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INTRODUCCION

| presente informe técnico se basa en la experiencia profesional

en un laboratorio de tintoreria en una empresa textil aligodonera.

Las actividades desarrolladas en esta planta van desde el andlisis del
aguaq, sales y demads productos quimicos y auxiliares usados para tenir
telas de algoddn, pasando por Ila evaluacidn de los lotes nuevos de
colorantes, matizado de colores y su posterior formulacidon para
planta, hasta llegar a solucionar los reprocesos que pudieran

suscitarse en ella.

los colorantes, productos quimicos y auxiliares se evallan cada vez
que llegan a planta. El andlisis del agua se realiza en cada turno,
puesto que un grado mas de dureza que el permisible origina tenidos

veteados.

El matizado "convencional® de los colores (desarrollo de un color) es
todo una técnica que se va perfeccionando con la experiencia. Hoy
en dia existen formas da medir un color y obtener una férmula

mediante sistemas computarizados (DATACOLOR o DATAMATCH).



Los reprocesos generalmente se originan por un sobre-exceso de
carga a la maquina, una mayor dureza en el agua, un mal control en

la adicidn de productos, una rapida subida de temperatura y en otros

casos a las diferencias de absorcidon del algoddon.



11 AC11VIDAD PROFUIONAL
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A. ORGANO EMPRESARIAL

.Nombre: Textil San Cristobal

.Direccidn : Av. Los Robles 441 EI Agustino, Lima.

AvV. Victor A.Belaunde s/n Pueblo Nuevo, Chincha.

.Sector: Manufacturero Textil

.Estructura Organica :

En la Fig. 1 se muestra el organigrama de la planta de Lima.

.Personal :
Planta Lima : 334
65% obreros
35% empleados
Planta Chincha: 1,054
93% obreros

7% empleados

.Lineas de Produccion:
En la Fig. 2 se muestra la linea de produccion de la Planta de
tintforeria cuya materia prima es el tejido crudo y cuyo producto

es la tela tenida y acabada (unidad =1Kg de tela)



ESTRUCTURA ORGANICA (Fig. 1)
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LINEAS DE PRODUCCION (FIG. 2)
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En el Apéndice 1 se muestra el flujo que sigue cada articulo por

tipo de acabado.

.Layout de la unidad de produccion:
En la Fig. 3 se muestra el layout de |la planta de Lima (Tejidos,
Tintoreria, Almacenes de hilo, crudo, y tela tenida).

En la Fig 4 se muestra el layout de la planta de tintoreria.

.Oftros

Actividad:

Textil San Cristobal se dedica a la fabricacidn de tejidos de punto
tenido y acabado de algoddn, asi como a la confeccidn de prendas

de vestir para el mercado de exportaciéon y local.

Resena Histérica:

Esta empresa fué creada antes de la segunda guerra mundial por
japoneses residentes en Perd y en Agosto de 1,942 fué adquirida por
capitales peruanocs. Inicialmente se dedicaba solo a la fabricacién de
tejidos para el mercado local. En 1,978 se formo la tintoreria (planta
Lima) y en 1,988 se cred la moderna planta de confecciones planta

Chincha).

Propietario:

La mayoria de las acciones las tiene el Grupo Raffo.
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Produccion Mensual:

150 Toneladas de tela (75% de la capacidad instalada)

La produccion del ano 1994 se distribuyd de |a siguiente forma:

FIG N° S

.

N

— i LAVADOS (20,00%
REACTIVOS (25,00%) — .~ \r ( o)

o BLANCOS (35.00%)
AZUFRE (10.00%) —

Turnos:
3 turnos de 8 horas cada uno
Ventas:

2000000 US$/mes



Mercado:
Textil San Cristobal exporta casi el 90% de Ia produccidn y tiene como
clientes a las principales marcas de ropa informal del mundo como

Adidas, Nike, Reebok, Schiesser y otros.

FIG. N° 6

0,4

0.3
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| | | |
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RELACION PROFESIONAL - EMPLEADOR

Condicion : Contratado

Documentos Probatorios: Boleta y Contrato.

Otros : Cursos (Acabados/Sociedad Nacional de
Industrias), Trainnig (Chincha)

Ver Apéndice 2.

TRABAJO PROFESIONAL DESARROLLADO

Cargo : Asistente de laboratorio

Funciones
Asistir al jefe de laboratorio.
Matizado de nuevos colores.
Matizado de reprocesos y su control.
Programacidén de cargas de las 4 maquinas de tenido
del laboratorio.
Programacidon de fechas de entrega de cartas de
colores.
Proyectos de mejora (reimplementacion de andlisis de
productos).
Fichas de formulacion.
Costeo y Codificacidon de colores.

Capacitacion y motivacion al personal.



Evaluacion de lotes colorantes.
. .. . 7/
Coordinacién con los asistentes de las areas de ventas,

exportacion, control de calidad y planeamiento.

Prestacion de Servicios :

Actividad Tiempo
Andlisis 2 anos
Evaluacién de Colorantes 3 anos
Matizado 3 anos
Reprocesos 2 anos

FUNCIONES DESEMPENADAS QUE NECESITARON EL
CONOCIMIENTO DE TECNICAS PROFESIONALES.

- Reimplementacidn de los controles de productos
quimicos y auxiliares.

- Evaluacién de lotes de colorantes.

- Matizados de reprocesos y su control.

- Matizado de nuevos colores.
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Tipo de Técnicas de Ingenieria:
Absorcidn.
Escalamiento.

Dilucién .

Costos.

Andilisis Estadistico.
Agitacién.
Oxidacién/Reduccién.
Hidrdlisis.

Valoracion.

Secado.

Ablandamiento.

Personal Administrado:

3 laboratoristas:
2 Bachilleres en Ingenieria Textil y

1 Ingeniera Quimica.
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CONTROL DE CALIDAD

Objetivo :
| control de los productos quimicos y auxiliares que se utilizan en
una planta de tintoreria para el tenido de algoddn asi como del
agua tiene por objeto evitar el ingreso de productos que no cumplan

con los estandares de calidad establecidos.

Alcances y caracteristicas

Los productos ingresan al almacén de productos gquimicos y
colorantes, de dalli el encargado del almacén envia Ilas guias de
ingreso de cada producto con su respectiva muestra al laboratorio
para su evaluacion. Si ésta es satisfactoria, se sellan las guias con el
visto bueno de la jefa de laboratorio y se devuelven al encargado del
almacén, el cual envia a la cocina de colorantes y productos
quimicos de tintoreria los tambores o sacos del producto segun sea el
Caso.

La evaluacidn de estos productos debe hacerse el mismo dia y en
forma rdpida y oportuna.

Otro de los controles que se redliza de manera obligatoria en el
laboratorio es el andlisis de la dureza del agua tratada con un sistema
de ablandamiento con resina catidnica.

La toma de muestras del agua se realiza en cada turno y se utiliza el

método de valoracidn por EDTA.
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En el Apéndice 3 se detalla el desarrollo de las pruebas para la

evaluaciéon de los productos quimicos y auxiliares.

A. Control de Productos Quimicos

En la industria textil se emplea diversos productos quimicos tales como
sales, cidos, bases, oxidantes y reductores, las cuales se utilizan en los
procesos previos, en tenidos & en acabados.

La siguiente tabla nos muestra los productos quimicos mds usados en

TSC.
PRODUCTOS : FORMULA | CONSUMO | uSO
: QUIMICA | (Ton/mes)

Sulfato de Sodio anh ;: Na,SO, | 24,0 | Tenido
Tripolifosfato sédico | Na,P,O,, 3.0 Tenido
Soda Cdustica NaOH 25,0 ' Previos y tenidos
Agua Oxigenada H,O, | 6.6 | Previos
Carbonatode sodio | Na,CO, 6.0 | Tenido
Acido Acético ! CH,COOH | 1.8 | Acabados
Sal comun . NaCl 78,0 : Tenidos
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Ademads se utilizan otros productos quimicos
- Bisulfito de sodio

- Hidrosulfito de sodio

- Acido férmico

- Acido Clorhidrico

- Acido Oxdlico

- Clorito de sodio

4 PRT ' .
Estos productos no entraran en el andlisis debido a su bagjo consumo.

A.1 Sulfato de sodio

El sulfato de sodio (sal de Glauber) es un electrdlito que se
emplea en el tenido de algoddn, tanto en colorantes directos
como reactivos que posean gran sensibilidad a la formacidon de
complejos por la presencia de los iones calcio y magnesio que
generalmente estan en la sal comun (NaCl) y que originan
precipitados cuando se anade el dlcali en la etapa de fijacion.
Usualmente el sulfato de sodio anhidro es empleado para todos
los colorantes turquesas y el azul 19.

Dado que este electrdlito no se produce en Perd, se le importa
de Alemania, Chile o USA.

La siguiente tabla muestra las diferencias entre la sal y el sulfato

de sodio.



|
Nombre ( Foérmula ‘ Consumo \ Precio Dureza
| . (Ton/mes) | US$./Kg (A%
| [ | |
Sal ' NaCl ' 78 1 0,09 1 30-50
| .
Sulfato Sod. | Na,SO, 24 10,38 1-20
Anhidro I

Pruebas

A continuacién se enumeran las pruebas que se realizan al
sulfato de sodio anhidro y los rangos de aceptacion para cada

una de ellas.

1. Dureza (Ver Apéndice 3, Prueba N°1)

(D A% Comentario
0-1 Excelente
1-20 Buena
20-30 Regular
> 30 Mala

2. Cloruros (Ver Apéndice 3,Prueba N°2)

Cl (ppm) | - % NaCl B ‘ Comentario
0.18 < 0,03 ; Excelente

0.18-2,16 0,03 - 0,06 | Bueno

2,16-3.6 0.36-0,6 | Regular -
> 3,6 > 0,6 Mal
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3. Medicion del pH

pH Comentario

4-6 | Excelente

6-7 Bueno N
>7 Malo

4. Prueba de Agotamiento (Ver Apéndice 3, Prueba N°3)
Esta prueba se realiza solo si el pH es mayor de 7
(alcalino) puesto que ello variara el grado de fijacién de

los colorantes reactivos.

Tripolifosfato sédico

En todo tehido de algoddn se utiliza un electrdlito que puede
ser la sal comun (NaCl) o el sulfato de sodio anhidro (Na,SO ).
Como hemos visto en el punto A.1, es la sal la que tiene un
grado de dureza mds elevado que el sulfato lo que puede
ocasionar tenidos de mala calidad. Para evitar esto se adiciona
agentes acondicionantes que poseen propiedades
dispersantes y acomplejantes de los iones Calcio y Magnesio
(causantes de la durezaq).

En Textil San Cristébal el agente secuestrante que se usa es el

tripolifosfato sédico (Na,P,O,).
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O O o
| |l
NaO-'P-O-r-O-P
|

Ona ONa ONa

Un polifosfato lineal que es un buen corrector de dureza de
aguas blandas y que es compatible con los colorantes directos
y reactivos.

La adicidn del tripolifosfato sddico en un tenido esta
directamente relacionado con la cantidad de Ia sal que se
empleaq.

Asi tenemos:

NaCl Na,P,O,,
(g/h (g/h
20 0.5

30 - 40 : 1.0
50 | 15
60 | 2,0

70 .: 2,5

80 - 90 i 3.0

Pruebas
Las pruebas a las que somete al tripolifosfato sddico y los rangos

de aceptacidon son de cada una de ellas son:
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Poder Secuestrante (Ver Apéndice 3, Prueba N°4)

% de Remocion de | Comentario
dureza ‘
> 40 ‘J Excelente
36 - 40 Bueno
<36 Malo

Alcalinidad (Ver Apéndice 3, Prueba N°5)

Alcalinidad . Comentario
(%Na,0)
<12 Excelente
12-13 Bueno
13-15 Regular
> 15 | Malo

Solubilidad (Ver Apéndice 3, Prueba N°6)

pH
pH Comentario
85-9.5 | Excelente
9.5-10.0 | Bueno
> 10 | Malo
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A.3 Soda Cdaustica

La soda cdustica se usa para los procesos previos tanto
de blanqueo y descrude, en proceso de tenido reactivos
y en banos de mercerizados.

TSC compra soda cdustica de 5§0°Baumé (50%).

Pruebas
1. Control de la concentracion de la soda caustica (Ver Apéndice

3, Prueba N°7)

Concentraciéon de Comentario
NaOH (°Bé)
48 - 50 Aceptado
< 48 Rechazado
2. Control de la concentracion de soda cdustica en los

banos de mercerizado

(Ver Apéndice 3, Prueba N°7)

Concentracién de { Comentario
| NoOHCBE)
> 31 ,| Rechazado
29 - 31 | Aceptado
< 29 ‘ Rechazado




A.4 Agua Oxigenada
El agua oxigenada o perdxido de hidrédgeno es usado en el
proceso previo de blanqueo de géneros de algodon.El
perdoxido de hidrogeno al 50% (200 volumenes) se importa de
Brasil.
Pruebas
1. Control de la concentraciéon de agua oxigenada.
(Ver Apéndice 3, Prueba N°8)
Concentracion de Comentario
H,O, (%)
48 - 50 Aceptado
< 48 Rechazado
A.5 Acido Acético

33

El acido acético se usa para neutralizar:

Los banos de blanqueos, la soda cdustica de las telas

mercerizadas,los banos alcalinos de tintura,

y también se usa para dar el pH (6-6) de los banos de

acabados (suavizados y foulardados).




A.6
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Prueba
1. Control de la concentracion del Acido acético (Ver

Apéndice 3, Prueba N°9)

Concentracion de Comentario

Ac. Acético (%)

Q4 - 96 | Aceptado

<94 | Rechazado

Sal

La sal aligual que el sulfato de sodio se emplea en el tenido de
colorantes directos y reactivos.

Debido a su elevada dureza se le agrega un agente
secuestrante (tripolifosfato sédico, ver A.2).

También se le usa para la regeneracidn de la resina en el

sistema de ablandamiento del agua.

Pruebas
1. Dureza (Ver Apéndice 3, Prueba N°1)
Dureza Comentario
(A%) | _
<28 | Excelente
28 - 35 i Buena
35 -40 i Regular
> 40 - Mala
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Carbonato de sodio

En todo tefiido reactivo se utiliza un dlcali para la etapa de
fijacion (pH =8 - 12).

El carbonato de sodio 98% conocido también como soda ash
es probablemente el dlcali que mayormente se utiliza en la
tintura de colorantes reactivos y su concentracion va desde 2

g/l hasta 20 g/l segun el tipo de grupo reactivo.

Pruebas

1. Control de la concentracion de carbonato de sodio (Ver

Apéndice 3, Prueba N°10)

Concentracion de Comentario

Na,CO, (%)

Q6 - 98 Aceptado

< Q6 Rechazado

2. Dureza (Ver Apéndice 3, Prueba N°11)

Dureza (A°) ~ Comentario
0 | Bueno
1 Regular
2 | Malo
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K pH
pH ‘ Comentario
12 ‘ Aceptado
<12 | Rechazado
B. Control de Productos auxiliares

Los productos auxiliares como su nombre lo indica son compuestos
quimicos con diversas propiedades usados como ‘ayuda’ en la
industria textil para conseguir un tenido homogéneo, especialmente
para suplir fallas o deficiencias de las mdaquinas y/o sustratos

(materiales cada vez mas densos) y otros deficiencias tipicas del

proceso.
PROD. AUXILIAR | CONSUMO i PRUEBAS
(Ton/mes)
Tensoactivos ‘ 7.0 - % de Humedad
| - Poder Humectante
| - Poder Detergente
i | - Formacién de espuma
‘ - Control de calidad de
) Descrudado
Antiespumante 0.3 - % Humedad
- Poder antiespumante
Igualantes 0.3 Poder Migratorio .
Antiquiebres 4,4 % de Humedad
Estabilizantes 0,8 Poder estabilizante sobre H,O,
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Tensoactivos

Los tensoactivos son productos que ayudan a reducir la tensidn
superficial de las soluciones acuosas en las que trabagjan y
hacen posible el transporte de colorantes o productos disueltos

en el agua hacia el substrato (fibra textil).

Propiedades

- Humectantes
- Detergentes
- Dispersantes

- Emulsionantes

Clases :

- Anidnicos (los mdas usados)
- Catiénicos

- Anfoteros

- No idnicos

Pruebas :

1. % Humedad (Ver Apéndice 3, Prueba N°12)

2 Poder Humectante (Ver Apéndice 3, Prueba N°13)

3 Poder detergente (Ver Apéndice 3, Prueba N°14)

4. Formacion de espuma (Ver Apéndice 3, Prueba N°15)
5

Control calidad de descrude (Ver Apéndice 3, Pruetba N°16)
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Antiespumantes

La formacidn de espuma es un problema que se origina debido

Q.
Las altas velocidades de Ilas maquinas durante el tenido.
Un mayor uso de productos auxiliares (que forman
espumas).

Una menor relacidn de bano.

Los problemas que ocasionan la espuma son:
Vacios en las bombas.
Humectacidn no uniforme.
Tenido con nubes.

Precipitacidén de colorante atrapado en la espuma.

Pruebas:
1. % de Humedad (Ver Apéndice 3, Prueba N°12)

2. Poder antiespumante (Ver Apéndice 3, Prueba N°17)

Igualantes

Para poder obtener un tenido uniforme es muy importante
controlar la velocidad de tenido y el poder de migracion de Ios

colorantes directos durante todo el proceso.
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Los igualantes son agentes que frenan la velocidad de subida
del colorante a la fibra y lo ayudan a situarse de manera

uniforme y asi evitar veteados.

Pruebas :
1. Poder Migratorio (Ver Apéndice 3, Prueba N°18)

2. % de humedad (Ver Apéndice 3, Prueba N°12)

Antiquiebres

Las quebraduras o marcas en una cuerda de tenido se
presentan generalmente en tejidos de alta densidad o en ios
cuales se usan hilos de alta torsion; por esta razén se emplean
agentes lubricantes que ayudan a disminuir la friccidn
superficial permitiendo que las marcas del material cambien de
posicion durante el tenido y el colorante ingrese al tejido de
manera uniforme. Asi mismo permitird disminuir el roce en las
aspaduras de la barca de tenido evitando el efecto disparejo

o moteado del tenido.

En TSC los problemas de quebraduras se presentan
generaimente en los cuellos de titulos menores de 30/1, en los

cuales se refuerza el antiquiebre.
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Pruebas
1. % de humedad (Ver Apéndice 3, Prueba N°12)

2. Prueba en una partida de cuellos en planta

B.5 Estabilizantes
Los estabilizantes orgdnicos como su nombre lo indica

estabilizan el agua oxigenada de los banos de blanqueo.

La siguiente tabla nos muestra la influencia de los estabilizantes

sobre el blangqueo por agotamiento con perdxido sobre

algoddon.
Con estabilizantes . Sin estabilizantes
> grado de blanqueo < grado de blanqueo

No degradacidén de fibras | Si degradacién de fibras

60 - 70% H,O, residual - 10 % H,O, residual

Las cantidades residuales de agua oxigenada en la tela se
deben remover completamente antes del tenido con reactivos,
porque Ila presencia del anidn perdxido, fuertemente
nucleofilico en el bano, genera una reaccidn que compite con
la formacidn del enlace entre la fibra y el colorante y tiene una

velocidad de reaccidn mucho mayor.
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Prueba
1. Poder estabilizante sobre H,O, (Ver Apéndice 3. Prueba

N°19)

C. Control de la dureza del agua

El control de Ia dureza del agua es de suma importancia en una
tintoreria debido a que muchos de los colorantes directos y reactivos
usados para tenir celulosa son sensibles a los agentes de dureza del
agua.

La siguiente tabla nos muestra las especificaciones del agua

suministrada a una planta de tenido de algoddon.

Dureza total ppm CaCo, <30 ppm
pH 7 +0,5

Cobre 0,05 mg/I
Hierro 0,05 mg/I
Cloruros 300 mg/I

El agua usada en Textil San Cristobal para tenir aproximadamente 5

ton/dia es tratada mediante un sistema de intercambio catidnico

(ablandamiento).
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Métodos

Existen varios métodos para determinar la dureza del agua,
entre ellos tfenemos:

- Valoraciéon por EDTA

- Solucidén jabonosa

- Pastillas Durognost

- Aquanal Plus (Titulacidon complexiométrica)

El método empleado en el laboratorio de TSC es el de
valoracién por EDTA, el cual se readliza en cada turno (Ver
Apéndice 3, Prueba N°20-A).

Otro método empleado es el de la solucidn jabonosa y es
usado por los calderistas de planta debido a su sencillez para
realizarlo, pero es un método hasta cierto punto subjetivo (Ver

Apéndice 3, Prueba N°20-B).

Usos

- Tintura de hilo.
- Tinfura de tela.
- Blanqueos.

- Lavados.

- Jabonados.

- Acabados.

- Mercerizado.

- Vapor.
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C.3 Consumos
Consumo de agua ~ 900 m’/dia
(38 m’/hr)
Consumo de agua x Kg de tela ferida = 180 lt/Kg
C.4 Abastecimiento de Agua
PozoN° 1 3l/seg= 10,8 m>/hr
PozoN° 2 121/seg= 43,2
Red Sedapal 4l/seg=_14.,4
68,4 m®/hr
C.5 Reservas
C.5.1 Agua Dura
fq Cap. tedrica | Conftenido efecftivo
(m’”) | (m’)
1 | 109 Q7
|
2 115 102
3 ; 173 153
396 352

Por lo tanto 352 m® para su consumo de 38 m’/hr representa 9,2

horas de reserva si estos tres tanques estan llenos.




hh

C.5.2 Agua tratada

1q ‘ Vol. tedrico Contenido efectivo
1 | 165 144
2 165 144
3 192 168
522 456

C.6

Por lo tanto 456 m® para una producciéon de § ton/dia (actual)

Yy un consumo de 38 ms/hr representa 12 horas de reserva si

estos tanques estan llenos.

Sistema de Ablandamiento

La instalaciédn del sistema de ablandamiento de agua esta

compuesta por 4 tanques reactores con la siguientes

caracteristicas:
- Didmetro 42"'= 1,07 m
-Alftura 72"= 1,83 m

- Valvula solomatic = 3"

~ Contenido de resinas catidnicas :

Normal = 1200 000 granos americanos = 2 088 000 ppm.

Minima = 800 000 granos americanos = 1 392 000 ppm.
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Caida de presion :

P= 49PS|

Regeneracion :

R = 2500 Ib. de sal (1136 kg)
Flujo Normal :

150 gal/min = 34 m’/hr
Flujo méaximo :

250 gal/min = 56 m’/hr

Dureza del agua a fratar :
230 ppm
Ciclo de ablandamiento :
12 horas
Caudal de agua blanda/ciclo :
400 m’

Pero realmente tenemos :

Ciclo de ablandamiento = 8 horas
Caudal = 340 m®

Flujo = 43 m’/hr

t regeneracién y lavado = 1,5 hora

entre ciclos
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Con los 4 tanques tenemos ;

4x43 M /hr = 172 m¥/hr

Durante 19,5 hr/dia de agua blanda
172 m*/hr x 19,5 hr/dia = 3393 m®/dia

Si trabajamos en 2 tanques a la vez :

3400/2 = 1700 ms/dic (Cubrimos nuestras necesidades).

Establecimiento de la Carta de Control

Debido a que se aconsejd la semiautomatizacién del ciclo de
ablandamiento con un medidor continuo de la dureza del
agua blanda y alarma para evitar danos a la produccion, se
hizo un estudio de la capacidad y perfomance del proceso, en
el cual los resultados fueron: Proceso capaz pero ligeramente
inestable.

Asi mismo se generd una carta de control de la dureza del

agua (Ver apéndice 4).

Seguridad Industrial

Si bien ningun producto quimico estd totalmente excento de
peligro, estos productos pueden presentar muy poco peligro
para la salud siempre y cuando se fomen las normas de

seguridad industrial durante su almacenamiento y empleo.
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Todas las personas que manejan los productos (pesadores de |la
cocina de colorantes y productos auxiliares, barqueros, etc.) deben
tomar las precauciones oportunas para evitar su ingestion

accidental,inhalacién y contacto con la piel y los ojos.

.Los Acidos:
La mayoria de los acidos inorgdanicos y algunos orgdnicos son
corrosivos. El adcido acético concentrado, que es mucho mds

débil que los dacidos inorgdnicos, puede causar graves

quemaduras a la piel.

.Las Bases:
Los hidréxidos metdlicos alcalinos, como por ejemplo la soda

cdustica, son las bases mads fuertes y resultan nocivas para la

piel

.Los oxidantes:

Los agentes oxidantes fuertes tales como el perdxido de

hidrédgeno,son también riesgosos para la piel y los 0jos.

.Los polvos:

Cantidades excesivas de cualquier polvo es nocivo para la
respiracion. En el caso de los colorantes se ve la preocupacion

de las empresas fabricantes al sacar nuevas formas de
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presentacidén tipo granular y no en polvo, las cuales causan

alergias respiratorias.

Materiales de seguridad:
Guantes
Gafas

mascarillas

ANALISIS ECONOMICO
El no realizar a tiempo el control de los productos quimicos y
auxiliares tiene como consecuencia defectos en la tinfura.

Los costos de los reprocesos que se originan se discutiradn en el

Cap V1.

FORMATO DE REGISTRO DE ACTIVIDADES

Los siguientes son los formatos que se utilizan
.Formato N°1 Control de sulfato de sodio
.Formato N°2 Control de tripolifosfato de sodio
.Formato N°3 Control de tensoactivos
.Formato N°4 Control de la dureza del agua

Los cuales se muestran a continuacion



FORMATO N21

FECHA

PROVEEDOR

DUREZA

(A%

CLORUROS

(% NaCl)

pH

COMENTARIOS




CONTROL DE TRIPDOLIFOSFATO DE SODIO

(SECUESTRANTE)
FORMATO N22
FECHA PROVEEDOR | SOLUBILIDAD PODER ALCALINIDAD | COMENTARIOS
SECUESTRANTE (% Na,0)

(% REMOCION
DE DUREZA)




CONTLROL DE TENSOACTIVOS

FORMATO N23

FECHA NOMBRE PROVEEDOR % HUMEDAD PODER PODER FORMACION

DETERGENTE HUMECTANTE DE ESPUMA




CONTLROL DIARIO DE DUREZA DEL. AGUA
TRATADA

FORMATO N24

RANGO: De 0 - 1.8 A°

FECHA | HORA

Vg (mb)

ppm CaCoO,

DA%

COMENTARIO

J




IV EVALUACION DE COLORANTES
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Objetivo :
Evaluar los colorantes tanto directos como reactivos para su posterior
uso como contratipo o reemplazo en el tenido de algoddn por

agotamiento.

Alcances y Caracteristicas :

Las muestras de los colorantes llegan al laboratorio a través de |os
representantes de las casas comerciales: Ciba, Hoechst, Basf, Zeneca,
Sandoz, Franquimica, Montenegro, y otros. Acompanadas de la

siguiente informacidn técnica:

Colorantes Reactivos :

- Grupo Reactivo.

- Temperatura de tenido.

- Reactividad.

- Solideces.

- Solubilidad.

- Curvas de tenido.

- Estabilidad de almacenagje.
- Requisitos de sal y alcali.

- Jabonados.



Colorantes Directos :

“ Clasificacion : ABC.

- Curvas de tenido.

- Grado de agotamiento.

- Estabilidad.

- Sistemas de fijacidén, tratamientos.
- Solideces.

- Solubilidad.

- Adicidn de sal.

Se procede entonces a realizar las siguientes pruebas :
- Rendimiento de colorantes (Ver parte A).

- Solideces (Ver parte B).

Concluidas estas pruebas y con el precio del colorante se evaluan si
estd en condiciones de ser contratipo o reemplazo econdmico de
alguno de los que tenemos en uso, previa coordinacion vy

presentacidn de los resultados a la Gerencia General.

Con el visto bueno de ésta, se codifican y clasifica (Ver parte D). Se
redliza el pedido de "X" kg de colorante para su tehido en planta.

Cuando éste llega, ingresa al almacén de colorantes, el encargado
envia una muestra con guia de ingreso al laboratorio para su
evaluacidén (Parte E) al cabo de la cual se sella la guia y se da curso

para su uso en la cocina de colorantes de la tintoreria.
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En caso de ser malos los resultados de Ias pruebas de rendimiento y
solideces se procede a archivar las muestras en el file

correspondiente.

En el apéndice § se enumeran los colorantes prohibidos.

A. Rendimiento de Colorantes

Esta prueba se realiza en interlock 40/1pp blanqueado, sustrato
elegido como ‘patrdn’ para todas las pruebas de rendimiento de
colorantes y evaluaciones de lotes de productos quimicos y auxiliares.

Se tinen 6 muestras segun el tipo de colorante (Reactivo o directo).

A.1 Colorantes Reactivos

El tenido del algoddn por colorantes reactivos tiene lugar
cuando el colorante ha sido absorbido en |la celulosa desde el
bano de tintura. La capacidad de subida o de reaccidon de un
colorante reactivo con la fibra esta fuertemente influenciado
por: La relacidn de bano, el electrdlito, la concentracidon del
colorante del alcali (pH), la temperatura, el tiempo de tenido,
el sustrato y por el grupo reactivo (ancla).

La Tabla N° 1 muestra los diferentes colorantes reactivos para

la tintura textil.

Las etapas del tenido de colorantes reactivos (subida, fijacidon)

para los diferentes grupos reactivos se muestran en la Fig N° 1.
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La tercera etapa (jabonado) consiste en eliminar el colorante
no fijado o hidrolizado.

FIG NO1

70 ~— s

60

50 T E—

40 — —_———

% reflerencial de subida

30 — ——t —

20

10

0

i | i |
T SUBIDA v FIJACION )
sal. awaliares Alcah tiempo

colorantes

donde:

VS = Vinilsulfonas.

DCT = Diclorotriazina.

MFT = Monofluorotriazina.
MCT = Monoclorotriazina.
DFCP= Difluorocloropirimidina.
TCP = Tricloropirimidina.

Bifuncional = MCT-VS.
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Al.1 Pruebas
Las siguientes son las pruebas (recetas) para la evaluacién del

rendimiento de colorantes reactivos.

1. Colorantes Reactivos frios de alta sustantividad.
G. Reactivo (ancla) { Nombre Comercial
Monofluorotriazina | Cibacrén F
Difluorocloropirimidina ‘ - Drimaren K

- Levafix EA

Usar la siguiente Receta de Tenido

Productos Muestras
| |
1 2 3 | 4 5 6
Colorantes (%) . | 005,025[075| 175 | 30 | 40

Tripolifosfato Sédico (g/l) 05|05 10| 15 | 25 | 30

Carbonato Sédico ¢g/h 20 ' 20| 20| 20 | 20 i 2.0

* Sal (g/h) : 30 |30 | 4 | 50 | 70 | 80
] | i

# de jabonados posterior | 1 | ] 2 | 2 2 2

Usar sulfato de sodio en lugar de sal sélo en el caso de

turquezas (ftalocianinas).
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Condiciones :
- Relacidn de Bano = 1:15
- Curva de Tenido = R17
Jabonados posterior con Kieraldn jet 0,5 g/!

15 minutos a 92°

CURVA R17

30.C

tripolif.

sal 60.C 30'

colorante carbonato
Sacar
20| Grad- l muestra
| L
s 20' s 20" 10

2. Colorantes Reactivos frios de alta Reactividad
Grupo reactivo (ancla) | Nombre Comercial
Vinisulfénico y | Remazol (HOECHST)
Bifuncionales (MCT - VS) | Basilen (BASF)
F-SO,C,H,0SO,Na Vinazol (MONTENEGRO)
Novactive (FRANQUIMICA)
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Usar la siguiente receta

0.5 = . 25

Carbonato Sédico (gfl) | 5.0 5,0 50 | 50
3 = =i e
% 30 40 70 §
i |
05 1.0 |
L2 2 |2

*Usar sulfato de sodio solo en el caso de turquezas y el azul Brillante

(Antraquinona).

Condiciones :
- Relacion de Bano = 1:15

- Jabonado posterior con Kieraldn jet 0.5 g/I. 15" a 92°C.
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CURVA R18 cavsTICA
.

tripolif.

sal . 15' /! | | 20'

colorante 60,C
carbonato ’ 30' Sacar
20' Grad. 1 muestra
‘ 5' 20 ' 20’ 10’

3. Para Colorantes Reactivos Calientes de Baja Reactividad

(alta sustantividad) tales como:

Grupo Reactivo (ancla) ' Nombre Comercial

MONOCLOROTRIAZINA | Procion H (ICl - Zenecaq)
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Usar la siguiente receta

# de jabonados posterior 1

Condiciones :
- Relacion de Barno = 1:15
Jabonado posterior con Kieraldn 0.5 g/I.

- Curva de Tenido = R16

CURVA R16 e SULFATO |

95.C 10’ 10'
~——— _CARBONATO

40 20'

colorante 80.C \
sacar
muestra
s m 20' 3

50.C —

TRIPOLIFOSFATO
ANTIQIJIEBRE
ANTIESPUMANTE

A.2 Colorantes Directos

Los colorantes directos conocidos como “sustantivos"' debido a

su gran dafinidad por las fibras celuldsicas o las que tinen
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‘directamente’, son en su mayoria sales de sodio de un acido
sulfénico aromdtico de molécula larga y plana que tienen
grupos funcionales, capaces de formar puentes de hidrbgeno
con los grupos oxidrilicos de |la celulosa.

Las fibras celulbsicas poseen un potencial negativo en su
superficie debido a la oxidacidn de una pequena fraccidn de
sus grupos alcohdlicos a carboxilicos y los crombdgenos del
colorante directo tienen una carga eléctrica negativa.

Esto crea una repulsidon eléctrica enfre ambos que se tiene que
romper para que el colorante se pueda adherir a la fibra. Esto
se logra con las adiciones de sal o Sulfato de sodio donde el idn
Na” neutraliza la carga negativa de Ia fibra.

Clasificacion

Los colorantes directos han sido integrados a tres grupos :

Grupo A: Colorantes insensibles a la sal, como un elevado
poder de igualacion. Para la finfura no es
necesario tomar ninguna medida especial, ya que
las desigualaciones iniciales se igualan en el curso

de la misma.

Grupo B: Colorantes con poca sensibilidad a la sal y con un
mediano poder de igualacidn. Para conseguir
tinturas igualadas, con estos colorantes se debe

adicionar la sal cuidadosamente.
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Colorantes sensibles a la sal con poco poder de
igualacidén. La tintura con estos colorantes ha de
hacerse con mucha precaucién y controlando
cuidadosamente |la subida de temperatura y la

adicidon de la sal.

A2.1 Prueba

Para los colorantes directos tenir la siguiente receta :

Productos

Muestras

1 | 2 | 3 | 4 5 6

Colorantes (%)

0,002 | 0,01 | 0,03 | 0,07 | 0,12 | 0,16

Lidgeno WD 100% (g/D) 0,75 |075 | 0,75 | 0,75 | 0,76 | 0,75

Tripolifosfato Sédico (g/l) | 0.5 0,5 0.5 0,5 0.5 0.5

* Sal (g/h

20 20 | 40 | 4.0 6.0 6.0

# Fijado Posterior

o - o o 1% | 1%

* Usar Sulfato de Sodio para las turquezas

Condiciones :

- Relacidn de Bano = 1:15

- Fijado Posterior = 1% Berfix

% Curva de Tenido D02
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CURVA D02

sal

20' 30 10'

colorante

S 25' 10

frio
Productos
Lidgeno wd
Tripolifosfato sddico

B. Solideces

A las 6 muestras tenidas en la parte A se les somete a la pruebbas de
solidez a Ila luz, lavado vy frote, para poder seleccionar
adecuadamente a los colorantes mds sdlidos en su gama y asi resistir
mejor las condiciones de uso cuando este tejido tenido se convierta

en prenda confeccionada y asi evitar reclamos posteriores.

B.1 Escala de Azules
Son patrones concebidos y desarrollados en Europq,
aceptados internacionalmente en 1,955. Se les identifica por

una numeracion del 1 al 8 y se les usa para definir la solidez a

la luz de una muestra tenida.



ESCALA DE AZULES

Sin exposicidn

Expuesta 60 horas
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Asi tenemos que la escala de azules se compone de:

Patron Colorante Color Color Solidez
1 C.l. Acido Azul 104 Mala
2 C.l. Acido Azul 109
3 C.I. Acido Azul 103
4 C.l. Acido Azul 121
) C.l. Acido Azul 47
6 C.I. Acido Azul 23
7 C.I. Tina Solubilizada Azul )
8 C.l. Tina Solubilizada Azul 5 Buena
B.2 Escala de Grises

B.2.1 Escala de Grises *Cambio o degradacion’

se compone de S5 pares de retazos de tejido gris que sirven
para evaluar las diferencias de color percibidas,
correspondientes a solideces clasificadas, bagjo el cdalificativo :

5.4,3,2y 1.

Aungue también se puede percibir diferencias de color que
correspondan a puntos intermedios por ejemplo: 4-5, 3-4, 2-3 6
1-2.

El primer par de esta escala son idénticos para expresar Ia
maxima solidez *5°. En los siguientes pares uno es el de maxima
solidez y en el otro el color gris disminuye su intensidad,

acentudndose el cambio o contraste en el Uitimo par de solidez "1°.



ESCLLA DE GRISES

Cambio o degradacidn Manchado o daescarga

(]

(9]

(RN)

Td
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Se le usa en la prueba solidez a la luz para definir los limites de

decoloracién (Ver norma ISO, parte B3).

B.2.2 Escala de grises "Manchado o descarga’

Consta de § pares de retazos de tejidos grises y blancos que
reproducen las diferencias de color  perceptibles
correspondientes a §, 4, 3,2y 1 y a como en el caso de la
escala de grises "cambio’ también hay puntos intermedios.

El primer par son dos muestras blancas para expresar la maxima
solidez "5°. Los siguientes pares se componen de una muestra
blanca y otra gris, pero este ird incrementando su intensidad a
fin de indicar la gravedad del manchado hasta solidez "1°.

Se le usa para solidez al lavado y solidez al frote.

Solidez a la Luz

Esta prueba tiene por objetivo medir el grado de decoloracion
de una ftintura expuesta a la accidn de la luz solar,
conjuntamente con una serie de patrones de solideces
comprobada (escala de azules).

Debido a que los resultados de las pruebas de solidez a la luz se
necesitan lo mdas pronto posible, se usan Idmparas artificiales de
distribucidn de energia espectral proxima a la de la luz solar. En
TSC contamos con el arco de XENON actual patrdn artificial y

nuestro rango de aceptacion es el siguiente:
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Tipo de teRido _ Escala de azules
Reactivo >4
Directo . > 3

B.3.1 Norma ISO Para Solidez a la luz

Norma ISO 105/B02

Luz de XENON
Aparato

Descripcion:

Evaluacion:

Comentario:

XENOTEST 150 S

Exponer a la luz la muestra a examinar junto
con la escala de azules (1-8) hasta que se
pueda aqpreciar un contraste o cambio
correspondiente al grado 3 de la escala de
grises "Cambio" en la muestra. No obstante
la exposicidn a la luz durard como mdaximo
hasta que el tipo azul 7 indique un contraste
correspondiente al grado 4 de la escala de
grises "Cambio”.

El grado o nota de solidez a la luz
corresponde al indice del tipo azul de la
escala de azules que presenta un contraste
similar a la muestra.

En TSC la prueba duraba 96 horas pero
luego de readlizar un estudio de la misma, se
llego a la conclusidn de que después de 60

horas de exposicidon los cambios de
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decolaracidn no son aqpreciables o no

existen.

Solidez al Lavado

Esta prueba tiene por finalidad imitar las condiciones de lavado
a la cual el material tenido ya confeccionado se va a
encontrar durante su vida como prenda.

En TSC los colorantes directos son evaluados a 40° y 60°C,
mientras que los reactivos son evaluados a 60° y 90°C.,

Los rangos de aceptacidn son los siguientes:

Tipo de tenido Escala de grises
Reactivo aé0°C 5
a90°C 4-5
Directo a40°C  4-5
a 60°C  3-4

B.41 Norma ISO 105-COé6

Solidez al lavado doméstico e industrial

Lavado domeéstico : A15 - 40°C
C15-60°C
E15-95°C
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Colocar la muestra junto con una muestra
testigo en un recipiente de aqcero
(capacidad de 500 ml) y con una solucidn
de detergente (4 g/I) durante 20 minutos a
la temperatura especificada (40°C, 60°C,
95°C).

Esta prueba se hace en una maquina en Ia
cual el recipiente gira a una velocidad de
40 RPM. Luego enjuagar y secar Ias

muestras.

Evaluacioén: El cambio de color en la muestra se evallda con la

Solidez al Frote

escala de grises “"cambio” 'y el grado de
manchado de la muestra testigo con relacidn a su
color blanco original se evalua con la escala de

grises "Manchado o descarga” .

Esta prueba tiene por objeto evaluar la resistencia de las

tinturas y manchado abrasivo de otros materiales.

Los tenidos con colorantes de pobre solidez al frote pueden

ocasionar manchas de materiales sin tenir o de tonos palidos,

cuando se tienen roces durante su uso o lavado.
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En TSC los rangos de aceptacidn son los siguientes:

Tipo de tenido

Escala de grises

Reactivo enseco 4-5

|

| humedo 4-3
Directo en seco 4-5

hiumedo 4-3

B.5.1 Norma ISO 105/x12

Aparato

Descripcion:

Crockmetro

Se necesitan dos muestras de 15cm x § cm.,
una para la prueba en seco y la otra para la
prueba en hiumedo.

En seco: Con el tejido de frote efectuar con
el Crokmetro y bajo una carga de 9 newton
en 10 segundos 10 movimientos de vaiven
sobre la muestra.

En himedo: Con una cantidad de agua
equivalente a su peso humectar el tejido de
frote y con el crockmetro bajo una carga de
Q@ newtons efectuar en 10 seg. 10
movimientos de vaiven sobre la muestra.
Después del frote, secar el tejido de frote a

temperatura ambiente.
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Evaluacion: El grado de manchado del tejido de frote se
evalua con la escala de grises "Manchado o
descarga’.

Nota.- El tejido de frote es tela blanqueada.

C. Codificacion y Clasificacion
Luego que el colorante es evaluado en rendimiento y solideces se
discute la parte econdmica con los proveedores; de llegar a un buen
acuerdo con ellos se acepta el colorante, se codifica y se realiza el
pedido.
La codificacidon del colorante aceptado tiene por norma impedir el
robo de informacion técnica y/o formulas. Asi como facilitar el
manejo de los mismos por parte de la gente de planta (pesadores de
la cocina de colores) debido a los nombres tan largos y complicados
que casi siempre tienen, asi tenemos:

Directos:  Amairillo DTO 2

Reactivo:  Amairillo RE 12
La clasificacion del colorante segun su curva de tenido tiene por
finalidad evitar que este sea usado en otras temperaturas y con otfras
cantidades de alcali.

Curva R17 — MFT, DFCP

Curva R18 — VS y Bifuncionales

Curva R16 — MCT, TCP

Curva D02 — Directos
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D. Evaluacion de Lotes

Cada vez que ingresa un nuevo lote (& ler lote) de colorante a

planta, el laboratorio debe evaluar su rendimiento para saber si viene

en las mismas condiciones que el lote anterior © muestra.

D.1 Prueba

- Tela standard : Interlock 40/IPP Blanqueada

- Relacidn de Bano = 1:15

1. Tipo de tenido : Reactivo

La receta es la siguiente:

Sal o Sulfato de Sodio (g/D

Productos | Muestras
| N°1 N°2

Colorante (muestra o lote anterior) % _! 2.0 -
Colorante (lote nuevo) % | - 2.0
Tripolifosfato Sédico (g/l) 2.0 2.0
* Carbonato Sédico (g/l) 20 20
| 60.0  60.0

Jabonados : 02 jabonados con 0.5 g/l de kieraldn jet.

*  Para los Vinilsulfonas y bifuncionales:

Carbonato de sodio serad 5 g/l y

0.5 g/l de soda cadstica.




78

* Para los MCT :
Carbonato de sodio sera 10 g/I.

* Las curvas de tenido seran de acuerdo a la clasificacién

hecha en la parte C.

2. Tipo de tenido : Directos

La receta es la siguiente:

Productos | Muestras
| N°1 N°2
Colorante (muestra o lote anterior) % 1.0 -
Colorante (lote nuevo) % - 1.0
Lidgeno WD (g/h) 05 0.5
Tripolifosfato sédico (g/l) 1.0 1,0
Sal o Sulfato de sodio (g/l) 20,0 20,0
Fijado posterior : 3% de Berfix.
Evaluacion :
Si la muestra # 2 es de iguadl intensidad que la muestra # 1, el

colorante esta en condiciones de ser usado en planta. En caso

contrario se corrigen las recetas de tenido en la cuadles infervenga

este colorante evaluado.
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Andlisis técnico econémico

Como vimos en el Cap.ll-Fig.5, la produccidn promedio
mensual de Textil San Cristobal es aproximadamente de 1580
Ton, de las cuales el 25% (22,5 Ton) es tenido con colorantes

reactivos y el 10% (156 ton) es tenido con colorantes directos.

La Tabla N°2 y N°3 nos muestran los consumos promedios de los

colorantes reactivos y directos y el costo que estos representan.



TABLA N°2 COLORANTES REACTIVOS
Cdodigo Precio Consumo Costo
Colorante US$/Kg Kg/mes US$.
AMAR RE 12 40,6 323,0 13113.8
AZUL RE 27 61,5 180.0 11070.0
ROJO RE 09 55,0 200,0 11000.0
ROJO RE 08 59,9 150.0 8985.,0
NEGRO RE 10 8.0 634,0 50720
AMAR RE 11 30,7 11,0 337.7
AMAR RE 13 33.8 4,0 135.2
AZUL RE 28 36.0 35.0 1260.0
AZUL RE 26 57.3 20,0 1146,0
AZUL RE 36 29.7 24,0 712.8
AMAR RE 09 88.8 3.0 266.,4
AZUL RE 25 38,5 1100 4235,0
TOTAL 57333.9
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TABLA N°3 COLORANTES DIRECTOS

Codigo | Precio | Consumo { Costo
Colorante .I US$/Kg ‘ Kg/mes ~ USs$
AMA DTO 02 | 19.5 | 0.82 15.99
AZUL DTO 17 { 29,5 | 6.8 200,60
AZUL DTO 08 | 23,3 21,6 503,28
AZULDTO 09 | 29,9 2,6 77.74
NAR DTO 06 19.1 | 10.9 | 208,19
NEGRO DTO 7 18.9 13.4 253,26
ROJODTO 10 | 38.4 4,6 | 176,64
VIO DTO 01 | 54,5 | 0.91 49,60

|
| TOTAL 1485,30

Es de comprender dado el alto consumo y precio de algunos
colorantes, por ejemplo el Amairillo Re 12 y el Azul Re 27, el hecho de
que siempre se esté a la busqueda de posibles reemplazos o
contratipos de menor precio pero a su vez de una calidad tal que

esté dentro de los rangos de aceptacidn de TSC.

A continuacidn presntamos dos casos en los cuales se encontrd

contratipo para los colorantes mencionados en el parrafo anterior.



Caso N°1

Se evalud un colorante Azul, el cuadl pertenece al grupo reactivo

bifuncional (MCT-VS), versus el colorante Azul Re 27 perteneciente al

grupo MFT.

Al primero de ellos dada su alta reactividad necesitd soda cdustica

y se le tind con la curva R18, mientras que para el Azul Re 27 se usd la

curva de tenido R17.

Los resultados de las pruebas que siguieron al

tenido.
fueron :
Pruebas i Azul Bifuncional Azul Re 27
Rendimiento | 110% 100%
Solidez a la luz 5 5
(escala de azules)
Solidez al lavado a 60°C 5 5
(escala de grises) a90°C 5 5
Solidez al frote enseco 5 5
(escala de grises) ; hamedo 5 5
Precio (US$) lj 45.8 61,5

De estos resultado podemos concluir que el colorante evaluado es

mejor en

rendimiento, estd dentro de

los

rangos de solidez

establecidos en TSC y al ser su precio menor, se le acepta como

contratipo del Azul Re 27. Se procede a codificarlo como : AZUL RE 39.
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Este nuevo colorante por el hecho de ser bifuncional y tener un ancla
vinilsulfona, inestable en medio alcalino, no podrd ser usado para

tenir hilos que posteriormente se van a mercerizar (concentracion de

soda cdaustica elevada).

Resultados:

Actualmente los consumos son:

Codigo-colorante . Consumo | Precio | Costo
. kg/mes | US$/kg | US$.

Azul Re 27 Il 27,0 | 61,5 ' 1660.,5

AzulRe 39 138,0 .! 45,8 | 70074

Total 165.0 Total 8667.9

En la siguiente tabla veremos el ahorro mensual que ha representado

usar este nuevo colorante:

Estado Costo (US$)
Antes 11070.,0
Ahora 8667.9
Ahorro 2402,1

Esto representa aproximadamente US$./29000 anuales



Caso N°2
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Se evalud un colorante Amarillo, también bifuncional, versus el

Amarillo Re 12 perteneciente al grupo reactivo de los MFT,

En este caso también se usd la curva de tenido R18 para el colorante

bifuncional y la curva R17 para el colorante MFT.

Los resultados de Ias pruebas que siguieron al tenido fueron:

Pruebas Amarillo Bifunc. ) Ama Re 12

Rendimiento 50% | 100%
Solidez a la luz I 5 5
(escala de azules) |
Solidez al lavado . a6é0°C 5 5
(escala de grises) J a90°C 5§ 5
Solidez al frote | enseco 5 5
(escala de grises) ‘ humedo 5 5

Precio (US$) 18.0 40,6

Se observa que el colorante amarillo bifuncional cumple con los

rangos de aceptacidn de TSC y su precio estd de acuerdo a su bagja

intensidad. Por lo tanto se acepta el colorante como contratipo del

Amarillo Re 12 y se procede a codificarlo como AMARILLO RE 16.

Este colorante también tendrd la misma restriccidn para su uso como

en el caso anterior por ser bifuncional.



Cabe senalar que en ambos casos la prueba final que deben pasar
ambos colorantes es el teAido en planta en un lote de produccidn.

Los resultados de |la calidad del teAido de la tela serdn los que

decidirdan su uso en las siguientes partidas.

Resultados:

Actualmente los consumos mensuales son :

Codigo-Colorante | Consumo | Precio | Costo
_ kg/mes | Us$/kg. | USss.

Amarillo Re 12 55.0 40,6 | 2233.0

Amairillo Re 16 402.0 18.0 | 7236.0

Total 4570 Total ‘ 9469.0

En la siguiente tabla veremos el ahorro mensual que ha representado

el usar este nuevo colorante:

Estado Costo (US$)

Antes 13113.8

Ahora Q469.0

Ahorro 3644.8 |

Esto representa aproximadamente US$/ 44000 anuales.



Azul Bifuncional

Amarillo Bifuncional

Azul Re 27

4.0%

3,0%

1,75%
0.75%
0, 25%
0.05%

Amarillo Re

3,0%

1.75%
0,75%
0,25%

<
O
&y
N

1

\



-
N

(Miles)

Costo mensual (U$)

(Miles)
-— - -—
0o O N H

Costo Mensual (U$)

O N » O

-
o

o N A~ O

CASO No 1

ANTES

™ AZUL RE 27 BB

AZUL RE 39

CASO No 2

ANTES

AHORA

AMARILLO R 12




FORMATO DE REGISTRO DE ACTIVIDADES
Los siguientes son los formatos usados en esta actividad:
Formato N°1 Rendimiento de colorantes

Formato N°2 Evaluacion de lotes de colorantes
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CODIGO

PROVEEDOR

CURVA NOMBRE DEL COLORANTE
% % % % | %
CcoDIGO PROVEEDOR CURVA NOMBRE DEL COLORANTE

%

%

%

% %



3 CODIGO PROVEEDOR NOMBRE DEL COLORANTE
:
3
KG KG KG KG KG
FECHA 1 FECHA B _FECIjI/i_ L ECH_A | FECHA
2% 2% 2% 2% 2%
j
!
KG KG KG | KG KG
FECHA FECHA FECHA i FECHA FECHA
I 2% 2% 2% 2% 2% I
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V MATIZADO
OBJETIVO:

Reproducir una coloracidn o matiz similar o igual a una muestra

proporcionada por nuestros clientes.

ALCANCES Y CARACTERISTICAS:

Debido a que Textil San Cristbbal no cuenta con un equipo de
matizado por computadoraq, la facilidad de obtener el color deseado
(tfanto en intensidad como en tono) dependen de las cualidades
coloristicas innatas y de la experiencia profesional de las coloristas.
El matizado o desarrollo de un color es en el laboratorio de TSC una
de las funciones mas importantes y que va en incremento ano a ano,
tal como se puede apreciar en la FIG N2 1 donde presentamos Ia
evolucidn de esta actividad durante los anos 1993 y 1994,

Las caracteristicas que presenta esta actividad es como sigue:

1°°  Exportaciones coordina con los clientes el posible desarrollo de
un programa de tenido de telas y confecciones de prendas de
vestir. El cliente envia su carta de colores con sus especifica-
ciones o estGndares de calidad en:
Solidez a la luz.
Solidez al lavado.
Solidez al frote.
Desviacion o diferencia de color,
2% Se solicita al laboratorio el desarrollo de la carta de colores
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mediante un memorandum en el cual se debe especificar lo
siguiente:

= ARTICULO (Por Ej.: Jersey 20/1 Tanguis cardado)

- TENIDO (Por Ej.: Reactivo)

= LUZ (Por Ej.: TL84 & D65)

= Numero de muestras por color (2 6 3)

- EstGndares de calidad (solideces)

En el laboratorio la carta es ingresada al cuaderno de trabgjo,
en el cual se anota el dia de ingreso y se da un posible dia de
enfrega de la carta desarrollada. Luego se procede a matizar
la carta. Para esto se debe tener en cuenta todo lo exigido por
el cliente en lo referente a sus especificaciones, por ejemplo el
hecho de matizar los colores bajo el iluminante (luz) solicitado,
el usar colorantes reactivos para lo que es hilo-color, etc.

La entrega de la carta de colores se realiza al cabo de 5 dias
promedio dependiendo ésto del nUmero total de colores, de la
dificultad del mattiz, y de la experiencia de la colorista.
Generalmente se entregan 3 muestras (Lab dips) por color (ver
formato 1) y exportaciones envia por courier la carta al cliente.
La respuesta del cliente llega aproximadamente a la semana
O quince dias, a través del Fax, en el cual el aprueba o
desaprueba los colores. Se tiene un promedio de 85% de
aprobacién del ler envio.

En el caso de desaprobar los lab dips se procede a reentonar

segun indicaciones dadas por el cliente. Por ejemplo “a la
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muestra #2 agregar 10% de rojo” o “bagjar intensidad a la
muestra #3".

Cuando el color es aprobado se procede a costear la féormula
de la muestra aprobada de la cual dependerd su codificacion
(ver parte B).

Se procede a cargar los cddigos de los colores al sistema para
que Planeamiento pueda generar los pedidos y su posterior
tenido en planta.

Asi mismo se hace las fichas de color, una para planta y otra
para el laboratorio (ver formato N22) y se realizan las pruebas
de solideces.

Luego que planeamiento colocd el pedido, programacidn
coordina con el laboratorio el tefido de los colores; para esto
nos envia la informacién del material en caso de haber
cambiado de proveedor, de la maquina en la cual se tenird, y
se ve si hay algln posible desabastecimiento de colorantes y/o
productos para poder buscar contratipos.

Programacion envia las fichas de tenido para su formulaciéon,
en las cuales indicardn:

- Mdaquina.

- Kilos de tela (Jersey, Interlock, Franela, etc.)

- Kilos de complemento (cuellos, ribs, punos, etc.)

- Tipo de acabado.

B Barcada.
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Dado a los altos voliumenes de produccidn por color existen
varias barcadas por color, es por esto muy importante hacer el
seguimiento de la primera barcada para poder corregir la
siguiente.

Laboratorio formula el color, y entrega la ficha de planta al jefe
de turno de tintoreria.

En tintoreria se tine de acuerdo a la curva especificada (R17,
R16, R18, R20, DO, etc) y se sigue el flujo de acuerdo al articulo
y acabado (ver apéndice 1).

En la etapa de fijacidn de colorante se saca la muestra para
apreciar el tono, el cual si esta lejos se matizara.

Luego de tenido se evalua la solidez al lavado y tono. Si estos
estdn bien se embarca a Chincha para su confeccidn. Si

alguno de ellos esta mal se reprocesa (ver cap. V).
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ELECCION DE MEZCLAS COMPATIBLES

Generalmente se trata de obtener un color con la minima

cantidad de colorantes posibles, 3 como mdaximo (tricromias).

La produccidn de un color dependerd de las exigencias del

cliente y del conocimiento que se tiene de los colorantes puros.

A.l.

A.2.

Colorantes Reactivos.

En caso de ser hilo-color para producir listados
mercerizados se debe evitar el uso de los colorantes
sensibles al medio alcalino tales como los vinilsulfonas y
los bifuncionales.

La clasificacidon de los colorantes reactivos hecha en el
cap IV parte C, los cientos de colores que ya hemos
tenido en planta, y los tridngulos de colores que se han
confeccionado en base a tricromias de colorantes de
igual grupo reactivo (ver fig. 2), ayudan a elegir la
mezcla adecuada y compatible. Cabe notar que Ias
especificaciones de calidad se deben tomar en cuenta
al elegir los colorantes a fin de obtener las solideces a la

luz, lavado y frote deseadas.

Colorantes Directos.

La tricromias de los directos se eligen también en base a
las propiedades de los colorantes y a su comportamiento
tintéreo para poder asegurar una subida uniforme

(igualacién) de los mismos. Se acostumbra usar
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colorantes de la misma clase (A, B o C), o colorantes de
lasclases Ay BSOS Ay C. Los colorantes de la clase C son
por lo general los menos usados dada su dificultad para

dar tenidos igualados.
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COSTO DE FORMULACION-CODIFICACION

Para el costo de una férmula se tiene en cuenta solo la parte

tintérea, es decir: El previo + tenido + posterior (jabonado &

fijado), no se considera el costo del hilado, tejido, vapor, aguaq,

etc.

B.1.

B.2.

El Previo.

Generalmente se blanquea con perdxido de hidrogeno
para una reproduccion mejor,

La receta del blanqueo es: US$./Kg
Kieraldn jet (detergente, humectante)= 1,0 g/I — 0,0285
Prestogen LH7 (estabilizador de H,O,) =0,3 g/l —0,0111

Soda Cdustica 50% =2,0g/l —0,0126
Agua Oxigenada 50% =2,6g/l —0,0371
Imacol J (Antiquiebre) =1,0g/l —0,0661
Acido acético 96% =0,5 g/l —0,0086
Cuyo costo es = 0,16 US$/Kg

El Tenido.

Se evalua el costo de los colorantes y de los productos

quimicos y auxiliares.

Asi tenemos para un directo. US$/Kg
Naranja DTO 6 — 0,001% 0,0002
Violeta DTO 1 — 0,002% 0.0011
Azul DTO 8 —0.01% 0.0023

Libgeno WO — 0,75 g/l 0,0236



B.3.

Tripolifosfato Sédico — 0,5 g/l — 0.0062
Sal —20g/l — 0.0027
Costo tenido DTO + Previo =  0,2000 US$./Kg

Para un reactivo; “color rojo” US$./Kg

AMARE 12 — 1.0% — 0.,4054
ROJORE9 —25 - 1.3803
AZUL RE27 — 0,1 — 0,0615
Us$./Kg
Tripolifosfato sddico —25g/l — 0.0099
Carbonato sédico —20g/l — 0.0311
Sal — 70 g/ — 0.0945
2 jabonados — 0.0549
Costo total tenido s 22014 US$./kg

Posterior.

- En el caso de ser directos éstos se fijjan con fijadores

catidnicos.
Van desde 1% —_— 0,0469 US$./kg.
2% — 0.0938 US$./kg.
3% — 0.1407 US$./kg.

dependiendo de la intensidad del color

Ver tabla en la parte C3.

- En el caso de reactivos se jabonan dependiendo de su
intensidad.

1 jabonado < 0.5% de colorante total

2 jabonado > 0.5% de colorante total



Un jabonado es por o general 0,5 g/I Dekol SN 0,0146

US$./kg &6 0.5 g/l kieraldn jet 0,0143 US$./kg.

En algunos casos se fija y depende de la intensidad del

colorante.

B.4. Codificacion.

Con el costo obtenido se procede a codificar el color,

para lo cual se ha establecido con anterioridad una

escala de intensidad de color vs. costo segun el tipo de

tenido:
Directos:
Intensidad US$./kg
Claro <1 <04
Medio < 2 0.4-0,7
Oscuro < 3 0.7-1.2
Intenso < 6 1.2-20
Reactivos:
Intensidad US$./kg
 Claro < 1 <0.8
Medio <« 2 0.8-12
Oscuro < 3 1.2-20
Intenso «— 6 20-35
Especial « 7 >3,5

Una vez determinada la intensidad del color se procede a codificarlo

dentro de su gama, la cual es como sigue:
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01-10 Cremas — amairrillos
11-20 salmones — naranjos
21 -30 rosados — rojos

31-40 llas — morados

41 - 80 aguas — turquezas

51 -60 celeste — azules
61-70 verde agua — verdoso
71-80 beiges — marréon
81-90 gris plata — negros

Asi tenemos para el color rojo del ejemplo cuyo costo es 2,2014
US$./kg, es decir su intensidad es “6" su codigo seria:

Tipo de tenido: Reactivo

Rojo 30 6 01

gama intensidad # de orden
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REPRODUCIBILIDAD.

La precisidon y similitud de las técnicas y métodos empleados en

el

laboratorio para el tfenido son esenciales para la

reproduccion de nuevos colores en planta.

C.1.

C.2

Calidad del agua.

Como vimos en el cap. Il parte C, la calidad del agua es
de suma importancia en el tenido del algoddon. Se
recomienda que el agua usada en el laboratorio sea la
misma que la que se usa en la tintoreria, esto es norma
en TSC.

Se debe usar agua blanda a fin de evitar problemas de
precipitacidn debido a la presencia de agentes
formmadores de |la dureza del agua.

Sustrato.

El sustrato o material tenido en el laboratorio debe
prepararse idénticamente que en planta. Es por esta
razbn que nosotros blanqueamos en una barca de
tintoreria de diferentes articulos entre los que tenemos
figuran:

- Jersey 20/1 Tanguis cardado.

- Interlock 40/1 pima peinado.

- Jersey 60/2 pima mercerizado.

Asi logramos obtener igual absorcidn y reproducir mejor

un color.



C.3.

El tejido blanqueado pierde peso luego del blanqueado
debido a la remocidn de impurezas durante este
tratamiento. Asi tenemos que el tanguis pierde
aproximadamente 3% del peso y el pima 4%. Se tiene
entonces que 10 gr. de tanguis crudo representan 9,7 gr.
de tanguis blanqueado. Este gjuste de peso es necesario
hacerlo para tenir la muestra con el peso real (9.7 gr.) y
calcular la férmula con el peso de la tela cruda (10 gr.).
Las condiciones dptimas del sustrato son:
- Maxima absorciéon (hidrofilidad).
- pH neutro.
- Total eliminacidén del perdxido residual.
El grado de absorcidn de los diversos materiales es:
Mercerizado > Tanguis > Pima

.mn M 0.8)

Imicos uxili

El uso de cada uno de ellos se ha visto en el cap. lli

partes Ay B.

Las siguientes tablas nos muestran las cantidades de |os

productos segln la intensidad del colorante y el tipo de

tenido.



COLORANTES DIRECTOS:

106

CURVA = D02
Relaciéon de Bano = 1:156
Intensidad de |  Liogeno wD Tripolifostato sal o sulfato Fijados
colorante D) Sédico @/ Berfix
% a/h (%)
< 0,05 1.0 0.5 2,0 -
0,05-0.1 0.75 0.5 4,0 -
0,1-025 075 05 1 8.0 1,0
025-05 |0.75 05 12,0 2,0
0,5-1 0,5 1.0 16,0 3.0
1-2 0.5 i 1.0 20,0 3.0
COLORANTES REACTIVOS: (MFT, DFCP)
CURVA = R17
Relacion de Bano 1:15
Intensidad Carbonato r‘ Sal ! Tripolifosfato
de colorante Sédico @/l Sédico
(%) (9/h (a/N
<05 2,0 1 30,0 0.5
05-10 2,0 40,0 ' 1.0
1.0-20 2.0 50,0 1.5
20-30 12,0 60,0 2.0
30-40 2,0 70,0 2.5
> 4,0 2.0 80.0 3.0




107

COLORANTES REACTIVOS: (V.S. y Bifuncionales (V.S. - MCT))

CURVA = R18
Relacidn de Bano 1:15
Intensidad Carbonato Soda Sal Tripolifosfato
de colorante Sédico Caustica @/h Sédico
(%) (g/b (g/h a/H
<05 50 - 30,0 0.5
05-10 5.0 0.5 40,0 1.0
1.0-20 i 5.0 0.5 50,0 i 1.5
2,0-3.0 \' 5.0 1.0 60.0 2.0
30-40 |50 1.0 70,0 125
>4,0 \ 50 1.0 80.0 .| 3.0
COLORANTES REACTIVOS:MCT
CURVA = R16
Relacidén de Bano 1:15y 1:10
Intensidad Carbonato Sulfato Tripolifosfato
de colorante Sédico de sodio Sédico
(%) | (g/h (9/h (9/h
<0.,5 10.0 30.0 0.5
05-10 10.0 40,0 1.0
10-20 10,0 50.0 1.5
20-30 15,0 | 600 2,0
3.0-40 15,0 700 2.5
>4,0 15.0 80.0 3.0
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C.5.

Relacién de Banho.

En todo tehido por agotamiento la relacidn de bano esta
relacionada con el tipo de maquinaria que posee |a
tintoreria. En TSC se cuenta con maquina de bano largo
y se usan relaciones de bano de 1:15 para las barcas y
thenes. Solo se dispone de una jet en la cual la relacién
de bano es 1:10.

Las cantidades de los productos quimicos y auxiliares de
las tablas vistos en la parte B dadas en g/l (gramos por
litro) se calculan en base a la relacidén de bano.

Los colorantes de poca dafinidad son afectado por el
aumento de la relacidn de bano ya que esta produce
una disminucidn del agotamiento, mientras que los
colorantes de alta afinidad se ven poco afectados por
la relacidn de bano.

Temperatura.

En los directos se necesitan temperaturas préximas a la
ebullicidbn para alcanzar el equilibrio en tiempo
adecuado.

En los reactivos la temperatura de tenido depende del
tipo de colorante utilizado si es de alta sustantividad
(MFT, DFCP) se necesitan temperatura de 80 - 60°C a'si
como los frios de alta reactividad (VS, o bifuncionales).
Mientras que los colorantes calientes (MCT) Ila

temperatura necesaria es mayor 80 - 92°C,
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C.7.
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pPH.

En los directos no es necesario fijar un pH de trabbgjo ya
que estos colorantes alcanzan igual rendimiento a pH 4,
7 6 10. Salvo algunos casos en los cuales se alcanzan un
rendimiento total a pH = 8 - 10 ( por ejemplo el negro
solofenil FG 400%).

En los colorantes reactivos:

- A pH neutro se readliza la etapa de absorcidn de los
colorantes.

- A pH alcalino se redliza la fijacidon, es decir, reaccidn del
colorante con la fibra.

- Un pH muy alcalino produce una disminucidn del ago-
tamiento y mayor hidrdlisis.

Tratamiento Posterior.

- En los directos se readliza un fijado con fijadores de
naturaleza catidnica que actuan mediante asociacién
electrostdtica con los grupos acidos sulfénicos en |a
molécula del colorante formando un complejo insoluble
colorante - agente complejo.

El tratamiento es 40°C, 15 minutos.

- En los reactivos la dltima etapa de la tintura consiste en
eliminar el colorante que ha reaccionado con el agua o
el colorante hidrolizado el cual queda en el bano y
también en la superficie de la fibra. Esto se hace con el

fin de evitar bagjas solideces al lavado y frote (himedo y

seco).
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El tratamiento consiste en:

- 1 enjuague.

- 1 jabonado (< 0,5%).

- 2 jabonados (para intensidades > 0,5%).

- Fijacion (sdlo en algunos casos).

C.8. Magquinaria.
C8.1 Maquinarias de Laboratorio
Las mdaquinas para tenir muestras en laboratorio
son programables y se puede controlar
exactamente el ftiempo, temperatura y Ias
velocidades de calentamiento y enfriamiento,
parametros esenciales para reproducir un color en
planta.
Tipo de Cantidad : Capacidad Peso de cada Relacién
Maquinaria ‘ de Mdaq. ‘ de muestras i\muesfrc de bano
l | X carga J an !
Polymat | 2 12 1100 15
Texomat ! 2 ; 12 10,0 | 1:15
Autoclave | 1 K 600,0 115




C8.2. Maquinas de Planta

Tipo de N° de la Capacidad Relacién Tipo
Mdaquina Maq Maxima de Barno Tenido
(kg.)
Barcas 1 15 1:20 Directo
2 70 1:20
3 ; 160 1:20
4 350 1:20
Jet 5 170 1:10 R16
Thenes 6 }l 360 1:16 R17,R18
7 300 1:156
8 300 ' 1:15
Q 300 1:15
10 160 1:15
Autoclave | 11 200 1:16 Todo tipo
de tenido
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MATIZADO POR COMPUTADORA

En el matizado convencional se redlizan sucesivos ensayos
(tfenidos) en el laboratorio para llegar al matiz del color
deseado, el cual es aprobado o rechazado por el tintorero o
colorista; esta decisidn es subjetiva y depende de sus anos de
experiencia en este campo.

El matizado por computadora hace uso de la colorimetriq,
ciencia que mide el color, y mediante la cual la sensacion
visual de color se objetiviza y se expresa cuantitativamente,
esto es posible porque la colorimetria trabagja en base a

geometrias de observaciéon e iluminanates tipos.

Las instalaciones colorimétricas se componen de :

1. Un espectrofotometro: el cual mide el factor de remisién
espectral de una muestra de color, mayormente en diesciseis
longitudes de onda en la regidn espectral visible de 400 a 700
nm.

2. Un sistema ordenador: que puede ser una computadora
personal que utiliza un disco duro para memorizar el programa
colorimétrico y una impresora para expresar los resultados (
curvas espectrales de reflexidn, tablas, graficos, etc.)

3. Un software: esencial para la medida del color y representa
aproximadamente el 50% del precio total de una instalacion

colorimétrica y esta compuesto de diversos programas para la
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medida del color, cdlculo de coordenadas, diferencias de
color, indice de metamerismo, grado de blanco, cdiculo de la

férmula de color y su correccidn, etc..

El costo total de un sistemma colorimétrico es de aqproxi-

madamente US$ 50000.

E.  ANALISIS TECNICO ECONOMICO

Evaluaremos el costo de una férmula para el color Verdoso

70381 cuando se usaron los colorantes MFT,

Formula N°1
Color: VERDOSO 70381

Curva de tefAido : R 17

Procesos Costo (US$/kg)
Previo : Blanqueo quimico 0,1640
Tenido : Colorantes (%)
Amairillo RE 12 0.38 0,15641
Azul Re 27 2,05 1.2610
Productos (Q/h
Tripolif. sédico 2,00 0.0249
Carbonato sédico 2,00 0,0099

Sal 60.00 0.0810
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Posterior: 02 jabonados

Dekol SN 0,50 0,0146
Dekol SN 0.50 0.0146
Costo total = 1,7241

Como observamos estd en el rango de |los oscuros reactivos (1,2 - 2

US$/kg).

Ver su féormula , tono y solidez en la Fig N°3.

Ahora haremos evaluaremos la férmula que se obtuvo para el mismo
color pero con colorantes bifuncionales (Vinilsulfona

Monocilorotriazina) la cual también podemos apreciar en la Fig. N°3.



FIGN*3
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Formula N°2
Color: VERDOSO 70381
Curva de tenido : R 18

Procesos : Costo (US$/kg)
Previo : Blanqueo quimico 0.1640
Tenido : Colorantes (%)
Amarillo Re 16 0,55 0,0990
Azul Re 39 1,80 0.8244
Productos (9/h
Tripolif. sddico 2,00 0,0249
Carbonato sOdico 5.00 0,0248
Sal 60.00 0.0810
Soda cdustica 1,00 0.0063

Posterior; 02 jabonados

Dekol SN 0.50 0.0146
Dekol SN 0.50 0.0146

Costo total = 1,2536
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‘ Costo (US$/kg)

FOrmula
N°1 (MFT) 1,7241
N°2 (VS-MCT) 1,2536
Ahorro 0.4705




( FORMATO N° 1)

CLIENTE

MATERIAL
COLOR (1) (2) (3)
COLOR (1) (2) (3)
COLOR (1) (2) (3)

FECHA




|

FORMATO N- 2
Ficha de un color

'%Textil San Cristobal S.A.

SECCION LABORATORIO

ARTICULO
CODIGO
CLIENTE
INTENSIDAD

COLOR

TENIDO

ACABADO

GRUPO DE MAQUINA
ACABADO

LAVADO PREVIO
PRE-ACABADO
PRE-TENIDO

TENIDO
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RELACION DE MATERIA / BAJO
CURVA DE TENIDO

TIEMPO DE TENIDO

OBSERVACIONES

(%

1

MUESTRA

SOLIDEZ A LA LUZ

CORRECCIONES



V1 REPROCESOS
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Objetivo:

Reprocesar significa volver a procesar algo para asi obtener lo
deseado. En nuestro caso los reprocesos de tintura se matizan o se
desmontan (romper el enlace covalente entre el colorante y Ia fibra)

y se vuelven a tenir para asi obtener el tono, intensidad e igualdad de

tintura requerida.

Alcances y caracteristicas:

Reprocesar no sdlo es solucionar los defectos de tintura, sino también
andlizar Ias causas de los mismos para que Nno se vuelvan a repetir.
En TSC se lleva un control estadistico de los promedios mensuales de
reprocesos y nuestra meta es estar por debqjo de éstos.

Las caracteristicas de actividad son las siguientes:

- ElI supervisor de Control de calidad reporta al laboratorio los
reprocesos que se presentan en planta.
El laboratorio matiza los reprocesos por fuera de tono
(Matching complemento y matching patrén) y envia la
formula a planta para su retenido previa coordinacion
con Programacion.
Los veteados se envian a planta para su desmontado,

luego del cual se ensaya la férmula en el Iaboratorio y se

tine en planta.
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- Los reprocesos por nubes, manchas y otros se envian

directamente a planta para lavarlos con una férmula

especial segun el caso.

La Tabla N°1 muestra

ESTADISTICAS DE LOS REPROCESOS

los promedios mensuadles de los

reprocesos mdas comunes que se presentan en la tintoreria de

TSC.

DEFECTO ‘ kilos | % %
/mes Reproc. Produc.

A. Mancha lineal | 450,0 | 4,2 0.3
B. Mancha de aceite 450,0 | 4,2 0.3
C. Mancha de grasa 450.,0 | 4,2 0.3
D. Manchas de color 750.,0 7.1 0.5
E. Veteados * 1800.0 | 16.9 1.2
F. Matching complemento * 750,0 ‘ 7.1 0.5
G. Matching patron * 42000 | 394 2.8
H. Mala solidez al lavado 450.0 | 4,2 0.3
l. Nubes 1050.0 9.9 0.7
J. otros 300.0 2.8 0.2
TOTAL 10650 100 7.1
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™ Son los reprocesos que comunmente llegan al laboratorio para su
matizado y reformulacidn posterior.
Para una produccidn de 150 toneladas/mes se tiene 10650 kg. de tela

defectuosa que representa el 7,1% de la produccion.

Matching patréon (G) es el defecto que mayormente se manifiesta tal
como puede verse en el Diagrama de Pareto (Fig N° 1) que es una
herramienta que Nos sirve para evaluar la data y poder diferenciar los

pocos defectos "vitales" de los muchos triviales.
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MATCHING PATRON
El defecto "G" matching patrén conocido también como "fuera
de tono", es lo mds fipico que se puede presentar en una

tintoreria.

En TSC tenemos un promedio mensual de 2,8% y en la Fig N° 2

podemos apreciar su evolucidn a lo largo del ano 1994.

B.1 Causas
Son varias las causas que pueden originar un reproceso por

matching patrén pero las principales son:

Problemas en las tarjetas de control de temperatura en

las mdaquinas de tintoreria.

Una relacidn de bano diferente a la usada en el

laboratorio.

- Usar una tela de diferente absorcidn en el laboratorio y

en planta.

Un mal pesaje de colorantes o de productos quimicos y

auxiliares.

Un tiempo mds prolongado o menor a la temperatura de

fijacidn del colorante.

La falta de evaluacidn de los lotes de colorantes y/o

productos quimicos.
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- El fratamiento previo:

Las cantidades residuales de perdxido de hidrogeno activo en
la tela blanqueada (aproximadamente 50% de la cantidad
inicial) impide la formacidn del enlace colorante-fibra por |lo
tanto la intensidad del color serd menor. Si hemos usado una
tfricomia los tres colorantes no son afectados de igual forma vy
serd aquel que sea el mds afectado el que falte en el tono o

matiz y nos dard un reproceso por matching patrén.

B.2 Solucién

Generalmente a los fuera de tono por matching patrén que
llegan al laboratorio, le falta un colorante o intensidad, por que
se les matiza agregdndole el colorante o los colorantes que
necesitan.

Los pasos que se siguen son:

1. Eliminar el suavizado y/o fijado

Para sacar el suavizado redlizar |o siguiente:
Tratar la tela con una solucidn que contiene

3.0 g/l de carbonato de sodio

1,0 g/l de kieralén jet

durante 15 minutos a una temperatura de 92°C.

Luego enjuagar bien y matizar.



En el caso que la tela tenga fijado, se elimina el complegjo
formado. Tratar la tela con:

2,5 g/l de acido clorhidrico conc.

1,0 g/l de kieraldn jet

durante 20 minutos a 80°C.

Después se neutraliza con

2,0 g/l de carbonato de sodio

durante 15 minutos a 92°C.

Luego enjuagar bien y matizar.

2. Matizar

Se ensaya varias féormulas de tenido sobre el material
previamente tratado (paso 1).

Aqui influye mucho |la experiencia que el tintorero o colorista

posea para saber que colorante le falta y en que proporcion.

3. Reformulacion
Se envia la férmula que se obtiene en el laboratorio a planta

para su tenido, luego del cual se verifica el tono.
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MATCHING COMPLEMENTO

Los complementos principales de una tela son :

= Los cuellos

C Los ribs y

= Los punos

En algunos casos dependiendo del modelo de |la prenda se
puede tener : pasadores, pecheras, twills, cordones etc.

En TSC el promedio mensual de reprocesos por matching
complemento es de 0,3% y podemos apreciar su evolucién a

lo argo del ano 1994 en la Fig N°3.

C.1 Causas

El fuera de tono o reproceso por matching complemento se

origina principalmente por :

- Usar un hilado de un proveedor diferente al de la tela
,que trae como consecuencia una absorciéon diferente
de colorante entre ésta y su complemento ocasionando

tonos distintos entre ambos.

C.2 Solucién

Se hace lo mismo que para el matching patrén, pero aqui es
muy importante tener en cuenta la relacién de bano.

Los kilgjes de los complementos varian entre 5, 10, 15, 20 hasta
30 kilogramos, lo que ocasiona el tener que hacer las formulas

de reprocesos para las barcas 1y 2 usando relaciones de bano

altas :

1:30, 1:40, 1:50 y 1:80.
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VETEADOS

Este es el mds grave de los defectos que se pueden presentar
en un tenido, porgque se tiene que desmontar la tela (quitar el
color) y luego tehirla nuevamente para obtener una tintura
igualada, es decir sin vetas.

En TSC el promedio mensual es de 1,2% de telas veteadas. En

la Fig. N° 4 vemos su evolucion a lo largo del ano 1994,

D.1 Causas
Son mdltiples las causas que pueden originar un
reproceso por veteado, pero las principales causas son
mostradas en la Fig. N° 5 (Diagrama causa-efecto).

D.2 Soluciones

Se procede a desmontar la tela para volverla a tenir.

1. Reactivos

Cuando el colorante reactivo ya se ha fijado covalentemente

con la fibra, para su eliminacidn se necesita destruir

quimicamente la molécula, mediante procesos de reduccion

y/0 oxidacion.

Para el desmontado reductivo en medio alcalino se somete Ia

tela a una temperatura de 92°C por 30 minutos con :
Hidrosulfito de sodio 5.0 g/I

Soda cdustica 50°Bé 5,0 g/I
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Luego se enjuaga bien y se realiza la oxidacién con un
blanqueo con perdxido :
Kieraldn jet 1,0 g/l
Tinoclarit GP 0.3 g/i
Soda cdustica 2,0 g/l
Agua oxigenada 2,6 g/l
Someter la tela a 92°C durante 30 minutos.
Luego neutralizar con:
Acido acético 0.5 g/l
durante 15 minutos en frio.
En algunos casos es necesario hacerle un blanqueo con clorito
cuyo procedimiento es :
Someter la tela a una temperatura de 92°C por 30 minutos con:
Clorito de sodio (60%) 5.0 g/!
Acido féormico 1.0 g/!
Nitrato de sodio 2,0 g/l

Auxiliar de blanqueo 2.0 g/I

2. Directos
En el caso de los directos son faciimente reducidos por el
hidrosulfito:
R-N=N-R, + 2H, ------ > R-NH, + R,NH,
dando complejos incoloros o ligeramente coloreados.

La receta de desmontado es igual que para |los reactivos.
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E. EVALUACION ECONOMICA

La Tabla N°2 nos muestra el resumen de los costos en productos

de los reprocesos en un Mmes.

DEFECTO kg Costo Costo
/mes US$/kg US$.

A. Mancha lineal 450,0 0,2633 118,48
B. Mancha de aceite 450.,0 0,2633 118.48
C. Mancha de grasa 450,0 0.2633 118,48
D. Mancha de color 750.,0 0,3511 381.81
E. Veteados * ' 1800,0 2,5199 4535,80
F. Matching complemento 7580.,0 0.,6000 450,00
G. Matching patrén * 4200.0 0.8000 3360,00
H. Mala solidez al lavado 450,0 0.3452 156,34
l. Nubes 1080.0 0,2633 276,46
J.otros 300,0 0,3511 106,33

TOTAL . 10650,0 9620,2

El costo total de reprocesos por mes es de US$. 9620.2 lo que equivale
a un monto Onluol de US$. 116442.6
* Veteados (E) y matching patrén (G) son los reprocesos que

mas influyen en el costo total:
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DEFECTO % de contribucion

al costo total

E. Veteado . 47
G. Mat. qurén 34
ABC.DFH.IyJ | 19

TOTAL 100

En la Fig. N° 6 podemos apreciar que un reproceso por veteado
origina un aumento del 125% en los costos y
en la Fig. N° 8 vemos que un reproceso por matching patréon

aumentan los costos en 40%.

La Tabla N°3 nos muestra los tiempos de operacidn de cada

reproceso en un mes.
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DEFECTO | Tiempo

A. Mancha lineal | 1h 35°
B. Mancha de aceite 1h 35°
C. Mancha de grasa 1h 35°
D. Mancha de color 2h 35°
E. Veteados * 10h 28°
F. Matching complemento * 7h 00’
G. Matching patrén * 7h 00’
H. Mala solidez al lavado 1h 25°
l. Nubes 1h 35°
J. otros | 2h 35

TOTAL ‘ 37h 23’

(™) Veteados, matching patrdn y matching complemento son los

reprocesos que mas tiempo requieren en planta de tintoreria.

37h 23" = 1 dia 13h 23" = 4,5 turnos dedicados a reprocesar y no a

producir en un mes.

Asi tenemos :
1 turno = 1,5 toneladas

4,5 turnos = 6,75 toneladas
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Si consideramos que cada tonelada representa en promedio 0,5.US$
de ganancia/kilo, se tiene una pérdida de US$ 3375 al mes lo que
representa US$ 40500 al ano.

En la Fig. N° 7 vemos que, un reproceso por veteado consume un
125% mds de tiempo del teAido normal y en la Fig. N° 9 un reproceso

por matching patrén se consume un 90% mdas.

Resumen:

Motivo Costo US$/ano
Gasto en productos 115440
Pérdida por producciéon 40500
Total 155940

El reprocesar no sdlo implica lo que se gasta en solucionarlo, sino

también o que se deja de ganar por no de producir,

. Si para un mes tenemos US$ 12995

En un ano esta cifra es US$ 155940

Nota: En este andlisis no se ha considerado los gastos de mano de

obra, vapor, agua y servicios adicionales que todo reproceso implica.
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as cuatro actividades descritas en el presente informe estan
relacionadas entre si, puesto que un control de calidad del
agua, productos quimicos y auxiliares adecuados mds una
evaluacidén y eleccidn correcta de los colorantes son las bases para
la produccidén de un color con el matiz e intensidad correctos y de un
tenido igualado y sin vetas, es decir, de un proceso de tenido sin

reproceso alguno.

En el cop(’rulo Il de control de calidad., se vid la necesidad de que
todos los productos que se usan para el tenido del algoddn deben
estar dentro de los estGndares de calidad de TSC. El no cumplir esto
o el no redlizar las pruebas trae como consecuencia el incremento de

reprocesos y por consiguiente un aumento en los gastos.

En el copﬁulo IV vimos que es necesario evaluar los colorantes tanto
en rendimiento como en solideces. No basta creer en Ia informacidén
recibida de los representantes de ventas de Ilas casas
comercializadoras de colorantes, hay que redlizar las pruebas de

acuerdo al tipo de maquinaria que se tiene (relacién de bano) y a

nuestros articulos.

4 , . . : .
En el capitulo V, el matizado convencional exige de organizacion y
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depende de todo lo hecho en el copﬁ“ulo IV de evaluacion de
colorantes, el tener una buena combinacidn de colorantes para
obtener un color en el menor tiempo posible. Los factores que influyen
en la reproducibilidad (cap V - parte C) de un color en planta son los
que debemos tener en cuenta para bagjar los reprocesos por

matching patrdén.

En el copﬁulo VI de reprocesos, el defecto "G" (matching patrdén) es
el defecto que se presenta en mayor proporciéon, pero es defecto "E"
(veteados) el que mds cuesta en productos asi como el que mads

pérdida de capacidad de produccidn consume.



VIII CONCLUSIONU
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CONCLUSIONES

| control de los pardmetros que influyen en el tenido de un color
es mds facil en el laboratorio debido a que cuenta con una
maquinaria moderna e instrumental mds exacto que en planta.
Ademds el total de su personal es profesional en continua

capacitacién.

Se recomienda para la planta de tintoreria, la implementacién de
magquinaria mdas moderna y automatizada con relaciones de bano
corto (1:5 - 1:8), que traeria una mejor reproducibilidad de tonos y
mejor igualacidn. Ademads, el ahorro en los consumos de aguaq,
productos quimicos y auxiliares asi como la disminucién de los costos

de los reprocesos puede compensar en algo la inversion que se haga.

Asi tfambién es imprescindible la instalacidn de termocuplas para el
control de temperaturas en las barcas de tenido mas antiguas ( N° 1
y N°2) usadas para el tenido de los reprocesos por matching

complemento.

El control de color en forma visual implica un nimero de decisiones
equivocadas y trae como consecuencia reclamos y reprocesos que

podrian evitarse con la ayuda del control colorimétrico.



Una empresa como Textil San Cristobal que destina el 90% de su
produccién para exportaciéon, posee un laboratorio de tintoreria de
acuerdo a los requerimientos de calidad de clientes tan exigentes
como Nike y Adidas; pero para estar mejor equipados y a tono con
los mejores laboratorios del extranjero, es factible la compra de un
equipo de colorimetria, cuyo costo es US$ 50000 que equivale a bagjar

el defecto "G* (Matching patrdén) en un ano.
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NWKEL_<W

Normal tubular
Perchado tubular
Normal abierto
Foulardado tubular
Perchado abierto
Fourladado abierto
Mercerizado tubular
Mercerizado abierto

ARTICULOS | ACABADOS
| } v o w | |
Franela | X ! X x | x | |
Interlock | X | X : | i |
Jersey b x X | | x
Pique ! , X i
Listados | , 1 X
| rib x| <

Cuellos i X f X

TIPO DE TENIDO
Directo
Reactivo

MATERIAL
Tanglis
Pima

Cerro
Mercerizado




FRANELA - ACABADOS I

PREPARACION

| CENTRIFUGA
L.
I

v

PLEGADO HUI\/fEDO]

v

F——— =3
SECADORA |

I
v

CONTROL DE CALIDAD
|

v

ABRIDORA
|

v

|
FOULARD |

| !
[ RAMA
|

v

CONTROL DE CALIDAD

v

EMBALAIJE

325,0 Kg/hr

8 hr (Reactivos)
5:30 hr (Directo)

395,0 Kg/hr

260,0 Kg/hr

150,0 Kg/hr

452,22 Kg/hr

181,93 Kg/hr

140,0 Kg/hr



FRANELA - ACABADOS V

\ INVERTIDORA

v

“ PREPARACIOﬂ

\ Barcas

CENTRIFUGA

v

PLEGADO HUMEDO

!
1

v

‘ SECADORA

I
i
v

Il CONTROL DE CALIDAD I}

v
PERCHA

v

INVERTIDORA

v

PLEGADORA

|

v

PLANCHA ‘

v

EMBALAIJE “

650,2 Kg/hr

325,0 Kg/hr

8 hr  (Reactivos)
5:30 hr (Directo)

395,70 Kg/hr

260,0 Kg/hr

150,0 Kg/hr

452,22 Kg/hr

59,11 Kg/hr

487,65 Kg/hr

226,11 Kg/hr



FRANELA - ACABADOS W

PREPARACION

v

TENIDO
|

v

|
I CENTRIFUGA ‘

!

PLEGADO HUMEDO

|
|

v

SECADO

W

CONTROL DE CALIDAD
|

v

{ PREPARACION

B v
i
' ABRIDORA

v

\' PERCHADO

|
v

i- RAMA

!

CONTROL DE CALIDAD

‘ EMBALAIJE ]

B, |
L I

325,0 Kg/hr

8 hr (Reactivos)
5:30 hr (Directo)

395,70 Kg/hr

260,0 Kg/hr

150,0 Kg/hr

452,22 Kg/hr

200,0 Kg/hr

250,0 Kg/hr

50,0 Kg/hr

267,43 Kg/hr

189,30 Kg/hr (Enrollado)



INTERLOCK - JERZEY - ACABADO S

INTERL OCK JERSEY
‘ PREPARACION
N S hr 301 (Directo) S hr 301
‘ TENIDO [ 8 hr (Reactivo)
!
i
CENTRIFUGA l 420,0 Kg/hr 460,0 Kg/hr
|
PLEGADO HUMEDO 320,03 Kg/hr 340,0 Kg/hr
|
v
l SECADORA ; 134,89 Kg/hr 128,67 Kg/hr
|
|
v
CONTROL DE CALIDAD 573,50 Kg/hr 540,0 Kg/hr
v
PLEGADORA } b S 7
‘ PLANCHA J 163,71 Kg/hr 110,41 Kg/hr

o

" EMBALAJE ‘




INTERLOCK - PIQUE - ACABADO K

!

‘ TENIDO ‘
|

v

CENTRIFUGA

v

PLEGADO HUMEDO

|

SECADORA |

!
v

CONTROL DE CALIDAD

v

ABRIDORA '_
!

FOULARD

RAMA
|

v

| CONTROL DE CALIDAD

I

v

RAMA

l

EMBALAIJE

PREPARACION | '

8 hr  (Reactivo)
5:30 hr (Directo)

420,0 Kg/hr

320,3 Kg/hr

134,89 Kg/hr

573,50 Kg/hr

88,63 Kg/hr

187,30 Kg/hr

155,10 Kg/hr

64,67 Kg/hr



INTERLOCK - PIQUE - ACABADO |

' PREPARACION ;

¥

- ]
TENIDO |

v

CENTRIFUGA ’

!

[ PLEGADO HUMEDO}
|

T

SECADORA l

|

| CONTROL DE CALIDAD |

l

v

ABRIDORA

!

FOULARD I

[ CONTROL DE CALIDAD

t =
|

v

| EMBALAIJE

8 hr (Reactivo)
5:30 hr (Directo)

420,0 Kg/hr

320,3 Kg/hr

134,89 Kg/hr

573,50 Kg/hr

88,63 Kg/hr

155,10 Kg/hr

64,87 Kg/hr



JERSEY - ACABADO I

L INVERTIDO

v

PREPARACION

v

8 hr (Reactivo)
5:30 hr (Directo)

i TENIDO

-

I CENTRIFUGA 359,0 Kg/hr

v

i PLEGADO 272,75 Kg/hr

v

SECADO ' 280,0 Kg/hr

v

- |

\ CONTROL DE CALIDAD | 363,67 Kg/hr

' |

| ABRIDORA 76,44 Kg/hr
FOULARD

RAMA | 153,75 Kg/hr
|
CONTROL DE CALIDAD

v

EMBALAIJE




JERSEY - ACABADO K

INVERTIDORA

===

v

PREPARACION

CENTRIFUGA

|
v

PLEGADO HUMEDO

v

SECADORA

|
v

CONTROL DE CALIDAD

v

ABRIDORA

[ CONTROL DE CALIDAD

v

‘ FOULARD

v

v

RAMA -l

v

oo

EMBAILAIJE l

8 hr  (Reactivo)
5:30 hr (Directo)

359,0 Kg/hr

272,75 Kg/hr

280,0 Kg/hr

363,67 Kg/hr

76,44 Kg/hr

245,3 Kg/hr

232,0 Kg/hr

213,25 Kg/hr



JERSEY PIMA - ACABADO Z

| INVERTIDORA

|
v

‘ PREPARACION

|
v

I

l MERCERIZADO

I
v

‘ TENIDO ‘
|

v

|
| CENTRIFUGA !
L J

i
v

PLEGADO HUMEDO]
!

v

SECADORA

v

CONTROL DE CALIDAD

v

i ABRIDORA

v

| FOULARD

|
v

RAMA

v

[ 1
CONTROL DE CALIDAD

|
v

RAMA
I

v

EMBAIAIJE ‘

150,0 Kg/hr

142,86 kg/hr

8 hr (Reactivo)
5:30 hr (Directo)

359,0 Kg/hr

272,75 Kg/hr

280,0 Kg/hr

4449 Kg/hr

76,44 Kg/hr

164,6 Kg/hr

183,2 Kg/hr



JERSEY PIMA - ACABADO Z - LISTADOS

INVERTIDORA
|
PREPARACION |
I

v

MERCERIZADO}

L CENTRIFUGA ]

!
v

'_ ABRIDORA |

|
|
v

FOULARD |

—

' CONTROL DE CALIDAD

v

—_—

| EMBALAJE |
| S—

150,0 Kg/hr

145,0 Kg/hr

3hr 30' (Lavado)

391,0 Kg/hr

120,0 Kg/hr

170,0 Kg/hr

163,0 Kg/hr



RIB - ACABADO J

PREPARACION

.

TENIDO

|

v

CENTRIFUGA

v

PLEGADORA

.

SECADORA

v

CONTROL DE CALIDAD }

.

PREPARACION

|
|

v

FOULARDADO

v

SECADORA

v

PLANCHA

.

EMBALAIJE

8 hr (Reactivo)
5:30 hr (Directo)

300,1 Kg/hr

175,1 Kg/hr

258,9 Kg/hr

392,2 Kg/hr

85,0 Kg/hr

608,1 Kg/hr

170,1 Kg/hr

177,1 Kg/hr



RIB - ACABADO B

PREPARACION
|

v

MERCERIZADO

-

TENIDO

v

CENTRIFUGA
J| PLEGADORA

v

! SECADORA

v

{ CONTROL DE CALIDAD

|

v

| PREPARACION

l |

FULARDA DOJ'

v

SECADORA

.

PLANCHA

l

v

EMBALAIJE

118,1 Kg/hr

8 hr (Reactivo)
5:30 hr (Directo)

300,1 Kg/hr

175,1 Kg/hr

257,9 Kg/hr

392,2 Kg/hr

85,0 Kg/hr

607,0 Kg/hr

170,1 Kg/hr

177,1 Kg/hr



CUELLOS - ACABADO S

PREPARACION
|
v
TENIDO 8 hr (Rf:activo)
5:30 hr (Directo)
v
‘ CENTRIFUGA 150,0 Kg/hr
L
v
_, PLEGADO 270,0 Kg/hr
v
|
SECADO I 100,0 Kg/hr
|
v
CONTROL DE CALIDAD
|
v
SELECCIONADO (CONTEO)
|
v 2 |
EMBALAJE |




CUELLOS - ACABADO J

|
| PREPARACION

L
|
v

l TENIDO

v

CENTRIFUGA

.'
v

PLEGADO |

v

: SECADORA ‘

v

CONTROL DE CALIDAD

v

PREPARACION

v

FOULARDADO

v

‘ SECADORA ‘

v
[ SELECCIONADO ]
|

v
EMBALAIJE ‘

Directo o Reactivo



CUELLOS - ACABADO B

PREPARACION

v

MERCERIZADO

CENTRIFUGA |

|

v

|
PLEGADO |

v

SECADORA

I
v

CONTROL DE CALIDAD

v

PREPARACION E

|
v

FULARDADO

l

v

SECADORA

l

v

SELECCIONADO

v

EMBAI.AJE

Directo o Reactivo
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FRORROGA DE TRAEBARJO A PLAZO FIJO Al. AMPARDO DEL D.L. NO.22342
Y EL D.L. NO. 728 LEY DE FOMENTO AL EMFLEO
Codigo = 07480
la prarroga del Contrato a Flazo Fijoj; que
bran de wna parte TEXTIL SAN CRISTOERAL 8.A.: identificada con Registro Unico
Contribuvents o, '0”158351 toan domicilio y local industrial en Los Robles

Gl -0a77 Bl Agustine Lind  representada  por el Sr. ALBERTO ERNESTO PESCETTO
N eon 2w caiidad de C(';'rs.-'.*nt.e.@ I nancieroe g

ke el presanhe documsnta

§ ldentificade con Libreta Electoral

Vi (.! 4 -~ T o . . .
04 ﬁ, 'ﬁ}' TS an 1he se le llamara "LA EMFRESAY; y de otra parte don
.2 v, r': . .- I H Tt :
WMERE LTS LR R N ] 1% 32 Mideibndiconalidad Feruana. sex femenino de
o Pg adad rdentidvicadyd FREYAEICH Lbretka Electaral No. Q7001495
‘eta il i THRQUUSBHIRSGL estado  civil Svltero domiciliado en

tay

Tamba Heql Matellint Zﬁt %?ﬂpna !qwfr1tu Charrillos
wrtameribe: de Limn qus en adelantd 0 dénominara "EL CONTRATADO" en los
1Lpas y candliciones siguiencess
[ERA.— "Li. COMTRATARO" labora en "LA FMPRI“G" desde el 11/11/86 en virtud al
2t we btrabaje & Flazo Fijo  inicial y las sucesivas prorrogas suscritas
‘@ las partes al amparcs del regimen especial de contratacion a plazo fijo por
rtacion noe tradicienale con arreglo al D.i.. 22342, D.S. 001-79-INCTI-CD/CF vy
r.L. 728, asl come 2 la establecido 2n la tercera dispocision transitoria del
‘atn ley Moo 24514,
iNDA.— o fecha L/2079% "LLA EMPRESA" suscribio con "EL CONTRATADO" una
‘a prerrags de coantrato A Flazo Fijo de tres (03) meses y ——————————= (00)
de duraciaon,Debidamnaente aprobada por la autkoridad de trabajo de conformidad
los dispesitives legales wmencionades en la clausula anterior; la misma que
a el, 2L/7207./20 . Farmul anda can caracter de declaracion jurada que el presente
ralte es de naturalesza tempera! & fin de atender los mayores requerimientos
roduccion @20 cumplimiagnto de coantratos de exportacion.
ERA.- & aplicacicn de w0 estuablecido e&n el ART. 32 del D.L. No. 22342 y en
n a gue subsisten las condiciones gue metivar en dicho contrateo, debido a que
EMFRIEGA" his reacivida gncarge exprese de  ADIDAS AMERICA INC. de EE.UU.
conyRoclvnar srendas de tejiliocw de punte de algodon, segun orden de pedido
3EET las  parce.n  acuerdan piearrogar la vigencia del mismo por seis (06)
¢ Saetthadose s partirs del 1/7082/20 siendn su fecha automatica de vencimiento
A I QR AN
= Milzicnaliamanie ras  partes ratifican en todos sus terminos el (o los)
ten de fechas dantericres y sefaran en forma clara que fueron suscritos al
e 1

u

_‘.—
LJ])

re

}
los digprellivos legalze referidos @n la clausula primera del presente

2

cate.

Tah.— 1 presmante conhtrate quedaba atntomaticamente  aprobado a la sola
enlacicn de la swulicit 1a auloeridad de  trabajo, conforme lo dispone
AT, LES cded Daio. N,
.- finl am setes  contratantes  renvncian expresamente al fuero de sus

ik IR R VOT i semeten a4 la jurisdiceoicn de los jueces y tribunales de Lima.
MA.— Law oa‘ o conbratantes acueraan gque cualguier litigio, pleito, duda,

FoOveErSia, Lereparcia w rrec lama ivan resultante de la interpretacion o
e ion HE 200 9 relacionados can el, directa o indirectadmente, asi
AT g incumplimiente, terminacion, rescision, resolucion,
dad o 3 misme, sera sometido al  fallo inapelable del tribunal
tratl. ﬂe 1& Camara  De  Semercie de Limai; al gque las partes se someten en
S LR R RIE

VA.— Law BN ﬁ:s 4 esital de comformidad con btodos los terminos del presente
rater ia : -iplicado ¢ "EL CONTRATADO" ademas coloca su huella
tal de!l deds indiee d2 osg mano devecha, en Lima a los FRIMER dias del
de fggestoe e mil racientes neventicinco.

[RERS pE
BOMIMSUAC @ S, 990,00 (Basiceo + Banificaciones)

EL  CONTRATADUO




COPIA DE BOLETA DE PAGO

:OMPANIA

FOLIO Ne
TEXTIL SAN CRISTOEAL S.A| 0081 0013
ICHA APELLIDOS Y NOMBRES MES
07480 0 O URIBE VALZNZUELA CARMEN L| 0S
‘ECHA INGRESO FECHA REINGRESO | FECHA DE CESE FECHA DE PAGO
11i—-14-864& 3I1—-05—-95
ILANILLA DEL PLANILLA AL SALIDA'VACACT. RETORNO VACAC.
241-05—-95 D4-05-95 Q04.-0b6--94 OL—-07—-94
JCUPACION ESPECIFICA SUELDO ASA HORARIA
ASISTENTEZ DE LARCR. L0935, 04 a.55
N° CARNET I.P.S.S, LIB. ELECTORAL LIB. TRIBUTARIA
H20504CURVECDO? 0700414925 4016517
DESCRIPCION HORAS ] IMPORTES
CONDICION LAaRQRAI. CONTRATADO
REMUNERACIONES . .EN st iciaaaas S/
Q02 DIQS TRARAJIADOS 30.00 1i,093.00
020 INCREM.10.234%SFF 30.00 S . |
0241 INCREM. 3 % ADIC 30.Q0 23.418
72< REDONDEO 84
TOTAL. GANANCIAS 1,588.73
DE S CUENTOS
&40 COMEDOR 20.00
659 REDONDPEQ .19
804 I.F.S.5. 32.79
B304 FO.NA.VI . 2,79
807 RETENCION ITA CA 28 .64
810 AFORTE 1.0% SIFF 109.30
311 CONTRIR. 1% IFSS 10.93
12412 COMISION SEGURO 241 .64
813 COMIS. FlLJA Al 10
244 COMIS.VARIAR.AOFF 22.95
TOTAL. DESCUENTOS 280.73
TOTAL NETQ FAGAR 908 .00
EHFORTES DE LA EMFRESA
01 L.F.56.5. 69 .88
295 FA.NAIVI 469.88
Y06 SENATI. 14.56

e ea0® b 54 5V G o0 5 mn Powe $om TR EUR S SV0 IS SIE § UUS 00 G Gas S900 So0E Sees S0 @ Bums S GO0t

SELL.O Y FIRMA AUTORIZADA




Fabrica de Tejidos San Cristdbal S.A.

OFIC.: Psje. Olaya 156, Lima 1, Apt. 2216, Telf. 288200, Telex 25819 — Fax 321217 DAFICOSA Lima Peru
FCA.: LosRobles 441 - 447 (Circunvalacion) Lima 10; Telf. 325833 — Fax 320152

El Agustino, 19 de Junio de 1989

Seflorita
Carmen Uribe

Presente. -

Estimado semnorita Uribe:

Mediante la presente le comunico que usted ha sido seleccionado para
participar en el " Primer Programa de Capacitacion Técnica en

Acabados"

Este programa sera dictado los dias 21, 23 y 28 de los corrientes;

por el Ingeniero Marco Branez, de 8:00am a 9:30am.

Al final del curso se entregaran certificados 4 los participantes

qQue haydan asistido a todas las cldces

Atentamente,



Fabrica de Tejidos San Cristdbal S.A.

confiere este Certificado a

CARMEN URIBE VALENZUELA

como testimonio de haber asistido al Seminario del

PRIMER PROGRAMA DE CAPACITACION TECNICA EN ACABADOS

realizado del 21 al 28 de Junio

El Agustino, 28 de Junio de 1989

—_—. ~ /:,{A'/:/I‘PMM—"_‘

W ;
................................ S B bomn o
7 Cdrlos Ureta Solls

Ing. Victor Porcar Fiestas S
Gerente Jefe de RR, HH.
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MEMORANDUM

A : Guillermo SchoTf

DE g Fermnando Eadiola

REF . : Yisita de Entremnamientc - Ing.Carmen Uribe
c.C. H T. Escalante /7 A. Ortiz

FECHA : Julio 02, 1923

. e s i S, S . e, S — T ——— - — S o — . i T T T T e o b A — . T . . . T o ot o T —_ ——— T o o " b oy Ty

Guillermo:

La Srta. Carmen Uribe (Laboratoric Quimico - FT3C) estar& en
Chincha el miercolecs. jueves W wiernes de la semarna
siguiente cumpliendo parte de su programa de entremnamiento.

Favor indica se prepare alojamientcoc en Grau v un progirama de

entrevicstas can los jefes., decsde FCF hasta Almacen de
Fraoductos Terminados.

Sracliacs.

- S

Fernandb
Gerente
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CENTRO DE DESARROLLO INDUSTRIAL

LOS LAURELES 365, SAN ISIDRO - LIMA PERU TELFS. 40-8700 41-9010 FAX (5114) 40-7702 TELEX 21030 P

lad Nacional de Industrias

CONSTANCIA

Por medio de la presente, damos Constancia que la sefiorita:

CARMEN URIBE

de la empresa FABRICA DE TEJIDOS SAN CRISTOBAL, participé en el curso
TECNICAS DE SOLUCION DE PROBLEMAS de 16 horas de duracién, realizado en

el mes de mayo de 1993, en el marco del Programa Integral en Control Estadistico

de Procesos, organizado por el Centro de Desarrollo Industrial.

San Isidro, diciembre 20 de 1993

—

v : Tenorio Puentes
N —_//{‘ Director Ejecutivo
Semezm Centro de Desarrollo Industrial






PRUEBA N°1:

REACTIVOS: Solucién de EDTA (0,02N).

Mezcla Indicadora de Negro de Eriocromo T.

Solucién Amortiguadora (Buffer).

PROCEDIMIENTO:
1.- Preparar 100ml de solucidn 100 g/l de la sal a analizar.
2.- Tomar 25 ml de muestra y anadir 25ml de agua.

(llevar el volumen a 50ml).

3.- Agregar una pizca de mezcla indicadora.
4.- Anadir 1mi de solucidn amortiguadora (pH=10)
9.- Valorar con solucién EDTA hasta que vire el color de rojo

a azul. Anotar el volumen gastado.

CALCULOS:

1.- Ca(epm) =V, 40 x T

EDTA

V= Volumen gastado de EDTA (ml)
Teoa= # MgCa/ml

2.- CaCO,(ppm) = Ca(ppm),2.5

3.- Dureza en grados Alemanes D(A°)

D(A°) = CaCO,(ppm)
17.8



PRUEBA N°2:

DETERMINACION DE CLORUROS EN SULFATO

REACTIVOS:

DE SODI10O

Solucidn de AgNO, (G,1 N).

Solucién Indicadora de K,CrO,.
Solucidén H,SO, TN.

Solucién indicadora de Fenoltaleina.

Agua Destilada.

PROCEDIMIENTO:

Preparar 100ml de solucién 100 g/l de sulfato de sodio a
analizar.,

Tomar 10mI de muestra (1 Q).

Agregar una gota de fenoltaleina, si se pone rosada
agregar unas gotas de solucion H,SO, 1N hasta que
desaparezca el color.

Agregar 2 gotas de solucion de K,CrO,. color.

Titular con soluciéon de AgNQO, hasta la formacion de un
precipitado rojo-ladrillo.

Anotar el gasto (Vy).

Hacer un blanco con agua destilada (10ml), titular con

AgNQ,y anotar el volumen gastado (V,).



CALCULOS:

1.- V = Vg -V,
2.- NOCl(g) =TAgNQO,/CI VvV 1,65/1000
3.- % NaCl = NOCI@ . 100

donde : TAgNO,/CI' = # mgCl/ml de la

solucion AgNO, TN



PRUEBA N°3:

AGCGOTAMIENTO

PROCEDIMIENTO:

1. Blanquear dos muestras de Interlock 40/1 pp de 10 gramos
cada una (Relacidn de bano 1:20).

2. Tenir las muestras con las siguiente receta:
% se refiere al peso de la tela (10 gramos)

g/l se refiere ala relacién de bano (1:20)

Productos - Muestra | Muestra
. N°] I Ne2
Azul Procion HA - 3% | 3%
Tripolifosfato sddico 2 g/i ! 2 g/l
Carbonato de sodio | 10 g/ 10g/!
Sulfato de sodio (stock) 80 g/I
Sulfato de sodio (muestra) 3 80 g/!

Seguir la siguiente curva de tenido:

CURVARI6 ___SULFATO
| 95.C 10": 10

CARBONATO
| 40" 20'
| 80C \
colorante
sacar
muestra
50 300 120

TRIPOLIFOSFATO

50.C




Jabonar las muestras con Kieraldn jet 0,5 g/l ,16 minutos a 92°C.

Secar.

Comparar las muestras para ver si el sulfato nuevo estd en las

mismas condiciones que el sulfato de stock.



PRUEBA N°4 :

REACTIVOS: Solucién de EDTA.
Solucion amortiguadora (buffen).

Mezcla indicadora de Negro de ERIOCROMO. T

PROCEDIMIENTO:

1. Preparar 100 ml de una solucién 20 g/I de sal (NaCl).

2. Tomar un volumen de 25 ml. de dicha solucion,

oF Anadir 1 ml, de solucién de secuestrante (1:100) 6 0.4 g/I.

4, Agitar bien.

5. Titular con solucidn de EDTA la dureza que pueda haber

siguiendo el procedimiento de la Prueba N°1.
6. Anotar el Vg.
7. Llievar un blanco con solo 25 ml de la sal de solucidn.

Valorar con EDTA y anotar el volumen gastado Vi,

CALCULOS :
1. V=V,-Vg

2. % Remocién de Dureza = V_x 100
\%

B



Ejemplo :

MUESTRAS Vg EDTA % REMOCION
Sol. NaCl + 1 ml {1% secuestrante) | 2,7 | > 53%
Sol. NaCl (Blanco) ‘ 5,8

V=58-27=31

% Remocién de Dureza = 3,1 x 100 = 53%
5,8




PRUEBA N°5:

ALCALINIDAD EN TRIDOLIFOSFATO
DE SODIO (COMO % Na,0)

REACTIVOS : . Solucién de H,SO, 0,2N
. Solucién indicadora de Fenoltaleina.

. Solucién indicadora de Anaranjado de

metilo.
PROCEDIMIENTO :
1. Toma 20 ml de muestra (solucidén 1% 1 gr en 100 agua).
2. Anadir 1 gota de fenoltaleina.
3. Valorar con solucion de H, 50, 0,2N hasta cambio de color rojo

grosella a incoloro. Anotar el gasto (V).

4, Seguir valorando con la solucidon de acido anadiendo mas
gotas del indicador anaranjado de metiio previamente.
Valorar hasta cambio de color amarillo ---> rojo.

Anotar el gasto (V).



CALCULOS :

Q. Para 1gr. muestra
WCaCO, (gn = 50 x Vg x fC x 10°

~ fc = Factor de correcciéon de H,SO, 0,2N

. WNag,O = WCaCO3 x 0,62

% Na,O = WNa,O x 100

Ejemplo :
VMuestra = 20 ml
V.= 0,7

V,= 45

Vg= 0,7+45=52

WCaCO, = 0,26
WNa,0 = 0,16
% Na,O = 16%



PRUEBA N° 6:

SOLUBILIDAD DEL TRIPOLIFOSFATO DE
SODIO

Debe cumplirse Ia siguiente relacion (Datos standares tomados del

folleto técnico Monsanto phosphates for industry |C/DP-503R).

T°C ’ SOLUBILIDAD
‘ (gr. de sal anhidro por 100 gr. de agua)
0 | 16,0
25 ‘ 14,0
40 | :
50 | 16,7
60 | .
75 | 22,2
80 .
100 | 32,2




PRUEBA N°7 :

CONCENTRACION DE SODA CAUSTICA

METODO . Valoraciéon

REACTIVOS - . Solucién de HCI 5N
. Soluciéon indicadora de fenoltaleina.

. Solucién de anaranjado de metilo.

PROCEDIMIENTO

1. Tomar 1T ml de muestra y diluir con agua destilada a 50 mi.
2. Anadir 1 gota de fenoltaleina
3. Valorar con la solucidon de HCI 5N. Anotar el gasto V, cuando

desaparece el color rojo-grosella.

4, Anadir mas gotas de solucidn de anaranjado de metilo.

S. Seguir titulando hasta el cambio de naranja a rojo. Anotar el
gasto V,,.

CALCULOS :

1. Gasto Neto de NaOH

V3=V2—V]



2. Concentracion de NaOH (P-eq = 40, N, = 5).

WNaOH (g/) = 200 x V,

NOTA :
300 g/l NaOH = 30° Bé = 23,5% NaOH
763 g/l NaOH = 50° Bé = 50,1% NaOH

% NaOH, ;.= V X N, x40 x fc

Donde :
Vg = Volumen gastado de HCI correspondiente solo a NaOH,
N,o = Normalidad de HCI.

fc = Factor de correccion de HCI.

40 = Peso equivalente de NaOH.



PRUEBA N°8A:

CONTROL DE L A CONCENTRACION
DE ACGUA OXIGENADA

METODO : Por Volumetria

REACTIVOS : . Solucién de H,SO, 25%

. Solucion de KMnO, 0,5N

PROCEDIMIENTO :
1. Tomar 100 ml de agua destilada en un erlenmeyer de 250 ml.
2 Agregar 156 ml de H,SO, (25%).
3. Anadir 1 o 2 gotas de KMnO, (0,5N) hasta color rosa pdlido.
4 Pesar exactamente
0.4 - 0.6 gramos de H,0, 50%.
5. Agregar al erlenmeyer la mezcla se vueive incolora.
6. Valorar con permanganato de potasio KMnO, 0.5N hasta rosa

pdlido. Anotar el gasto Vg.

%H,0, = 1,7xVgxCxf
w




Donde:

Vg = Volumen gastado de KMnO, 0,5N.

C = Concentracion nominal KMnO, (0,5N).
f = Factor de concentracion del KMnO,.

W = Peso de la muestra.



PRUEBA N°8B:

(Perdxido de Hidrogeno)

METODO: Por densidad

PROCEDIMIENTO: A la muestra a analizar tomarle la temperatura y la
densidad (densimetro de 1,0-1,2).
Ingresar con estos datos a la tabla adjunta y determinar por

interpolacidn la concentracion del agua oxigenada (H,0,%) .

DENSIDAD

50%

35%

30%

0 10 20 30 10 0 TCC)



PRUEBA N°9:

CONCENTRACION DE ACIDO ACETICO

REACTIVOS : . Solucién de NaOH O,1N

. Solucién indicadora de Fenoltaleina.

PROCEDIMIENTO :

1. Preparar una soluciéon § g/l de la muestra de acido a analizar
(Tomar en cuenta la densidad si se trata de liquidos).

2. Tomar una dlicuota de la solucién (V = 10 ml) y anadir 2 gotas
de fenoltaleina .

3. Titular con solucidon de NaOH 0,1N hasta cambio de coloracion.

Anotar gasto.

CALCULOS :
Peso Molecular 60
1. Wgr = VO XN qon

Peq. Acido 1000

2. %ACIDO: Wgr x 2000



PRUEBA N°10:

CONCENTRACION DFE CARBONATO DE SODIO

REACTIVOS . . Soluciéon HCI0.1N

. Solucién indicadora de fenoltaleina.

. Solucién indicadora de Anaranjado

de metilo.
PROCEDIMIENTO:
1. Se pesa 1gr. de muestra y se diluye a 250 ml.
2. Se toma una dlicuota de 10 ml y se agrega mas gotas de
fenoltaleina.
3. Titular con Ia solucién de HCI 0.1N. Anotar el gasto (Vp) (la

solucion cambia de rojo grosella a incoloro),
4, Agregar mas gotas de anaranjado de metilo.
5. Titular y anotar el gasto (Vm) cuando la solucidn cambia de

color anaranjado a rojo.

CALCULOS :
Peso equivalente Na,CO, = 53

% Na,CO3 = N, x (Vp + Vm ) x C x PeqNa,CO, x 100 x fc
40



% Na,CO, = (Vp + Vm) x 83 x fc
40

fc = Factor de correccién de HCI O, TN.



PRUEBA N°11:

DURKEZA EN CARBONATO DF SODIO(Na,Co0;)

REACTIVOS: Solucidn de EDTA (0,02N)

Mezcla Indicadora de Negro de Eriocromo T.

Solucién Amortiguadora (Buffer).

PROCEDIMIENTO:

1.- Preparar 100ml de solucién 10 g/I de carbonato de sodio
a analizar.

2.-  Tomar 10ml de muestra.

3.- Agregar una pizca de mezcla indicadora.

4.- Anadir Tml de solucidn amortiguadora (pH=10)

5.- Valorar con solucién EDTA hasta que vire el color de rojo

a azul . Anotar el volumen gastado.



CALCULOS:

1.- Cappm) =V, 100, T

EDTA

Vg= Volumen gastado de EDTA (ml)

Teom= # mgCa/ml

3.- Dureza en grados Alemanes D(A®)

D(A®) =.CaCQ,(ppm)
17,8



PRUEBA N°12:

PROCEDIMIENTO :

1.

Pesar al décimo de miligramo una cdpsula (o luna de reloj) de

preferencia con tapa.

2. Pesar una cantidad de la "muestra” comprendida en 2 - 4
gramos. Wi.

3. Colocar en la estufa a 100 - 105°C durante 24 horas.

4, Apagar la estrufa y abrir ligeramente la puerta hasta T = 25°C.

5. Pesar WT, (hasta que el peso sea constante).

CALCULO :

% Humedad = WT, - WT, x 100

Wi

Donde:
WT. = W capsula + Wi

Wi = Peso de muestra inicial



Ejemplo :

Generalmente se preparan 2 muestras por solucién a analizar.

# | Wimuestra |

Wiuna W, Wt | % Humedad
1 1,2293 | 150225 | 16,2518 | 15,2372 82,50

| |
2 1,1266 | 20,6794 | 21,8060 | 20,8749 | 82,65

% Humedad = 16,2518 - 15,2372 x 100

1,2293

% Humedad promedio = 82,57

% Sdlidos totales = 17,43

Datos :

Leonil H4S % Humedad = 34%

ST% = 66%

Kieraldn jet % Humedad = 75,4%

ST% = 24,6%




PRUEBA N° 13:

OBJETIVO : Medir la capacidad de desplazar el aire de

las cavidades del tejido seco.

PROCEDIMIENTO :

1. Cortar 5§ muestras circulares de aproximadamente d=2.5 cm. de
interlock 40/1pp.
2. Preparar una soluciéon de 2g/l de la muestra de tensoactivo a

analizar (600 mlb).
3. Intfroducir una muestra de interlock a la solucion.
4, Tomar el tiempo de humectacidn total.

Repetir a partir de (3).

Tomar el tiempo promedio de humectacidon (th).

Ejemplo :
Mta. | C(2g/l) Tiempo Humectante th
Leonil H45 5,5, 4",45", 4.5 4.6"

Kieraldn jet %', 8%, 99", 8.5 | 8.70°




PRUEBA N°14:

OBJETIVO : Medir la capacidad de eliminar de un
sustrato sustancias extranas como: colorante
no fijado a la fibra, grasas, aceites, tierra.

PROCEDIMIENTO :

1. Preparar 0,5 g/! del detergente "muestra” y 1,0 g/l de carbonato

sdédico en 400 ml. de agua (bano total).

2. Preparar igual a (1) pero para el detergente patrén o con el

cual se va a comparar.

3. Cortar 2 muestras de interlock (40/1pp) de 20 gr. cada unaq,

introducir una de ellas en la "Solucidon muestra” y la otra en la

*Solucidn patrén’.

4 Llievar a temperatura = 98°C (ebullicion) t = 20°.
9. Enjuagar bien.
6. Introducirlos en una solucidn de colorante rojo CERES 7B

manteniéndolos en agitacidn constante por espacio de 1

minuto.
7. Enjuagar en agua caliente T = 80°C.
8. Enjuagar en agua fria
Q. Secar los materialesa T =70 - 90°C.

10. Observar la coloracion desarrollada y comparar.



NOTA1 :

Si no existe rastros de grasa, la aparicién de color es muy ligera, pero

cuando queda un resto se produce una marcada coloracidn rojiza.

Eiemplo :

Kimwash P100 Kieralon jet

oo El kimwash tiene mejor poder detergente que el kieraldn jet.

NOTA2 :

Repetir la prueba para la comprobacién de datos.

Pesar 0,5 gramos del colorante.,
Empastarlo con 5 cm?® de alcohol.
Diluirlo con 400 cm. de agua fria y se obrendrd una suspension

de colorante mdas o menos fina.



PRUEBA N°15:

PROCEDIMIENTO :

[IF En dos tubos de ensayo agregar 10 cm. de agua en cada uno.

2. Adicionar en el primero 2 g/l del tensoactivo "muestra” y al
segundo 2 g/l del patrén o el comparativo.

3. Agitar,

4, Ver la formacién de espuma.

S. Comparar cual de ellos hace mayor espuma.

Ejemplo :

- Kieraldn jet — No forma espuma.

- Leonil H45 — 2cm. de espuma (bastante).



PRUEBA N°16:

CONTROL DE CALIDAD DE DESCRUDADO

PROCEDIMIENTO :

1. Descrudar 4 muestras de interlock 40/1 pp como se indica:
Muestra | NaOH Detergente
1 ’ 2 g/l 0.5 g/l
i
2 ' 2 1.0
3 2 | 1.5
4 2 2,0
Condiciones :
R:B= 1:15

T = 98°C (ebulliciéon)

t = 30°

2. Enjuagar.

St Neutralizar con 0,5 g. de acido acético.

4. Secar las muestras.

5, Cortar en 5 circulos cada muestra (aprox. d = 2.5 cm.).

6. Introducir cada cffculo en un vaso que contenga 500 ml. de
agua.

7. Tomar el tiempo de humectacion,

8. Trazar una curva t, vs concentracion del detergente.



Ejemplo :

C g/l Muestra Tiempo
0,5 1 no se humecta
1,0 |2 85", 1°,1°, 1", 50" = 56"
1,0 3 ' 5", 4", 4", 4", 4"=4,2"
2,0 4

3",2',3",3",2"=206"




PRUEBA N°17:

REACTIVOS . Solucién de Libgeno WD 100% (1,0 g/D.

. Solucién de antiespumante patrén (1:100).

PROCEDIMIENTO

1.

NOTA:

Preparar una dilucidon del antiespumante "muestra” (1:100 = 0,1
a/b.

Tomar 3 muestras de 50 ml de Ia solucidn de Lidgeno WD.

A la primera agregar 0,5 ml de la solucidn de antiespumante
patrén.

A la segunda muestra de Lidgeno WD agregar 5 mil. del
antiespumante ‘muestra’ (de manera tal que su concentracion
sea 0,1 g/D.

A la tercera no agregarle nada (blanco,.

Tomar en tubos de ensayo 10 ml. de cada muestra (1, 2 y 3).
Agitar bien.

Comparar la espuma formada con respecto a la tercera

muestra (blanco).

El Libgeno WD es un igualante para directos que forma mucha

espuma.



PRUEBA N°18:
PODER MIGRATORIO

PROCEDIMIENTO :
1. Blanquear una muestra de 20 gramos de Interlock 40/1
pp(relacidn de barno 1:20).
2. Tenir con la siguiente receta:
Amarillo Directo 2 0,5%
Rojo Directo 3 0,5%
Azul Directo 8 0,5%

Sulfato de sodio 20 g/I

Con la siguiente curva de tenido:
SO
60’

30.C

colorantes

A la muestra tepida se le llamard "muestra original’.

3. Dividir la "muestra original’ en cuatro partes iguales con cuatro

muestras testigos de igual peso (los tesfigos son por lo general

telas blanqueadas).



4. Se tratard las muestras con:
1 g/l de Igualante
Relaciédn de barno 1:20

Con la siguiente curva

92.C

_,\_,}
—{‘:J]
&

15 15' 15' 15

N\

solucion
residual

30.C

S. Cada 15 minutos se extrae una "muestra original® , la cual se
marca .enjuaga y seca. Al concluir con la dltima muestra
guardar la solucidén residual.

6. Agotar la solucidn residual colocando una muestra
blanqueada del mismo peso que las anteriores como muestra
testigo,y agregarle de acuerdo al volumen que queda 50 g/l
de sal ,someterla a 92°C durante 30 minutos y luego bagjar la
temperatura a 80°C , sacar la muestra, enjuagar y secar.

7. Repetir la operacidn para todos los igualantes para medir su

poder migratorio.

*Blanquear: Ver la receta de blanqueo con perdxido de hidrégeno en

la Prueba N° 19 (Procedimiento, paso 1).



PRUEBA N°19:

PODER ESTABILIZANTE SOBRE H,O,

REACTIVOS : Solucién de Na,S,0, 0,1N
Solucién de Kl 10%
Solucién de H,SO, 26% (d=1,8 g/
Solucidon indicadora de Almidon 0,5%
Agua Oxigenada (H,0O, 50%)
Solucién de detergente (Kieraldn jet)

Soda Cdaustica conc. (50%)

PROCEDIMIENTO :

1.- Preparar una dilucidn del "Estabilizador muestra” (1:20) y 7
muestras de bano de blanqueo con la siguiente férmula :
Kieraldn jet 0,5 g/l
Estabilizador 0,3 g/I
Soda cdaustica 3,0 g/l
Agua Oxigenada 2,6 g/l

Volumen = 100 ml

2.-  Colocar en cada bano muestras de Interlock 40/1 pp de 5

gramos cada una y someter a temperatura segln la siguiente

curva .



100y 15 1s' 95.C
o 80.C
L» [ _____________ 25.C
3.- En cada punto sehalado se saca una muestra (frasco) y se
valora una alicuota.
Mueshrs t (min) Tc
1 0 25
2 12,5 55
3 25,0 80
4 35,0 95
5 45,0 95
6 60,0 95
7 75,0 Q5

4.- VALORACION

Para cada muestra fomar una alicuota de 2 ml.

- Anadir agua blanda hasta completar 50 ml.



- Agregar: 5,0 ml de H,SO, 25% 2,5 ml de KI 10%.

Agitar bien, dejar en reposo 10 min. en oscuridad y

tapado con luna de reloj.

Valorar con solucidon Na,5,0, 0,1N hasta que el color

cambie de pardo a amarillo pdlido.

= Agregar 1 ml de solucién de almidon.

- Seguir tfitulando hasta que desaparezca el color azul.
anotar el volumen gastado (Vg)

- Llevar siempre un blanco con agua (60 ml)

CALCULOS :

1.- mi/l H,0,(50%) = V,, f., 17
pero pH,0O,=1,2
mi/I H,0,(60%) = Vg, f., 1.4
donde :

V,= Volumen gastado de Na,5,0, O, 1N

f = Factor de correccion de la solucién
C

2.- Al primer valor (muestra N°1) se le considera 100% de H,O,

residual,los siguientes porcentajes calculan por regla de tres

simple.



3.- Se hace un Grafico :

% H,O, residual vs. tiempo (min)



PRUEBA N°20A:

METODO: Valoracion por EDTA

REACTIVOS: Solucion de EDTA (0.02N).

Mezcla Indicadora de Negro de Eriocromo T.

Solucion Amortiguadora (Buffer).

PROCEDIMIENTO:

1.- Tomar 50ml de agua a analizar en un erlenmeyer.

e Agregar una pizca de mezcla indicadora.
3= Anadir Tml de solucidn amortiguadora (pH=10).
4.- Valorar con solucidn EDTA hasta que vire el color de rojo

a azul . Anotar el volumen gastado.

Nota: Para valorar usar pipeta de 1mil .




CALCULOS:

1.- Ca(ppm) =Vgx20 X Tepra
V= Volumen gastado de EDTA (ml)
Teora= # mgCa/ml

Peq Ca =20
2.- CaCO,(ppm) = Ca(ppm) 2,5
Peq CaCO, =50

3.- Dureza en grados Alemanes D(A®)

D(A°) = CaCO,(ppm)
17,8



PRUEBA N°20 B:

METODO: Solucién jabonosa

REACTIVOS: Solucidn jabonosa (mezcla de dcido oléico y

alcohol metilico).

PROCEDIMIENTO:

1.- Tomar 25ml de agua a analizar en un frasco con tapa.

2.- Agregar una gota de solucidén jabonosa.

3.- Tapar y agitar, la formacidén de espuma indicard 0°A de
dureza.

Nota: Por cada gota mds de |la solucidn jabonosa que se adicione

para formar espuma ,un grado Alemdan mas de dureza.






La data del cuadro adjunto muestra el resultado de la medicion de
la dureza del agua durante el ler turno en planta de tintoreria en TSC

(8 horas).
1 | 2 | 3 | 4 5
] AL AL 0,11 | 0,15 0,15
2 022 | 0,18 022 | 022 0,24
3 | 013 | 0,18 0,18 0,22 0,18
4 ‘ 013 | 013 | o ’ 0,16 0,17
5 0% o1 | Qo 0,11 0,17
6 | 02 | 031 0,23 018 | 0,18
7 022 | 0,13 020 | 022 | 0O
8 0,11 0,16 | 0,11 013 | 0,13
9 0,13 016 | 022 0,11 ‘ 0,11
10 0,22 016 | 0,20 0,22 0,22
1 022 0,24 024 | 022 | 014
12 0,22 0,11 0,16 0,22 0,11
13 0,16 0,17 013 | 0,11 0,11
14 0,22 0,22 0,27 0,27 0,22
5 | o027 | 027 | o014 | 022 0,14
16 ' 013 | 007 04 0,13 0,13
17 0,16 0,17 \ 013 | 0O 0,11
18 0,16 0,16 0,16 | 0,22 0,24
19 | 0,13 o1 | 013 0,16 0,16
20 ! 0,22 022 | 016 0,11 0,11
Datos: Vg de EDTA (mD)




A° = VOEDTA x (Tgp;a X 20 x2,5)

17.8

A° = VgEDTA x (F)
F = cte.
Teora = Cambia cada vez que se prepara otra solucion

de EDTA pero ahora = cte.

La tolerancia establecida en TSC es :

A° Grados Alemanes Vol (ml) EDTA

0°- 1,68 0-0,30 ml

DATA

Precision: 0,01

Mc’:ximo_: 0,31

Minimo :007 |
Rango 0.24 i
n =100

Numero de Clase entre 6 y 10 segun |la tabla estadistica
se elige: 7



Intervalo de clase

.

Rango
nUmero de clase

i= _0,24 = 0,034
7
*i” se redondeo a 0,04

Limite Inf. C1 = Minimo - Precision

2
Limite Inf. C1 =0,07 - 0,01 = 0,065

2

Limite sup. C1 = Limite inf. C1 + i

= 0,065 +0,4
Limite sup. C1 =0,105

Se procede a construir la siguiente tabla y el histograma.

LIMITES FRECUENCIAS

Inferior | Superior | Marca de Clase f Menor que | Mayor que
- 0,065 0,105 | 0,085 1 1 100

0,105 0,145 | 0,125 37 |38 99

0,145 0,185 | 0,165 28 | 66 62
10,185 0,225 | 0,205 23 |89 34

0,225 0,265 | 0,245 5 94 11

0,265 0,305 | 0,285 5 99 6
10305 [0345 0325 |1 100 |

100




frecuencia

n .

35

30

25

20

15

10

HISTOGRAMA

0,085 0,125 0,165 0,205 0,245 0,285
Marca de Clase



Calculo de Estimadores con distribucion de frecuencias.

 LMITES }
INF. | SUP. = Marca f dif fxd | fxd
; de Clase d
10,065 0,105 | 0,085 1 3 3 9
10,105 0,145 | 0,125 |37 2 74148
0145 |0,185 0,165 |28 ] 28 28
0085 0225 0205 29 0 0 0
|
10225 0,265 | 0,245 5 1 5 } 5
10,265 0,305 50,285 5 2 10 20
0305 0345 0325 |1 3 3 | 9
TOTAL :_EQ_,__: 87 219
1. Media

N
f.d
X - A - i Z—-
N
i = 1

- 87

= 0,04 T
X - 0205 + O, <100>

X = 0,1702



2. Mediana

n + 1 \
—,— -~ fame -1
Me = Linf Cme + i- _
fme
(100 + 1
5 - 38
Me - 0,145 + 004" A—-—_—>
\ 28
Me = 0,163
3. Moda

fmmo - fmo - 1
(fmo - fmo - 1) + (fmo - fmo + 1)

Mo = Linf Mo + i

|
J

37 - 1 ]
(37 - 1)(37 - 28)

Mo - 0,105 + 004"

Mo = 0,109



4. Desviacion Estandar

[ n [ n ’
Jn- Z fi- di® /\ Z fi- di
=1 \ i =1

S =

n-1 n(n - 1)
0':M_Jloo-zw-l - (—87L2
! 100: (100 - 1)

S, _ |, = 0048l

=
f \ 2

f.. N

n

i s f o

S == —|n° Z fi- di - Z fi-di |
n [ L |
| =1 X i= 1 ;

3

/

0,04
S = —‘~-J100-219 - (-87)?
n 100

S, = 0,0479



Calculo del sesgo y la kurtosis (Normalidad de la curva)

t | d | fd | di-Shidi fi* (Sfidi)® fi* (dli-Zfid)*
n n n

1 3 (-3 |-213 -9,66 20,58

37 |2 |-74 |13 -53,39 60,33

28 [-1 |-28 |-013 -0,06 0,008
123 |2 | 0 0,87 15,15 13,18
{5 i 1 !| 5 1,87 32,70 61,14

5 |2 |10 |287 118,20 339,23

1 ' 3 |3 3,87 57,96 224,31

100 | -87 160,90 718,780

Sesgo

0,043
100 0,04783

Sk = 0,943

—*160.9

Sk >0

a la derecha

Curva normaloide cola




Kurfosis

[ \ 4
n / ‘

i | = fi-di |

Ku - - Z fi-l di - Z g -3

n-Sn- \ N /

=1 i= 1
4

Ky - — % *718,78 - 3

100 0,0478 ¢
Ku = 0,525

Procedemos a normalizar el histograma:

Ajuste Natural

Usamos la siguiente formula:

S ML T
X) = —
S

Donde:

n = 100

i = 0,04



Marcade | f | Cantidad | Porcent. Zi f(Zi) | F(xi)
Clase C P%

0,085 1 0,5 0,5 2,575 0,014 | 1,16
0,125 37 19,5 19,5 -0,86 | 0,275 | 22,87
0,165 28 | 52,0 52,0 0,05 0,398 | 33,10
0.205 23 | 77,5 77.5 0,755 | 0,30 |24,95
0,245 5 91,5 91,5 1,375 | 0,155 | 12,88
0,285 5 96,5 96,5 11,815 | 0,077 | 6,4
0,325 1 99,5 99,5 | 2,575 | 0,14 |[1,16

Graficamos el valor de f(x) en cada marca de clase y trazamos el

poligono de frecuencias.

POLIGONO DE FRECUENCIA

40 —
35
30
25 -

x20
15
10

J .

0 0,085 0,125 0,165 0,205 0,245 0,285 0,325
Marca de Clase



Muestra | 1 | 2 3 4 5 | Media | Rango
| X R
1 011 1015 |011 015 |0,15 | 0,134 | 0,04
2 022 018 |022 |022 |024 |0216 |0,06
3 013 0,18 0,18 |0,22 |0,18 | 0,178 | 0,09
4 0,13 |0,13 |0,11 0,16 |07 |0,140 |0,06
5 0,16 0,11 |011 |011 [017 |0,132 |0,06
6 029 031 [023 |0,18 |0,18 [0,238 |0,13
7 022 013 [020 |022 |0,11 | 0,176 | 0,11
8 011 016 |011 [013 |0,13 0,128 |003

9 0,13 jo,us 022 [011 |01 fo,mo 011
10 0,22 ' 016 |020 022 |0,22 | 0,204 | 0,11
1 022 024 |024 (022 |04 0212 0,0
12 0,22 | 011 0,56 [022 |011 |0,164 |0,11
13 016 '0,17 013 |01 |0,11 |0,136 |0,06
14 022 |022 |027 |027 [022 024 |005
15 027 027 |04 |022 |014 0208 |0,07
16 0,13 007 |014 013 [0,13 |0,12 |0,07
17 0,16 !0,17 013 |011 |01 [0,136 |0,06
18 0,16 \ 016 |06 |022 024 |0,188 |0,08
19 0,13 011 | 013 |06 |0,16 |0,138 |0,05
20 0,22 ] 022 |016 [011 |01 0164 |01
3,398 | 1,51




Media Promedio

n
Xi
X o z: Xi « 3,398
n 20

20

Ri
R - E — 1.51
n R &= =

Calculo de los limiftes de Control de la Carfa de Medias:

Limite Central:

LCX - x = 0,17



Limite Superior:

LSCx = x + AZ-R

LSCx = 047 + 0,557+0,076

LSCx = 0,212 (1,2 AD)

Limite Inferior:
~Cx = X - Az'l?

LICx - 0,17 - 0,557:0,076

LICX = o,128 (0,71 AD)




Se observa que los valores #2 (0,216), #6 (0,238), #14 (0,24) exceden al
limite superior y el valor #16 (0, 12) es menor que el limite inferior.

Por lo tanto eliminamos dichos valores y recalculamos los limites:

X =X = 2584 = 0,1615
16

R = 12 =0,075
16

Lim. Central = LCX =X = 0,1616
Lim. Superior = 0,203
Lim. Inferior = 0,119

Calculo de los limites de Control de la Carta de Rangos

Limite Central :

LCR = 0,075 =R
Limite Superior :
LSCR = D, * R

= 2,114 * 0,075

LSCR = 0,159




Limite Inferior :




0.24

0.22

0.2

Media X
o
®

0.14

0.12

0.16

0.1

Rango R

0.08

0.06

0.04

0.02

CARTA DE MEDIAS

&«

12 3 45 6 7 8 9 10111213 14 1516 17 18 19 20

Muestra

CARTA DE RANGOS

| BB —H6H—e—6 -G-8 8685 -8 —F -85S I3

12 3 456 7 8 9 10111213 14 15 16 17 18 19 20

Muestra

1,2A°

0,95 A°

0,71A°

LSCR

LCR



Capacidad del Proceso:

CPRO = 6 x Sp

Sp = _Ii (n=295)
d2
Sp = 0,075
2,326
Sp = 0,032

CPRO = 6 x 0,032

CPRO = 0,192




2.

4.

Estabilidad del Proceso

Si 1< 0;< 14 Proceso estable

Por lo tanto es un proceso un poco inestable

Indices de Capacidad Tedrica del proceso

Cp= _RI =_1-0 =52
6*Sp 6*0,032

Si Cp > 1,33 proceso capaz

Por lo tanto el proceso es capaz

Indice de Capacidad practica de proceso

C.=Cp(-K




Donde :

k = indice de centramiento

k=1CE-X|
RT/2

k=105-0,171 =0,66 k>0
2

k = 0,66

Cp, = 5,2 (1 - 0,66)



APENDICE No 5

COLORANTES PROHIBIDOS

Acid Oran e 45

Acid Red 4
Acid Red 5
Acid Red 24
Acid Red 26
Acid Red 73
Acid Red 85
Acid Red 114
Acid Red 115
Acid Red 116
Acid Red 128
Acid Red 148
Acid Red 150
Acid Red 158
Acid Red 167
Acid Red 264
Acid Red 265
Acid Red 420
Acid Violet 12
Acid Violet 49

Acid Brown 415

Acid Black 29
Acid Balck 94
Acid Black 131

Acid Black 132

Acid Black 209

Azoic Diazo Com
Azoic Diazo Com
Azoic Diazo Com
Azoic Diazo Com
Azoic Diazo Com

Basic Red 111

onent 11
onent 12
onent 48
onent 112
onent 113

22195
14710
14905
16140
16150
27290
22245
23635
27200
26660
24125
26665
27190
20530

18133
18129

18075
42640

30336

37085
37105
37235
37225
37230

o-An
0 -An
o-T

- Aab

o-T

o-An
o-T

- Aab
o-An

- Aab



COLORANTES PROHNHIBIDOS

7\’4 1+’5f> X, BE4R S L e AN i
5 GRALLC AR -
c “Non ;) S

Direct Violet 21
Direct Violet 22
Direct Blue 1
Direct Blue 2
Direct Blue 3
Direct Blue 6
Direct Blue 8
Direct Blue 9
Direct Blue 10
Direct Blue 14
Direct Blue 15
Direct Blue 22
Direct Blue 25
Direct Blue 36
Direct Blue 53
Direct Blue 76
Direct Blue 151

re Genenco SRR oY |

b *_"

R IR S AR

Pk

Direct Blue 160
Direct Blue 173

Direct Blue 192
Direct Blue 201
Direct Blue 215
Direct Blue 295
Direct Green 1
Direct Green 6
Direct Green 8
Direct Green 8:1
Direct Green 85
Direct Brown 1
Direct Brown 1:2
Direct Brown 2
Direct Brown 6
Direct Brown 25

24115
23820

30280
30295
30315

30387
30045
30110
22310
30140
36030

DO OOWW—-m®O®-40 0o U4100-4000W0—®WO ® -

JAZOCOMPONENT 1



COLORANTES PROHIBIDOS

Direct Violet 22
Direct Blue 1
Direct Blue 2
Direct Blue 3
Direct Blue 6
Direct Blue 8
Direct Blue 9
Direct Blue 10
Direct Blue 14
Direct Blue 15
Direct Blue 22
Direct Blue 25
Direct Blue 36
Direct Blue 53
Direct Blue 76
Direct Blue 151
Direct Blue 160
Direct Blue 173
Direct Blue 192
Direct Blue 201
Direct Blue 215
Direct Blue 295
Direct Green 1
Direct Green 6
Direct Green 8
Direct Green 8:1
Direct Green 85
Direct Brown 1
Direct Brown 1:2
Direct Brown 2
Direct Brown 6
Direct Brown 25

23520
22480
24410
22590
23705
22610
24140

24155
24340
23850
24400
24280
23790
24145
23860
24411
24175

24115
23820
30280
30295
30315

30387
30045
30110
22310
30140
36030

DO 00D ODW-100C0000 0UO-HOO0O-HOOOWwm-—H1o0mOm™-



COLORANTES PROHIBIDOS

C.l. Nombre Generico C.l. NO. DIAZOCOMPONENT
Direct Brown 27 31725|B
Direct Brown 31 35660|B
Direct Brown 33 35520|B
Direct Brown 51 31710|B
Direct Brown 59 22345|B
Direct Brown 79 30056 |B
Direct Brown 95 30145|B
Direct Brown 101 31740|B
Direct Brown 154 30120(B
Direct Brown 222 30368 |B
Direct Black 4 30245 |B
Direct Black 29 22580|B
Direct Black 38 30235|B
Direct Black 91 30400|D
Direct Black 154 T
Disperse Yellow 7 26080 |p - Aab
Disperse Yellow 23 26070 |p - Aab
Disperse Yellow 56 p - Aab
Disperse Orange 149 p - Aab
Disperse Red 151 23130|p - Aab
Disperse Blue 1 64500

It's about following Amines:

o-A . 0 - Aminoazotoluol (lll A2)

p - Aab . p - Aminoazotoluol (Il A?)

o - An : 0 - Anisidin (Il A2)

2-A-4-N : 2 Amino - 4 - nitrotoluol (11 A2)

B : Benzidin (l11A1)

C : 4 - Chlor - o - Toluidin (Il A1)

D : 3,3 - Dimethoxybenzidin (o - Dianisidin) (Il £
Dcb : Dichlorbenzidin (Il A2)

N : 2 - Naphthylamin (11l A1)

o-T 0 - Toluidin (Il A2)

T : 3,3 - Dimethylbenzidin (o - Tolidin) (Il A2)

24-T : 2,4 - Toluylendiamin (Il A2)
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