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Introduccion

Este tema se escogi® debido a la necesidad que
actualmente tienen la mayoria de Confeccionistas
Nacionales (llamese Pequefios y Medianos Empresarios)
de contar con material técnico apropiado que 1les
sirva de guia para lograr, producir un articulo de
6ptima calidad, exportable y con las condiciones
solicitadas por los clientes extranjeros; caso del

Mercado Americano y Europeo.

Viendo esta carencia es Que nos proponemos
cubrir este vacio, abarcando nuestro estudio desde
la Materia Prima para producir el tejido, hasta el
Embalaje de las Prendas, considerando asi todas 1las
etapas del Ciclo Productivo, vy sefialando 1los

7
parametros qQue deben ser controlados en cada caso.

El presente estudio esté/desarrollado, en siete

I'd N .
capitulos de la siguiente manera:

. Control de Calidad de la Materia Prima

Control de Calidad en el Proceso de Tejeduria
Control de Calidad de la Tela Acabada

Control de Calidad en el Proceso de Corte

. Control de Calidad en el Proceso de Costura
Control de Calidad en el Acabado Final

. Aseguramiento de la Calidad

N0 0O s 0N BR
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Control de Calidad de la Wateria Prima

CONTROL DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA.-

La calidad resultante de una tela, basicamente depende de
tres factores principales, Materia Prima, Proceso de
Tejido y Proceso de Teifiido y Acabado.

Para el primer factor que es materia prima, los controles

que s8e le deben de efectuar son los siguientes :

1.1 Grado de Parafinado: El parafinado es importante
porque permite un facil desplazamiento del hilo a
través de purgadores, detectores de nudos,
guiahilos, tensores, alimentadores, agujas, etc, El
instrumento utilizado para determinar la friccidén es
el friccioaetro, cuyo funcionamiento s8e basa en
enrollar el hilo a analizar sobre acero pulido, a
una velocidad igual a la de las madquinas circulares,
simulando asi las mismas condiciones que ocurren en
produccién, donde el hilo pasa a traveés de los
dispositivos de paro, tensores, guiahilos, etc, a
una gran velocidad.

El parafinado puede ser:

1.1.1 PARAFINADO DEFICIENTE : Se produce cuando el
hilo parafinado es un hilo &aspero, 8in
suavidad, con poca elasticidad v débil,
originando durante su trabajo roturas de hilos,
huecos en el tejido (mallas rotas), tela caida,

barrados por tensién, exceso de borrilla, etc.

CONCLUSIONES: Valores superiores a 0.20 CNe (%)
de friccién, produce cualquiera de los
problemas anteriormente mencionados, sea cual

fuera el titulo utilizado.

(*) Estos resultados se obtuvieron al poner a
trabajar hilos crudos 16/1 Ne. 8in
parafinar, con valores de fricciéon de
(0.22 CNe - 0.26 CNe) vy donde el problema
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mas comian fue el de malla rota (huecos),

asl como mayor desprendimiento de pelusa.

(*) Otra prueba que 8e hizo fue con hilos 24/1

Ne tefiidos y solamente suavizados, aun sin

parafinar, con valores de friccién de
(0.20 CNe - 0.23 CNe), el problema mas
comin que se observd fué el de tensidén, Yy

rotura por hilo débil y/o aspero.

1.1.2 PARAFINADO EXCESIVO : Un excesivo parafinado
en el hilado origina problemas de barradura por
rarafina y problemas de tensién por obstruccién

de dispositivos conductores del hilado.

CONCLUSIONES Este exceso de parafina se
aprecia como puntos blancos de cera en la tela,
Cuando estos puntos son abundantes, ocasionan

barrado por hilo parafinado Yy a pesar de la

lavada a la que es 8sometida 1la tela, esta
parafina ya no sale, en algunos casos 8e ha
observado que en estos puntos blancos de

parafina 8e producen mallas caidas y/o huecos
(mallas rotas) debido a que el hilo no es
cogido adecuadamente por la aguja (por la bola
de parafina que presenta), pero es tejido, y al
momento de que la tela es tensionada por el
enrollador este revienta.

Un caso menos grave es8 la aparicién de franjas
horizontales (brillosas) en el tejido, pero
esto no es 1incoveniente porque con el lavado
que sBufre la tela, este exceso de parafina
sale.

El barrado por tensién es producido por
obstruccién de los agujeros de los guiahilos o
tensionadores con cera, impidiendo asi un paso
normal de los hilos a través de estos vy

originando los problemas de tensién en la tela.
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En la tabla 1.1 podemos ver el indice ideal de
parafinado aceptado para esta prueba, para
ciertos titulos comercialmente trabajados.
Mientras que en la tabla 1.2 vemos valores
reales para estos mismos titulos. Estos indices
han sido obtenidos a través del analisis de las
Estadisticas de una variedad de lotes

trabajados en la Empresa Industrias Nettalco.

COMENTARIO: La parafina wutilizada no debe ser
ni tan dura, ni tan blanda, sino debe estar en
un término medio, de tal forma que el hilo se
cubra uniformemente a lo largo del hilo.

La parafina blanda, ocasiona que el hilo haga
un surco sobre él, VvV que 8e gaste en una s8sola
posicioén, mientras que la parafina dura,
ocasiona un deficiente grado de adherencia de
la parafina sobre el hilo.

El material empleado para parafinar es cera de
carnauba y parafina blanca en una proporcioén de
1 a 10. Asi 8i empleamos 1000 g. de parafina
cruda, agregaremos 100 g. de cera de carnauba,
el valor de 1la cera de carnauba es variable vy
adaptable a la estabilidad de la parafina que
querremos obtener. Hay que tener en cuenta que
la Cera de Parafina es de un aspecto quebradizo
v brillo sedoso y es la que otorga las
propiedades suavizantes al hilo, mientras que
la Cera de Carnauba (t°fusidén 84 °C) es la que
da la consistencia y la estabilidad a la mezcla
formada, asi un exceso de cera de carnauba, nos
produce una parafina dura, mientras que en muy
poca cantidad provoca lo contrario, asi como
también un exXxceso de cera de parafina produce
un hilo més brilloso, que puede perjudicar a la
tela al momento de lavar, ya que la cera es
insoluble en agua, por eso es que depeldiendo de

los factores mencionados es qQue podemos llegar
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a fabricar una parafina que se adapte a
nuestras necesidades.

Se recomienda un porcentaje de parafinado entre
3.0% a b5.0% del peso del hilado, para
cualgquier titulo de hilado, con este porcentaje
se han obtenido muy buenos resultados de
trabajo Yy valores de friccién menores a 0.20
CNe. de acuerdo a los ensayos realizados. Ver
Tabla 1.3 en Apéndice A.

Medicién del Titulo Promedio y su ¥ de Dispersion
(CV). Rangos aceptables: Las variaciones del titulo,
no tienen casi ningin efecto sobre los valores de
uniformidad del hilo; sin embargo tienen gran
importancia en relacién con el aspecto del tejido.
Unicamente en el caso de que el hilo presente una
desviacidén considerable en relacién con el titulo
nominal, existira wuna perturbacién visible en el

aspecto del tejido, en forma de anillo.

CONCLUSION : Diferencias de +/- 3% hasta +/- 3.5%
(¥) respecto al titulo nominal no son causa de
problema en el aspecto del tejido, pero diferencias
mayores a este porcentaje, va debe 1llevarnos a
preocuparnos. El grado de desviacioéon (CV) no debe
ser superior a 2.5%, valores superiores a este %
indica muchas diferencias en los titulos de 1los

hilos, lo que en las telas se ve como un tejido con

cursas disparejas, pudiendo provocar problemas
posteriores de variaciones de peso notorios en
acabado .

COMENTARIO :

Para la interpretacién del CV del titulo, debemos de
tener en cuenta el tipo de tejido en el que sera
empleado el hilo, en tejidos Jersey o tejidos donde
se aprecia claramente la formacién de mallas, se

debe respetar el rango de 3% a J3.5% de desviacidén

8
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respecto al titulo nominal, mientras que en tejidos
dobles, Rib, dobles piqués, telas a ser perchadas o
donde la estructura de la malla no es facilmente
visible, 8e pueden aceptar inclusive valores de

hasta 4% de desviaciodn.

(x) Estadisticas de Lotes &analizados durante el
periodo de 1994, en Industrias Nettalco. en
diversos titulos de hilos. Ver Tabla 2 en

Apéndice A.

Medicion de la Irregularidad Uster y su CV.

La irregularidad se define como el nivel de
variacién que puede tener un material en cuanto a su
peso en una longitud determinada (partes delgadas,
gruesas y neps).

Este valor de U no tiene unidades y es proporcional
a la intensidad de 1las variaciones de masa,
alrededor de un valor medio y siempre se da en forma
de porcentaje.

Mientras que el valor del CV nos indica las
desviaciones que posee la muestra analizada,
respecto al valor medio (en este caso respecto al

valor de la irregularidad).

CONCLUSION : Para Tejidos de Punto, s6lo se deberan

aceptar valores de puntos delgados, gruesos o neps,

por 1000 m. de hilo, aquellos que estén comprendidos
en las Estadisticas Uster, entre las lineas del 50%
al 75% .

Valores de Irregularidad de hilo ( U% &6 CV% )
situados por encima de las lineas correspondientes
al 75% de las Estadisticas Uster, son inaceptables.

Para Tejido de Punto de Alta Calidad, destinados a
ropa interior los limites de aceptacién se

encuentran respectivamente en las lineas del 50%.
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En la tabla 3 8e muestran los parametros de U y CV,

aceptados como estandar, v con los cuales se han
obtenido buenos resultados en la Empresa antes
mencionada.

COMENTARIO :

La tela que presenta demasiada irregularidad podria

ser utilizada en telas Piqué, Doble Piqué, O para
ser estampadas, pues la irregularidad se oculta
debajo del estampado, o s8e disimula con la

estructura del tejido.
En todo caso también puede destinarse estas telas

irregulares a colores obscuros.

Diferenciacién de lotes de algodon.

Esta prueba se realiza con el fin de detectar si
dentro del 1lote que se va a utilizar para tejer no
hay conos de otros 1lotes de algoddh o de distinta
materia prima, muchas veces por equivocacién o
negligencia va vienen de la hilanderia asi
(ejemplos: hilos de poliester, nylén, lotes
diferentes, otros titulos, etc). Si es que hubiese
contaminacién o mezcla, los defectos recien los
notaremos en la tela tefiida, observando barrados por
afinidad tintoreal basicamente.

La prueba consiste en muestrear de un 1lote de
hilado, el 10% de los conos (lo ideal seria
muestrear todo el lote, pero por disponibilidad de

tiempo y espacio esto es poco factible) los cuales

son analizados a través de wuna camara de 1luz
ultravioleta.
CONCLUSION El examen consiste en analizar

visualmente el color que emite cada uno de los
conos, y la calificaciétn es la siguiente: Si el 5%
de los conos estuviese con doble tonalidad el lote
deberda quedar en observacién, hasta determinar el

motivo de la doble tonalidad, bien podria ser doble

10
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tono por exposicién solar o por una mezcla de lotes,
8l el caso es el s8s8egundo este lote debera ser

devuelto al proveedor.

Medicion de la Torsion del Hilado: Rangos Aceptables
Para que el hilado tenga un buen desempefio en el
proceso de tejido, se requiere que el hilado sea
flexible, elastico vy resistente (pero en menor
proporcién que los hilos de urdimbre, puesto que
estos solo pasan una vez por las zonas de fricciédn,
mientras que en los hilos de urdimbre, estos estan
més tiempo sometidos a tensiones). En la tabla 5 vy
5.1 se da los valores tanto ideales como reales que
debe tener el factor alfa para lograr un buen

desempefio en Produccion. Ver Apéndice A.

CONCLUSION: Demasiada torsién del hilado provoca que
la tela final, ya acabada, posea un mayor grado de
revirado, es decir espiralidad de 1la tela, por
relajamiento de la tela y destorcido residual de los
hilos, mientras que poca torsién nos da un hilo
débil que nos traeria problemas al momento de tejer
al no poder el hilo soportar los esfuerzos
involucrados en este, asi como dificultades al
momento de hacer el nudo, o amarrar colita por 1la

rotura de este.

Grado de apariencia del Hilado: Esta prueba se
realiza para observar la apariencia fisica del
hilado, agqui se evalda la calidad del hilo, gque no
tenga muchos nudos, neps, motas, partes

delgadas,etc. Para 1la calificacién del hilado existe
unos patrones por rango de titulos, contra la cual
comparamos nuestros resultados y valoramos. En el
Apéndice A mostramos estas tablas patrones.

CONCLUSION: Los valores aceptados son el grado A y B
hasta el grado B-C podria aceptarse, rangos menores

poseen muchas motas y dan un mal aspecto al tejido.
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Control de Calidad de la Materia Frima

Medicion de la cantidad de fibra muerta por o . y
evaluacion de la afinidad tintoreal.

El wvalor de fibra muerta es importante conocerlo
porque, gracias a este valor podemos orientar
nuestra tela hacia que colores deben ser tenidos,
asi si este valor es bajo (menor de 2), podra/ ser
utilizado para el teniido de cualguier color,
mientras que s8i este valor es alto (mayor de 2) sélo
podrd ser utilizado en colores claros. La fibra
muerta se observa en la tela como puntos blancos
(pelusas), o partes del hilo que no han sido bien
tefiidas.

Y la medida de la Afinidad Tintoreal, se realiza con
el fin de ajustar 1la receta de tefiido, ya que 1la
absorciétn de un colorante de un lote de algodon es

diferente a otro 1lote de algodon, casi siempre es

necesario reformular la receta de teriido, para
obtener el color deseado. Ver Apéndice A.
CONCLUSION: se acepta un minimo de 2 fibras muertas

por 100 cm2, pasado este valor se debe rechazar el

lote, o destinar la tela a colores claros o blanco.

Grado de Dureza del Cono: Los conos deben tener un
rango de dureza de B° a 24° shore (%), esto permite
un facil desbobinado del hilado, valores mayores a
estos originan barrados por tensién que se aprecian
en la tela como canales o acalaminados. El1 grado de
dureza se mide con un instrumento llamado DURCMETRO,
cuyo funcionamiento se basa en palpar el cono
parafinado, y medir este grado de resistencia que

opone al aplastamiento o penetracién.

CONCLUSION: Los rangos de dureza, tienen una
relacién con el tamafio del Cono y el titulo del
hilado, asi tenemos: Que los conos 10/1 Ne pesan en
promedio 3.0 Kg, los conos 16/1 Ne 2.5 Kg, los conos
24/1 Ne 2.0 Kg, v los conos 40/1 Ne 1.5 Kg, vV en

12



Control de Calidad de la Kateria Priza

esta misma proporcién estan sus diametros, mientras

qQue su dureza guarda la siguiente relaciédn:

TITULO DUREZA
10/1 Ne 16/1 Ne 8° 12° Shore
16/1 Ne 24/1 Ne 10° 14° Shore
24/1 Ne 36/1 Ne 14-° 18° Shore
36/1 Ne 40/1 Ne 18° 22° Shore

Donde - 1° Shore 238 Kf/cm2

COMENTARIO: La lectura que se le hace al cono, se
realiza en la parte media de este y tres tomas,
sacando un promedio de estas lecturas. Los conos de
t{tulos gruesos guardan mas aire en su interior que
los conos de titulos mas finos, esto debido a que
los hilos gruesos dejan mas espacios 1libres,
mientras que los conos de titulos mas finos son mas
compactos. Hay una relacidén directa entre la dureza
qQue posee un cono y s8u titulo, asi tenemos que
titulos bajos, tienen menos dureza que los titulos
finos o altos, que poseen mayor dureza.

(x*) Grados Shore, ver Apéndice A

Angulo de salida del Cono: Un angulo con el que se

obtiene buenos resultados es el de 5.57 ° pués
produce un facil desbobinado, menor tensién en el
proceso de tejido, V¥ crea una menor &area de
embalonamiento alrededor del cono. En el mercado
existen diversas marcas de conera, con sus éhgulos
de enconado ya estandarizados, siendo el de 5.57° el
mas utilizado y el que 8e utiliza en maquinas

circulares.

13



Control de Calidad de la Kateria Prima

1.10

1.12

Grado de Humedad de los conos de hilado: Esta prueba
se hace con la finalidad de que el hilado pueda
trabajar correctamente en la maquina, pués hilos
himedos provocan barrados por tensién en la tela, e
hilos 8ecos un mayor desgaste de las agujas ademas
que hay un mayor desprendimiento de pelusa en el

ambiente. Ver tabla 6 en Apéndice A.

CONCLUSION Para el caso del algoddén, con valores
entre 3.5% vy b5.5% de humedad se obtienen muy buenos
resultados en maquina, estos valores han sido
obtenidos de maltiples lotes trabajados en la

Compafifa anteriormente mencionada.

Almacenaje de la Materia Prima:

Se recomienda almacenar cada cono en bolsa
plastificada, para que estos no 8e ensucien de
tierra, grasa, aceite, etc.

Asimismo el almacén debe ser cerrado totalmente,
para evitar que la luz solar caiga sobre los conos
amarillandolos, o variando su estructura quimica de
alguna forma. Las condiciones de humedad del local
deben garantizar qQque el contenido de agua (Regain)
del algodon, esté entre 3% y 6%, pués estos valores

dan un buen performance en el proceso de tejido.

Performance en Producciodn:

Este factor nos califica el desempefio de un lote de
hilado ( previamente aprobado), durante su
utilizacién en el proceso de tejeduria, analizando
los motivos que producen los paros de maquina, para
poder luego emitir un informe real acerca de tal
comportamiento, si este resultado es satisfactorio,
se proseguira con su utilizacidén en produccién}de lo
contrario 8e sacara de produccién y 8e pondra en
observacién dicho lote, mientras se hace el reclamo

respectivo al proveedor.

14



Control de Calidad de la Materia Prima

1.13 Caracteristicas de las Bobinas de Hilado: Entre
ellas tenemos:

Conos humedos: provocan barrados por tensién en la
tela, que 8e eliminan sacédndolos de 1la fileta de
trabajo. En el caso de hilos tefiidos, estos se
caracterizan porque tienen un color ligeramente mas
obscuro que los conos normales, pero igualmente
provocan tensidn.

Conos duros: Se reconocen por su dureza al tacto, v
lo que ocasionan es tensidén en la tela.

- Conos grandes: provocan menor tensién que los conos
mas pequefios, originando barrados por tensidén (esto
es en el cuadre de los conos para qQque terminen en
forma pareja).

Otro problema superable que se presenta es cuando se
trabajan conos chicos y conos grandes (conos nuevos)
en listadoras, esto ocurre cuando ya se terminan los
conos y tiene que entrar a trabajar una nueva remesa
de conos, normalmente aparecen lineas de un tono mas
claro al color qQque se pide, esto es debido a que la
capa exterior de 1los conos tiene un tono mas claro
por efecto del tefiido y por tanto esto se puede
superar mermando este hilado, hasta que el color se
uniformice, esto se alcanza después de mermar unos 3
a b metros de tela. Si se utilizan conos grandes y
chicos 1lo que &8e debe hacer es colocar los conos
chicos en el inicio y final de 1las rayas de dicho
color, o distribuirlos de tal manera que no se noten
estas lineas briosas, en la tela, s8i las lineas del
raport son pequefias y del tamafio de hasta una
pulgada, estos defectos casi no s8se notan. Otra

salida es utilizar wun 1lote nuevo con conos de un

solo tamafio.
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Control de Calidad de la Hateria Prima

1.14 COMENTARIO FINAL Es recomendable tener
estadisticas acerca del comportamiento del hilado
enviado por cada uno de los proveedores, para segin
esto seleccionarlos y renegociar sus contratos.

La importancia de las pruebas de control de calidad
de la Materia Prima, tiene que ver directamente con
la cantidad de dinero invertida en este rubro que en
sl es elevada, si esta mercancia no fuera
inspeccionada y pasara directamente a ser utilizada
en produccién los riesgos que 8e correrian serian
cuantiosos, pués las pérdidas econdémicas por una
mala compra, podrian duplicarse vy triplicarse tal
vez, debido a los gastos posteriores que 8e le hace
al hilado en los s8iguientes procesos, llamesé
tejido, tefiido, acabado, costos de produccion,
costos de mano de obra, etc.

Un ejemplo pequefio es el caso de una empresa que

compra 1 TM de hilado 40/1 peinado cuyo valor es de

$6.50/Kg . si este lote no hubiese sido
inspeccionado, vy estuviese malo, v entrara a
trabajar de frente a Produccion, posteriormente nos

traeria una pérdida adicional de unos $13,000.00
aproximadamente, teniendo en cuenta los gastos de
mano de obra, energia, desgaste de magquina, proceso
de tenido, etc., un gasto inclusive mayor que el
gasto inicial por la compra; y esto por falta de una
evaluacién.

Y hay gQue mencionar gue una fabrica no utiliza 1 TM.
mensual, sino varias toneladas (dependiendo del
volumen de produccién), qQque en dinero resulta una
suma considerable, gque no se puede invertir tan a la
ligera, de ahi la justificacién gque tiene el hecho
de implementar un laboratorio, gque se encargue de
hacer un andlisis minucioso de la Materia Prima

comprada.
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Apéndice

TABLAS

Tabla

Tabla

Tabla

Tabla

Tabla

Tabla

Tabla

Tabla

1.1

Estandares del Grado de Parafinado (Valores
Ideales)

Valores Reales del Coeficiente de Parafinado.

Porcentaje de parafinado contenido en el hilo
(Valores Reales)

Estandares de Titulo (Valores Reales)

Estandares de la Regularidad Uster (U%) y CV%

Estandares de Torsién (Valores Ideales)

Valores del Coeficiente de Torsién Alfa

(Valores Reales)

Porcentaje de Humedad en el Hilado (Valores

Reales)

FOTOCOPIAS DE EQUIPO UTILIZADO

GRADO DE PARAFINADO. -

Equipo utilizado: Fricciometro de Hilado

MEDICION DEL TITULO PROMEDIO.-

Equipo utilizado: Devanadora de Hilos

Balanza Electrodnica

MEDICION DE LA TORSION.-

Equipo utilizado: Torsiometro
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Apéndice

GRADO DE APARIENCIA DEL HILADO.-

Equipo utilizado: Maquina examinadora de hilado.

Cartas Patrones de Grado de Apariencia.

GRADO DE DUREZA DEL CONO.-
Equipo utilizado: Durometro

Tabla de Equivalencia de Grado Shore con Unidades
Kf/mm* .

ANGULO DE SALIDA DEL CONO.-

Equipo utilizado: Conera para laboratorio.

GRADO DE HUMEDAD DE LOS CONOS DE HILADO.-

Equipo utilizado: Medidor electrdénico de contenido de
humedad.

Medidor Digital de Temperatura y Humedad Relativa del
Ambiente.

Unidad de Aire Acondicionado para Laboratorio.
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f.1: ESTANDARES DEL &RADO DE PARAFINADO (¥ALORES I

DERLES)

DESCRIPCIOH URIDADES VALOR VALOR VALOR
FINIHT PROREDIQ HAXIFQ
i8/1 Ne O.E. Chew. é.14 @.17 @.19
28/2 Ne PEINADO Cheuw. 8.14 é.17 8.19
161 Ne PEINADQ CHetw, é.14 é.17 é.19
2871 Ne PEINARDO Chew. é.14 é.17 8.19
4872 Ne PEINADO Chew, @.14 @.17 é.19
2471 Ne PEINADO CNew. é.14 é.17 @.19
38/1 Ne PEINADO Chew. @.14 @.17 6.19
48/1 Ne PEINADO Chew. é.14 é.17 6.13
58/1 Ne PEINADQ CHew, é.14 é.17 8.19

(%) ESTADISTICA INDUSTRIAS NETTALCO

T

A

BLA 1.2 ¥ALORES REALES DEL COEFICIENTE DE PARAFINA

v

* ENSAYQD REALIZAD
I

TITULQ YALORES PROFEDIQ

18,1 é.17 - .22 -

8]

7 - 8,21 - 8,18 8.1
@

1641 6.14 - 8,14 - @8.14 - @.17 - 8.14| @.1%

2471 6.17 - @8.12 - @8.15 - @.13 - @.11 @.14
.12 - 8,15 - 8,13 - @8.11 - @.1¢

48/1 .12 - @8.12 - 8.13 - @8.12
.13 - 8.13 - 8.12 - @.12

.12 @a.12
6.13

A 0 CON 128 LOTES DIFERENTES DE CADA
UNO DE LQOS TITULOS HENCIONADOS, SE CONCLUYE QUE
LOS ¥ALORES DE EST0S COEFICENTES DEBEN ESTAR ENTRE
@.i12 COFQ ¥ALOR MINIRO ¥ @.26 COAQ VALOR HAXIKO, ¥
EN RELACION INYERSA CON EL TITULO. ARSI A HAYOR
TITULO HENOR COEFICIENTE DE PARAFINADO.

B
DE INDUSTRIAS NETTALCO, CON BUENA PERFOHANCE EN

FRODUCCION.
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TAELA 1.3 CUADRO DE FORCERTAJE DE FARAFIHADO CORTERIDO ER EL HILO (VALORES REALES)

TITULO FESO FARAFIRADO FESO S/FARAFIRA | DIF, DE FESO | » DE FARAFIRADO
16/1 6,333 6. 621 8.312 . 167
6. 489 6,693 6.33¢ 9,194
6,483 ¢, 148 6.339 9,494
1e/1 4,691 J.899 6,192 4,92y
4,118 3. 93¢ 8.i82 4,624
4,127 3.933 6.194 4,937
24/1 2,635 2.539 6.188 3.94%
2,661 2.9584 6.677 2.98%
2,555 2,486 6.689 3. 664

* ERSAYO REALIZADO HEDIARTE HKETODO

* RESULTADOS OETERIDOS DE 3

QUIKICO, CORSISTERTE ER ELIKIRAR LA FARAFIKA
DEL HILADO, UTILIZARDO URA SOLUCIOR DE CAREORATO DE SODIO Y DETERGERTE ARIORICO
SE CORCLUYE QUE EL FORCERTAJE DE FARAFIRADO DEEE ESTAR ERTRE 2% Y 54,

RETTALCO, COR EUERA PERFOHARCE ER FRODUCCIOR,

TAELA 2. ESTARDARES DE TITULO (¥YALORES REALES)

DESCRIFCIOR URIDADES Z?hgﬁ ng%gglﬁ Hxa%gg
16/1 Re O0.E. He 9. 65 16,6 16,39
26/2 Re FEIRADO Re 9.69 16.6 18,39
16/1 Re FEIRADO He 19,44 16.8 i6. 96
2671 Re FEIRADO He 19.38 26.6 26,78
46/2 Re FEIRADO He 19.38 26.8 26.78
24/1 Re FEIKADO He 23. 16 24,8 24,834
36/1 He FEIRADO He 28.99 36.6 21.85
46/1 HRe FPEIRADO He 38,88 46.6 41,28
66/1 Re PEIRADO He 98.26 €6.6 ti.88

* ESTADISTICA IRDUSTRIAS RETTALCO
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TAELA 3

ESTARDARES DE LA REGULARIDAD USTER (U%) ¥ (C¥i)

DESCRIFCION RESULARIDAD | CVARIACION 1 pEPEbas GRUESAS S
USTER U2 (CV%) (- 584) (+ 56%) (+ 266%)
LIKITES HIR, STD HAX. HIR. STD HKaAX. HIR. STD HAY, HIR. STD HAX. KIR., STD KAX,

i6/1 Re 0.E. 9.8 16.6 1.3 | 12.9 12,9 14,1 ! 2 5 e 16 22 & 26 25
26/2 HRe FEIRADO 7.9 7.9 8.5 3.6 9.6 16,86 6 6 8 6 6 4 iz 12 386
f6/1 Re FEIRADO 7.9 9.2 16.9 9.8 11.5 13.¢6 6 2 1 P8 16 15 28 3¢
28/1 Re CARDADO {16.5 11,8 1,5 | 13.5 13.8 4.4 ¢ 16 14 45 86 112 €6 76 84
46/2 Re FEIRADO 7.9 7.5 8.8 3.4 9.4 16.86 2 2 14 ! i3 26 28 46
24/1 Re FEIRADO |11.8 11.5 12,1 14,6 14,4 15.1 8 15 2 9% 168 148 36 88 {12
36/1 Re PEIRADO 12.6 13.8 14.2 | 15.8 17.3 17.8 i8 79 189 86 239% 348 87 118 1086
46/1 Re PEIRADO 9.8 16.6 16.3 | 12.3 12.5 12.9 2 2 A 16 11 21 12 15 24
66/1 Re PEIRADO |16.6 11.86 1,8 [ 13.8 13.8 14,8 4 7 14 25 25 4 42 56 o8

(%) ESTADISTICA IRDUSTRIAS RETTALCO

TAELA 4, ESTARDARES DE LA TORSIOR (VALORES IDEALES)

T TORSIOR FACTOR IRG6LES SERTIDO
(VUELT. FOR FULG.)| C(FACTOR ALFA) DE
LIKITES NIk, STD HAX, KIR. STD KAX. TORSIOR
i8/1 Re 0.E. 8.8 9.5 16.4 | 2.8 3.8 3.2 Z
28/2 Re PEIRADO |16.4 6.8 1.1 | 2.2 3.4 3.3 S
i6/1 He FEIRADO |13.2 3.6 4.8 | 3.4 3.4 3.5 Z
268/1 Re CARDADO 14.7 19.2 15,6 | 2.3 3.3 3.4 V4
48/2 Re FEIRADO [15.8 195.2 5.7 | 3.4 3.4 3.§ S
24/1 He PEIRADO (16,2 6.6 17.1 | 3.3 3.4 3.4 V4
38/1 Re FEIRADO |18.3 8.8 19,4 | 3.4 3,4 3.% Z
46/1 He FEIRADO 1.2 19.8 28,4 | 3.1 3.1 3.2 V4
t8/1 #e FEIRADO [23.4 25.7 2¢.2 | 3.1 3.3 3.3 Z

* ESTADISTICA IRDUSTRIAS RETTALCO
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TAELA 4.1 VALORES DEL COEFICIERTE DE TORSIOR ALFA

VALORES REALES

TITULD VALORES FROKEDIO
18/1 3.66 - 3,76 - 3.68 - 3.76 - 3.66| 3,68
3.686 - 3.68 - 3.98 - 3.668 - 3.56
fo/1 3.868 - 3.96 - 3.%8 - 3.36 - 3.68| 3.76
3.686 - 3.586 - 3.76 - 3.98 - 3.986
24/1 3.686 - 3.6 - 3.76 - 3.86 - 3.88( 3.886
2,88 - 3.786 - 3.88 - 3.88 - 3,88
48/1 3.96 - 3.386 - 3.36 - 3.26 - 3.168| 3.286
3,18 - 3.36 - 3,18 - 3.18 - 3.28

%= PFRUEEA REALIZADA COK 18 LOTES DIFEREKTES DE HILADOS
DE ALGODOKR, ¥ SE RECOHIEKDA QUE EL VALOK DE LOS
COEFICIERTES DE TORSIOR ESTE ERTRE 3.2 ¥ 3.8

TAELA 9, FORCERTAJE DE HUKEDAD ER EL HILADO (YALORES REALES)

TITULO VALORES FROKEDIO

18/1 4,76 - 4,96 - 4,86 - 4,58 - 4,88 4,886

9,36 - 9.18 - 4,76 - 4,88 - 4.¢86
16/1 2.88 - 3.88 - 4.26 - 4,268 - 4.46]| 4,48
4,48 - 3.88 - 4.96 - 5.688 - 5,866

24/1 4,88 - 4,76 - 4.46 - 4,58 - 4,78 4.¢8
4,76 - 4.66 - 4.56 - 4,88 - 4.¢8

48/1 4,36 - 4,88 - 4.26 - 4,18 - 4,46| 4,38
4,66 - 4,186 - 4.48 - 4,18 - 4,38

* RESURER DE 16 LOTES TRAEAJADOS ER CADA UKO DE LOS
TITULOS KERCIORADOS ¥ COK ERUERA FERFOKAKCE ER
FRODUCCIOK., SE RECOKMIERDA QUE EL FORCERTAJE DE
HUKEDAD ESTE ERTRE 3.5% ¥ 5.5% PARA LA DIVERSIDAD
DE HILADOS DE ALG6ODOK,
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Snirley Tarn
Friction/Hairiness
Tester

The coeificient of friction of yarn is important to both

producers and users. Vanation in friction can lead to

vanation in labric size due to draw down; aiso high

Iriction will cause excessive power consumption and

over-hsated needles in knitting.

Incorporating the latest in electronic technology, the

Shirley Yarn Friction/Hairiness Tesler is available to

test the following: —

® Coeffictent of friction of a sernies of yarns against
a known quide surface (ceramic and stainless
steet provided)

® Coeilicient of {riction of a yarn against a number
of quide surfaces.

Production of yarn with variabla haininess can te an
axpensive business. Il is @ major cause of barrinesg
and shade vanation.

SOL have In their range two instruments lor the
measuremen! of Yarn Hairiness

— the SHIRLEY Yarn Hairiness Tester SOL 098
(combinad with SDL 096 Yarn Faction Tester)
— Ihe SHIRLEY Yarn Hainness Monor SOL103

The SHIRLEY Yarn Hairiness Tester is the
estaolished.laboratory method lor setting hairiness
standards.

SDL have successfully supplied separate instruments to measure
these two parameters for many years. This new instrument takes
advantage of the latest electronic and computer technology (o
combine the two instruments in one and use an IBM personal
computer to control the instruments operation and coltect and
analyse the data. The information obtained and displayed includes

the following:

1) Maximum/minimum readings. ranges, mean, standard deviation
and coetficient of variation of each test, and average of a serias

(Hairiness ar Friction).

2) Real time chart recorder type display (Hairiness or Friction)
3) Distribution bar charts (Hairiness or Friction)

® Any lengt of yarn from 10 to 10,000 metres can
be tested.

® The coelficient of friction or hairiness of the yarn
can be tesied at any speed from 50 to 300
metres/min.

® Adjustable for hair lengths up to 10mm —
surtable for most yarns. spun and fitament.

e Suntable for broken filament detection on many
synthetic multi-filament yarns.

® Alr suction device for removal ol tested yarn.

e The machine can be run for single or multiple
tests with the option to display/print out the
individual test results or merely a summary.

® The testresutl can be relerenced on the printer
output for both the date of the test and the
relerence number of the sample.

® Full statistical results are produced at tha end of
each lest series with Ihe option 10 repeal the test
using the same parametefs, Input new data or
alter parts of the old data.
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e For use on multililament butk and stretch
yarns

e Vital importance lo — libre producers. yarn
processors. knitters and finishers

e Supplied with SDL Autowrap

Procedure

Similar to Tube Tesl except cold water used lor
immersion of sampie. Direct reading of
percentage rule siluated in cold water cylinder.

The instrument is threaded in the normal manner
and with the three ligure pre-set counter sel lo
the required numbér of wraps. the start button s
pgressea. The number setected 1s automatically
wound off The counter can then be quickly resel
Sv means of an externat control and further
nanks wound off.

Hatra Crimp
Rigidity Apparatus -

1

—_—

SOLOog
Specification
Supplied with
cylinder (2 litre)
rubber percentage rule and rule assembly
weight hiter
set of small weights  with weight stand
set of large weights
yarn package stand

Autowrap
SDL086
Specification
Hank diameter: 42cms
Equipment: 4458mm high. 470mm wide,
180mm deep
Weight: 8kg
Voltage: 230/250 volts SOHz

(Other voitaqes avatlable to
special orger)

Ziaclronic Vanspeed drive with slow stop to
aypmnale tension vanations (0-300m/min).

T lapsible swilt 267 or 54" circumference
meernial) or 1 matre (Metnc).

wezurate counter for number of turns 1o 999.

Separale creel with tension device with five
cositions.

riisigy | WTOP Reel (Zlectrenic
17U

or Hand Models)

Procedure

Sel counter to required number of turns Thread
creel and secure 2nd lo spring-loaded locking
device on swilt,

Alter reeling, collapse swill anrd remove hank
Use quadrant, electromic balance or EASY’
System (SDLO06) to delermme yarn count

Specification
Advise size of supply packages. electncal
specification and swilt circuinierence.

*wT _,.1:-“.:'7_'.'."
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Al sectons Cf 'me texile :nausies require (Coust 2lectronic Salances Giving

MiliGram accuracy. ind weigning uo 9 4800 grams. The SOU range nas

S(Cve0 "C Ce ersaLie. 3cCNomICal anc :ong-1asting.

®.2naiviical rance accuracy cown to 0 01 muikigrams at 40 gram caoacity

® 7 vRre gearlie MCC2IS SOver 2vers r2cuirement.

e Seven reacout mocers iINCiuding cne .vMich 1S Drcqrammaole 1o your
‘equirements (v 2. 3ramsisq. meire. Cener. Texi

3222 nterrace 3tanaard 'or cznnecling lo cCMputers, printers. 2l

SZL niecironic
Balances SCL20¢4.3

1
-—

e Stancoy cower mode — 10 warm-up i'me!
® Vanacie ‘negranon time means baiance {ess sensilrve g
anvircnment.

® Auio-Canbraion

Soecifications

® Housing sealed against cust. dirt ana soillages.

Mooei GA2000 GT210 GT400 GT410 GT480 72100 GT1100 GT1a00
Y 8 C 0 3 F G bl
ludacits 3 I05-lan 210 100 410 it 2190 4160 AE00
T e Sange i0 i
32 v ) 3201 301 3201 101 201 101 'Kl
e Aance * 361 33
31901 Q7 2 O 2008 PR Jot o35
oGl 7
3002 90t Jcce 4 s 332 =
3232 )
it 24 za T 24 a3 D 155 cia ‘65 cia 65 20
- Tal Fange Tamosralure Aange 13° 20¢C
ien Time Jsec Caunorauon ©4sn Button (Aula Cantraton|
W u —~em F Soant fRiGn Ceiow ey
g 'toes 7.9 oz 1 3ers 32! 3 custom mcoes ana dimansions 190 1 95 1 222 MM N « 1 1 D) witriout Grauge
2arns fountng sndic
213 Saes T2 220 27C 1D 13C0 25C0 2qwer Sgaurements: 100/ 1202207240 VAC. :0-50Mz. 2CW
V_o‘nﬂ €120 £400 E4000 £4000 £15060 £40000
J X L " N P
Zetaciv 3 +20 an0 40C0 10/400 25071500 G000
10 G) ) o3t )0y PR 9 001:0 01 01,0t 301
reter s mmy +l4 124 165 124 ‘65 £S5
2ES) Tare Fuit Cacacity
*Smm nign L.Qu.g Ciysta Temoerature Range: 10-30°C
Pusn 3utton 1Aul0 Caudralon Staowmity Izaicator Siancard _
‘s Two duiton Cartror OniTare. Ctf
©$0. *20. 220 ¢r ¢4Q VAC. 30/60Hz. AC Adaotor JimensicnsiWe:gnt 190 x 35 x 223mm (W « H 1 D), 4.2kg :Nen)

Soecifications
s ot
Casacity 1)

R230acinty 1g)/0h

IR

Precisionig)
L.neaniy 13);

\ossture Range (%)
Timer imeny:

Tzmo Setnngs:
Temo. /arauon ™
~eat Sourze:

213n Diametre (ini:
Caucranon:

‘nieriace:

Saua Fale
Gceranng Temo.:
Simensions (LxVxr)
Power Aequirements:

“Temoeralure vanation reading is taken at sensor arter stabihzaucn.

Soecifications
‘decen:
Capac:ty x
Aeagaomiv grams:
cunces:
aunces ey
sennvweignt:
sarals:
oounas:
2ars Countng:
Zestom Uit
B-ecizicn 13):
.neanty (q)
S13tom size:
Tare range.
Drwer ReNuiIremMANt

snciugedi

‘18220

200

DIBAYN]

To caoacity

=0 C07

=0 01

0 to 100 (0 to 299 tor Regain Moae)
0:0 180

35°C :0 205°C oy 1°C
=1°C

Intrarea

Pusn Button 1Auto Calibration)
RS232 Sr-airectional

300. 12€0. 2100. 4800. 96CO
10°C ta 40°7C

12.75 « 7.5 ¢ 10.75 unm

1C0. 220. 2:0 VAC 0/60Hz

Q A S
CT200 T12C0 C76000
200x0.01 1200x0. 1 60C0x1 0
7x0.0005 43x0.005  212x0.05
5.240.0005 2Tx0 .05 196x0.03
130x0 C1 780x0.1 3900x1 0
399x0 CS
44x0 0001 2.7x0.€002 '3.2x0.C02
Stancara
Stancar
0.01 91 1.0
=0.01 =9 =10
3" Jia 4* Jia. 473748357

Ful Cacac:ty

AC Aaantar  Suncuea wsin caiances

SCL Moisture Determinaticn
Balance SDL204T

Designea for raoid cetermination of morsture content or cry
weignis. Suitasle tor 100cm*’ ‘abnc samples or small yarn s«euns.
e Eiiminates ;eqain calculatons

Ensures inter-iacoratory conaiions are staole

Chwiates urme wasling cven-drying

Reliaoie :nira-req heatar

Comouter outpul ana programs availacie

SDL Battery operated
Ecigncas SDL204C-S

Simpie 130 Gr procuct:on calance wnere Ponaciity ang eccncmy
1S MOre \mocrant than nign r2agab:lity

e Ccmoiele with A C. acactor.

e Cantranon mass :nclucea.

e P.sn-culton 1anng.

]

SDL2048-H

SOL204J-P

soLzo4T



Procedure ,

Twist i single yarns (s aneasured by untwishing

and retwisting the yarn to its onginal lenglh. The
electronic utut carries lhis test out aulomaucally,
displaying ictual turns on the digilal meler (]
Twisl mn lolded varns s determined bv untwisting

10 the pomt of maximum elongation using the .
quadrant scale

L ]
Specification
Please advise single phase power requirements °
{VolisiCycles)

flactrenic or Hand
Twist Tester

Quadranl {ar length measurningy type lor
single and lolded varns. S or 2 iwasl
Designed for simele and (aeic festing under
laperatory or production conaitions.

HHand or motor dnven ith vanaole speed
conltrcis

Adjustaple to S00mm test lengths. Metric anc
Imperinl scales.

SOL 220A

Yarn Examining
Machine

s Satable for standard (75 x 250imm) taper
2oards

v wanle pitch traverse dnve 2.7-6 wraps per
=g zutl A cwid2 ranage of yarn counlts.

o 2rzoiess elecironic drnve for winding speed to
~arale varving var characlensnes.

o Dosianed to rapidly and accurately preduce
.arn appearance standards under production
condihons,

Prccedure
“osoappearance of a woven or knitted fahnic
;205 10 3 large exlent on the smoothness,
-i~uness and general appearance of the yarns
-2 xhich s made. Yarn appearance grading
~>ns nformation which the labric manufacturer
szn correlate with the appearance Lo be
s.cectedin labrics made from the yarns.

Standards

ASTHI standard-to. 02255-75 "Graaing Cotton
Yarns lor Appearance " This standard s
archcable to all singl2 cotien varns whether
carded or combed [t may. by agreement. e
used Inr grading varns made lrom mixtures ol
cotton wilh other libres.

Specification

To suit beards 575mm x 250mm x 160mm
(tapered) (Two boards suoolied)

Photogranhic comparison standards 10 ASTM

02255 also avallable. to cover counls (English)

1-135. and grades A-Z.

Please specify single phase power requirements

(VoltsiCycles).

N
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e Porlable

® Battery Qperated

® Suilable lor cones and cheeses ¢f varn

® Sunable for beams of yarn er facnc

The Yarn Package Cansitv Tesier ~cneisis of 3
soring-loaded indenltcr 2all 2nd 3 crlentiemelnc
prnidge 1o eleclnicallv measure the cecetratinn the
ball makes inlo the varn surfzce wwren the hHall is
pressed linmly againstil.

Designad especially far yars suraces. the
indentor ball diamelter s cre :nch 2s zoeosed 10
much smaller indentcrs emmotn e wath
duromelers desianed ‘or hnmagenecys suriaces.
lts highly sensilive gotentic~*atnic trge makes
the mslrument deallv suiteg aisn 1o
measurements on rutter-csyered «ollg

[ern Pockzza2

C
Qensity Te

%)
-+
0
-

The force of opposition offered by the yarn is 3
direct measure ol ils hardress 2r riensity So. 1ha
deeocer the penelration. the <olter 's the nacksge.
and the lower will be the readirg of the bridge
Tiahtlv wound packages. wineh orfar mgh
ceensiion o penetrahcn. tause e ndentar hay
10 1ecess against Ihe force <f *he sping inte 3
barrel The greater ihe rececs of te 2all. the
hicher wall be the reading Hagn e yings.
herefore indicaie tngh dens 1 tow readings
stesisr Losiion | g
uendg the 'nrep necessam 2 dinatice 3 {yil.scite
1pAGinG M 10018 AKP Solerine nivnann 2
rectures 5P pesiion 3 reciures kP

The Dot utilizes 1 amage mears i assunng the
Aame readigs on a given packade reqardless of
user techmaue YWhen sulliciont pyessire s
Avphed Aagameat the package. the outer onn of the
prohe s depeeasased aagunsl A second spning, and
A swileh s actuated 1o tock e reading, 0 this
wav. all users wiil ablam the same reading al the
same place un a given packace.

Readings should be laken arcund the package o
rell at various poinls along 1ts s 1o delermine
differences in lightness or hardness fsom lop o
botlom or end 1o end. Care should he taken 1o
apply the probe straight onto the <urface o avod
premature depression of the outer ring. When
readings are record2d. corresnonaing range
positions should also be noted.

incdicala low density, VWhen

<enole Vibrtion Meteas used for fast and
..»\‘1? Anterminalion of the wibraton of
~ez'as and ather rolating narls.

s precise knowledqge ol the spindle ibration

saetygge s criical for the spinming mill since

s-aag spinates jeopardize the yarn qualily,
> e premAtyre replacemeant of bearings 1s
It s therefere important 1o base the
wrn 1o replace 1 beaang on objective facts
=2ans (hat the vibratuen amehtude of 3
~natle spindgle mugt be measured and that
nie heanng nust te renlaced As scon as
Soqten amphiude evconds A fimil
cztanhsihnd by avpenence — byl not 2ulier
maagare the sgindle ibration ampblude the
~aasming head ol the instrument s pressed vilh
s uessure agamst the rotating spinale. thus
soumthing the abrations 10 3 st gauge. This
a auce conends the sibrations inlo n
aeeal sigaal et s processed by an
e cnetnl The sabmtion amplitnge of the
cedeod immodiately and uectly displayod by

sodtan meted

The mstrument 5 housaeb 10 A cuaged Anminium
cast bodv.

The instrument 15 sunetied with 2 calibration
adapler and A carrving case vhich nolas the
instrument and all accessones

Technical speciflications
Measunng ranges: ) 1) S

fN—1 Dmin

Acciracy EBAR)
AMimmmum spindle speeqd J00rpm
Laxamum spmdle digmetar  30mm
Pavar tequirement: 1 nalieey 277 flal
Nimensions (v <o < i 12 ¢ 3 7um
tlel wwoght. complete Tkgs

dRas

Ginss weght



Operation and Specification

Ergonomic thumbs:uitch controls static
measurement and power from baltlery
Umiaue directinn fincer with triangular LED
display indicales wnen the Slatic Locator 1s
aimed correclly al the problem. Unless all 3
LEDs are illuminaied the instrument 1s not
rncording the hignest charge present

The measurement s taken with the probe al
150mm (High Range) or S0mm {Low Range)
from the objecl

Protected circuilry aliows individual
calibration of Lecator and effectively
eliminales charge leakage. Thus accuracy.
reliability and repeatabrlity are excellent.
Accuracy at calibration: = 2%

Slabilised dignal disclay shows magnilude
and polanty of charge with superb clanty
Measurement: High Range (al 150mm) from
100v to 100Kv.

Low Range (at SOmm) from 30v to SOKv.
Battery: @ voll PPJ provided. Use only
alkaline replacements

Battery life is €0 hours of ccnlinuous use or
years ol occasional use

‘Baltery Low  indicator on display shows need
lor replacement callery

Dimensions: 1£dmm x 60mm x 30mm
Weight: 250grm.

Carrying case grovided for pretection and
convenience

Fullinstructions and guidance notes are
supplied. A summary s printed on reverse
side of Locater.

Stctic Locctor

Accurate measurement is the first step in the
prolessional analysis ol any static electiicity
protlem. The Static Locator sels n2w stancargs
for state measuring devices. The resign
incorporates revelutionary {eaturns and ollers the
highest levels of accuracy, reliability and ease of
use in 3 lully portable instrument.

The Slatic Localor is used not only to investiggte
the nature and cause of the statc problem. cul s
an invaluable lool in monitoring the remedial
action taken i.e. the positioning and performance
of static etimination equipment to sclve the
problem

The Static Locator comes complete with carrying
case and baltery.

e ECH

r

Durometer for

AMITN
Anill] Rubber and Hard

stures include 4
_.=2d die cast alumninium housing and

<~ smenl frame. an independent removable
.- »ment assembly, slainless sleel precision

RN

reesion Mainspring, a mechanism that
s ::peration on any plane. and glass lens

-~41 resists scralching and discolouration.

Specifications

Scale Graduations: 0 to 100, 1 point increinents

Fointer Sweep: 265 degrees
Fregser Fool: 1.375inch x 0.75 inch, indentor

s2nt2red

Acp-oximale Weight: 200 grams
nur~meter Types Available: A and O

Type ‘A’

\ain Spring:

Indentor:
For use on
materials:

Type 'B’

‘Aain Spring:

Indentor:
Foruse on
malerials:

822 grams
Frustum Cone

Soft Vulcanized rubber and all
Elastomeric malerials natural

rubber, GR-S, GR-1 neoprene,
nilrile rubbers, thiokol llexible
polyacrvlic esters, elc.

822 grams
3/32” Sphere

Soft printers rollers, artgum, etc.
Also medium densily textile
windings of rayon, orlon, nylon,
elc.

Textile Packages

Shore Durometers were introduced in 1944. The
calibration scales used in the Duromeler are in
accordance with Test Method ASTM D2240. The
instrument was designed lo salisly the industries
needs {or a unil with a scale gradualed in
increments ol one rather than live. The dial s
graduated from 0 to 100 in one poinl increments
wilh a pointer sweep of 265 The avolution,
through the years. has produced the most
accurate analog Ouromeler in the world.
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® Reduce waslage.
e Prepare samples of any length.
® Don't tie up production machinery.

These versalile winders are essential laboratory
lools, they are available in single and twin head

versions.
Specificatlons

Traverse: 5"

Conicity: 9°15" and 5°57°

Speeds: 4 speeds (variable soeed optional)
Waxing: Twin waxing units

Stop motion: Automatic on end break.

Note:

Machines up to 12 heads can be supplied. Hank
lo cone altachments. predetermined counters
and models wilh 10” x 3°30’ traverse available.
Ask for detalls.

|
|
|
1
|
|

Cone Winders for
Laborateries and
Semple Rooms

- ik of vanous varns is dependent an twist

- “reoyvpe, This device measures yarn bulk
2 ) and can be used 10 lest bulk
sty 1Uis also useful as a check on yarn
<1zas, vhether weol or synthelic.
oo ol yarnas placed in The channel A
;s then placed on the yarn and the bulk
~oacieinont ¢an be calculaled by taking lhe

woonaan ol the lour corer readings.

VWronz Yorn
Buikometer
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Designed for business executives and olhers
requiring to demonstrate colours in locations not
properly equipped for standardised viewina.
Viewing cavily. 25" x 117 x 117 (640mm x
280mm x 280mm). Height 0.a. 15" (380mm).
Weight 18 Ibs (8. 1ka).
Finished in black Ieather cloth with carrying
handle. Size when closed 26" x 12" x 4"
(660cm x 300mm x {0mm).
Lamps available 3s SDL 210 A % 8.

Fecriable Colour

Mctching Cabinet

Zlecironic
Moisture Matar

-apid indication of moisture content of lextile
+-os, yarns and fabrics al various points of

- wchion is required by the spinner, fabric

- aulacturer and dyer The "Aqua-Bov’ covers
mese requirements i one cobust inslrument
Duect scale reading in " moisture on colton,
«00l and ravon. Conversion tables supplied
for all normal textile materiais and biends
Protes for bales, cones and fabric. with probe
holder and extension cable supplied

3V standard ballery available worldwide with
3 battery condition indicalor

Robust ‘Movodur’ case with leather carrying
case

- - ® i

-

® Indicating accuracy =0.1"n. reproducitidity
=0.2%4.
® Over 30 other probes avaiiable on reauest

Procedure

Connecl a suitable efectrede 1o the meter Fragg
red bullon 1o test ballery condilion. Bang e
electinde into contacl -vith the sample. Procs the
while butien and read the resull Irom the scale.

Specilication
25 « 20 <« 7 cm(in case).
Weigh! 1 2 kg (in case)
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Rao:d assessment of humrm.y and lempersiure

is essential for all laboratory and production [ i
environments. The industry demands an . ~ - :rar‘ Si on
accurale and portable instrument. at a D'S) CJ RANG 212, N
reasonable cost. The develooment of solid state Metor F!\!tTOSCDpeS
. : et :
sensors has allowed us to achieve this.
® Wide range wilh high accuracy + automatic o . ( ) . SDLZ088
lemperature compensation Procerfure =2 Cpax ranqe of precision micioscopes i1s “ -
Humidity. 15 10 90% = 2% Plug sensor into instrument s suicularty suitaLle for textile applicaticns. in ® A very robual high perlonnance binocular
Temperalure 0 to 60°C = 15 (or wilh Press ‘on’ csih Iaboratonies and teaching establishments. g}vcroscope wilh all the LDR festurgs
ot us
. . . - ; . .
Og“f):‘é; emp prebe 3010 +200%C SR A G U e il | ~c1 208A ® Binocular head with adjusiadle distanc2
=0.970). Sve . . Iy, e
Powered hy easily obtainable 9v battery Specificatlon . ® Coarse and line ’OCUSF'”Q “d'us‘(;"nlf"l: . g:j(/:;?n‘;/:‘:::ﬁ:;m' stage
Purpose moulded plastic case wilh Dimensions 150 x O x £Amm e Down stop protection lor lens and sheles o Sibelnae O o .

: - - . Subslage illuminator with vanable light control
splasnprool front panel and membrane touch (case 200 < 200 x 75mm) - Large lixed stage - &
swilching We:ght 140 grams (vath case 300 grams) ' ¢ Rolaling viewing head s 0 I - , .

e Clear L.C. display with mode indicalicn o Buill-in substage illuminator | EYES'ECES 10 X \WF IOBJECTIVE: JXCIEX K TOX
¢ Solid stale humidity sensor eliminates fans + Note: - * Jobjectives inlurret. up lo 400 times
wicks it is recommencied 1o purchase the calibration magnilication
® Complete with carrying case unit shown. if used outside the UK and return to =
us is not practical. ) "EYEPIECE 10 X WF | ORJECTIVES 4X 10X J‘ELI
, f
| . i
! t H
. ﬂ 1 |
I ) NRXS |
i —> { i
== i 1] |
Iy | ‘u f§

o
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Fluorescant

. ~TD ~ iy TR TOMATTT . L 34
PARA LARIRATORIS Conditioning Unit
The precise control of lemperature and humidily Specilication o Bnght. lluorescen lamp
is essential for correct and consistent lesting in Size 1A 2A 3A o High magnification '
the lexlile laboratory. Output Air Yolume m¥sec. 0.28 0.45 0.71 o Paitable. table-lop clamp included
Conditions of +/-2°C. +/-2% RAH can be » 1150mm arm-length fully axlended
maintained with the modular aboratory air Dimensions
congilioning unit which incorporates integral Inside Unit Nagigned for use in textile laboratores 1o reduce
heating, ceoling and humidilication sections. Height mm 683 2020 2029 I 9l fatique and eye-straim.
Supplied !or floor nr wall mounting, the standard Width mm 1260 815 1100 operalor falgue JE v
unit has buill-m condenser and compressor Cepth mm SN0 510 510 e — AT -
connection and drainage facility. ‘Weight Kg 53 163 197 e
Scecification: Qutside Unit
Cinensions: 81Smm x S1Cmm x 1766mm. Height mm 464 755 755 | / \
Weighl: 175 kg. Width mm 464 815 1100 | N
Supply vollage: To suit customer requirements. Depth mm . 622 Bad4  B44
‘Weight Kg 54 60 78
The standard unils can be rated to suil room Maximum Room Yolume m? 100 160 250 l
cavoacities tetween 45 and 250m?; actual Cooler Capacity KW 6.3 96 143
specilication details being dependent on room Standard Heater Rating KW 4 4 6.4 11.7
conditions and customer requirements. Supply Voltage 50 Hz +/—- 240V 415 415 T
I 109%% -/ x S
NOTE:- No. of Phases 1 3 3 | = @\
Size 1A is a wall-mounting unit as per the Cempressed Air Required 3.4 m3/hr ‘@ 2.4 BAR | f ' |
illusiration. o save space in smaller laboratories. Towns Mains Water Max 5 L/hr Normal J
Sizes 2A and JA are lloor-mounted. for Humidtlication Pressure Connection
Y2 NB

A questionnaire can be found on page 205 which
has been cesigned lor easy removal wilhout
spoiling the calalegue. Please complele it and
return lo us for a specific offer.

-1

LI'-.

NOTE

The above unils are all air-cooled for normal
s1zes and shapes of laboratories.

Waler-cooled unils and larger unils are available
for non-standard areas.
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CONTROL DE CALIDAD DEL PRICESO DE TEJEDURIA  (RUESTRA INICIAL)

RECEFCIOR DE ESFECIFICACIORES
IRICIALES DE LA TELA

SELECCIOK DE HAQUIKA 6.6.
ARCHO, TIFO DE HAQUIKA

INFORME TECNICO DE TELA CRUDA

- AROTAR FOSICIOR DE FOSITIVOS
(REGULACIOR DEL LARG60 DE HALLA)

- AROTAR EL TIKIK6, 0 ALTURA DEL
LECHO DE AGUJAS, FLATIRAS, ETC.

- ARCHO DEL ESTIRADOR

- DISFOSICIOR DE EXCERTRICAS

- TIFOS DE AGUJAS

- # DE SISTEKAS

- TIFO DE ALIKERTAC., FOSITIVA-HEGATIVA

DATAS DE TEL# CRUDA
- AROTAR PESO x K2 DE TELA CRUDA
- AROTAR DEHRSIDAD DE TEJIDO
- ARCHO CRUDO
- SEFARAR KUESTRA FATROR

DATAS DE TELA ACABADA
- AROTAR RUTA DE TERIDO ¥ ACARADO
- FESO FIKRAL DE TELA ACAERADA
- SEFARAR KUESTRA FATROR
- ARCHO DE ACAEADO
- DATOS DE ERCOGIRIERTO (3 LAYADAS)

RECHAZO DE LA
KUESTRA:
HUEYD DESARKROLLO

AFROEACIOR DE LA
HUESTRA:
CREACIOR DEL
(ARTICULO

CONTRAOL DE ARTICULG CREADG
- ASFECTO DEL TEJIDO CRUDO
- LARGO DE KALLA (FxK2 CKUDO)
- AKCHO DE TELA CKUDA
- CORTKOL DE TERSIORES
- DIFERERCIACIOR DE LOTES

40




Control de Calidad en el Froceso de Tejeduria

Control de Calidad en el Proceso de Tejeduria.— Entre las

pruebas que se realizan en la obtencién de un buen tejido

de punto en proceso, tenemos los siguientes:

2.1

Control de la Longitud de Malla y su comparacion con
el standar.

El 1largo de malla es una caracteristica de todo
tejido de punto, y se entiende como la medida que
tiene el loop en el tejido.

Dentro de wun mismo tejido pueden existir varios
largos de malla (segin la estructura del tejido) de
ahi que es necesario detallar cada uno de estos

cuando se haga la creacién del articulo.

CONCLUSION : E1 valor de largo de malla depende del
peso que solicite el cliente para su tela, una vez
que la tela alcance este peso solicitado, en ese
momento el largo de malla queda estandarizado, asi
como su grado de tolerancia, el cual no debe ser de
+/- 2% para evitar demasiada diferencias de peso ;
hay que mencionar la relacién directa que existe
entre el largo de malla con el peso de la tela; asi
una variacién de 1% del largo de malla, provoca
entre 1.5% y 2% aproximadamente de variacién en el
peso (esto se cumple para tejidos basicos, como son:
Jersey, Piqué, Interlock), a esta conclusién se ha
llegado a partir de resultados obtenidos en
maultiples partidas trabajadas. Ver Tabla 1 en
Apéndice 2.

Podemos agregar que si el peso de la tela es alto es
porque el Largo de Malla esta por debajo del
estandar, v 81 es muy liviano es porque esta por

encima del estandar.

COMENTARIO: Para la regulaciétn de la entrada de
hilado, se debe mover la rueda del positivo, hasta’
alcanzar la posicién 6ptima (alcanzar peso

solicitado), una vez conseguido lo anterior, este
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largo de malla quedara estandarizado y la rueda
quedarda en esta posicién y se tomara como base para
producciones posteriores. Asi como 8e anota la
posicion de la rueda (numeracién), también se anota
la abertura de la rueda, la altura del lecho de
agujas (reloj), el tiraje, el ancho del estirador,
la galga de la maquina, disposicidn de las
excéntricas para obtener la estructura del tejido,
el numero de sistemas utilizado, el pasado de los
hilos (hilo directo, con positivo, unido a dos
cabos, etc) la tensidén de entrada del hilo, el tipo
de agujas, el peso de 1la tela, y la cantidad de
cursas Yy columnas. Aqui damos una relacién de
ciertos articulos, con sus largos de malla y su

relacién con su peso.

TEJIDO L.MALLA G.G. P.CRUDO P.AC. A.AC.
JERSEY 10/1 0.475 18 225-230 265 187
JERSEY 10/1 0.444 18 220-225 264 156
JERSEY 16/1 0.402 18 150-155 170 157
PIQUE 16/1 0.319 18 215-220 245 180
PIQUE 20/1 0.280 18 170-175 195 183
JERSEY 20/1 0.320 24 165-170 187 174
JERSEY 24/1 0.287 28 155-160 180 157
PIQUE 24/1 0.285 24 160-165 193 203
PIQUE 30/1 0.246 28 110-115 144 170
JERSEY 30/1 0.234 28 145-150 170 156
INTER. 36/1 0.319 28 155-160 192 177
INTER. 40/1 0.280 28 170-175 200 158
INTER. 60/1 0.237 28 120-125 150 138
RIB 1x1 10/1 0.437 12 350-360 425 0.79
RIB 1x1 16/1 0.338 12 270-275 350 0.59
RIB 1x1 24/1 0.324 16 245-250 305 0.67
RIB 1x1 30/1 0.302 16 230-235 273 0.65
De 1la tabla anterior, concluimos que a mayores

galgas, por ejemplo G.G. 28, podemos obtener largos

de malla mas pequefios, pero esto s6lo hasta donde la
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maquina lo permite, pues llega un momento en que la
maquina comienza a hacer mucha malla caida y ya no

se puede seguir trabajando.

2.2 Medida de Tensién de 1los hilos en la entrada de
alimentadores.

Este control se hace con el fin de lograr un trabajo
con friccién baja de las agujas, y una uniformidad
en la tensién de los hilos, pués hilos con mayor
tensién provocan barrados en forma de canales
horizontales en la tela, que a la vista se notan
como lineas mas obscuras, hilo doble, etc.

Podemos observar que la mayoria de veces cuando la
tensién es leve, con el lavado y acabado que sufre
la tela ésta desaparece.

- Esta tensiétn puede ser debido a hilos delgados,
hilos humedos, tensionnadores muy apretados, conos
duros, conos chicos, RPM. de la magquina alto, etc,
estos son los casos mas frecuentes.

- Algunas veces la maquina misma, ocasiona marcas, en
forma de barrados por tensidn; (marca de maquina),
debido a qgque hay un sistema que no guarda la misma
distancia que la de los demas, provocando una mayor
luz entre cursa y cursa, esto es casi minimo
aparentemente (1 mm). pero para la tela es
suficiente para provocar un defecto.

CONCLUSION: Las tensiones a las gque normalmente
trabajan ciertos articulos son las siguientes:
[ TIPO DE TITULO TENSIONES
TEJIDO
l JERSEY, PIQUE 06/1-10/1 Ne 6 — 9 CNw
I JERSEY, PIQUE 10/1-30/1 Ne 4 — 7 CNw !
I INTER., JERSEY 30/1-60/1 Ne 3 - 5 Chw I

Datos Estadisticos de Industrias Nettalco, 1994
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COMENTARIO: Tensiones menores provocan qQue los hilos
se cuelguen, v las madquinas esten parando a cada
momento, o de 1lo contrario se originen mallas
caidas, tensiones mayores pueden ocasionar barrados
por tensiodn.

Hay que agregar que la tensién de los hilos tiene
que ver con la altura sobre el nivel de suelo, a la
qQue s8e encuentran los conos, pués se ha comprobado
que los conos qQque 8e encuentran més cerca del suelo,
tienen menor tensién que los qQque se encuentran en la
parte superior, cerca a los guiahilos y esto
independientemente del tamafio de los conos, sean

conos grandes o chicos. Ver Tabla 2 y 3 en Apéndice
2.

Seleccién adecuada del tipo de maquina , de acuerdo
al tipo de tejido y titulo a trabajar.

Daremos a continuacién una tabla resumen acerca de
la relacién que deben tener los titulos de hilado, vy

las galgas de las madquinas para qQue puedan trabajar

correctamente.

GALGA TITULOS TIPQ DE TEJIDO
GALGA 14 06/1 10/1 Ne. JERSEY, PIQUE
GALGA 18 10/1 - 16/1 Ne. JERSEY, PIQUE
GALGA 24 20/1 - 24/1 Ne. JERSEY, PIQUE
GALGA 28 24/1 - 40/1 Ne. JERSEY, PIQUE

INTERLOCK
GALGA 32 40/1 - 80/1 Ne. JERSEY, PIQUE,
INTERLOCK
GALGA 12 10/1 16/1 Ne. RIB
GALGA 16 20/1 - 40/1 Ne. RIB

Hay excepciones que también pueden trabajar bien,
como por ejemplo que el titulo 20/1 (GG. 24) trabaje
en madquina de galga 18, la diferencia es que la tela
sale méds suelta, un poco mas abierta, con menos peso
Yy tiene otro tacto.

Hay Que notar qQue galgas maéas finas utilizan agujas
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mas finas, de aqui que no se

pueda trabajar

cualqguier titulo con cualquier galga,

indiferentemente.

2.4 Defectos mas comunes Qque se presentan en la

Tejeduria.

2.4.1 BARRADOS POR TENSION: Este tipo

de defecto se

observa en la tela, mirando desde un costado, y
notando como un alto relieve, o un canal, o si
palpamos notaremos como un hilo templado o un
acalaminado en el revés de la tela, o también
81 miramos la tela al traves veremos como dos
cursas Juntas o amontonadas. Enseguida
mencionaremos las causas mas probables en los
diferentes tipos de maquinas.
2.4_.1.1 En Listadoras:
A. Puede ser debido a un cono duro.
B. Puede ser debido a conos chicos
(son aquellos conos de los qQque
va 8e ha consumido la mayor
parte del hilo), pues participan
en mayor proporcién en las rayas

del dibujo que tiene la tela.

C. Borrilla que se adhiere a 1los
guiahilos, tensores,
disparadores, vy hacen que el
hilo 8e aguante un poco, lo
recomendable es la limpieza

diaria de estos dispositivos.

En general, s8i 1la tensién es
producida por un hilo, esté
provocarda un barrado constante,
es decir se repetira cada 42,
48, 84, 96 alimentadores, segun
los alimentadores que en ese

momento s8e este trabajando.
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Cuando el largo de malla del
articulo tejido, no esta bien
regulado, es decir la
alimentacién de los hilos no es
la apropiada ¥4 la tensidn
tampoco, se produciran barrados
por tensién en forma irregular,
es decir no se repetira en forma
constante, aparte que el rayado

que haran no 8erda a todo 1lo

ancho de la telsa, s8ino por
Lramos.
Si este es el caso, lo

detectaremos tomando el largo de
malla de cada posicidn, v
veremos que de los 48
alimentadores, 20 estaran bien vy
el resto estara bien por debajo
o por encima de este, y estos
son los Qque haran el rayado en
la tela.

En estos casos se recomienda
verificar que se esten
cumpliendo las especificaciones
técnicas del articulo, de
acuerdo a 8u creacién inicial,

(esto es posicién de la rueda de

alimentacién, profundidad de 1la
abertura, el gating, el timing,
tipo de excéntricas, ajustes de

tensién tanto en cilindro como
en plato, desagujado del orillo,
tiraje, ancho de la tela.)

El 1largo de malla de todos los
sistemas de la maAgquina pueden
variarse de una sola vez o
sistema por sistema, cuando se

hace de una sola vez se hace a
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traves de la alimentacidén de

entrada de los hilos (s8e agranda

o 8e achica la abertura de los
positivos), pero al hacer esto
paralelamente hay qQue acercar o
alejar el lecho de agujas a las
platinas (mesa), 8i hay
diferencias de largo de malla

entre sistema y sistema esta se

seguird manteniendo,

Otra forma de variar el largo de

malla es cuando se varia sistema

por s8sistema (variacién en la

alimentacién de entrada de 1los

hilos), es decir subiendo o

bajando el sistema llegando asi

a alcanzar un mismo largo de

malla

para todos los sistemas

(subir o bajar los canales de

las excéntricas por donde pasan

las agujas), recordar que cada

alimentador hace una

cursa v
la misma
la tela

con 8u largo de malla

todas éstas deben tener

entrada para que salga
uniforme
mencioén

tedricamente, se hace

de 1la

malla porque cuando se

variacién del largo de
alarga el
largo de malla, la tensidén de

cuando se

de malla la

los hilos aumenta y
disminuye el largo
tensién disminuye.

haber

hilo que

Puede tensién cuando el

viene directamente al

alimentador (sistema de

alimentacién positiva pero sin

almacenaje, solo alimentacidén a

través de rueda dentada y faja
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de arrastre), no es arrastrado
correctamente por la faja, bien
esta por encima de la faja o
por debajo, en el primer caso,
el hilo entra templado al
alimentador originando el
barrado por tensidn, mientras
que cuando el hilo esta por
debajo, éste s86lo sera Jalado
por accién de la aguja (hilo
suelto) originando un barrado
por tensidén poco notorio, pero
que al trasluz es notorio.

Otro factor puede ser que la
posicién de un sistema o Juego,
no este al mismo nivel que los
deméds (esto se observa con el
calibrador de altura que tiene
cada sistema), provocando

también barrados por tensiodn.

2.4.1.2 En Feed:

A.

En el caso de 1las Feed es mucho
mae dificil que se produzcan
barrados por tensidén, por la
alimentacion positiva que estos
producen, sin embargo un
almacenamiento inadecuado puede
provocar tensién, lo que se
recomienda es un almacenamiento
adecuado de hilado en la reserva
(minimo 20 vueltas en el
alimentador), a fin de que todos
lose hilos sean Jjalados con 1la
misma tensidn.

Cuando el hilo tiene demasiada
irregularidad (partes gruesas y
delgadas) produce barrado por

irregularidad 1lo que es muy
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similar al barrado por tensiédn,
de ahi que se pida un hilado con
un CV de 2.5% como maximo.

C. Se produce barrado por tensidn,
cuvando 8e pasa un hilo doble,
este defecto se nota claramente
¥ lo qQue cabe hacer es hallar y
sacar ese cono de hilado.

D. Todos los sistemas deben estar a
la misma altura, con un largo de
malla uniforme.

E. Cuando el mecanismo enrollador
ocasiona tensiones variables,

debido a accesorios deteriorados

(pifiones,resortes, etc),
traduciendose esto en JjJalones
sorpresivos a intervalos
regulares, lo que producira las

rayas horizontales.

2.4_.2 TELA CAIDA

A.

Principalmente se producen porque las
lenguetas se cierran, y entonces la malla
va no es Jalada por la aguja, quedando
suelta, y las demas agujas al no encontrar
el hilo, tejen en falso y se provoca la
tela caida. Lo recomendable es cambiar las
agujas gastadas.

El paso de una bola de pelusa (champa),
provoca también que la aguja no forme el
loop, por obstruccién de 1la lengueta, v
que las demadas agujas trabajen en falso,
provocando la tela caida.

Lo que Bse recomienda es tener todos 1los
purgadores, con la abertura adecuada de
acuerdo al titulo del hilado (2.5% mas Qque
el diametro del hilado), vy una buena

limpieza de todos 1los s8itios por donde
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pasa el hilo.

Puede originarse también por la existencia
algiin disparo malogrado u obstruido, qQue

no indica la presencia de un hilo roto.

2.4.3 PINCHADURAS:

A

Se produce cuando la tensién es baja y la
malla no es cogida apropiadamente por la
aguja, resbalandose de esta en determinado
momento. Lo qQque 8e recomienda es aumentar
la tensién hasta un punto adecuado que
permita qQque los hilos no se cuelguen.

LLargo de Malla inapropiado, muy grande,

cuando el titulo trabajado, deberia de
trabajarse con un largo de malla mas
pequefio (ocurre generalmente cuando se
inicia un articulo y la magquina esta
fria). Para llegar al 1largo de malla
requerido Yy no producir pinchaduras, se

recomienda llegar a este en forma gradual,
pPOCO a Ppoco).

El hilo no es cogido apropiadamente debido
a agujas gastadas, con cabeza torcida,
platinas y canaletas gastadas qQue impiden
un buen deslizamiento tanto de las agujas
como de las platinas.

Cuando las agujas estan gastadas, v el
largo de malla es grande, lo qQue sucede es
Que las agujas al bajar en s8u posiciédn,
luego ya no regresan al mismo nivel de
trabajo con la misma rapidez de las agujas
nuevas, lo que produce qQque la malla no sea
cogida en ese punto produciéndose 1las
princhaduras en ese punto.

Cuando el resorte que envuelve al
cilindro, esta gastado y no retiene a las

agujas con la suficiente fuerza, qQue
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garantice que cada aguja se mueva
normalmente en s8u posicién de trabajo,
siguiendo el movimiento de las

excéntricas.

2.4.4 MARCAS DE AGUJAS:

A.

Este tipo de defecto se ve en la tela,
como una marca de linea vertical, y en si
es una separacién anormal (mas grande de
lo normal, qQue la que deberia haber entre
columna y columna).

Normalmente este defecto es producido por
una aguja (cabeza) torcida, platina
gastada (con barba). Debemos mencionar que
si la marca es producida por una aguja
ésta se mostrara en la cara de la tela vy
si es de platina también en la cara pero
sera menos notoria, esto en el caso de
maquinas de una fontura, pero en el caso
de maquinas de dos fonturas la marca de
una aguja de plato se vera por el interior
de la tela (hay que abrir 1la tela para
poder observarla).

También puede ser producido cuando la
aguja no s8e desplaza libremente en su
posicién, debido a que la canaleta esta

sucia.

2.4.5 FALLA DE AGUJA

A.

Este defecto se nota en 1la tela, como una
columna de mallas que falta (raya vertical
a lo largo de la tela), y es producido por
una aguja de cilindro o plato rota (sin
cabeza). El canal se forma debido a que al
pasar el hilo por aquella aguja rota y al
no estar esta y no coger el hilo, no se
forma la malla quedando un vacio en forma

de canal. Cuando hay una aguja rota de
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cilindro, el defecto 8e ve en la cara de

la tela y una aguja rota de plato se ve

Z2.4.6 KFALLA DK SELECCION:

A. Este defecto se observa en la tela, como
un hilo de otro color diferente al color
programado, y se produce debido a una mala
distribucidén de los colores en la fileta,
a una mala programacion de la computadora,
o) a un sistema (selector) que esta
fallando electrénicamente y no obedece la
orden dada por la computadora, o falla
mecanica que ocurre cuando la cuchilla del
dedo listador no corta, 6 también debido a
la excesiva velocidad dada a 1la magquina,
que no da =l tiempo suficiente para que
cambie el selector, e 1ingrese el color
programado, todos estas causas mencionadas

pueden ser corregidas.

2.4_.7 MALLA ROTA:
Se la detecta en la tela por los huecos que

hace en esta, este tipo de fallas se producen

debido:

A. Tensiétn del hilo demasiada baja, en este
caso el loop tejido no s8e forma bien
quedando un poco suelto, de manera que con

la tensién con la que es Jjalada por el
enrollador hace que el hilo reviente y se
produzca un hueco en esa posicidén donde el
loop estaba flojo.

B. Otra causa es debido a la resistencia del
hilado, hay hilos que se tejen bien, pero
que en su longitud poseen ciertos puntos
débiles, que debido al esfuerzo de trabajo
y a la tensidén que sufre el hilo durante

el proceso de tejido, se rompen
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ocasionando huecos. Este defecto se puede

mejorar, volviendo a parafinar nuevamente
el hilo.

C. Todas estas causas tienen solucidén, tanto
por ajuste de la maquina, como PpPoOor un
tratamiento adecuado del hilado en la
tintoreria.

2.4.8 MANCHAS DE ACEITE, GRASA U OXIDO:
A. Este defecto es ocasionado sobretodo por
una falta de limpieza en la maquina, v
debido a una mala regulacién del sistema
de lubricacién de la méaquina (excesiva
lubricacién, fuga de aceite, exceso de
grasa, enrolladores oxidados, sistemas de

engranaje destapados, etc).

2.4.9 BARRADO POR AFINIDAD TINTOREAL:

A. Este defecto se observa, en tejidos que
trabajan con hilos tenidos (listados o
color entero), y el defecto 8e ve en la
tela porque los colores no tienen un tono
parejo, sino varios tonos, lo que a simple
vista lo descalifica. La tnica solucidén en
este caso para superar esta deficiencia es

utilizar hilos bien tenidos.

2.4.10 MARCAS DE MAQUINA: Este tipo de defectos tienen

como caracteristica principal, que son
regulares, espaciadas y por dejar una marca
lustrosa, en la tela en forma de banda (este

tipo de defecto no tiene mucho problema porque
con la lavada se borran), sin embargo la otra
forma en la que 8e presenta este tipo de
defecto y qQque es mas grave, es cuando aparece
como un canal horizontal en la tela a lo largo
de todo el rollo, en este caso lo que hay que

hacer es ubicar dicho sistema y cambiarlo o
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2.4.11

hacer 1los ajustes y calibraciones nuevamente
hasta corregir dicha deficiencia, que a veces

s8e corrige con la lavada, pero mayormente no.

Ver apéndice B.

MEDIDA DE RAPPORES VARIABLES.- Este problema se
presenta porque la toma de medidas =se hace en
distintas partes del rollo, asi cuando la toma
se hace al inicio del rollo y en maquina fria,
esta no es una medida real de lo que estamos
midiendo porgque 1la maquina conforme vaya
calentando irda aumentando el tamafio del
rapport, hasta un punto en el gque ya no aumenta
(aproximadamente después del primer rollo),
también cuando se mide al final del rollo esta
no es una medida real porque 1la tela se halla
estirada, lo reccmendable es medir el rapport a
loe 5 mtse. de iniciado y en magquina caliente,
pués esta tela no esta tensionada y es una
medida real de lo que estd saliendo en ese

momento.
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TABLA 1.

RELACION DE LARGD DE WALLA VS PESO GE TELA CRUDA

ARTICULO: JERSEY 18/f | VARIAC,(:) LK | VARIAC. (%) FESO | FROKEDIOS | RELACION LH
VS FESO ()

LKi= 8,446 LKf= 8,453 2,95 2,95

Fiz 239 Pfz 225 5. 86

Fiz 248 Pf= 238 4.17 5,815 7%

ARTICULO: JERSEY 56/2 | VARIAC. (%) LK | VARIAC, () FESO | FROKEDIOS | RELACION LK
VS PESO (%)

LKi= 8,388 LHf= 6,385 1,67 .67

Fiz 145 iz 14 2,76

Fiz 146 Ffz 142 2,74 2,75 .65%

ARTICULO: FIQUE 56/2 | VARIAC.(%) LK | VARIAC. (%) FESO | FROKEPIOS | RELACION LK
VS PESO ()

LKi= 6.288  LKf= 8.296| 3.57 3.57

Fiz 158 Ffz 148 6,33

Fiz 168 Ffz 158 6,25 6. 29 . 76%

ARTICULO: IKTERLOCK 48/1| VARIAC.(#) LK | VAKIAC. () FESO | PROKEDIOS | RELACION LK
vS PESO ()

LKi= 8,367 LKf= 8,314 2.28 2.28

Piz 165  Pfz 159 3,64

Fiz 166 Ffz 168 3.61 3,625 .59%
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TABLA 2. RELACION EWTRE TENSION Y ALTURA DEL CONO EN LA FILETA

TITULO CORO f§ CORO 2 COKO 3 COKO 4
ALTUKA TERSIOR ALTURA TEKSIOR ALTURA TEKRSIOR ALTURA TERSIOR
18/1 a8" 4,3 u8” 4,9 ] 3.2 98" 4.9
48” 2.8 46~ 4,9 468~ 2.6 48™ 4,8
36” 2.6 38" 4,2 38” i.8 38~ 3.8
28" 2,2 28” 3.2 28" .4 28” 3.9

%* DE LOS RESULTADOS OETERIDOS SE CORCLUYE QUE LA TERSIOK DE ERTRADA AL ALIKERTADOR SERA

HEROR, HIERTRAS EL CORO ESTE KAS CERCA AL SUELO ER LA FILETA.
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Control de Calidad de la Tela Acabada

3.- Control de Calidad de la Tela Acabada

Entre las pruebas a qQue son sometidas las telas de punto
terminados, y en las qQue mayormente coinciden 1los

clientes tenemos las siguientes:

o 3 ) -

SOLIDEZ AL AGUA (TRANSF.) 4.0 AATCC 107-1991
SOLIDEZ AL FROTE EN SECO 4.0 AATCC 8-1989
SOLIDEZ AL FROTE EN HUMEDO 3.0 AATCC 8-1989
SOLIDEZ AL LAVADO (ESC.GRIS) 4.0 61-1989 (2A)
SOLIDEZ AL LAVADO (TRANSF.) 3.0 61-1989 (2A)
SOLIDEZ A LA LIMPIEZA EN 4.0 AATCC 132-1987

SECO (ESC.GRIS)

SOLIDEZ A LA LIMPIEZA EN 3.0 AATCC 132-1987
SECO (TRANSF.)

EXPOSICION A LA LUZ 20 HRS 4.0 AATCC 16E-1987
(ESCALA AZUL)

SOLIDEZ AL SUDOR (ESC.GRIS) 4.0 AATCC 15-1989

SOLIDEZ AL SUDOR (TRANSF.) 3.0 AATCC 15-1989

SISTEMA DE EVALUACION (SEGUN AATCC)

EXCELENTE - 5
BUENO 4
REGULAR - 3
MALO : 2
MUY MALO 1
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CUALIDADES MINIMAS STANDARDS DE LOS GENEROS DE PUNTO

CATEGORIAS __ METODO DE i

ENSAYO
I II IITI
FZA.DE ROTURA 60 90 60 ASTM D
(PSI) 3786-87
CAMBIO DIMENS. <7 3x3 Tx1 AATCC
(MAX %) (L x A) 135-1987
(1-IVA,3
Lavadas)

Y DE:
4« EGORIA I Jersey,
- EGORIA 11

- EGORIA III:

Interlock y otras Estructuras de Tejidos.

Tejidos Prelavados.
Tejidos de Rib.

SOLIDEZ DE COLORES DE LAS ROPAS DE BARNO

SOLIDEZ AL AGUA CLORINADA 4.0 AATCC
-(ESC.GRIS) 162-1991
SOLIDEZ AL AGUA CLORINADA 3.0 AATCC
(MIGRACION DE COLORANTE) 162-1991
SOLIDEZ AL AGUA DE MAR 4.0 AATCC
(ESC.GRIS) 106-1991
SOLIDEZ AL AGUA DE MAR 3.0 AATCC
(MIGRACION DE COLORANTE) 106-1991
UEBA DE FLAMABILIDAD: Todos los tejidos de punto deben pasar la

NT.

DE FORMALDEHIDO:

norma
Deben

segan

CS 191-53 Standard.

contener un mdximo de 500 ppm,

la norma AATCC 112-1990.
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RESISTENCIA AL PILLING Prueba realizada después de tres

limpiezas en seco o en humedo.

Maximo aceptado: 3 segun Patrén
Fotografico.

PESO x M2 Este valor serd aceptado segun 1lo
acordado con el cliente, con una
tolerancia de +/- 5%.

COMENTARIO: En los cuadros anteriores hemos mencionado, la

mayoria de pruebas a las que son sometidas las
telas de exportacién, 8in embargo de todas
ellas s86lo unas cuantas son exigidas por 1los
clientes. A continuacidn daremos una
descripcién de los métodos de ensayos de las

principales pruebas.

3.1 DESCRIPCION DE METODOS DE ENSAYO

3.1.1 PRUEBA DE ENCOGIMIENTO.-

NORMA AATCC-METODO 135-1987 (Cambio Dimensional):
Este método de ensayo se realiza sobre muestras de

30cm x 30cm, previamente marcadas al largo y al

ancho; esta tela se lava 3 veces a 60 grados
centigrados durante 45 minutos, en lavadora
automatica, luego s8e 8eca en Tumbler a 55-60°C

durante 30 minutos y finalmente 10 minutos en frio.
A partir de aqui se mide los resultados de
encogimiento de la tela.

Para hacer esta medicioén hay que comprobar
primeramente que la humedad de la tela este en 6% de
humedad que es la humedad natural de la fibra de

algodoén.

COMENTARIO:
Un factor que influye en los resultados de
encogimiento es la muestra qQue se corta para hacer

la prueba, esta debe ser del medio del rollo a
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examinar y no del principio 6 del final del rollo.

En la parte 1inicial del rollo éste estd sometido a

menor tensién, mientras que al final del rollo a

mayor tensién, puesto que el rollo por ser mas

grande y mas pesado, Jjala con un poco mas

a la tela que esta siendo tejida.

3.1.2 SOLIDEZ AL FROTE SECO Y HUMRDO

NORMA AATCC-METODO 8-1989

de fuerza

Este método consiste en evaluar la degradacién de

color que sufre una muestra de tela a evaluar, con

una muestra testigo en condiciones controladas. Se

valora la transferencia del color sobre

testigo mediante 1la escala gris. Esta

el tejido

prueba se

realiza en dos versiones una con muestra testigo

seca Yy otra con muestra testigo humeda, el

procedimiento se basa en colocar la tela

a evaluar

en la base del crockmeter y la muestra testigo seca

o humeda en el brazo del crockmeter, de tal manera

que después de haber s8ido frotadas 10 veces, con una

fuerza aproximada de 900 gf, se retira

testigo y 8e evalua. La calificacién es

escala gris y s8e califica del 1 al 5.

3.1.3 SOLIDEZ AL LAVADO.-

NORMA AATCC METODO 61-1989

la muestra

segun la

Este método consiste en evaluar la solidez del
color, de 1los textiles que estan expuestos a
frecuentes lavados. Esta prueba equivale a lavar la

prenda por cinco veces, en presencia de

sodio.

clorito de

El proceso se realiza uniendo una muestra a evaluar

con una muestra testigo (1), este sandwich formado

es introducido en un recipiente de acero
conteniendo una solucidén jabonosa y 10 bias

inoxidable, s8e cierra el recipiente y se
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lavar por espacio de 45 minutos a una temperatura de
60 °C, para el caso de colorantes reactivos 6 a una
temperatura de 40 °C para el caso de los colorantes
directos.

Terminado el lavado las muestras son enjuagadas vy
secadas con plancha a una temperatura de 135 °C a
160 °C. 1luego de 1los cuales la muestra testigo es

evaluada mediante la escala gris.

(1) Es un tejido hecho a base de 5 tipos de fibras,
como son algododn, nylén, poliester, acetato vy
acrilico 6 en todo caso puede ser algodén 100% si el

tejido a evaluar es del mismo material.

3.1.4 SOLIDEZ AL AGUA

NORMA AATCC - METODO 107-1991

Este método evalua 1la solidez del color de 1los
textiles al agua doméstica y consiste en unir la
tela a evaluar en condicién humeda y a temperatura
de 37°C con una muestra testigo seca, las cuales son
dejadas reposar por espacio de 16 horas y bajo una
carga de 4.5 kf., transcurridos 1los cuales 1la
muestra testigo es evaluada segin la escala gris de
transferencia de AATCC.

MEDICION DEL GRAMAJE.-

MEDICION DEL PESO DE ACABADO DEL TEJIDO.-

Esta prueba consiste en controlar el peso final de
la tela acabada y compararlo con el peso pactado con
el cliente. Hay que tener en cuenta que este peso
puede tener una tolerancia de +/- 5% respecto al
peso acordado; segin aceptacién internacional que
existe al respecto, debido sobretodo a los desgastes
posteriores que sufre el hilado, vy que afectan
directamente al peso de la tela. El1 instrumento

utilizado para 1la medicién es un cortador circular
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de 100 cm2 de Aarea, y la medicién se realiza cuando
la tela ha alcanzado una humedad del 6% que es la

medida estandar para el algodén.

PRUEBA DE TONO MATCHING

Esta prueba es obligatoria para toda las partidas
qQue estdn interrelacionadas entre 82i y que vAd &
formar parte de una misma prenda.

Consiste en comparar el tono de los colores de la
tela de cuerpo con sus complementos, llamesé pufios,
cuellos, pecheras, bandas, tiras, refuerzos, etc. de
tal manera que estos guarden uniformidad entre si.

Respecto a esta prueba podemos decir que es de tipo

subjetivo, y depende de la experiencia de las
personas que 1lo realizan para obtener buenos
resultados. LLa comprobacién de este ensayo 8e

realiza utilizando la carta de colores aprobada por

el cliente.

DEFECTOS MAS COMUNES OBSERVADOS EN LA TINTORERIA.-

Veteaduras: Este defecto se observa en la tela como
manchas verticales.

Manchas de colorante: §Se observa generalmente en
colores claros, y aparecen en la forma de puntitos
sobre la tela.

Tono diferente: El1 color tefiido no es igual al
solicitado por el cliente.

Tela Pelucienta: Se le llama asi al pilling que se
forma en la tela, debido a los reprocesos sufridos
por la tela.

Manchas de apresto: Aparecen normalmente en los
orillos de la tela, cuando ha habido un exceso de
apresto en ellos.

Tela amarillenta: Es una tela quemada, debido a un
exceso de exposicibén al calor, o la temperatura de
secado no ha sido la correcta.

Quebradura: Son rayas verticales continuas que se
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observan de un color diferente al fondo de la tela.
Degradee: Es un tefiido desigual en ciertas zonas de
la telsa, el cual 8e observa visualmente v lo
descalifica para su utilizacidn.

Ancho desigual y/o angosto: Esto varia de acuerdo a
los encogimientos obtenidos.

Trama torcida: 8Se aprecia en la tela porque el
dibujo sale torcido.

Manchas: Estas pueden ser de grasa, aceite, tierra,
lapicero, etc. pueden 8er evitadas a través de
normas de higiene y mediante un buen sistema de
proteccion de embalaje y transporte. La mayoria de
estas manchas pueden limpiarse utilizando
detergentes o s8sustancias quimicas segin el tipo de
mancha.

Asi tenemos:

Manchas de Grasa, Aceite: 8se eliminan con solucidn
detergente, o con xilol (limpiol).

Manchas de Oxido: Con A&cido oxadlico en una
concentracién de 10 g/lt.

Manchas de Lapicero: Con alcohol de botiguin.

Manchas de Sangre: Con detergente comin y con agua
tibia.

Manchas de Pintura: Se eliminan con Bencina,
Kerosene, Trementina, etc.

Tela arrugada: Se produce debido a que la tela ha
sido mal planchada.

Mano dura: Se reconoce porque la tela esta aspera al
tacto, le falta suavidad.

Raspaduras: Se nota en la tela como partes blancas
producidas por la fricciodn.

Manchas Blancas: Son residuos de solventes o
precipitados que no han llegado a disolverse durante
el proceso de tefiido.

Rayas de Doblez: Son rayas diagonales o paralelas,
debido a un mal enrollamiento de la tela, o mal
planchado de esta.

Brillo: Es una mancha brillosa ocasionada por
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frotamiento de una tela suavizada con una superficie
lisa, esta tela al ser planchada hace resaltar este
defecto, lo que 8e puede hacer es lavar nuevamente

la prenda y plancharla normalmente.

OBSERVACIONES. -

3.5.1 GRADO DE REVIRADO .- Este defecto se produce
en todo tejido de punto por trama; debido a la
naturaleza misma del proceso de tejeduria solo
que en algunos casos este defecto es muy
notorio y de una calidad inaceptable.
El método para medir este grado de defecto es

como s8e indica en la tabla I.

3.56.1.1 CAUSAS Puede ser debido a 1los
siguientes factores:
NATURALEZA DEL PROCESO.- El1 ingreso
inclinado de 1los hilos alimentados y
la forma tubular del tejido, hace que
la tela vaya adquiriendo una
inclinacién 1longitudinal durante su
produccién, esto aunado a la torsidn
que ©posee el hilado, hara que el
tejido guarde un torque (espiralidad)
residual, que saldra a flote cuando

el tejido se halle relajado.

ALTA VELOCIDAD DE LA MAQUINA.- Este
factor influye solapadamente en el
grado de revirado de los tejidos, y
produce revirado posterior debido a

que los hilos estan entrando con mas

tensidn a formar la malla,
obligandoles de esta forma a
permanecer en este estado
forzadamente. Este factor es mas

grave en telas de bajo gramaje.
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DENSIDAD DEL TEJIDO. - Densidades
bajas de tejidos o) telas muy
abiertas, son mas susceptibles al

revirado, por tener menos estabilidad

en el acabado vy encogimientos no
equilibrados.

NUMERO DE ALIMENTADORES. - Telas
hechas con mayor namero de

alimentadores tendran un mayor grado
de revirado que otras hechas con
menos alimentadores, debido a que 1la
inclinacién de entrada de los hilos a
la magquina es mayor y la tensién del
hilo también es mayor, ocasionando un
peligro latente de espiralidad cuando

el tejido se encuentre relajado.

PROCESO ACABADO DE LA TELA.- En esta

etapa la tela sufre diversas
operaciones, como pueden ser el
preparado, descrudado, blanqueo,
tefiido, lavado, cortado,
centrifugado, secado, etc.,
operaciones que de alguna forma
colaboran en el aumento de este

defecto, ponemos énfasis en el corte
de la tela tubular, donde s8e produce
un elevado torque longitudinal en la
tela, la operacién de centrifugado

también adiciona un cierto grado de

revirado al tejido, de igual modo la
operacién de secado en la rama
tensora, 8i no s8se tiene el debido

cuidado y 1la tela es mal sujetada
(posicidn ligeramente inclinada,
ladeada del tejido) harda que ésta

cuando s8se sequé, haga que la trama se
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TABLA I.

| ENSAYO PROCEDIMIENTO

quede torcida y mantenga esta forma,
ya que la temperatura aparte de secar
actua como fijadora de 1la forma

final.

GRADO DE
REVIRADO

1. Esta prueba se realiza sobre una
muestra de tela acabada de 50cm x
20cm (LxA).

2. La tela sigue un proceso de lavado

similar al de la prueba de
encogimiento. (Ver procedimiento
anterior).

La medicidén se realiza en el centro
del ancho de la tela, aqQui trazamos
una linea vertical (linea tedrica)
y otra linea vertical siguiendo 1la
columna de la tela tejida (linea
real). El angulo de revirado sera
agquel formado en el punto de
interseccidén de las dos lineas.
Para facilitar esta medicidn
podemos trazar un tridngulo
ayuddndonos de una linea horizontal
adicional y el angulo més pequefio

serda el buscado, el cual podra ser

positivo o negativo segan la
orientacién del tridngulo. Sentido
antihorario positivo y sentido
horario negativo. Se acepta un
porcentaje de revirado de 5% como

maximo, respecto al ancho de

acaltsado .
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3.56.1.2 RECOMENDACIONES. -

X Si la tela fabricada posee un alto
grado de revirado, lo que se puede
hacer es enjuagar nuevamente la tela
y darle otro secado en la rama
tensora, a fin de remediar en parte
este defecto.

X Si el grado de revirado persiste,
habria que ver la forma mas adecuada
para el corte de los moldes, a fin de

evitar el menor desperdicio de tela.

3.5.2 ESTABILIDAD DIMENSIONAL. -

Respecto a esta propiedad de los tejidos de
punto podemos sefialar que mucho importa la ruta
de acabado que siga el tejido, lo recomendable
es procurar trabajar con un minimo de tensién y
el menor recorrido a fin de disminuir el
incremento del encogimiento residual guardado
por los tejidos. Entre las mdquinas que nos
pueden ayudar para el control de esta
estabilidad podemos mencionar la Maquinas de
tefiir a chorro de baja tensién, las maquinas
hidroextractoras que secan por succion, la rama
secadora Yy en general aquellas en las que el
textil no sea sometido a grandes esfurzos y
largas rutas.

Otro factor que también influye es la
estructura del tejido, y no sélo influye en los
encogimientos sino también en los anchos de
acabados, Yy pesos de acabado pués estan
interrelacionados entre si, asi de nuestras
observaciones podemos concluir ciertas pautas
de referencia en el acabado. Ver Cuadros

siguientes y Apéndice 3.
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VALORES IDEALES

(Encogimientos equilibrados)

JERSEY PIQUE. INTERLOCK.FRENCH TERRY
ANCHO LARGO ANCHO LARGO
3% X 5% 4% X 5%
4% X 5% 5% X 5%
4% X 6% 6% b4 6%
5% X 6% 6% X 7%
(*) Resultados obtenidos de maltiples partidas

trabajadas en Industrias Nettalco.

VALORES EXTREMOS QUE DEBEN SER EVITADOS

JERSEY PIQUE.INTERLOCK . FRENCH
TERRY
ANCHO LARGO ANCHO LARGO
5% bd 1% 6% bd 3%
5% bd 2% 7% bid 3%
6% pd 3%
(*¥) Resultados obtenidos de maltiples partidas

trabajadas en Industrias Nettalco.

3.5.3 PROGRAMA STARFISH.-

Fué

creado

por el IIC (Instituto de

Investigacién del Algodén) a fin de ayudar al

control de

Estabilidad Dimensional de 1los

tejidos. Este programa es un modelo matemético,
utilizable en computador que nos predice en
forma aproximada, valores de encogimientos
aceptables para los fines que queremos obtener.

El Starfish, ahorra tiempo en la creacidén de
nuevos articulos dando puntos de referencia,
muy aproximados a lo que queremos llegar a
partir de lo que tenemos, tanto en Tejeduria

como en Tintoreria, v esta basado
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principalmente en relacionar el titulo del
hilo, el largo de malla, y el peso acabado del
género.

Las formailas que utiliza para la obtencién de

resultados son las siguientes:

CALCULO DEL LARGO DE MALLA

L.Halla=Long.Cursaﬁcm)
N°de Agujas
Long.Cursa: Es la medida de la longitud del hilo,

contenido en 100 columnas.

ANCHO DE ACABADO

N°Agujasx 3

. = 1-%enc.

A .Acabado Col/3cm ( )

N°Agujas: Cantidad de agujas efectivas,
contenidas en el diametro de la
maquina

GRAMAJE DE LA TELA

_SXLx59xF
p=Ste et A
C

P: Peso en g/m2
S: (Cur/3cm x Col/3cm)/9
C: Titulo
L: Largo de Malla (cm)
F: 1 para Jersey

2 para Rib 1x1 e Interlock
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DENSIDAD DE TELA DE ACABADO

(100-3%E)

Cur/3cm Acab.=Cur/3cm Crudox 100

(100-3E)

Col/3 Acab.=Col/3 Crud
ol/3cm Ac ol/3cm Crudox

%K : De acuerdo a lo que queremos obtener
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TABLA 1.

ENCOGIKIENTOS EN TEJIDO DE PUNTO

DESCRIFCION F % K2 | A.ACARAD | EKC.AKCHO(%) | EHC.LAKG0(%)
JERSEY 16/1x2 KAYADO 352 152 - 2.5 - 5,5
s R DI LLGE s 255 154 - 2.5 - 5.3 (1)
L.K. 6,458
F.6.2550/m2 A, A, 153cm 363 194 - 4,6 - 5,4

DESCRIFCION P Y K2 | A ACARADD | EKC.AKCHO(%) | ERC.LARGO(Y%)
CORELE STICH 18/1-16/1x4| 366 123 - 4,5 - 22
6.6, 14 DIAK, 36

376 123 - 5.4 (1) - 2.5
L.K.J.8.546 L.H.K.6.376
F.#.3789/m2 A. A, 124cm 376 125 - 5.3 - 2.5

DESCKIFCIOR P Y K2 | A ACARADOD | ENC.ARCHO(%) | ERC.LARGO(Y)
JERSEY 18/1 RKAYADO 245 192 - 4,3 - 5.8 (1)
6.6. 18 DIAK, 38"

. 253 192 - 3.2 - 5.8
F. A 256g/m2 A, A, 1%2cm 256 191 - 2.2 - 5.8
249 192 - 2.3 - 76 (2)

DESCKIFCIOR F Y K2 | A ACAEADO | ENC.ARCHO(X) | EKC.LAKG0(%)
JERSEY 16/1 RAYADO 274 196 - 3.5 - 2.8
6.6.18 DIAK.36”

LK 8,452 277 197 - 5.7 (D - 2.9
F.A.2759/m2 A. A, 187cm 282 186 - 5.8 - 2.3
h‘_—oE-scmcmu F Y K2 | A, ACAEADO | ERC.AKCHOC%) | ERC.LAKG60(Y)
JERSEY 18/1 0.E, 247 283 - 4.6 - 4,8
6.6.18 DIAK, 267

LK. 8475 243 283 - 4.8 - 5.2 (1)
|f'-9~2589/m2 A. A, 263cm 258 283 - 5.1 (2) - 2.5
——

() Ep

tedidos de punto pesados, los encogimientos son equilibrados

(%) a; A . A
) Si el tejioo es desagujado al ancho, los encogimientos serd&n mayores al

ancho que al largo.

(%) Fara disminuir el encogimiento al

acabar con

un menor ancho

de acahado

a lo que tenia, y

también viceversa para equilibrar los encogimientos,
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se

ancho en un te.jido Jersey, se recomienda

ruede hacer

(1) En tejicos Jersey pesa-

(1

(1)

dos, los encogimientos
salen casi stempre e-

quilibkrados,

La caracteristica oe es-
te tejido es que posee

dos desagujados por caoa
un agugjado a todo lo an-
cho de la tela de ahi
que el encogimiento al
ancho sea mayor.,

En teJjidos pesados, los
encogimientos son casi

siempre equifibrados,

Si en uno de los lados
el encogimiento es hajo

en el otro saldré zalto.

f mayor encogimiento al

ancho, mayor aumento de

espesor de la tela, y
hay un aumento ligero
oe peso,

En articulos pesados

normaimente los encogi-
mientos son equilibra-
oos,
Hayor encogimiento al
ancho, da un mayor pe-

s0 oe acabkado,



TABLA 3. ENCOGIMIENTOS EN TEJIDO DE PUNTO

m!F'CIOR Foy K2 fi. ACAEADO EHC. AHCHO(%) | EHC.LAKGBO(%) |(¥)Los tejidos interfocks
HTERLOCK 48/1 218 165 -4, - 3.2 son més  inestakles, y

, 1AK, 368 sus encogimientos sor
L 261 176 - 3.7 - 3. e ' '
L., 8,208 variakles, de partida
F.p. 265¢/m2 A, A, 168cm, a partida.

DESCRIPCIOR P oY K2 A. ACARADO ERC. ARCHO (%) ERC.LARGO (%) |[(%)A mayor encogimiento al
INTERLOCK 48/ 182 175 - 3.5 - 3.3 ancho, siempre va a sa-
6.6,28 DIAK. 38" lir un mayor peso de a-

189 1759 - 4,5 - 3.8
L.K.8.367 calado.
F.A,183g/m2 A. A, 175cm, 193 1759 - 5.8 - 2.6

(%) Los tejidos interlocks, normalmente son inestakles, por las dos caras que
rosee, siendo esto un factor que influye en ta variaklidad de los encogi-

mientos,
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TABLA 4. RELACIONES DE ACABADO EN TEJIDO DE PUNTO

DESCRIFCIOR F.ACAEADB(g/m2) | €,86. DIAK. Cir) [ L.K.Cem) | A.CRUDG(em) | A, ACAEADG(cm)
JERSEY 16/1x2 RAYADO 355 (1) 4 36 6,456 98 194
JERSEY 18/1 C/L. 27% 4 38 8.451 i85 ive  (2)
JERSEY 18/1 O.E, 258 i8 36 8.475 163 263
_\KRSE? 18/1 C/E. 279 i8 28 8.453(3) 85 187
JERSEY 28/2 C/E. 279 18 28 6.451 95 178

) FARA URA KHISHA 6.6., FARECIDO L.HK., Y n.ACARADO, LA DIFERERCIA DE TITULOS, HACE VARIAR ERORMEKERTE EL PE-

80 DE ACAEADO,

') SE PUEDE ORTERER TELAS DEL KISKO FESO DE ACARADO, FARECIDO 0 IGUAL L.KALLA, A FESAR DE HAKEK SIDO HECHAS
ER DISTIRTA 6.6., LA URICA DIFERERCIA ES QUE FARA LA HAQUIRA DE 6.6, HEROR EL ARCHO DE ACAEADO SERA SI-

ENPRE HEROK.

)
K

-~

EL A, ACARADO,

FODEKOS AUKERTAR O DISKIKUIR EL PESO DE ACAERADO, DISHIRUYERDO 0 AUKERTAKDO EL L.H. O TAKEIER DISKIRUYERDO

DESCRIPCIOR P.ACAEADB(g/m2) | 6.6. | DIAK, Cirn) [ L.H.Cem) | A,CRUDOCcm) | A.ACAEADO(cm)
JERSEY 26/1 C/E. 187 24 38 8,328 166 176
JERSEY 28/1 RAYADO 193 24 36 6,318 164 176

(4)
JERSEY 48/1x2 218 24 38 8,298 186 165
JERSEY 28/1 RAYADO 188 i8 38 8.318 164 133 (4)
() A C LKALLA > FESO DE ACAEADO
A ¢ L.KALLA < AHCHO DE ACAEADO
A (6.6 ¢ ARCHO DE ACAEADO
DESCRIFCIOR F.ACAEADB(g/m2) | 6.6. | DIAK.{in) | L.K.(cm) | A.CRUDO(cm) | A.ACAEADQ{cm)
PIQUE 26/1 RAYADO 232 24 38 8,288 165 218
FIQUE 28/ RAYADO 195 18 26 8. 286 98 158
(5)
PIQUE 28/ KAYADO 193 18 38 8.318 185 184
e
, (6)
_FIO0UE 28/% C/E, 212 24 38 6.326 185 186

~

VEKOS EN EL CASO DE LOS PIQUES, FAKA LAS KISHAS CORDICIORES QUE UR
DIAKETRO, TITULO, SU ARCHO DE ACAERADO DERE SER KAYOR ER UK 36-48x.

TEJIDO JERSEY, LLAKESE L.K., 6.6.,
AST ER EL CASO DEL 28/1, 6.6.18,

( DIAK. 28" y |, ¥, 8.318, TEREKOS A.ACAEADO JERSEY= 133cm, Y A,ACAE,FIQUE= {184cm (38.3% DE HKRS).
b
) PhRa EL O0TRO CASO DE 6.6.24, DIAK.38” Y L.H. 6.288, TEREMOS QUE A,ACAE,JERSEY= i65Scm, ¥ A, ACAE, FIQUE=

2218 em, (27.3)
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TABLA 5. RELACIONMES DE ACABADO EM TEJIDO DE PUNTC

L DESCRIFCIOR F.ACARADB(g/mZ2) | 6.6. DIAK. Cin) | L.K.C{cm) [ A,CRUDOCcm) | A.ACAEADOCcm)
JERSEY 24/%1 C/E. 161 24 36 8,298 185 168
JERSEY 24/1 C/E. 188 28 38 8.2986 189 189 ©)
JERSEY 24/1 C/E. 151 28 36 8.346 184 197 (7)

&) EL AKCHO DE ACAERADO DEFERDE DE LA CARTIDAD DE AGUJAS QUE TERG6A EL

TEJIDO TRAERAJADO, ES

CIORADO COR EL DIAKETRO, LA G6AL6A DE LA KAQUIRA, Y EL DESAGUJADO QUE FOSER.

7) A KAYOR L.HKALLA E I6UAL CARTIDAD DE AGUJAS EL ARCHO DE ACAEADO SERA KAYOR.

DECIR ESTA RELA-

DESCRIFCIOR F.ACAEADB(a/m2) | 6.6. | DIAK. Cir) | L.K.Ccm) | A.CRUDOCem) | A.ACARADO(cm)
IKTERLOCK 48/ 176 28 26 8.356 a8 198
IKTERLOCK 48/1 185 28 36 8.367 166 175
IKTEKLOCK 48/1 265 28 36 8. 288 93 168

| DESCRIPCIOH F.ACAEADB(a/m2) | 6.6, | DIAK. (i) | L.K.Ccm) | A.CKUDOCcm) | A.ACARADO(cm)
RIE ixi 16/ 475 i2 36 8. 446 9] 74
RIE Txi 18/1 425 2 38 8,446 93 79

 RIE ix1 18/1 288 12 36 8.426 166 75
RIE ix1 18/1 298 2 36 8,428 185 86

DESCRIFCIOR F.ACAEADB(g/m2) | 6.6. | DIAK.Cin) | L.K.Com) | A.CKUDOCcm) | A.ACAEADO(cm)

| RIE 1x1 16/ 325 2 36 6. 338 78 3

RIE ixi 16/ 292 12 36 8.376 93 82
DESCRIFCION F.ACARADB(g/m2) | 6.6. | DIAK. (in) | L.K. (om) | A.CKUDOCom) | A, ACAEADO(cm)

RIB 1xi 28/1 286 3 36 6.218 93 71

RIE 1x1 28/1 287 G 36 8.218 93 69

. .

%) FaRA EL CASO DE LOS RIES fixi, SE CUKMPLE LO KHISKO QUE FAKA LOS TEHIDOS JERSEY, FIQUE E IKTERLOCK, SE FUED
AUKERTAR EL PxH2, CON UK KENOK L.HALLA ¥ KEWOK ACAEADO, LA DIFEREKCIA ES QUE EL A.ACAEADO TIERE UKA KAYO
FARA AUMERTAR 0 DISKINUIR DE KEDIDA, PUDIERDO OBTEKER URA VARIACIOR ROTORIA ER EL PESO DE ACAEADO.
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CONT ROIDL DE CALTDAYY EN E L
PROCE SO DE CORTE




COKTROL DE CALIDAD EM EL PROCESO DE CORTE

| KECEFCIOR DE LOTES DE TELA |

\i
EXTRACCIOR DE AUESTRAS FOR LOTE
(DUKARTE EL TERDIDO)

'

VERIFICACIOR DEL COLOR COR
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Control de Calidad en el Proceso de Corte

CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO DE CORTE

Esta etapa del proceso muchas veces pasa desapercibida
para los confeccionistas, pues generalmente se déd méas
importancia al rendimiento de la tela y se deja de lado
factores de control Qque pueden ayudar a mantener
constante este objetivo, como puede =ger la verificaciodn
de las medidas de ancho de acabado utilizable, del ancho
de 1los orillos engomados, del peso de la tela, etc.
Factores que a la larga influyen en la obtencidén de un
correcto tizado y cortado de los moldes de acuerdo a 1lo
prlaneado.

En esta etapa sefialaremos algunos aspectos preliminares

que en toda sala de corte se deben cumplir.

4.1 ASPECTOS PRELIMINARES. -

l.- Una Sala de Corte, como requisito indispensable,
debe poseer una buena iluminacidén en una proporcidn
simétrica y uniforme a lo largo de toda la mesa de
tendido, esto es necesario sobretodo cuando se

trabaja en turnos de noche.

2.— Se debe procurar tener mesas lo méds fijas posible es
decir mesas estadticas que a pesar de las vibraciones
o desplazamientos de la cortadora sobre la mesa,

estas no se alteren en su posicidn.

3.—- Durante el tendido la tela debe ser estirada 1lo
minimo posible, para evitar problemas posteriores de
encogimiento en los moldes de tela cortados.

La tela debe encontrarse relajada antes de ser
cortada v debe haber reposado unas doce horas como
maximo, o un tiempo conveniente en el Qque se
garantice que la tela esta relajada.

El proceso de relajamiento ocurre estando la tela
plegada en el mismo coche de transporte o en un

lJugar de almacenamiento, pudiendo ser parihuelas o

112



Control de Calidad en el Proceso de Corte

férmicas y el area de descanso de la tela debe ser
de 2m de largo por todo el ancho de la tela.

Una buena medida para determinar gque la tela esta
totalmente relajada es, que una vez tendida se trace
un par de lineas de unos 20 cm. en ambos sentidos de
la tela y esto en el medio del ancho de 1la tela,
para luego medir estas longitudes cada hora o dos
horas hasta determinar que ya no existe variacién en

ella. Esto con el fin de ganar tiempo.

Se deben fijar los moldes de cartén o papel al
vltimo pafio de tela tendida (parte superior), por
medio de alfileres o pesas, a fin de que cuando se
delinien los contornos con tiza o la cortadora estos
no se desplacen, asi nos aseguraremos qgque los
blogues cortados posteriormente salgan perfectamente

delineados y con sus medidas y formas correctas.

Durante la recepcién de la tela verificar que el
color v el tono de la tela recibida sea igual al
aprobado por el cliente, esto para el caso de las
telas de color entero.

Mientras que en el caso de la tela rayada, ademds de
verificar los colores, también hay que verificar el
tamafio de las franjas; esto se realiza con el
préposito de gque las diferentes partes de la prenda,
llamese pechera, cuerpo, falddén, etc., estén a la

misma altura que los moldes a utilizar en el tizado.

Medir el ancho de acabado y el ancho de tela

utilizable para nuestro tendido, comparar estas
medidas con nuestro tizado estandar, a fin de
verificar que la tela recibida tiene el ancho

pedido, asi ahorraremos Yy desperdiciaremos la menor

cantidad de tela. El ancho utilizable es el que se
obtiene despues de haber cortado los orillos
engomados.

Para evitarnos problemas de rendimiento, que puedan
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Control de Calidad en el Proceso de Corte

traernos como consecuencia necesidades de tela, para
completar nuestros pedidos, debemos verificar

también el peso de la tela antes de ser tendida.

Respecto a telas, podemos mencionar que los
interlocks y los piqués livianos son estructuras mas
inestables, de ahi que se les debe dar un tiempo mas
de reposo antes de 8ser cortados (maximo unas 16
horas), mientras que las telas de Jjersey livianas y
gruesas, asi como ribs, son méas estables y faciles

de cortar.

Para ganar tiempo durante el tendido, podemos
sefializar en la mesa los margenes de tendido pegando
en ella un papel con las dimensiones que tendra
nuestro tizado (largo por ancho), y Que nos servira
de guia, para evitar desperdicios de tela .

Tanto el primer pafio como el ultimo deben de
sujetarse firmemente con cinta adhesiva, para evitar
que los panos de en medio se desplacen antes de ser

cortados.

En la mesa de corte s6lo deben estar los moldes que
se van a utilizar, otros moldes 8e deben guardar

para evitar confusiones al momento del tizado.

CONTROLES PREVIOS AL TENDIDO

4.2_.1 Extraccién de Muestras por Lotes.-

La extraccién de estas muestras se realiza con
el £fin de verificar que todos los rollos que
conforman el lote o la partida, tengan el mismo
tono. Si no lo tuvieran habria que indicar
dichos rollos para que después de cortados los
blogques, 8e separen Yy 8e armen bloques por
tonos, segin los tonos que tenga la partida.

Se recomienda cortar muestras de 80cm x 60cm

114



Control de Calidad en el Proceso de Corte

(LxA), o del tamafio aproximado de un delantero,
vy a la altura de unos 10 mts. hacia dentro del

inicio de cada rollo.

4_.2.2 Prueba de Degradee.-

Esta prueba sélo se realiza para las telas de
color entero y pueden utilizarse las muestras
extraidas en la parte anterior. La prueba
consiste en plegar la muestra en tres,
simulando la parte superior, media e inferior
de 1la parte delantera de una prenda, y
observando que los tonos entre ellas sea el
mismo, si hubiera una diferencia marcada,
podemos decir que la tela tiene degradee, y por
tanto debe ser rechazada y mandada a tintoreria
nuevamente para su reproceso, hasta lograr que
el tono de 1la tela sea parejo en toda su
longitud.

Los colores que casi siempre presentan
problemas de degradee son los verde hoja, palo
rosa, naranja, etc., colores intermedios
basicamente.

Una ayuda de descarte definitivo del rollo que
presenta degradee es preparar una ©prenda y
evaluarla, si 8e ve muy notorio el defecto se
la descarta en caso contrario podria ser

utilizado.

4.2.3 Prueba de Matching.-

Esta prueba consiste en comparar que los tonos
tanto de 1la tela de cuerpo, como la de
complementos que intervienen en la confeccidén
de una misma prenda sean iguales. Esta prueba
es mas qQue todo de tipo subjetivo y depende de
la habilidad y 1la experiencia de 1la persona

para lograr buenos resultados.
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4.3 CONTROLES DURANTE EL TENDIDO

4.3.1 Inspeccién de Fallas de Tela.-

Esta inspeccién consiste en asegurar que toda

la tela tendida, no tiene defectos visibles

por tanto puede ser aprovechada en
totalidad.
Este control mé&s que una inspeccidén, es

eliminacién de los defectos que trae la tela,

llamese huecos, fallas de aguja, telas caidas,

rayas de tensiodn quebraduras, manchas
apresto, veteaduras, tramas torcidas, etc,

todos los defectos visibles a simple vista.

4_3.2 Control de la Inclinacion de la Trama.-—

vy de

Este control que se le hace a la tela es con el

fin de verificar que esta al s8ser cortada se

encuentra dentro de la tolerancia permitida

para la inclinacién de la trama que no debe

pasar de 5% para el caso de telas rayadas y del

6% para el caso de color entero. Estos valores

son empiricos, pero son utilizados por

buenos resultados obtenidos en la préactica.

Para la medida de 1la inclinacién de trama,

podemos ayudarnos con una escuadra N4

procedimiento consiste en trazar dos lineas

horizontales, wuna linea horizontal tedrica

otra linea horizontal siguiendo la trayectoria

de una cursa, ayudados de una linea auxiliar

trazamos una linea vertical, formando

triangulo rectangulo, la relacién qQue haya

entre esta linea vertical y la 1linea horizontal

tedbrica es la que nos da la inclinacioén de

trama, que no debe ser mdas de 5%. Esta prueba

se hace después que la tela ha estado relajada

durante 12 horas. Ver apéndice 4.
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4_3.3 Grado de Revirado.-—

Esta prueba es muy similar a la inclinacién de
trama, sino que en este caso se trazan dos
lineas, una siguiendo el sentido de la columna
de 1la tela vy otra es wuna linea vertical
tedrica; ayudados de una linea horizontal
auxiliar formamos un triangulo rectangulo, y la
relacién qQque haya entre la linea horizontal vy
la 1linea vertical tedérica, nos dara el
porcentaje de revirado que tiene la tela, que
no debe ser superior a 5%, a fin de garantizar
bajos grados de distorsién en las prendas
acabadas. Esta prueba al igual que la prueba
anterior debe hacerse después que la tela ha

estado en reposo durante 12 horas. Ver Apéndice
4.

4.4 CONTROLES DESPUES DEL TENDIDO

4.4.1 Control de los Moldes de Cartén.-—

Este control es de rutina y asegura que estemos
empleando los moldes correctos en la mesa de
tendido designada, es decir chequeamos estilo
de la prenda, colores de la misma,
aplicaciones, medidas de los moldes tanto el
largo como el ancho, anchos de manga, largos de
manga, circunferencias de cuellos, largo de
pechera, etc. Comparandolo con lo aprobado por
el Area de Moldaje y Especificaciones, lo mismo

se hace para los moldes de complementos.

L.os moldes son elaborados en base a los
encogimientos estimados que tendra la tela
posteriormente, garantizando Qque la prenda

final tendra las medidas solicitadas ©por el

cliente.
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4.5 CONTROLES DURANTE EL TIZADO

4.5.1 Disposicién de los Moldes.-

Los moldes de cartén se disponen

la tela

siguiendo todos el mismo sentido

columnas o cursas de la tela.
Es decir todas las partes de una

cortarse en el mismo sentido

prenda deben

diferencias de tono al momento de

prenda. Este detalle es mas

importante

sobretodo cuando se trabaja con telas de

entero, en el caso de telas

defecto es menos notorio.

rayadas

4_.5.2 Detecciotn de Revirado e Inclinacién de Trama.-—

Durante el tizado 8i se nota que la

tela esta

revirada, se debe desechar este tramo de

o en todo caso cambiar de posicidém al molde.

cambiar de posicién el molde, podemos utilizar

esta parte revirada en mangas o en prendas

llevan pretinas o 8on elasticadas

(sweater,

buzos, shorts, etc), pues este defecto se hace

menos notorio, cuando se arma la prenda.

En el caso de trama inclinada, el

defecto es
deberia

mas notorio en tela rayada y por tanto,

desecharse estos tramos de tela o
pruebas del caso antes de
utilizacioén.

4.5.2 Tizado de Complementos.-

Un requisito indispensable es

hacerse

decidir

complementos de las prendas, deben

de salir

también de la misma mesa en donde se

a tizado

las partes principales de la prenda (delantero,

espalda, manga), Yy deben estar trazados
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misma direccién que la tela de cuerpo, bien en

el sentido de las columnas o de las tramas.

Entre los complementos tenemos: pecheras,
tapetes, tiras, refuerzos, hombreras, parches,
etc.

4_6 CONTROLES DURANTE EL CORTE

4.6.1 Corte de Tela de Color Rayado.-—

En el caso de telas rayadas se debe tener mas

cuidado al momento de cortar, pues hay que
procurar que todos los ©paftios del bloque
permanezcan siempre en la misma posicioén

(casados) y asi evitar que unos panos salgan
cortados muy arriba o muy abajo, con
diferencias de medidas.

Para esto podemos recomendar, cortar primero
los moldes por bloque en forma tosca, para
luego poco a poco ir delineando las partes de
la prenda, asi como ir reextendiendo los pafios

cada vez qQque 8e necesite, para mantener siempre

el casado entre ellos.
4.6.2 Corte de Tela de Color Entero.-

La tela de color entero requiere menos cuidado
que la tela rayada, para el corte. Pero se
recomienda también cortar primero los bloques
en forma tosca para luego delinear las formas y

contornos de los moldes.
4.6.3 Corte de Complementos.-

Los complementos por el tamano que tienen,
normalmente se recomienda terminar de cortarlos
aparte (refilado), y en cortadora fija. Pués

por ser piezas chicas se hace mds dificil su
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4.7

4.8

manipuleo en la cortadora convencional mévil,
con el consiguiente riesgo para el cortador y
para las formas y medidas de las mismas.

La precisién en los complementos es fundamental
para lograr un encaje perfecto al momento de

armar las prendas.

CONTROLES DESPUES DEL CORTE

4.7.1 Control de los Bloques Cortados.-—

Este control se hace antes de empezar a
etiquetar los moldes y consiste en verificar
que todos los blogques de tela cortados, tengan
la medida y las formas que estos deben tener,
pues cualquier arreglo que se necesite hacer
debe ser hecho en el mismo blogue, una vez
movido el blogque ya no hay lugar a arreglo.

Para realizar este control se hace uso de un
formato en el cual se anota las medidas tomadas

y s8e compara con el estandar. Ver apéndice 4.

CONTROL EN LA ZONA DE HABILITADO

4.8.1 Inspeccion de Paquetes Habilitados.-

En esta etapa hacemos un muestreo de paquetes
por talla, comprobando nuevamente medidas de
corte, aplicaciones de prenda, totalidad de

complementos, tono matching, etc.

COMENTARIO

4.9_1 Elaboracién de los Moldes de Corte.-
La elaboracién de los moldes esta basado
principalmente en los resultados que arroje la

tela a la prueba al lavado Yy secado en tumbler
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Vv a la prueba del vaporizado (encogimientos al
largo vy ancho). Estos valores de encogimiento
son los que nos dan los porcentajes de
proteccién a los moldes garantizando la medida

final requerida de las prendas.

Para el primer valor dependiendo de 1los
encogimientos resultantes a la prueba de
lavado, aumentamos un cierto porcentaje de
proteccidén al molde, (segin tabla) igual para

la prueba de encogimiento al <vaporizado, ase

aumenta un cierto porcentaje (segin tabla):

Prueba de Encogimiento al Hasta 6% 7 A 8% 9 A 10%

Lavado y Secado en Tumbler

% de Proteccidén al Molde 1% 2% 3%

Prueba de Encogimiento al

Vaporizado

l% de Proteccién al Molde 1% 2% I

Los porcentajes totales de proteccién no deben
ser inferiores al 2% ni superiores al 4%.
Enseguida damos ciertas relaciones que dan muy

buenos resultados, para las siguientes telas:

JERSEY, PIQUE 3% x 3%
INTERLOCK 3% x 4%
RIB 1 x 1 4% x 3%
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Apéndice

APENDICE 4

TABLAS

X Recomendaciones Técnicas para el Tendido

FOTOCOPIAS

Grafico de Inclinacidén de Trama
Grafico de Grado de Revirado
Gréafico de Tablas de Medidas
Cabina de Matching de Tela

¥ ¥ X *

123



RECOWERDACIOWES TECKRICAS AkA EL TERDIDO

11F0. DE TITULO DE - AL TURA DE| LAKGD KAYIKO
TELA HILADO TCHDIDO | DEL TEHDIDO
740871 1651 1171 12/0
Sm - &m
16/1 1672 78/1 28/2 24/1
JORSEY 2 4er | — NI
181 28/2 3671 481 48/2 5m
- 16/1 28/1 26/2 24/1 5mo- 6m
F1QUE 28/1 IB7ZF71 46/1 46/2 .
, e 5m
58/2 68/2 74/2 88/2
28/1 24/1
IRTERLOCK [38/1 356/1 28/1 48/1 44/1
4,57 m - 4m
S8/1 66/1 74/2 88/2
FREHCH |8/1 1e/% 18/1 12/1 268/1
4.5 9m - tm
TERRY 24/1 28/1 €8/2
16/1 12/1 1671 26,1 28/2
KIR dm - 4.5m
24/“
4' (o821
26/1 28/2 26/% 4871 4B8/2
33 3.5m - am
a4/1 5672 48/1 £6/2
¥ ESTADISTICAS IKDUSTRIAS KETIALCO



TTTT

L i 2 DR, e —— e e sy -.
]
S 03 | Y [ CACRRL RS DR VA A T o
T ! DUILICT 80 Dub
2115|9G 8P 0Duw
. ! : . >
; _
S aaas m .
o
s L — e — = =
=2 &
¥
e o e g e e S Yo £ e . Y,
< %
w | = e = .
e TR R T L _ i WE; 9 USRS 2 oL !
e ey : - JOD B, I6f: ernyies
' ! 2Jnc jan o,
| o Sl i
_ IOHT.RE 9DCT OLNL 1BL BINLE
I == - JSG . @.00s L efuPw @D uuls
B JLNC |& 8.00% o0 EDuBu. 3P U4L.
) 3,85 .3 Aesis oi2g, eSuew @d oyl
_ : | _ ciaE LG A eYiS oley , » edusw ap oyL.
_ ofecap J22 ebuew ap of.
i ewioua Joc eduew ap of.
LU ALIut B opedsa oausc 1ap thurw 8p ob:
’ apiense 9 SllusC | 0L, U JiIED B
S T T T AT edur o ke
s - = - L T
e —— i ———— | — | — . ———— S—— A — T —_— - - . -, - - as .~ = v“;ll.l\»'..l..””.
g R —— o RN S TERS s :
- s . A )
i Do
e T : ! “a iR SO
_ _ GoiDHpe Bt F



™ |
1 "
"
AU} 1 -
LIRS - '
[t Tg WY
(‘ . "
wiv V- TIET T
f LA )
iy
“n
! &
A 1
an
\, ¥ "y
X 3}
\J & « ' 't
' Q 7 #
SRR m
PN
3 ;"' )
O
O ety O
[T R T
b
o
[ WU
'
1
o
ae
! Vv e e . o
o~
s,
M,
o RN HE AR S5 =.
4. NS R BRY CITE H
l' (XY} uro 1 NN
[ 8 ] v S = |
. .V .= "0
Q 0o Oy s gy w .-
Y (el [ETARRT Y1 3
1 [ |
v a ) » ‘
) e (0 cvt !
| " sy W2
Y)Y Al )
Y '1)(‘ s ©» e ul
5 n X !
) a3 gy . :
?- o' o s es 9 ;
. Qe e
e ¢ 0 l
r, . ~ oo P ‘
S o B |
~ LS BT B o)
B oo O e oo {
-r w )t <o,
() e RGN Qs P ) A ;
5 = O} = T -
' %] [ 'S hH 0 l Y
2 (O S gt g i
i H
-- (3} U
:;: :': « r O (nm o |
(n v LT ]
aQ ° o D o 1T o, ] "
Lo [ [ RN |

1)
! G
( . -—
3 )
A a
) C. [7a)
“ o o
o] b o
t
Q
a

0




CAPrL T T Lo 5

CONT ROL DE CAL7TDAD EN O E L
PROCESO DE COSTEHRA



Control de Calidad en el Proceso de Costura

encandelillar, dobladillar con puntada
invisible vy operaciones de terminaciodn de
orillos.

En los polos s8e utiliza para cerrar costados,
mangas, y puntadas de seguridad.

COSTURA DE REMALLE ANCHO: Podemos hacer
coaturas de remalle ancho, cambiandeo el tamafio
de 1la planchuela de remalle, ejemplo pasar de
planchuela de 1/8" a 3/16" 6 1/4".

Este tipo de remalle ancho es utilizado cuando

se quiere dar mayor elasticidad a las costuras
(Puntada 504)

Podemos ganar tiempo en determinadas
operaciones, utilizando aditamentos especiales
tales como embudos para pegar pretinas,
cuellos, putios, twilles, trencillas, etc. Pero

el inconveniente qQue presentan estos aparatos
es que se gana velocidad de produccién pero se
pierde calidad, ya que las costuras quedan como
bordon.

La geometria y configuracién que tiene esta
puntada, se caracteriza por tener excelentes
propiedades de alargamiento vy recuperacion,

ideales en tejido de punto.

5.1.2 TIPO DE MAQUINA: Atracadora

TIPO DE PUNTADA: Atraque (Puntada 300)

OPERACION Sirve para hacer costuras
de remate, presillado, o
atraque. Utilizada también
para reforzar las partes
que soportan esfuerzos.
Ejemplo atraque de hombros,
atraque de mangas, atraque
de cuello, atraque de sisa

a collareta.
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5.1.5 TIPO DE MAQUINA:

TIPO DE PUNTADA:
OPERACION

5.1.6 TIPO DE MAQUINA:

TIPO DE PUNTADA:
OPERACION

5.1.7 TIPO DE MAQUINA:

TIPO DE PUNTADA:
OPERACION

Costura Recta
Pespunte (301)

Utilizada en polos para el
pespunte de etiquetas,
filos de gareta, adorno de

cuadrito, etc.

Tapetera
Cadeneta
adorno,

Es wuna puntada de

para pegar cuellos con

tapete.

Garetera
Cadeneta
Utilizada

para aplicar gareta.

con embudo sirve

COMENTARIO ACERCA DE LAS PUNTADAS:

Existen 8 tipos

organizaciones de

de puntadas

normalizacioén

diferentes, segan las

britdnicas v

americanas, y son las siguientes:

Clase 100 Puntada de Cadeneta

Esta esta

formada por uno

o mds hilos introducidos

desde un lado del material solamente.

El punto de

frecuencia para. un

cadeneta de un solo hilo se

cosido provisional

utiliza con

(por ejemplo,

hilvanado) o puntada invisible. Ver apéndice 5.

Clase 200 Cosido a Mano

Esta
a otro del
aguja.
pero en 1la

Apéndice 5.

132

formada por hilos

actualidad

sencillos pasados de un lado

material en sucesivas penetraciones de la

En un principio esta puntada era hecha a mano

se hace a maquina. Ver
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Clase 300 Pespunte

También llamada ""doble pespunte’”, esta puntada esta
formada por el hilo o hilos de una aguja
introducidos desde wun lado del material, que se
entrelaza con un hilo inferior suministrado desde
una canilla por el otro lado.

La mas sencilla es la puntada tipo 301, que tiene
una apariencia similar en ambos lados, con poco
voluimen cuando estd correctamente equilibrada y se
caracteriza por producir costuras tensas y fuertes
con una buena resistencia a la rotura y resistencia
a la abrasidn.

En aplicaciones que precisen alargamiento, se pueden
usar los tipos 304 6 308, en los cuales las
sucesivas puntadas forman un dibujo en zig-zag de 1,
2 6 3 puntadas.

El tipo 306 puede servir para coser un material con
el borde vuelto formando una costura invisible. Ver

Apéndice 5.

Clase 400 Cadeneta a varios hilos

Este difiere de los tipos de puntada clase 100, ya
que utiliza wun hilo adicional inferior que queda
generalmente en la superficie inferior del material
vy el hilo de la aguja pasa a través de este ultimo
para equilibrar la puntada. Esta puntada se conoce a
veces como "Puntada de Doble Hilo"” (no confundir con
la clase 300) porque cada bucle del hilo de 1la
aguja, esta interconectado con dos bucles de hilo
inferior.

Debido a la geometria de la puntada, la cadeneta
doble tipo 401 es méds fuerte gque un doble pespunte
similar y es menos probable que cause fruncidos en
las costuras debido al amontonamiento estructural.

La desventaja de 1las puntadas Clase 400 es que
tienen menos resistencia a descoserse y que son mas

voluminosas bajo la costura. Ver Apéndice 5.
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5.

CONTROL DE CALIDAD EN CONFECCIONES

El control de calidad en confecciones estd dirigido
basicamente a la inspeccidén de la calidad de las
operaciones realizadas sobre la prenda, viendo en ella su
apariencia, sus medidas, su presentaciédn, su acabado,
etc.

Asi mismo tiene en cuenta el empleo adecuado de la
costura wutilizada, puntada utilizada a fin de obtener de
ellas las propiedades de alargamiento vy resistencia, que
debe tener la prenda de acuerdo al uso final al que sera
destinado.

A continuacién se detallan los controles que se realizan

en esta etapa del Proceso de Confeccién

5.1 Maguinaria Utilizada: Entre las maquinas mas

utilizadas tenemos las siguientes:

5.1.1 TIPO DE MAQUINA: Remalladora

TIPO DE PUNTADA: Remalle (Puntada 500)

OPERACION Utilizada en t-shirt para
unir rib de cuello, pegar
mangas, cerrar costados,

orillar basta, etc.
COMENTARIO:

PUNTADA 501 : Puntada Overlock de 1 hilo, para
operaciones de orillar y encandelillar.
Ejemplo, bordes de pafiuelos, encandelillados de
tela cortada.

PUNTADA 503 : Puntada Overlock de 2 hilos (con
hilo de aguja suelto) sirve para orillar vy
dobladillar con puntada invisible y operaciones
de terminacidn de orillos.

En 1los polos se utiliza para hacer basta de
manga y basta de polo.

PUNTADA 504 : Puntada Overlock de 3 hilos (con

hilo de aguja ajustado) sirve para orillar,

129



Control de Calidad en el Proceso de Costura

COMENTARIO

La atracadora es en realidad una remalladora a

la que se le a adicionado un

electrénico de parada.

sistema

La atracadora se caracteriza por controlar la

posicién de remalle, lo Qque no sucede con la
remalladora normal, que simplemente avanza sin
detenerse.

5.1.3 TIPO DE MAQUINA: Collaretera

TIPO DE PUNTADA: Cadeneta (Puntada 600)
OPERACION Puntada de tipo ornamental,
utilizada en Tshirt en
puntada de doble pespunte
de cuello, pufio, ribetes,
etc.
En tank top es utilizada

para poner collareta a sisa

y cuello.

5.1.4 TIPO DE MAQUINA: Recubridora

TIPO DE PUNTADA: Cadeneta (Puntada 600)

OPERACION Puntada de tipo ornamental,
utilizada para doblillar
hombros, recubrir basta de
mangas, recubrir cuellos,
etc.

COMENTARIO

Este tipo de puntada utiliza entre 2 y 4 hilos,

1 6 2 hilos van en los garfios, vy 1 é6 2 hilos

se usan para recubrir.
Esta puntada es altamente elastica,

costuras planas y elasticas.
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Clase 500 Sobrehilado

Esta clase de puntada puede estar formada por uno o
mads hilos de aguja y/o del ancora, con al menos uno
de los hilos pasando por encima del borde del
material que se esta cosiendo. Hay muchas
variaciones dentro de esta clase, qQque incorporan de
1l a 4 hilos de los cuales sdélo uno es el hilo de la
aguja. Se utiliza generalmente para pulir los bordes
cortados de una capa de tejido o para coser vy pulir
el Dborde de dos capas en wuna sola operaciodn,
particularmente en el tejido de género de punto ya
que la configuracién de la puntada tiene excelentes
propiedades de alargamiento y recuperacién cuando se

cose con hilos adecuados. Ver Apéndice 5.

PUNTADA DE FALSA SEGURIDAD (Tipo 512)

También en este tipo de puntada hay diversos tipos
que incorporan tres o cuatro hilos de los cuales dos
son hilos de la aguja. El1 segundo hilo de la aguja
que se haya un poco mas lejos del borde cortado,
imparte una mayor seguridad a la costura, en
comparacidén con la versidén de aguja unica. Debido a
que el hilo del ancora corre entre los dos hilos de
aguja bajo el tejido, estas costuras tienen también

una buena extensibilidad.

Clase 600 Puntada de Recubrir

Esta clase de puntada utiliza entre 2 y 4 hilos de
aguja, egeneralmente un hilo de 4&ncora y uno o dos
hilos de recubrir. El hilo o 1los hilos de recubrir
estdn situados encima de la superficie superior y
quedan sujetos por los hilos de la aguja, y el hilo
o los hilos del ancora se entrelazan con todos los
hilos de aguja bajo el tejido, como en la puntada
del tipo 607.

Todas estas puntadas son altamente elasticas vy
producen costuras planas y confortables, de buen

llevar, uniendo las piezas del material que se
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W

empalman pero no se superponen. Ver Apéndice 5.

Clase 700 Doble Pespunte de un Hilo

Esta es una versién especializada del tipo 301 de
doble pespunte, Yy es aplicable s6lo a costuras o
cosidos cortos. Una pequefia canilla se 1llena
automdticamente con hilo de alimentacién de la aguja
antes de empezar cada secuencia de cosido. Se
regquiere una sola unidad de hilo para la
alimentacién y la primera puntada no tiene cabos

sueltos. Ver Apéndice 5.

Clase 800 Puntadas Combinadas

Estas estan formadas por una 8ola maquina que cose
simultéaneamente dos o més hileras de puntadas de
diferentes clases. Una hilera es generalmente del
tipo 503 6 504, puntada de sobrehilar, o del tipo
602, puntada de recubrir que pule y asegura el borde
del tejido. La otra (u otras) son del tipo 301 6 401
cosidas a una pequefia distancia hacia dentro del
tejido para reforzar la costura del Dborde. El tipo
de puntada 802 es posiblemente 1la méas popular de
estas puntadas que también se conocen como Puntadas

de Seguridad. Ver Apéndice 5.

COMENTARIO ACERCA DE LOS TIPOS DE COSTURAS

En confecciones se denomina costura a una secuencia
de puntadas que unen dos o méds piezas de material y
que es utilizada para Jjuntar las piezas en la
produccién de articulos cosidos.

Estas costuras generalmente deben soportar una carga
vy han de ser similares en propiedades fisicas a las
de los materiales que unen. A continuacién

mencionamos las 4 clases de costuras existentes.
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CLASE SS: Costuras Superpuestas

Estas empiezan generalmente con dos o mas piezas de
material superpuestas una sobre otra y unidas cerca
de un borde por una o mas hileras de pespuntes.
Estas hileras pueden coserse simultaneamente o
secuencialmente, con alguna manipulacién intermedia
y con la adicién de una cinta o tira estrecha de
tejido. Los diversos tipos de costura dentro de la
clase SS s8e identifican con 1letras minusculas y el
nimero de hileras se 1identifica con un namero

precedido de un guidén, por ejemplo SSa-1

Ejemplo:

SSa-1 es la costura lisa mas sencilla, la cual puede
ser cosida con puntada tipo 301 &6 401, que al
abrirse no muestra ningin hilo visible en la
superficie.

SSad-3 es una costura lisa reforzada a la cudl se le
ha afiadido una tira de refuerzo y dos hileras mas de
pespuntes y es utilizada normalmente en telas con
problemas de deshilachado. Ver Cuadro con tipos de

costura. Ver Apéndice 5.

CLASE LS: Costuras Solapadas

En esta clase de costura dos o mas capas de material
(con los bordes planos o doblados, superpuestos) se
unen con una o mas hileras de pespuntes cosidos
simultdneamente o secuencialmente después de alguna
operacidén intermedia. Los diferentes tipos de
costura de la clase LS se identifican con una letra
miniscula y con un numero precedido de un guidén Qque
indica el nimero total de hileras de pespuntes.
Ejemplo:

La costura sobrecargada tipo LSC-2 6 3 Qque comprende
una sola operacién de cosido, una costura muy fuerte
con los bordes del tejido protegidos del

deshilachamiento y corrientemente utilizada para la
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confecciodn de Jeans Yy prendas similares. Ver

Apéndice 5.

CLASE BS: Costuras Ribeteadas

Estas se forman doblando un ribete sobre el borde de
las capas de material y uniendo ambos bordes del
ribete al material con una o varias hileras de
pespuntes. Esto produce un borde pulido para que
quede a la vista o expuesta al desgate. Ver Apéndice
5.

CLASE FS: Costuras Planas

En estas costuras a veces llamada "costuras
recubiertas” los 2 bordes del material, planos o
doblados se juntan y se cosen con un doble pespunte
en zig—-zag, punto de cadeneta o punto de recubrir
(Clase 600).

El objeto de estas costuras es producir una unidén en
la que no pueda admitirse ningin grosor adicional
como en ropa 1interior o corseteria. Y el hilo o6 1los
hilos del adncora deben ser suaves y a la vez fuertes
mientras que el hilo de recubrir debe ser decorativo

pero también fuerte. Ver Apéndice 5.

TIPOS DE PESPUNTES: Los pespuntes se diferencian de
las costuras en que estos no precisan soportar
esfuerzos. Se definen como una secuencia de puntos
aplicados a materiales o piezas compuestas para el
acabado de un orillo, para fines decorativos o de
ambos.

Pueden diferenciarse dos clases de pespuntes:

CLASE EF: PESPUNTES !’ki ACABADO DKL ORILLO
Esta clase es una linea de pespuntes que se forma en
o sobre el borde plano o doblado del material. El

borde asi preparado puede quedar ahi y ser utilizado
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o por el contrario también puede unirse al cuerpo
principal del material en la misma operaciédn.
Ejemplo:

La méas sencilla de estas operaciones es el orillado,
pespunte tipo EFd en la cual el borde cortado de una
capa de material es reforzado mediante el
sobrehilado para pulirlo v evitar el

deshilachamiento. Ver Apéndice 5

CLASE OS: PESPUNTES DE ADORNO

Esta clase comprende una serie de puntadas a lo
largo de una linea recta, curva o QqQue sigue un
disefio ornamental. Los pespuntes de esta clase sobre

tejidos planos se describen como 0OSa. Ver Apéndice 5

HILO A UTILIZAR

Para asegurar una costura duradera y elastica en las
prendas, el hilo debe tener como caracteristicas
principales, buena resistencia a la abrasidén, buen
alargamiento a la rotura y buena formacidén del
bucle, unido a otras propiedades inherentes al mismo

como 8son-:

Producir un bajo coeficiente de fricciédn.

Tener un acabado para proteger al hilo del
calor desprendido por la aguja.

Permitir un féacil desenrollado de 1la unidad de
alimentacidn.

No destefiir ni manchar las costuras.
A continuacién mencionaremos las pruebas a que es

sometido el hilo para guardar todas las propiedades

anteriormente mencionadas :
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5.4_.1 Evaluacidén del Hilo Utilizado

5.4.1.1

5.4.1.2

Pruebas Quimicas:

Solideces .- Las pruebas de solideces
se hacen con el fin de asegurar que
el color del hilo permanezca sélido a
lo largo de toda la wvida de uso del
articulo

Y las pruebas de solidez que se 1le
hacen son: solidez al lavado, solidez
a la luz y solidez al frote.

Aparte de estas pruebas y segin el
uso final que tendra la prenda,
también se hace prueba de solidez al
agua clorinada, a la transpiraciodn,
al agua fria, a la limpieza en seco,
al planchado en humedo-seco, al

blangqueo, etc.

Pruebas Fisicas.-

Prueba de Costurabilidad.- Esta
prueba consiste en observar el
comportamiento del hilo en diferentes
maquinas, como por ejemplo:
Recubridoras, Remalladoras,

Collareteras, Costura Recta, etc.

Prueba de Resistencia.— Esta otra
prueba que se hace al hilo, es cuando
éste vya forma parte de la prenda, y
consiste en Jjalar la prenda en las
costuras que se hacen al traves del
hilo, como por ejemplo en el fundillo
de los pantalones del buzo, en las

sisas de los polos.
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5.4.2 COMENTARIOS

Normalmente decimos que existe un problema de
hilo cuando, al coser, este revienta. No pasa
la prueba de costurabilidad.

Cuando al coser las costuras salen flojas, con
"ojitos"” o "lazitos'", que se notan flotando en
la tela dando un mal aspecto.

Otro problema es cuando los hilos son demasiado
elasticos, estos exigen usualmente una mas
elevada tensién para obtener wuna muy buena
formacién de la puntada, con lo que el hilo es
alargado al <coser y este alargamiento falta
despues en la costura, produciéndose
ondulaciones en la costura.

Las telas en las que a veces se presenta
problemas con el hilo de coser, son los
interlocks, y los ribs, que por ser telas mas
inestables, exigen una mayor elasticidad y

resistencia en las costuras.

5.4.3 Hilos Recomendados

Hilos de P.E.S. Fibra Cortada.- Estos hilos se
caracterizan por tener buena estabilidad
dimensional Yy buenas propiedades para la

sujecién de la puntada en la costura, debido a
su superficie fibrosa. ©Su resistencia a la
abrasién hilo contra hilo es de alrededor de 4
veces la de los hilos de algoddédn (100%), entre
las marcas recomendadas tenemos los Epic vy

Ameto.

Hilos Recubiertos (Corespun).-- Estos hilos se
caracterizan por tener una envoltura de fibra
de algoddén sobre un anima de filamento continuo
de PES. La fibra de algodén da un excelente

comportamiento de cosido, mientras que el anima
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de filamento continuo produce una alta
tenacidad y excelentes caracteristicas para la
formacidén del Bucle a través de la aguja de la
médgquina de coser. La marca recomendada es la

Epic en titulos de 40/2 para telas livianas.

Utilizacidén de la Aguja Adecuada

La eleccidén de la aguja se determina segtn el tejido
v el hilo que se va a coser. En tejido de Punto se
utiliza aguja de punta de bola, pues es la que
deteriora en menor proporcidén las mallas del tejido.
Y entre las agujas que se recomiendan segin el

grosor de tela utilizada tenemos:

AGUJA 65 SES Utilizado en telas delgadas,
titulos 60/1, 80/1, etc.

AGUJA 70 SES Utilizado en telas 1livianas, de
titulos 20/1, 30/1, etc.

AGUJA 75 SES Utilizado en telas gruesas, de
titulos 8/1, 10/1, etc.

AGUJA 80 SES Utilizada en casos donde se
requiere de un trabajo fuerte,
caso de las maquinas
elastiqueras. En algunos casos

también puede usarse aguja 75
SES.

Estos datos de agujas son s6lo referenciales, pues
en algunos casos puede utilizarse la aguja 70, para

hacer el mismo trabajo que hace la aguja 75.

5.5.1 COMENTARIO

La eleccidén correcta del tamaho de la aguja es
muy 1mportante para el buen rendimiento del
cosido, asi: Si la aguja es demasiado fina para

gque el hilo pueda pasar libremente a través
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del ojo vy de los canales, el hilo sufrird una
abrasion excesiva v puede enredarse,
engancharse y romperse.

Por otra parte si la aguja es demasiado gruesa
para el hilo, el deficiente control de 1la
formacién del bucle puede ocasionar fallos de
puntada y el agujero en el tejido sera
demasiado grueso para la puntada,
produciéndose una apariencia poco atractiva de
la costura.

El tipo y grosor de las capas de tejidos que se
van a coser también tiene que ser considerado,
pues el uso de una aguja demasiado fina en
gruesas capas de material puede 1llevar a una
excesiva flexién de la aguja que puede afectar
a la recogida del bucle y ser causa de puntadas
irregulares con el peligro de rotura de 1la
aguja.

Por otra parte una aguja demasiado gruesa
utilizada en una tela muy fina aumentara el
riesgo de deterioro del material y la creacién
de fruncidos en las costuras debido a 1la
distorsién del tejido. Sin embargo lo méas
recomendable es utilizar agujas tan finas como

sea posible.

RELACION ENTRE TITULO - N° AGUJA - TIPO DE TELA

Sintético Métrico

(Equiv. Algodédn)

200-180-160-150 65 Liviana
(3/100 - 3/80) 70 Mediana
75 Gruesa
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5.6 Control de Complementos

5.6.1 Entretelas: Respecto al ti

po de entretela, a

elegir para la confeccidén, mucho depende el uso

que tendra ésta. Asi tenemos que existen dos

tipos de entretela:

a.— Entretela Formadora
b.- Entretela de Base
a.— Entretela Formadora: Es

en las pecheras, en

la que se utiliza

los cuellos, en las

vistas de los bolsillos, en las braguetas

de pantalones, en los
baberos, etc. vy se
porque son las que

consistencia y la fo

filos de manga, en
les dice formadoras
dan el cuerpo, la

rma a estas zonas

visibles. Son mas gruesas y compactas y

pesan de 90 a 100 g/m2. E1 perfomance de

la entretela se da

en base a la

combinacién correcta de 3 variables, como

son la temperatura de
el tiempo de fusio
entretelas trabajan b
rangos:

Temperatura de Fusidn:

Presién

Tiempo

Todas estas entrete
caracterizan por no s
las pruebas a 1las que
fusionada con la tela,

Prueba de encogimi

fusién, la presién y
n. La mayoria de

ajo los siguientes

295°F -~ 310°F

(147°C - 155°C)

2 a 4 psi.

8 a 12 seg.

las formadoras se

er desgarrables, y
son sometidas, vya

son las siguientes:

ento al lavado.

Prueba de Planchado.

Prueba de resistencia, a las

operaciones de costura, caso de las

pecheras donde van los ojales.
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Entretela de Base: Es la que se utiliza de
base en operaciones de bordado.

Y se caracterizan por ser desgarrables
(pellén) y mds livianas que la anterior,
estando sus pesos entre los 50 y 60 g/mZ2.
La prueba que se le hace es de resistencia

al bordado, asi como de apariencia.

CUERLLOS, PUROS:
Se 1les llama también complementos, y las
pruebas a las que son sometidos, son

primeramente la de medidas: Que consiste

en medir el ancho y altura, tanto de los
pufios como de los cuellos, asi como su
densidad, mallas y columnas. Seguido de
las pruebas de solideces (tales como

solidez al agua, al lavado, al frote), y
la prueba de tono-matching.

Los cuellos o pufios pueden ser de dos

tipos:
Hechos en Maquinas Rectilineas: Estos
cuellos normalmente se utilizan en la

confeccién de polos camiseros y pueden ser

con relieve en el borde (scallop) o sin

relieve.
Hechos en Maquinas Circulares: tilizados
normalmente en polos tipo t-shirt de

cuello redondo y pueden ser Rib o Jersey.

TWILL:

Normalmente son utilizados en los
cuellos,como base de los ojales, en
faldones, hombros, etc, vy sirven para
reforzar, adornar vy dar forma a los
cuellos, hombros, aberturas de los

faldones, etc.
Dependiendo de su posicién en el polo,

pueden ser utilizados como crudos o
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tefiidos, asi si su posicidén es interior v
no se ve puede ser utilizado crudo,

mientras que si es visible y constituye un

adorno debe ser utilizado de color,
haciéndole previamente las pruebas de
matching-tono, solideces al agua, lavado,

frote himedo y prueba de encogimiento.

TRENCILLAS, TIRAS, PARCHES:

Las pruebas a las que son sometidos estos
complementos, son las mismas que ©para el
caso de las telas.

Estos complementos son hechos del mismo
material de la tela de cuerpo, pero salvo
peticidén del cliente puede ser también de
tela plana vy actian de refuerzo o
adorno, en uniones de hombros, canesus,

tapetes de cuellos, etc.

ETIQUETAS:

Pueden ser de dos materiales: Etiquetas
Bordadas o Etiquetas Estampadas.
Etiquetas Bordadas: Indican la marca del
cliente.

Etiquetas Estampadas: Son etiquetas mas
corrientes e indican los cuidados que debe
tener la prenda, la talla y el pais de

origen de la prenda.

BOTONES:

El control de los botones ( para todo tipo
de material, sea madera, Jjebe, resina,
etc) es tanto fisico como Qquimico; el
control fisico consiste en medir el
tamafio, verificar la forma, nimero de
agujeros Yy el acabado de los mismos;

mientras que el control quimico consiste

en hacer las pruebas de lavado tanto en
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frio como en caliente de las prendas,
evaluando el comportamiento de los mismos;
para qgque no pierdan su brillo, que no
manchen las prendas, que no se debiliten,
etc. Luego también se hace la prueba de
lavado en seco: que consiste en verificar
que los botones no se apelotonen, o

deterioren, debido al solvente utilizado.

5.7 Resistencia y Alargamiento de las Costuras

5.7.1 Resistencia de las Costuras.-

La resistencia transversal de las costuras
se determina por un cierto numero de
factores; incluyendo el tipo vy resistencia
del hilo, densidad de puntada, tipo vy
tamafio de la aguja, tipo de puntada y tipo
de costura.

Tipo y Resistencia del Hilo.—- La mayoria
de las roturas del hilo en una costura
ocurren en la parte del Dbucle de 1la
puntada vy la resistencia del bucle de un

hilo estd influenciada por la rigidez, el

tipo de fibra o filamento, los cabos y 1la
torsion.
Asi tenemos que los hilos sintéticos

tienen una tenacidad del bucle méds alta
que los hilos de algodédn.

Densidad de 1la Puntada.- La resistencia de
la costura es generalmente proporcional a
la densidad de la puntada, el aumento de
la densidad de puntada, aumenta la
resistencia de la costura sdélo hasta un
punto en el cudl 1la concentracidén de
agujeros empieza a debilitar el material.
Si esto sucede deberd utilizarse un hilo
mds resistente u otro tipo de puntada con

una menor densidad de puntada.
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Tamatio v Tipo de la Aguja.— Se debe elegir
la aguja lo mas fina posible, a fin de que
la tela no se deteriore por el cosido. El
cambio a hilo sintético puede permitir el
uso de una aguja mas fina. Y las agujas
deben cambiarse regularmente para evitar
el deterioro.

Tipo de Puntada.- La geometria del hilo en
los diferentes tipos de puntada también
tienen un efecto significativo en la
resistencia de la puntada.

La puntada de Doble Pespunte tipo 301 es
la mas afectada por estos factores, porque
el hilo pasa mas veces hacia atras y hacia
adelante a través de la aguja que en otras
puntadas, asi la puntada de doble pespunte
301 es por lo tanto, ligeramente mas débil
que el punto de cadeneta tipo 401 y que
las puntadas de la Puntada 500 de
sobrehilar. Sin embargo, en este 1Ultimo
caso pueden producirse deshilachamientos
del tejido, sl1 ciertos tejidos se cosen
con un margen estrecho.

Tipo de Costura.—- Se puede lograr una
mejora de la resistencia de la costura
utilizando hileras multiples de puntadas
en muchas costuras superpuestas (Clase
LS), pero esto es sodlo completamente
efectivo si las tensiones del hilo en cada

hilera son iguales.

5.7.2 Elasticidad de las Costuras
Para conservar el confort de los articulos
de punto es necesario que la elasticidad
de la costura o puntada sea ligeramente
superior a la del material trabajado.
Y para mantener esta relacién debemos

tener en cuenta los siguientes factores:
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PROVISION DE HILO:
HILO DE COSER ELASTICO:
CANTIDAD DE PUNTADAS:

PROVISION DE HILADO: Para obtener la
maxima elasticidad de una costura o
puntada de cadeneta, la relacidén entre la
longitud del hilo de la aguja y la del

hilo del ancora en la costura debe ser de

1 a 3.

Los diferentes tipos de costura dan
diferentes grados de alargamiento, antes
del cracking o crujido. Asi el doble

pespunte 301 y el Punto de Cadeneta 401
puede ser ajustado para proporcionar una
adecuada elasticidad para las prendas de
confort en costuras convencionales

superpuestas o solapadas.

HILO DE COSER ELASTICO: En tejido de punto

se considera hasta un 100% de
extensibilidad.
Normalmente para el hilo, lo ideal son

alargamientos a la rotura del orden del 15

al 20 por ciento.

DENSIDAD DE PUNTADAS:
Dependiendo de la elasticidad del tejido vy
de la maquina utilizada se recomienda, los

siguientes valores de densidad:

Maquina de Costura Recta 12 ppp.

Magquina Remalladora 14 ppp.
Maquina Elastiquera 8 pprp.
Maquina Recubridora 12 ppp.
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5.7.3 Comentario

Respecto a la elasticidad de las costuras,
podemos indicar que las costuras que hacen
las magquinas recubridoras y remalladoras
son mucho méas elasticas Qque la; de
magquinas de costura recta. Se obtienen
costuras de amplia elasticidad con el uso
de puntadas en zig-zag por ejemplo tipo
304, 308 o6 404, 6 puntada de recubierto,
clase 600, cosidas en costuras planas.

Las longitudes extra de hilo por unidad
de longitud de las costuras proporcionan
una reserva de alargamiento a la vez Qque
la costura plana es confortable en

contacto con la piel.

Mantenimiento de Magquinaria Utilizada

El mantenimiento de la misma esta basada
esencialmente en la limpieza y lubricaciodn.

La parte de la magquina que hay que limpiar mas
frecuentemente es la zona que comprende la placa de
aguja, el garfio y el transportador.

Al final de cada limpieza de la méagquina, se debe
echar wunas gotas de aceite en los orificios que

deben lubricarse.

La lubrificacién vuelve mas suave, veloz vy
silenciosa la maquina, protegiendo del desgaste sus
partes en movimiento, con tal que sea hecha

empleando un aceite de caracteristicas adecuadas.
Asegurarse qgque el estado de la aguja es correcto,
esto 1lo podemos comprobar, cosiendo sin hilo en una
media de nyldn, si la aguja se halla en buen estado
no producirda defectos en el tejido de prueba.
Prestar atencién a aquellas magquinas Qgque poseen
transporte por agujas ya que estas son causa, en

parte, de elevada proporcidén de roturas de mallas.
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Esto afecta en especial a las magquinas

de cierta

antiguedad en 1la qQque a causa de cojinetes gastados

el transporte de aguja y de avance no

armonizan

perfectamente; en este caso las agujas producen un

efecto de golpeteo.
Cuidado especial requiere la remalladora, Qque
maquina qQue necesita de limpieza diaria,

acumulacién de peluza en la zona de corte,

que si no

es limpiada a tiempo causa obstruccién de los puntos

de lubricacidén y pueden manchar las prendas.
Cuando se trabaja con colores claros,
blanco la maquina requiere de una

minuciosa.

limpieza

5.9 Problemas relacionados con la Costura del Tejido

Punto

5.9.1 COMPORTAMIENTO DEL COSIDO: Durante
cosido se debe tener en
directamente el comportamiento

hilos y del tejido que se utiliza.

tenemos:

Comportamiento del Tejido en un

Cosido. -

El tejido debe permitir un deslizamiento

suave a través de la maguina, durante

cosido; una nula tendencia al

deterioro

por las agujas o por los mecanismos de

alimentacién; una nula tendencia
formacién del fruncido y una
para ser cosido a alta velocidad

capacidad

generar un excesivo calentamiento

aguja, mientras que el

Comportamiento de los Hilos en un Cosido.-

Debe evitar la produccidén de

roturas

durante un cosido a alta velocidad en

material que se utilice; una
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de puntadas consistentes, ausencia de
fallos de puntada, méaxima resistencia al
deterioro que puedan causar las agujas de
coser y otras piezas que puedan afectar el
comportamiento de las costuras, asi como
un minimo de deterioro del material

cosido.

Pero aunque a veces se hayva elegido 1la
combinacién 1ideal de maquina, hilo v
material, no se consigue un buen
comportamiento del cosido a menos que la
maquina de coser se encuentre ajustada

correctamente.

VELOCIDAD DE COSIDO: Tiene influencia

directa en el grado de defectos
producidos. Asi en cuanto mayor sea la
velocidad menor resulta el periodo de

tiempo disponible para la apertura de las
mallas a partir de su estado natural vy
alcanzar el diametro de la aguja. En este
factor se interrelaciona el acabado que
tiene la tela y la facilidad que presenta
el tejido para la penetracién, también
influye el color de 1la tela, colores
obscuros ocasionan mas problemas de rotura
de mallas que colores claros, debido a que
los procesos de acabado que sufren son un
poco mas largos. En el cuadro siguiente
podemos observar que se puede coser sSin
problemas a velocidades situadas entre
4000 y 5000 rpm.

En el Apéndice se puede observar el
comportamiento de dos telas, una sin

acabar y otra ya acabada.
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5.

9.

NUMERO DE TELAS A UNIR: La cantidad de
capas a unir afecta a los defectos por
rotura de mallas, asi dos capas ocasionan
menos defectos que seis por ejemplo, a
continuacidn mostramos un cuadro,
indicando la distribucidén de los defectos
de la rotura de mallas con 4 capas a unir.
Ver Apéndice 5.

En el cuadro podemos observar que 1los
defectos se acumulan en las capas del
medio a causa del hecho de que las mallas
no pueden escaparse hacia arriba o hacia

abajo.

DETERIORO DEL TEJIDO.- El1 tejido sufre dos
tipos de deterioro como son un deterioro
mécanico y un deterioro térmico, asi
tenemos:

DETERIORO MECANICO.- Este se produce por
efecto de las agujas, o por los dientes de
arrastre.

En el caso de las agujas cuando éstas son
muy gruesas, producen huecos en la tela, o
cuando éstas estdn en mal estado, punta
raspada o despuntada, también ocasionan
deshilachamientos en el tejido. Mientras
que la regulacién de 1los dientes de
arrastre debe estar de acuerdo con la
velocidad de cosido de la maquina, para
evitar fruncidos en la tela, vy su

apariericia debe mantenerse libre de cantos

asperos.
DETERIORO TERMICO.- Esta es wuna de las
principales fuentes de deterioro del

cosido y es causado por el calor generado
por la friccidén entre la aguja y el tejido
en el cosido a alta velocidad.

El origen se produce debido a que las
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agujas sobrecalentadas, reblandecen las
fibras, debilitando el tejido N4
produciendo costuras 4&speras, por los

agujeros de las puntadas endurecidas.

5.10 Control Fisico de las Prendas ya Terminadas

El control fisico que se le hace a las prendas
durante su proceso de confeccién hasta prendas
terminadas es basicamente en toma de medidas y

visual, asi tenemos:

CONTROL DE MEDIDAS:

Medida del Largo, Ancho de la Prenda, vy
comparacién con lo solicitado por el
cliente.

Medida de largo de manga, ancho de manga,
abertura de escote, altura de pechera,
distanciamiento de botones, abertura de
faldén, posicidén de bolsillo, etc. Ver en

Apéndice Formato de Medidas.

CONTROL VISUAL DE DEFECTOS DE COSTURA:

Fijarse que el ojal y el botén no estén
descentrados.

Ver el centrado de Etigqueta.

Alineamiento del faldén.

Inclinacién de los bolsillos.

Revisién de Costuras, que las puntadas no
estén fruncidas, saltadas, flojas,
desalineadas, etc.

Que los pespuntes de adorno no esten con
pestafia dispareja.

Cuidar que el atraque de pechera no este
con cachito 6 inclinado.

Basta invisible sin huecos, y sin dientes.
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Picaduras de tela, huecos.

Matching de prenda, ver tonos de tela de
cuerpo con complementos.

Degradeé de la tela de cuerpo, Tensidn
etc.

Compartimientos de las Mangas, que tengan
igual caida, igual tamatio.

Casado de las rayas, del delantero con 1la

espalda.
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CONTROL DE CALIDAD EN EL AREA DE ACABADOS
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Control de Calidad en el Acabado Final

6. Control de Calidad en el Acabado Final

Esta etapa es la ultima de este largo proceso que inicia

la tela para culminar en prenda. Sin embargo por ser

la

tltima no deja de ser importante. Pues de esta etapa

muchas veces depende la imagen que los clientes puedan

tener acerca de nuestros productos y de nosotros como

empresa.

Debe pensarse y con légica que las prendas que llegan aca

despues de haber pasado por una serie de inspecciones

tanto de tejeduria, como de corte, habilitado y costura

deben llegar a esta area en perfectas condiciones vy sin

defectos, pero esto nunca es cierto del todo,

pues

siempre se encuentran prendas defectuosas Yy a veces con

grave problema, de ahi la necesidad de que se realicen

nuevas inspecciones a las prendas llegadas y luego a

cajas ya embaladas.

A continuacidén veremos los controles que debemos hacer

las prendas qQue llegan al area de acabado y embalaje.

6.1 Inspecciétn de las Prendas qQque entran al Area
Acabado.

las

a

de

En esta area se hace una revisidén mas minuciosa de

todas las prendas evaluando:

1. Tipo de tela, de acuerdo al pedido.

2. Verificacién de colores y tamafio de rayas de

acuerdo a lo aprobado por el cliente.

3. Chequeo nuevamente de matching de tela

con
complementos.

4. Hacer medicién de las diferentes partes de la
prenda y comparar con lo aprobado por el
cliente.

5. Defectos Visuales de tejeduria, tintoreria vy
costura.

6. Ubicacién correcta de las etiquetas de marca,

talla, instrucciones de lavado.
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7. Ubicacion de aplicaciones: posicidn de
bordados, estampados, parches, twiles,
trencillas, etc. Colores de botones, tamafio,

colores del bordado, estampado, etc.
Foldeado y Embolsado

El doblado de 1la prenda se hard segin 1lo que el
cliente solicite, ©pero siempre se tratara de
resaltar las aplicaciones o adornos que 1lleve la
prenda, el bordado, el estampado, la marca del
cliente, etc.

El doblado tiene que ver con el tamafio de las bolsas
a usar. Para una mayor rapidez de esta operacidén se
utiliza planchas pléasticas (tableros) con las
medidas de la bolsa, pero con una diferencia menor
de 1-2 cm. (dependiendo del tipo de tela), esto a
fin de lograr un encaje perfecto de la prenda dentro
de la bolsa, sin que ésta se arruge, o la bolsa se
deteriore.

Cabe ahondar en este punto el tamafio de la bolsa
correcta, pues a veces sucede que cuando la bolsa es
chica, no se aprecian los detalles que se quieren
resaltar en la prenda, y es necesario consultarlo
con el cliente para su aprobacién.

Se debe observar también que las bolsas tengan las
impresiones solicitadas por el cliente, pues
normalmente éste las solicita con impresiones.

Asimismo debe verificarse 1la posicién en la Qque

deben disponerse las etiquetas autoadhesivas de
codigos de barras, etiquetas de tallas, precio,
estilo, etc. Normalmente el cliente indica en que

parte de la bolsa deben colocarse estas etiquetas o
stickers.

El embolsado puede ser individual o en grupo, asi a
veces se solicita que vayan en bolsa master de 10
prendas, de 6 prendas, 2 de una talla, 3 de otra

talla, etc., v hay que tener en cuenta esto para
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nuestros cadlculos de cierre de pedidos, por talla,

colores, cantidades. .

Tipo de Embalado

La forma del embalado se hace de acuerdo a lo que el

cliente solicite y puede ser de la siguiente forma:

Cajas Conteniendo una sola talla y un solo
color.
Cajas Conteniendo una sola talla y todos

los colores.

Cajas Conteniendo todas las tallas un solo
color.
Cajas Conteniendo todas las tallas, todos

los colores.

Hay diversas formas de embalado, y esto debemos
tenerlo en cuenta para nuestros cdalculos de cierre
de pedidos por Lallas, colores y cantidades.

La operacién de embalado debe hacerse de tal manera
que las prendas no entren desniveladas, amontonadas,
apretadas, pues con los movimientos y golpes que
sufren las cajas durante su transporte, tienden a
desordenarse y al momento de abrirse las cajas, se
encuentran maltratadas las bolsas, arrugadas las
prendas, etc., de alli que Control de Calidad ademéas
de comprobar que el surtido de prendas vaya de
acuerdo a lo requerido, también verifique la calidad

de la operacién de embalado.

Normas de Embalaje

Dentro de las normas de Embalaje podemos mencionar

las siguientes
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6.4.1 Tamafio e

Carton.

6.4.1.1

6.4.1.2

Identificacién de las Cajas de

El
de

diversos

de
lo gque el cliente solicite
de

Tamato: tamano las cajas

depende
v hay tamaios cajas;
pruede depender del
de la talla

la cantidad de prendas

normalmente esto
tipo de bolsa
de
que se quieran depositar,

el

utilizado,
a embalar,
etc.
Usualmente
de

dimensiones,

el

sus

cliente especifica

tamaiio las cajas por

dando el largo, ancho,
reso minimo
el

orden

altura, que deben tener

numero de etc.
de

base

por caja,
Cada

siempre

prendas,

redido se trabaja

en solo tipo de

a un
de

varios tamatrios de

cajas, asi dentro

deben haber

salvo

un pedido no
cajas,
las Bltimas que pueden ser de
debido a

necesidades para cierre de pedido.

menor tamano, nuestras

El
tener 1la
1" (2.54 cm) y se debe

la siguiente manera,

de

caja es de

Identificacion: tamano letra

minimo que debe
identificar de

anotando:

1. Marca del Cliente
Direccién exacta, Pais de
destino.

3. Numero de caja, cantidad de
prendas por caja, indicando
talla, estilo, color, articulo
del cliente.

4. Peso neto de la caja.
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La identificacidn es sumamente
importante, sl queremos que nuestra
mercaderia llegue sin problemas a su
destino.

La direccién exacta del almacen de la
tienda, el telefono, casilla postal
del cliente, son datos que son
solicitados en la aduana.

El contenido de las cajas debe ir
acorde con lo Qque se escribe en las
listas de empaque que se le envia al
cliente, pues si esto no coincide,
tendremos problemas en la aduana,
cuando los inspectores certifiquen la
mercaderia v encuentren que hay
diferencia, con riesgo del regreso de
nuestra mercaderia, problemas de
facturacioén, demoras de tiempo, etc.
El1 peso bruto de las cajas, nos
facilita el calculo de costos por
fletes de transporte, de ahi la
necesidad que todas las cajas lleven

Su peso.

Vaporizado

El vaporizado es una operacién casi final que se le
hace a la prenda y donde ésta sufre un encogimiento
adicional debido a su reacciédn, pero Qque ya no
preocupa por el hecho de haberse tenido en cuenta
cuando se elaboraron los moldes de costura.

La temperatura de vaporizado o planchado que se
utiliza para las prendas de algodén es de 100 C, y
por espacio de 30 a 40 segundos. Con esta operacién
se da un tacto suave y de fijado de las formas asi
como de medidas finales que ésta debera tener. Antes

de ser embolsada la prenda, ésta tendra que
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encontrarse totalmente fria para evitar la formacién
de humedad dentro de 1la bolsa, que puede traer
consigo la’ formacién moho o bacterias

posteriormente, cuando las cajas se almacenen.

Inspeccion de Cajas Embaladas

Esta inspeccién se efectua con el objeto de hacer un
reaseguramiento de la calidad de las prendas que
estan siendo enviadas al cliente. Las cajas que se
toman para esta prueba son escogidas al azar.

En esta etapa de inspeccidén debemos hacer nuevamente
los mismos controles que hicimos a las prendas,
llegadas al 4&drea de acabado, pero adicionalmente

debemos revisar:

Mediciones de las diferentes partes del cuerpo por
tallas, despues del vaporizado.

Calidad del doblado: viendo 1la ubicacién de 1las

aplicaciones de bordado, estampado, abertura,
parches, etc., dentro de la bolsa, como se ve'.

Calidad del embolsado: ver contenido y disposicién
de las etiquetas, posicién de hang tangs, stickers

de precios, de estilos, cédigos de barras, tamahno de
las bolsas.

Si se encontrdra algin problema de gravedad en las
cajas 1inspeccionadas deberda hacerse un muestreo al

100% de todas las cajas a enviar.

Comentarios

6.7.1 Instrucciones de Limpieza y Cuidado

Toda prenda debe llevar escrita en etiquetas de
tela o en etiquetas volantes (hang tangs) sus
instrucciones de cuidado, para lograr el mayor
tiempo de vida de nuestra prenda. Estas

instrucciones deben estar en un lugar visible
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dentro de la prenda, o en un sitio facil de
ubicar por el cliente.

Segin los cuidados que necesite la prenda,
pueden utilizarse cualquiera de los siguientes

simbolos: Ver Apéndice 6

6.7.2 Productos de Limpieza

A continuvuacién damos los nombres de algunos
productos que nos pueden ayudar a la
eliminacién de las manchas mas comunes en las
prendas, asi tenemos:

Manchas de Grasa, Aceite: se eliminan con

solucidén detergente, o con xilol (limpio).

Utilizando detergente la tela es mas
deteriorada, se vuelve pelucienta. Mientras que
con xilol, 1limpiado a presién y secado por

succién, la tela no se maltrata.

Manchas de Oxido: desaparecen con acido oxalico
en una concentracién de 10 g/1lt.

Manchas de Lapicero: se eliminan con alcohol
casero de botiquin.

Manchas de Sangre: salen con detergente comin y
agua tibia.

Manchas de Pintura: se eliminan con Bencina,

Kerosene, Trementina, etc.
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Apéndice

APENDICE 6

Método de Medicién de Prendas Acabadas

Simbolos de Instruccion de Lavado

Dimensiones e Identificacién de Cajas

Etiquetas de Caja
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LI, BEAN - "COMO MEDIR™

214_. DBUSTO/PLECILIO
Con ecl frente de la pzenda hacia Ud. medir recto a lo ancho del
pecho de lado a lado 1" bajo las sisas.

108. MEDIA SISA FRENTE

Con el frente de la prenda hacia Ud. situar &a parte superior de
la regla en el punto mas alto del hombiro, paralelo al centro
frente. Medir recto a 5", de sisa a sisa.

213. FALDON

Colocar la pr=nda plana. Medir en recto a lo ancho adel borde de
la prenda, siguiendo el contorno de. 1la basta.

102. ANCHO HOMBROS

Con la espalda de la prenda frente a Ud., ubicar los puntos de
los hombros, donde las costuras-de los hombros encuentran la
parte alta de la sisa, o donde el doblez natural del hombro
encuentre la parte alta de la sisa a cada lado de la prenda.
Medir en recto a lo ancho de los hombros, de hombro a hombro.

103. MEDIA S1ISA ESPALDA

Con la espalda de la prenda frente a Ud. colocar el borde de una
regla chica paralela al centro espalda de la prenda. Con la
cinta métrica. medir de lado a lado a 47 del hombro, de costura

a costura de sisas.

101. LARGO CENTRO ESPALDA
Medir desde el centro de la costura del cuello espalda hacia

abajo por el centro ade la espalda, hasta el borde de la prenda.

131. LARGO LATERAL
Medir desde la parte baja de la sisa al borde de la prenda a Jo

largo de la costura costado.

115. LARGO MANGA (DESDE CENTRO CUELLO ESPALDA)

Prendas c/ccstura centro espalda, comenzando donde la cestula
centro espalda, -.cncuentra la costura del cuello, medir a traves
de la eopalda, d] punto donde la costura del- hombro seT"junta con

la-sisa,3iguiendo el contorno del doblexz central de la manga al

borde Jd& l& mange.

Prendas 31n costura centro esralda Medir desde el contro
espalda (mitad de 102) en la costura cuello-7a~fraves de 1a
espalda al* punto donie la costura del- hombro _3e."junta con la
sisa, Qféulcndo el contorno del doblez centralT”de la manga &l

borde. d¢ la manga:

Prendoas con niangas rasslanr - Medir desde el centro espalda (mitad
de 102y en vka - cezture del cuelle a través dea espalda.
sjguiundoJul.Eéh}brnc_dc] doblez central de la-manga al borde d-
la manga. ‘ i



217. CIRCUNIFERENCIA SISA

Alinear las costuras de la sisa del frente y la espalda y colocar
la manga de modo que la costura de la siza no tenga plicpues.
Siguiendo el contorno de la costura medir desde abajo hocio
arriba de la sisa. Tener cuidado de girar la cinta métrica rora
que ¢l borde donde estda la medida estée completamente plano o 1o
largeo de la costura de la cisa

205. BICEP
Con la cinta métrica perpendicular al doblez central de la manga,
medir recto a 1" debajo de la sisa al doblez cnetral de la manga.

206. CODO
Con el borde del puino puesto debajo de la sisa con la manga
doblada en dos, medir por el doblez.

- 207 . ANCHO PURO (RELAJADO/TEXTENDIDO)

Medir a través de la parte inferior de la manga desde el lado de
la costura pufio al centro de doblez del puiio. Para medir
extendido, medir como arriba indicado pero estirando, totalmente
extendido.

153. ANCHO CUELLO
Poner la prenda plana. Medir a traves de la abertura del cucllo
al punto ma: alto del hombrc (HEP).

156. CAIDA CUELLO K¥RENTE
Trazar una linea imaginaria a lo ancho de la abertura cuecllo.
Desde ese punto central, medir hacia abajo al centro frente.

130. LARGO CUELLO

Desabotonar la prenda, poner el cuello plano de tal manera que
el interior de la prenda esté frente a Ud. Medir desde ¢l centro
del botdn al final del ojal a lo largo interior del cuello.

133. PUNTA CUELLO
Desabotonar la prenda v poner el cuelle plano de modo -gue

inteiror de la prenda e=z=é frente a Ud. Medir desde arriba
la banda del cuello a la runta del cuello.
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el proceso de lavado.

blanqueo por cloro.

condiciones de planchado.
condiciones de limpieza en seco.

secado.



CONDICTONES DI TL.AVADO

\__—j LAVADO

Teniendo en cuenta las practicas corrientes de los consumidores en dife-
renles paises, las consideraciones lécnicas en retacion con 10s tejidos,
maquinas de lavar y productos, se han idenlificado diez procesos de LA-
VADO diferenles con los siquienles simbolos:

Ejemplos de aplicacldn

PACUINA LAVADO A MAND
Liuy canenle o (=2 1emp o
hervi6o 13vado a misd A i A
s mismd. 4 hervrdo Algodor? blanco y arhculqs de lino
Cenlnlugar o escurtn sin acabado especial.
MAOUILA LAVADO A 14200
Canente Temperaturs oc Algoddn, lino o viscosa sin acabadcs
Bl 3 D ! . S
IR (St TR especiales, cuando los colores son
Cenlnrlygar 0 escurnr sélidos a G0° C.
LLAQUINA LAVADO A KAKO
_aherle Temperalura ce
aslado medio X003, 00000 Nylon blanco. Mezclas algoddnipoliéster
Aclarar en liio CentiduQaco
o 0 deysr secal blancas.
MAOQUINA TAVADO A KEA%0 MAQUIHA TAVADO £ W20
Temp tov nuno | Tempisdo cmplado lemptado
L avauo medio L3v309 o
T TR en o Centnlugads g Aclytar en [no Centufugaoo
1! 5 0110 0 Jep3r Setar urlo lo ictorcet
Hylon de color; poliéster; articulos de Actilicos; acelato y liacelato, inclu-
algoddn y viscosa con acabados espe- .~ yendo mezclas con lana. Mezclas po-
ciales; mezclas algoddn acrilico; mez- fiester/lana.

clas de poliésterfalgodon de color.

MAQUINA - - | LAVADO A MAKO ’ 2] v B
Templtado -- - | Tesnplado ... E; I{AQUINA LAVADO A .2n0
1 avado mdumo Teniplado Tempiaoo

Ltavado minimo ko frolar

Cenirilugar o escurnr

Centnitugado. 1o escurnt

. 5 8 . 2 7 a hano
Articulos de algoddn, lino o viscosa,
en los que los colores son solidos a Lana, incluyendo manlas y mezcl3as de
40° C pero no a 60° C. lana y algoddn o viscosa y seda.
MAQUINA LAVADO A MANO DO A MANO
(o Frio
Lavado minimo
Aclarar en frio Centrifugado
coclo. No escurtif a (rano ;—]
Seday lejidos de acelalo eslampados Arliculos que no deben lavarse a ma-
con colores no salidos a 40° C., quina. Los delalles puecden variar por-

que los fabricanles de estas prendas
"son libres de poner sus propiasinsliruc-

WMAOQUINA LAVADO A MAKO ciones en es!a eliquela.
Muy canente o | Temperaiura
hervido ce 13vado 3 mano
tavado minimo
Dejar secar

Atticulos de algoddn cor acabados es-
peciales capaces de ser hervidos, pero tlo lavar.
que dchben dejarse secar.




CONDICIONES DE SECADO

D SECADO.Lainmensamayoriade los articulos lexliles pueden secarse

‘con sequridad en una cenlrifuga. Se pueden ulilizar eliquelas indicado-
ras para expresar si el secado por tambor es el método 6plimo para un

determinado arliculo o si el secado por lambor no debe ulilizarse porque
puede danar el produclo.

Q Sccado en tambor beneficioso.

m No secar en tambor.

[ll| Dejar secar. Para mejores resullados colgar mienltras esta mojado.

Secar plano; no colgar.

CONDICIONES DE LIMPIEZA EN SECO

O EL LAVADO EN SECO esla delinido por:
@ Puede ser lavado en seco con lodos los disolventes.
Puede ser lavado en seco con percloroehleno aguarras mineral,
disdlvente 113 y disoivenle 11.
;___' . - .I - - - - . . -
Puede ser lavado en seco con aguarras mineral o disolvenle 113.

No lavar en seco.




CONDICIONES DIE PLANCHADO

T

Las condiciones de PLANCHADO se especilican de este modo:

El numero de punlos en el simbolo de planchado indica la lemperatura correcla a fi-
jar; cuantos menos puntos mds lria es la requlacidn.

)

frio templado caliente no planchar

Las lres req' '~ciones de temperatura recomendadas son como Ssigque:

Temperalura
Regulacion Descripcion de planchado Adecuado para:
de seqguridad

=\ o 2
1. Frio 110 230 Acrilicos

Elasliomeros
, Acclato
Mylon
Policster

2. a Templado 150 302 Me.oclas

polivster
Tnicel

=
; | oSueda

Lana

3. a Caliente I 200 392 Algoddn

Lino
Viscosa o
‘ Viscosa
. modificada
y

e T -, 1

CONDICTONES DIE BLANQUEO

De forma similar el BLANQUEADO se especifica con los siguien-
les simbolos: ‘

Se tendrd cuidado de sequir las inslrucciones del labricante.

Cuando aparece este simbolo en una eliquela no debe usarse blanqueador
doméslico. '

ﬁ Esle simbolo signlflca que puede usarse un bfanqueador doméslico (lejia).




CONDICIONES DE PLANCHAO

o

Las condiciones de PLANCHADO se especifican de esle modo:

El numero de punlos en el simbolo de planchado indica la lemperalura correcta a fi-
jar; cuantos menos puntos mas fria es la requiacidn.

A

_lrio templado caliente no planchar

Las lres req' '~ciones de lemperalura recomendadas son Como Sique:

| Temperatura
| Regulacién Descripcion de planchado Adecuado para:
de seguridad
°C “F
1. 5 Frio 110 230 Acrilicos
| Elaslomeros
Acctalo
Mylon
Poliéster
2. a Templado 150 302 Me.clas
pohdster
Tricet
— Seda
Lana
3. C‘E\ Caliente 200 392 Algoddn
Lino
| Viscosa o
| Viscosa
‘ : modificada
i

CONDICTORE S DE BLANQUEO

De lorma similar el BLANQUEADO se especilica con los siguien-
les simbolos! S

Esle simbolo signiflca que puede usarse un blfanqueador doméstico (lejia).
Sc lendrd cuidado de sequir las instrucciones del fabricante.

Cuando aparece esle simbolo en una etiquela no debe usarse blanqueador
doméstico. ’

e B> D
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CAPITUI.O 7

ASFGURAMI FENTO DFE I.A CAIL.IDAD



Asequramiento de la Calidad

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD EN LA EMPRESA

Alcanzar un nivel oOptimo de calidad y mantenerlo dentro
de una empresa, es una tarea ardua y un gran reto a la
vez.

Lograr este objetivo, implica el cumplimiento de ciertos
requisitos basicos los cuales podemos resumirlos de la

siguiente manera:

7.1 Participacién de la Gerencia como Ente Promotor
7.2 Organizacién del Departamento de C.Calidad
7.2.1 Equipamiento del Departamento de C.Calidad por
Secciones
7.2.2 Costo del C.Calidad por Secciones
7.2.3 Costo de Sostenimiento del Dpto. de C.C.
7.2.4 Caracteristicas del Personal para esta Area
7.2.5 Posicién del Departamento de C.Calidad dentro
de la Empresa
7.2.6 Resumenes de Standares de C.Calidad
7.3 Relacién entre el Area de C.Calidad vy las deméas
Areas.
7.4 Manejo de la Informacidn
Permanente Innovacidén de los Métodos de Calidad

.6 Educacidén de Calidad en todos los Niveles

7.1 Participacién de la Gerencia como Ente Promotor.-—

La Gerencia de 1la Empresa cumple un papel
fundamental en este objetivo al asumir su
participaciodn plena, como responsable en los

resultados de Calidad, que obtenga la Empresa.
La participacién de la Gerencia se apreciara en la
preocupacién constante por mejorar cada dia los

niveles de calidad existentes.

Una buena manera de evaluar el interés de la
Gerencia por la calidad es a traves de los
resultados de produccidén, y de la evolucidn que
sigue el 1indice de prendas defectuosas producidas,
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semana a semana. Aqui es donde se reflejaran todos
los esfuerzos hechos, asi si el indice se mantiene
constante es porque nada se esta haciendo por
mejorar los niveles actuales de control, en cambio
si se ve que el 1indice disminuye mes a mes o semana
a semana, en realidad se puede decir que el Area de
Control de Calidad esta siendo apoyada en todas sus
medidas por la Gerencia y por todas las demas
areas. El1 Area de C.Calidad puede tener muchas
ambiciones, muchas 1ideas innovadoras de repente,
pero si estas no son avaladas y respaldadas por 1la
gerencia, ninguna de ellas se cumplira, porque todas
las otras areas solo la cumpliran cuando lleven el

visto bueno del Gerente.

Organizacién del Departamento de C.Calidad.

7.2.1 Equipamiento del Departamento de C.Calidad por

Secciones
Para el funcionamiento del Departamento de
C.Calidad, necesariamente se requieren de

intrumentos para la medicién de cada una de las
propiedades de la tela o prenda a evaluar. Por
lo que de acuerdo al Area en qQue se encuentré

se utilizaran los siguientes equipos.

AREA DE C.CALIDAD TEJEDURIA (Materia Prima)

1. Fricciometro de Hilado Shirley
Modelo Y096/8
2. Aspa Electrénica de Titulo
Modelo Y219B
3. Balanza Electrénica de Precisidn (03

decimales)
Modelo TP200S

4. Torsiometro Electroénico
Modelo Y220B
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(%)

10.

11.

12.

Todos los equipos

Examinador de Apariencia

Modelo Y221

Durometro Digital

Modelo Y016

Cabina de Luz UV.

Medidor Electrdénico de Humedad de
Hilo, Temperatura, Humedad Relativa
Modelo G/211

Microscopio de Precisidn

Modelo G/208A

Unidad de Aire Acondicionado
Laboratorio

Modelo G212/A

Medidor de Indice de Abrasiodn

Modelo Y027

Tela,

para

Medidor de Resistencia y Elongacidén de

Hilo.
Modelo Y263

(Shirley Developments Ltd.)

AREA DE C.CALIDAD TEJEDURIA (Tela Cruda)

Tensiometro Digital
Modelo Y226A

son de la Casa Fabricante SDL

Cortadores Circulares de Tela (100 cm2)

Modelo M236A

Lupas

Modelo M240C

Maquina Examinadora de Tela
Modelo M252

Medidor de Entrada de Hilo
Modelo SDL248A

Tijera

Modelo M241A

Wincha
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8. Inspector Textil
Modelo FX3200

9. Calculadora Cientifica
Modelo FX1100

(%) Todos los equipos son de la Casa Fabricante SDL

(Shirley Developments Ltd.)

AREA DE C.CALIDAD TINTORERIA

1. Manual Técnico de Metodos de Ensayos
AATCC

2. Rotawash (Equipo para Prueba de Solidez al
Lavado)
Modelo M228A

3. Wascator (Lavadora para prueba de

Estabilidad Dimensional)
Modelo M223

4. Secadora Automatica
Modelo TP205

5. Equipo Medidor de Resistencia de Tela
Modelo M229D

6. Crockmeter Manual
Modelo M238A

7. Balanza Electrdnica de Precisidn (03

decimales)
Modelo TP200S

8. Equipo para Prueba de Solidez a la Luz
Modelo M237H

9. Cortadores Circulares de Tela (100 cm2)
Modelo M236A

10. Lupas
Modelo M240C

11. Tijera
Modelo M241A

12. Cabina Portatil de Matching
Modelo G/210D

13. Medidor Electrénico de Humedad de Tela,
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Hilo, Temperatura, Humedad Relativa
Modelo G/211

14. Equipo de Flamabilidad Shirley
Modelo M2Z233A

15. Perspirometro
Modelo M331

16. Equipo para Prueba de Pilling
Modelo M227A

17. Tablas AATCC de Escala Gris
Modelo M272

18. Calculadora Cientifica

Modelo FX1100

(*X) Todos los equipos son de la Casa Fabricante SDL

(Shirley Developments Ltd.)

AREA DE C.CALIDAD CORTE/COSTURA

1. Juego de Reglas de Costura
Lupas
Modelo M240C

3. Tijera
Modelo MZ241A

4. Cabina Fija para Evaluacién de Matching
Modelo G210D (*)

5. Cintas Métricas en cm. y pulg.

6. Escuadras para medir la Inclinacién de
Trama

7. Medidor de Tensidén de Hilo de Coser

Modelo SDL OOT7A (%)

(*¥) Todos los equipos son de la Casa Fabricante SDL

(Shirley Developments Ltd.)

AREA DE C.CALIDAD ACABADQ

1. Cabina Fija para Evaluacién de Matching
Modelo G210D
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(%) Todos los equipos son de la Casa

Cintas Métricas en cm. y pulg.
Wascator (Lavadora para prueba
Estabilidad Dimensional)

Modelo M223

Secadora Automatica

Modelo TP205

Balanza Electroénica de Precisioén
decimales)

Modelo TP200S

Magquina Vaporizadora Elnapress

Modelo M274

(Shirley Developments Ltd.)
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7.2.2 Costo del C.Calidad por Secciones

El costo de los Equipos por cada seccidén, estan
basados en precios de la Casa Shirley
Development Ltd.

Y los hemos diferenciado en costos del
fabricante, que es el precio de venta en el
pais de origen, y en costo real en nuestra
fabrica, que es el costo total con el que llega
a nuestra fabrica (lugar de destino) y qQue

incluye los gastos, siguientes:

PRECTO KOR 3 1.03 X P, de Fabricante
(Incluye gastos, hasta
poner Mercancia en puerto
de Origen)

Flete Maritimo : 4% del Precio FOB

Seguro de Viaje : 1% del Precio FOB

La suma de todos estos gastos nos da el Precio

CIF, que es el valor con el que llega al puerto

del Callao.

PRECIO CIF : PRECIO FOB + FLETE + SEGURO

Gastos en Pals de Desting:

Precio de Entrada al Pais :1.15 x P.CIF

El 15% es el Arancel que cobra el Gobierno

Peruano, a los Equipos Industriales Textiles.

I.G.V. : 18% del P.ENTRADA
Impuestos Institutos

Univ., Deportes 2 1% del P.ENTRADA
Gastos de traslado : 3% del P.ENTRADA

La suma de todos estos gastos adicionales nos
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da el Precio Real puesto en nuestra fabrica,
que hace que se incremente el Costo de 1los
equipos en aproximadamente un 52% del Precio de

Venta del Fabricante.

A continuacién mostramos los precios de los

equipos detallados por secciones:

AREA DE C.CALIDAD TEJEDURIA (Materia Prima)

1. Fricciometro de Hilado Shirley
Modelo Y096/8

Precio de Fabricante: $ 15177.2
Costo Real en nuestra Fadbrica: 23023.8

2. Aspa Electrénica de Titulo
Modelo Y219B

Precio de Fabricante: $ 4377.6
Costo Real en nuestra Fabrica: 6640.8
3. Balanza Electrénica de Precisién (mg)

Modelo TP200S

Costo de Fabricante: 3 2350.6
Costo Real en nuestra Fabrica: 3565.9
4. Torsiometro Electrdédnico

Modelo Y220B

Costo de Fabricante: $ 4377.6
Costo Real en nuestra Fabrica: 6640 .8
5. Examinador de Apariencia

Modelo Y221

Costo de Fabricante: $ 2485.2
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10.

11.

Costo Real en nuestra Fabrica: 3770.

Durometro Digital
Modelo Y016

Costo de Fabricante: $ 1048.

Costo Real en nuestra Fabrica: 1591.

Cabina de Luz UV.

Costo Real en nuestra Fabrica $ 125.

Medidor Electrénico de Humedad de

Hilo, Temperatura, Humedad Relativa
Modelo G/211

Costo de Fabricante: $ 1314.

Costo Real en nuestra Fabrica: 1994.

Microscopio de Precisidn
Modelo G/208A

Costo de Fabricante: $ 699.
Costo Real en nuestra Fabrica: 1060.
Unidad de Aire Acondicionado
Laboratorio

Modelo G212/A

Costo de Fabricante: $ 21067.

Costo Real en nuestra Fabrica: 31958.

Medidor de Indice de Abrasidn
Modelo Y027

Costo de Fabricante: $ 5730.

Costo Real en nuestra Fabrica: 8693.
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12. Medidor de Resistencia v Elongacién de
Hilo.
Modelo Y263

Costo de Fabricante: $ 5198.4

Costo Real en nuestra Fabrica: 7885.9

COSTO TOTAL EN NUESTRA FABRICA:$ 96950.4

(¥) Todos los equipos son de la Casa Fabricante SDL
(Shirley Developments Ltd.)

AREA DE C.CALIDAD TEJEDURIA (Tela Cruda)

1. Tensiometro Digital
Modelo Y226A

Costo de Fabricante : $ 2576.4
Costo Real en nuestra Fabrica: 3908. 4
2. Cortadores Circulares de Tela (100 cm2)

Modelo M236A

Costo de Fabricante : $ 440.8
Costo Real en nuestra Fabrica: 668.7
3. Lupas

Modelo M240C

Costo de Fabricante : $ 630.8
Costeo Real en nuestra Féabrica: 956.9
4. Maguina Examinadora de Tela

Modelo M252

Costo de Fabricante : $ 3222.4

Costo Real en nuestra Fabrica: 4888.4
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5. Medidor de Entrada de Hilo
Modelo SDL248A

Costo de Fabricante - $ 1824.2
Costo Real en nuestra Fabrica: 2767 .3
6. Tijera

Modelo M241A

Costo de Fabricante - $ 25.8

Costo Real en nuestra Fabrica: 39.1
7. Wincha

Costo Real en nuestra Fabrica:$ 15.2
8. Inspector Textil

Modelo FX3200

Costo de Fabricante $ 7370.6
Costo Real en nuestra Fabrica: 11181.2
9. Calculadora Cientifica

Modelo FX1100

Costo Real en nuestra Fabrica:$ 225.0

COSTO TOTAL EN NUESTRA FABRICA:$ 24650.2

(x) Todos los equipos son de la Casa

Fabricante SDL (Shirley Developments Ltd.)

AREA DE C.CALIDAD TINTORERIA

1. Manual Técnico de Metodos de Ensayos
AATCC
Costo de Fabricante $ 145.9
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Costo Real en nuestra Fabrica: 221.3

2. Rotawash (Equipo para Prueba de Solidez al
Lavado)
Modelo M228A

Costo de Fabricante : $ 7280.8

Costo Real en nuestra Fabrica: 11380.7

3. Wascator (Lavadora para prueba de
Estabilidad Dimensional)
Modelo M223

Costo de Fabricante : $ 11035.0
Costo Real en nuestra Fabrica: 16740.0
4. Secadora Automatica

Modelo TP205

Costo de Fabricante : $ 5040.0

Costo Real en nuestra Fabrica: 7645.7

5. Equipo Medidor de Resistencia de Tela
Modelo M229D

Costo de Fabricante : $ 16955.6

Costo Real en nuestra Fabrica: 25721.6

6. Crockmeter Manual
Modelo M238A

Costo de Fabricante : $ 676.4
Costo Real en nuestra Fabrica: 1026.1
7. Balanza Electrénica de Precisién (03

decimales)
Modelo TPZ200S
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10.

11.

12.

13.

Costo de Fabricante

Costo Real en nuestra

Equipo para Prueba de
Modelo M237H

Costo de Fabricante

Costo Real en nuestra

Cortadores Circulares
Modelo M236A

Costo de Fabricante

Costo Real en nuestra

Lupas
Modelo MZ40C

Costo de Fabricante

Costo Real en nuestra

Tijera
Modelo M241A

Costo de Fabricante

Costo Real en nuestra

Fabrica:

Solidez

Fabrica:

de Tela

Fabrica:

Fabrica:

Fabrica:

Cabina Portatil de Matching

Modelo G/210D

Costo de Fabricante

Costo Real en nuestra

Medidor Electrdénico de

Fabrica:

$ 2350.6
3565.8

a la Luz

$ 10016.8
15195.5
(100 cm2)
$ 440.8
668.7
$ 630.8
9566.9
$ 25
39.1
$ 1390.8
2109.8

Humedad de Tela,

Hilo, Temperatura, Humedad Relativa

Modelo G/211

Costo de Fabricante
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Costo Real en nuestra Fabrica: 1994 .6

14. Equipo de Flamabilidad Shirley
Modelo M233A

Costo de Fabricante : $ 6786.8

Costo Real en nuestra Fabrica: 10295.6

15. Perspirometro
Modelo M331

Costo de Fabricante : $ 1269.8
Costo Real en nuestra Fabrica: 1926.3
16. Equipo para Prueba de Pilling

Modelo MZ227A

Costo de Fabricante : $ 3914.0
Costo Real en nuestra Fabrica: 5937.5
17. Tablas AATCC de Escala Gris

Modelo M272

Costo de Fabricante : $ 1702.4
Costo Real en nuestra Fabrica: 2582.5
18. Calculadora Cientifica

Modelo FX1100

Costo Real en nuestra Fabrica:$3 225.0

COSTO TOTAL EN NUESTRA FABRICA:$ 108232.7

(%) Todos los equipos son de la Casa

Fabricante SDL (Shirley Developments Ltd.)
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AREA DE C.CALIDAD CORTE/COSTURA

1. Juego de Reglas de Costura
Costo de Fabricante : $ 118.6
Costo Real en nuestra Fabrica: 179.9
2. Lupa

Modelo M240C

Costo de Fabricante - $ 630.8
Costo Real en nuestra Fabrica: 956.9
3. Tijera

Modelo M241A

Costo de Fabricante : $ 25.8
Costo Real en nuestra Fabrica: 39.1
4. Cabina Fija para Evaluacién de Matching

Modelo GZ210D (*)

Costo de Fabricante : $ 1390.8

Costo Real en nuestra Fabrica: 2109.8
5. Cintas Métricas en cm. v pulg.

Costo Real en nuestra Fabrica:$ 12.3
6. Escuadras para medir la Inclinacién

Trama

Costo de Fabricante : P 27 .2

Costo Real en nuestra Fabrica: 41 .3
7. Medidor de Tensidén de Hilo de Coser

Modelo SDL OO7A (%)
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Costo de Fabricante : $ 1711.2

Costo Real en nuestra Fabrica: 2595.9

COSTO TOTAL EN NUESTRA FABRICA:$ 5935.2

(%) Todos los eqQquipos son de la Casa

Fabricante SDL (Shirley Developments Ltd.)

AREA DE C CALIDAD ACABADO

1. Cabina Fija para Evaluacidén de Matching
Modelo G210D

Costo de Fabricante : $ 1390.8
Costo Real en nuestra Fabrica: 2109.8

2. Cintas Métricas en cm. yv pulg.
Costo Real en nuestra Fabrica:$ 12.3

3. Wascator (Lavadora para prueba de

Estabilidad Dimensional)
Modelo M223

Costo de Fabricante : $ 11035.0

Costo Real en nuestra Fabrica: 16740.0

4. Secadora Automatica
Modelo TP205

Costo de Fabricante : $ 5040.0
Costo Real en nuestra Fabrica: 7645.7
5. Balanza Electrdénica de Precisidn (03

decimales)
Modelo TP200S

Costo de Fabricante $ 2350.6
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Costo Real en nuestra Fabrica: 3565.9

Maguina Vaporizadora Elnapress
Modelo M274

Costo de Fabricante : $ 950.0

Costo Real en nuestra Fabrica: 1441 .2

COSTO TOTAL EN NUESTRA FABRICA:$ 31514.9

COSTO TOTAL DE EQUIPOS PUESTOS EN FABRICA
(INVERSION INICIAL)

AREA DE TEJEDURIA (M.PRIMA): $ 96950.4
AREA DE TEJEDURIA (T.CRUDA): $ 24650.2
AREA DE TINTORERIA $ 108232.7
AREA DE CORTE/COSTURA $ 5935.2
AREA DE ACABADOS $ 31514.9

TOTAL: $ 267,283.40

El costo en la Instalacidén del
Departamento de C.Calidad sera fuerte por
los Costos de los Equipos adguiridos, que
llegan a una inversion de unos $
267,283.40, el cual solo sera al inicio
del primer mes luego de los cuales so0ld se
pagaran costos mensuales para el

sostenimiento del Departamento.
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CONTROL DE CALIDAD.

7.2.3 COSTO DE SOSTENIMIENTO DEL DEPARTAMENTO DK

Los costos de sostenimiento del Departamento de

C.Calidad los podemos dividir en los siguientes

Items.

1. Costo de Pruebas

2. Costo de Mejoramiento de la Calidad

3. Costo de Mantenimiento de Equipos

4. Costo de Insumos y Utiles para Laboratorio
5. Costo de Mano de Obra

COSTO DE PRUEBAS POR AREAS (MENSUAL):

AREA DE TEJEDURIA: (Semanal)
30 K x $ 4.0/Kg = $ 120.00

AREA DE TINTORERIA/ACABADADO:

60 Kge x $ 6.0/Kg = $ 360.00

AREA DE CORTE: (Semanal)
60 Kg x $ 6.0/Kg = $ 360.00
10 Kg x $ 3.0/Kg = $ 30.00

AREA DE COSTURA: (Semanal)
4 Kg x $ 7.5/Kg = $ 30.00

(Tela Cruda)

(Semanal)

(Tela Acabada)

(Tela de Cuerpo)
(Tela de Comp.)

(Comp. y Avios)

TOTAL COSTO DE PRUEBAS (Semanal)

AREA DE TEJEDURIA $ 120.00
AREA DE TINT./ACAB. $ 360.00
AREA DE CORTE $ 390.00
AREA DE COSTURA $ 30.00
TOTAL COSTOS $ 900.00 (Semanal)

TOTAL COSTO DE PRUEBAS (MENSUAL)

TOTAL COSTOS 1 $ 3600.00
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(%)

(X%)

(%)

(X%)

(%)

(%)

Tanto los precios de Tela Cruda y Acabada son
precios promedios, entre los diversos tipos de
tejidos mas comunes (Jersey, Piqué, Interlock).
Los pesos de tela consumidos, son las mermas
semanales que se producen debido a las
diferentes pruebas de analisis de la tela.

El Costo final obtenido para pruebas en este
caso, e€es ©para una empresa que trabaja con
volumenes de produccidén de 25 a 30 Toneladas de

Tela Mensuales.

COSTO DE MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD (Mensual)

TRABAJO DE INVESTIGACION $ 1000.00
CAPACITACION DEL PERSONAL $ 1000.00
TOTAL COSTOS (Mensual) $ 2000.00

Los costos de trabajo de investigacidn, incluye
seguimiento de desarrollo, normalizaciones,
modificaciones de articulos.

La capacitacién del personal, incluye el

dictado de cursos, y entrenamiento de personal.

COSTO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS (Mensual)

AREA DE TEJEDURIA $ 100.00

AREA DE TINT./ACAB. $ 100.00

AREA DE COST.ACAB. $ 100.00
TOTAL COSTOS $ 300.00 (Mensual)
Los costos de Mantenimiento, incluyen

reparaciones, cambios de repuestos, y limpieza.
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4.

(%)

5]

(%)

COSTO DE INSUMOS Y UTILES PARA LABORATORIO

(Mensual)

AREA DE TEJEDURIA $ 50.00
AREA DE TINT./ACAB. : $ 100.00
AREA DE CORTE : $ 50.00
AREA DE COSTURA $ 50.00

TOTAL COSTOS : $ 250.00 (Mensual)

Estos costos incluyen la compra de formatos,
utiles de escritorio, tijeras, piqueteras,

cintas , detergentes, pilas , etc.
COSTO DE MANO DE OBRA (Mensual)

AREA_DE_TEJEDURIA

01 Analista de M.Prima : S/ 600.00
03 Analista de Tejeduria : S/ 1800.00
03 Inspectores de T.Cruda : S/ 900.00

COSTO TOTAL : S/ 3300.00

Se trabajaran 3 turnos, y en cada turno habra
01 analista y 01 inspector. Salvo el analista
de materia prima que serd uno solo y trabajarad

un solo turno.

AREA DE TINT/ACAB.

03 Analista de Tintoreria : S/ 1500.00

03 Inspectores de T.Acab. : S/ 900.00
COSTO TOTAL : S/ 2400.00

Se trabajaran 3 turnos, y en cada turno habra

01 analista y 01l inspector.
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(%)

(%)

(%)

AREA_DE CORTE
04 Analista de M.Corte : S/ 2000.00
01 Analista de Rectilineos: S/ 400.00

COSTO TOTAL : S/ 2400.00

Se trabajaran 2 turnos, y en cada turno habra
02 analista de mesa de corte, 01 para tela
rayada vy 01 para tela cruda, mientras que el
analista de rectilineos serda uno solo vy

trabajard en un solo turno.

AREA DE COSTURA
02 Analista de Costura : S/ 1000.00
20 Inspectoras de Linea : S/ 4000.00
COSTO TOTAL : S/ 5000.00
Se trabajara 01 solo turno, vy existiran 02
analistas de costura para las 10 1lineas

existentes, mientras que inspectoras habra 02

por linea.

AREA DE ACABADQ :
01 Analista de Acabado : S/ 400.00
06 Inspectoras de Prendas : S/ 1200.00

COSTO TOTAL : S/ 1600.00

Se trabajara 01 solo turno, y estas ispectoras

revisaran y solucionaran cualquier defecto de

prenda.

DIRECCION DE AREAS

01 Jefe de C.C. Tejed/Tint: S/ 1200.00
01 Jefe de C.C. Corte : S/ 800.00

01 Jefe de C.C. Cost/Acab : S/ 1200.00
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COSTO TOTAL : 8/ 3200.00

TOTAL COSTO MANO DE OBRA

AREA DE TEJEDURIA - S/ 3300.00
AREA DE TINT/ACAB. : S/ 2400.00
AREA DE CORTE : S/ 2400.00
AREA DE COSTURA - S/ 5000.00
AREA DE ACABADO : S/ 1600.00
DIRECCION DE AREAS : S/ 3200.00

TOTAL DE COSTOS : S/ 17900.00

($ 8000.00) Aprox.

COSTO TOTAL MENSUAL DE SOSTENIMIENTO DEL
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD:

COSTO DE PRUEBAS : $ 3600.00
COSTO DE MEJORAMIENTO
DE LA CALIDAD 2 2000.00
COSTO DE MANTENIMIENTO 3 300.00
COSTO DE INSUMOS g 250.00
COSTO DE M.OBRA : 8000.00
COSTO TOTAL 1 $ 14150.00
Esta cantidad de dinero sera desembolsada
mensualmente, A alcanzara para cubrir los

gastos y necesidades del Departamento, a fin de
que este pueda realizar todas las pruebas vy
trabajos que le competen sin dificultad,
garantizando de esta manera los estandares de

calidad exigidos por los clientes.
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7.2.3

Caracteristicas del Personal para esta Area

Todo el personal involucrado en el A&rea de
C.Calidad debe tener como caracteristicas ser
minucioso, organizado, veraz, colaborador y con
capacidad para el analisis vy solucidén de
problemas.

Asimismo el personal solicitado para esta area
debe tener como minimo un grado de instruccidn
técnica en el Area Textil, a fin de gque tenga
la capacidad de interpretar los resultados
obtenidos de las pruebas realizadas.

Y por encima del personal asignado a cada una
de las diferentes areas se encontrara el jefe
de ellos, gque como minimo debe ser un Ingeniero
Textil con experiencia y conocimiento de todo
el Proceso Productivo del Tejido de Punto.

La labor del Ingeniero sera, la de coordinar
con los otros Jefes de Areas, la solucidén de
problemas presentados, asi como la de informar
a la Gerencia los resultados en cuanto a
pruebas, solucién de problemas, indices de
defectos, situacidén del nivel de calidad, etc.
La cantidad de personal que se requiera,
dependera basicamente de la cantidad de pedidos
que normalmente, trabaje la empresa. Para
comenzar seria prudente iniciarlo con un
técnico en cada area vy un Ingeniero coordinador

de todos ellos.

Posiciétn del Departamento de C.Calidad dentro

de la Empresa

La posicidén del Area de C.Calidad estd al mismo
nivel que el de las demas Areas de la Empresa,
liderada por un Jefe de C.Calidad y respaldada
por sus subalternos (personal técnico).

La autonomia del Area de C.Calidad debe
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respetarse dentro de la Empresa y no ser un
simple titulo qQue se dice y no se respeta.

Hay un conocido dicho valido para cilertas
situaciones y aplicable también al Area de
Control de Calidad, que dice “cuando hablen mal
de ti, alegrate; y cuando hablen bien de ti
preocupate’. Y es cierto esto, porque
lamentablemente en nuestro pals casi la mayoria
de Areas dentro de las Empresas, ven con malos
ojos al Area de C.Calidad porque segun ellos,
este departamento es sélo un obstdculo para la
parte productiva, y un atraso en los niveles de
productividad, de ahi que esta area nunca sea
bien vista, salvo cilertas empresas a las qQue si
les 1interesa, mejorar su producto y hacer las

cosas bien desde el principio.

Para lograr esta autonomia es qQue se
recomienda, que esta Area, reporte todos 1los
problemas detectados, y sin solucidédn por el

adrea de produccidn, directamente a la Gerencia,
no con el &animo de sacar ventaja de 1la
situacién sino con el &animo de buscar siempre
lo mejor para la Empresa. Al final del capitulo

ver cuadro, y ubicacidén del Departamento.

7.2.5 Resumenes de Standares de C.Calidad

ESTANDARES DE C.CALIDAD PARA CLIENTES USA
PRENDAS ACABADAS

X PRUEBA DE RESISTENCIA:
ASTM D-3787 - 80A 50 Lbs Minimo
X CAMBIO DIMENSIONAL:
AATCC 135-1897 (1)
3 Lavadas 5% Max. (2 Dir.)
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SOLIDEZ AL LAVADO:

AATCC 61-1989 1A

VARIACION DE TONO 4 en Escala Gris
MIGRACION DE COLORANTE 3 Carta de Transf.

SOLIDEZ AL FROTE

AATCC 8 - 1988

EN SECO 3 Carta de Transf.
EN HUMEDO 4 Carta de Transf.

SOLIDEZ AL SUDOR

AATCC 15-1985

VARIACION DE TONO 4 en Escala Gris
MIGRACION DE COLORANTE 3 en Carta de Transf.

SOLIDEZ A LA LUZ

AATCC 16E - 1987

40 STANDAR FADING UNITS

CALIBRACION XRF-1 4 en Escala Gris

RESISTENCIA AL PILLING:
Metodo Warnaco 3 Standar Fotografico
(Despues de 3 lavadas en

seco o humedo)
PESO X PRENDA : +/- 5% (Después de Lavada)
PRUEBA DE REVIRADO : +/- 5% (2.5% a cada lado)

PRUEBA DE INCLINACION DE TRAMA +/~ 5%

FLAMABILIDAD: Todos los tejidos deben pasar la
Norma CS 191-53 Standar.

FORMALDEHIDO: Maximo debe contener 500 ppm,

cuando es evaluada con la Norma
AATCC 106-1991.
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Asequramiento de la Calidad

Estas pruebas son utilizadas para clientes, tales
como Lands”~ End, LL Bean. Liz y CO, todos de Estados

Unidos)

Relacién entre el Area de C.Calidad y las demas

Areas.

Ademéas de la participacién de la Gerencia como eje
principal de la Gestién de la calidad, existen las
otras 4&reas de la empresa, que en coordinacién
directa con el &rea de control de calidad, van a
hacer posible lograr el objetivo deseado.

Estas &areas son las siguientes:

Comercializaciédn, Desarrollo de Producto,
Planeamiento y Control de la Produccién, Logistica y
Produccién. Correspondiendo a cada una de ellas las

siguientes funciones:

7.3.1 AREA DE COMERCIALIZACION:

Esta 4&rea se encargard de recoger todas las
ingquietudes hechas por el cliente.

Haciendolas llegar a las demés areas y en forma

especifica al area donde se origina el
problema.

Es importante resaltar que la informacién
trasmitida sea nitida vy transparente, para

evitar dudas o ambiguedades por el personal que
recibe e interpreta esta informacidn, vy las
plasma en las prendas.

Ya que esta 4&rea es la que tiene trato directo
con el cliente, se le recomienda trasmitir
inmediatamente cualquier cambio o modificacién
de 1Wltima hora hecha por el cliente, a todas
las Areas implicadas en el tema.

Esta 4&4rea es tambien la encargada de hacer
llegar las sugerencias de mejoras en las

prendas, al cliente y a la vez es la que
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plantea las limitaciones que se pueden

presentar en la fabricacidén de ciertas prendas.

7.3.2 AREA DE DESARROLLO DE PRODUCTO

Esta area se encarga de desarrollar, la
solicitud del cliente; vy para ello necesitara
trasmitir toda la informacidén recibida de
Comercializacion, a las demas areas,
haciéndolas llegar a traves de Hojas de
Desarrollo, Hojas de Especificaciones,
Requisiciones de Insumos, Rutas de Acabado,
etc.

Una vez reunido los insumos de la prenda (tela,
cuellos, botones, twiles, pufios, etc) se
procederda a la confeccidén de la prenda PROTO,
que se enviara al cliente, y segiin lo que éste
decida se tomarda como muestra patrdén o no.

Si es aceptado por el cliente, toda la

produccion de las prendas se desarrollara en

base a esas especificaciones iniciales, de 1lo
contrario, se redesarrollara nuevamente la
prenda.

7.3.3 AREA DE PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA

PRODUCCION

Esta 4&area es la encargada de fijar y programar
las fechas en las que se 1llevarda a cabo los
diferentes procesos productivos en la
elaboraciéon de las prendas, desde la tejeduria
hasta la costura y embalaje de las prendas
terminadas.

Es necesario hacer hincapie, en que las fechas
programadas para cada etapa deben ser
calculadas en base a wuna real capacidad de

produccidn, dandose un margen de confiabilidad
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Aseguranientc de la Calidad

gque asegure buenos proénosticos, de tal manera
que al final del proceso se cumpla con las
cantidades y fechas solicitadas por el cliente.
Y no se incurra en apuros de producciodn,
trabajo de horas extras y correteaderas de
tltima hora, que lo tWnico que 1logran es
producir mayor cantidad de prendas defectuosas,
perjudicando los niveles de calidad e

incrementando los costos de produccién.

7.3.4 AREA DE LOGISTICA

Esta area es la encargada de proveer a todas
las demas areas, de los insumos necesarios para
realizar sin dificultad sus operaciones de
produccidn.

Asi por ejemplio a la Tejeduria le proveera del
hilado necesario, a Costura de los complementos
de prenda, a Acabados del material de embalaje,
v asi sucesivamente de tal manera de conseguir
que todas las areas trabajen a un ritmo
continuo y sin paradas por insumos.

Cabe serialar qgque los insumos antes de ser
utilizados en produccién, primero deben haber

sido aprobados por el Area de C.Calidad.

7.3.5 AREA DE PRODUCCION

En esta 4&area estan comprendidas las areas de
Tejeduria, Tintoreria, Corte, Confeccidén y
Acabados.

Y es aqui donde el Area de C.Calidad esta
presente con notoriedad, garantizando que cada
avance en la produccidén, cumpla con las normas
y especificaciones del cliente.

Es necesario mencionar que son las primeras
etapas del proceso, tanto la tejeduria como la

tintoreria, las que requieren de un mayor

N
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Asequramiento de la Calidad

control, pues mientras el error sea detectado
mas tempranamente se evitaran grandes pérdidas

econdémicas.

Manejo de la Informacion

El manejo de la informacidn, consiste en archivar y
utilizar en forma documentada los sucesos
acontecidos, durante el desarrollo de un pedido,
desde su origen hasta el cumplimiento del pedido.
Esta informacién va a constituir material wvalioso
para cuando se desarrollen nuevos pedidos parecidos,
O s8e requiera analizar el origen de algin problema,
qQue se quiere resolver.

Ademdas la documentacidén existente permite a la vez
mejorar los sistemas de control existentes porque a

traves del andlisis elimina los errores o supera los

problemas que en un determinado momento se
produjeron, para ello el 4&area de C.Calidad al final
de sus conclusiones emitira nuevas normas )

controles mejorados, en beneficio de la calidad y

por supuesto de la Empresa.

Permanente Innovacion de los Métodos de Calidad

Esta innovacién de los métodos de calidad esta dada
por el desarrollo y puesta en practica de nuevos
métodos de trabajo, por la comparacién de sistemas
de produccién con otras empresas, del analisis de
los productos de la competencia con los nuestros, vy
del afan constante por mejorar dia a dia, nuestra
calidad, nuestra producciodn, nuestros productos en

beneficio de los que laboran en la Empresa.

Educacioén de Calidad en todos los Niveles

El area de C.Calidad maés qQue fiscalizar necesita

educar al personal de producciédn, a formarles un
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criterio de calidad en lo que ellos hacen, a
ensehnarles a ejecutar y cumplir las normas de
control, de chequeo de verificacidén existentes.
Ademas debe aprovechar las opiniones de sus
trabajadores, sus conocimientos para resolver 1los
problemas de maguina y para mejorar determinado
método de trabajo.

Un taller de entrenamiento para el personal nuevo,
puede ayudar bastante en este sentido, asi como las
charlas conjuntas entre los Jjefes del &area de
Produccién, Calidad, Mantenimiento para resolver

algin problema presentado.
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Adicionar Estadlisticas de Tolerancia, sobre articulos de

segunda por Defectos.

Para contestar estsa

)]
R
5
[l
m
o
o]
1
ol

, encontre=ado que todas
aguellas prendas aue han sidn rechaczadas tienen
diferentes tipos de defectos, siendo grarn parte de ellas

rroducidas en la Tejedurilia y en la Confeccion.
L continuacidn daremos t
al 100% de 400,000

de 50,000 prend

i
prendas de exportacidn

produccion s cada ana ), =n 1

Q

obtuvo un promedio de 2% de Prendas Def
total de prendas confeccionadas, el cual es un valor
aceptable, rerc qQue deberia mejorarse hasta lleger a 1%

CcOomo mAximo.

Enseguida haremos un resumen de este 2% de FPrendas
Defectuosas, detallando en forma especiiica las
tolerancias gue deben ser aceptadas pcr sector
Asi tenemos
PORCENTAJES DE DErECTOS PROMEDIO SECTOR TEJEDURIA:
SEM. 01 02 03 04 05 06 o7 08 PROM
% 61.5 | 57.6 57.0 55.4 | 68.3 64.5 58.9 |48.7 58.9
PORCENTAJES DE DEFECTOS PROMEDIO SECTOR TINTORERIA
SEM. 01 02 03 04 05 06 o7 08 PROM
% 3.7 7.4 4.1 12.4 | 11.4 14.1 14.3 9.7 9.6
PORCENTAJES DE DEFECTOS PROMEDIO SECTOR CORTE
SEM. 01 02 03 04 05 06 o7 08 PROM
% 9.2 7.4 3.5 12.0 5.0 10.7 11.8 |15.2 9.4
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— Defectos Varios: 35.9%

SECTOR TINTORERIA:

— Defecto por Mancha de Colorante: 71.9%
- Defecto por Degradé: 7.7%

- Defecto por Veteadura: 8.7%

- Otros: 11.7%

SECTOR CORTE:

-~ Defecto por Mancha de Suciedad: 25.3%

— Defecto por Matching-Tono:50.6%

- Otros: 24.1%

N
(@]
SN

DEFECTOS PROMEDIO SECTOR COSTURA
SEM. 01 02 03 04 05 06 o7 08 PROM
% 17.8 | 17.7 12.1 14 .3 9.1 7.1 19.5 [1i.1 13.6
PROMEDIOS DE DEFECTOS SECTO ACABADOS
SEM. 01 (0)% 03 04 05 06 o7 08 PROM
% 7.8 | 13.7 13.3 5.9 8.3 6.4 9.2
De las cifras sehaladas anteriormente podemos concluir gue la
mayor ©parte de prendas defectuosas, se producen en la
Tejeduria (58.9%), seguido de la seccién de costura (13.8%),
Tintoreria (9.6%), Corte (9.4%) v Acabado (9.2%).
Podemos =aGn ser mas especificos vy sefialar los tipos de
defectos mas frecuentes producidos en cada sector,
encontrando que en: el
SECTOR DE TEJEDURIA: se producen
— Defecto por Hilo Irreguiar 489 4%
- Defecto por Falla de Aguje : 32.1%
- Defecto por Pinchadura 12%
- Defecto por Malla Rota (Hueco) : 6.4%
SECTOR CGSTURA:
- Defecto por Hueco de Piguetera: 58.02%
- Defecto de Construccicén en pegado de Complementos: 6.1%



De los resumenes ohtenidos llegamos & la conclusian gue 1o
ideal seria tensr CERO DETZOTOZ producidos., pero ezto =23 algo
UIoPpico, rues  por inherentas &

procesos en cada una de Las dreas es muy dificil. de  ani gue
se debe aceptar una tolerancia de prendas defectuosas  por
Aréa de 0-58% para la Tejedurilia, de 0-10% para la Tintoreria,
de 0-8% para Corte, de 0-14% para Costura v de 0-8% para
Acabados. ; vy una tolerancia final de prenda terminada de
hasta un 2% de prendas defectuosas como maximo para

cualquier volumen de prcducciodn, con una tendencia en el
futuro hacia el CERO DEFECTOS para el caso de toda Empresa
Exportadora qQue quiera ser competitiva en el Mercado Externo.

Definir precisar variables para el Control de Calidad de la

6]
Materia Prima y sustentarlas.

s de dos

an
0}

A continuacidon profundizaremos un poco mads el analisi
variables gque son sumamente 1mportantes en materi

3

;11

prima

bt
1’11

ate:

F

como son la irregularidad del hilado v el EEM, v que tienen
un efecto directo en la rrocduccidn de Tejide de Funte vy por
= una Duena tela acabada.

Las otras variables tambkién son importantes, pero son mas que
o o

|.
@]
3
wn
|>_J
¢ m
o
’_J
&
A
M
Q,

do complementarias a estes dos, v es por ello gque ya no se
hara un andlisis adicional.
Asil tenemos:

IRREGULARIDAD DEL HILADO:

La irregularidad del hilado tiene un efecto considerable en

el aspecto del tejido, rues los puntos gruesos y delgados
provocan 1la formacién de bucles de tamafio irregular vy
distorsionados. Los neps provocan la formacidén de mallas

saltadas y por consiguilente de agujeros en el tejido.

Ya que el valor de U, es un reflejo de los defectos
anteriores (partes gruesas, delgadas, neps), se debe exigilr
que independientemente de los Valores de irregularidad (U% vy
CV%) se encuentren por debajo de las lineas correspondientes
al 25% respectivamente de las estadisticas Uster y por

consiguiente se consideren aceptables, tambien se consulte su

2
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SEXAT iuportantes unicaments
variaciones perictdicas  =rn forms de
espectograma {cauvsantes d= la irregularidad)
Si en todo casc existieran estas variacion=s peridcdicas
estas seran tTenidas ernn cuenta para ser controladas con un
buen nivel de purgsdc, acorde con el analisis del
espectograma.
A continuacidén 1indicamcs los niveles de purgado recomendado
de acuerdo al titule utilizado, para cbtener valores
aceptables de (U), v de partes delgadas, gruesas, ¥y neps, que
garanticen el uso de un hilo 1lo méas regular posible en la
Tejeduria.
PARAMETROS 10,71 Ne 1i8/1 Ne 20/1 Ne 24/1 Ne 30,71 Ne
REGULARIDAD 10.1 A .2 A 11.C A 11.5 A 13.8 A
USTER (%) 11.3 10.95 11.5 12.1 14.2
PARTES DELG. 2 - 5 2 -4 10 - 14 15 - 21 79 - 105
(- 50%)
PARTES GRUES. 16 -~ 22 |8 - 16 80 - 112 |100-140 235 - 340
(+50%)
NEPS (200%) 20 — 25 |28 - 36 60 - 84 80 - 112 87 - 118
CLASSIMAT
A1+B1+C1+D1 43.7 128.5 330.0C 330.0 330.0
A3+B3+C2+D2 1.5 15.0 15.5 15.5 15.5
H2+12 .1 0.9 1.2 1.2 1.2
) s 0.6 .9 0.9 0.9
RESISTENCIA A LA ROTURA (REM)
La resistencia '"minima’” de un hilo es una medida de la
resistencia a la traccién del hilo.

Para lograr que
torsidén necesaria
buena resistencia

revirado residual,

fin de
(RKM),

para

a

NN

lograr,

Yy por otro

que cuando se produzca

ror un lado tener

lado un bajo valor

este valor sea el optimo tendremos que dar la
una
de

el proceso de



Zefezto nc zsez notable.
A ceontinuaciin damcs los valores recomendados., tantc de  REM,
TITULO RKM TORSICON({VEP) COEF.TORS.
10/1 Ne 14.3 - 16.1 9.5 - 10.4 3.0 - 3.2
65/1 Ne 14.82 - 18.0 13.6 - 14.0 3.4 - 3.5
20/1 Ne 12.3 - 13.2 15.2 - 15.6 3.4 - 3.4
24/1 Ne 15.1 - 16.3 16.6 - 17.1 3.4 - 3.4
30/1 RNe 14.3 - 15.7 186.8 - 19.4 3.4 - 3.5
40,1 Ne 23.0 - 26.4 19.8 - 20.4 3.1 - 3.2
6C/1 Ne 21.0 - Z2Z.1 25.7 - 26.2 3.3 - 3.3

s dos variables, aunadas a las

tiza la utilizacidn de
el Proceso de Tejido, v ©por
consiguiente de la obtencidon de un producto final de buena

calidad.

Definir el factor para la regulacidén de las tensiones.
Y definir la relacidén que existe entre talla, encogimiento vy

revirado de las prendas

L—- 1
Q

tensiodn cde los hilos en una maguina circular, no depende

@

un solo factor, sino de 3:
Yelocidad de la Magquina (RPM)
Titulo del Hilado
Anguvlo de entrada del hilado

N =

w

Y cuando la maquina cuenta con un Sistema Almacenador de
os

trama, est factores se agrupran de la siguliente manera:

\N]
(§3]
=5



De esta forma

-
4

(mVt?) / (RCosb)

agrupando T K/R

donde: K mvt?/Cosb

podemos ccncluir que si el titulo del hilado es

mas grueso la tensidn aumenta {relacién directa)., si la
maguina trabaja & mayor velocidad (RPM) la tensidn también
aumenta (relacidn directa), y 51 el angulo de entrada del
hiladc es mayor, la tensién también aumenta. de ahi que =i

nosotros gueremos

adecuadamente estos tres

contrclar la tensidn tendremos que regular

factores.

En la segunda parte de la pregunta, la relacidn gque existe
entre la talla vy el grado de encogimiento, asi como entre la
talla v el grado de revirado. estd dada tUnicamente en que a
mayor talla habra mayor encogimiento, el cual debera ser
tenido en cuenta en eJ momentce de preparar los moldes cel
rolo.
A continuacion daremos un ejemplo de la confeccion de  un polo
camisero, donde observaremos el comportamiento de las dos
medidas més significativas de la prenda:

MEDIDA ta M "L "XL

ANCHO DE POLO 51.4 cm 54 .6 cm 57.8 cm 51.0 cm

LARGO DE POLO 63.50 cm 66.0 cm 68.6 cm 71.1 cm

Donde por

pacto comercial, se acepta un encogimiento tanto al
largo como al ancho de 5%, (dependiendo del cliente, para
nuestro caso NIKE).

Por tanto

final

la relacidn que existird entre la talla y la medida

aceptada, sera:



i)

FNREE A 2§ BN

0

ANCHO DE POLG 43.5 cm 51.9 cm 24.9 cm 58.0C cm
ZARGC DE FOLT E0.3 cm EZ2.7 cm 87 .2 cm
gue vendria a ser la minima medida de encosfimiento aceptada
en cada una de las tallas respectivas.
Mientras que 12 relacidn que existirda entre la talla vy el
grado de revirado en los polos, también es similar al
anterior, donde a mayor talla habréa mayor grado de revirado,

ezto lo visuvalizaremos mejor en el siguiente ejemplo:

MEDIDA Te "M "L "XL"
LARGO DE POLO 63.5 cm 55.0 cm 68.6 cm 71.1 cm
GRADO DE 3.2 cm 3.3 cm 3.4 cm 3.6 cm
REVIRADD
en este cuadro se acepta como maximo un 5% de grado de
revirado respecto a cualguier punto trazado en la 1linea
vertical del rolo y comparado respecto a su linea vertical

tedrica ( 5% valor aceptado por NIKE ).

hEstablecer de

toda la

un capitulo recomendaciones

en linea de

evitar defectos, Produccién,

Materia Prima
La recomendacion mas importante que
la labor de

respeten cada una

puedo dar
de Calidad,

de las normas,

como

comprometida en Control

€S
cumplan y rruebas,
que hemos mencionado en este trabajo

dadas

nos

realizado.
recomendaciones estan
de 1la

profesionales es

Las va en cada uno

capitulos tesis, lo que queda

que se lleven a cabo, pues si

recomendaciones no se realizaran, simplemente

recomendaciones adicionales que hicieramos, los

39

para prevenir
desde

a nosotros

por

defect

y
la

persona

[=3
[

que (S

eENsayos
de los

como

todas estas

mas
os



Con  los controles mencionados en  cada une de los capitulos
antericres se garantizs un porcentaje de Prendss Defectuosas
. o . - L . o . A .
de Z% comoc maximc, valior que puede ser comprobado ¥y

ratificado visitando una de las Empresas de mas prestigio en
nuestro medio como es Industrias Nettalco S.A. (Empresa
Exportadora de Frendas de Punto), la cual posee este Sistema

de Control de Calidad, con excelentes resultados.
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