta por dos partes. La superior consta de un dispositivo de emisién
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de luz ultravioleta que permite la fijacion de la matriz en la malla una vez colocada la
emulsion fotosensible; la parte inferior permite secar el bastidor emulsionado antes
delgrabadoy, de sernecesario, lasimpresiones realizadas en el soporte elegido.

5| Sustrato
Material donde se va a hacer la impresién, puede ser textil o no textil (papel,

madera, ceramica, metales, etc).
B. ELEMENTOS QUIMICOS Y DE DISENO
1| Tinta
Sustancia con color que permite la impresién sobre el soporte. Es una pasta que
contienela sustancia colorante (tintes o pigmentos) que permiten laimpresion.

2| Matriz
Eseldisefio aestampar grabado en el bastidor.

3| Lamina
Diseno a estampar hecho en tinta negra sobre papel transparente para grabar en el
marco. Si el disefio tiene mas de un color, cada color conforma una lamina.

4| Emulsién
Sustancia fotosensible que se aplica al marco para lograr grabar la matriz. La mas
utilizada es la emulsidon de diazo, donde este ultimo le aporta la caracteristica
fotosensible ala sustancia. La emulsion debe poseer la propiedad de pasar de soluble en

aguaainsoluble,unavezexpuestaalaluzUV.

Los elementos anteriormente descritos se utilizan a lo largo del proyecto en los

diferentes momentos antes mencionados, que constan de las siguientes etapas:

¢ Ay

DISENO LAMINA MATRIZ IMPRESION

Figura 5: Etapas de creacion del disefio a estampar.
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MOMENTO PRE-IMPRESION

Es el momento donde se desarrolla el disefio y se produce el grabado del marco.

Consiste delas siguientes etapas:

1] CREACION DEL DISENO A ESTAMPAR
Puede ser un dibujo, una foto, un texto; a una tinta o varias. Si tiene mas de una tinta

se deberan realizar mas de una matriz, ya que por cada color se genera una lamina
paragrabarse. La preparacion de esta lamina consiste en llevar el dibujo a tinta negra

enun papeltransparente.

2 | EMULSIONADO DEL BASTIDOR
En esta etapa se aplica la sustancia fotosensible en ambos lados de la malla del

bastidor. Se seca el bastidor en el horno, o al aire, siempre en posicién horizontal, ya
que de forma vertical la emulsion podria desplazarse y perder la uniformidad del
aplique.
3 | GRABADO DEL MARCO

Una vezseco el bastidor, se colocalaldmina previamente desarrollada (en tintanegra
y papel transparente) sobre el lado exterior del bastidor y al revés de como se
pretende que se imprima (por ejemplo: si es un texto se debe poner de derecha a
izquierda). Se coloca el bastidor con la ldmina en el horno para exponerse a laluz UV,

quevaafijarlaemulsion fotosensible haciéndolainsoluble en agua.

4 | REVELADO
Una vez finalizado el tiempo de exposicidn se revela el marco, es decir, se lava con

agua la malla. La emulsion va a lavarse en aquellos lugares donde la luz no llegé a
pasar, que son las areas bloqueadas por la tinta negra del disefio. En el resto de la
malla la emulsién fotosensible queda fijada por la luz UV, por lo que no va a permitir
quepaselatintaalahoradelaimpresién. Se deja secarantes deimprimir.

MOMENTO DE IMPRESION

5 | COLOCACION
Para imprimir el disefio sobre el sustrato, se debe colocar el bastidor grabado con el
lado exterior sobre el mismo.

6 | ENTINTADO
Se coloca la tinta sobre la cara interior del marco, en una linea horizontal en paralelo
al borde superior. Con la racleta se pasa la tinta desde arriba hacia abajo del marco,

cubriendo toda la matriz y ejerciendo presién uniforme durante todo el recorrido.
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Una vez en la parte inferior del marco, se levanta la racleta, se descarga la tinta
excedente en la parte superior y se da una pasada més. No es recomendable dar mas
de tres pasadas porque el excedente de tinta puede hacer perder definicion al
diseno.
7 | LEVANTE DELBASTIDOR

Una vezfinalizadas las pasadas de tinta, se levanta el bastidor con mucho cuidado de
gue no manche el sustrato. Si el diseflo posee solo una tinta se lleva la impresion a
secado, siempre en forma horizontal; si el disefio presenta mas de una tinta se espera
unos minutos a que se asiente el primer color y luego se coloca el bastidor con el
grabado del otro color del disefio y se aplica de la misma forma antes descripta. El
proceso se repite tantas veces como colores de tinta tenga el disefio.

MOMENTO POST-IMPRESION
Eneste momento se lleva adelante la recuperacion del marco.

8 | LAVADO
Selimpiaconagualatintaque queddenlamallaluego derealizarlaimpresion.

9 | DESEMULSIONADO
Se aplica una solucién desemulsionante al bastidor limpio, que permite la limpieza

delaemulsiénfotosensible fijada enla malla, al hacerlanuevamente soluble en agua.

10| DESENGRASADO
Dependiendo del tipo de tinta utilizada, se aplica otro producto para desengrasar la

malla del bastidor. Se deja actuarunos minutosy luego se lava con agua.

11|SECADO
Unavezlimpio, se deja secar el bastidor, y asi queda listo para un nuevo grabadoenel

futuro.

RACLETA

ZONA DE IMPRESION
(PERMEABLE)

MALLA EMULSIONADA
(IMPERMEABLE)

MARCO

SUSTRATO

Figura 6: Estado del bastidor listo para imprimir.
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2.4 i
TINTAS SERIGRAFICAS

La RAE define a la tinta como «[un] liquido coloreado que se emplea para escribir o
dibujar, mediante un instrumento apropiado». En el drea de la industria grafica se entiende
como tinta a «una dispersion de una sustancia coloreada en un vehiculo» (Amoras et al.,
2002), definicién mas descriptiva de las tintas serigraficas. Vehiculo, también conocido
como solvente, es la base a cual estan hechas las tintas -agua, aceites, etc. - y la sustancia

coloreadaesloque leaportalacoloraciénalatinta.

La mayoria de las tintas estan conformadas por solvente, aditivos, y sustancia colorante.
La sustancia colorante puede ser pigmentos o tintes; como se menciond anteriormente, los
pigmentos son particulas insolubles, dispersos en el vehiculo, por lo que para su fijacién ala
tela precisan de un ligante, que suelen ser resinas. Los tintes deben ser agregados a la tinta
diluidos en soluciones, y al contrario de los pigmentos, se incorporan a las fibras textiles

(EPA, 1982).

Las tintas serigréficas se dividen en diferentes subcategorias, de acuerdo al vehiculo,
tipo de colorante y formas de secado, asi como dependiendo en qué tipo de sustrato van a
ser utilizadas - vidrio, metal, pldsticos, cerdmica, etc. En particular las tintas serigraficas

textiles sedividen en dos grandes grupos: tintas al aguay tintas plastisoles.

2.4.1
Tintas plastisoles

Las tintas plastisoles son probablemente las tintas textiles mas utilizadas en la industria,
debido en parte a su gran versatilidad y facilidad de aplicacién. La formulacién de las tintas

plastisoles responde ala siguiente forma:

PLASTIFICANTE + PIGMENTO + RESINA (PVC) + ADITIVOS

Las tintas plastisoles son suspensiones de resinas en liquidos no acuosos. Lo particular
de las tintas plastisoles es el tipo de resina que utilizan, que es el PVC en forma de
copolimero, es decir, de macromolécula; contienen también pigmentos y aditivos que
permiten modificar las caracteristicas termoplasticas de las resinas que forman parte de la

tinta (Berste, 2019).

El estado liquido-viscoso propio del plastisol se debe a que las resinas que lo componen
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CADENAS DE PVC PALSTIFICANTE

Figura 7: Efecto del plastificante en el PVC.

tienen unalto punto defusion (entre 120y 180°C) que le permiten mantenerse en su estado
original a temperatura ambiente, 0 a temperaturas altas que no alcancen los puntos de

fusion (Fenollar,2011).

Las resinas estan suspendidas en un vehiculo -que no es agua - denominado
plastificante. Los plastificantes son el solvente del plastisol, lo que el agua seria alas tintas de
base agua (Berste, 2019). Son liquidos incoloros e inodoros, que tienen la doble misién de
funcionar como dispersantes y aportar flexibilidad a las particulas de PVC presentes en la
tinta (Jiménez, 1996). Esta ultima funcidén es posible gracias a diversos compuestos
guimicos que permiten darle flexibilidad al PVC, “incrustdndose” entre las moléculas de las
resinas para espaciarlas, lo que generala fluidez del plastisol. Los diferentes plastificantes le

danalapeliculafinal distintas caracteristicas (Fenollar, 2011).

Segun Beltran (1995), los plastisoles se clasifican en dos tipos dependiendo del grado de
compatibilidad con el polimero, primarios, cuando la compatibilidad es alta, y secundarios,
cuando la compatibilidad es menor, por lo que es necesario emplear otros plastificantes
para un mejor resultado. De acuerdo a la cantidad de plastificante utilizado para conseguir
las propiedades del plastisol, se clasifica su eficiencia; cuanto menos plastificante se

necesite paralograr las propiedades, més eficiente es.

Es importante que el plastificante que se utilice sea lo mds compatible posible con las
particulas de PVC para que resulte en tinta de mayor calidad. La compatibilidad se mide
acorde a la capacidad de mezcla de dos sustancias que tiene como consecuencia otra

sustanciahomogénea (Beltran, 1995).

Los compuestos que permiten darle flexibilidad al PVCy que conforman los plastificantes
son variados (Berste, 2019), pero uno de las mas comunes son los ftalatos, debido al grado
de compatibilidad que presentan con el PVC. Los ftalatos, o ésteres de acido ftélico, son un

grupo de compuestos quimicos, de baja solubilidad en agua pero alta en aceite, y de baja
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volatilidad. Sibien conforman un grupo, no todos los ftalatos funcionanigual, porlo que no

son necesariamente intercambiables.

Cano, Cerezoy Urbina (2008) explican que la compatibilidad de los ftalatos se debe a que
la interaccién con las resinas es minima sin presencia de calor, lo que facilita la mantencién
del estado liquido-viscoso a temperatura ambiente, baja volatilidad y buena fusion con el
PVC.

La mayor desventaja de los ftalatos, es que algunos de estos compuestos son
considerados cancerigenos y de alto riesgo para la salud; la exposicion a los mismos puede
darse mediante inhalacion, via oral o dérmica, es decir, que puede darse absorcién por la
piel (Cano et al., 2008). Afortunadamente existen plastificantes sin presencia de ftalatos en
su composiciéon como fosfatos, poliméricos, tipo epoxi, etc. Asi mismo, Fenollar (2011)
menciona que en los Ultimos afos se han desarrollado plastificantes derivados de fuentes
naturalesy biodegradables, tales como los ésteres de dcidos grasos epoxidados, y aceite de
linaza epoxidado, que permiten la existencia de tintas plastisoles mdas benévolas con el ser

humanoyelmedioambiente.

Porotra parte, los aditivos presentes en pvc
este tipo de tintas son diversos; algunos T
son especificos al tipo de sustrato, ya que F\ DLASTIFICANTE

modifican las caracteristicas de la tinta,

permitiéndole ser funcional al mismo;

otros son universales en este tipo de /
tintas, como pueden espesantes para

aumentar la viscosidad, fluidificantes para

bajarla, depresores de viscosidad, entre ’\
otros (Berste, 2019); también contienen

estabilizantes térmicos y a la luz, f—
retardantes de llama, agentes

espumantes, etc (Beltran, 1995). Berste

(2019) senala que son los aditivos los que

permiten modificar las caracteristicas

termoplasticas del plastisol (Beltran,

1995).

Figura 8: Secuencia del proceso de curacion del plastisol.
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En cuanto a los pigmentos utilizados son generalmente de origen organico, aunque
existen aquellos de procedencia inorganica. De igual forma se deben adherir al decreto N°

069/2011, sobre el uso de metales pesados.

Este tipo de tintas necesita del curado para su secado, es decir, de la aplicacién de calor
para que la tinta seque. Se debe a que las tintas plastisoles no tifien las fibras, si no que
mediante enlaces mecanicos entre las fibras y las particulas de la tinta, estas ultimas
envuelvenalas primeras, siendo fijadas por el calor - que permite el paso de estado liquido a
sélido del plastisol- resultando en impresiones con un leve relieve, en ocasiones apreciable
alavista. Por esto es que para estampar con plastisoles es fundamental que el sustrato sea

poroso, porque permite una mejor fijacion delatinta (Berste, 2019).

Con la aplicacion de calor, las particulas de PVC absorben las del plastificante,
permitiendo la solidificacién de las mismas formando una pelicula eldstica. Las altas
temperaturas aplicadas permiten que las particulas de resina inicialmente dispersas en el
plastificante se agranden como consecuencia de la absorcién del mismo, al punto de que
las macromoléculas se toquen entre ellas, lo que genera el estado sélido de la tinta

(Fenollar,2011).

El plastificante de la tinta puede ser interno o externo; los plastificantes internos son
aquellos cuyas moléculas se introducen en la cadena del PVC, generando un anclaje y
deformandoalacadena, lo queresulta en laflexibilidad caracteristica del plastisol y permite
gue no se pierdan moléculas de plastificante, lo que evita la contaminacién cruzada. Por
otro lado, los plastificantes externos, al no generar una anclaje tan fuerte con las particulas
de PVC, son pertinentes de pérdidas de las moléculas ya sea por evaporacion, extraccion o
migracion. En el caso de los ftalatos, la evaporacién de los mismos, implica que se liberen en
forma de “transpiracion”; al ser considerados como sustancias de riesgo, se compromete la
la salud de quienes trabajan asiduamente con productos cuyos plastificantes contienen
ftalatos. El proceso de curado de la tinta empieza desde los bordes del estampado hacia el

centroy cada colorde plastisol tiene un tiempo de curado distinto.

Al ser una tinta que no se seca por evaporacion, se convierte en la tinta ideal para
imprimir cientos o miles de soportes sin preocuparse porque se tapen las mallas de los
bastidores. Sin embargo, la limpieza de los marcos una vez terminada la produccion,
implica la utilizaciéon de sustancias nocivas o tdxicas para la salud del usuario, y para el

medio ambiente, ya que generalmente son derivadas del petréleo, porlo que eldesechode
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delasaguasde limpieza debe hacerse de acuerdo alas normas establecidas (Ukena, n.d.)

2.4.2
Tintas al agua

Composicién

Las tintas al agua son las tintas serigraficas
con menor toxicidad en la industria. Si
hubiera que descomponer los elementos
que conforman este tipo de tintas, la
formulacién responderia a la siguiente

formula:

BASE + COLORANTE +RESINA + ADITIVOS

Como lo indica su nombre, son tintas
preparadas en base a agua con pigmentos

Figura 9: Tintas al agua. L,
capaces de estar en suspensiéon en este

medio o tintes solubles en agua, y con distintos tipos de resinas que se adecuan al sustrato o
al tipo de accién esperada de la tinta. Las resinas son las encargadas de formar la pelicula
que permite la adhesién a la tela. Las resinas son generalmente diversos tipos de plasticos
derivados del petréleo (no PVC) denominados acrilicas, aunque ocasionalmente puede ser

de origen natural (Rodriguez & Rodriguez, 2019).

Que la base de la tinta sea agua no significa que sea el Unico solvente presente en su
composicion. Algunas de las tintas al agua contienen como co-solventes productos
derivados del petréleo, que permiten, entre otras cosas, bajar los tiempos y las
temperaturas de secado (Ukena, n.d.), y regular la fluidez de las tintas. La eleccién del
solvente se hace de acuerdo a la solubilidad de la resina que se utiliza en la tinta, la
viscosidad de lamismay laformade aplicacién (Guia técnico ambiental de tintas e vernizes -
série P+L, 2008). Incluso algunas tintas requieren de una tercera base que son los aceites

(Memonetal., 2015).

Para las tintas serigraficas textiles se utilizan mayoritariamente dos tipos de solventes
ademas del agua: alcoholes, por su rapido poder de evaporacion, lo que permite que
facilitar el secado, y los ya mencionados solventes organicos, que ayudan a mejorar la

capacidad deanclaje delatinta (EPA, 1982).

| 42



Al conjunto de base, colorante resina y cargas se lo conoce como emulsién acrilica.
Emulsion significa en la industria de las tintas un sélido en suspension en un vehiculo; en
este caso el agua es el vehiculo y la resina, los colorantes y diversas cargas, el sélido. La
emulsion acrilica en las tintas es conocida como el ligante o aglutinante porque es lo que,

graciasalasresinas, permite lafijacion delatintaen la tela (Berste, 2019).

Lafijacion delatinta ocurre a través de los enlaces generados entre la emulsién acrilicay
las fibras textiles. Las macromoléculas de cadena larga que forman parte de la emulsion
cuando se aplican al textil junto con el pigmento, producen una red unida
tridimensionalmente mediante enlaces crosslink del tipo covalente, ya que estos son
insensibles a los agentes hidrolizantes como el sudor corporal, es decir que los enlaces no se

rompen ante la presenciade agua (Gutjahr & Koch, 2003).

Como explican Gutjahr & Koch (2003) la fijacion de la tinta se da durante el secado del
estampado, cuando el ligante forma la pelicula que envuelve el sustrato, y se da en dos
etapas: durante la primera etapa el agua y demds componentes no soélidos son removidos
del aglutinante ya sea mediante absorcién o evaporacion. El sélido en dispersidon coagula
formando una capa con consistencia parecida al gel con propiedades adhesivas. En la
segunda etapa, las particulas de gel se unen para formar una pelicula continua que permite

elfijadofinal delatinta.

La elasticidad y la adhesion de la pelicula ligante se logran gracias a los enlaces tipo
crosslink. La elasticidad es importante para mantener la calidad del estampado y ocurre
cuando se evita que las macromoléculas se unan muy rdpidamente. Los componentesdela
emulsién acrilica, sin contar el agua, ocupan entre un 40-45% del volumen final de la tinta;
dentro de ese porcentaje, la relacion entre aglutinante y pigmento necesaria para lograr
buenas propiedades de solidez, se establece sabiendo que por cada gramo de pigmento
aproximadamente se necesita una pelicula ligante de 5 um de espesor (Gutjahr & Koch,

2003).

Gutjahr & Koch, (2003) remarcan que previo al desarrollo de aglutinantes artificiales, se
utilizaban polisacaridos coloidales, como el almidén, el éter de celulosa, los alginatos o la

gomadealgarroba, dependiendo deltipo de tinte empleado parala coloracion

Los colorantes en las tintas al agua pueden ser pigmentos o tintes; al ser el agua el
vehiculo existe la posibilidad de usar tintes, ya que son solubles en agua. Como fue dicho

anteriormente, la principal diferencia entre tintes y pigmentos es la capacidad de ser
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solubles en agua; los pigmentos no lo son, por lo que son fijados al sustrato mediante
agentes ligantes, como ya fue mencionado. Los tintes por otra parte, con su buena
solubilidad en agua, son absorbidos por las fibras textiles y fijados mediante reacciones

quimicas especificas a cada colorante (Gutjahr & Koch, 2003).

Las sustancias colorantes se clasifican en distintas categorias de acuerdo a diferentes
criterios; sies de acuerdo a su croméforo, es decir, al grupo funcional capaz de impartir color
a la moléculas de los sustratos, se dividen en azoicos, nitrosos, nitro, antraquinona,
triarilmetano, metino, azina, oxacina, indigo, ftalocianina, estilbeno, xanteno, acridina,
quinolina, triazol y tintes de complejos metalicos. Como fue mencionado en el apartado
anterior (2.2) la mayoria de los colorantes utilizados en las tintas son aquellos considerados
azoicos. Los colorantes también se pueden clasificar seguin su estructura quimica en tres
categorias: catiénicos, aniénicos y no iénico. Asi mismo, de acuerdo con el indice
Internacional del Color (Cl, por sus siglas en inglés) por su forma de aplicacion, los
colorantes se clasifican como: 4cidos, basicos, directos, dispersos, con brillo fluorescente,

para piel, mordentes, pigmentos, reactivos, azufradosy cuba (Valladares etal.,2016).

Los tintes empleados en las tintas de base agua suelen ser -ademas de azoicos- dcidos,
basicos, directos, dispersos mordentes, reactivos y pigmentos. Los colorantes directos en
particular, presentan muy buena solubilidad en agua y alta afinidad por fibras celulésicas
(Gutjahr & Koch, 2003). Cada uno de estos colorantes tienen caracteristicas determinadas
que generan distintas formas de fijacion en la fibra a tefiir durante el estampado, y también
afinidad hacia determinados tipos de sustancias que funcionan como solventes o aditivos,
generando que la composicion quimica de las tintas al agua difiera en cada caso, aun
cuando sean aplicables en el mismo tipo de sustratoy en las mismas condiciones generales,

con las particularidades que cada tinta requiere.

Los pigmentos utilizados en las tintas se encargan de aportar la opacidad y la resistencia
laluzalas mismas; son generalmente de origen orgdnico, aunque también existen aquellos
de procedencia inorganica (Berste, 2019), y deben estar sujetos a la regulacién establecida
por el Decreto N° 069/2011. Como fue anteriormente mencionado, no es seguro que los
pigmentos sean 100% libres de metales pesados ya que la legislacion permite la presencia
de los mismos en determinadas cantidades, por lo que en conjunto con las resinas y demds
componentes delastintas, existe la posibilidad que estas sustancias sean de alto riesgo para

la salud de quienes las manipulan de forma diaria. Hay que tener en cuenta que en muchas
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ocasiones, la mezcla de estos elementos pueden tener como resultado un mayor impacto
en la salud de las personas que el que podria tener cada elemento por separado (Amordas et

al,n.d.).

El dltimo componente de la emulsién acrilica son las cargas, tales como carbonatos,
dolomitas u otras cargas minerales, que sirven de relleno, ddndole mds cuerpo a la tinta 'y

mejorando la capacidad cubritiva de la mismaa menor costo (Berste, 2019).

Las tintas al agua contienen diversos aditivos con diferentes finalidades, como pueden
serespesantes para aportarle mas viscosidad, que por lo general son siliconas o ceras a base
de PE; las ceras son lo que otorgan resistencia al frote y al agua a los estampados (Rodriguez
& Rodriguez, 2019). También contienen dispersantes que facilitan la incorporaciéon de
pigmentosy cargas a la tinta; fluidificantes, que por el contrario de los espesantes permiten
bajar la viscosidad de la tinta generando mayor fluidez; nivelantes para que quede mas
plano el estampado, o también agentes de secado, que permiten retardar o acelerar la
evaporacion del vehiculo de la tinta, suavizantes, etc. (Berste, 2019). Otros aditivos pueden
ser lubricantes, para mejorar el desliz de la racleta en la malla, penetrantes que mejoran la
penetracién dela tinta en el sustrato, sustancias especificas para mejorar la resistencia de la
tinta a la abrasidn, agentes que previenen el desparrame de la tinta en las telas muy

absorbentes (Goodridge, 1994), entre otros aditivos especificos a la finalidad de cada tinta.

Dentro de este grupo también se encuentran también los biocidas o anti-hongos, tales
COmMo amoniaco, aguarras o urea, que retrasan el pudrimiento de las tintas. Estas sustancias
matan a los microorganismos que se encuentran en las emulsiones por ser de base acuosa.
Elagua, al estar estancada en conjunto con los espesantes forman alimento para bacteriasy
hongos. Los biocidas no pueden ser acidos, tienen que ser alcalinos para permitir que
actuen los espesantes, los cuales no actlan con concentraciones de pH bajas. Esto implica
gue en ocasiones las tintas presenten reguladores de pH en su composiciéon, como otra

sustancia aditiva (Berste, 2019).

Los diferentes aditivos se utilizan para darle distintas propiedades y funciones a las
tintas, y en conjunto con los demds componentes y la relacién en volumen de todos ellos
ocasiona que las composiciones finales de las tintas sean generalmente Unicas, con el nivel
de impacto que cada una pueda generar (Memon etal., 2015). Sinembargo, enlatabla 1 se
puede observar el resumen que muestra el promedio de la composicién de las tintas de

base agua.
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COMPONENTE % FUNCION EJEMPLO

Agua 60 Vehiculo /
Solvente 0-5 Vehiculo Orgénicos
Alcoholes
Sustancia 15 Aportar Pigmentos
colorante color Tintes
Resina 20 Ligante Acrilicas
PVC

Ag. de secado
Biocidas
Aditivos 5 Diversas Reg. de pH
Nivelantes
Espesantes

Tabla 1: Componentes de las tintas al agua (Rodriguez & Rodriguez, 2019).

Las tintas a base de agua secan cuando se evapora el agua que actda como vehiculo. La
temperatura requerida para que esto ocurra tiene que ser alcanzada y luego mantenida
hasta que el agua se haya evaporado por completo; el proceso de curado se puede dar a
temperatura ambiente, asi como también en maquinas especifica para el mismo (Ukena,
n.d.), situacién que generalmente ocurre con producciones textiles de volimenes muy
grandes. Para la mayoria de las tintas base agua la temperatura que se debe alcanzar es
aproximadamente 150°C durante 2 0 3 minutos. Conforme a lo indicado por Ukena (n.d.) el
hecho de que el tiempo de secado de las tintas al agua sea muy largo en comparaciéon con
otro tipo de tintas, y que se necesite mucho espacio para el mismo, resulta en que

normalmente se incorporen co-solventes que permiten acelerar los procesos de secado.

Ukena (n.d) también sefala que otra forma para acelerar el proceso de secado es la
exposicion a aire caliente, que apresura la evaporacion de los solventes, ya sean agua u
organicos. También que se pueden agregar catalizadores para acelerar el secado de la tinta,
los cuales actUan incluso después de que las prendas salgan de las maquinas de secado. Los
catalizadores se agregan a las tintas ya prontas, en los minutos antes de empezar a
estampar. El problema de los catalizadores es que una vez agregados a la tinta, reducen la
vida Util de la misma a periodos de entre cuatro a doce horas, y no permiten almacenar la

tintaexcedente para posteriores usos.

Al secarse por evaporacion, se debe cuidar que la capa de tinta depositada sobre el
sustrato se lo mds fina posible, sin perder capacidad cubritiva, ya que cuando menor sea la

capa depositada menor es la presencia de solventes a evaporarse, por ende mas rapido el
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secado.

Una de las desventajas de las tintas de base agua es que tienden a ser mds agresivas con
laemulsion utilizada para el grabado del bastidor. Empero existen emulsiones resistentes al
agua, las matrices tienden a durar menos tiempo sin defectos que cuando se utilizan otras

tintas (Ukena, n.d.).

Si bien los niveles de toxicidad de este tipo de tintas son relativamente bajos, eso no
significa que no exista impacto ambiental en su produccién y uso; las aguas de desecho
provenientes del lavado de implementos utilizados para el estampado con este tipo de
tintas contienen restos de pigmentos, solventes, aditivos y demads sustancias presentes en
lacomposicidon de las tintas que hacen que el desecho de las mismas deba ser tratado con el
cuidado correspondiente. Conforme recuerda Ukena (n.d.) las tintas de base agua siguen
siendo compuestos quimicos que deben ser desechadas de acuerdo a la legislacion de

tratamiento de aguas residuales.

Pertinente a esto Goodridge (1994) expresa «no sé de ningun informe cientifico o de
investigacion que indique que los productos quimicos utilizados en las tintas base agua
sean mas seqguros para fabricar, utilizar o eliminar que los productos quimicos utilizados en
las tintas plastisol» incluso en situaciones donde el desecho de los mismos se haga
correctamente, ya que al igual que todos los tipos de tintas, las tintas base agua siguen

siendo productos quimicosindustriales, concluyendo sobre el tema

«A los serigrafistas textiles que utilizan y compran las tintas base agua se les exige que
cumplan exactamente los mismos reglamentos y las mismas leyes municipales, regionales y
nacionales que corresponden a la capacitacion del empleado, almacenamiento, manejo y

eliminacién que los otros serigrafistas textiles que utilizan cualquier otro tipo de tinta textil».

Las tintas al agua pueden parecer mas ecolégicamente amigables que el resto, pero
siguen teniendo en sucomposicién elementos que ocasionan que el impacto ambiental de
las mismas sea considerable. En los ultimos tiempos la industria textil, y la industria de las
tintas en general, han buscado reemplazar los elementos téxicos presentes en la
formulacion de las tintas, en especial varios solventes utilizados (Rodriguez & Rodriguez,

2019), conelfin de reducirelimpacto ambiental que tienen estos productos.
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Propiedadesdelatinta
Las tintas serigraficas textiles al agua, al igual que todas las tintas, deben cumplir con

ciertos requerimientos paralograr la eficiencia esperada de este tipo de productos.

Una de las caracteristicas mas importantes de las tintas es la viscosidad. La viscosidad es
la «propiedad de los fluidos que caracteriza su resistencia a fluir, debida al rozamiento entre
sus moléculas» (RAE, 2020). Como explica Miles (2003) la viscosidad es importante para las
tintas porque tiene relacién directa con la cantidad utilizada y el esparcimiento de la tinta

sobre la superficie textil ala hora del estampado, influyendo asien el resultado final.

Para lograr la viscosidad adecuada de acuerdo al tipo de método de estampado,
generalmente se agregan espesantes a la composiciéon de las tintas. Los espesantes son
pastas viscosas incoloras que pueden tener una o mas sustancias en su composicion, y
deben elegirse de acuerdo alos colorantes y demds sustancias auxiliares que componen las

tintas (Miles, 2003).

Sibien las tintas serigréficas estan pensadas para ser utilizadas independientemente de
la forma de aplicacién, no es la misma la viscosidad necesaria para la serigrafia manual que
para la mecénica. Las tintas serigraficas generalmente son preparados con una viscosidad
de entre 10.000 y 13.000 cps a una temperatura de 25°C, lo que se trata de una viscosidad
muy alta para la aplicacién manual, por lo que se diluye a entre 4000 y 5000 cps (Machado,
2009). Los ‘limites’ de la viscosidad, entonces, dependen mucho del método de aplicaciony

se suelen ajustaral momento del estampado. Miles (2003) explica

«En la practica, por lo tanto, el limite
superior de la viscosidad esta
determinado por la planeidad de la
superficie de la tela y las condiciones del
proceso de impresién. El limite inferior
también depende de las condiciones del
proceso, pero estd determinado
principalmente por la necesidad de
mantener la impresion "inteligente", es

decir, tener una marcaimpresa nitida».

Los espesantes utilizados en las tintas

., , X Figura 10: Tinta al agua.
serigraficas son polimeros, que dependiendo
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de sumasa molecular (el “peso” de lamolécula en el compuesto) se presentan en diferentes
concentraciones en el espesante. La mayoria de los polimeros de origen natural son
biodegradables, y como fue mencionado anteriormente, funcionan como alimento para
los microorganismos responsables de esa degradacién, permitiendo su reproduccion; las
enzimas producidas por estos rompen los polimeros, ocasionando la pérdida de viscosidad

delatinta, razén por la cual son agregados los biocidas (Miles, 2003).

Miles (2003) establece otros requerimientos a considerar ala hora de elegir un espesante
ademas de la viscosidad: la estabilidad de la tinta, la buena adhesién al sustrato, la solidez
del color, que sea facil de eliminar para lograr un buen secado, y que tenga un costo

aceptable.

Pertinente a la estabilidad de la tinta, el pH es un factor a tener en cuenta. Algunos
espesantes funcionan en determinados rangos de pH, por lo que es necesario balancearlos
con los otros componentes para lograr el pH adecuado. En cuanto a la adhesién, es
necesario que sea la mejor posible para evitar la pérdida de colorantes en el manejo de la
prenda, de lo contrario el estampado puede ser sujeto a pérdida de particulas de la pelicula
ligante dejando manchas blancas, razén por la cual la elasticidad de la misma es
importante. La mejor fijacion es conseguida cuando se utilizan espesantes de bajas
concentraciones de sélidos es su composicion, juntamente con polimeros de cadena larga

para mejorarlaviscosidad (Miles, 2003).

Sibien las tintas base agua tienen muy buena impregnacion en las fibras textiles (Ukena,
n.d.), los espesantes suelen afectar la penetracion de la tinta, afectando en parte la solidez
del color; el mejor rendimiento de color se logra cuando la penetracién es menor (Miles,

2003).

Otra propiedad importante de las tintas es la opacidad. En el caso de la industria
serigrafica, se refiere a la capacidad de la tinta de cubrir u ocultar el color original de la tela
donde se realiza el estampado. Esta propiedad es afectada por la viscosidad de la tinta, la
presion con que fue aplicaday las caracteristicas del sustrato (Parada, 2009).

Tintas disponibles en el mercado

En el mercado local hay diversos establecimientos que ofrecen tintas textiles serigraficas
de base agua. La mayoria de ellos ofrecen las tintas seguin el propésito, es decir, de acuerdo
al tipo de sustrato que se vaya a estampar. Dependiendo del colory composicion de la tela,

asicomodel tipo de uso (artesanal o industrial) es el tipo de tinta que se utiliza.?

3. Para ver las ofertas de tinta pro proveedor ver anexo 2.
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El siguiente relevamiento se hizo consultando las paginas web de tres de los grandes
proveedores del medio local: Cromos, Centro Serigrafico y Advance. Todos los proveedores
ofrecen la tinta pronta, esto es, la base mds el pigmento lista para usar; también existe la
posibilidad de adquirir la base y el pigmento por separado, para hacer la mezcla

posteriormente, modalidad que generalmente es aplicada a nivel industrial.

El Centro Serigrafico ofrece tintas textiles de
base agua principalmente de dos marcas: Color
Mixing y Génesis, ambas importadas. Se divide
en dos lineas: base cubritiva para colores
oscuros, y base transparente para colores
claros, aplicables para tejidos naturales, mezcla
o sintéticos. Al ser productos importados su
composicion exacta es dificil de conocer.

Por otro lado, Cromos ofrece una amplia

Figura 11: Logos de los principales . . ..
proveedores de insumos para serigrafia variedad de tintas para tejidos naturales,

en el mercado local. .
mezcla y sintéticos, para fondos claros y
oscuros. Son fabricantes de sus tintas, por loque sus productos estan en constante

desarrollo, buscando adaptarse al mercado.

Tintas Advance también fabrica sus propios productos. Es uno de los proveedores mas
completos en el drea de la serigrafia, ofreciendo tanto tintas como las herramientas
necesarias para emplear la técnica. Entre las tintas que ofrece se encuentra un tipo de tinta
llamada Eco-Tex WS. Es presentada como
tinta textil serigrafica ecoldgica, sin PVC ni
ftalatos en su composicion, apta tanto para
estampar tejidos naturales como mezclas o
sintéticos, siempre que se agregue un fijador;
sin embargo, esta tinta base agua contiene
algunos elementos que hacen cuestionar su

caracterecolégico.’

Si bien los pigmentos utilizados en su

composicion son libres de metales pesados, y

Figura 12: Productos disponibles para serigrafia

la empresa insiste en que los solventes textil en el Centro Serigrafico.

4. Ver la hoja de seguridad completa en anexo 3.
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empleados son ecoldgicos y no cancerigenos, hay ciertos aspectos de su composicion que

justifican cuestionar su caracter ecolégico.

En primer lugar, contiene resinas que, como fue visto, generalmente son diversos tipos
de plasticos derivados del petréleo, aunque ocasionalmente puede ser de origen natural.
En la seccién 2 de la hoja de seguridad del producto se detalla la composicién de la tinta
(imagen X), donde se puede apreciar que el ligante de la misma es una mezcla de resinas; al
no tener el nimero de CAS ni mayor informacién no podemos establecer el origen de las
mismas; debido a que comunmente las resinas empleadas en la industria para este tipo de
tintas son mayoritariamente del tipo acrilicas, no es desacertado suponer que esta mezcla

de resinas refiere aresinas del tipo sintéticas.

El nimero de registro de CAS es un nimero de identificacién de compuestos quimicos
perteneciente al Chemical Abstract Service (CAS) una division de la American Chemical

Society (Sociedad Americana de Quimica) que se dedica a asignar identificadores a, entre
otras cosas, los compuestos quimicos. Esta base de datos es utilizada de forma mundial y

permite reconocer los distintos compuestos.

Asies cdmo podemos reconocer uno de los solventes nombrados en la composicion: los
hidrocarburos aromaticos derivados del petréleo, con el nimero de identificacion CAS
#64742-94-6, presentan diversos riesgos tanto para el ser humano como para el medio
ambiente. La Agencia Europea de Sustancias y Mezclas Quimicas (ECHA) califica a esta
sustancia como peligrosa, con consecuencias fatales de ser ingerido o inhalada, con
posibilidad de provocar defectos genéticos, potencialmente cancerigena, ademas de
causante de irritacion ocular y dérmica. En cuanto al medio ambiente, es considerada muy
toxica para la vida acuatica, con efectos sobre la misma que pueden ser duraderos. En la
hoja de seguridad de la tinta Eco Tex Ws se puede notar que los limites de exposicion
ocupacional, es decir, los limites de exposicion que no deberian sobrepasar las personas
que trabajan asiduamente con esta sustancia, no estan establecidos; si retomamos lo que
sefalan Walters, Santillo y Johnston (2005) sobre los riesgos de estar en contacto con este
tipo de sustancias, donde no hay determinado un nivel umbral de exposicién por debajo
del cual no sea riesgosa la exposicion a las mismas, y tomando en cuenta los potenciales
efectos sobre la salud humana y el medio ambiente de este compuesto, podemos
comenzar a cuestionar el caracter ecoldgico con el que es presentada la tinta. También es

pertinente notar que esta sustancia no representa un porcentaje menor del volumen total
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SECCION 2 --- COMPOSICION INFORMACION SOBRE INGREDIENTES

NOMBRE QUIMICO PORCENTAJE LIMITES DE EXPOSICION OCUPACIONAL PRESION DE VAPO
NOMBRE COMUN POR ACGIH OSHA IN MMHG (NoTAs)
NUMERO DE CAS PESO TLV PEL
- N N N N N N N S N N N N SN N N SN SN AR N RN AN SN AN G SN A
RESINS MIXTURES
CAS # NOT AVAILABLE 25%-35% NOT ESTABLISHED NOT ESTABLISHED N/A
PIGMENTS MIXTURE
10 Me/M3 15 MG/M3
5% - 10 %
CAS # NOT AVAILABLE ° TOTAL DUST TOTAL DUST N/A
PETROLEUM DISTILLATE]
AROMATIC
HYDROCARBON 18 % - 23 % NOT ESTABLISHED NOT ESTABLISHED 3.0@20cC
CAS # 64742-94-6
TITANIUM DIOXIDE
10 Me/M3 10 Me/M3
CAS # 1333-86-4 15% - 40 % / / N/A
TRADE SECRET
- [
TSRN;54772800-100P 2%-5% NOT ESTABLISHED NOT ESTABLISHED N/A
WATER .
CAS # 7732-18-5 40 % - 50 % NOT ESTABLISHED NOT ESTABLISHED N/A
TRADE SECRET INFORMATION PERMITTED BY CFR 19101200 AND NEW JERSEY TRADE SECRET

TSRN 7333002250.001940916

Figura 13: Seccién 2 de la hoja de seguridad de la tinta Eco Tex WS.

del producto, ya que es sefalado que establecen entre el 18% y el 23% del volumen final.

Los hidrocarburos aromaticos son un grupo de diversos compuestos, algunos de ellos
mas nocivos que otros. No es posible determinar qué compuesto en particular es utilizado
como solvente en esta tinta, pero el nimero de CAS nos permite saber con bastante certeza
sus efectos. De todas formas, este grupo de compuestos presenta riesgos en general,
ademds de los ya mencionados, tales como cefalea, nduseas, mareo, desorientacion,
confusioén e inquietud en caso de intoxicacién aguda, y si la misma es causada por dosis
altas pueden incluso provocar pérdida de consciencia y depresion respiratoria. También
son causantes de irritacion respiratoria, y efectos crénicos sobre la piel como sequedad,
irritacion y agrietamiento de la piel y dermatitis. La exposicién continuada a este tipo de
compuestos puede causar efectos agudos y cronicos en el sistema nervioso central, siendo
algunosde sus sintomas cambios de conducta, depresién, alteraciones del estado de dnimo
y cambios de la personalidad y de la funcién intelectual, y en algunos pacientes puede ser
causa o contribuir al desarrollo de neuropatias distales, es decir, la afecciéon del movimiento

osensibilidad enlas manos (Stellman, Osinsky & Markkanen, 1998).

Por otra parte, se puede notar la presencia de dioxido de titanio en la tinta; el diéxido de
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titanio es una compuesto quimico que forma parte de diversos tipos de productos, tales
como plésticos, adhesivos, papel y cerdmicas, asi como también es utilizado en otros que
estan directamente en contacto con el cuerpo humano como los son cosméticos,
protectores solares e incluso existe dioxido de titanio de grado alimenticio, que se utiliza
como aditivo para productos lacteos, pastas dentales y dulces, entre otros. Uno de sus usos
mas comunes es en forma de pigmento, siendo considerado el pigmento inorganico mas
importante a nivel mundial, y es utilizado en todas las industrias para aportar coloraciéon
blanca. En la tinta Eco Tex WS el diéxido de titanio probablemente cumpla el rol de mejorar

laopacidad delatinta,y node pigmentacion.

Los riesgos vinculados a este compuesto se relacionan con la inhalacién del mismo
durante la fabricacién del producto, pudiendo causar irritacion de las vias respiratorias y el
tracto gastrointestinal - en especial el intestino grueso - por lo que es fundamental utilizar el
equipo de seguridad adecuado cuando se utiliza este compuesto (Huerta, 2018). Asimismo
hay diversos estudios que se han desarrollado en los ultimos afos para determinar el
potencial cancerigeno del diéxido de titanio, ya que la relacion entre la exposicion y el

aumento de células cancerigenasen humanosnoesclara.

Por ultimo, se observa en la composicion el elemento denominado trade secret,
componente no especificado pues, como lo indica su nombre, es secreto; no hay forma de
saber con que esta fabricado, a no ser que se consulte al fabricante directamente, lo que
presenta la posibilidad de que esta tinta tenga algun otro componente que socave el

caracterecoldgicodelatinta.

El producto final debe contemplar tanto los riesgos de sus componentes como aquellos
originados por la combinacion de los mismos; en las secciones 3y 12 de la hoja de
seguridad de la tinta se pueden apreciar los riesgos para la salud y el medio ambiente
inherentes al mismo; se aclara que es un producto que puede producir efectos
acumulativos sobre la salud, y que dichos efectos son consecuencia de los peligros
asociados a los componentes del producto. Algunos de los riesgos fueron ya mencionados,
tales como la irritacién e inflamacion de ojos y piel, pudiendo ser causante de dermatitis,
nduseas, vomitos y cefaleas, dependiendo de la via de exposicion. También se clarifica que

la exposicién prolongada al producto puede causar dafos permanentes al sistema nervioso

Asimismo, se declara que la mezcla de quimicos que forma al producto final puede ser

todxica para el medio ambiente, por lo que no es aconsejable su desecho entierra, cursos de
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agua nicampos de basura. En la seccién 4 se establecen las medidas de primeros auxilios en

caso deintoxicacion, las cuales dependen de laviadeingresoy de ladosisingerida.’

Es pertinente aclarar que todos los riesgos antes mencionados, si bien presentes cada
vez que se utiliza este producto, conciernen especialmente a aquellas personas que
emplean el producto de forma continua y prolongada, y son menores para quienes hacen
uso ocasional del producto. Las tintas serigraficas de base agua siguen siendo, en Ultima
instancia, productos quimicos; por eso es fundamental utilizar el equipo de protecciéon

recomendado por los fabricantes cada vez que se hace uso del producto.

2.5
CONCLUSIONES

El impacto sobre el medio ambiente de la industria textil es innegable, en especial para
los cursos de agua. La responsabilidad de los procesos de acabados textiles dentro de ese
impacto no es menor, y los procesos de estampado en particular conllevan una parte
importante de la misma, considerando el volumen de prendas que presentan este tipo de
acabado en la actualidad. Los problemas ambientales derivan mayormente de la presencia
de restos de sustancias toxicas en las aguas, afectando los procesos naturales como
consecuencia de la diversidad de productos quimicos utilizados, y repercutiendo en la

salud de todos aquellos seres vivos expuestos alos cursos de agua contaminados.

La serigrafia en especifico concentra su impacto en los procesos productivos de las
tintas, donde muchos de los insumos utilizados para fabricarlas presentan niveles de
toxicidad considerables. Los efectos de estas sustancias, en particular sobre la salud
humana, suelen ser a largo plazo, exponiendo a trabajadores a riesgos factibles de evitar si

se modifican las materias primas con las que se trabaja.

El ritmo actual de consumo de recursos por parte de la industria textil es insostenible, y
esto considera a la serigrafia en su totalidad; volcarse a procesos productivos sustentables
debe ser una de las prioridades de la industria textil, y en lo pertinente a la serigrafia y sus
procesos productivos adyacentes, generar nuevos insumos para una técnica tan
ampliamente utilizada que se atengan a los estandares de sustentabilidad requeridos para
transformar a la industria textil es fundamental, y eso comienza con la concepcion

sostenible delinsumo bdsico para desarrollar la técnica: las tintas.

5. Para conocer en detalle los riesgos sobre la salud y las medidas de primeros auxilios consultar la hoja de
seguridad completa en anexo 3.
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3.1
PROCEDIMIENTO PARA EL DESARROLLO DE
LAS TINTAS

3.1.1
Componentes de las tintas

Colorantes naturales
Encontrar la forma de transformar los acabados textiles en procesos ecolégicos es uno

de los intereses de la industria textil en su camino hacia procesos productivos mas
sustentables. El uso de colorantes artificiales y tintas con componentes téxicos es
considerado como uno de los mayores contribuyentes al impacto ambiental de la industria

ensutotalidad.

Figura 14: Colorantes naturales en polvo.

Un colorante es una sustancia que aplicada a un sustrato imparte color al mismo. Los
colorantes pueden ser tintes o pigmentos; la diferencia entre los mismos fue explicada en
apartados previos, pero se puede resumir diciendo que la mayor diferencia entre ellos es el
método de aplicacién: los tintes son solubles el agua, por lo que las fibras los absorben y
quedan unidos mediante enlaces entre sus moléculas; los pigmentos, por otra parte, al ser
particulas sélidas deben estar dispersos en un vehiculo, que es el responsable de la fijacion

de los mismos al sustrato (Rodriguez & Rodriguez, 2019).

Los tintes tienden a ser inherentemente biodegradables, porque generalmente su
procedencia es de origen natural, y por tanto una menor disposicién de agentes quimicos
en las aguas de vertido estd asociada a su uso (Walters et al., 2005). Sin embargo, los tintes

noestan libres de riesgos parala salud humana; como se menciond en el apartado anterior,
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los distintos tipos de tintes presentan
diversas consecuencias sobre la salud

humana.®

En el 90% de los estampados se
utilizan tintas que contienen tres tipos de
colorantes: pigmentos (48%), colorantes
reactivos (24%) y colorantes dispersos
(18%) (Memon et al., 2015), lo que
considerando los posibles efectos
adversos enlasalud humanay suimpacto
sobre el medio ambiente es razén de

preocupacion.

Para la etapa experimental de esta
investigacion se utilizaran colorantes de
procedencia natural, con la finalidad de
desarrollar un producto con niveles de
toxicidad para el ser humano y el medio
ambiente considerablemente mas bajos
de los que se encuentran en el mercado

enlaactualidad.

Los colorantes naturales son aquellos

obtenidos de fuentes orgdnicas e

Figura 15: Colorantes utilizados en el proyecto.
De izquierda a derecha: Diéxido de titanio, yerba, circuma,
indigo, quebracho rojo, henna, arcilla colorada, grafito,
quebracho moreno y cochinilla.

COLORANTE ORIGEN COLOR
Cdrcuma Vegetal Amarillo
Quebracho rojo Vegetal Rojo
Quebracho moreno Vegetal Naranja
Henna Vegetal Verde oliva
indigo Vegetal Azul
Yerba Vegetal Verde lima
Dioxido de titanio Mineral Blanco
Arcilla colorada Mineral Rosa claro
Grafito Mineral Negro
Cochinilla Animal Violeta

Tabla 2: Origen y color de los colorantes utilizados
(Mottillo, 2020).

inorgdnicas pero naturales, ya sea vegetal, animal o mineral: por su caracteristica

biodegradable no representan peligros mayores para la salud humana ni para el medio

ambiente, ya que los organismos presentes en suelos y agua son capaces de procesarlos

paradescomponerlos (Papa,2018).

Segun la clasificacion pigmento-tinte presentada anteriormente, los colorantes

utilizados durante la etapa de experimentacién serian clasificados como tintes; a partir de

este momentoy lo que resta de este informe, sin embargo, se hace una distincién donde se

denomina tinte a aquellos colorantes que tuvieron que ser preparados en bafios para

obtener el color. La otra modalidad utilizada fue el colorante en polvo. Esta uUltima

modalidad presenta algunas ventajas sobre los tintes en lo referente a las caracteristicas

6. Ver apartado de Impacto Ambiental, pagina 28.
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esperadasdelastintas que se mencionardn mas adelante.

Los colorantes utilizados (tabla 2) fueron tanto organicos como inorganicos y tienen
origen vegetal,animaly mineral.
Mordiente
Los mordientes son sustancias cuya finalidad
es ayudar a la fijacion de los colorantes en las
fibras textiles; han sido utilizados desde el
comienzo de la tintoreria y tradicionalmente
son sales, las cuales se adaptan de acuerdo al
tipo de fibra y colorante utilizado para la
tincion.

Figura 16: Alumbre de potasio. Los alumbres son sales que se encuentran
frecuentemente en la naturaleza en forma mineral, aunque también pueden ser
sintetizadas en laboratorios. El alumbre de potasio es una sal doble inorganica de aluminioy
potasio que presenta diversos usos. Se utiliza en el tratamiento de aguas, en la fabricacion
de papel y como mordiente en la industria tintérea; tiene propiedades cicatrizantes y
bactericidas, por lo que es empleado en el campo médico y en la fabricaciéon de

antitranspirantesy desodorantes.

Se decide utilizar el alumbre de potasio como mordiente en tintas por sus bajos niveles
de toxicidad tanto para el medio ambiente como para el ser humano. Si bien el aluminio
forma parte de la sal, estd presente de forma estable, es decir que no corre el riesgo de

liberarse,de manera que en contacto con la piel no hay riesgo de absorcion (Tituana, 2018).

Aun asi, como cualquier compuesto quimico, presenta riesgos que hay que considerar
antes de utilizarlo; segun la hoja de seguridad del producto proporcionada por el
proveedor, el alumbre de potasio puede generar irritacion dérmica, ocular y respiratoria,
dependiendo de la via de contacto, asi como vomitos, diarrea y dolor de garganta en caso
de inhalacion de dosis altas o contacto prolongado, pero no estd catalogado como

elemento con toxicidad aguda o grave, ni con propiedades mutagénicas o cancerigenas.

Enlorespectivo al medio ambiente existe la recomendacion de tener particular cuidado
con lainteraccién de este compuesto con el medio acuatico, ya que puede presentar cierto
nivel de toxicidad para la vida acuatica, si bien segun la ECHA las concentraciones

necesarias para que la toxicidad sea aguda son altas, por lo que se recomienda no
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desecharlo en desagties nien el suelo, sinohacerlosegun lalegislacién local. Asimismo, no
hay informacién respecto a la capacidad de bioacumulacién del compuesto. En general no
estd considerado como elemento altamente toxico para el medio ambiente.

Ligante

Todatinta precisa de unligante para fijarse en el sustrato que pretende estampar, ya que
son los encargados de formar la pelicula que mantiene a la tinta unida al sustrato una vez
seca. Antes del desarrollo de ligantes sintéticos la industria de las tintas empleaba ligantes

de origen natural en sus productos.

Los ligantes de origen natural pueden ser varios - resinas, gomas, éteres de almidén y
celulosa, alginatos, etc. Entre los ligantes de origen natural mas comunes se encuentran los
almidones. El almidén es un polisacarido que proviene de diversas fuentes vegetales. Los
polisacdridos son polimeros, es decir, moléculas formadas por varias moléculas mas
pequenas llamadas monosacdridos que se encuentran presentes en todos los organismos
vivos; en el ser humano se encuentran entre los glucidos, y cumplen funciones
fundamentalmente de reserva. La mayoria de los polimeros de origen natural son
biodegradables, funcionando como fuente de alimento para los microorganismos

presentes en el aire (Miles, 2003).

El almiddén es, después de la
celulosa, el producto vegetal mas
abundante; ha sido utilizado desde el
comienzo en la fabricacién de tintas
textiles, perdiendo su popularidad
debido a la aparicién de nuevos
materiales para suplantarlo, algunos
de los cuales son basados en almidén

(Mi|es, 2003) Figura 17: Almidén de maiz.

Para el desarrollo de las tintas en esta ocasion se utilizd el almidén de maiz de grado
alimenticio, por su facil acceso en el mercado, su cardcter econémico y porque es un
producto que no presenta toxicidad para el ser humano ni el medio ambiente. En esta
ocasion, el almidon también cumple el papel de espesante.

Aglutinante
Los agentes aglutinantes son sustancias que mantienen unidas distintas particulas. En
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las tintas, la funcién primordial del aglutinante es contener el pigmento, y en conjunto con

elligantey el mordiente, permitir sufijacion al sustrato.

Por compartir parte de las distintas funciones, hay una superposicion considerable entre
las sustancias ligantes y aglutinantes, siendo las gomas y resinas vegetales capaces de
cumplir ambas funciones. La resina de pino es un producto de origen natural obtenido de
los drboles coniferos por exudacién. Forma parte del grupo de resinas vegetales tales como

lagomaarabiga, resina de breu, gomatragacanto, entre otras (Miles, 2003).

Las resinas naturales son secreciones producidas por diversas plantas con la finalidad de
defensa por parte de la misma hacia insectos u organismos patdgenos. Las gomas
vegetales, en parte, derivan de estas Ultimas. Ambas estan conformadas por polisacaridos

de origen natural que permiten aumentar la viscosidad de una solucion.

Como fue visto anteriormente, las tintas textiles al agua utilizan resinas, generalmente
deltipoacrilico,comoligante;laincorporacion de resinas de origen natural comoligante en
las tintas ha ganado fuerza en los ultimos afos, con el fin de fabricar productos mas
amigables con el medio ambiente. Freire (2019) plantea en su trabajo laimplementacion de
resina de breu, otro tipo de resina vegetal nativa de Brasil, como aglutinante-ligante en la
fabricacién de tintas. Este tipo de resinas no se encuentra disponible en el mercado local,

porlo que ensulugar se decidié utilizar la resina de pino para cumplirla misma funcién.

La resina de pino esta compuesta en 90% por acidos
resinicos, siendo el otro 10% sustancias no resinosas (Gallo
& Sarria, 2013). Uno de sus componentes es la colofonia,
derivada de los distintos tipos de acidos resinicos; la
colofonia es lo que otorga la capacidad de mejorar la
viscosidad, resistencia y adherencia a los distintos
Figura 18: Resina de pino en estado
s6lido. productos una vez incorporada la resina de pino, por lo
gue hace a este material propicio para la fabricacion de ceras, pinturas, jabones, papeles,
barnices y pegamentos (Olvera et al., 2005). En general, no estd considerada como una
sustancia toxica ni irritante, tanto para el ser humano como para el medio ambiente.
Biocidas
Al igual que en las tintas base agua tradicionales, la presencia de agua y elementos

organicos en las tintas desarrolladas potencia la aparicién de hongos y bacterias que

encuentran alimento en los mismos. El relevamiento de biocidas de procedencia
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natural derivé en dos posibles productos:
tierra de diatomeas y aceite esencial de clavo

deolor.

La tierra de diatomeas es un insecticida de
origen natural organico, compuesto poralgas
acuaticas unicelulares fosilizadas, recubiertas
por un exoesqueleto de siliceo. Es también Figura 19: Clavo de olor
empleada como fertilizante, desparasitante
animal, en la fabricacion de cemento, incluso existe tierra de diatomeas de grado

alimenticio, que se consume como complemento alimentario y como purificador de
algunas bebidas alcohdlicas. Asimismo, es utilizada como adsorbente en lugar del carbén

activado (Sosa & Zalts, 2012).

Por su parte el aceite esencial de clavo de olor es un destilado de la planta del mismo
nombre. Sus caracteristicas antisépticas, repelentes, antibacterianasy fungicidas le otorgan
diversas posibilidades de uso, en especial en la medicina tradicional (del Rio, 2019). El
componente activo del aceite que actia como biocida es el eugenol. El aceite de clavo es

mencionado en la receta de Shari Shifrin como conservante.

Para comprobar la eficiencia de los potenciales biocidas se llevéd a cabo una pequefa
experimentacion. Fueron hechas seis muestras de tinta exactamente iguales: tres en base a
tinte de remolachay tres en base a circuma (colorante en polvo). A una de las muestras de
cada colorante se le colocé los biocidas en conjunto, y a las otras dos cada biocida por
separado; se las dejé reposar a temperatura ambiente y se las observé por 60 dias para

evaluarlaaparicién dehongosy bacterias.

Las observaciones muestran que la tierra de diatomeas no es un biocida eficaz, en
especial en aquellos medios que tienden a ser acuosos. En la muestra hecha en base a tinte
de remolacha que solo contiene tierra de diatomeas como biocida (a), la aparicién de
hongos ocurre apenas cinco dias después de que la tinta fuese fabricada, procediendo a su
descarte tres dias después de la primera deteccién. En total la tinta duré ocho dias, cuatro de

los cualeserainutilizable.

En la muestra fabricada con tinte conteniendo ambos biocidas (b) la presencia de
hongos es detectada por primera vez a los seis dias de observaciones, procediendo a su

descarte tres dias después. Laduracion de latinta es de nueve dias, siendo la vida Gtil solo de

7. El procedimiento de adsorcién fue descrito anteriormente en la pdgina 32.
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Temperatura ambiente Frio
REMOLACHA CURCUMA REMOLACHA CURCUMA
Dia a b C a b C a b C a b C
1 S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
2 S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
3 S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
4 S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
Notoria
5 | fgence s/c S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
6 C eﬂmiento Se obs,g[,rva
ég hondos” {napatina  5/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
Crecimients ..
7 égt'e%qée%; Crecimiento  S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
8 | Descate '@RAHNZ Seobservan | g g s/C s/C s/C s/C s/C s/C s/C
marron  blancuzcos
9 - Descarte 32{;2%‘2%% s/C S/C S/C s/C s/C S/C S/C S/C S/C
de hongos
10 - —  Crecimiento S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
1 - - Descarte S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
12 - - - S/C S/C S/C S/IC S/C S/C S/IC S/C S/C
13 - - - S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
14 - - - S/C s/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
15 - - - S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
16 - - - s/C S/C S/C S/IC S/C S/C S/C S/C S/C
17 - - - S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C S/C
18 - - - sICsC s/C %epﬁebéeer%?a S/C s/C s/C siCsiIC
e hongos
19 - - - S/C S/C S/C Seobseva gy S/C S/C S/C S/C
20 - - - S/C S/C S/C Crecimiento  S/C S/C S/C S/C S/C
Se observa
21 - - - S/C S/C S/C Descarte |g pfesencia S/C S/C S/C S/C
e hongos
22 - - - s/C S/C S/C - Segbserva  g/C S/C S/C S/C
23 - - - S/C S/C S/C - Crecimiento  S/C S/C S/C S/C
24 - - - S/C s/C S/C - Descarte S/C S/C S/C S/C
lSe observa
25 - - - S/C S/C S/C - - PIssnse S/C S/C S/C
26 - - - s/C s/C S/C - - Segbseva | g/C s/C S/C
27 - - - S/C S/C S/C - - Crecimiento | S/C S/C S/C
28 - - - S/C S/C S/C - - Descarte S/C S/C S/C
29 - - - s/C S/C S/C - - - S/C S/C S/C
30 - - - s/C S/C S/C - - - S/C S/C S/C
31 - - - s/C S/C S/C - - - S/C S/C S/C
Se observa
32 - - - lapresencla  S/C S/C - - - S/C S/C S/C
e hongos
33 - - - GeSbsena  5/C s/C - - - s/C siICs/C
34 - - - Descarte  S/C S/C - - - S/C S/C S/C
35 - - - - S/C S/C - - - S/C S/C S/C
36 - - - - s/C S/C - - - S/C S/C S/C
37 - - - - s/C s/C - - - S/C S/C S/C
38 - - - - s/C S/C - - - S/C S/C S/C

Tabla 3: Comparacion de rendimientos entre los biocidas (Mottillo, 2020).
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Temperatura ambiente Frio
REMOLACHA CURCUMA REMOLACHA CURCUMA
Dia a b C a b C a b C a b C
39 - - - - S/C S/C - - - s/C s/C S/C
40 - - - - s/C s/C - - - s/C s/C s/C
4 - - - - S/C S/C - - - S/C S/C S/C
42 - - - - S/C S/C - - - s/C S/C s/C
43 - - - - S/C s/C - - - S/C S/C S/C
44 - - - - S/C S/C - - - S/C S/C S/C
45 - - - - S/C S/C - - - S/C S/C s/C
46 - - - - S/C S/C - - - S/C S/C S/C
47 - - - - S/C S/C - - - s/C S/C s/C
48 - - - - s/C s/ - - - '%}E%Sgeééia siC s/C
49 - - - - s/C s/C - - - | &e%bsena s/C s/C
50 - - - - I%}E%Sgeééf;a s/C - - — | pescae  s/C s/C
51 - - - - Seobseva  g/C - - - - s/C s/C
52 - - - —  Crecimiento  S/C - - - - S/C S/C
53 - - - - Descarte S/C - - - - S/C S/C
54 - - - - - S/C - - - - S/C S/C
55 - - - - - S/C - - - - s/C S/C
56 - - - - - S/C - - - - S/C S/C
57 - - - - - s/C - - - - s/C s/C
58 - - - - - S/C - - - - s/C S/C
59 - - - - - S/C - - - - S/C S/C
60 - - - - - S/C - - - - S/C S/C

Tabla 3: Comparacion entre rendimientos de los biocidas (Mottillo, 2020).

cuatrodias. Esto parece demostrar que la tierra de diatomeas no es un biocida eficaz.

Por ultimo, en la muestra en base a tinte con solo aceite esencial de clavo empleado como
biocida (c) la primera deteccion de hongos se hace ocho dias después de fabricada,
descartandose en el undécimo dia de observaciones, siendo asi la vida Util de la tintade una

seémana.

Enloreferente alas tintas hechas en base a circuma, donde la presencia de agua es menor,
no se registraron cambios ni se detectaron hongos durante los primeros 30 dias de
observacion en ninguna de las muestras (ver tabla 3), si bien a los 34 dias se tuvo que
descartar la tinta fabricada con tierra de diatomeas como biocida por presencia de hongos
(@) y los 53 dias la muestra que contiene ambas sustancias como biocidas (b). En la muestra
conteniendo aceite de clavo de olor como biocida (c) no se ha detectado la presencia de

hongosa 65 diasde comenzadalaobservacion.
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En lo referente a las tintas hechas en base a circuma, donde la presencia de agua es
menor, No se registraron cambios ni se detectaron hongos durante los primeros 30 dias de
observacion en ninguna de las muestras (ver tabla X), si bien a los 34 dias se tuvo que
descartar la tinta fabricada con tierra de diatomeas como biocida por presencia de hongos
(@) y los 53 dias la muestra que contiene ambas sustancias como biocidas (b). En muestra
conteniendo aceite de clavo de olor como biocida (c) no se ha detectado la presencia de

hongosa 65 diasde comenzada la observacion.

Debido al mal desempefio de los biocidas a temperatura ambiente para las tintas
desarrolladas, particularmente en lo que concierne a las tintas en base a tinte de remolacha
se repite el experimento, esta vez almacenando las tintas en la heladera. La observacion en
este caso demuestra que almacenar las tintas en lugares frios ayuda a retrasar la aparicion

de hongos.

Para la muestra que solo contiene tierra de diatomeas (a), la vida util del producto se
extiende a 18 dias, que es cuando se detectan los primeros hongos; el descarte, unavezmas,

se hace a los tres dias de la primera deteccién. En cuanto a la muestra que contiene ambos

biocidas (b) la presencia de hongos es
detectada por primera vez a los 21 dias
de observaciones, nuevamente
procediendo a su descarte tres dias
después. Por ultimo, en la muestra con
solo aceite esencial de clavo (c), la
primera deteccién de hongos se hace 25
dias después de fabricada,
Sin aceite Con aceite
descartdndose tres dias después,
aumentando la vida util de la tinta de
tres veces (ver tabla 3). Lo mismo ocurre
para la tinta a base de clrcuma con solo

tierra de diatomeas (a), se descarta 50

diasluegodefabricada.

De esta forma se concluye que

cuanto mas acuoso sea el medio, mas Figura 20: Comparacién del rendimiento de la tinta
cony sin aceite.

rapido aparecen hongos, porloquese Arriba: estampado original.
Abajo: estampado luego del lavado
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debe tener especial cuidado en el almacenamiento de las tintas desarrolladas en base a
tintes. La combinacién de agua y elementos orgdnicos es sumamente propicia para

funcionarcomo alimento para estos microorganismos.

Evaluando la eficacia de los biocidas el elegido para continuar con la experimentacién es
el aceite de clavo. Este producto tiene la ventaja que ademas ayuda a disimular olores. Las
pruebas de solidez desarrolladas con la tinta con aceite demuestran que este Ultimo no
influye en el desempeno del producto final a la hora de estampar. La figura 20 muestra la
comparacion entre los rendimientos frente a la prueba de solidez al lavado de las muestras
desarrolladas con tintas con y sin aceite esencial de clavo, ambas estampadas dos dias
después de fabricadas las tintas. En base a esta experimentacion se ajusta la cantidad de
biocidaempleadoenlastintas, dependiendo de lamodalidad de empleo del colorante.
3.1.2

Experimentacion
La experimentacion desarrollada consta de diferentes etapas, cada una con sus

objetivos particulares. Los elementos utilizados y sus finalidades fueron descritos
anteriormente; lo que se describe en este apartado son los procesos involucrados para
llegar al producto final.

Primera etapa: Pasta madre

El objetivo de esta primera etapa fue encontrar una receta de pasta madre que permita
la fijacion, coloracién y eficiencia necesaria, por lo que el colorante se mantuvo

practicamenteinvariable durante esta fase de la experimentacion.

La misma comenzo replicando la receta descrita en el paper de Rojas et al. (2011). Se
selecciond esta receta para replicar por ser la mas simple entre los antecedentes
mencionados, y porque los elementos que contienen son faciles de encontrar en el

mercado local.

El trabajo no menciona algunas informaciones necesarias para replicar la receta, tales
como las cantidades iniciales o concentraciones de las soluciones preparadas, por lo que se

tomaron referencias de los otros antecedentes planteados para desarrollar las tintas.

En primer lugar, no se menciona la cantidad de almidén utilizada, por lo que para hacer
100ml de tinta se partié de 10g de maicena, ya que fueron tomadas en cuenta las
proporciones finales mencionadas en la receta de Shari Shifrin, donde el espesante ocupa

entre el 10%y el 15% del volumen final de la tinta. La maicena se disuelve en 20ml de agua
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fria; una vez disuelta se coloca en el fuego y se agregan 180ml de agua caliente, hirviendo
por 5 minutos, siempre revolviendo, hasta obtener la suspension de almiddn. Por dltimo se

dejareposarhastaalcanzartemperaturaambiente.

Para mordentar la pasta madre se prepara una solucion de sulfato de aluminio al 25%,

concentracién tomada del paper presentado por Savvidism et al. (2012); en su trabajo se
utiliza la solucién mordiente con concentraciones del 25% y el 50%. El porcentaje de
concentraciéon expresa la cantidad de sélido cada 100ml de solvente; por tanto, una
solucion al 25% contiene 259 de sulfato disueltos en 100ml de agua. De las concentraciones
mencionadas en el paper se selecciona la mas baja porque se entiende que da resultados

positivos.

Por ultimo se prepara el tinte de eucaliptus. En el trabajo de Rojas et al (2011). se

prepararon tintes tanto a partir de hojas secas como de hojas frescas, por lo que se preparan

ambos. La cantidad inicial estipulada en el paper para obtener el tinte fue de 100g de hojasy
2L de agua, colocédndolas en remojo por 2 semanas. Luego se lleva esta mezcla a ebullicion
por 90 minutos, hasta obtener 250ml de tinte. Se replican las acciones, optando por retirar

las hojas antes de hervir el tinte para su reduccion.

Unavezobtenido cadaelemento, para prepararla tinta se incorporan 2ml de solucién de
sulfato de aluminio y 30ml del tinte obtenido a 100ml de suspension de almiddn. Se hierve

por 5 minutos, siempre mezclando, hasta homogeneizar.

La tinta obtenida se asemeja en colory viscosidad a la tinta descrita en el paper; sibien la
misma presenta buen deslizamiento en el bastidor y cubrimiento aceptable, es
considerablemente grumosa y ademds, luego de algunos dias en reposo, se aprecia la
separacion de la parte liquida y solida de la tinta; esto se debe a que el almiddn tiende a
gelificarse, motivo por el cual para las posteriores experimentaciones se reduce la cantidad

de maicena utilizada para preparar la solucion de almiddn inicial. Las muestras de

estampado obtenidastambién se asemejan alas presentadas en las fotos del paper.

Asimismo, en las siguientes pruebas se suplanta el sulfato de aluminio por alumbre de
potasio como mordiente, ya que este Ultimo posee caracteristicas mas amigables hacia el

medio ambienteylasalud humana.

Las restantes pruebas de la primera etapa de la experimentacién se hicieron en base a

curry, y buscaron lograr una receta final donde las caracteristicas de viscosidad, opacidad y
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coloracién de la tinta fueran satisfactorias, lo que implicd experimentar con distintas
cantidades de almiddn y de curry, asi como diferentes modalidades para implementar el

colorante.

Se probd incorporarlo en forma de tinte, haciendo una reduccién del mismo, asi como
en forma de polvoy en diferentes concentraciones, hasta obtener la receta final. En total se
generaron 7 recetas distintas, algunas de las cuales fueron testeadas en paralelo con otros
colorantes, para evaluar la eficacia tanto de la receta como de los mismos colorantes, hasta
lograrencontrar larecetafinal para comenzar la segunda etapa. La receta seleccionada para

continuar con laexperimentacion eslandmero 6.2

De igual forma, las pruebas de estampado se hicieron tanto en tela previamente
mordentada como no, con la finalidad de identificar sila mordentacion previa influye en el
desempeno de la tinta. Los resultados obtenidos luego de someter a las muestras a las
pruebas de solidez demuestran que, si bien las diferencias no son significativas en los

rendimientos, se justificala mordentacién previa de la tela paraluego proceder a estampar.

De esta forma, al finalizar esta etapa se concluye que la cantidad inicial de almidén
utilizada para la pasta madre debe variar si se utiliza colorante en polvo o en forma de tinte,
ya que esta Ultima metodologia agrega mas liquido a la tinta final, alterando la viscosidad
de la misma; se entiende necesario utilizar una mayor cantidad de almidén al comienzo en
aquellas ocasiones donde se implemente el colorante en forma de tinte. Respecto a los

colorantes se observa que, aquellos que presenten la opcion, es preferible utilizarlos en

Figuras 21& 22: Comparacion entre estampados.
Izquierda: Tinta desarrollada por Rojas, Mavila & Rojas. Derecha: Tinta propia.

8. Las recetas y resultados de la primera etapa de experimentacion se encuentran en el anexo 5.
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forma sélida (en polvo) y no como tinte, ya que mejora no solo laopacidad delatinta,sinola
viscosidad de lamisma.

Segundaetapa: Colorantes

La segunda etapa tuvo como objetivos a) ampliar el niumero de colorantes a fin de
generar la paleta de colores mas amplia posible, siempre cumpliendo con la eficiencia
requerida y b) incorporar un biocida a la receta para evitar la formaciéon de hongos y

bacteriasquearruinenlatinta.

El biocida fue seleccionado mediante la experimentacion explicada anteriormente. Una
vez escogido, fue incorporado en las recetas de los distintos colorantes utilizados, donde
demostro la eficacia esperada, dado que fue no observada que en ninguna de las tintas,
independientemente de su colorante, la presencia de hongos en los primeros treinta dias
de almacenamiento. Para las tintas desarrolladas a partir de tintes se aumenté la dosisen un
50%, debido a que la mayor presencia de agua es propicia para la aparicion de

microorganismos.

Para ampliar el niumero de colorantes se realizé un relevamiento del mercado local
poniendo énfasis, al considerar las conclusiones de la etapa anterior, en utilizar colorantes
en forma de polvo. Es importante notar que el tamano del grano de los colorantes

seleccionados debe ser tal que le sea posible atravesar los agujeros de la malla del bastidor.’

En Uruguay los colorantes en polvo de
origen natural - tales como la cochinilla o
el indigo- no estan disponibles en el
mercado, por lo que la primera parte de
esta etapa se enfocé en utilizar, en su
mayoria, especias; los resultados no
fueron buenos, con excepcién de la
cdrcuma, yaque el color nofijabienenlos

sustratos. Asimismo, y considerando el Figuras 23 & 24: Comparacion entre los colores

obtenidos a partir de la cascara de cebolla.
Izquierda: Tefido natural
Derecha: Estampado con tinta serigrafica

caracter sustentable de la investigacion,
se optd por no seguir experimentando

con colorantes cuyafinalidad primaria fuera alimenticia.

Es asi que el enfoque cambid hacia los colorantes en forma de tinte. La mayor dificultad

en lo referente a esta modalidad, es que el color de tinte obtenido no se traslada bien a la

9. La densidad del bastidor utilizado es de 60 hilos.
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tinta; por ejemplo, la ortiga proporciona un tinte verde oscuro intenso, pero una vez
generada la tinta esta presenta una tonalidad amarronada. Otro problema con los tintes es
que, si bien a la hora de tenir los colores que se obtienen son vibrantes y diversos, la tintas
generadas a partir de los mismos presentan coloraciones que tienden a ser amarillentas o
verdosas, y de poca intensidad, que no se corresponden con los obtenidos en los procesos
de tefiido a partir de esos mismos colorantes. Este es el caso de la cascara de cebolla, que en
teflido resulta en un amarillo intenso, pero la tinta generada a partir de el mismo es de un

coloramarillo muy pélido (figuras 23y 24).

Al mismo tiempo, y al igual que con algunos colorantes en polvo, la fijacion de algunos
tintes no es buena; es lo que ocurre con la remolacha, que proporciona una tinta de color
intenso, pero luego de someter los estampados a las pruebas de solidez, debe ser

descartada.

A raiz de las dificultades anteriormente mencionadas, se decide importar colorantes en
polvo de origen natural para proseguir con la experimentacion. Desafortunadamente este
tipo de colorantes, que han sido empleados tradicionalmente en el tefido de textiles por
parte de diversas culturas milenarias, no lograron los resultados obtenidos con la solidezy
homogeneidad que se buscaba de acuerdo a los estandares esperados al fabricar las tintas.

El principal problema fue lafijacién al sustrato, ya
que todos ellos presentaron malas actuaciones

frentealapruebade solidezallavado.

Por este motivo es que se decide incorporar
FOTOS DE COMPARACION resina de pinoalarecetade la pasta madre obtenida
en la etapa anterior como aglutinante. Las

Sin resina de pino 3 . L .
propiedades de la resina permitieron mejorar la
fijacion de las tintas al sustrato, resultando, en su
mayoria, en mejores actuaciones frente a la prueba

desolidezallavado.

El numero total de colorantes que fueron
probados durante la experimentacion es 26, tanto
_ A en polvo como en tintes, dando sélo 10 resultados
Con resina de pino
satisfactorios. La principal razén de descarte, una

Figura 25: Comparacioén entre la resistencia

de las tinta con y sin resina de pino. . .. .
y P vez lograda la opacidad y coloracién requerida,
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es la mala actuacion de los colorantes frente a la prueba de solidez al lavado. Es la primera
prueba queserealiza,y a partirdelos resultados obtenidos se procede alasdemas pruebas
en el proceso de testeo. Las metodologias, resultados y evaluaciones de las pruebas de

solidezde los colorantes finales se describen en apartados posteriores de este capitulo.

Como conclusion de esta segunda etapa, entonces, se obtiene una seleccién final de
diez colorantes, y un biocida efectivo para incorporar a la receta final de las tintas, asi como
laincorporacion del aglutinante.

Terceraetapa: Superficies de aplicacion

El objetivo de esta ultima etapa es probar la eficacia de las tintas en sustratos de

diferentes composicionesy colores.

Las composiciones de los textiles utilizados para las pruebas fueron: 100% algodon,
100% lino, 100% lana y tejidos con composiciones mezcladas, es decir, fibras naturales y
sintéticas, pero cuya composiciéon exacta no pudo ser determinada. Todas las telas fueron
mordentadas previamente al estampado, con una proporcion de 10g de alumbre de

potasio por cada 100g de tela.

La actuacion frente a los tejidos de composiciones mixtas fue, en general, regular. Se
probaron dos composiciones mezcladas, una con mayor parte de fibras naturalesy otra con
mayor parte de fibras sintéticas. Se observé que las tintas, en su mayoria, no presentan
diferencias significativas de rendimiento, independientemente de la proporcion de fibras
sintéticas en la composicion de las telas, y que este rendimiento no es aceptable. Los

resultados frente a las pruebas de solidez al lavado tienden a ser malos, con la excepcién de

Henna Yerba

Figura 26: Rendimiento de las tintas en tejidos mezcla de fibras sintéticas y naturales.
Izquierda: tejido con mayor proporcién de fibras sintéticas. Derecha: tejido con mayor proporcién de fibras naturales.
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algunos colorantes, como el grafito o el
diéxido de titanio, por lo que los sustratos
de estas caracteristicas proceden a
descartarse como posibles superficies de

aplicacion.

Respecto a la tela cuya composicién es
totalmente de lana, lo primero a
mencionar es la dificultad para obtener un
estampado parejo, consecuencia de la
textura propia de este material. La
irregularidad de las actuaciones de las
tintas en las pruebas de solidez genera
resultados que van desde lo aceptablealo
nefasto; colorantes como el quebracho
rojo actian tan mal que no logran fijarse
en absoluto al sustrato, mientras que otros
como la circuma presentan un resultado
aceptable. Son los desiguales resultados
obtenidos lo que llevan a descartar este

sustrato.

En lo referente a los tejidos de lino, la

Quebracho rojo Henna Carcuma

Figura 27: Rendimiento de la tinta sobre lana.
Arriba: estampado original. Abajo: después de lavar

Yerba

Figura 28: Rendimiento de la tinta sobre lino.

Izquierda: estampado original. Derecha: después de lavar.

la eficacia de las tintas no fue la esperada. Las etapas de experimentacién previas fueron

desarrolladas sobre telas 100% algodén, por lo que el antecedente permitia suponer que las

tintas podrian llegar a presentar un buen desempefo en aquellas telas de composiciones

de fibras vegetales. Sin embargo, los resultados obtenidos no fueron aceptables. Al igual

que en el caso anterior, hay una desigualdad muy grande entre el rendimiento de los

colorantes frente a la prueba de lavado, con colorantes como la cochinilla presentando un

rendimiento excelente, mientras que otros como el indigo presentaron muy malos

rendimientos. Es por esta causa que se procede a descartar este sustrato como posible

superficie de aplicacion.

Por ultimo, y en concordancia con las etapas anteriores, la tela de composicién 100%

algoddn fue el Unico sustrato con resultados homogéneos en cuanto ala eficacia esperada,
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y por tanto, la Unica superficie textil de aplicacidon aceptable para las tintas desarrolladas.

Respecto a la coloracidn del sustrato, las tintas demostraron muy buen rendimiento en
aquellas telas de colores claros. En lo que respecta a fondos oscuros, si bien la definicion y
fijacion de los estampados es buena para todos los colorantes, pocos brindan la opacidad
necesaria para que el color original de la tinta sea distinguible, tales como el dioéxido de
titanio o la cochinilla; a pesar de esto, no se descartan los textiles de colores oscuros como

superficie de aplicacién.

Se concluye de esta forma que los sustratos aceptables como superficie de aplicacion
son los tejidos compuestos en su totalidad por fibras de algodoén, preferentemente de

coloresclaros.

Figura 29: Rendimiento de las tintas sobre fondos oscuros.
De izquierda a derecha: diéxido de titanio, arcilla coloraday yerba.

3.1.3
Procedimientos finales

Una vez concluidas la etapa de experimentacion se llega a dos recetas finales,

dependiendo de lamodalidad en laque se empleael colorante.

Parapreparar 100mL detintalas cantidadesy procedimientos son los siguientes:
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Colorantesen polvo
Las cantidades, ingredientesy pasos a seguir son los siguientes:

>4gmaicena

>200mlagua

>2,5gde alumbre de potasio

>0,3 gramosderesinade pino
>5gdecolorante

> 10gotasdeaceite esencial de clavo de olor

Disolver 4g de maicena en 20ml de agua fria. Agregar 180ml de agua caliente, y
hervir por 5 minutos, siempre revolviendo. Dejar enfriar a temperatura

ambiente.

Para preparar la solucién mordiente al 25%, disolver 2,59 de alumbre de potasio

en 10mldeagua hirviendo.

Incorporar 2ml de solucién de alumbre, y 0,3g de resina de pino una vez que la
solucién alcance los 100°C. Mezclar enérgicamente hasta disolver laresinaen la

solucion.

Agregar 5g de colorante a la soluciéon, tamizando para evitar la formacion de
grumos. Mezclar suavemente hasta homogeneizar el color. Hervir afuego medio

por 5 minutos, siempre mezclando, hasta alcanzar la consistencia necesaria.

Retirar del fuego y dejar reposar unos minutos. Por ultimo, agregar 10 gotas de

aceite esencial de clavoy mezclar hastaincorporaralatinta.

Colorantesentinte
Las cantidades, ingredientesy pasos a seguir son los siguientes:

>5g maicena

>200mlagua

>2,5gdealumbre de potasio
>0,3gramosderesinade pino
>80mldecolorante

> 15gotasdeaceite esencial de clavo de olor

1

Disolver 5g de maicena en 20ml de agua fria. Agregar 180ml de agua caliente, y
hervir por 5 minutos, siempre revolviendo. Dejar enfriar a temperatura

ambiente.
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2 Para preparar la solucién mordiente al 25%, disolver 2,59 de alumbre de potasio

en 10mldeagua hirviendo.

3 Incorporar 2ml de solucién de alumbre, y 0,3g de resina de pino una vez que la

solucién alcance los 100°C. Mezclar enérgicamente hasta disolver laresinaen la

solucion.

4 Agregar 80mldetintealasolucion. Mezclar hastahomogeneizarel color, y hervir
a fuego medio por 10 minutos, siempre mezclando, hasta alcanzar la

consistencia necesaria.

5 Retirar del fuego y dejar reposar unos minutos. Por Ultimo, agregar 15 gotas de

aceite esencial de clavoy mezclar hastaincorporaralatinta.

3.1.4
Propiedades de las tintas

Como fue mencionado anteriormente, la viscosidad de la tinta es una de las caracteristicas
mas importantes del producto. Si bien es principalmente aportada por el ligante y el

espesante, en este casolos colorantes utilizados contribuyen a regular esta propiedad.

La consistencia de las tintas desarrolladas tiende a ser gelatinosa, en algunas ocasiones
asemejandose a la jalea 0 mermelada; sin embargo, esto no afecta a la viscosidad en si, ya
que la fluidez de las mismas en el marco de estampado es buena. La principal razén para
estetipo de consistencia es el uso de almidén como espesante. Uno de los mayores desafios
de trabajar con almidén es la tendencia del mismo a gelificar una vez en reposo,
modificando asi la viscosidad de la tinta respecto al estado inmediato posterior d
fabricacion. El fenémeno de gelificacion es consecuencia del calor aplicado para obtener la
solucion coloidal que actia como ligante, ya que hay un cambio en la naturaleza de los
enlaces entre el almidén y el agua (Miles, 2003); por tanto si bien es una consecuencia

inevitable, también es mitigable.

Los colorantes en polvo permiten contrarrestar la tendencia del almidén a gelificar,
ayudando a mantener una viscosidad aceptable. Dependiendo del colorante se consigue la
viscosidad final de la tinta. Como se puede apreciar en lafigura 29, algunos colorantes como
la circuma permiten una consistencia mas parecida a las tintas tradicionales, mientras que
otros como el quebracho rojo o moreno, se aprecian con una consistencia similar a la jalea;
por otro lado, hay colorantes como el indigo, que permiten alcanzar un estado medio entre

ambas consistencias.
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Los tintes también ayudan a mitigar la gelificacién, pero alteran la viscosidad hacia un
estado mas liquido, como es apreciable en la tinta desarrollada a partir de yerba expuesta
enlafigura29,;esporesoque, paramantener labuenafluidezen el marco, y para conservar
la definicién de los estampados, se aumenta la cantidad de almidén de la solucién coloidal
inicial cuando se preparan tintas con colorantes en forma de tintes. Otro elemento que
ayuda a reducir este efecto es el aglutinante.

Laincorporacion delaresinade pinoala pasta
madre, en cierta forma compacta a la tinta
permitiendo una actuacion mas uniforme a la
hora del estampado, y mejorando el

comportamiento de lamismaen el bastidor.

En lo que refiere a la opacidad, las tintas
desarrolladas funcionan muy bien en
sustratos de fondos claros, pero no asi en
aquellos de fondos oscuros, salvo las
excepciones ya mencionadas. Esto se debe a
que la coloracién de las tintas no es lo
suficientemente cubritiva y permite que se
trasluzca el color base. Por esta misma razon,
las tintas tampoco funcionan bien en telas de
tejidos mas abiertos, pues los espacios entre
hilados permiten el paso de luz que debilita el

colordel estampado.

Los colorantes en polvo ayudan a mejorar
no solo la viscosidad de la tinta, sino también
la opacidad de la misma, permitiendo generar
estampados mas vibrantes en comparacion a
los tintes. Sin embargo, al emplear tintes, los
estampados resultantes son mas uniformes
ya que disminuye la posibilidad de la

presencia de grumosen latinta Figura 30: Distintas consistencias de las tintas.
’ De arriba a abajo: yerba, ciscuma, quebracho tojo

quebracho moreno, indigo.
Respectoalaadhesidondelastintas, en
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general las muestras sujetas a la prueba de solidez al lavado presentaron buena adhesion,
ya que si bien sufrieron pérdida de color, en la mayoria de los casos no se encontraron

manchas blancas significando la perdida total del color por dreas.

Teniendo en cuenta estas consideraciones, se puede afirmar que las tintas desarrolladas
cumplen con las propiedades basicas esperadas de una tinta textil para un desempeno

aceptable de manera satisfactoria.

3.2
PRUEBAS DE SOLIDEZ

Anivelindustrial y global, existen diversas organizaciones encargadas de crear normasy
procedimientos de testeo de calidad para su posterior estandarizacion, con el fin de evaluar
objetivamente los productos o servicios. Una de las mas importantes a nivel internacional

eslaOrganizacion Internacional de Normalizacién o ISO por sus siglaseinglés.

Las normas ISO son aplicables para medir los estandares de calidad de distintos tipos de
productos. Dentro de lo textil abarcan desde la fabricacion de fibras hasta los productos
terminados, ya sea ropa, articulos de hogar o accesorios. La calidad de un producto es

medida en cuanto a su solidez, o resistencia, frente a ciertos procedimientos.

La solidez de los acabados textiles se puede definir como la resistencia de los mismos a
agentes especificos de variados origenes, dando lugar a pruebas de calidad enfocadas
principalmente en medir la resistencia del color de los acabados frente a diferentes agentes
externos que puedan alterarlo, tales como la luz, el lavado, la limpieza en seco, el agua, la
transpiraciony el planchado (Kiron, n.d.). La solidez del color se evalua generalmente en dos

grandes ejes:

1) Respecto a los cambios en el color de la muestra que se estd probando

(decoloracion).

2) Respecto a la tincién de material en crudo que estd en contacto con la muestra

durantelaprueba (sangrado).

La evaluacion se hace de forma numérica comparando los resultados de las pruebas a
dos escalas de grises estandarizadas, una para medir el cambio de color y la otra para medir
el sangrado (figura 30). La escala de gris para medir la decoloraciéon consiste en nueve pares

de rectangulos de color gris numerados del 1al 5 con sus valores intermedios (Y2, %, 34y ¥s),
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donde el 1T muestra el mayor contraste y el 5 el menor. Luego de realizada la prueba, la
muestra se compara con el material original y la pérdida de color se clasifica referenciando a
la escala de grises; si no existe pérdida se clasifica como 5, si se notan cambios en el color se
califica de acuerdo a la numeracién que muestra el mismo contraste entre la muestra y el

original (Kiron,n.d.).

Para medir el sangrado de una muestra se utiliza otra escala de grises, también compuesta
por nueve pares de rectangulos de color blanco y gris escalados del 1 al 5 con sus valores
intermedios, donde el 1 muestra el contraste entre un rectdngulo blanco y uno gris, y el 5
muestra dos rectangulos blancos. Luego de culminada la prueba se compara la tela testigo
aunamuestra de esa misma tela en su estado original; siambas telas lucenigual, es decir, no

se aprecia diferencia de color, se califica como 5; si se notan cambios entre el color de las

1 12 2 23 3 3/4 4 4/5 5

5 4/5 4 3/4 3 23 2 72 1
Figura 31: Escalas de grises utilizadas para medir decoloracién y sangrado.
Arriba: escala para la decoloracién. Abajo: escala para el sangrado.

telas se califica referenciando a la numeracion de la escala de grises que muestra el mismo

contrasteentrelatelatestigoylatelaensuestado original (Kiron, n.d.).”

Los procedimientos para comprobar la calidad de los acabados textiles son varios y
prueban la resistencia de los mismos ante condiciones de distinta naturaleza; pueden ser

expuestos aagentes de luzartificial o natural, transpiracion, lavado, etc (Kiron, n.d), y parasu

10. La norma UNIT que establece las escalas de grises para valorar las transferencias de color es la UNIT 220:1970,
y homologa ambas escalas de grises antes mencionadas.
Nota de autora: El rendimiento de cada tinta por prueba de solidez se puede ver en las fichas técnicas adjuntas
en el anexo 6.
Nota de autora II: Los siguientes videos fueron consultados para conocer los procedimientos de las pruebas de
solidez desarrolladas en situacion de laboratorio
a. IntertekMexico (6 de junio de 2013). Prueba Textil de Frote Intertek [archivo de video].
Recuperado de: https://www.youtube.com/watch?v=Yg1Woy8M9zM&feature=youtu.be
b. IntertekMexico (16 de julio de 2013). Prueba Textil de Solidez a la Luz [archivo de video].
Recuperado de: https://www.youtube.com/watch?v=xpuluewepxA
c. IntertekMexico (18 de junio de 2013). Prueba Textil de Solidez Lavado [archivo de video].
Recuperado de: https://www.youtube.com/watch?v=XFllfgGZMKw
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implementacién requieren equipamiento e instalaciones especificas.

A fin de evaluar objetivamente los resultados obtenidos, las pruebas de solidez llevadas
adelante se focalizaron en probar la eficacia de las tintas desarrolladas en tres principales
aspectos: resistencia al lavado, a la luz solar y al frote. Dado el caracter artesanal de esta
investigacion, las pruebas de solidez fueron adaptadas a modo de poder ser replicadas de
formadoméstica.

3.2.1
Solidez al lavado

La finalidad de esta prueba es determinar la pérdida de color frente a una situacién de
lavado. En condiciones de laboratorio, la prueba de solidez al lavado se lleva adelante
colocando una muestra del estampado en contacto con uno o dos tejidos adyacentes de
determinadas composiciones en una solucion de jabén, agitando mecdnicamente a cierta
temperatura y por determinado tiempo. Las variantes de tiempo, temperatura,
composicion de las telas testigo y concentracién de la solucion se determinan de acuerdo a
las diferentes normas de estandarizacion por las cuales se rigen las pruebas o por los
requerimientos especificos de quien la solicita.” Una vez seca se mide la decoloracion y el
sangrado de la muestra respecto a las escalas de grises previamente mencionadas; los
resultados aceptables son una puntuacion de 3 o mas para el sangrado y 4 o mas para la

decoloracién (Kiron, n.d).

La prueba de solidez al lavado
desarrollada en esta investigacion
consistié en un lavado en frio de 30
minutos de duracion en lavadora con
centrifugado, con jabon liquido y una
tela testigo de composicion 100%
algoddn. Una vez concluido el lavado se
deja secar las muestras a la sombra, para
luego proceder a calificarlas segun las
escalas de grises. La diferencia de color
entre las muestras en situacién de

laboratorio se mide con un , . .
Figura 32: Rendimiento de la arcilla colorada frente a

la prueba de solidez al lavado.

espectofotometro; en esta ocasion se . -
Izquierda: sangrado. Derecha: decoloracién.

11. De las normas ISO la mas empleada es la ISO 105 C06.
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califica de acuerdo a la diferencia de colores que se pueda apreciar visualmente.

Los resultados de esta prueba fueron variados, pero satisfactorios, dando lugar a algunas
observaciones. En primer lugar, los colorantes de origen mineral presentan un muy buen
rendimiento frente a esta prueba, con puntuacionesentre 4y 5 para la decoloracion, y entre

¥s y5enlorespectivoal sangrado.

Por otro lado, existe un segundo grupo donde se encuentran la mayoria de los
colorantes de origen vegetal - yerba, henna, indigo y circuma - y el Unico de origen animal
que obtuvieron puntuaciones entre 3 y 4 para la decoloracion , mientras que las
puntuaciones para el sangrado fueron entre 4y 5. En el caso particular de la cochinilla, es el
Unico colorante cuyo color se oscurecié luego del lavado, generando una diferencia de
color invertida, es decir, el puntaje del contraste que alude a la diferencia de color refleja
como color mas oscuro al especimen sometido a la prueba y como color mas claro al
original; es, a suvez, el Unico colorante de este grupo que presenta una puntuacion menora

4 enlaevaluacién porsangrado.

Figuras 33 & 34: Rendimiento frente a la prueba de solidez al lavado.
De izquierda a derecha: cochinilla, quebracho rojo, arcilla colorada.

Finalmente, el ultimo grupo lo componen los colorantes vegetales derivados de
cortezas, con puntuaciones bajas para la resistencia al lavado y, en el caso del quebracho
rojo, también bajas en la evaluacién de sangrado. El quebracho moreno, en contraposicion,

presenta una muy buena puntuacién respecto al sangrado.
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De esta manera, se puede concluir que la decoloracién y el sangrado, salvo nombradas
excepciones, son situaciones que estan unidas: cuanto menor decoloracion menor
sangrado. De igual forma, es notable que el rendimiento general del grupo es altamente
satisfactorio, incluso considerando aquellas tintas con rendimientos por debajo de lo
esperado, concluyendo que la actuacién de la resina de pino como aglutinante es

aceptable, pues permite mantener las particulas de colorante en el sustrato.

3.2.2
Solidez alaluz

Es una prueba que se realiza para determinar cuanto se desvanece un color durante su
exposicionalaluz. Parallevarla adelante se expone lamuestra a testearalafuente de luz por
un determinado tiempo - generalmente entre 24 y 72 horas - y en determinadas
condiciones de humedad y temperatura. Como en la prueba de solidez al lavado, las
variantes son determinadas de acuerdo a la norma utilizada para regir la prueba o de
acuerdo a las condiciones especificadas por quien solicité la prueba.”? Generalmente para

desarrollarestas pruebas se utilizan equipos de envejecimiento acelerado (Kiron, n.d).

El espectro de la luz utilizada puede ser ajustado de acuerdo a lo necesario, aunque
comunmente se simula la luz natural. Siempre hay un filtro entre la fuente de luz y la
muestra expuesta a fin de controlar la intensidad de la luz. Una parte de la muestra estd
cubierta por algun material que bloquee la fuente de luz mientras que el resto es expuesto.
Una vez transcurrido el tiempo se comparan los resultados con una escala llamada escala
azul. La escala azul utilizada como referencia consiste en un tejido de lana tefiido de ocho
tonos de azul, que se coloca junto a la muestra sometida a la prueba en las mismas
condiciones. Cuando esta culmina se comparan las diferencias de color entre las muestras
testeadasylaescalaazulyseasignaunnumeroentreel 1yel8,siendo 1lo mas bajo, es decir
la mayor pérdida de color, y 8 lo més alto, refiriendose a que el color no sufrié
desvanecimiento. Se consideran las calificaciones a partir de 4 como aceptables (Colour

Fastness Properties of Textiles, n.d.).

Figura 35: Escala azul utilizada para medir la decoloracion en la prueba de solidez a la luz.

12. De las normas ISO la mas empleada es la ISO 105-B02:201.
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La pruebadesolidezalaluzalacual
fueron sometidas las muestras de
estampado consistio exponer
muestras de 10cm x 5,5cm, con una
mitad cubierta por una cartulina negra,
a la luz solar por 96hs detrds de un
vidrio (figura 35); calculando 12 horas
de luz solar en promedio por cada dia
de exposicion, las muestras estuvieron
expuestas a la luz un acumulado de Figura 36: Muestras preparadas para ser sometidas a la
prueba de solidez a la luz.
48hs.” Por no contar con la escala azul,

para la evaluacién se empled la escala de grises utilizada para medir la decoloracion

previamente mencionada.

Es sabido que la solidez a la luz de los colorantes naturales no es la mejor (Memon et al.,
2015); no obstante, los resultados obtenidos frente a esta prueba fueron sumamente
satisfactorios, con resultados por encima de 3 para todos los colorantes. Es importante
notar que en algunas ocasiones, en lugar de desvanecerse el color de la muestra se
oscurecid, tal como se puede apreciar en la figura 37, ocurriendo mayormente con

colorantes de origen vegetal.

Figura 37: Rendimiento de los colorantes frente a la prueba de solidez a la luz.
De izquierda a derecha: quebracho moreno, circuma, indigo.

13. La prueba se repitié con el mismo procedimiento salvo la presencia del vidrio y no se registraron variaciones
significativas en los resultados.
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Nuevamente los colorantes de origen mineral presentan un excelente rendimiento, con
puntuaciones de 5, al igual que colorantes como el indigo y la cochinilla. Otro grupo de
colorantes presenta rendimientos aceptables, puntuaciones en el entorno de 4, donde se

puede apreciar cierto desvanecimiento del color.

Mayoritariamente, esta fue una prueba donde las tintas no presentaron mayores
dificultades, incluso siendo los colorantes de origen natural propicios a la pérdida de color

por sufacilidad para dafarse frente alos rayos UV.

3.2.3
Solidez al frote

La prueba de solidez al frote se conduce para determinar la resistencia de los colores ala
friccion, tanto en himedo como en seco. Para llevarla a cabo se requiere colocar la muestra
a testear sobre una superficie plana y frotar la tela testigo determinada cantidad de veces
sobre la muestra. Al igual que en las otras pruebas, las variantes son determinadas de
acuerdo a la norma utilizada para regir la prueba o de acuerdo a las condiciones
especificadas por quien la solicitd." En general se desarrolla utilizando un equipo llamado
crockmeter que permite el forte mecanico y manual (Colour Fastness Properties of Textiles,

n.d.).

La tela testigo debe ser blanca, o en su defecto, en crudo; la Unica diferencia entre la
pruebaensecoylapruebaenhimedoesqueen esta Ultima la tela testigo esta mojada. Una
vez culminada la cantidad de pasadas se compara el grado de traspaso de color con la escala
de grises utilizada para medir el sangrado; si no hay traspaso de color se calificacomo 5, sila
tela testigo presenta alguna diferencia de color con su versiéon en crudo se califica de
acuerdo al nivel de contraste entre ambas en referencia a la escala. Los resultados
aceptables dependen del color: para los colores oscuros el puntaje de 2 a 2/3 es aceptable
para el frote enhimedoy 3 a4 en seco, para colores medios 3 es aceptable en himedoy en
seco, y para colores claros el puntaje aceptable en himedoes3a4/5y4a5enseco (Kiron,

n.d).

La prueba de solidez al frote llevada adelante consistié en frotar un trozo de 5cm x 5cm
de una tela de composicion 100% algoddn en su color en crudo sobre la superficie de la
muestra por un periodo de 10 segundos, al ritmo de una pasada por segundo, para un
acumulado de 10 pasadas. Para asegurarse de que el frote se hiciera sobre la misma

superficie se coloco sobre las muestras un rectangulo de cartulina negra con un espacio

14. De las normas ISO la mas empleada es la ISO 105-X12.
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abierto de 14cm x 1,5cm en el medio,
exponiendo la muestra y garantizando
que las pasadas corrieran siempre por el
mismo lugar. La muestra fue pegada a
una superficie plana de forma que el
movimiento de las pasadas no afectara el
tramo de muestra expuesto. Para la
prueba del frote en himedo se desarrolld
el mismo procedimiento, la Unica
diferencia fue que la tela testigo fue
humedecida mediante pulverizacién

previoalfrote.

El rendimiento de las tintas frente al
frote en humedo es, en general, malo. La
puntuacion mas alta es 3, obtenida por la
arcilla colorada, mientras que el resto
presenta puntuaciones mas bajas. Los
colores oscuros en particular, resultan en
muy malas actuaciones con
puntuaciones de 1y %. No hay relacion
con el rendimiento frente a la prueba de
solidez al lavado, pues en esta ultima los

resultados fueron buenos.

Por otro lado, los resultados de la

solidez al frote en seco fueron

Figura 38: Muestra e implementos necesarios
para desarrollar la prueba de solidez al frote.

Figura 39: Rendimiento de los colorantes frente a la prueba
de solidez al frote en himedo.
Izquierda: grafito. Derecha: arcilla colorada.

aceptables, con la excepcién del indigo y la cochinilla, que son colorantes con un gran

poder tintéreo. Los colores oscuros, como el grafito o el quebracho rojo, presentan

puntuaciones medias, que esdentrodelo esperable.

En general, el rendimiento de las tintas desarrolladas frente a las pruebas de solidez fue

aceptable. Si bien hay aspectos a ser mejorados, se puede afirmar que las tintas textiles

desarrolladas son eficaces.
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Figura 40: Rendimiento de los colorantes frente a la prueba de solidez al frote en seco.

De izquierda a derecha: indigo quebracho rojo, yerba.

FROTE LAVADO
COLORANTE LUz - -
SECO HUMEDO DECOLORACION  SANGRADO

Cdrcuma 3/4 4 1/2 3 4/5

Quebracho rojo 4 3/4 172 2/3 2
Quebracho moreno 3 4 2 1/2 4/5
Henna 4/5 4/5 2 3 4/5

indigo 5 1 1 4 4

Yerba 4 4/5 2/3 4/5 5

Diéxido de titanio 5 5 2 5 5
Arcilla colorada 5 5 3 4/5 4/5
Grafito 5 2/3 1/2 4 4/5
Cochinilla 5 2 172 4 3/4

Tabla 4: Rendimiento de los colorantes por prueba de solidez.
(Mottillo, 2020).
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3.3
LIMITACIONES DEL PRODUCTO

Al igual que todo producto existente, las tintas desarrolladas poseen limitaciones de
uso. La primera refiere a la superficie de aplicacion, ya que demostraron ser competentes

solo entelasde composicion 100% algodoén.

Asimismo, existen limitaciones en cuanto a los tipos de estampado que las tintas
permiten desarrollar. La definicion lineal de los estampados menores a Tmm de grosor es
irregular: hay colorantes que presentan un rendimiento aceptable en este tipo de
estampados, como es el caso del quebracho rojo o la
cdrcuma, mientras que otros colorantes no permiten los
estampados lineales de este grosor, tales como el
dioxido de titanio. De igual forma algunos colorantes,
como el quebracho moreno o layerba, tienden a perder
la definicion del estampado, haciendo que la tinta migre

hacialas zonas del sustrato que no fueron estampadas.

Asimismo, el desempefio de colorantes como la

Figura 41 : Estampado lineal de grosor
menor a Tmm utilizado.

cochinilla o el grafito en este tipo de estampados son
lineales es malo, puesto que los resultados son muy irregulares, con zonas del estampado
bien definidas y zonas blancas. Como consecuencia de las irregulares actuaciones es que se

descarta utilizar latintaen estampados lineales menoresa Tmm de grosor.

Porotrolado, la actuacién frente a estampados lineales mayores a Tmm de grosor es buena
para todos los colorantes, ya que todas las tintas tuvieron un rendimiento muy bueno en

este tipo de estampados. En cuanto a la definicion de formas, la actuacién de las tintas

Figura 42: Definicion lineal de las tintas para estampados lineales menores a Tmm de grosor.
De izquierda a derecha: circuma, quebracho moreno, cochinilla.
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Figura 43 & 44: Estampados utilizados.
Arriba: estampado lineal de grosor
mayora Tmm.

Abajo: estampado de forma sélida.

también es muy buena, permitiendo estampados de
bordes prolijos y sin migracion de color hacia el resto de
la tela. De esta forma, se recomienda emplear las tintas
para estampados conformados por figuras sélidas, y que
no contengan lineas menores a Tmm de grosor en sus

disefnos.

Por otro lado, la actuacion frente a estampados lineales
mayores a ITmm de grosor es buena para todos los
colorantes, ya que todas las tintas tuvieron un
rendimiento muy bueno en este tipo de estampados. En
cuanto a la definicién de formas, la actuacion de las
tintas también es muy buena, permitiendo estampados
de bordes prolijos y sin migracién de color hacia el resto
de la tela. De esta forma, se recomienda emplear las
tintas para estampados conformados por figuras sélidas,
y que no contengan lineas menores a Tmm de grosor en

sus disenos.

Finalmente, de la misma manera que cualquier acabado y prenda textil, los estampados

producto de las tintas desarrolladas contemplan cuidados para conservarse de la mejor

forma; considerando y analizando el rendimiento de las tintas frente a las pruebas de

solidez, larecomendacioén para el cuidado de los estampados es lavarlos a mano, sin frotar, y

dejando secaralasombraparaconservarel color.

Figura 45: Definicion lineal de las tintas para estampados lineales menores a Tmm de grosor.
De izquierda a derecha: cochinilla, grafito, yerba.
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Figura 46: Definicion de las tintas para estampados de formas sélidas
De izquierda a derecha: circuma, quebracho moreno, cochinilla.

3.4
CONCLUSIONES

Desarrollar tintas textiles serigraficas cuyos componentes provengan de fuentes
naturales es posible. Las pruebas de solidez demuestran que las tintas son eficaces,
logrando cumplir con las caracteristicas basicas requeridas para este tipo de producto, no

obstante delas limitaciones anteriormente planteadas.

Asimismo, se demostrd posible la estandarizaciéon de una receta para fabricar tinta
independientemente del colorante utilizado, logrando resultados aceptables y
reproducibles, permitiendo ampliar la paleta de colores respecto de los antecedentes

planteados.

Enrelacion ala sustentabilidad del producto desarrollado, la misma puede ser evaluada
desde diferentes enfoques. En primer lugar, en cuanto a los componentes de las tintas;
relativo a sus consecuencias sobre la salud humana y el medio ambiente, la investigaciony
el relevamiento de mercado llevados adelante para seleccionar cada uno de los
componentes aseguran que, dentro de lo posible y disponible, fueron seleccionados
aquellos elementos cuyos niveles de toxicidad, ya sea para el ser humano como para el
medio ambiente, estan considerados bajos o nulos. Por otro lado, referente a los procesos
productivos, se enfrenta la misma problemdtica observada en los procesos productivos de
las tintas tradicionales, dado que el consumo de recursos, sean energéticos o hidricos, es

significativo, y por tanto repercute sobre el medio ambiente en especifico.

También es pertinente hablar de la obtencién de estos elementos, necesarios para

fabricar las tintas. Uno de los objetivos particulares del trabajo fue la contextualizacion a
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nivel nacional del producto: se apuntaba a conseguir los insumos a nivel local a fin de
reducir los impactos que los traslados de grandes distancias implican para el medio
ambiente. Para la mayoria de los componentes este objetivo fue cumplido, sin embargo el
mercado acotado de Uruguay en lo que refiere a colorantes de origen natural generé la
necesidad deimportaralgunos de ellos, mermando asi el caracter sustentable del producto
final. Es oportuno aclarar que la evaluacion sustentable sobre la obtencién de los productos
se enfoca en laforma en que los mismos se obtuvieron, de forma local o en el exterior, y no
las condiciones de cultivo, empaque y distribucion previas, ya que hacer un rastreo de la
cadena de suministro de cada producto escapa del objetivo de este proyecto. De esta
forma, se puede concluir que quiza el producto no es 100% sustentable, pero sise desarrolld

un productolo mas sustentable posible.

Si bien el producto debe seguir evolucionando para mejorar su rendimiento, pensar en
una industria basada en insumos que no presenten los niveles de toxicidad de los

productos actuales esfactible,y ain mésimportante, deseable.

| 88



El objetivo general planteado para este proyecto fue desarrollar tinta serigrafica textil de
forma artesanal, en base a elementos de origen natural, concibiendo al producto clave para

la serigrafiadesde elinicio de forma sustentable.

Alo largo de la investigacion se ha analizado el impacto ambiental de la serigrafia y sus
procesos adyacentes, con el fin de problematizar la practica en la actualidad desde una
perspectiva sostenible. La realidad actual de la industria textil, y de la técnica en particular,
corroboran que la profesionalizacién de la misma y la automatizacién de procesos
presentan aspectos, especialmente en lo relativo a los insumos utilizados, que permiten

plantear nuevos horizontes de trabajo en el drea.

Los expertos en el tema plantean entender a la sustentabilidad de forma holistica, por
tanto debe ser integrada como tal en los procesos de creacién de cualquier producto que
quiera cumplir con los requisitos necesarios para considerarse sustentable; uno de los
discernimientos resultantes de esta investigacién fue que no existe el producto
completamente sustentable, y que tampoco iba a ser posible de crear en las condiciones de
experimentacion determinadas para este proyecto. Por consiguiente, y en lo referente a las
tintas desarrolladas, se puede afirmar que se desarrollé el producto mas sustentable posible

dentrode las limitaciones del proyecto.

Las tintas textiles desarrolladas, si bien eficaces en su funcidn, presentan las limitaciones
anteriormente mencionadas, reduciendo asi el rango de productos en los cuales pueden
seraplicables. Pero si bien el producto final debe continuar su evolucion a fin de mejorar su
rendimiento, es importante notar que genera un nuevo espacio de trabajo para quien
decida continuar con esta investigacion, y no quita que se haya logrado cumplir con los
objetivos del proyecto, pues el producto desarrollado cumple con los requisitos basicos

esperados de unatinta textil serigrafica.

Este proyecto no pretende cambiar en un futuro inmediato una técnica milenaria tan
arraigada en el mercado textil actual, ni la industria desplegada alrededor de ella, pero si
busca plantear nuevos caminos de desarrollo e investigacion, a fin de que se siga
expandiendo el estudio del tema, para continuar una investigacién que, en lo personal,

considero solo hadado los primeros pasos.

Creo que los objetivos planteados para la investigacion fueron cumplidos, y que si bien
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el producto final no es perfecto, la posibilidad de perfeccionamiento abre una nueva puerta

dentrodelaindustria delastintas serigraficas textiles.
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En vista de lo expresado anteriormente, se considera oportuno realizar algunas

recomendaciones para aquellas personas que decidan continuar desarrollando esta linea

deinvestigacién, presentadasa continuacion:

1]

En primer lugar, mejorar la eficacia del producto en cuanto a la fijacion al
sustrato, permitiendo realizar estampados sobre tejidos de diferentes

composiciones.

De la misma forma, mejorar la opacidad de las tintas desarrolladas, para poder
estampar sustratos de colores oscuros y que los colores sigan siendo

distinguibles.

Optimizar el uso de recursos, probando con diferentes cantidades a fin de
maximizar la capacidad de rendimiento de cada insumo sin perder la eficacia ya
existente, pero mejorando la actuacion de las tintas frente a las pruebas de
solidez. Por ejemplo: evaluar la cantidad minima de indigo necesaria para
mejorar la prueba de solidez al frote pero sin perder la opacidad conseguida en

estainstancia.

Suplantar los insumos de grado alimenticio empleados, tratando de no utilizar
productos pensados para consumo humano con otros fines. Por ejemplo,
probar utilizar almidén no apto para consumo humano como ligante, o utilizar

algun subproducto de la produccién de circuma como colorante.

Evaluar la modalidad de empleo de los colorantes, investigando silos colorantes
empleados en forma de polvo que tengan la capacidad de utilizarse como tintes

presentan el mismo rendimiento.

Enrelacion alo anterior, investigar silos modificadores de color utilizados en los
tefidos con colorantes naturales son factibles de utilizar en las tintas
desarrolladas, con la finalidad de obtener la mayor cantidad de colores posibles

apartirde unsolocolorante

Evaluar la capacidad de mezcla de las tintas, con el fin de crear nuevos colores a

partir de los ya desarrollados sin la necesidad de involucrar nuevos colorantes.
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Los productos quimicos pueden ingresar al organismo de distintas maneras, causando
distintos efectos sobre la salud humana. Las siguientes tablas elaboradas por Amoras,
Gallardo y Garcia (2002) detallan las vias de ingreso y los posibles efectos de los productos

quimicos sobrela salud humana.

Tabla 1.1

Vias de entrada de los contaminantes quimicos al organismo.

Viarespiratoria Ingresa a través Es la via de penetracién de sustancias téxicas mas
de la nariz y la importante en el medio ambiente de trabajo, ya que con el
boca. aire que respiramos pueden penetrar en nuestro

organismo polvos, humos, aerosoles, gases, vapores de
productos volatiles, etc.

Viadérmica Ingresa a través Es la via de penetracién de penetracion de muchas
delapiel. sustancias que son capaces de atravesar la piel sin causar
erosiones o alteraciones notables, e incorporarse a la
sangre, para después ser distribuidas por todo el cuerpo. La
superficie total expuesta a la posible penetracién es muy
importante, asi como su estado de integridad, que en
ocasiones puede estar debilitada por lesiones o por la
accion de disolventes capaces de eliminar las grasas que
protegen su superficie.

Viadigestiva Ingresa a través Es la via de penetracién a través de la boca, el estdbmago y
delaboca. los intestinos. También hemos de considerar aquila posible
ingestién de contaminantes disueltos en las mucosidades

delsistemarespiratorio.

Via parenteral Ingresa a través Es la via de penetracion directa del contaminante en el
de heridas, llagas, cuerpoatravésdelasllagas, heridas, etc.
etc.

(Amoras, Gallardo & Garcia, 2002)
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Tabla 1.2

Efectos de los productos téxicos sobre el cuerpo humano.

EFECTO RESULTADO
Corrosivo Destruccién delos tejidos sobre los que actua el toxico.
Irritante Irritacion de la piel o las muscosas en contacto con el téxico.

Neumoconiodticos Alteracién pulmonar por particulas sélidas.

Asfixiantes Desplazamiento del oxigeno del aire o alteracion de los mecanismos oxidativos
bioldgicos.

Anestésicos y Depresion del sistema nervioso central. Generalmente el efecto desaparece

narcéticos cuando desaparece el contaminante.

Sensibilizantes Efecto alérgico del contaminante ante la presencia del téxico aunque sea en

pequefisimas cantidades (asma, dermatitis).

Cancerigenos, Causantes de céncer, modificaciones hereditarias y malformaciones en la
mutagénicos y descendencia, respectivamente.

teratégenos

Sistémicos Alteraciones de 6rganos o sistemas especificos (higado, rinén, etc.).

(Amoras, Gallardo & Garcia, 2002)
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A continuacion se puede ver la oferta de los proveedores del mercado local de tintas a

base agua para serigrafia textil.

Tabla 2.1
Oferta de tintas base agua por proveedor.
COMPOSICION DEL TEJIDO
PROVEEDOR FONDO
100% ALGODON MEZCLA SINTETICOS
Claro Corpans Pasta Estampacion Color ~ Pasta Estampacién 2003
Corpans Fluor Pasta Estampacion T Color con Magicrom
Pasta Estampacion Pasta Estampaciéon 2003 Pasta Estampacion 2003 T
2003 Color Color con Magicrom con Magicrom
Pasta Estampaciéon 2003 T
con Magicrom
Cromos
Oscuro Pasta Estampacion B Pasta Estampacion 2003 T Pasta Estampacién B con
Pasta Estampacion Corpans Magicrom
Cobertura Corpans Fluor Pasta Estampacién
Pasta Estampacion 2003 Cobertura con Magicrom
Color
Pasta Estampacién 2003 B
con Magicrom
Pasta Estampacién 2003
Cobertura con Magicrom
Claro Base transparente Base Transparente Base Transparente
Base Transparente Proceso Proceso
Centro Proceso
Serigrafico
Oscuro Base cubritiva Base cubiritiva Base cubritiva
Claro Eco Tex WS Eco Tex WS Tinta textil (con fijadores)
Tinta textil Tinta textil
Pasta Madre Pasta Madre Transparente
Transparente
Tintas
Advance
Oscuro Eco Tex WS Eco Tex WS Tinta textil (Cobertura +
Tinta textil (Cobertura) Tinta textil (Cobertura) fijadores)
Pasta Cobertura Pasta Cobertura Pasta Cobertura
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ULTIMO CAMBIO : 30/01/05

NOMBRE DEL FABRICANTE:
ADVANCE S.R.L.
REPUBLICA 1857/65
MONTEVIDEO - URUGUAY
C.P 11800

A continuacion lahojade seguridad paralatinta Eco Tex Ws.

E-MAIL ADVANCE(@DCD.COM.UY

MATERIAL SAFETY DATA SHEET

TELEFONO DE EMERGENCIA : + + 5982 9245533

URUGUAY

C.ILAT: ++ 5982 1722

URUGUAY

PAGIINA 1 DE 5

--- PRODUCTO QUIMICO Y IDENTIFICACION EMPRESARIAL

NOMBRE COMERCIAL..

SECCION 1

-HMIS CODES-

TINTA CARRIER - TINTA CORPAND - TEXTIL FLUORESCENTE - TEXTIL COBERTURA

CLASE DE PRODUCTO.: TINTA TEXTIL (BASE AGUA)

SERIE DE PRODUCTO
ITEMS DESCRIPCION

P320 - AMARILLO
P340 - NARANJA
P350 - ROJO

P370 - AZUL ROJIZO

P380 - AZUL VERDOSO

NOMBRE QUIMICO
NOMBRE COMUN
NUMERO DE CAS

RESINS MIXTURES
CAS # NOT AVAILABLE

PIGMENTS MIXTURE
CAS # NOT AVAILABLE

PETROLEUM DISTILLATE
AROMATIC

HYDROCARBON
CAS # 64742-94-6

TITANIUM DIOXIDE
CAS # 1333-86-4

TRADE SECRET
TSRN;54772800-100P

WATER

HEALT -1%
FLAMMABILITY -1
REACTIVITY -0
PPE - X
veeeeeas P
P400 - VERDE P200 - TINTA CORPAND
P410 - VIOLETA P420 - TINTA FLUORESCENTES
P390 - NEGRO P322- TINTA TEXTIL COBERTURA AMARILLO
P310 - BLANCO SUP.COB P355- TINTA TEXTIL COBERTURA ROJO
POOO - PASTA MADRE TRANSPARENTE P377- TINTA TEXTIL COBERTURA AZUL
P377- TINTA TEXTIL CROMIA
SECCION 2 --- COMPOSICION INFORMACION SOBRE INGREDIENTES
PORCENTAJE LIMITES DE EXPOSICION OCUPACIONAL PRESION DE VAPO
POR ACGIH OSHA IN MMHG (NOTAS)
PESO TLV PEL
25 % -35% NOT ESTABLISHED NOT ESTABLISHED N/A
5% - 10 % 10 mG/mM3 15 Me/M3 WA
TOTAL DUST TOTAL DUST
18 % - 23 % NOT ESTABLISHED NOT ESTABLISHED 3.0@20cC
15% - 40 % 10 MG/M3 10 MG/M3 N/A
2% -5% NOT ESTABLISHED NOT ESTABLISHED N/A
40 % - 50 % NOT ESTABLISHED NOT ESTABLISHED N/A

CAS # 7732-18-5

TRADE SECRET INFORMATION PERMITTED BY CFR 19101200 AND NEW JERSEY TRADE SECRET

TSRN 7333002250.001940916
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* SUJETO A LOS REQUISITOS A REPORTAR DE LAS SECCION 313 DEL TITULO Il DE SARA (40 CFR PARTE 372)

1) ESTE QUIMICO ESTA INCLUIDO EN LA LISTA DE CONTAMINANTES PELIGROSOS AL AMBIENTE (HAPs) DEL TITULO IIl DE LAS ENMINEDAS AL ACTO PARA UN AMBIENTE

LIMPIO

2) EL PROVEEDOR RECOMIENDA UN LIMITE DE EXPOSICION DE 50 pPPM

3) LA INDUSTRIA RECOMIENDA UN LIMITE DE EXPOSICION DE 100 PPM

4) ESTE QUIMICO ESTA INCLUIDO EN LA LISTA DE CONTAMINANTES PELIGROSOS AL AMBIENTE (HAPs) DEL TITULO Ill DE LAS ENMINEDAS AL ACTO PARA UN AMBIENTE
LIMPIO DE 1990

5) CAS *Y LIMITES DE EXPOSICION SON PARA POLVOS Y ROCIO DE COBRE
6) VEA LA SECCION 8 DE LOS CONTROLES DE EXPOSICION , PROTECCION PERSONAL - NORMAS DE EXPOSICION PARA MAS INFORMACION SOBRE LIMITES DE EXPOSICION

7) CAS * Y LOS LIMITES DE EXPOSICION SON PARA POLVOS DE ALUMINIO, 5MG/M3 LIMITE DE EXPOSICION PARA FRACCION RESIPIRABLE

8) VEA LA SECCION 8 DE LOS CONTROLES DE EXPOSICION , PROTECCION PERSONAL PARA MAS INFORMACION SOBRE LIMITES DE EXPOSICION

LOS LIMITES RECOMENDABLES DE EXPOSICION PERMISIBLE INDICADOS REFLEJAN LOS NIVELES ADOPTADOS POR OSHA EN 1989. SIN EMBARGO, ALGUNOS DE LOS
NIVELES DE 1989 HAN CAMBIADO DESDE ENTONCES. LA EMPRESA ADVANCE RECOMIENDA QUE UNO OBSERVE LOS NIVELES DE EXPOSICION COMO PROTECCION
PARA LOS TRABAJADORES.

SECCION 3 --- IDENTIFICACION DE PELIGROS

EFECTOS DE SALUD GENERALES

LA SIGUIENTE INFORMACION HA SIDO DESARROLLADA BASADA EN EL USO DEL PRODUCTO COMO FUE LA INTENCION DEL FABRICANTE.

LOS POSIBLES EFECTOS DE SALUD DE ESTE PRODUCTO SON BASADOS EN EN LOS PELIGROS ASOCIADOS CON SUS INGREDIENTES . EL USO DE ESTE PRODUCTO
PUEDE PRODUCIR EFECTOS ACUMULATIVOS DE LA SALUD. LAS ETIQUETAS PRECAUCIONARIAS Y HOJAS DE SEGURIDAD DE MATERIALES USADAS EN ESTE
PRODUCTO DEBEN SER REVISADAS ANTES DE SU UTILIZACION.

0Jos

EN CONTACTO CON LOS 0JOS CON EL PRODUCTO LIQUIDO VAPOR O ROCIO , PUEDE CAUSAR IRRITACION MODERADA O SEVERA, INCLUYENDO ARDOR, LAGRIMEO,
ENROJECIMIENTO O INFLAMACION Y DANO REVERSIBLE A LOS 0JOS.

PIEL

LA SOBRE EXPOSICION REPETIDA O PROLONGADA PUEDE CAUSAR DERMATITIS Y IRRITACION. SINTOMAS PUEDEN INCLUIR SEQUEDAD , GRIETAS Y ENROJECIMIENTO.
TOXICO Y PUEDE SER DANINO SI ES ABSORVIDO POR LA PIEL.

INALACION

LA INALACION PUEDE CAUSAR IRRITACION DEL TRACTO RESPIRATORIO. SINTOMAS PUEDEN INCLUIR DOLOR DE CABEZA , MAREOS Y INTOXICACION.

INGESTION

LA INGESTION PUEDE CAUSAR IRRITACION DEL APARATO GASTROINTESTINAL. SINTOMAS PUEDEN INCLUIR DOLOR ABDOMINAL, NAUSEA , VOMITO Y DIARREA.
EFECTOS CRONICOS / ORGANOS AFECTADOS

REPORTES ASOCIADOS A LA SOBRE EXPOSICION OCUPACIONAL REPETIDA Y PROLONGADAA SOLVENTES CON DANO PERMANENTE AL CEREBRO Y SISTEMA NERVIOSO.
CONCENTRAR O INHALAR ESTE PRODUCTO A PROPOSITO PUEDE SER DANINO O FATAL.

ESTUDIO EN ANIMALES

NO EXISITE EVALUACION

CONDICIONES MEDICAS AGRAVADAS POR EXPOSICION

MUJERES EMBARAZADAS Y PERSONAS CO PADECIMIENTOS MEDICOS DEBEN CONSULTAR SU DOCTOR ANTES DE UTILIZAR ESTE PRODUCTO. LA SOBRE EXPOSICION
REPETIDA Y PROLONGADA Y/O SENSIBILIDAD INDIVIDUAL PUEDE AUMENTAR EL RIESGO Y NIVEL DE EFECTOS ADVRSOS A LA SALUD. VEAO LA SECCION 3
“IDENTIFICACION DE PELIGROS” PARA LOS EFECTOS DE CIERTOS INGREDIENTES PELIGROSOS.

RUTAS DE ESPOSICION

RUTAS PRIMARIAS DE EXPOSICION - INHALACION - DERMICA (CONTACTO/ABSORCION) - INGESTION.

SECCION 4 --- MEDIDAS DE PRIMEROS AUXILIOS

0JOs
DESPUES DEL LAVADO INICIAL, QUITESE LOS LENTES DE CONTACTO Y CONTINUE LAVANDOSE LOS 0JOS POR LO MENOS 15 MINUTOS. SI LA IRRITACION PERSISTE

BUSQUE ATENCION MEDICA.

PIEL

EN CASO DE CONTACTO CON LA PIEL , LAVE INMEDIATAMENTE CON ABUNDANTE AGUA Y JABON POR LO MENOS 15 MINUTOS, MIENTRAS SE QUITA LA ROPA'Y
ZAPATOS CONTAMINADOS. SE SUGUIERE USAR AGUA FRESCA AL PRINCIPIO PARA EVITAR QUE SE ABRAN LOS POROS DE LA PIEL. ENTONCES LUEGO PUEDE SER
USADA AGUA TIBIA PARA ASEGURAR QUE SE HAYAN REMOVIDO TODOS LOS CONTAMINANTES. LA PIEL DEBE SER VIGILADA POR ENROJECIMIENTO O QUEMADURAS
QUIMICAS. SE SUGIERE USAR JABON NEUTRO O SUAVE PARA QUE LOS QUIMICOS NO PENETREN EN LA PIEL. BUSQUE ATENCION MEDICA SI LA IRRITACION PERSISTE.
TODOS LOS ELEMENTOS CONTAMINADOS DEBEN SER LAVADOS ANTES DE SU REUTILIZACION.

INALAC ION

MUEVA LA PERSONA AECTADA AL AIRE FRESCO. SI NO ESTA RESPIRANDO, SE LE DEBE DAR RESPIRACION ARTIFICIAL U OXIGENO POR PERSONAL ENTRENADO.
OBTENGA ATENCION MEDICA RAPIDAMENTE SI PERSISITEN LOS PROBLEMAS RESPIRATORIOS.

INGESTION
SI INGERIDO, NO PROVOQUE VOMITO. LLAME UN DOCTOR O CENTRO DE CONTROL DE SUSTANCIAS DE SU PAIS (URUGUAY (C.L.A.T.)
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SECCION 5 --- MEDIDAS PARA EXTINGUIR FUEGOS

PUNTO DE COMBUSTION:

150 GRADOS - (SETA FLASH)

CLASIFICACION DE INFLAMABILIDAD OSHA (NFPA)

NO INFLAMABLE

LEL - LIMITE DE EXPLOSIVIDAD BAJA/ UEL - LIMITE DE EXPLOSIVIDAD ALTA

0.8% VOLUMEN EN AIRE / NO HAY INFORMACION DISPONIBLE

EXTINGUIDORES

ESPUMA - Co2 - QUIMICOS SECOS - ROCIO DE AGUA

PELIGRO DE FUEGO Y EXPLOSION

AISLE DEL CALOR, EQUIPO ELECTRICO, CHISPAS Y LLAMAS . MANTENGA LOS ENVASES BIEN CERRADOS. LOS VAPORES PUEDEN SER MAS PESADOS QUE EL AIRE Y
PUEDEN VIAJAR A UNA FUENTE DE IGNICION. LOS ENVASES CERRADOS PUEDEN EXPLOTAR CUANDO EXPUESTOS A CALOR EXTREMO EXTREMO..
EQUIPO PARA EXTINGUIR FUEGOS

SE RECOMIENDA EQUIPO PROTECTOR INCLUYENDO APARATO DE RESPIRACION.

METODOS ESPECIALES PARA EXTINGUIR FUEGOS
EL AGUA PUEDE SER INEFECTIVA PERO PUEDE SER USADA PARA ENFRIAR LOS ENVASES. VAPORES EMITIDOS DURANTE LA INCINERACION PUEDEN SER TOXICOS

SECCION 6 --- MEDIDAS PARA DERRAME ACCIDENTAL

MEDIDAS PARA EL MANEJO DE UN DERRAME

ELIMINE TODAS LAS FUENTES DE IGNICION (LLAMAS SUPERFICIES CALIENTES , CHISPAS ELECTRICAS O DE FRICCION). EVITE EL CONTACTO CON O LA INHALACION
DE VAPORES. VENTILE EL AREA. CONTENGA EL DERRAME Y ELIMINELO CON MATERIAL INERTE. USE HERRAMIENTAS QUE NO PRODUZCAN CHISPAS PARA PONER EL
UN ENVASE ADECUADO PARA SESECHARLO. AISLE EL AREA DE RIESGO Y NO PERMITA LA ENTRADA DE PERSONAL INNECESARIO.

SECCION 7 --- MANEJO Y ALMACENAJE

METODOS DE MANEJO Y ALMACENAJE

USAR EN UN AREA BIEN VENTILADA. SIGA LAS PRECAUCIONES DE LA ETIQUETA O CONSULTE MSDS AUN CUANDO EL ENVASE AUN ESTE VACIO, PUEDE CONTENER
RESIDUOS DEL PRODUCTO. ALMACENAR EN AREA FRESCA CON LOS ENVASES CERRADOS EN LUGAR CON BUENA VENTILACION LEJOS DE FUENTES DE IGNICION.

SECCION 8 - CONTROLES DE EXPOSICION , PROTECCION PERSONAL

PROTECCION RESPIRATORIA

SI LA CONCENTRACION DE INGREDIENTES PELIGROSOS EXCEDE LOS LIMITES DE EXPOSICION LISTADOS EN LA SECCION 2, DEBE USAR RESPIRADOR CON UN CARTUCHO
APROVADO POR EL MTSS O INSTITUTO NACIONAL PARA LA SALUD Y SEGURIDAD OCUPACIONAL (NOSH). SI EL MATERIAL SE MANEJA BAJO NEBLINA, O ROCIO O CONDI-
CIONES QUE FORMEN POLVO, UN FILTRO P100 (99.97 % EFICIENTE), DEBE SER USADOEB ADICION A LOS CARTUCHOS DE VAPOR ORGANICO. LA PROTECCION PROPOR-
CIONADA POR RESPIRADORES PURIFICADORES DE AIRE ES LIMITADA. SI NO HAY LIMITES DE EXPOSICION LISTADOS EN LA SECCION 2, SIGA LAS GUIAS GENERALES

DE SEGURIDAD EN EL STANDAR DE SEGURIDAD DE PROTECCION RESPIRATORIA 2 CFR 1910.134 O OTRAS NORMAS APLICABLES.

PROTECCION DE LA PIEL

USE NEOPRENO , NITRILO O OTROS GUANTES RESISTENTES A LOS QUIMICOS LISTADOS EN LA SECCION 2 . CANTACTE UNA COMPARNIA ESPECIALIZADA PARA LA COMPRA
DE ESTOS MATERIALES. SE RECOMIENDAN TAMBIEN PREVENIR EL CONTACTO CON LA PIEL CON ROPA CONTAMINADA.

PROTECCION DE LOS 0JOS

USE GAFAS DE SEGURIDAD APROVADAS POR ANSI (AMERICAN NATIONAL STANDARDS INSTITUTE), O LAS APROVADAS POR MTSS O EL ORGANISMO REGULATORIO EN
SU PAIS.

NORMAS DE EXPOSICION

VEA LA SECCION 2, PARA LIMITES DE EXPOSICION OCUPACIONALES. CONCENTRACIONES EXCESIVAS DE POLVO O PARTICULAS DE NINGUNA OTRA FORMA CLASIFICADOS
O REGULADOS PUEDEN REDUCIR LA VISIBILIDAD Y CAUSAR DEPOSITOS DESAGRADABLES EN LOS OIDOS , 0JOS Y PASAJES NASALES. EL TLV Y EPL HA SIDO ESTABLECI-
DO PARA TODOS LOS POLVOS NO TOXICOS QUE NO SON CLASIFICADOS Y SE REFIERE A LOS POLVOS ORGANICOS E INORGANICOS. LA EXPOSICION O GENERACION DE
ESTOS POLVOS NO SE GENERAN DURANTE EL PROCESSO DE NORMAL DE IMPRESION. EL USO DE PIGMENTOS SECOS Y POLVOS , PULVERIZAR O LIJAR LOS PRODUCTOS
IMPRESOS PUEDE GENERAR CANTIDADES DE ESTAS PARTICULAS.

PRACTICAS HIGIENICAS ~

LAVESE CON AGUA Y JABON ANTES DE COMER, BEBER O USAR EL BANO. LAVES SU ROPA Y ZAPATOS SEPARADOS DE OTRAS PRENDAS ANTES DE REHUSARLOS.

NUNCA INTENTE QUITAR LA TINTA DE LA PIEL DEL USUARIO UTILIZANDO SOLVENTES O DULUYENTES. ESTO POSIBLEMENTE AUMENTE LOS EFECTOS NO DESEADOS.
QUITESE LA ROPA CONTAMINADA PARA PREVENIR EL CONTACTO CON LA PIEL.

CONTROLES DE INGENIERIA

USE LOS CONTROLES DE INGENIERIA , PRACTICAS DE TRABAJO Y EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL PARA ASEGURAR QUE TODAS LAS CONCENTRACIONES SON MAN-
TENIDAS BAJO LOS LIMITES LISTADOS EN LA SECCION 2 . CONTROLES ADECUADOS DEBEN SER IMPLEMENTADOS PARA ASEGURAR LA SEGURIDAD DE SUS EMPLEADOS
LOS CUALES PUEDEN SER PRODUCIDOS BAJO ALGUNAS CONDICIONES DE IMPRESION. CONSULTE AL MTSS O INSPECCION AUTORIZADA EN SU PAIS.

SECCION 9 --- PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS
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APARIENCIA:
LIQUIDO VISCOSO
OLOR:
CARACTERISTICO

ESTADO FISICO
LIQUIDO VISCOSO
PH:
NO APLICABLE

VAPOR PRESSURE:

VEA LA SECCION 2 PARA INGREDIENTES INDIVIDUALES
DENSIDAD DE VAPOR :

MAS PESADO QUE EL AIRE
PUNTO DE EBULLICION:

MAYOR A 300° FAHRENHEIT

PUNTO DE CONGELACION:
NO DISPONIBLE

SOLUBILIDAD EN AGUA:
100 %

TASA DE EVAPORACION:
MAS DESPACIO QUE EL ETER
VISCOSIDAD:
MAYOR QUE EL AGUA
PORCENTAJE VOLATIL POR VOLUMEN:
0.00 - 100 %
VOC = PORCENTAJE VOLATIL
200.00 G/L  1.67 LB/GLA
FOTO REACCIONES:

|

SECCION 10 --- ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD

ESTABILIDAD QUIMICA:
ESTABLE

CONDICIONES PARA EVITAR:
EVITE ALTAS TEMPERATURAS , FUENTES DE IGNICION, CHISPAS Y LLAMAS.

INCOMPATIBILIDAD CON OTROS MATERIALES:
ACIDOS , AGENTES OXIDANTES, REDUCTORES Y QUIMICOS REACTIVOS

PRODUCTOS DE DESCOMPOSICION PELIGROSOS:
PUDEN PRODUCIR VAPORES PELIGROSOS CUANDO CALENTADOS A DESCOMPOSICION EJ. CO, Co2 Y OTROS GASES DANINOS.

POLIMERIZACION PELIGROSA:
NO SE GENERA DURANTE CONDICIONES NORMALES DE IMPRESION Y ALMASENAJE.

SECCION 11 --- INFORMACION TOXICOLOGICA

EXPERIMENTAL DE TOXICIDAD
VEA LA SECCION 3 DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS TOXICOS.

SECCION 12 --- INFORMACION ECOLOGICA
ECOTOXICIDAD
POR QUE ESTA PRODUCTO ES UNA MEZCLA DE QUIMICOS, ALGUNOS DE LOS CUALES PUEDEN SER TOXICOS AL MEDIO AMBIENTE, ES ACONSEJABLE QUE NO SEA
DESECHADO EN EL MEDIO AMBIENTE , TIERRA, CURSOS DE AGUA LAGOS CLOACAS , CAMPOS DE BASURA..
DESTINO DE LA SUBSTANCIA EN EL MEDIO AMBIENTE
NO HAY DATOS DISPONIBLES O CONSULTE AL ORGANISMO ESPECIALIZADO EN SU PAIS

SECCION 13 --- CONSIDERACIONES DE DESECHO

METODOS DE DESECHO

EN GENERAL NO SE CONSIDERA PELIGROSO A ESTE PRODUCTO PARA LOS PROPOSITOS DE DESECHO. SI ES COMBINADO CON OTRO PRODUCTO EL USUARIO DEBERA
DETERMINAR S| SE REQUIERE REGLAMENTACION PARA EL DESECHO DEL MISMO. ES RESPONSABILIDAD DEL USUARIO DETERMINAR LAS REGULACIONES LOCALES A
CADA PAIS , TAMBIEN PUEDEN APLICARSE AL DESECHO DE ESTE PRODUCTO Y SU RECIPIENTE.

SECCION 14 --- INFORMACION DE TRANSPORTE

INFROMACION DE TRANSPORTE

NO REGULADO. EL PRODUCTO (S) DESCRIPTO EN ESTA HOJA DE SEGURIDAD DE MATERIALES NO SON DEFINIDOS COMO MATERIALES/BIENES PELIGROSOS COMO LOS
DEFINIDOS EN EL DEPARTAMENTO DE TRANSPORTE DE EEUU (DOT), LA ORGANIZACION INTERNACIONAL DE AVIACION CIVIL (ICAO), LA ORGANIZACION MARITIMA
INTERNACIONAL (IMO), E EL ACTO CANADIENSE DEL TRANSPORTE DE BIENES PELIGROSOS (TDG)

PREGUNTAS RELACIONADAS CON LOS REQUISITOS DE TRANSPORTE DEBEN SER DIRIGIDAS A NUESTRA EMPRESA TEL/FAX: ++ 5982 - 9245533
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SECCION 15 --- INFORMACION REGULATORIA

INFORMACION SOBRE SARATITLE 111 313
VEA LA SECCION 2

STATUS DE ACTO DE CONTROL DE SUBSTANCIAS TOXICAS
TODOS LOS INGREDIENTES EN LA SECCION 2 ESTAN LISTADOS EN EL INVENTARIO DE CONTROL DE SUSTANCIAS TOXICAS (TSCA) DE LA AGENCIA DE PROTECCION

DEL MEDIO AMBIENTE.
OTRA INFORMACION REGULATORIA
ADMINISTRACION DE SEGURIDAD OCUPACIONAL Y SALUD (OSHA). MSDS ESTA DE ACUERDO CON LA NORMA DE COMUNICACION DE PELIGROS DE
OSHA - 29 CFR 1910.1200 , SIGUE EL FORMATO DE ANSIZ100.1.1998 COMO TAMBIEN LOS CRITERIOS DE LAS REGULACIONES DE PRODUCTOS CONTROLADOS
(CPR) Y CONTIENE LA INFORMACION REQUERIDA POR EL CPR

CLASIFICACION DE WHMIS.
MATERIAL NO TOXICO ESTABLECIDO POR OSHA 'S HAZARD COMUNICACION (29 CFR 1910.1200)

SECCTION 16 --- OTRA INFORMACION

DECLARACION:

LA INFORMACION Y RECOMENDACIONES CONTENIDAS EN ESTE DOCUMENTO SEGUM MUESTROS DATOS ESTA ESTIMADA COMO CORRECTA. SIN EMBARGO NA HAY
NINGUNA GARANTIA EXPRESADA O IMPLICITA CON RESPECTO A LA INFORMACION AQUI DESCRIPTA. LA HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD DEL MATERIAL (MSDS)
SIGLAS EN INGLES SE REFIEREN SOLAMENTE AL MATERIAL AQUI DESCRIPTO Y NO SE APLICA AL USO EN COMBINACION CON CUALQUIER OTRO MATERIAL O
PROCESO.. LA LEGISLACION LOCAL DEBERA DETERMINAR SI LOS DATOS AQUI EXPRESADOS SON AUTORIZADOS EN SU PAIS. AL MOMENTO DE LA CONFECCION
DE ESTE DOCUMENTO SE ESTA REALIZANDO UNA NORMATIVA NUEVA EN NUESTRO PAIS POR LO CUAL ESTOS DATO S PUEDEN SER ALTERADO EN EL FUTURO DE
ACUERDO A LA NUEVA LEGISLACION DEL ORGANISMO COMPETENTE.

DEFINICIONES

ACGIH:
CONFERENCIA AMERICANA DE HIGIENISTAS INDUSTRIALES

AIHA:
ASOSIAQION AMERICANA DE HIGIENE INDUSTRIAL

CEILING
(TECHO TLV Y PEL) NO EXCEDER EL TECHO CONTRA EXPOSICIONES O CONCENTRACIONES NI PARA UN TIEMPO BREVE.

DOT:

DEPARTAMENTO DE TRANSPORTE

C.ILAT:

CENTRO DE INFORMACION Y ASESORAMIENTO TOXICOLOGIO (URUGUAY)

+ + 5982 1722 (URGENCIAS)

ADMINISTRACION + + 5982 480 4000

M.T.S.S.

MINISTERIO DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL (URUGUAY) WWW.MTSS.GUB.UY
JUNCAL 1511 - ++ 5982 916 2681

HMIS:
EL SISTEMA DE IDENTIFICACION DE MATERIALES PELIGROSOS (HMIS SIGLAS EN INGLES ) HA SIDO CREADO POR LA ASOCIACION DE PINTURAS Y REVESTIMIENTOS

PARA BRINDAR INFORMACION SOBRE LOS PELIGROS AGUDOS A LA SALUD, REACTIVIDAD E INFLAMABILIDAD DE PRODUCTOS ENCONTRADOS EN EL LUGAR DE
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4.1
ENTREVISTA EN CENTRO SERIGRAFICO

El Centro Serigrafico es uno de los proveedores locales masimportantes en lo referente a
insumos para serigrafia. La siguiente entrevista fue realizada en el 2019, a Adriana y Tania, la

duenayempleada del comercio, respectivamente.

Fiorella: jCuales son lastintas alagua presentes en el mercado?

Tania: Hay dos tipos de tintas al agua, digo de las que se conforman, no las que ya vienen
prontas en un tarrito, esas se secan al aire y no tienen porque tener contacto con el calor, o
sea, se secan por si solas, después de 72 hs que es el secado Ultimo, al aire. Después vienen
unas tintas que en general se trabaja en fabricas mas que nada porque se hacen mas
cantidad que son dos componentes que se mezcla, un ligante y un espesante, y agua y
alguna cosa mas que también es medio toxico, y alguna cosa mas, en silo que viene es un
espesantey unligante. Esas dos se mezclany en ese caso tenes unas que solo se secan al aire
y hay otras que deben ser esas que tu comentas que el ligante necesita calor para anclarse,
fijarse a la tela. Y después por fuera estd el pigmento, que se agrega independientemente,
dependiendo de cada cosa. El espesante, viene para dos tipos de tinta, uno que se llaman
tintas clear o la blanca, y también vienen asi cuando vienen prontas en un frasquito. Viene
una base que se llama cubritiva, o sea que se puede usar en todos los tipos de tejido,
siempre que sean oscuros o claros, linea que se llama base cubritiva, y la otra linea que se
llama base transparente, no porque no quede el color nitido, si no porque si se pone sobre
un fondo oscuro, i se pone un amarillo sobre un fondo azul eso va a tender a quedar
verdoso, porque se va a fundir contra el fondo, y solo sirven para fondos claros, para que el
color quedereal, y solo para algodén. Esas son las dos grandes lineas y asi es en todos lados.
Esas son las tintas al agua, porque después hay otros tipos de tintas textiles que son los
plastisoles. En general, esos son los tipos de tintas que hay. La base cubritiva sirve para

algunos sintéticos, y labase transparente sirve solo para algodén.

Adriana: Aca vendemos tintas ya prontas, que vienen con su color y su envase, 0 si o
vendemos, hay mucha gente que para abaratar costos o para hacer tinta mas de batalla
para banderas, paratodo ese tipo de cosas, le vendemoslos componentes, que también los
importamos que tampoco sabemos como es que se fabrican esos componentes. Ya te digo,
labase esaguay esresinas, entonces podemos vender esos componentes para que lagente

agregandole agua, agregédndole espesante como dice Tania forman la tinta.
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Fiorella: ;Siempre tiene resina entonces?

Adriana: Si si, es como la pintura, son a base de resina, de emulsiones, de productos que son
comunes para otros muchos otros tipos de tintas de otros usos. Las dos cosas importantes
para las tintas si vas a fabricar un dia es que tengan poder cubritivo y que tengan anclaje,
que se peguen alatela.Sonlas dos caracteristicas, las dos condiciones que tienen que tener,
tanto en las tintas al agua como el plastisol, que es un tipo de tinta que solamente se cura i
le das calor, entonces ahi la tinta reacciona con el tejido y ahi si no se mueve nunca mas. Las
tintas al agua no, se secan al aire, si bien hay algunas que podés darle calor, pero por lo
general se secan al aire. Y después estan las de sublimacién, que ahora estd muy de moda,
que se imprime el papel, tanto sea por impresora digital o por serigrafia y después eso con

calorsetransfierealatela.

Fiorella: ;Y el plastisollo que ladiferenciaesel PVC, laresina?

Tania: Claro,es eco-solvente que se llama, no so mixeables con aguajamas.
Adriana: Necesitan un solvente especial.

Fiorella: Claro lo que vendria a ser el solvente de la tinta al agua, que es el agua, el plastisol

tiene que serotracosa.

Tania: Claro, tiene que ser otro. En realidad eso necesita el calor para curarse, como dice
Adriana, no seca jamas si no, siempre va a estar latente, fresco, y en general se limpia con
aguarras. Dentro de la escala de las tintas es como una intermedia, después hay otras que

necesitan productos mas fuertesaiin, como lasvinilicas, pero no son textiles.
Fiorella: Sobre eltemadelacontaminacién delastintas...

Adriana: Bueno ahora ya hace unos afos, que no pasa en Brasil, aca tiene que ingresar todo
libre de metales pesados. Aca tengo que tener los permisos de la DINAMA, analizo todas las
tintas que voy importando, para que tengan el promedio por unidad, que sea uno que te

admite laDINAMA, en cuanto a metales pesados.
Fiorella: En cuanto a resinas y esas cosas no.

Adriana: Eso no, lo que carga mas que nada los metales pesados son los pigmentos, porque
ahiun verde, un azul es muy dificil que tenga metales pesados, en cambio los amarillos, los
rojos, son los que tienen mas problemas. Pero acd en este momento, todo lo que llega a

Uruguay, y lo que se fabrica se supone que no tiene que tener metales pesados.
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Fiorella: ;jNada, nada, nada o puede haber hasta un porcentaje?

Adriana: Hasta 600 ppm, parte por millén. Mientras tenga menos de 600, en Uruguay esta

admitida. Yate digo, en Brasil se venden cosas que acé no se podria.
Fiorella:No hay regulacionesrespectoalasresinas, y eso, no.

Adriana: Bueno si tienen, pero me parece que no es el caso, que contengan metales

pesados.

Tania: Aca tengo un catdlogo de productos brasileros. Dice linea de productos a base de
agua formulados con resinas termoplasticas especiales y materias primas 100%
ecolégicamente correctas, sin metales pesados, ni solventes ni otros materiales que

agredan al medio ambiente.

Fiorella: Lo de los solventes el otro dia estaba leyendo de una tinta que supuestamente era
ecoldgica y cuando vos veias la composicién tenia de solvente un derivado del petréleo,

entonces, jdénde estédlo ecolégico?

Adriana: Yo creo que de repente podés hacer los colorantes, usar cosas naturales, pero

despuéslodemasestododerivado del petréleo.

Tania: Habria que ver cémo sustituir eso por cosas naturales. Igualmente creo que las tintas
al agua, si bien deben tener componentes derivados del petréleo, son lo mas amigable,

porque de olor, de tacto son mas suaves.
Adriana: Algunos le ponen amoniaco para que no se pudra, unas gotitas.
Tania: Si, aguarrds, amoniaco, hay gente que le pone urea. También hay cosas

que vienen de antafo, de gente cuando la tinta no venian prontas le agrega ciertos
productos. La tinta actual ya contempla ciertas cosas. Hay métodos que se usaban antes
gue ahora no estdn justificados porque la tinta ya viene pronta. No estaria justificado

agregarle amoniaco porque esas tintas no se pudren.
Adriana:Viste como es todo, se haido perfeccionando para que sea menos nocivo.

Fiorella: Claro, como todo. ;Como definirian a la tinta serigrafica textil? La RAE define tinta
como un liquido coloreado que se emplea para escribir o dibujar mediante un instrumento

adecuado

Tania: Yo le agregaria dos cosas importantes para la tinta al agua que son la consistencia,
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porque no es un liquido, tiene que tener una cierta consistencia, y algo que se llama
molienda del pigmento, porque si no no pasa por los agujeritos de la malla. Vos con una
pintura de pared eso no lo tenes en cuenta, porque el instrumento conlo quelo aplicasdalo

mismo, pero en unatintaal agua el pigmento tiene que pasar por la malla.

Fiorella: Tiene que estar lo suficientemente chiquito para dispersarse en la pasta y que pase

porlamalla.

Adriana: Exacto.

4.2
ENTREVISTA A INGACIO BRESTE

Ignacio Breste es un fabricante argentino de tintas serigraficas; algunos de sus
productos son importados y comercializados en Uruguay por el Centro Serigrafico. La

siguiente entrevista fue realizada en 2019 mediante mensajes de texto.

{Cuales son los componentes basicos de las tintas textiles serigraficas? ;Qué funcién

cumple cadauno de esos componentes? ;Cudl es el origen de esos componentes?

Ignacio: Una tinta al agua se compone de una emulsion acrilica (ligante) que forma la
pelicula cuando se seca la tinta. Después lleva el o los pigmentos que por lo general son
organicos aunque pueden serinorganicos como el pigmento blancoy los ferrites que no se
usan en tintas. Ademas llevan cargas que suelen ser carbonatos, dolomitas u otras cargas
minerales. Por ultimo llevan aditivos entre los que encontrds espesantes (para darle
viscosidad), dispersantes (para facilitar la incorporacion de los pigmentos y cargas),
suavizantes, acelerador de secado, retardantes de secado, fluidificantes (para darle mayor
fluidez o bajarle la viscosidad) nivelantes para que quede mas plano el estampado. Ahora,
todos son productos quimicos que provienen de sintesis quimicas. El tema de las tintas
100% naturales o las tintas ecoldgicas, es un mundo muy amplio y con pocas o nulas
definiciones. Primero tenés que definir el limite de lo natural o de lo ecolégico. Después ves
que es lo que podés usar. Las primeras pinturas que usaban los artistas hace 1000 afos,
usaban clara de huevo mezclada con pigmentos para formar una pasta que actuaba como
ligante. El problema era que se lavaba con el agua de la lluvia. Como pigmentos se usaba cal

(como pigmento blanco) sangre de animales como pigmento rojo (de ahi viene el término
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sangrado) como pigmento verde se ponian hojas en alcohol, etc. El problema de esto es que

no duraban mucho tiempo. Estolo podésinvestigareninternet.
{Quéfuncién cumplen las cargas que mencionaste (carbonatos, dolomitas, etc)?

Ignacio: Las cargas sirven de relleno y también le dan cuerpo. Generalmente ayudan a

mejorar el cubritivo de la tinta con menor costo que el pigmento.

La informacion que he leido habla de que las tintas al agua contienen resinas, ;ellas son
parte de la emulsion acrilica? ;Como esta compuesta esa emulsidn? ;son las que ayudan

conlafijaciondelatinta?

Ignacio: La resina es lo que forma la pelicula seca que se adhiere al sustrato (la tela) y
contiene las cargasy pigmentos.Laemulsién es laresina en la base agua. El tipo de resina va
de acuerdo al sustrato o a la accién esperada. La emulsién significa un sélido en suspension
enun vehiculo, en este caso el vehiculo es el agua. Generalmente la emulsion acrilica lo que
estd conteniendo como sélido es acrilico, que son tipos de pldstico, en general derivados

del petréleo, que no es PVC, es acrilico.

;Dentro de los aditivos se encuentran las sustancias que se encargan de que la tinta no se

pudra?

Ignacio: Los hay biocidas, anti-hongos. Los biocidas son los que matan las bacterias que se
encuentran generalmente en las emulsiones porque son de base acuosa, donde hay agua
es facil que se contamine sobre todo estando estancada; y eso sumado a los espesantes
forman alimento para las bacterias y hongos. Entonces se tiene que poner algo para que
maten las bacterias. Los biocidas no pueden ser 4cidos, sino que tienen que ser alcalinos
porque con un pH bajo no actuan los espesantes., entonces hay que levantar el pH, para lo
que se usa también reguladores de pH, para que suban el pHy asi actian los espesantes. Y a

suveztambién los biocidas estan formulados para pH altos por el tema de los espesantes.
iCual esel nivel de contaminacion de estas tintas? ;En qué aspectos contaminan?

Ignacio: Si te referis al dafio que se puede producir cuando se fabrica eso depende de las
practicas industriales, porque vos podes usar solventes pero si los solventes les das el
tratamiento que corresponde no estds causando ningun dafo ni impacto al medio
ambiente. Si después vos te referis al resto de la tinta cuando se descarta unaropay queda

en el medio ambiente y eso si se absorbe 0 no, también tenes que pensar por ejemplo que
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un estampado en una remera puede llegar a los 3, 4 gramos, 5 gramos como una
exageracion en todo un estampado en una prenda, la degradabilidad de ese estampado,
es0 no se va a degradar, porque eso esta preparado para que resista las bacterias, porque si
no se te pudriria la estampa en la remera, esta preparado para resistir el agua, porque si no
cuando lavas la remera se te iria, entonces es muy dificil definir cudl es el alcance de eso,
porque vos haces un estampado con un plastisol, tiras la remera y es un plastisol, es una
tinta plastica, va a estar ahi 300 anos, de la misma manera que también si usas una remera
de poliéster, la remera va a estar ahi y va a resistir tanto a mas que el plastisol mismo.
Entonces es muy dificil definir cudn inocuo al medio ambiente, hay que definir al alcance si

no es un proyecto que terminasiendoinviable.
Asicomolasenlastintasalagualabaseeselagua, jcual eslabase del plastisol?
Ignacio: Los plastificantes son el equivalente alagua o sea el solvente

¢Se usa exclusivamente el PVC como resina? ;Cual es la razén de la utilizacion del PVC

comoresinaenestetipodetintas? ;Quéleaportaalatinta?

Ignacio: Los plastisoles tienen como resina un copolimero de pvc. Laresinade PVC curay se
seca solo por la accién de la temperatura, por lo tanto la enorme ventaja es que no se seca
nunca sobre el schablon ni en los elementos de trabajo facilitando muchisimo la

estampacion.

{Qué funcion cumplen los ftalatos (o escalatos)? ;Existen los plastisoles sin ftalatos?

{Puedensersuplantados por otros elementos?

Ignacio: Hay plastificantes que por su formacién tienen anillos ftdlicos y otros no. Los

diferentes plastificantes le dan ala pelicula final distintas caracteristicas.
(Cualessonlos pigmentos que utilizan estas tintas? ;Cudl es suorigen?
Ignacio: Pigmento blanco que es diéxido de titanio

Lo que no me queda claro sobre el plastisol es el mecanismo de fijacién en la tela. Segun
todo lo que he leido, el PVC es una resina termoplastica por lo que el calor la ablanda. ;Es
por eso que el plastisol necesita calor, para que las moléculas puedan unirse a la tela y asi

fijarse?

Ignacio: Las moléculas con temperatura determinada, se funden y se unen a los

plastificantes que actian como solvente. Estos quedan en el plastisol una vez que la
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temperatura bajo y se solidificd. Como consecuencia queda adherido al sustrato sobre el
queestéapoyado. Sea unatelaoun metal.

{Qué aditivos se le agregan a los plastisoles? Por ejemplo, me imagino que no tendran
biocidas ya que no contienen agua. ;Cumplen alguna funcién para mantener el estado
liquido de la tinta? Porque si el PVC se ablanda con el calor, tenderia a endurecerse a
temperatura ambiente, ;no? ;También necesitan espesantes, retardantes de secado, etc,

comollastintasalagua? ;Son las mismas sustancias que funcionan con las tintas alagua?

Ignacio: No. El plastisol se funde a una cierta temperatura que segun la resina puede ir de los
120 grados a 180. Una resina que se funde a 180 puede estar todo un dia a 100 y nunca
fundirse. No tiene nada que ver con las tintas base agua. Los plastisoles llevan aditivos para
modificar las caracteristicas termoplasticas. La gran ventaja del plastisol es que nunca se
seca a menos que le des la temperatura necesaria con el minimo de tiempo requerido.
Pueden llevar espesantes, fluidificantes para bajar la viscosidad, depresiones de viscosidad,

plastificantes rigidosy blandos. Etc
¢Tambiéntienen cargas pararellenar?
Ignacio: Como cualquiertinta o pintura

Si no poseen ftalatos, ;qué otros compuestos le aportan flexibilidad a las moléculas de

PvC?

Ignacio: Los plastificantes contengan o no anillo ftdlico (que estd determinado como malo
para la salud en caso de ingestion o contacto prolongado) son los que le dan las

caracteristicas termoplasticas.
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A continuacion se presentan las tablas de procesos que permitieron llegar a la receta y

colorantesfinales.
Tabla5.1-Experimentacion en curry paradeterminar larecetafinal de pasta madre.

Tabla 5.2 - Experimentaciones en paralelo con otros colorantes, teniendo en cuenta

los comentarios del curry para corroborar la eficacia.

Tabla 5.3 - Experimentacion con colorantes descartados.
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enfriar hasta alcanzar
temperaturaambiente.

mezcla para obtener el
tinte.

fuego medio por 10
minutos, siempre
mezclando, hasta
homogeneizar.

muchoelcolor.

Tabla 5.1 DESARROLLO DETINTA ESTAMPADO' PRUEBAS DE SOLIDEZ’
NRO. DE SOLUCION SOLUCION i
TINTE TINTA RESULTADO OBSERVACIONES OBSERVACIONES RESULTADO 3 4
COLORANTE MUESTRA DE ALMIDON MODRDIENTE LAVADO EN FRIO LUZ SOLAR

]
! 2g maicena 2,5g de alumbre de potasio No corresponde Incorporar 2ml de solucién  Solucién acuosa  Prepara el curry como tinte No apta para estampar. / /
' 200ml agua 10ml de agua de alumbrey 1gde currya posiblemente no previamente a la
. Disolver 2g de maicena en  Disolver2,5g de alumbre de 100ml de suspensién de aptaparaestampar incorporacion.
. # 20ml de agua fria. Agregar  potasio en 10m| de agua almlfjon. Hervir a-fuego
! 180ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién rT‘Ed'O por 6:30 minutos,
' Hervir por 3 minutos, al25%. siempre mezclando, hasta
. siempre revolviendo. Dejar homogeneizar.
: enfriar hasta alcanzar
' temperaturaambiente.
]
. 2g maicena 2,5g de alumbre de potasio  1g de curry Incorporar 2ml de solucién  Soluciénsemi-acuosa ~ Aumentar la concentracion Luego de unos dias en reposo se nota un [S/M] 2 [S/M] 2
' 200ml agua 10ml de agua 30ml de agua dealumbrey30mldeltinte con grumos delcurryyelalmidon en sus cambio en la consistencia a una pasta acuosa. [C/M] 1 [C/M] 1
' Disolver 2g de maicena en  Disolver2,5gdealumbrede  Disolver 1g de curry en de curry a la suspgnsic’)n de posiblemente no  respectivassoluciones. Hubo que mezclarla un poco antes de
. 20ml de agua fria. Agregar  potasio en 10ml de agua  30ml de agua caliente, a/Midon. Hervir por 5 aptaparaestampar ) estampar.
. 0 180ml de agua hirviendo.  caliente para una solucion  Tamizar la mezclapara Minutos, siempre NO agregar maicena sola en o )
' Hervir por 5 minutos, al25%. obtenereltinte. mezcla n do, hasta posteriores ocasiones. Buen deslizamiento en el bastidor S/M
. siempre revolviendo. Dejar homogeneizar. Incorporar Pocosgrumos
' enfriar hasta alcanzar 0,59 de cremor tértaro y *30/5 Se descarta la tinta por Mala coloracién s/ [SM
L] . 3 .
' temperaturaambiente. mezclar por 2 minutos mas. presenciade hongos.
. Agregar 2g de maicena y Mejorar el aspecto cubritivo delatinta
' mezclar por 2minutos mas. Aumentar la concentracién de colorante
]
' Tamizar antes de dejar Mejorarlaviscosidad delatinta
. reposar.
[
: 5gmaicena 2,5g de alumbre de potasio  2g de curry Incorporar 2ml de solucién  Pasta acuosa con  Aumentar la concentracion Luego de unos dias en reposo, se observa la [S/M] 3 [S/M] 3
. 120mlagua 10ml de agua 30ml de agua de alumbrey 30ml deltinte consistencia semi-  dealmidon. separacion de la parte liquida de la sélida, hubo [C/M] 2 [C/M] 3
! Disolver 5 de maicena en  Disolver2,5gdealumbrede  Disolver 2g de curry en de c.urr’y ala sus.pensic'm de viscqsa cc')rj posible N que mezclarlaun poco antes de estampar.
! 20ml de agua fria. Agregar  potasio en 10ml de agua  30ml de agua caliente, ~2/Midon. Hervir a fuego aplicacion para  Agregar aditivos para la o )
. s 100ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién  Tamizar la mezcla para medio por 5 minutos, estampar. viscosidad. Buen deslizamiento en el bastidor
. Hervir por 3 minutos, al25%. obtenereltinte. siempre mezclando, hasta Muy grumosa [S/M]
' siempre revolviendo. Dejar homogeneizar. *30/5 Se descarta la tinta por Mejorar el aspecto cubritivo delatinta

Curry . enfriar hasta alcanzar presenciadehongos. Aumentar la concentracion de colorante - M — |
. temperaturaambiente. Mejorarlaviscosidad de latinta
' Es dificil lograr una coloracién uniforme en las
. pasadas.
]
(]
]
'
. 5gmaicena 2,5g de alumbre de potasio  20gde curry Incorporar 2ml de solucién  Pasta acuosa con  Latintaaparentaserun poco No se detecta la presenciade hongosenlatinta. [S/M] 1 [S/M] 3
' 200mlagua 10ml de agua 400mldeagua de alumbrey 30mldel tinte consistencia semi-  mas liquida que versiones Liquido gelatinoso bastante grumoso, de [C/M] 3 [C/M] 3
. Disolver 5 de maicena en  Disolver2,5gdealumbrede  Disolver 20g de curry de curry a la suspension de  viscosa con posible  anteriores. coloracién uniforme, aunque un tanto débil.
X 20ml de agua fria. Agregar  potasio en 10ml de agua  en 400ml| de agua @almidon. Hervir a fuego aplicacién para ) B
Vo ma 100ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién  caliente. Hervir por 20 Medio por 5 minutos,  estampar. Se aprecia la una coloracion
' Hervir por 3 minutos, al25%. minutos para Sempre mf—zzclando, hasta un poco mds fuerte que (/M
[ siempre revolviendo. Dejar reduccién. Tamizar la homogeneizar. versionesanteriores.
. enfriar hasta alcanzar mezcla para obtener el — M — >
. temperaturaambiente. tinte.
'
L]
L]
L]
L]
L)
L]
' 5gmaicena 2,5g de alumbre de potasio  20gde curry Incorporar 2ml de solucién  Pasta acuosa con  Se observa la separacion de Muy separada el agua de la parte solida de la [S/M] 4 [S/M] 4
. 200mlagua 10ml de agua 400mldeagua de alumbre y 120ml del consistencia semi- liquido y sélido luego de tinta. Se aprecia que el diéxido y el colorante no [C/M] 4 [C/M] 4
: Disolver 5 de maicena en  Disolver2,5gdealumbrede  Disolver 20g de curry tinte de curry a la viscosa con posible  24hsenreposo. El dioxido de se integran bien cuando la tinta esta en reposo.
' 20ml de agua fria. Agregar  potasio en 10ml de agua  en 400ml de agua suspension de almidén. aplicacién para titanionose mezclabien con Semezclaantes de estampar.
. .
' #5 100ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién  caliente. Hervir por 20 Mezcl ar hasta estampar otros colorantes. ) ) L
: Hervir por 3 minutos, al25%. minutos para homogeneizar e,l color. Sustancia tendiendo a liquida, con buen [S/M]
' siempre revolviendo. Dejar reduccién. Tamizar la  Agregar 10g de diéxido de Reducir la cantidad de deslizamiento en el bastidor.
. titanio, y mezclar. Hervir a dioxido porque rebaja Muy buena capacidad cubritiva. /M [S/M]
]
]
]
]
]
]
]
]

Observaciones generales

a.Cuanto mas acuosa queda la tinta menor tiempo demoran en aparecer hongos.
b.Lamalasolidezalaluzesinherente alos colorantes naturales de origen vegetal.

¢. Cuando el colorante se afade en forma de tinte se debe aumentar el porcentaje
inicial de almidén para mantener la consistencia final.

1.Comentarios

a. Se espera un minimo de 48hs con la tinta en reposo para
estampar.

b. En las muestras requeridas, la tela se mordenta previamente
colocando 10g de alumbre cada 100g de tela en 2L de agua
hirviendo. Se moja la tela y luego se agrega al bafio, dejando
reposar 24 hs. Se procede a estampara una vez seca.

1117

2.Se espera72hs antesderealizarlas pruebas de solidez

Escalade calificacion

1.Muymala 2.Mala 3.Aceptable 4.Buena 5.Muybuena

Referencias

[C/M] Tela con mordentado previo
[S/M] Tela sin mordentado previo

3.Lavadoenfrio de 30 minutos enlavadora
con centrifugado

4.Periodo de exposicionde 4 hs,de 12:30a 16:30 hs.



2
Tabla 5.1 DESARROLLO DE TINTA ESTAMPADO' PRUEBAS DE SOLIDEZ
NRO. DE SOLUCION SOLUCION io® 4
R TINTE TINTA RESULTADO OBSERVACIONE BSERVACIONE RESULTAD LAVADO EN FRI LUZ SOLAR
COLORANTE MUESTRA DE ALMIDON MODRDIENTE suU S CIONES OBS CIONES suU [} (o] (o] UzZso
. 5g maicena 2,5g de alumbre de potasio No corresponde Incorporar 2ml de solucion  Pasta grumosa con  Coloracién intensa. Buena Se debe agregar 2ml de agua [S/M] 5 [S/M] 4
! 200mlagua 10ml de agua dealumbrey10gdecurrya aplicacién para viscosidad. aproximadamente a la pasta y mezclar hasta [C/M] 4 [C/M] 4
' Disolver 5g de maicena en  Disolver2,5g de alumbre de la suspensién de almidon. estampacion homogeneizarlatintaantes de estampar.
. ’
' #6 20ml de agua fria. Agregar  potasio en 10ml de agua Mezcl ar hasta o
' 100ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién hom‘og?nmzar el color. Excelente viscosidad )
' Hervir por 3 minutos,  al25%. He'rV|ra uego mf—zdlo por 5 Muy grumosa, debido a las particulas del
' siempre revolviendo. Dejar minutos, siempre colorante.
: enfriar hasta alcanzar mezclando, hasta Excelente capacidad cubritiva.
: h i Muy b idad de coloracion.
' temperaturaambiente. omogeneizar uy buena capacidad de coloracion
'
Curry .
,
L}
L]
. 5g maicena 2,5g de alumbre de potasio No corresponde Incorporar 2ml de solucién  Pasta semi liquida  Dejar enfriar a temperatura La glucosa hace que la tinta no se gelifique, [S/M] 4 [S/M] 2
. 200mlagua 10ml de agua dealumbrey10gdecurrya grumosa con ambiente antes de pero queda muy aguosa. [C/M] 5 [C/M] 1
: Disolver 4g de maicena en  Disolver2,5g de alumbre de la suspension de almidén. aplicaciéon para incorporarlaglucosa. Pierde capacidad de coloracion.
' 20ml de agua fria. Agregar  potasio en 10ml de agua Hervir a fuego medio por 5  estampacion El color de la tinta se Bastante grumosa, probar con el colorante en
L] N . . .
o 100m| de agua hirviendo.  caliente para una solucién minutos, siempre oscurece mucho. tinte.
. Hervir por 3 minutos, al25%. mezclanc-io, has-ta Agregar el colorante ‘ IS/
' siempre revolviendo. Dejar homogeneizar. Dejar después de la glucosa para Buendesliz /M
. enfriar hasta alcanzar enfriar 1 minuto. Agregar evitargrumos. Mejorar viscosidad [s/M]
/M
: temperaturaambiente. una cucharada de glucosa
' en pasta (60g *15/7 Se descarta por
. aproximadamente) y presenciade hongos.
: mezclar hasta
' homogeneizar.
L}

Observaciones generales

a.Cuanto masacuosa queda latinta menor tiempo demoran en aparecer hongos.

b.Lamalasolidezalaluzesinherente alos colorantes naturales de origen vegetal.

Conclusién delaetapa

Se selecciona la receta #6 para continuar con la siguiente etapa debido a los buenos

resultados en las pruebas de solidez, ajustando levemente la cantidad inicial de

¢. Cuando el colorante se afade en forma de tinte se debe aumentar el porcentaje
inicial de almidén para mantener la consistencia final.

almidon para evitar la gelificacion.

1.Comentarios

a. Se espera un minimo de 48hs con la tinta en reposo para
estampar.

b. En las muestras requeridas, la tela se mordenta previamente
colocando 10g de alumbre cada 100g de tela en 2L de agua
hirviendo. Se moja la tela y luego se agrega al bafio, dejando
reposar 24 hs. Se procede a estampara una vez seca.
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2.Se espera72hs antesderealizarlas pruebas de solidez

3.Lavadoen frio de 30 minutos en lavadora
con centrifugado

Escala de calificacion

1.Muymala 2.Mala 3.Aceptable 4.Buena 5.Muybuena 4.Periodode exposicionde 4 hs,de 12:30a 16:30 hs.
Referencias

[C/M] Tela con mordentado previo

[S/M] Tela sin mordentado previo



Tabla 5.2 DESARROLLO DETINTA ESTAMPADO' PRUEBAS DE SOLIDEZ*
COLORANTE NRO.DE SOLUCION SOLUCION TINTE TINTA RESULTADO OBSERVACIONES OBSERVACIONES RESULTADO LAVADO EN FRIO’ LUZ SOLAR*
MUESTRA DE ALMIDON MODRDIENTE
]
. 10g maicena 2,5g de alumbre de potasio  Céscaray carozo de Incorporar 2ml de soluciéon  Pasta semi-acuosa  Luego de 24hs se observa la Luego de 72hs se observa mucha presencia de / /
! 200ml agua 10ml de agua palta dealumbrey30mldeltinte con posible separacién del liquido y hongos, que se logran retirar para proceder a
' Disolver 10g de maicenaen  Disolver2,5gdealumbrede  'Ldeagua de pallta ala su;pen5|on.de aplicacion para solldq. Coloracién muy clara estampar. Un poco liquida. Muy mala
oal . 40ml de agua fria. Agregar  potasio en 10ml de agua  poner una la ciscara y almidon ot?tenlda. I-!erwr a estampar. delatinta. coloracién. Se desecha antes c!e poder hacer
alta ! #1 160ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién | q | fuego medio por 5 minutos, muestras para las pruebas de solidez.
' Hervir por 5 minutos al25%. € cargzo eunapaltaa siempre mezclando, hasta
. ! g 0> - remojar en TLdeagua o0 aisar
' siempre revolviendo. Dejar caliente por 10 9 :
. enfriar a temperatura minutos. Hervir por 5
. ambiente. minutos mds y dejar
. reposar una semana.
! Retirar las cascaras y el
' carozo y hervir por 40
. minutos para reducir el
' tinte.
L]
L]
L]
. 10g maicena 2,5g de alumbre de potasio No corresponde Incorporar 2ml de solucion Pasta con buena  Seapreciaelcolorsolido Se aprecia una separacion leve del liquido y la [S/M] 3 [S/M] 5
. 200ml agua 10ml de agua de alumbre y 20g de viscosidad apta para parte sélida. Se agrega 2ml de agua [C/M] 3 [C/M] 5
. Disolver 10g de maicenaen  Disolver2,5g de alumbrede dioxido '(:1e titanio 'a lla estampar. Las pasta manitliene su forma aproxima'damente y se mezcla hasta
' 40ml de agua fria. Agregar  potasio en 10ml de agua suspension de almidon ante la Vagltaaor?, se aprecia homogeneizarnuevamentelatinta.
Diéxidode ° 160m| de agua hirviendo.  caliente para una solucion obtenida. Mezclar hasta muy sélida. Disminuir la i »
L ' #1 Hervir 5 mi 9 homogeneizar el color. cantidad de almidon. Excelente capacidad cubritiva. [S/M]
titanio ' por 5 minutos,  al25%. ' : [C/M
' siempre revolviendo. Dejar He.rvw a fuego mgdlo por 5 Grumosa.
' enfriar hasta alcanzar minutos, siempre 24 B
. temperaturaambiente. mezclando, hasta
! homogeneizar.
:
]
:
]
: 10g maicena 2,5g de alumbre de potasio No corresponde Incorporar 2ml de solucion Pasta un poco  Seapreciaelcolorsolido Se agrega 2ml de agua aproximadamente y se [S/M] 3 [S/M] 3
' 200mlagua 10ml de agua de alumbre y 4g de polvo grumosa con buena mezcla hasta homogeneizar nuevamente la [C/M] 5 [C/M] 3
: Disolver 10g de maicenaen  Disolver2,5g de alumbrede de ca r.k? onilla a I a viscosidad apta para  Las pasta mantiene su forma tinta, porque estaba un poco empastado.
: 40ml de agua fria. Agregar  potasio en 10ml de agua suspension de almidén  estampar. ante la agitacion, presenta
Carbonilla ' #1 160ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién obtenida. Mezclar hasta aspecto gelatinoso. Capacidad cubritiva pasable
. Hervir por 5 minutos,  al25%. hom.ogenelzar eI. color. Grumosa.
. siempre revolviendo. Dejar He.rwr afuego mgdlo por 5
: enfriar hasta alcanzar minutos, siempre
' temperaturaambiente. mezclando, hasta
: homogeneizar.
]
(]
]
]
'
. 7,5g maicena 2,5g de alumbre de potasio  Ponerlacascaradeuna  Incorporar 2ml de solucién  Pasta semi-acuosa  Seaprecia coloracion leve en Mala coloraciénalahorade estampar. [S/M] 2 [S/M] 1
: 200mlagua 10ml de agua cebolla colorada a de alumbre de potasioy con posible latinta. [C/M] 2 [C/M] 1
! Disolver 7,5g de maicena  Disolver2,5g dealumbrede remojar en 500ml de  30ml del tinte de ce'blolla a aplicacién para
' en 20ml de agua fria. potasio en 10ml de agua  @gua caliente por 5 100.mlla la suspension .de estampar.
Cebolla #1 Agregar 180ml de agua caliente para una solucién minutos. Agregar almidén olc'>ten|da. Herwr a
colorada * hirviendo. Hervir por 6  al25%. 5.0(‘)m| de agua fgegomedlopors minutos, [S/M]
' minutos, siempre hlrwendo, hlerwr por 5 siempre mgzclando, hasta [m
. revolviendo. Dejar enfriar minutos més y dejar homogeneizar. [[m] m‘”
. hasta alcanzar temperatura reposar una semana.
' ambiente. Retirar las cascaras,
. hervir hasta reducir el
' tinte a 1/3 de su
. volumeninicial.
]
]
]
]
]
]
]
]
]
]
]
]
]

3.Lavadoenfrio de 30 minutos enlavadora
con centrifugado

1.Comentarios
a. Se espera un minimo de 48hs con la tinta en reposo para
estampar.
b. En las muestras requeridas, la tela se mordenta previamente
colocando 10g de alumbre cada 100g de tela en 2L de agua
hirviendo. Se moja la tela y luego se agrega al bafio, dejando
reposar 24 hs. Se procede a estampara una vez seca.

Observaciones generales 2.Se espera72hs antesderealizarlas pruebas de solidez

Escalade calificacion
1.Muymala 2.Mala 3.Aceptable 4.Buena 5.Muybuena

a.Cuantomasacuosa queda latintamenor tiempo demoran en aparecer hongos.
4.Periodo de exposicionde 4 hs,de 12:30a 16:30 hs.
b.Lamalasolidezalaluzesinherente alos colorantes naturales de origen vegetal.
Referencias

[C/M] Tela con mordentado previo
[S/M] Tela sin mordentado previo

¢. Cuando el colorante se afade en forma de tinte se debe aumentar el porcentaje
inicial de almidén para mantener la consistencia final.
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Tabla 5.2 DESARROLLO DETINTA ESTAMPADO' PRUEBAS DE SOLIDEZ’
NRO. DE SOLUCION SOLUCION i .
COLORANTE MUESTRA DE ALMIDON MODRDIENTE TINTE TINTA RESULTADO OBSERVACIONES OBSERVACIONES RESULTADO LAVADO EN FRIO LUZ SOLAR
5g maicena 2,59 de alumbre de potasio No corresponde Incorporar 2ml de soluciéon  Solucién semi-  Agregar masglucosa, con las La glucosa hace que la tinta no se gelifique, [S/MT 1 [S/M] 4
200ml agua 10ml de agua de alumbre y 5g de acuosa con grumos  mismasconsideraciones que pero queda muy aguosa. [C/M] 1 [C/M] 3
Disolver 5g de maicena en  Disolver2,5g de alumbre de pimenton a la suspensién  posiblemente apta  enlareceta#7decurry.
20ml de agua fria. Agregar  potasio en 10ml de agua de almidon obtenida. paraestampar Pierde capacidad de coloracién, aumentar la
Pimentén #1 R ; s Mezclar hasta cantidad de colorante
180ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién ;
Hervir por 5 minutos, al25%. homogeneizar el color. [S/M]
siempre revolviendo. Dejar Hervir a fuego medio por 5 Bastante grumosa, probar con el colorante en (/M
enfriar a temperatura minutos, siempre tinte. S _

ambiente.

mezclando, hasta
homogeneizar. Dejar
enfriar hasta alcanzar
temperatura ambiente y
agregar una cucharada de
glucosa en pasta (60g
aproximadamente) y
mezclar hasta
homogeneizar.

Buen deslizen bastidor.
Mejorar viscosidad.

Observaciones generales

a.Cuanto masacuosa queda latinta menor tiempo demoran en aparecer hongos.

b.Lamalasolidezalaluzesinherente alos colorantes naturales de origen vegetal.

¢. Cuando el colorante se afade en forma de tinte se debe aumentar el porcentaje
inicial de almidén para mantener la consistencia final.

1.Comentarios

2.Se espera72hs antesderealizarlas pruebas de solidez

3.Lavado en frio de 30 minutos en lavadora

a. Se espera un minimo de 48hs con la tinta en reposo para
estampar.

b. En las muestras requeridas, la tela se mordenta previamente
colocando 10g de alumbre cada 100g de tela en 2L de agua
hirviendo. Se moja la tela y luego se agrega al bafio, dejando
reposar 24 hs. Se procede a estampara una vez seca.
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Escalade calificacion
1.Muymala 2.Mala 3.Aceptable 4.Buena 5.Muybuena

Referencias
[C/M] Tela con mordentado previo
[S/M] Tela sin mordentado previo

con centrifugado

4.Periodo de exposicionde 4 hs,de 12:30a 16:30 hs.



Hervir por 5 minutos,
siempre revolviendo. Dejar
enfriar a temperatura
ambiente.

al 25%.

por 5 minutos, siempre
mezclando, hasta
homogeneizar. Dejar
enfriar hasta alcanzar
temperaturaambiente.

Tabla 5.3 DESARROLLO DETINTA ESTAMPADO' PRUEBAS DE SOLIDEZ’
NRO. DE SOLUCION SOLUCION i
COLORANTE < TINTE TINTA RESULTADO OBSERVACIONES OBSERVACIONES RESULTADO 3 ¢
MUESTRA DE ALMIDON MODRDIENTE LAVADO EN FRIO LUZ SOLAR
"
. 5g maicena 2,5g de alumbre de potasio 509 de hojas Incorporar 2ml de solucién Pasta con buena  Nocorresponde El color no se traslada bien al sustrato, por lo
. 200ml agua 10ml de agua 700ml de agua dealumbre,y 8mldetinte viscosidad apta para que no se hacen pruebas de solidez.
. Disolver5g de maicena en  Disolver 2,5g de alumbre  Ponerlos 50g de hojas Y ™M €2 c‘I ar hasta estampar.
! ” 20ml de agua fria. Agregar ~ depotasioen 10mlideagua  en 700ml de agua hom‘ogenelzar 9|‘ color.
Yuyo ' 180ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién  hirviendo. Dejar Hervirafuego medio por 5
. Hervir por 5 minutos, al25%. reposar 2 dias. Filrary ~Minutos, siempre
' siempre revolviendo. Dejar reducir por 25 minutos, Mezclando, h'a sta
' enfriar a temperatura hasta obtener un homogeneizar
, ambiente. volumen final de completamente. Dejar
. 300ml. enfriar unos minutos.
[}
L]
[}
L]
L]
[}
[]
"
. 4g maicena 2,5g de alumbre de potasio No corresponde Incorporar 2ml de solucién Pasta semi-acuosa  Nocorresponde Consistencia un poco acuosa, pero corre bien
. 200ml agua 10ml de agua de glumbre y 10g de  aptaparaestampar enelbastidor. 2 4
. Disolver 4g de maicena en  Disolver 2,5g de alumbre paprika a la suspension de B
. ’ 20ml de agua fria. Agregar  de potasio en 10ml de agua almidén obtenida. Mezclar Aumentar concentracion de colqrante para
Paprika | #1 180ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién hasta homogeneizar el mejorar el colory la cobertura de latinta.
: Hervir por 5 minutos, al25%. color. Herylrafuegc? medio
! siempre revolviendo. Dejar por 5 minutos, siempre
. enfriar a temperatura mezclando, hasta
! ambiente. homogeneizar. Dejar
' enfriar hasta alcanzar
. temperaturaambiente.
'
.
L)
[]
.
1]
! 4g maicena 2,5g de alumbre de potasio No corresponde Incorporar 2ml de solucién  Solucién semi-  Nocorresponde Consistencia un muy acuosa, corre bien en el
' 200ml agua 10ml de agua dealumbrey 10gdeacaien acuosa con posible bastidor, pero sefiltraen los limites 1 5
. .z . s
) Disolver 4g de maicena en  Disolver 2,5g de alumbre polvo a la suspensién de aplicacion para B
Acai ! i 20ml de agua fria. Agregar  de potasio en 10ml de agua almidon obtenida. Mezclar estampar. Aumentar concentracion de colgrante para
cai ' 180ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién hasta homogenelzar gl mejorarel colorylacoberturadelatinta
) Hervir por 5 minutos, al25%. color. Hervir a fuego medio
. siempre revolviendo. Dejar por 5 minutos, siempre
! enfriar a temperatura mezclando, hasta
N ambiente. homogeneizar. Dejar
! enfriar hasta alcanzar
' temperaturaambiente.
"
L}
L}
‘
L}
: 4g maicena 2,5g de alumbre de potasio No corresponde Incorporar 2ml de solucién  Pasta un poco densa  Nocorresponde Buen colory,wscomdad, aunque quiza un poco
. espesademas. Buena cobertura.
. 200ml agua 10ml de agua dealumbrey10gdealgaen aptaparaestampar. 2 4
. Disolver 4g de maicena en  Disolver 2,5g de alumbre polvo a la suspension de Presencia de grumos que no entorpecen o
' 20ml d fria. A de potasi 10mld almidén obtenida. Mezclar :
Alga T mi de agua Tria. Agregar e potasioen [Umideagua hasta h . | modifican el resultado final.
9 ' 180ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién asta homogeneizar e
chlorella ! color. Hervir a fuego medio
]
L}
L}
L]
L}
L}
L]
L}
]
L}
L}
[}
L]
L}
L}
L]
]
L}
L}
[}
L]

Observaciones generales

a.Cuanto mas acuosa queda la tinta menor tiempo demoran en aparecer hongos.
b.Lamalasolidezalaluzesinherente alos colorantes naturales de origen vegetal.

¢. Cuando el colorante se afade en forma de tinte se debe aumentar el porcentaje
inicial de almidén para mantener la consistencia final.

1.Comentarios

2.Se espera72hs antesderealizarlas pruebas de solidez

a. Se espera un minimo de 48hs con la tinta en reposo para

estampar.

b. En las muestras requeridas, la tela se mordenta previamente

Escalade calificacion
1.Muymala 2.Mala 3.Aceptable 4.Buena 5.Muybuena

colocando 10g de alumbre cada 100g de tela en 2L de agua

hirviendo. Se moja la tela y luego se agrega al bafio, dejando
reposar 24 hs.Se procede a estampara una vezseca.
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Referencias
[C/M] Tela con mordentado previo
[S/M] Tela sin mordentado previo

3.Lavadoenfrio de 30 minutos enlavadora
con centrifugado

4.Periodo de exposicionde 4 hs,de 12:30a 16:30 hs.



Tabla 5.3 DESARROLLO DETINTA ESTAMPADO' PRUEBAS DE SOLIDEZ’
NRO. DE SOLUCION SOLUCION i3 .
COLORANTE MUESTRA DE ALMIDON MODRDIENTE TINTE TINTA RESULTADO OBSERVACIONES OBSERVACIONES RESULTADO LAVADO EN FRIO LUZ SOLAR
L}
. 5g maicena 2,5g de alumbre de potasio No corresponde Incorporar 2ml de solucién Pasta apta para  Nocorresponde. Buen colory viscosidad, aunque quiza un poco
. 200ml agua 10ml de agua de alumbre y 5g de estampar. liquida.Buena cobertura. 1 2
. Disolver 5g de maicena en  Disolver 2,5g de alumbre espirulina a la suspension
o . 20ml de agua fria. Agregar  de potasio en 10ml de agua de almidén obtenida. Presencia de grumos que no entorpecen o
Espirulina | #1 180ml de agua hirviendo.  caliente para una solucion Mezclar hasta modifican elresultadofinal-
: Hervir por 5 minutos, al25%. hom.ogenelzar eI' color.
' siempre revolviendo. Dejar HeIrV|r afuego m.edlo por5
' enfriar a temperatura minutos, siempre
' ambiente. mezclando, hasta
' homogeneizar. Dejar
. enfriar hasta alcanzar
' temperaturaambiente.
.
.
. 5g maicena 2,5g de alumbre de potasio Se parte del 1,480L  Incorporar 4ml de solucién Solucién semi- Incorporar la tierra de Buena consistencia y buen color. Corre bien en
. 200ml agua 10ml de agua de agua de dealumbre,2gdetierrade acuosa con posible  diatomeastamizando. el bastidor. Coberturaaceptable. 1 4
. Disolver 5g de maicena en  Disolver 2,5g de alumbre remolacha (el agua diaotemeasy80mlideltinte aplicacién para
' 20ml de agua fria. Agregar  de potasio en 10mlde agua que resulta luegode  a la solucién de almidén  estampar Aumentar la cantidad de La tierra de diatomeas aparece en grumos una
Remolacha ! #1 180ml de agua hirviendo.  caliente para una solucion herV|r.remo|achas). resultante.Mezclar hasta almidon. vezgelificadalatinta,,mejorar ese aspecto.
. Hervir por 5 minutos, al25%. Se calienta a fuego h_omogene|z‘ar el CO'QT y 3
. siempre revolviendo. Dejar altopor1:30hshasta  disolver la tierra. Hervir a La concentracién final del
: enfriar a temperatura reducir su volumen  fuego medio por 10 tinte depende de la cantidad
' ambiente. aproximadamente 5 minutos (ajustar deremolachaquese hierva.
. veces, alcanzando  temperatura de acuerdo a
' los 280mldetinte. consistencia), siempre
' mezclando, hasta
' homogeneizar.
L}
.
]
' 5g maicena 2,5g de alumbre de potasio Se parte del 770 ml i Pasta semi-acuosa La concentracion final del Muy buena consistencia, corre muy bien en el
. 200ml agua 10ml de agua de agua de Incorporar 4mi de solucién apta paraestampar tinte depende de la cantidad bastidor
. ; de alumbre, 2g de tierra de ) ; ' 1 4
' Disolver 5g de maicena en  Disolver 2,59 de alumbre  €spinacas (el agua diaotemeasy 80m! del tinte deespinaca que sehierva ]
) ! 20ml de agua fria. Agregar  de potasio en 10ml de agua queresultaluego de 3 1a solucién de almidon El color una vez seco no presenta ninguna
Espinaca ' #1 180ml de agua hirviendo.  caliente para una solucion herv.ir hojas de resultante. Mezclar hasta particulgr!dad remarcabl.e (es amarillo, no
. Hervir por 5 minutos, al25%. es.plnaca). Se homogeneizar el color y verde), nitiene buena opacidad.
X siempre revolviendo. Dejar cal|entaafuegoa|to disolver la tierra. Hervir a
' enfriar a temperatura por 30min hasta fuego medio por 10
. ambiente. reducir su volumen minutos (ajustar
. aproximadamente 9
' ) temperatura de acuerdo a
' veces y media, . . .
. consistencia), siempre
. alcanzando los 80ml
! detinte. mezclapdo, hasta
. homogeneizar.
v
L]
. 5g maicena 2,5g de alumbre de potasio 100g de astilla Incorporar 2ml de solucién  Solucién semi-  Nocorresponde Buena consistencia pero el color no se traslada
. 200ml agua 10ml de agua 1L de agua de alumbre , y 60ml de acuosa con posible bienalsustrato. 5 5
. Disolver 5g de maicena en  Disolver 2,5g de alumbre Poner en remojo 100g tinte y mgzclar hasta aplicacion para
) . 20ml de agua fria. Agregar  de potasio en 10ml de agua de astilla de hom.ogenelzar eIl color.  estampar
Eucaliptus | # 180ml de agua hirviendo.  caliente para una solucién eucaliptus colorado  Hervir a fuego medio por 7
colorado . Hervir por 5 minutos, al25%. en 1L de agua minutos (ajustar
' siempre revolviendo. Dejar caI‘iente, hervir por 10 tempgratura-de ac-uerdo a
: enfriar a temperatura minutos y dejar  consistencia), siempre
' ambiente. geerg:nza; poruna mezclando, h'asta
. Filtraprimero  homogeneizar
. conun,paﬁodetelade completamente. Dejar
! algodon, y luego con enfriar unos minutos y
. un filtro de papel n°. ;0 0001 15 gotas de aceite
. Rgducnr Por 45 oencialdeclavo
: minutos hasta
' alcanzar 1/4 del
: volumen inicial
' aproximadamente.
, Filtrar con pafo de
' algoddn para obtener
. eltintefinal.
[}

Observaciones generales

a.Cuanto mas acuosa queda la tinta menor tiempo demoran en aparecer hongos.
b.Lamalasolidezalaluzesinherente alos colorantes naturales de origen vegetal.

¢. Cuando el colorante se afade en forma de tinte se debe aumentar el porcentaje
inicial de almidén para mantener la consistencia final.

1.

Comentarios

a. Se espera un minimo de 48hs con la tinta en reposo para
estampar.

b. En las muestras requeridas, la tela se mordenta previamente
colocando 10g de alumbre cada 100g de tela en 2L de agua
hirviendo. Se moja la tela y luego se agrega al bafio, dejando
reposar 24 hs. Se procede a estampara una vez seca.
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2.Se espera72hs antesderealizarlas pruebas de solidez

Escalade calificacion
1.Muymala 2.Mala 3.Aceptable 4.Buena 5.Muybuena

Referencias
[C/M] Tela con mordentado previo
[S/M] Tela sin mordentado previo

3.Lavadoenfrio de 30 minutos enlavadora
con centrifugado

4.Periodo de exposicionde 4 hs,de 12:30a 16:30 hs.



Tabla 5.3 DESARROLLO DETINTA ESTAMPADO' PRUEBAS DE SOLIDEZ’
NRO. DE SOLUCION SOLUCION i
< TINTE TINTA RESULTADO OBSERVACIONES OBSERVACIONES RESULTADO : *
COLORANTE MUESTRA DE ALMIDON MODRDIENTE LAVADO EN FRIO LUZ SOLAR
5g maicena 2,59 de alumbre de potasio  20g de ortiga Incorporar 2ml de solucion  Pasta de consistencia  El color del tinte no se Buenviscosidad, buena cobertura.
200ml agua 10ml de agua 150ml de agua de alumbre , y 60ml de gelatinosa apta para  traslada bien a la tinta. 4 3
Disolver 5g de maicena en  Disolver 2,5g de alumbre ;inte y mgzclarl halsta estampar. Muy distorsionado, el
20ml d fria. A de potasi 10mld ) omogeneizar el color. .
Ortiga " ml de agua fria. Agregar epotasioen lUmldeagua  poner20 g de ortigaen Hervir a fuego medio por 5 color se opaca y cambia

180ml de agua hirviendo.
Hervir por 5 minutos,
siempre revolviendo. Dejar
enfriar a temperatura
ambiente.

caliente para una solucion
al25%.

150 ml de agua
caliente. Machacar
para que libere mejor
el color y dejar reposar
24hs. Colar vy filtrar,
obteniendo
aproximadamente
70ml de tinte. Hervir
por 15 minutos para su
reduccion, filtrar y
obtener60mldetinte.

minutos (ajustar
temperatura de acuerdo a
cosistencia), siempre
mezclando, hasta
homogeneizar
completamente. Djar
enfriar unos minutos y
agregar 15 gotas de aceite
esencial de clavo.

de verde vibrante a
marron verdoso

Observaciones generales

a.Cuanto masacuosa queda latinta menor tiempo demoran en aparecer hongos.

b.Lamalasolidezalaluzesinherente alos colorantes naturales de origen vegetal.

¢. Cuando el colorante se afade en forma de tinte se debe aumentar el porcentaje
inicial de almidén para mantener la consistencia final.

1.Comentarios

a. Se espera un minimo de 48hs con la tinta en reposo para
estampar.

b. En las muestras requeridas, la tela se mordenta previamente
colocando 10g de alumbre cada 100g de tela en 2L de agua
hirviendo. Se moja la tela y luego se agrega al bafio, dejando
reposar 24 hs. Se procede a estampara una vez seca.
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2.Se espera72hs antesderealizarlas pruebas de solidez

Escalade calificacion
1.Muymala 2.Mala 3.Aceptable 4.Buena 5.Muybuena

Referencias
[C/M] Tela con mordentado previo
[S/M] Tela sin mordentado previo

3.Lavadoenfrio de 30 minutos enlavadora
con centrifugado

4.Periodo de exposicionde 4 hs,de 12:30a 16:30 hs.



|| COLOR

COMPOSICION
_ COLORANTE

BIOCIDA

PROCEDIMIENTO*

SUSTENTABILIDAD

Observaciones

Colorante

Ligante

Aglutinante

Mordiente

Biocida

CONSISTENCIA

ANEXO 6

Fichastécnicas de las tintas desarrolladas. La ficha base se presenta a continuacion.

SOLIDEZ
Resistencia al lavado Resistencia a la luz Resistencia al forte
solar
Decoloracién Sangrado Seco Himedo
DEFINICION
A B C

OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES

( PRECAUCIONES:
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AMARILLO MOSTAZA

COMPOSICION
COLORANTE Cdrcuma 59
LIGANTE Almidsn | a9
CAGLUTINANTE  Resinadepino | 039
 MORDIENTE ~ Alumbre de potasio (en solucion) | 2ml
BIOCIDA Aceite esencial de clavode olor | 10 gotas -
PROCEDIMIENTO*
1.Disolverelalmidénen 20ml de aguafria. 4. Agregar 5g de colorante y mezclar

suavemente a fuego medio por 5 minutos hasta
homogeneizar el color. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

2. Agregar 180ml de agua caliente y hervir por 5
minutos, siempre revolviendo. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

5. Agregar 10 gotas de aceite de clavo de olor, y
3.Incorporar 2ml de soluciéon de alumbrey 0,3g de mezclar hasta incorporarlo completamente a la
resina de pino a la soluciéon de almiddn resultante tinta.
cuando esta alcance los 100°C. Mezclar
energéticamente hastadisolverlaresina.

a.Paraprepararlasolucion de alumbre al 25% disolver 2,5g de
alumbre de potasioen 10ml de agua hirviendo.

*Nota: Para preparar 100mldetinta

SUSTENTABILIDAD

Los niveles de sustentabilidad de la tinta fueron determinados mediante la evaluacién de los niveles de sustentabilidad de cada uno de
suscomponentes.'

Observaciones

Colorante i Setoma en cuenta el uso final primario del colorante, es decir, alimenticio.
Ligante Se toma en cuenta el uso final primario del producto, es decir, alimenticio.
Aglutinante No corresponde.

Se toman en cuenta los riesgos para la salud humana y el medio ambiente.

Mordiente @ Ver precauciones
Biocida No corresponde.
CONSISTENCIA

La tinta presenta una buena consistencia, similar a las tintas serigraficas tradicionales. No es gelatinosa y
permite buen deslizamiento en el bastidor.
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SOLIDEZ

Resistencia a la luz Resistencia al frote
solar

Decoloracion Sangrado Seco Humedo

Resistencia al lavado

DEFINICION

Tinta que presenta buena definicién de forma, tanto en sustratos claros como oscuros; admite estampados
lineales mayoresa 1Tmm de grosor. Propensa a la perdida de color por dreas cuando se estampan superficies
no lineales. Rendimiento irregular sobre sustratos oscuros, con buena definicion de estampados pero con
irregular percepcion del color sobre estos fondos.

OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES

Tinta de buen rendimiento, que permite una muy buena pasada en el bastidor. Buena opacidad sobre
sustratos claros y oscuros, pero con mala definicién lineal menor a Tmm, y con tendencia a perder el color
por areas.

Preparar en lugares con buena ventilacién, no desechar remanentes en
@ PRECAUCIONES: desaglies o suelo. Utilizar el equipo de proteccion necesario al manipular
sustanciasirritantes.




NARANJA

COMPOSICION
COLORANTE Quebracho moreno 59
CLIGANTE Almidsn | a9
CAGLUTINANTE ~ Resinadepino | 039
MORDIENTE  Alumbre de potasio (en solucién) | 2ml
BIOCIDA Aceite esencial de clavode olor | 10 gotas -
PROCEDIMIENTO*
1.Disolverelalmidénen 20ml de aguafria. 4. Agregar 5g de colorante y mezclar

suavemente a fuego medio por 5 minutos hasta
homogeneizar el color. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

2. Agregar 180ml de agua caliente y hervir por 5
minutos, siempre revolviendo. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

5. Agregar 10 gotas de aceite de clavo de olor, y
3.Incorporar 2ml de soluciéon de alumbrey 0,3g de mezclar hasta incorporarlo completamente a la
resina de pino a la soluciéon de almiddn resultante tinta.
cuando esta alcance los 100°C. Mezclar
energéticamente hastadisolverlaresina.

a.Paraprepararlasolucion de alumbre al 25% disolver 2,5g de
alumbre de potasioen 10ml de agua hirviendo.

*Nota: Para preparar 100mldetinta

SUSTENTABILIDAD

Los niveles de sustentabilidad de la tinta fueron determinados mediante la evaluacién de los niveles de sustentabilidad de cada uno de
suscomponentes.'

Observaciones

Colorante i Setoma en cuenta la forma de obtencién del colorante.
Ligante Se toma en cuenta el uso final primario del producto, es decir, alimenticio.
Aglutinante i No corresponde.

Se toman en cuenta los riesgos para la salud humana y el medio ambiente.

Mordiente @ Ver precauciones
Biocida No corresponde.
CONSISTENCIA

La tinta presenta consistencia gelatinosa, pero sin grumos que puedan afectar la viscosidad o la
uniformidad de los estampados generados.
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SOLIDEZ

Resistencia a la luz Resistencia al forte

solar
Decoloracién Sangrado Seco Humedo

Resistencia al lavado

DEFINICION

Si bien la tinta admite estampados lineales menores almm de grosor, estos tienden a ser irregulares en su
definicién, con dreas mas claras que otras y tendencia a migrar. Buen desemperio en estampados lineales
mayores a Tmm de grosor y definicion de formas. Rendimiento irregular sobre sustratos oscuros, ya que si
bien la definicién de los estampados es buena, no se distingue el color de la tinta.

OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES

Tinta de opacidad aceptable para fondos claros, buen deslizamiento en el bastidor, que debe mejorar su
rendimiento frente a las pruebas de solidez a fin de mejorar su eficacia. Es pertinente notar que la tinta no
sufre decoloracion frente a la luz solar, si no que se oscurece. Buena definicion de estampado en sustratos
oscuros, pero mala coloracion.

Preparar en lugares con buena ventilacién, no desechar remanentes en
@ PRECAUCIONES: desaglies o suelo. Utilizar el equipo de proteccion necesario al manipular

sustanciasirritantes.




ROJO

COMPOSICION
COLORANTE Quebracho rojo 59
CLIGANTE Almidsn | a9
CAGLUTINANTE ~ Resinadepino | 039
MORDIENTE  Alumbre de potasio (en solucién) | 2ml
BIOCIDA Aceite esencial de clavode olor | 10 gotas -
PROCEDIMIENTO*
1.Disolverelalmidénen 20ml de aguafria. 4. Agregar 5g de colorante y mezclar

suavemente a fuego medio por 5 minutos hasta
homogeneizar el color. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

2. Agregar 180ml de agua caliente y hervir por 5
minutos, siempre revolviendo. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

5. Agregar 10 gotas de aceite de clavo de olor, y
3.Incorporar 2ml de soluciéon de alumbrey 0,3g de mezclar hasta incorporarlo completamente a la
resina de pino a la soluciéon de almiddn resultante tinta.
cuando esta alcance los 100°C. Mezclar
energéticamente hastadisolverlaresina.

a.Paraprepararlasolucion de alumbre al 25% disolver 2,5g de
alumbre de potasioen 10ml de agua hirviendo.

*Nota: Para preparar 100mldetinta

SUSTENTABILIDAD

Los niveles de sustentabilidad de la tinta fueron determinados mediante la evaluacién de los niveles de sustentabilidad de cada uno de
suscomponentes.'

Observaciones

Colorante i Setoma en cuenta la forma de obtencién del colorante.
Ligante Se toma en cuenta el uso final primario del producto, es decir, alimenticio.
Aglutinante i No corresponde.

Se toman en cuenta los riesgos para la salud humana y el medio ambiente.

Mordiente @ Ver precauciones
Biocida No corresponde.
CONSISTENCIA

La tinta presenta consistencia gelatinosa, sin presencia de grumos que puedan afectar la viscosidad o la
uniformidad de los estampados generados.
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SOLIDEZ

Resistencia al lavado Resistencia a la luz Resistencia al forte

solar
Decoloracion Sangrado Seco Humedo

DEFINICION

Si bien la tinta admite estampados lineales menores almm de grosor, estos tienden a migrar mucho,
perdiendo la definicién. Buen desempefio en estampados lineales mayores a 1Tmm de grosor y definicién de
formas. Buen rendimiento sobre sustratos oscuros en cuanto a la definicion de los estampados, no obstante
no sedistingue el colordelatinta.

OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES

Tinta de opacidad aceptable para fondos claros, buen deslizamiento en el bastidor, que debe mejorar su
rendimiento frente a las pruebas de solidez a fin de mejorar su eficacia. Es pertinente notar que la tinta no
sufre decoloracion frente a la luz solar, si no que se oscurece. Buena definicion de estampado en sustratos
oscuros, pero mala coloracion.

Preparar en lugares con buena ventilacién, no desechar remanentes en
@ PRECAUCIONES: desaglies o suelo. Utilizar el equipo de proteccion necesario al manipular
sustanciasirritantes.




VERDE LIMA

COMPOSICION
COLORANTE Yerba (en tinte) 80ml
CLIGANTE Almidsn | 49
AGLUTINANTE  Resinadepino | 039
MORDIENTE  Alumbre de potasio (en solucien) | 2ml
BOCIDA Aceite esencial de clavode olor | 15 gotas
PROCEDIMIENTO*

1. Disolver elalmidén en 20ml de aguafria. 4.Agregar 80mldetinte y mezclarsuavementea
fuego medio por 5 minutos hasta homogeneizar
el color. Dejar reposar hasta alcanzar

temperaturaambiente.

2. Agregar 180ml de agua caliente y hervir por 5
minutos, siempre revolviendo. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

5. Agregar 10 gotas de aceite de clavo de olor, y
3.Incorporar 2ml de soluciéon de alumbrey 0,3g de mezclar hasta incorporarlo completamente a la
resina de pino a la soluciéon de almiddn resultante tinta.
cuando esta alcance los 100°C. Mezclar
energéticamente hastadisolverlaresina.

a.Paraprepararlasolucion de alumbre al 25% disolver 2,5g de
alumbre de potasio en 10ml de agua hirviendo.

b. Para preparar el tinte, colocar 50g de producto en 500ml de agua
caliente, hervir por 5 minutos y dejar reposar una semana. Colar y
filtrar. Reducir por 20 minutos, y filtrar.

*Nota: Para preparar 100mldetinta

SUSTENTABILIDAD

Los niveles de sustentabilidad de la tinta fueron determinados mediante la evaluacién de los niveles de sustentabilidad de cada uno de
suscomponentes.'

Observaciones

Colorante i No corresponde.
Ligante Se toma en cuenta el uso final primario del producto, es decir, alimenticio.
Aglutinante No corresponde.

Se toman en cuenta los riesgos para la salud humana y el medio ambiente.

Mordiente @ Ver precauciones
Biocida No corresponde.
CONSISTENCIA

La consistencia de la tinta tiende a ser un poco liquida, aunque no afecta su rendimiento en el bastidor; se
debetenercuidado de reducirbienyalcanzarlaviscosidad necesariaala hora de lafabricacion.
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SOLIDEZ

Resistencia a la luz Resistencia al forte

solar
Decoloracion Sangrado Seco Humedo

Resistencia al lavado

DEFINICION

Tinta que permite muy buena uniformidad, admite estampados de formas definidas y lineales mayores a
Tmm; en estampados lineales de grosores menores a Tmm se aprecian irregularidades y migracion hacia la
tela no estampada. Buen rendimiento sobre sustratos oscuros en cuanto a la definicion de los estampados,
un poco irregular en cuanto a la coloracién, ya que se distingue una tonalidad semejante al color de la tinta,
peronoelcolorensi.

OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES

Tinta de muy buen rendimiento, de buena opacidad para fondos claros y aceptable para fondos oscuros.
Buen deslizamiento en el bastidor, y consistencia que permite estampados muy uniformes. Es una tinta que
seoscurecefrentealaluzsolar.

Preparar en lugares con buena ventilacién, no desechar remanentes en
@ PRECAUCIONES: desaglies o suelo. Utilizar el equipo de proteccion necesario al manipular
sustanciasirritantes.




VERDE OLIVA

COMPOSICION
COLORANTE Henna 59
CLIGANTE Almidsn | a9
CAGLUTINANTE ~ Resinadepino | 039
MORDIENTE  Alumbre de potasio (en solucién) | 2ml
BIOCIDA Aceite esencial de clavode olor | 10 gotas -
PROCEDIMIENTO*
1.Disolverelalmidénen 20ml de aguafria. 4. Agregar 5g de colorante y mezclar

suavemente a fuego medio por 5 minutos hasta
homogeneizar el color. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

2. Agregar 180ml de agua caliente y hervir por 5
minutos, siempre revolviendo. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

5. Agregar 10 gotas de aceite de clavo de olor, y
3.Incorporar 2ml de soluciéon de alumbrey 0,3g de mezclar hasta incorporarlo completamente a la
resina de pino a la soluciéon de almiddn resultante tinta.
cuando esta alcance los 100°C. Mezclar
energéticamente hastadisolverlaresina.

a.Paraprepararlasolucion de alumbre al 25% disolver 2,5g de
alumbre de potasioen 10ml de agua hirviendo.

*Nota: Para preparar 100mldetinta

SUSTENTABILIDAD

Los niveles de sustentabilidad de la tinta fueron determinados mediante la evaluacién de los niveles de sustentabilidad de cada uno de
suscomponentes.'

Observaciones

Colorante i Setoma en cuenta la forma de obtencién del colorante.
Ligante Se toma en cuenta el uso final primario del producto, es decir, alimenticio.
Aglutinante i No corresponde.

Se toman en cuenta los riesgos para la salud humana y el medio ambiente.

Mordiente @ Ver precauciones
Biocida No corresponde.
CONSISTENCIA

La tinta presenta consistencia gelatinosa, con pequefos grumos que no afectan su desempefio en el
bastidor, pero si pueden incidir en la uniformidad del estampado. Para evitar la formacién de los mismos, se
debetamizar muy bien el colorantealahoradeincorporarloalatinta.
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SOLIDEZ

Resistencia a la luz Resistencia al forte

solar
Decoloracion Sangrado Seco Humedo

Resistencia al lavado

DEFINICION

Tinta que permite estampados de formas definidas y lineales mayores a Tmm; los estampados lineales de
grosores menores a Tmm resultan irregulares. Rendimiento aceptable sobre sustratos oscuros en cuanto a
la definicion de los estampados, sin poderse apreciar el color original de la tinta.

OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES

Tinta de opacidad aceptable para fondos claros, buen deslizamiento en el bastidor, con presencia de
grumos que potencialmente pueden afectar la uniformidad del estampado. Buena definicién sobre fondos
oscuros, pero mala opacidad.

Preparar en lugares con buena ventilacién, no desechar remanentes en
@ PRECAUCIONES: desaglies o suelo. Utilizar el equipo de proteccion necesario al manipular
sustanciasirritantes.




Bl AzZuL MARINO

COMPOSICION
COLORANTE indigo 59
CLIGANTE Almidsn | a9
CAGLUTINANTE ~ Resinadepino | 039
MORDIENTE  Alumbre de potasio (en solucién) | 2ml
BIOCIDA Aceite esencial de clavode olor | 10 gotas -
PROCEDIMIENTO*
1.Disolverelalmidénen 20ml de aguafria. 4. Agregar 5g de colorante y mezclar

suavemente a fuego medio por 5 minutos hasta
homogeneizar el color. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

2. Agregar 180ml de agua caliente y hervir por 5
minutos, siempre revolviendo. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

5. Agregar 10 gotas de aceite de clavo de olor, y
3.Incorporar 2ml de soluciéon de alumbrey 0,3g de mezclar hasta incorporarlo completamente a la
resina de pino a la soluciéon de almiddn resultante tinta.
cuando esta alcance los 100°C. Mezclar
energéticamente hastadisolverlaresina.

a.Paraprepararlasolucion de alumbre al 25% disolver 2,5g de
alumbre de potasioen 10ml de agua hirviendo.

*Nota: Para preparar 100mldetinta

SUSTENTABILIDAD

Los niveles de sustentabilidad de la tinta fueron determinados mediante la evaluacién de los niveles de sustentabilidad de cada uno de
suscomponentes.'

Observaciones

Colorante i Setoma en cuenta la forma de obtencién del colorante.
Ligante Se toma en cuenta el uso final primario del producto, es decir, alimenticio.
Aglutinante No corresponde.

Se toman en cuenta los riesgos para la salud humana y el medio ambiente.

Mordiente @ Ver precauciones
Biocida No corresponde.
CONSISTENCIA

Tinta de buena consistencia y viscosidad. Si bien la presencia de grumos es baja, estos pueden afectar la
uniformidad del estampado.
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SOLIDEZ

Resistencia a la luz Resistencia al forte

solar
Decoloracion Sangrado Seco Humedo

Resistencia al lavado

DEFINICION

Tinta de excelente rendimiento para estampados de formas y lineales mayores a Tmm,; los estampados
lineales de grosores menores a Tmm resultan irregulares, presentando areas estampadas bien definidas y
zonas en blanco. Buen rendimiento sobre sustratos oscuros en cuanto a la definiciéon de los estampados y a
la coloraciondelatinta.

OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES

Tinta de buena opacidad para fondos claros y oscuros. Buen deslizamiento en el bastidor, ain ante la
presenciade grumos.

Preparar en lugares con buena ventilacién, no desechar remanentes en
@ PRECAUCIONES: desaglies o suelo. Utilizar el equipo de proteccion necesario al manipular
sustanciasirritantes.




BLANCO

COMPOSICION
COLORANTE Diéxido de titanio 59
CLIGANTE Almidsn | a9
CAGLUTINANTE ~ Resinadepino | 039
MORDIENTE  Alumbre de potasio (en solucién) | 2ml
BIOCIDA Aceite esencial de clavode olor | 10 gotas -
PROCEDIMIENTO*
1.Disolverelalmidénen 20ml de aguafria. 4. Agregar 5g de colorante y mezclar

suavemente a fuego medio por 5 minutos hasta
homogeneizar el color. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

2. Agregar 180ml de agua caliente y hervir por 5
minutos, siempre revolviendo. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

5. Agregar 10 gotas de aceite de clavo de olor, y
3.Incorporar 2ml de soluciéon de alumbrey 0,3g de mezclar hasta incorporarlo completamente a la
resina de pino a la soluciéon de almiddn resultante tinta.
cuando esta alcance los 100°C. Mezclar
energéticamente hastadisolverlaresina.

a.Paraprepararlasolucion de alumbre al 25% disolver 2,5g de
alumbre de potasioen 10ml de agua hirviendo.

*Nota: Para preparar 100mldetinta

SUSTENTABILIDAD

Los niveles de sustentabilidad de la tinta fueron determinados mediante la evaluacién de los niveles de sustentabilidad de cada uno de
suscomponentes.'

Observaciones

Colorante i Setoma en cuenta los posibles efectos sobre la salud humana.
Ligante Se toma en cuenta el uso final primario del producto, es decir, alimenticio.
Aglutinante No corresponde.

Se toman en cuenta los riesgos para la salud humana y el medio ambiente.

Mordiente @ Ver precauciones
Biocida No corresponde.
CONSISTENCIA

Tintade buena consistenciay viscosidad, con baja presencia de grumos.
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SOLIDEZ

Resistencia a la luz Resistencia al forte

solar
Decoloracion Sangrado Seco Humedo

Resistencia al lavado

DEFINICION

Tinta de excelente opacidad, y buen rendimiento para estampados de formasy lineales mayoresa Tmm; no
admite estampados lineales de grosores menores a Tmm. Rendimiento destacado sobre sustratos oscuros
encuantoaladefinicién de los estampadosylaopacidad de los mismos.

OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES

Tinta de excelente opacidad parafondos claros y oscuros. Buen deslizamiento en el bastidor.

Preparar en lugares con buena ventilacién, no desechar remanentes en
@ PRECAUCIONES: desaglies o suelo. Utilizar el equipo de proteccion necesario al manipular
sustanciasirritantes.




ROSA SALMON

COMPOSICION
COLORANTE  Arcilla colorada 59
CLIGANTE Almidsn | a9
CAGLUTINANTE ~ Resinadepino | 039
 MORDIENTE  Alumbre de potasio (en solucion) | 2ml
BIOCIDA Aceite esencial de clavode olor | 10 gotas -
PROCEDIMIENTO*
1.Disolverelalmidénen 20ml de aguafria. 4. Agregar 5g de colorante y mezclar

suavemente a fuego medio por 5 minutos hasta
homogeneizar el color. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

2. Agregar 180ml de agua caliente y hervir por 5
minutos, siempre revolviendo. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

5. Agregar 10 gotas de aceite de clavo de olor, y
3.Incorporar 2ml de soluciéon de alumbrey 0,3g de mezclar hasta incorporarlo completamente a la
resina de pino a la soluciéon de almiddn resultante tinta.
cuando esta alcance los 100°C. Mezclar
energéticamente hastadisolverlaresina.

a.Paraprepararlasolucion de alumbre al 25% disolver 2,5g de
alumbre de potasioen 10ml de agua hirviendo.

*Nota: Para preparar 100mldetinta

SUSTENTABILIDAD

Los niveles de sustentabilidad de la tinta fueron determinados mediante la evaluacién de los niveles de sustentabilidad de cada uno de
suscomponentes.'

Observaciones

Colorante i No corresponde.
Ligante Se toma en cuenta el uso final primario del producto, es decir, alimenticio.
Aglutinante No corresponde.

Se toman en cuenta los riesgos para la salud humana y el medio ambiente.

Mordiente @ Ver precauciones
Biocida No corresponde.
CONSISTENCIA

Tinta de consistencia gelatinosa, con un remanente de arenilla, que ocasiona una pasada irregular en el
bastidor, pero no afecta la uniformidad del estampado. Antes de fabricar la tinta se debe tamizar muy bien el
colorante para separarlos trozos mas grandes de la arcilla.
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SOLIDEZ

Resistencia a la luz Resistencia al forte

solar
Decoloracion Sangrado Seco Humedo

Resistencia al lavado

DEFINICION

Tinta que permite muy buena uniformidad, y buen rendimiento para estampados de formas y lineales
mayoresa 1mm;los estampados lineales de grosores menoresa Tmm resultan irregulares, si bien presentan
definicién aceptable, tienden a migrar hacia la tela sin estampar. Rendimiento aceptable sobre sustratos
oscuros en cuanto a la definicién de los estampados y la uniformidad de los mismos, pero no se aprecia la
coloraciéndelatinta.

OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES

Tinta de muy buen rendimiento, de buena opacidad para fondos claros y aceptable para fondos oscuros.
Resultaen undeslizamientoirregularen el bastidor, no obstante permite estampados muy uniformes.

Preparar en lugares con buena ventilacién, no desechar remanentes en
@ PRECAUCIONES: desaglies o suelo. Utilizar el equipo de proteccion necesario al manipular
sustanciasirritantes.




NEGRO

COMPOSICION
COLORANTE Grafito 59
CLIGANTE Almidsn | a9
CAGLUTINANTE ~ Resinadepino | 039
MORDIENTE  Alumbre de potasio (en solucién) | 2ml
BIOCIDA Aceite esencial de clavode olor | 10 gotas -
PROCEDIMIENTO*
1.Disolverelalmidénen 20ml de aguafria. 4. Agregar 5g de colorante y mezclar

suavemente a fuego medio por 5 minutos hasta
homogeneizar el color. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

2. Agregar 180ml de agua caliente y hervir por 5
minutos, siempre revolviendo. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

5. Agregar 10 gotas de aceite de clavo de olor, y
3.Incorporar 2ml de soluciéon de alumbrey 0,3g de mezclar hasta incorporarlo completamente a la
resina de pino a la soluciéon de almiddn resultante tinta.
cuando esta alcance los 100°C. Mezclar
energéticamente hastadisolverlaresina.

a.Paraprepararlasolucion de alumbre al 25% disolver 2,5g de
alumbre de potasioen 10ml de agua hirviendo.

*Nota: Para preparar 100mldetinta

SUSTENTABILIDAD

Los niveles de sustentabilidad de la tinta fueron determinados mediante la evaluacién de los niveles de sustentabilidad de cada uno de
suscomponentes.'

Observaciones

Colorante i No corresponde.
Ligante Se toma en cuenta el uso final primario del producto, es decir, alimenticio.
Aglutinante No corresponde.

Se toman en cuenta los riesgos para la salud humana y el medio ambiente.

Mordiente @ Ver precauciones
Biocida No corresponde.
CONSISTENCIA

Tintade consistenciaquetiende a ser gelatinosa, pero con baja presencia de grumos.

1133

SOLIDEZ

Resistencia a la luz Resistencia al forte

solar
Decoloraciéon Sangrado Seco Humedo

Resistencia al lavado

DEFINICION

Tinta de buen rendimiento para estampados de formas y lineales mayores a Tmm; los estampados lineales
de grosores menores a Tmm resultan irregulares, con éreas definidas y zonas en blanco. Rendimiento
aceptable sobre sustratos oscuros en cuanto a la definiciéon de los estampados, pero no se aprecia la
coloraciéndelatinta.

OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES

Tinta de buen rendimiento sobre sustratos claros y oscuros, y buen deslizamiento en el bastidor. El
colorante le otorga a la tinta cierto grado de brillo, que se mantiene en el estampado final. Buena opacidad
sobre sustratos de colores claros, aceptable sobre fondos oscuros.

Preparar en lugares con buena ventilacién, no desechar remanentes en
@ PRECAUCIONES: desaglies o suelo. Utilizar el equipo de proteccion necesario al manipular
sustanciasirritantes.




VIOLETA

COMPOSICION
COLORANTE Cochinilla

BIOCIDA Aceite esencial de clavo de olor 10 gotas

PROCEDIMIENTO*

1.Disolver elalmidén en 20ml de aguafria.

2. Agregar 180ml de agua caliente y hervir por 5
minutos, siempre revolviendo. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

3.Incorporar 2ml de soluciéon de alumbrey 0,3g de
resina de pino a la solucion de almiddn resultante
cuando esta alcance los 100°C. Mezclar
energéticamente hastadisolverlaresina.

*Nota: Para preparar 100mldetinta

4. Agregar 5g de colorante y mezclar
suavemente a fuego medio por 5 minutos hasta
homogeneizar el color. Dejar reposar hasta
alcanzartemperaturaambiente.

5. Agregar 10 gotas de aceite de clavo de olor, y
mezclar hasta incorporarlo completamente a la
tinta.

a.Paraprepararlasolucion de alumbre al 25% disolver 2,5g de
alumbre de potasioen 10ml de agua hirviendo.

SUSTENTABILIDAD
Los niveles de sustentabilidad de la tinta fueron determinados mediante la evaluacion de los niveles de sustentabilidad de cada uno de
suscomponentes.'
Observaciones
Colorante i Setoma en cuenta la forma de obtencién del colorante.
Ligante i Setoma en cuenta el uso final primario del producto, es decir, alimenticio.
Aglutinante No corresponde.
. Se toman en cuenta los riesgos para la salud humana y el medio ambiente.
Mordiente .
@ Ver precauciones
Biocida No corresponde.
CONSISTENCIA

Tinta de buena consistencia que tiende a ser gelatinosa, con baja presencia de grumos.

| 134

SOLIDEZ

Resistencia a la luz Resistencia al forte

solar
Decoloracion Sangrado Seco Humedo

Resistencia al lavado

DEFINICION

Tinta de buen rendimiento para estampados de formas y lineales mayores a Tmm; los estampados lineales
de grosores menores a Tmm resultan irregulares, con areas definidas, zonas en blanco y tendencia a la
migracion perdiendo definicién. Rendimiento aceptable sobre sustratos oscuros en cuanto a la definicién
de los estampados, un poco irregular en cuanto a la coloracion, ya que se distingue en formas sélidas, pero
no enestampados lineales, donde se percibe unatonalidad de latinta perono el colorensi.

OBSERVACIONES Y CONCLUSIONES

Tinta de buena opacidad en fondos claros y oscuros, y buen deslizamiento en el bastidor. Es pertinente
notarque el colorse oscurece luego de lavadoy que en esta situacién existe el sangrado.

Preparar en lugares con buena ventilaciéon, no desechar remanentes en
@ PRECAUCIONES: desaglies o suelo. Utilizar el equipo de proteccion necesario al manipular
sustanciasirritantes.
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