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Resumo

O presente projecto diz respeito ao desenvolvimento de uma pasta para estamparia,
nomeadamente uma pasta de corrosao ecologica. A pasta de corrosao é aplicada em substrato
téxtil, um produto previamente tingido com um corante roivel, para que a pasta depois
aplicada tenha a capacidade de corroer o corante nos locais estampados. O agente corroente
contém em geral formaldeido, o que provoca nao sé a libertacao de formaldeido para a
atmosfera durante o processo de estampagem, mas também a existéncia de formaldeido livre
no artigo estampado. Para remover o formaldeido livre do tecido, procede-se normalmente a

um processo de lavagem, com implicacoes ambientais e de custos do produto final.

Pretende-se desenvolver uma pasta de corrosao em que nao seja necessario aplicar o processo

de lavagem para remocao do formaldeido, obedecendo as normas Oeko-Tex®.

Para isso o objectivo sera testar pastas de estampar com diferentes agentes redutores e/ou

sais assim como testar novas formulacoes de pastas.

Na estamparia por corrosao, os critérios mais importantes para a avaliacao da qualidade de
um estampado sao: grau de branco, rendimento coloristico, toque do estampado no artigo e
penetracao. Assim sendo foram realizados testes comparativos com uma pasta padrao, bem
como testes de solidez a friccao e a lavagem para avaliar a qualidade das pastas no artigo
estampado. Todas as pastas foram realizadas a partir de uma pasta-mae para depois se

proceder aos varios ensaios.

Ao longo do projecto conseguiram-se desenvolver duas solucoes para a producao de uma pasta
de corrosao ecoldgica. Com a Solucao 1, embora se utilize uma quantidade minima de
Decrolin, produto que liberta formaldeido, mas podendo passar os testes Oeko-Tex®, obteve-
se bons resultados para os critérios de avaliacao de um estampado e nos testes de solidez a
friccao e a lavagem. Na Solucao 2 é necessario a realizacao de duas pastas para se obter um
grau de branco aceitavel, porém apenas os critérios de avaliacdo de um estampado foram
relativamente bons. Mas no que se refere aos testes de solidez a friccao os resultados nao
foram satisfatorios, o mesmo acontecendo com os testes de solidez a lavagem. Neste caso
seria necessario modificar a formulacao da pasta utilizada, porém devido a escassez de

tempo, nao foi possivel realizar modificacdes na pasta de corrosao.

Palavras-chave: Estamparia, Pasta de corrosao ecoldgica, Formaldeido, Oeko-Tex®, Critérios

de avaliacao de um estampado, Testes de solidez a friccao e a lavagem
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Abstract

This project concerns the development of a printing paste, namely an ecological discharge
printing paste. The discharge printing paste is applied on a textile fabric, a product previously
dyed with an ink which contains a chemical capable of destroying under appropriate
conditions, the fabric where the discharge printing paste is placed. The reducing agent
usually contains formaldehyde, induncing the release of formaldehyde into the air during the
printing process and the existence of free formaldehyde in the printed fabric. In order to
remove this free formaldehyde, the fabric is undergoes a washing process, which has many

environmental and cost implications.

The objective is to develop a discharge printing paste for which it is not necessary to apply

the process of washing for the removal of formaldehyde, according to Oeko-Tex® standards.

For this, the purpose will be the testing printing pastes with different reducing agents and/or

salts, and also to test new printing formulations.

In discharge printing, the most important criteria for assessing the quality of a printed fabric
are: whiteness, colour strength, touch of the fabric and penetration. Therefore crock fastness
and wash fastness tests were carried out in order to evaluate the quality of the printing paste
on the fabric, in comparison with a commercial printing paste. All the printing pastes were

produced from an inicial printing paste (mother paste) for then make the several tests.

Throughout the project two solutions for the production of an ecological discharging printing

paste were developed.

WIith Solution 1 which uses a minimal amount of Decrolin, a product that releases
formaldehyde, but that could pass the tests Oeko-Tex®, good results for the criteria for
assessing the quality of a printed fabric and for the tests of crock fastness and wash fastness
were obtained. For Solution 2, there was the need to produce two pastes to obtain an
acceptable whiteness, and only the criteria for assessing the quality of a printed fabric were
relatively good. The tests of crock fastness and wash fastness obtained were irregular and not
satisfactory. It would be necessary to change the formulation of the printing paste of Solution
2, but due to lack of time it was not possible to achieve the changes in the discharging

printing paste.

Key-words: Printing, Ecological discharge printing paste, Formaldehyde, Oeko-Tex®, Criteria

for assessing the quality of a printed fabric, Crock fastness and wash fastness test
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1 Introducao

1.1 Empresa Horquim®- Representacdes, Lda.

A empresa Horquim® - Representacdes, Lda., daqui por diante denominada apenas por
Horquim® cujas instalacées se mostram na Figura 1.1, é uma empresa de representacdes,
distribuicao e logistica, a operar no mercado Europeu de produtos quimicos, nhomeadamente
Italia, Grécia e Israel através da alianca de distribuidores AKTIS, cujo volume de negocios se
situa nos 6.000.000 de Euro / ano.

Figura 1.1 Representacéo das instalacdes da empresa Horquim® - Representacées, Lda. [

A empresa possui uma equipa qualificada, com formacao superior, com capacidade de
utilizacao de laboratérios de aplicacao proprios, estando preparados para oferecer aos seus

clientes um apoio técnico de alta qualidade.

Os mercados servidos pela Horquim® sdo, as industrias de tintas, plasticos, téxtil, curtumes,
papel, ceramica, vidro, detergentes e farmacia, e com uma equipa técnica capaz de

potenciar produtos e aplicacoes em todos os mercados, trabalhando com os seus clientes.

A Horquim® segue uma politica de Qualidade, Ambiental e de Seguranca, certificada pela
SGC/ICS, garantindo o cumprimento de todas as regras Economicas, Sociais e Ambientais que

todas as sociedades devem cumprir, de acordo com a referéncia [1].

1.2 Enquadramento e Apresentacao do Projecto

O uso de quimicos nocivos em varios produtos para os consumidores tem vindo a ser uma
preocupacao muito importante, ganhando grandes dimensdes por todo o mundo. Os
consumidores querem estar informados sobre os produtos quimicos a que estdao expostos
diariamente. Como resultado, esta preocupacao também tem vindo a estender-se até a area

® [2]

dos téxteis, havendo assim normas como Oeko - Tex (para produtos téxteis) que

estabelecem limites para os quimicos utilizados.

Introducao 1
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A empresa Horquim® estando também empenhada em cumprir as normas ambientais para
oferecer o melhor aos seus consumidores, preocupou-se em desenvolver o presente projecto

na area da estamparia.

O presente projecto diz respeito ao desenvolvimento de uma pasta para estamparia,
nomeadamente uma pasta de corrosdo. A pasta de corrosao é aplicada em substrato téxtil,
um artigo previamente tingido com um corante roivel, para que a pasta aplicada tenha a
capacidade de corroer o corante nos locais estampados. O problema que se coloca com a
pasta de corrosado, é a libertacdo de formaldeido para a atmosfera, bem como, a existéncia
de formaldeido livre na malha estampada, derivado do agente corroente utilizado
normalmente. Assim posteriormente, deve existir um processo de lavagem para remocao do
formaldeido livre do artigo estampado, tendo implicacées a niveis de custos, ambientais,

entre outros.

Desta forma, pretende-se desenvolver uma pasta de corrosdao em que nao seja necessario
aplicar o processo de lavagem para remocao do formaldeido, obedecendo as normas Oeko-
Tex®. Para isso o objectivo sera testar a pasta de estampar com diferentes agentes redutores

e/ou sais e, também testar novas formulacdes de pastas.

1.3 Contributos do Trabalho

O presente trabalho vai permitir o desenvolvimento de uma nova pasta de corrosao com o
mesmo desempenho do produto que se utiliza normalmente na pasta de corrosao, porém a
nova pasta ira eliminar o problema do processo de lavagem para remocao do formaldeido
livre presente nas malhas estampadas, obedecendo as normas Oeko-Tex®. Serd um grande
contributo no que diz respeito as questoes ambientais, custos, entre outros, conquistando

garantidamente novos potenciais clientes para a instituicao empresarial.

1.4 Organizacao da Tese

A presente tese sera constituida por 5 capitulos.

No capitulo 1, Introducdo, apresenta-se uma pequena abordagem das areas de actuacao da
empresa Horquim®. Apresenta-se também uma breve apresentacao do projecto, realcando os
principais problemas que se colocam, bem como, os beneficios da realizacao deste projecto

para a instituicao empresarial.

Introducao 2
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No capitulo 2, Estado da Arte, encontra-se um enquadramento mais teoérico sobre os temas a
tratar no projecto e também se encontra descrito mais detalhadamente o problema do

presente projecto.

No capitulo 3, Descricdo Técnica e DiscussGo de Resultados, sao descritos os métodos

utilizados, bem como, a apresentacao dos resultados mais relevantes e, respectiva discussao.
No capitulo 4, Conclusées, sao apresentadas as devidas conclusoes.

No capitulo 5, Avaliacdo do trabalho realizado, é realizada uma avaliacao geral do trabalho,
verificando se os objectivos propostos foram atingidos, possiveis trabalhos futuros e

apreciacao final do projecto.

Introducao 3
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2 Estado da Arte

2.1 A Origem da Estamparia Téxtil

A estamparia téxtil é o mais versatil e importante dos métodos usados para introduzir cor e
design nos tecidos téxteis, usando uma técnica para aplicar o produto colorido com alguma

precisao.

Estamparia foi introduzida na Europa, vinda do mundo arabe, no século XIl. No século XVII os
franceses trouxeram das suas colonias na india processos para obter tecidos estampados e
lavaveis. Ao longo dos anos e por todo o continente Europeu, a importancia comercial da
estamparia foi imediatamente reconhecida e, como consequéncia do seu desenvolvimento e

crescimento formaram-se industrias proprias para estampagem. !

Do ponto de vista artistico, a maior parte do trabalho pioneiro de estamparia foi feito pelos
franceses que muito cedo se tornaram lideres desta actividade devido ao seu avanco nesta
area de negocio. Os seus estilos a nivel de design e cor foram cuidadosamente seguidos e
copiados por todas as outras industrias Europeias por volta do século XVII. Nomes como Von
Shule, Oberkampf, Koechlin, entre outros, ficaram na historia devido ao seu contributo a

industrializacao da estamparia. ©*

Em relacdo a técnica de estampagem ao quadro, que se ira falar posteriormente, foi

introduzida na Europa em 1850 em Lyon e como tal designada estamparia a lionesa. [

2.2 O que é a Estamparia Téxtil e o Tingimento?

A estamparia téxtil esta relacionada com o tingimento porém, no tingimento todo o tecido,
fibra ou fio, é uniformemente tingido com uma cor, enquanto na estamparia uma ou mais
cores podem ser aplicadas, através de um processo, s6 a uma certa parte do tecido

produzindo padrdes.

O tingimento e a estamparia téxtil podem ser obtidos com pigmentos e corantes, ligados a
fibra para que a cor resista a lavagem e a friccao. Embora os dois tanto os pigmentos como os
corantes sejam materiais coloristicos, diferem significativamente no método pelo qual sao

ligados as fibras de um tecido.

A técnica de estampar consiste na transferéncia de uma pasta colorida através de um

intermediario (quadro plano, quadro rotativo, etc.) sobre o artigo téxtil. Desta forma, a cor
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espessada sera depositada a superficie do tecido por accao de meios mecanicos, de acordo

com o desenho a estampar, de acordo com a referéncia [4].

2.3 Processos de Estamparia

Para estampar um tecido teremos que passar por diversas fases que estao representadas no
diagrama da Figura 2.1.

l Processo de Estamparia l
Criacao do Original e Adaptacao '
Separacao das Cores I
Gravura '
Tratamento Prévio I
Preparacao da Pasta de Estampar Pigmentaria '
Estampagem I
Secagem e Polimerizacao '
Tratamentos Posteriores I

Figura 2.1 Representacao dos diferentes processos de estamparia

Desta forma, de seguida discutem-se as varias fases do processo de estamparia.

2.3.1 Criacao do Original e Adaptacao

O projecto de um estampado surge com a escolha do desenho, necessitando da colaboracao
de uma equipa que se vai responsabilizar pela sua execucao total. A criacao dos desenhos de
estampar pode ser espontanea ou resultante de aplicacdes de elementos ja existentes,

podendo estes ser naturais ou artificiais.

Para este trabalho, o criador de hoje em dia pode recorrer a programas informaticos
(sistemas CAD - desenho assistido por computador), que lhe permite concretizar as suas ideias

de uma forma simples e rapida e visualiza-las no ecra do computador.
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A criacao do original é uma fase importante no que diz respeito ao desenvolvimento
coloristico do desenho, bem como ao destino final do mesmo, de acordo com as referéncias
[4,5].

2.3.2 Separacao das Cores

Esta operacao consiste em separar os desenhos nas cores a estampar, podendo esta ser
realizada manualmente, ou seja, realizando um decalque individual das cores num filme
transparente - misonette - através de uma pintura com tinta opaca. Desta forma serao
necessarios tantos misonettes quantas as cores dos desenhos, destinando-se esta técnica a

gravura dos quadros/rolos.

A operacao de separacao das cores também pode ser efectuada automaticamente por via
informatica, sistemas CAD, simplificando o processo. As cores separadas sao impressas
através de impressoras resultando filmes, impressos com tinta opaca, destinando-se a

gravacao dos quadros planos/rotativos, de acordo com as referéncias [4,5].

2.3.3 Gravura

A gravura pode ser realizada por técnicas fotograficas, podendo variar de acordo com o tipo

de quadro.

Nos quadros rotativos, Figura 2.2, sao utilizados cilindros perfurados (geralmente de niquel),
sobre os quais se aplica uma emulsao/laca fotossensivel, ou seja, que se insolubiliza por

exposicao a luz.

Os quadros planos, Figura 2.2, sao constituidos por um caixilho, que pode ser em madeira ou
metal, sobre o qual é colocada uma tela de poliéster ou de poliamida, bem esticada, a qual

permite a passagem de pasta através dos orificios abertos da tela, através da raclagem.

A gravura podera ser entao efectuada por recurso a gravura convencional (fotogravura) e por
gravura digital (laser - o jacto de cera). A técnica de gravura com laser apresenta vantagens
no que diz respeito a proteccao do meio ambiente, pois nao ha necessidade de lavagens, de

acordo com a referéncia [4].
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Figura 2.2 Representacao de quadros rotativos (esquerda) e quadros planos (direita).

[6,7]

2.3.4 Tratamento Prévio

O artigo téxtil a estampar é submetido a operacdes de tratamento prévio como: gasagem,

desencolagem, desensimagem, fervura, mercerizacao, branqueamento e termofixacao. Em

muitos casos € possivel reduzir as operacdes de tratamento prévio quando se estampa com

pigmentos.

O material a estampar deve encontrar-se livre de encolantes, de residuos acidos ou basicos

(pH 5.5 - 6.5), ferro e agua oxigenada e, deve também ser uniformemente hidréfilo e

apresentar um grau de branco ou cor de fundo uniforme, de acordo com as referéncias [4,5].

Gasagem - € uma operacao destinada a eliminar as fibras soltas dos tecidos de algodao

por queima.

Desencolagem - é uma operacao de eliminacao da goma ou cola introduzida nos fios

de teia.

Fervura - € uma operacao que consiste num tratamento com uma solucao alcalina a

uma temperatura proxima da de ebulicao, resultando num algodao hidrofilo.

Mercerizagdo - € uma operacao que consiste num tratamento dos artigos de algodao
numa solucdo de soda caustica relativamente concentrada, sob tensdao, a frio,
conduzindo a um aumento de brilho e de resisténcia a traccao, assim como, uma
melhoria da absorcao de corantes, do rendimento coloristico e da estabilidade
dimensional dos tecidos e malhas.

Branqueamento - € uma operacao que tem por fim eliminar o corante natural que se

encontra nas fibras, bem como os restos de cascas.
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@ Termofixacdo - € uma operacdao que tem como objectivo provocar a relaxacdo das
tensdes que foram introduzidas aquando da fabricacao do artigo. Tratando-se de
misturas poliéster/algodao, sera uma etapa importante para a estabilidade

dimensional.

2.3.5 Preparacao da Pasta de Estampar Pigmentaria

A pasta de estampar tem que ter uma viscosidade adequada, para que os desenhos nao
alastrem. Possui por isso obrigatoriamente um espessante, resina ou ligante, bem como,

pigmentos e uma série de produtos auxiliares a sua fixacao.

Para estampar tecidos de superficies lisas € recomendavel usar pastas de estampar com
elevadas viscosidades, pois estas requerem penetracdes inferiores. Porém tecidos de
superficies rugosas, a viscosidade da pasta deve ser menor, para aumentar a intensidade da

penetracao.

Para estampagens com pequenos motivos e contornos, a pasta de estampar deve apresentar

um pequeno fluxo e uma elevada viscosidade.

Quanto ao pH é também um factor importante, especialmente, devido a estabilidade da pasta
no que diz respeito a viscosidade. Como geralmente os espessantes usados nas pastas
dependem do pH, este devera apresentar valores entre 8 a 9, de acordo com as referéncias
[4,5].

Para a preparacao da pasta de estampar, podemos ter uma formulacao tipica como a que se

apresenta na Tabela 2.1 e, sdo necessarios os seguintes produtos:

@ Solvente - utiliza-se como meio de dissolucao dos produtos a adicionar, ou como

regulador de viscosidade (p. ex. agua).

@ Humectante - utiliza-se para conferir uma determinada humidade a pasta (p. ex.

ureia).

@ Espessante - destina-se a impedir a migracdao dos corantes para as partes nao
estampadas ou para as partes estampadas com outra cor. As propriedades
fundamentais de um espessante sao: viscosidade, boa penetracao, boa recorte, bom

rendimento, boa igualizacao.

@ Ligante - devera ser resistente a abrasao mas por outro lado suficientemente elastico

para nao dar um toque rigido.

@ Fixador - utiliza-se para se conseguir uma melhoria adicional da solidez a hiimido e a

friccdo, nao devendo prescindir do fixador ao estampar sintéticos com pigmentos.
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Alguns produtos que se adicionam apo6s a realizacao da pasta-mde de estampagem sao:

@ Pigmentos - sao substancias insollveis que sao depositadas a superficie das fibras e
fixadas por um agente ligante. A sua aplicacao em estamparia é vasta, pois sao de

muito facil emprego, sem necessitar de vaporizacao para a sua fixacao.

@ Agentes Redutores - sao agentes utilizados nas pastas de estampar (no caso da
estamparia por corrosao) para corroer o corante do tecido nos locais estampados.
Empregam-se também para a eliminacdo do corante disperso a superficie das fibras

sintéticas (limpeza redutora).

@ Sais/Activadores - sao substancias que (no caso da estamparia por corrosao) reforcam
0 agente redutor no processo de corrosao do corante do tecido nos locais estampados,
obtendo melhores resultados. Sao também utilizados como electrélitos no tingimento

de tecidos.

Tabela 2.1 Formulacdo tipica de uma pasta de estampar. !

Produto | Quantidade (g/kg) |
X

Agua

Espessante 15-18

Ligante 120

Fixador 10-15
Amaciador 5-10 (opcional)
Total 1000

2.3.6 Estampagem

A estampagem, como ja foi referido, consiste na transferéncia de cor através de um
intermediario (quadro plano/rotativo) para o artigo téxtil a estampar. E necessario fixar o
tecido a mesa de estampar, utilizando-se colas que devem ser compativeis com os produtos
empregues na pasta, no caso da estampagem com quadro plano ou rotativo. A colagem pode
ser feita por intermédio de colas ndao permanentes (sao colas solUveis em agua que sao
eliminadas do tapete de estampar logo apds a saida do tecido) e colas permanentes (sao
colas que permanecem na mesa, sendo muito utilizadas nos processos manuais), de acordo

com as referéncias [4,5].
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2.3.6.1 Processos de Estampagem
Os processos de estampagem mais comuns sao, de acordo com a referéncia [4]:

@ Quadro rotativo - é um processo continuo caracteristico da estamparia a metro,
Figura 2.3. O quadro rotativo € constituido por um sistema de entrada do material,
de aspiracdo e colagem do mesmo. E constituido também por um tapete sem fim, ou
seja, o local onde o artigo é colado e sobre o qual sao colocados os rolos. A pasta é
bombeada para o interior do quadro onde se encontra a régua/vareta que sob
pressao obriga a pasta a passar através das aberturas dos rolos. O tapete desloca-se
em movimento continuo em funcao do movimento da maquina. No final, o tecido é

descolado e entra directamente na camara de secagem.

[7,8]

Figura 2.3 Representacao de quadros rotativos continuos.

@ Quadro plano - é um processo tanto continuo (estamparia a metro) como
descontinuo (estamparia peca a peca), Figura 2.4 No processo continuo o quadro
plano é constituido por um sistema de entrada do material, de aspiracdo e colagem
do mesmo num tapete. Os quadros sao colocados, ficando fixos nos sentidos laterais,
a pasta é colocada no quadro e com a passagem da racla executam-se movimentos
ascendentes e descendentes. O tapete desloca-se em movimento intermitente,
segundo a distancia do “rapport”. No final o tecido é descolado e entra
directamente na camara de secagem. No processo descontinuo, as operacdes sao
semelhantes mas sao praticamente todas realizadas por um operador. No presente

projecto vai realizar-se estamparia descontinua por quadro plano.
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Figura 2.4 Representacao de quadro plano continuo (esquerda) e quadro plano

descontinuo (direita). ['%'"

@ Prensas de transferéncias - € um processo tanto continuo (estamparia a metro) como
descontinuo (estamparia peca a peca), Figura 2.5. Consiste em estampar um motivo
geralmente sobre papel e transferi-lo para o tecido. A transferéncia da cor do papel
para o tecido é feita sob accao do calor. O processo mais corrente da estamparia por

transferéncia baseia-se no principio da sublimacao dos corantes dispersos.

Figura 2.5 Representacao de prensa continua (esquerda) e prensa descontinua
(direita).['" "]

2.3.6.2 Tecnicas de Estamparia

A estamparia pigmentaria apresenta como grande vantagem o facto de poder ser aplicada a
todas as fibras e as suas misturas. Porém, ndao exclui a necessidade do conhecimento da
qualidade e das propriedades do tecido a estampar em funcao dos resultados (contornos bem

definidos e toque suave) e solidez pretendidos.

Desta forma, existe uma elevada variedade de técnicas de estampar.
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@ Estamparia directa

Actualmente, um dos desenvolvimentos mais importantes na coloracao de téxteis foi o

grande aumento do uso dos pigmentos para estamparia e tingimento.

Este tipo de estamparia consiste em estampar motivos coloridos sobre um fundo

branco.™
@ Estamparia por sobreposicao

Este processo consiste na estampagem de cores escuras sobre fundos claros previamente
tingidos, nao ocorrendo a sua destruicao nos locais estampados, podendo a fixacao e
lavagem do estampado ser independente ou simultaneamente com a do tingimento,
tornando o processo claramente mais atractivo e muito econdémico, sobretudo para

tecidos leves (no caso de corantes reactivos). !
@ Estamparia por reserva

Este tipo de processo consiste em estampar sobre um fundo branco uma pasta de
reserva, impedindo o desenvolvimento posterior de um tingimento nos locais
estampados. O tingimento posterior € normalmente realizado na prépria maquina de
estampar, de forma semelhante a estamparia por corrosao, que se ira discutir mais
adiante. A estamparia por reserva pode ainda ser realizada recorrendo a dois tipos:

mecanica ou quimica.
@ Estamparia por devoré

A técnica de estamparia devoré ou devoradora é principalmente aplicada a misturas de
poliéster-algodao. Consiste na eliminacao local de uma das fibras, permitindo obter um
efeito de maior transparéncia do tecido. Neste processo aplica-se uma pasta geradora

de acido sulfirico, que vai devorar o algodao permanecendo o poliéster inalterado.
@ Estamparia por corrosao

E uma técnica aconselhada para motivos pequenos sobre grandes fundos, dando um
estampado de melhor qualidade do que o obtido por estamparia directa. Este tipo de
estamparia sera o objecto de desenvolvimento do presente projecto. Tem a
possibilidade de obtencao de estampados de cores delicadas e padrées complexos, com
elevada definicdao e clareza. Os requisitos e custos adicionais deste processo, nao
invalidam a sua utilizacao devido a possibilidade de obter-se produtos de qualidade e de

alto valor acrescentado.

O método de estampar por corrosdao é aquele em que a estampagem € efectuada sobre

um fundo (tinto) previamente tingido com corantes que possam ser roiveis pelos agentes
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de corrosao seleccionados. Nas areas estampadas a pasta de corrosao vai destruir
(corroer) a cor de fundo (descoloracao do fundo) durante a operacao seguinte de fixacao
e, o corante roido é eliminado posteriormente por lavagem. A destruicao da cor de
fundo é causada por agentes de corrosao, ou seja, agentes de reducao. A seleccao dos
corantes usados no tingimento do fundo deve ser cuidadosa, para que a corrosao ocorra

sem problemas.

E extremamente importante que o tecido seja previamente tingido com corantes que
sejam roiveis. Os fabricantes de corantes indicam nos cartazes de amostras a maior ou
menor facilidade de corrosao dos seus corantes. O corante do fundo pode ser igualmente
aplicado na propria maquina de estampar, utilizando um quadro (plano ou rotativo) sem

qualquer gravura.t?!

Esta técnica permite obter corrosdo a branco, ou colorida, portanto pretendendo-se um
estampado perfeitamente branco sobre um fundo tinto € conveniente incorporar na
pasta produtos branqueadores opticos. Por outro lado, querendo-se obter um roido
colorido, incorpora-se na pasta um corante que nao seja afectado pela pasta de

corrosao.

A técnica de reducdo tornou-se mais importante devido a descoberta de agentes
redutores cada vez melhores, sendo que hoje em dia agente redutor é sin6bnimo de
agente de corrosao. A maioria dos agentes redutores utilizados sao a base de

formaldeidosulfoxilatos que nao sao mais do que hidrossulfitos estabilizados.

Dado a grande instabilidade do hidrosulfito, s6 se utiliza este produto sob a forma
estabilizada (formaldaidossulfoxilatos), comercializado sob diversos nomes. Comecaram
a ser usados desde 1905 com o nome de Rongalit C que quimicamente é
formaldeidosulfoxilato de sédio e formaldeidosulfoxilato de zinco com o nome comercial
de Decrolin® igualmente pela BASF, entre outros. "1 O mecanismo de decomposicio dos

sulfoxilatos é o representado na Figura 2.6.

CH,OHSO,Na
/A N
-f’J Acid \\\H&-O
V4 N
HCHO + HSO + Na* CH_)OH SDaNE + 2H
Hs0 WLN‘]‘IGOJ
HSOH + 2H HCHO + Na;;SO;i + CO;\

ArN=NAr + 4H = ArNH, + ArNH;

Figura 2.6 Representacdo do mecanismo simplificado de decomposicéo dos sulfoxilatos ['*]
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Um outro agente redutor muito usado no passado foi o cloreto estanhoso, produto que foi,
de certo modo, posto de parte pois o acido cloridrico produzido ataca o metal do

vaporizador.

A escolha de um ou outro agente redutor é determinada em grande parte pelo tipo de

fibra e pelos corantes a usar.

A quantidade optima de agente redutor a usar na pasta de corrosao depende sobretudo do
tipo de corantes a serem roidos, da intensidade do fundo e do artigo a ser estampado,

como se pode observar na Figura 2.7.

Um agente de corrosao insuficiente daria uma corrosao incompleta, por outro lado em
excesso pode ocorrer a formacao de auréolas durante a fixacao, podendo haver destruicao

do corante iluminante fazendo defeito.

A maioria dos agentes redutores usados em fibras celuldsicas sao a base de sulfoxilato de
formaldeido. Os agentes redutores usados em fibras sintéticas, como o poliéster, sao a
base de solucoes de cloreto de estanho, sendo que os agentes a base de estanho sao

indesejaveis sobre o ponto de vista ambiental. ['®!

Figura 2.7 Representacao de varios tipos de estampados por corrosao. ['¥

2.3.7 Secagem e Polimerizacao

Apds a estampagem propriamente dita, é necessario proceder a uma secagem para evitar o

alastramento da pasta, com equipamentos como os representados na Figura 2.8.

Encontram-se factores que regulam a secagem, como a temperatura, o teor de humidade
ambiente e do material, a quantidade de pasta aplicada e a sua viscosidade, a higrospicidade
dos produtos auxiliares que constituem a pasta, entre outros. As sobre-secagens podem
provocar quebras do filme estampado ou até mesmo anular o efeito dos auxiliares
incorporados na pasta. Por outro lado, secagens insuficientes podem dar origem a falta de
nitidez dos desenhos (alastramentos) e/ou diferencas de rendimento/tonalidade. A
uniformidade das secagens é de extrema importancia pois secagens desiguais podem

proporcionar diferencas de tonalidade/rendimento nos estampados. 41
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SIRES

Figura 2.8 Representacao de tipos de secadores de pré-secagem (processos

descontinuos).!"""2

A polimerizacdo ou fixacao dos estampados, realizada em equipamentos como o
representado na Figura 2.9, depende de uma serie de factores como a natureza da fibra, o
parque de maquinas, os pigmentos usados, o tipo de espessante, a exigéncia de solidez, entre
outros. O artigo deve ser fixado rapidamente depois da secagem principalmente nos processos

de corrosio e de reserva.

A polimerizacao deve ser realizada de modo a permitir a aderéncia do pigmento a fibra, para
obter a solidez necessaria quer a lavagem, friccao, suor, entre outros. A polimerizacao pode

ser entao realizada recorrendo a trés processos:

@ Calor Seco
@ Vaporizacao
@ Tratamento Molhado

Figura 2.9 Representacdo de uma estufa-tinel de secagem. '
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2.3.7.1 Fixagado por Calor a Seco

A fixacdo por tratamento de alta temperatura é o processo ideal para fixacdo dos pigmentos.
E possivel aplicar também este processo aos corantes dispersos e aos reactivos, embora neste

caso com a vaporizacao se obtenha melhores resultados.
@ Pigmentos

A estampagem com pigmentos deveria ser preferencial com fixacao com calor seco, uma vez
que na vaporizacao a alta temperatura o grau de fixacao do ligante é comparativamente mais
baixo, resultando numa pior solidez. Como os pigmentos nao possuem qualquer afinidade para
com as fibras téxteis, é necessario fixa-los a superficie das fibras por meio do ligante,
polimerizando sob accao do calor e fixando assim o pigmento. A estampagem com pigmentos

também sera objecto do presente projecto de desenvolvimento.

Por regra, fixa-se 5 minutos com calor seco a 150 °C, ou pode tomar-se como orientacao

temperaturas da ordem dos 150 a 200 °C durante 1 a 5 minutos.

O ligante devera ser resistente a abrasao mas por outro lado suficientemente elastico para

nao dar um toque rigido. !
@ Corantes dispersos

Os corantes dispersos podem ser fixados sobre poliéster por aquecimento a uma temperatura
de 190 a 210 °C durante 30 a 60 segundos. Esta operacao ¢ feita na prépria calandra no caso

da estamparia por transferéncia. !
@ Corantes reactivos

Os corantes reactivos podem ser fixados sobre o algodao por tratamento a 150 a 200 °C
durante 1 a 5 minutos. Este processo obriga a adicao de elevada quantidade de ureia na pasta

de estampar. !

2.3.7.2 Fixagdo por Vaporizagao

2

E o processo mais frequente de fixacao de corantes na estamparia, podendo aplicar-se a

todas as classes de corantes (com excepcao dos pigmentos).
Existem 3 tipos de vapor:

@ Vapor saturado a pressao atmosférica, o qual se encontra a uma temperatura de 100
a 102 °C;

@ Vapor saturado a alta pressao, cuja temperatura sera tanto maior quanto maior a
pressao;

@ Vapor sobreaquecido a pressao atmosférica, que pode atingir os 200 °C.
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Em qualquer dos casos, quando o tecido entra na camara de vaporizacao, vai haver
condensacao de vapor sobretudo nas partes estampadas. O corante e os produtos quimicos

vao dissolver-se, as fibras vao inchar e obtém-se a fixacdo dos corantes. ¥

2.3.7.3 Fixacao por Tratamento Molhado

E um processo que consiste em fazer passar o tecido estampado e seco por um banho no qual
determinadas reaccoes vao permitir a fixacao dos corantes sobre as fibras, no entanto € um

processo apenas aplicavel a casos particulares. !

2.3.8 Tratamentos Posteriores

Exceptuando o caso dos pigmentos e o caso da estamparia por transferéncia de poliéster nos
quais nao se efectua qualquer lavagem posterior a polimerizacao do ligante, é sempre

necessario lavar para eliminar o espessante, os produtos auxiliares e corante nao fixado.™

Inicia-se normalmente por uma lavagem a frio, que vai inchar o espessante, em seguida
realiza-se um ensaboamento a ebulicao e finalmente efectuam-se enxaguamentos em agua
quente e fria. Estas operacoes podem ser realizadas de forma continua numa maquina de

lavar ao largo, ou entdo descontinua para pequenas partidas, numa barca ou Jigger. !

Se o estampado apresentar um toque deficiente aconselha-se a aplicacao de um amaciador

posterior ao processo de estamparia pigmentaria e/ou lavagem do estampado.

2.4 Qualidade de um Estampado

A qualidade de um estampado pode ser avaliada apelando a sentidos, como o visual e o tacto,
mas também pode ser avaliada através de testes a efectuar num laboratoério de controlo de
qualidade. Realizados esses testes, & possivel alterar a composicao e a concentracao da

pasta, de maneira a melhorar os resultados.
Desta forma, os principais critérios de qualidade sao os seguintes:

@ Nitidez e finura dos desenhos e contornos;
Penetracao;

Rendimento coloristico;

Uniformidade;

Sincronizacao das cores;

© 06 06 0 60

Toque do artigo estampado;
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@ Solidez das cores (aos varios agentes, salientando a solidez a lavagem e a solidez a

friccao).

Nos téxteis verificam-se estruturas tridimensionais, de maneira que, a pasta de estampar
migra ndao sO para baixo na seccao de atravessamento do substrato, mas também para os
lados. Como consequéncia da migracao lateral confirma-se a reducao na profundidade da cor

na area a volta do desenho, ocorrendo nessa zona uma grande concentracao de corante.

No entanto, uma grande penetracdo, que € por vezes um dos requisitos, apresenta os

seguintes inconvenientes:

@ Maior consumo da pasta para obter um determinado rendimento coloristico;
@ Atravessamento do tecido consequentemente maior do que o tapete de estampar;

@ Tendéncia para menor nitidez dos contornos.

A penetracdo pode ser avaliada através da comparacao da tonalidade do tecido nas zonas
estampadas do lado direito e do lado avesso, podendo ser, caso necessario, quantificada com

o auxilio dum espectrofotémetro de reflexao.

O rendimento coloristico opoe-se de certa forma a penetracao. Para além da viscosidade e
da composicao da pasta (o rendimento é muito afectado pelo espessante), esta caracteristica
pode ser afectada pela textura e tratamento prévio do tecido, bem como pelo tipo de

maquina utilizada (quadro ou rolo) e as condicoes de fixacao do corante.

A uniformidade assume um papel fundamental na tinturaria, mas no caso da estamparia
assume somente um papel de importancia no caso das superficies estampadas mais extensas.
Para se conseguir uma estampagem de cor uniforme (igualdade da intensidade e tonalidade
de cor), a pasta de estampar deve cobrir suficientemente o substrato e a quantidade de pasta

aplicada deve ser constante durante todo o processo.

A sincronizac¢do das cores é essencial para a obtencao dum estampado de qualidade. Quando
se recorre a uma maquina automatica é necessario que esta seja afinada e o estampador deve
posicionar correctamente os rolos ou os quadros para que cada cor fique no local pretendido,

verificando no decorrer da estampagem se a sincronizacao se mantém.

O toque do artigo nao deve, em principio, ser afectado pelo estampado. No caso de
estampados com pigmentos e em que se utilize um espessante de emulsao puro, ou seja, com
um teor em material seco nulo, o espessante € eliminado por evaporacao, mas o ligante
permanece inalterado o que permite a fixacdo dos pigmentos ao tecido. O toque é
essencialmente evidenciado no caso de tecidos finos ou de tecidos que requerem uma grande

quantidade de pigmento, como é o caso de estampados claros sobre fundos escuros.
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A solidez das cores nos estampados é uma caracteristica fundamental para definir a

qualidade do artigo. As condicdes mais importantes sao:
@ No uso:
e Solidez a friccao (caracteristica muito importante, sobretudo no caso dos
pigmentos, em que o estampado se encontra essencialmente a superficie);
e Solidez a luz;

e Solidez ao suor, a agua, a agua do mar, saliva, etc.

@ Na limpeza e conservacao:

e Solidez a lavagem
¢ Solidez ao hipoclorito (lixivia);
e Solidez ao ferro quente;

e Solidez a limpeza a seco.

A avaliacao da solidez nos estampados rege-se fundamentalmente pelos mesmos principios de
solidez dos tintos. Contudo, é necessario ter em conta o comportamento das diversas cores,
bem como o manchamento de umas cores sobre as outras e do proéprio fundo (branco ou

tinto), de acordo com as referéncias [4,5].

2.5 Defeitos de um Estampado
Um defeito pode definir-se como uma deficiéncia que pode inutilizar, reduzir a utilidade e
diminuir o valor do produto, devido a uma falha de um parametro requerido.

Por vezes verificam-se defeitos que sao observados apos a estampagem do tecido ou malha.
Alguns deles tém como causa o proprio processo de estamparia, outros, embora se revelem
durante o processo de estamparia, resultam de fases anteriores designadamente da
preparacao do artigo e mesmo do proprio substrato téxtil. Desta forma, alguns dos defeitos

que se destacam sao os seguintes:
@ Desacerto do desenho, que pode ser devido ao desacerto dos quadros;
@ Auséncia de estabilidade do artigo que se pretende estampar;
@ Alimentacao deficiente do tecido na maquina de estampar;
Q

Troca de cor, que pode ser devido a um descuido do operador ou devido a erros de

informacao;

@ Deposicao insuficiente de corantes em determinados locais do tecido a estampar,

que podera ter como origem:
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Deficiente ou incompleta abertura do quadro, 0 que nao permite a passagem

de pasta para o artigo;

Passagem incorrecta ou mal ajustada da racla (pressao excessiva ou
insuficiente), bem como, a seleccao inadequada da racla (a altura da racla

influencia a quantidade de pasta aplicada);

A velocidade de estampagem. Um aumento da velocidade de estampagem

reduz a quantidade de pasta aplicada, add on, e vice-versa;

Auséncia de deposicao de corante que pode ser total, devido a existéncia de

aglomerados ou partes de pasta nao solubilizada;

A ndo adicao de ureia ou de outros produtos higroscopicos pode levar a uma

secagem prematura do ligante, o que origina o bloqueio dos quadros;

Os “borroées”, ou seja, contornos irregulares no desenho estampado que
resultam do derrame de pasta na malha, contaminacao dos quadros/rolos de

estampar ou por quadros perfurados;

A corrosao incompleta, devido a uma insuficiente quantidade de agente
redutor ou devido a uma pressao de transferéncia insuficiente, leva a que a cor

nao seja nitida.

A presenca de matérias estranhas sobre o quadro pode também levar ao aparecimento de

defeitos tipicos, como um grdao de areia e restos de cotdo que possam aderir a racla

provocando o aparecimento de riscos ondulantes. De uma forma geral a Figura 2.10

representa, em valor relativo, as causas das irregularidades de um estampado de acordo com

as referéncias [5,17].

36%

Figura 2.10 Distribuicao das causas de irregularidades de um estampado.

@ Desconhecida

2% B Substrato téxtil
2%

272% go,

O Deficiente preparacao
0O Desajustamento mecanico da maquina
B Entupimento do quadro
Restos de redutor
Deficiente processo de estamparia
Deficiente seleccéo dos produtos

]

=]

O

B Penetragdo irregular da pasta
B Deficiente preparagao da pasta
]

2%

Deficiente fixagdo da pasta

18% 4%

[17]
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2.6 Normas Oeko-Tex®

0 uso de produtos quimicos toxicos em produtos de consumo esta a ganhar atencao mediatica
e tornou-se uma area de crescente preocupacao em todo o mundo. Os consumidores tém a
preocupacao de querer informacoes sobre os produtos quimicos a que estdo expostos
diariamente. Como a preocupacdao dos consumidores se estendeu até a area dos téxteis,
vestuario e téxteis lar, surgiu na Europa em 1992 o conjunto de normas Oeko-Tex® para

atender a essa preocupacéo. "%

2.6.1 O que é Oeko-Tex Standard 100?

Oeko-Tex Standard 100 é uma norma aplicavel a todos os tipos de téxteis, desde matérias-
primas, produtos intermediarios e produtos pré-fabricados, ou seja, ao longo de todas as
etapas da cadeia produtiva. O rotulo Confianca nos Téxteis - Testado para substdncias nocivas
segundo a Oeko-Tex 100, pode ser encontrado tanto no vestuario como nos téxteis. O rétulo
Oeko-Tex 100 assegura ao consumidor que produto fabricado teve uma menor utilizacao de
produtos quimicos, em comparacao com os métodos tradicionais, reduzindo assim os riscos de

saude. "8

Os critérios de teste sao estabelecidos com base em parametros cientificos, e de limitar e
regulamentar a utilizacao de substancias quimicas nos téxteis, incluindo substancias proibidas
como corantes cancerigenos, bem como substancias regulamentadas como o formaldeido,
metais pesados, e amaciadores. Além disso, os critérios catalogados incluem também as
substancias que ainda nao sao proibidas ou regulamentadas por lei, mas sao prejudiciais a
saude, de acordo com os conhecimentos actuais, como estanho, compostos organicos,

pesticidas e alergia a matérias corantes. ['®]

Para completar o quadro de valores limite de substancias quimicas, no Anexo 1 encontra-se

uma tabela com os valores limite Oeko-Tex®. ["*]

A realizacao de testes laboratoriais de acordo com a Oeko-Tex Standard 100 é baseado no
propodsito do produto téxtil, ou seja, quanto mais intensamente o artigo téxtil entra em
contacto com a pele (as zonas mais sensiveis da pele), mais exigentes sao os requisitos

ecologicos.

Desta forma e testado com sucesso, aos produtos téxteis sao atribuidos quatro classes de
produtos diferentes. ['"®1 A Figura 2.11 representa a distribuicdo percentual dos certificados

Oeko-Tex® emitidos por classes de produtos.
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Produto de Classe I: inclui matérias téxteis e brinquedos para criancas e bebés até a idade de
trés anos e regulamenta o ensaio de produtos como o macacao, roupa de cama, roupa e

pequenos brinquedos.

Produto Classe IlI: inclui téxteis, que entram em contacto directo com a superficie da pele.

Por exemplo, roupa interior, camisas, blusas, roupa de cama, etc.

Produto Classe lll: inclui téxteis que, quando utilizados como previsto, ndo entram em
contacto com a pele, ou tém apenas uma pequena parte da sua superficie em contacto com a

pele. Por exemplo, gabardines, casacos, etc.

Produto Classe IV: inclui matérias téxteis usadas na decoracdao de mobiliario, como mesas,

cortinas, téxteis de parede e revestimentos de pavimentos.

Classe de
Classede produtos IV Classe de
produtos llI 3% produtos |

2% 36%

Classe de
produtos Il
57%

Figura 2.11 Distribuicao dos certificados Oeko-Tex® emitidos por classes de produtos (Julho
2008). "]

2.7 Problema do Formaldeido

A crescente preocupacao com a quantidade final de formaldeido nos artigos téxteis,
principalmente no mercado Europeu, tem levado as empresas do ramo a produzirem cada vez
mais, produtos isentos de substancias que possam vir a formar formaldeido livre no artigo

estampado.

Os problemas surgem durante o processamento, manuseamento, confeccao e posterior uso de
artigos téxteis contendo formaldeido. Para além das suspeitas, ainda ndo definitivamente
confirmadas, dos efeitos cancerigenos do formaldeido, o formaldeido livre provoca nao so
cheiros desagradaveis na sala de confeccao, irritacoes nasais e oculares e ainda respostas

alérgicas da pele apds manuseamento prolongado dos tecidos. [*2%

Neste caso especifico da estamparia por corrosao, a maioria dos agentes redutores usados em
fibras celuldsicas sao a base de sulfoxilato de formaldeido. Actualmente na estamparia por

corrosao o agente redutor que se utiliza normalmente é formaldeidosulfoxilato de zinco com

Estado da Arte 22



Desenvolvimento de uma pasta de corrosédo ecolégica, para aplicacdao em substrato téxtil

o nome comercial de Decrolin®. Este agente redutor apresenta bons resultados no que diz

respeito a qualidade do estampado porém, tem o problema da libertacao do formaldeido.

A maior parte do formaldeido é libertado para atmosfera e uma pequena parte fica retida no
artigo téxtil. Para remover a restante quantidade de formaldeido presente no artigo téxtil,
este tem de passar por processos de lavagens e secagens finais, tornando-se todo o processo
dispendioso e fomentando problemas ambientais no que diz respeito a efluentes
contaminados.

Para fazer face a exigéncia das normas Oeko-Tex®, formaldehyde free, o artigo téxtil ndo

podera conter formaldeido (no maximo 16 ppm, segundo as normas Oeko-Tex®, Classe I). [*®]

E para combater problemas de custos, de saude e ambientais que sao de extrema
importancia, o desenvolvimento de uma pasta de corrosao ecoldgica para aplicacao em
substrato téxtil sera a solucao para tais problemas, eliminando processos de lavagem para

remocao de formaldeido e posterior secagem, obedecendo sempre as normas Oeko-Tex".
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3 Descricao Técnica e Discussao dos Resultados

Neste capitulo, vai ser descrito o processo de preparacao da pasta-mae para estampagem,
bem como os agentes redutores e/ou sais (activadores) utilizados, o processo de estampagem

através do quadro plano e a respectiva polimerizacao.

Inicialmente ha a preparacdao da pasta-mae para a estampagem, a preparacao da pasta
consiste na adicao de um solvente com humectante, espessante, ligante e fixador. Os
produtos e as quantidades utilizadas sao referidas na Tabela 3.1, sendo estes predefinidos a

partir informacoes adquiridas durante o projecto de desenvolvimento.

Tabela 3.1 Formulacao da pasta de estampar

uantidade
Produtos ‘ ?g- /kg)
Solvente 521
Humectante 126
Espessante 2.5% 147
Ligante 189
Fixador 16
Total 1000

Apoés a realizacdao da pasta-mae, para se realizar o processo de estamparia por corrosao é
necessario adicionar a esta pasta o respectivo agente redutor e/ou activador até cerca de
10%.

Desta forma, obtém-se a pasta de corrosao que se pretende testar. Para se avaliar a
qualidade do estampado em relacdao ao rendimento coloristico, uma parte da pasta de
corrosao é pigmentada com 50 g/kg de pasta de pigmento vermelho, preparado para

corrosao, enquanto a outra parte nao é pigmentada.

No processo de estampagem ¢é utilizado um quadro plano com um caixilho de madeira com
uma tela de poliéster com uma mesh de 43 fios, que permite estampar dois rectangulos iguais
proprios para ensaios. O equipamento de estamparia com quadro plano descontinuo
(estamparia peca a peca), tem varias mesas de estampar nas quais se aplica uma cola
permanente, permitindo a colagem da malha a mesa de estampar, estando a malha
completamente esticada. Esta malha é um artigo previamente tingido com um corante roivel
(preto). O quadro plano é colocado sobre a malha e apertado para nao ocorrer qualquer
deslizamento. A pasta de corrosao € colocada no quadro, pasta com e sem pigmento colorido,

e com a passagem da racla executa-se um movimento descendente e ascendente, como se
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observa na Figura 3.1. No final da estampagem levanta-se o quadro e obtém-se um estampado

com as duas cores separadas.

[21]

Figura 3.1 Representacao da forma como se realiza o método de estampagem

A fixacdo do estampado na malha é realizada com calor seco na estufa a 150 °C durante 5

minutos, pois sdo utilizados pigmentos.

Apds a fixacao do estampado é avaliada a qualidade do estampado, sendo que na estamparia
por corrosao os critérios mais importantes sao: grau de branco, rendimento coloristico, toque
da malha e penetracdao. A avaliacdo da qualidade do estampado obedece as escalas

comparativas apresentadas na Tabela 3.2.

Tabela 3.2 Representacao das escalas comparativas referentes a qualidade do estampado

Grau de Branco/ Rendimento

Coloristico/ Toque da Malha Penetracao

1 - Muito mau 1 - Nenhuma

2 - Mau 2 - Muito Pouca
3 - Médio 3 - Pouca

4 - Bom 4 - Boa

5 - Muito Bom 5 - Excessiva

3.1 Formulag¢des de Pastas de Corrosao

Com o decorrer do projecto duas hipdoteses de solucao para a producao de uma pasta de
corrosao ecologica, Solucao 1 e Solucao 2, conduziram a resultados significativos, que sao

analisados e discutidos de seguida.
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Nas Tabelas 3.3 e 3.5 apresentam-se 0s ensaios mais relevantes, no que diz respeito a
quantidades, agentes redutores e sais (activadores), bem como a avaliacao da qualidade do
estampado, para cada uma das Solucoes 1 e 2. No Anexo 2 estao representados os resultados
menos relevantes. Todos os ensaios foram analisados numa caixa de luz, pois a luz natural ou

artificial pode condicionar a avaliacao dos resultados finais.

O ensaio 1 da Solucao 1, representado na Tabela 3.5, corresponde a uma pasta de corrosao
formulada por uma outra empresa, utilizando como agente redutor Decrolin®. Este ensaio sera
visto como um ensaio PADRAO, pois com esta pasta e respectivo agente redutor verifica-se
que se obtém bons resultados, a que se atribui na escala de avaliacdo da qualidade de
estampado o valor 4, pois ao longo da realizacdao dos varios ensaios podem-se verificar

resultados melhores.

Os ensaios seguintes realizaram-se com a formulacao da pasta-mae apresentada na Tabela 3.1

e com a adicao dos produtos apresentados na Tabela 3.3.

No ensaio 2 como se pode verificar podem existir variacées de acordo com a formulacao da
pasta utilizada, pois os resultados da avaliacao do estampado neste ensaio nao sao iguais aos
revelados no ensaio 1, com a pasta Padrao, denotando-se que a alteracao da formulacao da
pasta ou qualquer quantidade de produto adicionado a pasta podem-se obter varios resultados

dificultando o desenvolvimento da pasta de corrosao ecoldgica.

No ensaio 3 demonstra-se que o Agente Redutor por si s6 nao obtém bons resultados, porém
quando adicionado juntamente com Decrolin®, obtém-se bons resultados como se verifica nos

restantes ensaios.

Os ensaios 4, 5 e 6 realizaram-se para analisar qual a quantidade minima de Decrolin® que se
poderia utilizar adicionando pigmento branco para aumentar o grau de branco. Como se pode
observar, o ensaio 5 sera o melhor ensaio pois a avaliacao do estampado esta de acordo com a
avaliacao do ensaio Padrao, ou seja, a quantidade minima de Decrolin® que se poderia utilizar

para se obterem resultados similares sera 1.5 %.

Nos ensaios 7, 8 e 9 verificou-se que com outros produtos se consegue obter um melhor
rendimento coloristico, desta forma o ensaio 8 foi o escolhido para se fazer futuros ensaios de
solidez a friccao e lavagem. Embora nesta 12 solucdo se tenha utilizado Decrolin®, produto
este que liberta formaldeido, a intencado era utilizar uma quantidade minima do produto, de
forma a poder garantir que passaria nos testes Oeko-Tex®, e a partir de uma so pasta se possa

obter um grau de branco aceitavel, assim como um bom rendimento coloristico.
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Ensaio 1

Tabela 3.3 Representacao de ensaios realizados e avaliacao da qualidade do estampado - Solucéo 1

Decrolin®

Agente
Redutor

Pigmento

Branco

Carga 1

Carga 2

Rendimento

Penetracao

Coloristico

Pasta PADRAO 10%
Ensaio 2 10%
Ensaio 3 10%
Ensaio 4 5% 5%
Ensaio 5 1.5% 8.5% 10%
Ensaio 6 1% 9% 10%
Ensaio 7 1.5% 8.5% 10%
Ensaio 8 1.5% 8.5% 10%
Ensaio 9 1% 9% 10%
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De seguida apresentam-se amostras do estampado Padrao e do Ensaio 8 para a Solucao 1, bem
como, a formulacao e viscosidade da pasta de corrosao da respectiva Solucao 1 apresentada
na Tabela 3.4.

Figura 3.2 Amostra do estampado Padrao

Figura 3.3 Amostra do estampado do Ensaio 8 - Solucao 1
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Tabela.3.4 Formulacao e viscosidade da Solucgao 1

uantidade
Produtos Q (e/ke)
Solvente 463
Humectante 112
Espessante 2.5% 131
Ligante 168
Fixador 14
Carga 2 111
Total 1000

Viscosidade 8 000 mPa.s

No que diz respeito a Solucao 2 obtiveram-se os seguintes resultados, apresentados na Tabela
3.5.

Como ja tinha sido referido, o ensaio 1 é apenas o ensaio Padrdao no qual se verifica que se
obtém bons resultados. Os ensaios seguintes realizaram-se com a formulacdo da pasta-mae

apresentada na Tabela 3.1 e com a adicao dos produtos apresentados na Tabela 3.5.

O ensaio 2 € a verificacao de que o Agente Redutor por si s6 nao obtém bons resultados, dai

ser necessario um sal (activador) para que se consigam resultados aceitaveis.

O ensaio 3 demonstra de que o Agente Redutor necessita de um activador, Activador 1, para

que haja corrosao na malha e uma melhor qualidade do estampado.

No ensaio 4 com a adicao do Pigmento Branco verifica-se que o grau de branco aumenta, bem

como o rendimento coloristico.

Nos ensaios anteriores verificou-se que o grau de branco nao € aceitavel (entre 2 e 4 como se
pode ver na tabela 3.5), optando-se assim por nos ensaios seguintes comparar duas pastas de
corrosao ecologica, uma pasta para cor e outra pasta para branco. Foram entao produzidas
duas pastas diferentes a partir da formulacao da pasta-mae apresentada na Tabela 3.1 e
respectivos produtos apresentados na Tabela 3.5. Uma parte da pasta ira ser pigmentada para
estampados de cor nao havendo adicao de Pigmento Branco, obtendo assim um melhor
rendimento coloristico; e a outra parte da pasta ira adicionar-se Pigmento Branco, obtendo

assim um melhor grau de branco na malha estampada.

Nos ensaios 5, 6 e 7 com a realizacao de duas pastas nota-se um aumento da viabilidade dos

resultados. No ensaio 5 verificou-se que o grau de branco aumentou, porém o toque da malha
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estampada notou-se nao ser tao suave. No ensaio 6 com o aumento das quantidades de
Agente Redutor e Activador 1 bem como, com a adicao de um outro produto, Carga 2, o
rendimento coloristico, o toque da malha e a penetracao obtiveram-se melhores resultados,

porém o grau de branco manteve-se em relacao aos outros ensaios.

No ensaio 7 decidiu-se aumentar a quantidade de Pigmento Branco e adicionar outro produto,
Carga 1, e os resultados obtidos foram bastante bons aumentando o grau de branco e o
rendimento coloristico. Desta forma o ensaio 7 foi o escolhido para se fazer futuros ensaios de

solidez a friccao e solidez a lavagem.
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Tabela.3.5 Representacao de ensaios realizados e avaliacao da qualidade do estampado - Solucao 2

Agente Pigmento Grau de | Rendimento Toque
Decrolin® Activador 1 Carga 1 Carga 2 . Penetracao
Redutor Branco Branco Coloristico | da Malha
Ensaio 1 o
Pasta PADRAO 10% 4 4 4 4
Ensaio 2 10% 1 1 4 2
Ensaio 3 5% 5% 1 2 4 2
Ensaio 4 5% 5% 10% 2 3 4 3
Ensaio 5 0%
(duas pastas) 5% 5% 3 3 3 4
30%
Ensaio 6 0%
(duas pastas) 10% 10% 15% 3 4 4 4
30%
Ensaio 7 0%
(duas pastas) 10% 10% 15% 4 5 4 4
40%
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De seguida apresentam-se amostras do estampado Padrao e do Ensaio 7 para a Solucao 2, bem
como a formulacao e viscosidade da pasta de corrosao da respectiva Solucao 2 apresentada na
Tabela 3.6.

Figura 3.4 Amostra do estampado Padrao

Figura 3.5 Amostra do estampado do Ensaio 7 - Solucao 2
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Tabela.3.6 Formulacao e viscosidade da Solugao 2

Quantidade
produtos | MG

Solvente 376
Humectante 91
Espessante 2% 106
Ligante 137
Fixador 11
Activador 111
Carga 1 167
Total 1000
osidade D00 mPa

Além destes ensaios com os produtos utilizados realizou-se mais um estudo com outro
produto, Activador 2, porém devido a escassez de tempo nao se conseguiu obter resultados
mais conclusivos. No entanto no Anexo 3 podem-se consultar os resultados destes ensaios, que
com mais estudo se conseguiriam bons resultados, nao sendo necessario a realizacao de duas

pastas.
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3.2 Testes de solidez a friccao e solidez a lavagem

O teste de solidez a friccao foi realizado no equipamento Crockmeter ™ cujo procedimento
esta descrito no Anexo 4. Foi realizado o teste de solidez a friccao a seco e a himido, cuja
analise esta descrita no Anexo 5. O teste de solidez a lavagem foi realizado a 40 °C
verificando-se o resultado da 12, 3% e 5% lavagens. Na Tabela 3.7 sao apresentados os

resultados obtidos.

Tabela.3.7 Representacao dos testes de solidez a friccao e solidez a lavagem

Solidez a friccao ‘ Solidez a lavagem
Seco Humido 1% Lavagem | 3° Lavagem | 5% Lavagem
Pasta Padréo 2 2 5 4 3
Solucéo 1 4 2 5 4 3
Solugéao 2 3 1 2 1 1

Os testes de solidez a friccdo sdo efectuados comparando com uma escala de cinzentos !
(1,2 - mau; 3 - aceitavel; 4,5 - bom), como se observa na Figura 3.6. Como se mostra na
Figura 3.7, a propria pasta Padrao nao tem bons resultados quer no teste de solidez a friccao
a seco quer no teste de solidez a friccao a hiumido, tendo-se atribuido valores de 2 em ambos
os testes. Porém a pasta que se propoe para a Solucao 1 no teste de solidez a seco tem um
bom resultado, 4, no entanto a himido tem um mau resultado, 2. Na Solucdo 2 obtém-se
piores resultados em relacao a Solucdo 1, valores de 3 e 1, respectivamente. No entanto

ambas as pastas obtiveram resultados relativamente melhores em relacao a pasta Padrao.
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Figura 3.6 Representacdo da escala de cinzentos para testes de solidez a friccao 4

Figura 3.7 Imagens dos resultados dos tecidos testemunhos de solidez a friccao

Solidez a friccao

Seco

Hdamido

Pasta Padrao

Solucéo 1

Solucéo 2
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No que diz respeito a solidez a lavagem podemos também usar uma escala para avaliar a
solidez do estampado, sendo entao (1,2 - mau; 3 - aceitavel; 4,5 - bom). Desta forma verifica-
se que a pasta Padrao perde um pouco de cor ao longo das lavagens porém mantém-se
bastante aceitavel, segue os valores de 5, 4 e 3 para a 12, 3% e 5° lavagem respectivamente,
assim como a pasta da Solucao 1. Ja em relacao a pasta da Solucao 2 ha perda de cor e
migracao do pigmento de cor para o estampado branco e vice-versa, seguindo valores de 2, 1
e 1 para a 1%, 3% e 5% lavagem respectivamente. Desta forma pode-se concluir que a
formulacao da pasta da Solucdao 2 nao é a mais adequada devendo ser alterada, ou seja,
possivelmente aumentando a quantidade de ligante e de fixador poderia nao haver migracao

do pigmento de cor obtendo-se melhores resultados.

No ponto correspondente a solidez a lavagem pode-se observar a evolucdao das malhas

estampadas para a Pasta PADRAO, a Solucao 1 e a Solucao 2.

@ Solidez a lavagem

e PADRAO

Figura 3.8 Amostra do estampado Padrao - Sem Lavagem

Conclusodes 36



Desenvolvimento de uma pasta de corrosdo ecolégica, para aplicacdao em substrato téxtil

Figura 3.9 Amostra do estampado Padrao - 1? Lavagem

Figura 3.10 Amostra do estampado Padrao - 3% Lavagem

Figura 3.11 Amostra do estampado Padrao - 5% Lavagem
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e Solucao 1

Figura 3.12 Amostra do estampado do Ensaio 8 - Sem Lavagem

Figura 3.13 Amostra do estampado do Ensaio 8 - 12 Lavagem

Figura 3.14 Amostra do estampado do Ensaio 8 - 3% Lavagem
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Figura 3.15 Amostra do estampado do Ensaio 8 - 5% Lavagem

e Solugao 2

Figura 3.16 Amostra do estampado do Ensaio 7 - Sem Lavagem

Figura 3.17 Amostra do estampado do Ensaio 7 - 12 Lavagem
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Figura 3.18 Amostra do estampado do Ensaio 7 - 3% Lavagem

Figura 3.19 Amostra do estampado do Ensaio 7 - 5% Lavagem

No Anexo 6 encontram-se ensaios realizados com outros produtos porém sem resultados

conclusivos.

Dos resultados obtidos verifica-se que a formulacdao da Solucao 2 para pasta de corrosao
ecologica apresenta ainda testes solidez a friccao e a lavagem nao aceitaveis, pelo que sera
necessario modificar a formulacao e continuar os estudos realizados. Para a Solucao 1 embora
verificando-se resultados aceitaveis comparativamente com o PADRAO, optou-se por aguardar
pela modificacao da formulacao da Solucao 2 e da realizacao de novos estudos. Sendo assim
foi decidido nao realizar o teste da deteccao e quantificacao de formaldeido nas malhas
estampadas segundo as normas Oeko-Tex®, aguardando-se melhores resultados em termos de

solidez a lavagem, para se proceder a este tipo de teste.
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4 Conclusoes

A realizacdo deste projecto de desenvolvimento permitiu verificar que € possivel o
desenvolvimento de uma pasta de corrosao ecologica, porém sendo um projecto de alguma
envergadura é complexo num curto espaco de tempo obter 6ptimos resultados. Porém neste
projecto conseguiu-se concluir determinados aspectos que irao ser uma base de trabalho

importante para a continuacao da elaboracao de um trabalho futuro.

Desta forma este projecto permitiu concluir que a Solucao 1 apresenta resultados aceitaveis
tanto a nivel da avaliacdo da qualidade de um estampado como nos testes de solidez a friccao
e nos testes de solidez a lavagem e, € uma pasta Unica para estampados de cor e branco.
Porém como se utilizou uma quantidade minima de Decrolin®, s se podera saber se a pasta
passa nas normas Oeko-Tex®, realizando o teste necessario para a deteccdo e quantificacao

de formaldeido nas malhas estampadas.

No que diz respeito a Solucao 2, esta apresenta resultados aceitaveis ao nivel de avaliacao da
qualidade de um estampado, porém nos testes de solidez a friccao e a lavagem nao se
obtiveram bons resultados (verificou-se migracao e perda de cor no estampado) e, € uma
pasta de corrosao em que é necessario produzir duas pastas separadamente para estampados
de cor e branco. Isto representa que se deve modificar a formulacao da pasta de corrosao

utilizada até se obter resultados conclusivos.

Assim sendo, verificando-se os resultados obtidos, nao se justifica realizar o teste de

deteccao e quantificacao de formaldeido nas malhas estampadas segundo as normas Oeko-

Tex®.
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5 Avaliacao do trabalho realizado

5.1 Objectivos Realizados

Neste projecto cumpriu-se o objectivo de desenvolver uma pasta de corrosao (Solucao 1),
porém podendo nao obedecer as normas Oeko-Tex®, uma vez que nao foi realizado o teste de
deteccao e quantificacdo de formaldeido nas malhas estampadas. Foram realizados varios
ensaios com varios produtos para se conseguir atingir os objectivos do desenvolvimento da

pasta de corrosao.

Contudo a pasta realizada ainda nao pode ser comercializada conquistando novos potenciais

clientes para a instituicao empresarial.

5.2 Limitacdes e Trabalho Futuro

Neste projecto de desenvolvimento as principais limitacoes foram a demora da entrega de
algumas amostras solicitadas pois foi um projecto no qual sé depois de alguma pesquisa se
souberam quais os melhores produtos (amostras) a solicitar, e o tempo necessario para se
realizar um ensaio para uma pasta corrosao, ou seja, sendo este um projecto de
desenvolvimento e de pesquisa constante, o periodo de tempo deveria ser mais extenso,

permitindo assim obter conclusées definitivas.

No entanto para trabalho futuro deve ser revista a formulacao da Solucao 2 para a pasta de
corrosdao, devem ser também realizados novos ensaios acerca de um outro estudo que se
realizou (Anexo 5), utilizando como activador outro produto (Activador 2) e realizar novos
estudos com novos produtos. E deve ser realizado o teste se quantificacao e deteccao de

formaldeido para a Solucéo 1.

5.3 Apreciacao final

A realizacao deste projecto na empresa Horquim® revelou-se como uma experiencia bastante
importante uma vez que permitiu um contacto préximo com o mundo da industria e também
a aquisicao de conhecimentos na area da estamparia no geral, mas mais precisamente na

estamparia por corrosao.

Pessoalmente penso que além do projecto que se realizou e dos conhecimentos adquiridos na
area da estamparia, reconheco que o contacto com fornecedores, as reunides realizadas
diariamente na Horquim® proporcionaram uma perspectiva de como realmente uma empresa
actua. E esse conhecimento sobre a indUstria tem um impacto muito importante a nivel de

crescimento pessoal e profissional.
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Anexo 1

Tabela com Valores Limite Oeko-Tex®

Grenzwerte und Echtheiten, Teil 1 / Limit values and fastness, part 1/ Valeurs limites et solidités, partie 1

(Die Prufverfahren sind im Oko-Tex Standard 200 beschrieben / The testing methods are described in Oko-Tex Standard 200 /
Les procédures des tests sont décrites dans |'Oko-Tex Standard 200)

Produktklasse I ] m v
Product Class | Baby / Baby / Bébé | mit Hautkontakt / in | ohne Hautkontakt / | Ausstattungsmate-
Ciasse de produits direct contact with |  with no direct | rialien / decoration
skin / en contact contact with skin/ | material / matériel
direct avec la peau | sans contact avec de décoration
la peau
H-Wert / pH value / valeur pH'
| 40-75 | 40-75 | 40-90 | 4090
Formaldehyd / formaldehyde / formaldéhyde [ppm]
Law 112 | nd.? [ 75 | 300 [ 300
Extrahierbare Schwermetalle / extractable heavy-metals / métaux lourds extractibles [ppm]
Sb (Antimon, antimony, antimoine) 30.0 30.0 30.0
As (Arsen / arsenic / arsenic) 0.2 1.0 1.0 1.0
Pb (Blei / lead / plomb)® 0.2 1.0* 1.0 1.0*
Cd (Cadmium / cadmium / cadmium) 0.1 0.1 0.1 0.1
Cr (Chrom / chromium / chrome) 1.0 20 20 20

Cr(V1) nicht nachweisbar / under detection limit / sous la limite de détection®
Co (Cobalt / cobalt / cobalt) 1.0 4.0 4.0 4.0
Cu (Kupfer / copper / cuivre) 25.0* 50.0* 50.0* 50.0*
Ni (Nickel / nickel / nickel)® 1.0 40 40 4.0
| Hg (Quecksilber / mercury / mercure) 0.02 0.02 0.02 0.02
| Pestizide / pesticides / pesticides [ppm]

Summe / sum / total (inkl. / incl. PCP / TeCP) ® | 0.5 | 1.0 1.0 1.0
Chiorierte Phenole / chiorinated phenols / phénols chiorés [ppm] °

Pentachiorphenol (PCP) 0.05 0.5 0.5 0.5
Tetrachlorphenol (TeCP, Summe / sum / total) 0.05 0.5 05 05

For Produkte, die zwingend einer nachfolgenden Nassbehandlung unterworfen werden missen, ist ein pH Wert von 4.0 - 10.5 zulassig; bei
Lederprodukten, beschichtet oder laminiert, wird bei Produktklasse IV ein pH Wert zwischen 3.5 und 9.0 akzeptiert / Those products which
must be treated wet during the further processing can have a pH value within 4.0 - 10.5; those leather products, coated or laminated, in prod-
uct class IV a pH value within 3.5 and 9.0 is accepted / Les produits qui doivent encore subir un traitement par voie humide peuvent avoir
une valeur pH de 4.0 - 10.5; pour les produits en cuir, enduit ou laminé, une valeur pH pour une classe de produits IV entre 3.5 et 9.0 est
accepté.

n.d. entspricht bei der Prifung nach .Japanese Law 112" einer Absorptionseinheit kieiner 0.05 bzw. <18ppm / n.d. corresponds according to
«Japanese Law 112" test method with an absorbance unit less than 0.05 resp. <16ppm / n.d. correspond & une unité d’absorbance inférieure
& 0.05 resp. <16ppm, selon la méthode d'essai ,Japanese Law 112*.

Die Verwendung von Blei und Bleilegierungen ist nicht ertaubt / the use of lead an lead alloys is forbidden / I'utilisation de plomb métallique et
d'alliages de plomb est interdit.

keine Anforderung fir Zubehore aus anorganischen Materialien / no requirement for accessories made from inorganic materials / aucune
exigence pour les accessoires anorganiques

Bestimmungsgrenzen: for Cr(Vl) 0.5 ppm, for Arylamine 20 ppm, for Farbstoffe 50 ppm [ Quantification limits: for Cn(VI) 0.5 ppm, for
arylamines 20 ppm, for dyestuffs 50 ppm / limites de quantification: pour Cr(V1) 0.5 ppm, pour les arylamines 20 ppm, pour les colorants 50
PpmM

inklusive der Anforderungen der EG-Richtlinie 94/27/EG / including the requirement by EC-Directive 84/27/EC / Y compris les exigences de
la Directive CE 94/27/CE

nur fir native Fasern / for natural fibres only / pour fibres natruelles uniquement

Die Einzelsubstanzen sind in Anhang 5 aufgelistet / The individual substances are listed in Appendix 5 / La liste des substances individuelles
ce trouve en annexe 5

Anexo1 - Tabelas com Valores Limite Oeko-Tex®
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Grenzwerte und Echtheiten, Teil 2 / Limit values and fastness, part 2 / Valeurs limites et solidités, partie 2

(DiemeverfahrenHMNOR&T&:WMMIMWMNsmmmOko-TexShndsrdZOO!
Les procédures des tests sont décrites dans I'Oko-Tex Standard 200)

Produktkiasse I " n v
Product Class | Baby / Baby / Bébé | mit Hautkontakt / in | ohne Hautkontakt / | Ausstattungsmate-
Clasee da prosalts direct contactwith |  with nodirect | rialien / decoration
skin / en contact contact with skin/ | material / matériel
direct avec la peau | sans contact avec de décoration
la peau
 Phthalate / phthalates / phthalates  [%]
DINP, DNOP, DEHP, DIDP, BBP, DBP °
Summe / sum / total 0.1
DEHP, BBP, DBP °
Summe / sum / total 0.1
NWW!MNWM&!MEMW]
TBT 0.5 1.0 1.0 1.0
TPhT 05 1.0 1.0 1.0
DBT 1.0 20 20 20
Andere Rilckstandschemikalien / other chemical residues / autres résidus chimiques [ppm)
Orthophenylphenol (OPP) 50.0 | 100.0 [ 100.0 100.0
Arylamine / arylamines / arylamines > 10 keine / none / aucun >
Farbmittel / colorants / colorants
Abspaltbare Arylamine / cleavable arylamines / nicht verwendet / not used / pas utilisés *
arylamines dissociables’
krebserregende / carcinogens / cancérigénes nicht verwendet / not used / pas utilisés
allergisierende / allergens / allergénes. nicht verwendet / not used / pas utilisés >
andere / others / autres’ nicht verwendet / not used / pas utilisés *
Chiorierte Benzole und Toluole / chiorinated benzenes and toluenes / benzénes et toludnes chiorés [ppm] °
Summe / sum / total | 1.0 | 1.0 | 1.0 | 1.0
Blologisch aktive Produkte / Biological active products / Produits biologiques actifs
I:e!na."nt)l'lvluaum.mﬂ'12
Flammhemmende Produkte / Flame retardant products / Produits ignifuges
Generell / general / général keine / none / aucun "' |
PBB, TRIS, TEPA, pentaBDE, octaBDE" nicht verwendet / not used / pas utilisés

Fir beschichtete Artikel, Plastisol Drucke, flexible Schaumstoffe und Zubehore aus Kunststoff / for coated articles, plastisol prints, flexible
foams, and accessories made from plastics / pour les articles enduits, imprimés plastisols, mousses flexibles et accessoires composés des
matiéres plastiques

For samtliche Materialien die Polyurethan enthalten / for all materials containing polyurethane / pour tous les articles contenants polyure-
thane

ausser Behandlungen, weiche von Oko-Tex akzeptiert werden (siehe aktuelle Liste auf hitp://www.oeko-tex.com / with exception of treat-
rnonulocq:bdbyOd:o-Tu(lum&umm:‘m.mmﬂtrmﬁonmmwmmauﬂox(mm
sur hitp://iwww.oeko-tex.com)

Produktklasse IV: Anforderung gilt ab 1.1.2009 / Product class IV: Requirement to be met from 1.1.2009 / Classe de produit IV: Exigence
valide dés le 1.1.2009

10

1"

12
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Grenzwerte und Echtheiten, Teil 3 / Limit values and fastness, part 3 / Valeurs limites et solidités, partie 3

(Die Prifverfahren sind im Oko-Tex Standard 200 beschrieben / The testing methods are described in Oko-Tex Standard 200 /
Les procédures des tests sont décrites dans I'Oko-Tex Standard 200)

Produktkiasse | ] n v
Product Class | Baby / Baby / Bébé | mit Hautkontakt / in | ohne Hautkontakt/ | Ausstattungsmate-
Classe de produits direct contact with with no direct rialien / decoration
skin / en contact contact with skin/ | material / matériel
direct avec la peau | sans contact avec de décoration
la peau
Farbechtheiten (Anbluten) / colour fastness (staining) / solidité des couleurs (dégorgement)
Wasserechtheit / to water / & I'eau 3 3 3 3
Schweissechtheit, sauer / to acidic perspiration / & 3-4 3-4 3-4 3-4
la sueur acide
Schweissechtheit, alkalisch / to alkaline perspiration 3-4 3-4 3-4 3-4
/ & la sueur alcaline
Reibechtheit, trocken / to rubbing, dry / au frotte- 4 4 4 4
ment, sec 13,14
Speichel- und Schweissechtheit / to saliva and echt / fast / solide
perspiration / & la salive et & la sueur
Emission leichtfliichtiger Komponenten / emission of volatiles / émission de composants volatils [mg/m7]'®
Formaldehyd [50-00-0] 0.1 0.1 0.1 0.1
Toluol [108-88-3) 0.1 0.1 0.1 0.1
Styrol [100-42-5) 0.005 0.005 0.005 0.005
Vinylcyclohexen [100-40-3) 0.002 0.002 0.002 0.002
4-Phenylcyclohexen [4994-16-5) 0.03 0.03 0.03 0.03
Butadien [106-99-0] 0.002 0.002 0.002 0.002
Vinylchlorid [75-01-4] 0.002 0.002 0.002 0.002
aromatische Kohlenwasserstoffe / aromatic hydro- 03 03 03 03
carbons / hydrocarbures aromatiques
Flochtige organische Stoffe / organic volatiles / 05 0.5 05 0.5
composants organiques volatils

Geruchspriifung / Determination of odours / Détermination du dégagements d'odeurs

Generell / general / en géneral

kein aussergewthnlicher Geruch / no abnormal odour / pas d'odeur inhabituelie '8

SNV 195 651" (modifiziert / modified / modifiée)

3

| 3 3

3

Verbotene Fasern / Banned fibres / Fibres interdits

Asbest / Asbestos / Amiante

nicht verwendet / not used / pas utilisés

13
14

keine Anforderungen fir 'wash-out' - Artikel / no requirements for ‘wash-out' — articles / aucune exigence pour ‘wash-out’ - articles
Bei Pigment-, Kipen- oder Schwefelfarbmittein ist eine Mindest-Reibechtheitszahl trocken von 3 zuléssig / For pigment, vat or sulphurous

colorants a minimum grade of colour fastness to rubbing of 3 (dry) is acceptable / Pour les colorant pigmentaires, de cuve ou au souffre un
indice minimal pour la solidité au frottement a sec de 3 est acceptable

15

Nur fir textile Fussbodenbelége, Matratzen sowie Schaumstoffe und grosse beschichtete Artikel, die nicht fir Kleidung verwendet werden /

for textile carpets, mattresses as well as foams and large coated articles not being used for clothing / uniquement pour les revétements de
sols textiles, les matelas, comme les mousses et les articles enduits, de grande taille, non utilisés pour les vétements

16

kein Geruch nach Schimmel, Schwerbenzin, Fisch, Aromaten oder Geruchsverediern / no odour from mould, high boiling fraction of petrol,

fish, aromatic hydrocarbons or perfume/ pas d'odeur de moisissure, d'essence lourde, de poisson, hydrocarbures aromatiques ou parfums

Anexo1 - Tabelas com Valores Limite Oeko-Tex®
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Anexo 2 Resultados dos restantes ensaios realizados

Tabela A2.1 Representacao dos restantes ensaios realizados e avaliacao da qualidade do estampado - Solucéao 1

Agente Pigmento Grau de Rendimento | Toque da
Decrolin® Carga 1 Carga 2 _ Penetracao
Redutor Branco Branco Coloristico Malha
Ensaio 1 o
Pasta PADRAO 10% 4 4 4 4
Ensaio 10 3% 7% 3 5 4 2
Ensaio 11 1.5% 4.25% 10% 4.25% 3 4 4 4
Ensaio 12 0.5% 8.5% 10% 1% 2 4 3 2
Ensaio 13 0.5% 9% 20% 0.5% 2 3 2 1
Ensaio 14 1% 9% 15% 3 3 3 1
Ensaio 15 0.5% 9.5% 10% 3 3 3 4
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Desenvolvimento de uma pasta de corrosdo ecolégica, para aplicacdo em substrato téxtil

Tabela A2.2 Representacao dos restantes ensaios realizados e avaliacao da qualidade do estampado - Solugao 2

Agente Pigmento Grau de | Rendimento | Toque da
Decrolin® Activador 1 , . Penetracao
Redutor Branco Branco Coloristico [EILE!
Ensaio 1 o
Pasta PADRAO 10% 4 4 4 4
Ensaio 8 5% 5% 1 2 4 2
Ensaio 9 3% 7% 1 2 4 1
Ensaio 10 8% 8% 1 4 4 2
Ensaio 11 0%
(duas pastas) 10% 10% 15% 4 4 3 4
40%
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Desenvolvimento de uma pasta de corrosdo ecolégica, para aplicacdo em substrato téxtil

Anexo 3  Resultados dos ensaios realizados com outro produto-Activador 2

Tabela A3.1 Representacao dos ensaios realizados e avaliacao da qualidade do estampado - Activador 2

Agente Grau de | Rendimento | Toque da
Decrolin® Activador 2 | Carga 1 L. Penetracao

Redutor Branco Coloristico Malha
Ensaio 1 o
Pasta PADRAO 10% 4 4 4 4
Ensaio 2 5% 5% 2 3 3 2
Ensaio 3 5% 5% 10% 2 4 3 3
Ensaio 4 10% 5% 10% 3 5 3 3
Ensaio 5 10% 10% 10% 4 5 4 3
Ensaio 6 10% 15% 15% 5 5 4 3

Figura A3.1 Imagem do grau de branco e do rendimento coloristico da malha estampada - Ensaio 6
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Desenvolvimento de uma pasta de corrosédo ecolégica, para aplicacdao em substrato téxtil

Anexo 4 Procedimento a realizar no

equipamento Crockmeter

Procedimento para teste de solidez a friccao a seco:
e Colocar o artigo estampado na base do Crockmeter %
e Colocar um fixador para segurar o estampado;

e Retirar a argola do Crockmeter, colocar o tecido testemunho e recolocar a argola para

fixar o testemunho;

e Colocar em cima do artigo estampado o tecido testemunho descendo a parte do

equipamento onde se encontra o testemunho;
e Com a alavanca rodar 10 vezes seguidas (1 vez por segundo);

e Retirar a argola e o tecido testemunho, e analisar segundo a escala de cinzentos (1,2-
mau; 3- aceitavel; 4,5- bom).

Procedimento para teste de solidez a friccao a humido:
® Previamente molhar o tecido testemunho com o dobro do seu peso;

e Seguir o procedimento anterior.

- [25.26]
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Desenvolvimento de uma pasta de corrosdo ecolégica, para aplicacdao em substrato téxtil

Anexo 5 Andlise da escala de cinzentos

especifica para testes de solidez a friccao

A escala de cinzentos *! especifica para testes de solidez a friccao consiste:

e Em nove pares de cor cinza e branco nominalmente chips, cada um representando uma
diferenca de cor e contraste correspondente a uma classificacdo numérica para

manchamento;

e A classificacao vai desde 5 - sem alteracoes visuais (melhor classificacao) até 1 - grandes

mudancas visuais (pior classificacao);

¢ O resultado de um teste é classificado visualmente comparando a diferenca de cor ou
contraste (neste caso os testemunhos ja testados no Crockmeter) com a diferenca

representada pela escala.

Figura A5.1 Representacao da escala de cinzentos e testemunhos com diferentes

manchamentos 4
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Desenvolvimento de uma pasta de corrosdo ecolégica, para aplicacdo em substrato téxtil

Anexo 6 Ensaios com outros produtos para a pasta de corrosao

Tabela A6.1 Representacao dos ensaios realizados com outros produtos para a pasta de corrosao

Agente Sulfito de | Sulfato de Pigmento | Hidroxido Grau de | Rendimento Toque
Activador 1 Penetracao

Redutor Sodio Zinco Branco de Sodio Branco Coloristico | da Malha
Ensaio 1 10% 1 1 3 1
Ensaio 2 5% 5% 10% 1 1 2 1
Ensaio 3 5% 5% 1 2 4 4
Ensaio 4 5% 10% 5% 2 2 4 4
Ensaio 5 5% 5% 1 1 3 2

Anexo 6 - Ensaios com outros produtos para a pasta de corrosédo
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