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ANEXOS

Anexo 1: Descripciéon de la Empresa

El grupo Ovejita fue fundado en el afio de 1945, por el Sefior Werner Gams, para la
fabricacion y comercializacion de productos textiles para damas, caballeros, nifios y
bebés.

Desde su fundacion Ovejita ha crecido considerablemente en lo que a mercado,
capacidad y extension fisica se refiere. Se ha convertido en un grupo vertical que
comprende tres eslabones: Procesadora de Algodon Amazonas C.A. (PRODALAM);
encargada de procesar el algodon para convertirlo en hilo, asi como el tejido de parte de
su produccion de hilo y la importacion de hilo. La empresa Tejidos Los Ruices S.A.
(adquirida por el grupo en 1992, ubicada en Charallave) encargada de la elaboracion, el
tefiido y acabado de la tela (tanto la de Tejidos los Ruices como la de PRODALAM) y
por ultimo Textiles GAMS S.A., encargada de la confeccion de la tela para la
produccion de prendas de vestir.

Tejidos lo Ruices estd en una etapa de reestructuracion de sus maquinarias y equipos y

Este Trabajo Especial de Grado, se concentrara en dicha planta.

Su mision
Fabricar productos textiles de Optima calidad orientados a satisfacer el mercado

venezolano, mejorando continuamente su calidad, productividad y rentabilidad.

Su vision
Ser una corporacion dedicada a la fabricacion y a la exportacion de productos textiles,

lideres en el mercado venezolano y reconocidos como los proveedores preferidos por la

calidad de nuestros productos y la excelencia de nuestro personal.
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Organigrama
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TIPO DE FALLA

Parrado

ORIGEN _ _EJEMPLO X CAUSAS

N 1) Titulo de hilo no uniforme.
/| 2) Textura irregular del hilo.
| 3) Tensidn de hiio desigual.

HILANDERIAN_

Farfes

Cruesags

1) Titulo de hilo no uniforme.
2) Guiahilo desgastado.

3) Levas de formacion no
calibradas con el Stich Draw.

HILANDERIA]

flueco por

nudo

1) Nudos grandes en el hilo.
2) Nudos en ojales de los
| Guiahilo.

HILANDERIA|




Acumulacién de borra
de algodon en el hilo

Tapén  |HILANDERIA|

E ocdpe J & ) 1) Aguja rota.
' TEJEDURIA | 2) Aguja torcida.
Aguja
/\7 CZ/?C/?G d@' 1) Demasiado aceite de la
7 aceitera automatica.
TEJEDURIA 2) Colectores de aceite llenos.

Aceite

3) Drenajes de aceite tapados.




Tueco sin

nudo

TEJEDURIA

1) Nudos en los Guiahilos que causan
excesiva tension sobre el hilo.

{ 2) Guiahilos no alineados

correctamente.

3) Calibracién del punto incorrecta en
las levas de formacion.

4) Agujas y platinas gastadas.

5) Tension de hilo demasiada alta o
baja.

6) Calibracién no uniforme de las levas
o de las platinas.




CATALOGO DE FALLAS (PARTE I

Decolora-

miento

TINTORERIA

[Mancha de

Colorante

TINTORERIA

1) Dafios por rayos ultravioleta
mediante prolongada exposicion a
la luz solar.

2) Frecuente lavado casero con
detergentes inadecuados.

3) Lavado con cloro.

Es producida en Tintoreria por

| ejemplo por Salpicadura de
| Tefidoras sobre la tela en
| espera en el érea de las

tefidoras.

Disparidad

de T onos

TINTORERIA

-Aparece entre lotes tefiidos en diferentes

 tefiidoras. Esto pasa porque |os parametros

de Tintoreria (temperatura de tintura,
composicion de la materia prima, agua) son
muy sensibles a cambios.
- En el mismo lote:

a) Mal funcionamiento de la tefidora.

b) Procedimiento de fintoreria inadecuado
(por ejemplo: orden de empleo de los
productos quimicos y colorantes)




jJ

[Marca de
plancha

ACABADO

)1 1) Son ocasionados cuando la tela
YAl no pasa en forma lisa por la

(| planchadora, sino con arrugas.

| 2) Pueden también ser producidas
al rozar la tela con la zapata de la
compactadora.

T rama

torcida

ACABADO

.. | 1) Se origina cuando hay

'** diferencias de tension en la tela al
| pasar por las exprimidoras o por
w7 las planchas.

m};.ia;fi"?‘a"‘“’?.'- 2) Al no cocer la Tela Cruda en la
"fr mw«gmh preparacion de Tintoreria de forma

«J recta se produce una torcion.

[Tuecos por

aspereza

ACABADO

Se origina en las costuras,
cuando la tela no esta bien
suavizada y la aguja de coser
rompe la tela en vez de deslizar
en ésta.




Fiel de

ACABADO
Clefante
TEJEDURIA
[ ancha de ,
TINTORERIA
Grasa
ACABADO
TEJEDURIA
[Mancha de ,
TINTORERIA

Oxido

A ~ AT AT/

Esta es ocasionada en la
compactadora cuando la tela no
camina bien.

Se atribuye a cualquier contacto que
pueda tener la tela con una fuente de
grasa. Para eliminar manchas de grasa
se requiere un tratamiento especial en
Tintoreria muy costoso. Las fuentes de
grasa pueden ser:

1) Contacto de la tela cruda con las
ruedas grasosas de los carros
transportadores.

2) Grasa de rodillos o de partes
mecanicas de maquinas.

1) Carros de transporte
oxidados.

2) Rodillos o partes de maquinas
oxidados.

3) Particulas de 6xido en las
tuberias de vapor (Tintoreria)
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ANEXOS

Anexo 4: Planilla de Control de Produccion de Tela (Tejeduria)

| Ejemplo del llenado de la planilla de Control de Telas en Tejeduria (Parte 1)
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ANEXOS

Figura # 1: Parte posterior de la maquina Revisadora

Revisadora de Tela Cruda

Figura # 2: Contador de metros lineales en la maquina Revisadora
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Figura # 4: Pantalla luminica y espejos de la Maquina Revisadora

Figura # 3: Parte posterior de maquina revisadora (medicion

de ancho de tela cruda)



ANEXOS

Anexo 6: Proveedores de hilo de Tejidos Los
Ruices

2040 20/1 99,3 Open End Nofitex Venezuela
40/1 0,7 Spandex Prodalam Venezuela
4040 401 89 Peinado Prodalam Venezuela
40/1 11 Spandex Prodalam Venezuela
18CP 18/1 100 Cardado Prodalam Venezuela
18CU 181 100 Cardado Fijesa Peru
18MA | 181 100 Melange Yarn Import U.S.A
18MH | 18/1 100 Melange Harriet&Henderson US.A
18MP | 18/1 100 |Open End Melange Prodalam Venezuela
180A | 181 100 Open End Yarn Import US.A
180H | 181 100 Open End Harriet&Henderson U.S.A
18PH | 18/1 | 100 Poliéster e Venezuela
18P 18/1 100 | Poliéster-Algodén Indorama La India
18PT 18/1 100 | Poliéster-Algodon Textiles Miratex Colombia
20FR | 20M1 100 Open End Frontier US.A
200N | 20/ 100 Open End Novofilo (Nofitex) Venezuela
200P | 20/1 100 Open End Prodalam Venezuela
22CP | 221 100 Cardado Prodalam Venezuela
22MH | 221 100 |Open End Melange| Harriet&Henderson US.A
220A | 221 100 Open End USA-Park Dale US.A
220H | 22/ 100 Open End Harriet&Henderson U.S.A
220N | 2211 100 Open End Novofilo Venezuela
220P | 2211 100 Open End Prodalam Venezuela
28PP 281 100 Peinado Prodalam Venezuela
150P | 150/ 100 Poliéster Flexilon Venezuela
18/1 25 Poliéster-Algodon Indorama La India
coo6 | 181 b5 Open End Yarn Import U.S.A
751 20 Poliéster Flexilon Venezuela
CO09 18/1 68 Cardado Prodalam Venezuela
221 32 Poliéster-Algodén Prodalam Venezuela
CO10 22/1 50 Open End Harriet&Henderson U.S.A
2211 50 Open End USA-Park Dale US.A
CO11 18/1 34 Poliéster-Algodon Textiles Miratex Colombia
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18/1 66 Open End Yarn Import US.A
18/1 50 Poliéster-Algodon Textiles Miratex Colombia
CO13 | 1811 | 50 |Poliester-Algodsn il Venezuela
cO32 18/1 35 Poliéster-Algodon Indonesia La India
1211 65 Cardado Hialpesa Peru
CO48 18/1 50 Open End Harriet&Henderson US.A
18/1 50 Open End USA-Park Dale USA
161 40 Open End Prodalam Venezuela
CO73 | 30/1 40 Poliéster-Algoddn Indorama La India
150/1 20 Poliéster Flexilon Venezuela
co82 18/1 34 Poliéster-Algodon Indorama India
18/1 66 Cardado Prodalam Venezuela
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Estudio comparativo
del numero de fallas

hilo y proveedor

(Anexo 7)




Marzo 2001

TELAR| Tejido | Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos falla/rollo | % Acum. segunda | Seg/rollos*10
358 180H 273 33 306 281 1,09 58,77 25 0,89
359 180H 15 76 91 277 0,33 76,50 2 0,07
307 Jersey 18 MH 7 10 17 81 0,21 87,83 1 0,12
358 180A 2 0 2 15 0,13 95,02 0 0,00
307 180A 8 5 13 141 0,09 100,00 0 0,00
307 18P| 0 0 0 31 0,00 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Jersey con hilo 18/1

(Marzo de 2001) cédigo de hilo
180H 180H 18 MH 180A 180A 18P
1,20 1 : - | f ] - 1,00
5 0,90
o "0 N 1080 8
g o8+ | + 0,70 ¥
@ e + 060 DI
% 0,60 + [N 1050 @8
"’ . 1040 83
$ 040 - B = 40305 *
* o020+ QS N 10,20 5
=+ 0,10
0,00 : '. : @ 0,00
358 359 307 358 307 307
Telar

[ falla/rollo —&— Seg/rollos*10

4 1) )

| TELAR| Tejido | Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos | falla/rollo [% Acum.| segunda | Seg/rollos™0
358 180H | 91 7 98 87 113 48,96 14 1,61 |
359 180H 3 7 10 16 0,63 76,12 0 0,00
307 | Jersey| 18P 1 8 9 32 0,28 88,34 0 0,00
307 180A 4 7 11 70 0,16 9517 0 0,00
307 180H 7 5 12 108 0,11 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Jersey con hilo 18/1
(Abril de 2001)

Cdédigo de hilo
180H 180H 18P1 180A 180H

1,20

1,00
2 ¥
& 0,40 - ° e
* i

0,20 +

0,00

358 358 307 307 307
TELAR

= falla/rollo —— Seg/rollos*10 |




Mayo 2001

TELAR| Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos | falla/rolio % Acum.| sequnda | Seg/rollos*10
307 18P| 7 24 60 0,52 41,05 0 0,00
358 180H 52 20 72 271 0,27 62,15 4 0,15
358 180A 2 2 4 17 0,24 80,85 0 0,00
er ) ) :
307 s 18MA 3 1 4 40 0,10 88,79 0 0,00
307 180H 4 3 7 96 0,07 94,58 0 0,00
307 180A 1 2 3 44 0,07 100,00 0 0,00
Fallas por rollo en los Telares Jersey con hilo 18/1
(Mayo de 2001) Caodigo de hilo
18PI 180H 180A 18MA 180H 180A
0,60 }
0,50 + o
2 —
S 040 + 3
s ©
E 0,30 + «
1] 4
0,10 + By |
0,00
E=falla/rollo —=— Seg/rollos*10 |
Agosto 2001 2
TELAR| Tejido | Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos falla/rolio | % Acum.] rollos seq Seg/rollos*10
307 18PI 0 26 26 66 0,39 54,10 1 0,15
307 180A 0 3 3 11 0,27 91,55 g 0.91
307 ] JeS®Y Hson % 4 a 65 0.06 | 100,00 7 0.15
317 18CP 0 0 0 1 0,00 100,00 0 0,00
Fallas por rollos en los Telares Jersey con hilo 18/1
(Agosto de 2001)
Cédigo de hilo
18PI 180A 180H 18CP
0,45 - 1,00
0,40 + - 0,90
o 0.35 - +0.80 =
S 0,30 - o U’EO =
= 0,25 - +060 ¥
W + 050 v @
2 0,20 | {040 2=
0>y 1030 28
0,10 4 Lo20 &
0,05 - + 0,10
0,00 . - 0,00
307 307 307 317
- TELAR
- falleyrollo —-—Seg/rollos*10 |




Mayo 2001
TELAR | Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | #rollos | falla/rollo | % Acum. | segunda | Seg/rollos*1(
303 200P 5 1 6 3 2,00 64,81 0 0,00
346 200P 9 1 10 24 0,42 78,31 2 0,83
349 200P 7 3 10 50 0,20 84,79 0 0,00
343 200N 36 1 37 266 0,14 89,30 5 0,19
303 200N 9 13 22 202 0,11 92,83 0 0,00
345 200N 2 1 3 30 0,10 96,07 0 0,00
347 | Jersey| 200P 1 3 51 0,06 97,97 0 0,00
347 200N 3 5 8 239 0,03 99,06 1 0,04
349 200N 3 4 7 268 0,03 99,91 0 0,00
344 200N 0 1 1 344 0,00 100,00 0 0,00
346 200N 0 0 0 13 0,00 100,00 0 0,00
318 200P 0 0 0 4 0,00 100,00 0 0,00
344 200P 0 0 0 76 0,00 100,00 0 0,00
}7 Fallas por rollo en los Telares Jersey con hilo 20/1
o de 2001
(May 2 ) Caodigo de hilo
200P 200P 200P 200N 200N 200N 200P 200N 200N 200N 200N 20Q0P 200P
2,50 { ; ; —4 : '. . : | 1 : 1 + 1,00
=) -
= 080 -
S - 060 5 i
o a w
= 1040 @ 2
8 ®9
= + 0,20
s e e e f t 0,00
303 346 349 343 303 345 347 347 349 344 346 318 344
TELAR
E—Afalla/rollo —+— Seg/rollos*10 l
TELAR | Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos | fallafrollo | % Acum. | segunda | Seg/rollos*1
358 200N 28 7 35 85 0,41 57,11 1 0,12
303 200N 19 a7 56 207 0,27 94,63 2
344 200N 3 6 9 528 0,02 97,00 0 0,00
343 Jersey 200N 3 1 4 422 0,01 98,31 0 ),00
345 200N 1 4 5 546 0,01 99,58 0 0,00
346 200N 0 1 1 331 0,00 100,00 0 0,0(
Fallas por rollo en los Telares Jersey con hilo 20/1
200N 200N 200N 200N 200N 200N
0,50 i '. = ; 014 __
g 0.40 i b | 0'12 = 2
o 5! e <+ 0,10 § £
~ 0,30 + il 4008 w a
® 020+ i 8 0,06 2 2
o s =l e 4004 © O
IU 1 | .
e 0,10 = + 0,02 3 3
0,00 o : & - 0,00
358 303 344 343 345 346
fallafro!!o —o— Seg/rollos*1 OJ TELAR




3 falla/rollo —+«— Seg/rallos*10

TELAR | Tejido Hilo | Huecos | Caidas| Total | #rollos | falla/rollo | % Acum. follos seg| Seg/rollos™0
358 200N 17 1 18 42 0,43 83,01 0 0,00
344 20FR 2 1 3 91 0,03 89,39 0 0,00
344 200N 1 8 9 443 0,02 93,33 0 0,00
345 20FR 1 1 2 100 0,02 97,20 0 0,00
345 | Jersey| 200N 2 2 4 476 0,01 98,83 1 0,02
346 200N 1 1 2 330 0,01 100,00 0 0,00
343 20FR 0 0 0 46 0,00 100,00 0 0,00
343 200N 0 0 0 393 0,00 100,00 0 0,00
346 20FR 0 0 0 26 0,00 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Jersey con hilo 20/1
(Julio de 2001) Cédigo de hilo
200N 20FR 200N 20FR 200N 200N 20FR 200N  20FR
0,03
° 0,02 F
S oo
= 0,02 & i
k | 001 2 2
E N o 2t
3t - 0,01 3¢
0,00
358 344 344 345 345 346 343 343 346
TELAR

Agosto 2001

E—A falla/rollo —e— Seg/rollos*1 ﬂ

Hilo | Huecos | Caidas # rollos | falla/rollo | % Acum. |rollos seqg| Seg/rollos™(
343 20FR 90 4 94 151 0,62 3317 8 | 0,53
358 200P 75 19 94 181 0,52 60,84 3 0,17
343 200P 9 0 9 19 0,47 86,08 0 0,00
345 200P 2 0 2 22 0,09 90,93 0 0,00
343 200P 15 4 19 212 0,09 95,70 1 0,05
345 Jersey 20FR 4 3 7 220 0,03 97,40 0 0,00
346 200P 3 2 : 270 0,02 98,38 0 0,00
344 20FR 4 0 4 235 0,02 99,29 0 0,00
347 200P 0 2 2 150 0,01 100,00 0 0,00
344 200P 0 0 0 124 0,00 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Jersey con hilo 20/1
(Agosto de 2001) Cédigo de hilo
20FR 200P 200P 200P 200P 20FR 200P 20FR 200P 200P
o —+ 0,60 __
= - 0,50 o2
e - 0,40 @ E
g 1030838
= 102039
ﬁ L 0,10 g s
: - 0,00
343 358 343 345 348 345 346 344 347 344
TELAR




Marzo 2001

" TELAR Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | #rollos | falla/rollo | % Acum. | sequnda | Seqg/rollos*10
347 220H 94 5 99 230 0,43 23,00 9 0,39
346 220N 22 i 22 70 0,31 39,80 2 0,29
349 220H 37 5 42 154 0,27 54,37 3 0,19
346 220H 75 7 82 319 0,26 68,11 4 0.13
303 220N 8 10 63 0,16 76,59 0 0,00
344 220A 11 1 12 110 0,11 82,42 1 0,09
303 220H g 12 18 205 0,09 87,12 2 0,10
344 220H B 4 10 119 0,08 91,61 0 0,00
349 Jersey [ 220N 0 1 1 14 0,07 g5 42 0 0,00
345 220H 1 4 132 0,03 97,04 0 0,00
343 220A 1 2 3 106 0,03 98,56 1 0,09
345 220N 0 1 1 96 0,01 99,11 0 0,00
345 220A 0 1 1 120 0,01 99,56 0 0,00
343 220H 1 0 1 121 0,01 100,00 0 0,00
343 220N 0 0 0 71 0,00 100,00 0 0,00
344 220N 0 0 0 86 0,00 100,00 0 0,00
347 220N 0 0 0 54 0,00 100,00 0 0,00

-

Fallas por rollo en los Telares Jersey con hilo 22/1
(Marzo de 2001) Cédigo de hilo
P ARAdRATad et asceag e A
rlj’o r{},0 ‘ﬂo q,}o rD,o rﬂ,o q,)g r{Jg) rl,}'0 rﬂ,o q:vo r{:53 rf)p rﬂfo q,}p (ﬁo ‘ﬂ,o
0,50 o } + 1 T } 1 oy 1 1 o + + 1 0.45
0,45 | ' + 0,40
0.40 | *\ | 1035
2 0,35 | 1 s
So30 | T s
502 | 020 ®
s 0207 015 3
s 0,15 i 19 &
0,10 + - 0,10 &
0,05 4 {005
0,00 : : c - 0,00
347 346 349 346 303 344 303 344 349 345 343 345 345 343 343 344 347
TELAR

[ falla/rollo —— Seg/rollos*10 |




Abril 2001 |
TELAR | Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos | falla/rollo | % Acum. | segunda | Seg/rollos™(

344 220N 7 0 7 1 7,00 70,05 1 10,00

346 220N 40 0 40 25 1,60 86,07 5 2,00

321 22CP 38 48 86 119 0,72 93,30 2

346 220H 59 5 64 227 0,28 96,12 0,18

349 220H 28 227 0,12 97,36 2 0,09

344 | Jersey | 220H 17 4 21 273 0,08 98,13 0,22

343 220H 1 2 3 49 0,06 98,74 0 0,00

345 220H 0 3 55 0,05 99,28 0 0,00

303 220H 7 161 0,04 99,72 5 0,31

347 220H 5 178 0,03 100,00 0 0,00

347 220N 0 0 0 40 0,00 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Jersey con hilo 22/1
(Abril de 2001) Cédigo de hilo
220N 220N 22CP 220H 220H 220H 220H 220H 220H 220H 220N
8,00 : : : : : : : : ; : 12,00

o 100 110,00 @

= 6,00 o

2 5,00 + 800 o

2 400 1600 ®2

5 200 ¢ 1400 9

< 2,00 + @

* 1 a1 4200 =
1,00 1 e z
0,00 - RS R Ol o~ — 0,00

346 321 346 349 344 343 345 303 347 347
= falla/rollo o Seg/rollos*10 | U
Mayo 2001 '
TELAR | Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | #rollos | falla/rollo | % Acum. | segunda | Seg/rollos™

303 220H 1 0 1 1 1,00 47,80 0 0,00

321 22CP 75 87 162 203 0,80 85,94 12 0,59

346 220H 0 5 17 0,29 100,00 0 0,00

344 | Jersey| 220H 0 0 0 19 0,00 100,00 0

349 220H 0 0 14 0,00 100,00 0 0,00

347 220N 0 0 0 14 0,00 100,00 0 0,00

349 220N 0 0 0 1 0,00 100,00 0,00

Fallas por rollo en los Telares Jersey con hilo 22/1
(Mayo de 2001) Cédigo de hilo
220H 22CP 220H 220H 220H 220N 220N
1,20 : : ; : : : - 0,70

2 1,00 - 060 < -

£ 0,80 - +050 P9

~ + 0,40 9 —

w 0,60 - w @

8 +030 o ©

s 0,40 + 102050

= 0,20 + + 0,10
0,00 - : i : -+ . - : & 0,00 ~

303 321 346 344 349 347 349
- TELAR
EAfalla/rollo —e— Seg/rollos*10




340

[ falla/rollo —o— Seg/rollos*10

TELAR

TELAR| Tejido | Hilo | Huecos | Caidas | Total | #rollos | falla/rollo | % Acum. segunda Seg/rollos*10
331 18CP 56 10 66 46 1,43 62,88 6 1,30
340 | Piqué [18MH | 17 2 19 80 0,24 73,29 1 0,13
340 18CP 3 3 6 30 0,20 82,05 0 0,00
317 Piqué E | 18CP 26 24 50 293 0,17 89,53 1 0,03
321 Piaué 18PI 2 8 10 64 0,16 96,38 0 0,00
341 q 18RI |0 10| 10 | 121 0,08 | 100,00 1 0,08
317 Piqué E | 18MP 0 1] [1] 3 0,00 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Piqué con hilo18/1
(Marzo de 2001)
Cadigo de hilo
18CP 18MH 18CP 18CP 18PI 18PI 18MP
1,60 1,40
1,40 1,20
2 1.20 4 L 100 =
S 1004 22
= - 0,80 v £
w 0,80 4 w &8
8 + 060 S =
3 0,40 0,40 =
0,20 0,20
0,00 0,00
N 340 340 317 321 341 317
TELAR
[—falla/rollo + Seg/rollos*10
A D OU
LAR ejido o | Huecos | Caidas | Total rollos rollo cum.| segunda | Seg/rolios*10
340 Piqué 18CP 8 21 29 106 0,27 52,51 0 0,00
317 | Piqué E | 18CP 24 25 49 198 0,25 100,00 0 0,00
Fallas por rollo en los Telares Piqué con hilo 18/1
(Abril de 2001) _ _
Cddigo de hilo
18CP 18CP
0,28 1,00
0,28 0,90 _
0,27 - 0,80 ;
[=]
= 0,27 070 8
£ 026 L 060 5T
@ 0,26 050 § &
E 0,25 0,40 a ‘:‘.;,_
& 10,25 0,30 3
0,24 0,20 4
0,24 | 010 =
0,23 0,00




Mayo 2001
TELAR] Tejido | Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos | falla/rollo | % Acum. segunda | Seg/rollos*10
340 | Piqué | 18CP 3 25 28 62 0,45 51,73 1 0,16
317 | Piqué E | 18CP 63 30 93 235 0,40 97,06 7 0,30
341 | Piqué | 18PT 0 2 2 78 0,03 100,00 0 0,00
Fallas por rolio en los Telares Piqué con hilo 18/1
(Mayo de 2001) Cédigo de hilo
18CP 18CP 18PT
0,50 : '. 0,35
0,45 - :
o 0:40 - 0,30 "
2 o35 | 1025 5 o
L 0,30 1 L 0,20 & L
w 0,25 4 0 8
S 0,20 - + 0,15 g:
€ 015 2
*® ! - 0,10 &
0,10 4 £
0,05 - 0,05
0,00 - 0,00
340 317 341
TELAR

faila/rolio —o— Segfroilos*@

S 1T,

TELAR] Tejido | Hilo | Huecos | Caidas To{él #rﬁllos falla/rolio | % Af;urﬁ. segunda .S.ég.-’rolios"'iﬁ
317 | Piqué E | 18CP 26 28 54 210 | 0,26 85,80 0 0,00
341 Piqué 18P 3 5 8 188 0,04 100,00 0 0,00
341 9 18PH 0 0 0 16 0,00 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Piqué con hilo 18/1
(Junio 2001)
Cddigo de hilo
18CP 18PI 18PH
0,30 f 1 1,00
-+ 0,90
+ 0,80
g
= 070 <
s 1060 & &
@ + 0,50 .8 §
= 4 0,40 s
o 1030 &
T 0,20
+ 0,10
— —o————— 0,00
1 TELAR

[E=Afalla/rollo —o— Seg/rollos*10 |




[ Julio 2001

TELAR| Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos | falla/rollo | % Acum.| segunda | Seg/rollos™0
341 Piqué 18PI 7 6 13 170 0,08 100,00 0 0,00
317 180A 0 0 0 7 0,00 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Piqué con hilo 18/1

(Julio de 2001)
Cédigo de hilo

18PI 180A

# fallas / rollo
(#rollos seg / #
rollos)*10

341 317 TELAR
E—Afalla/rollo —¢— Seg/rollos*10

TELAR| Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos | falla/rollo | % Acum.| segunda | Seg/rollos™0
318 | Piqué | 18CP 0 3 3 11 0,27 50,04 0 0,00
317 | Piqué E | 18CP 12 15 27 112 0,24 94,27 0 0,00
317 Piqué | 180A 0 1 1 32 0,03 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Piqué con hilo 18/1
(Agosto de 2001)
Cdadigo de hilo
18CP 18CP 180A

# fallas / rollo
(# rollos seg / #
rollos)*10

318 317 317

TELAR

—falla/rollo —&— Seg:‘rollos*1ﬂ




- ~ RIB MARZOQ DE 2001 (18/1) E
' Tejido | Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos | falla/rollo | % Acum.| segund Seg/roiILs"
322 180H 311 16 327 191 1,71 _ 65,70 10 0,562
313 | Rib [ 18MH 7 5 12 23 0,52 85,72 0 0,00
: 322 18PI 16 0 16 43 0,37 100,00 0 O,UL
Fallas en los Telares Rib con hilo 18/1
(Marzo de 2001)
Cdadigo de hilo
180H 18MH 18PI
1,80
1,60 + o
2 1,40 ~
© 1,20 + §?
= 100 % X
& 080 + 83
= 060 + 3 °
s 040 + 2
0,20 + e
0,00
322 313 322
TELAR
E_Afalla/rollo —o— Seg/rollos*10
ilg i
TELAR| Tejido | Hilo Huecos | Caidas | Total # rollos fallas!r_ollo % Acum.| segunda | Seg/rolios
322 18MH 37 1 38 12 3,17 28,31 1 0,83
322 | Rib [18MA] 33 1 34 12 2,83 53,64 3 2,50
322 180H 31 1 32 12 2,67 77,48 1 0,83
316 | Rib2x1 | 18MA| 12 5 17 11 1,55 91,30 1 0,91 _
322 Rib 18P! 32 5 37 38 0,97 100,00 1 0,26
311 18CP 0 0 0 1 0,00 100,00 0 O,I}L
Fallas por rollo en los Telares Rib con hilo 18/1
(Abril de 2001)
Cddigo de hilo
18MH 18MA 180H 18MA 18PI 18CP
3,50
3,00
L 622 E
< 2,00 i
8 1,50 S ¢
€ 100 et
3% 3%
0,50 &,
0,00
322 322 322 316 322 311
TELAR
E—3fallas/rollo ¢ Seg/rollos*10




TELAR thjido Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos | fallas/rollo| % Acum.| segunda | Seg/rolios”
322 Rib 180A 43 2 45 28 1,61 34,19 5 1,79
314 Rib 2x1 180H 66 7 73 50 1,46 65,25 4 0,80
314 18MA 11 2 13 10 1,30 92,91 1 1,00
M3 | Rip |180A 1 0 1 3 0,33 100,00 0 0,00 _
322 18PT 0 0 0 6 0,00 100,00 0 O,UL

Fallas por rollo en los Telares Rib con hilo 18/1
(Mayo de 2001) :
Cdédigo de hilo
180A 180H 18MA 180A 18PT
o 200 = it 2,00 5
§ 1,50 1,50 %?
w 1,00 + 100 08
) ' Qo =
T 050 0,50 © 2
F* 3
0,00 R — 0,00 ~—
322 314 314 313 322
TELAR

[ fallas/rollo  « Seg/rollos*10

Huecos fallas/rollo| % Acum. segunda Seg/rollos
322 Rib | 180A| 99 1,43 51,41 5 0,71 _
322 Rib | 18PT 8 0,90 83,80 1 1,00
313 Rib | 180A 8 0,45 100,00 1 0,50
313 Rib 18Pl 0 0,00 100,00 1 143
Fallas por rollo en los Telares Rib con hilo 18/1
(Junio de 2001)
Cédigo de hilo
180A 18PT 180A 18PI
—————+ 1,60
= 1 1,40
° L 120 *
g . .1_ 1’00 ?’E
@ F Sl 0,80 fg E
F 060+ RN @ B, e . 106073 ¢
3* - 1+ 0,40 &
4 0,20
: 0,00
322 322 313 313
TELAR

Em fallas/rollo - ¢ Seg/rollos*10

e



i = IS1O U010 [HE s st
TELAR| Tejido | Hilo | Huecos Caidas | Total | # rollos | fallas/rollo| % Acum.| segunda | Seg/rollos”
313 Rib 180H 5 0 5 3 1,67 62,50 0 0,00

313 Rib 18P 12 0 12 12 1,00 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Rib con hilo 18/1

(Agosto de 2001)
Cddigo de hilo
180H 18PI

1,00
0,80
0,60
0,40
0,20
0,00

# fallas / rollo

(#rollos seg /
# rollos)*10

TELAR

I fallas/rollo —o— Seg/rollos*10 |




N 3

TELAR | Tejido Hilo | Huecos | Caidas| Total | #rollos |fallas/rollo] % Acum. | segunda Seg/rollos
316 | Rib2x1 | 22CP 25 17 42 97 0,43 82,65 2 0,21
316 | Rib2x2 | 22MH 1 0 1 11 0,09 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Rib con hilo 22/1
(Mayo de 2001)
Cédigo de hilo
22CP 22MH
0,50 0,25
o 0,40 0,20 ¥
3 o C
2 030 | F015 § ¥
w n Y
S 0,20 0,10 2 =
& o £
* 0,10 L 0,05 3
0,00 0,00
316 316
TELAR
Ed fallas/rollo - Seg/rollos*10
~ _ TELAR 322 |
FECHA | Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos |fallas/rollo| Primera segunda SegirolloE
Junio Rib 2040 88 2 80 58 1,55 55,00 3 0,52
Julio Rib 2040 191 8 199 115 1,73 113,00 2 0,17
| Agosto| Rib 2040 211 14 225 109 2,06 103 6 0,55
Fallas por rollo en el Telar 322 con hilo 2040
2 50 e e R, = ME— M a1 [P
2,00 + 1050
. 0,40 |
21,50 F1040
@ 40,30 °
= 1,00 +
..l! ] - 0.20
H*
0,50 1 40,10 °
0,00 : '. 0,00 °

Junio

Julio

—m—fallas/rollo —e— Seg/rollos*1 g

Agosto




TELAR | Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | #rollos | falla/rollo | % Acum. | segunda | Sea/rollos’
352 Rib | 28PP 50 26 76 228 0,33 39,23 2 T 0,09
354 Rib 28PP 4 55 59 280 0,21 64,02 11 0,39
355 Rib 28PP 3 23 31 267 0,12 77,69 4 0,15
356 Rib 28PP 8 19 27 252 0,11 90,29 5 0,20
351 Rib 28PP 7 9 16 194 0,08 100,00 0 0,00
350 Rib 28PP 0 0 0 182 0,00 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Rib con hilo 28PP
(Marzo de 2001)

0,35 T —— N S 0,45

00| [ How
[=] i -—
5 025 ¢ 1030 9o
=020+ 1025 @ X
8 0,15 1020 8 %
€ 0,10 | [ ons
® 40,10 =

0,05 | 10,05

0,00 . ; > 0,00

352 354 355 356 351 350
TELAR

@ falla/rollo —o— Seg/rollos*10 |

RIB ABRIL DE 2001 (28/1)

TELAR _?ejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos |fallas/rollo| % Acum. | segunda Seg!ro!los'
352 Rib | 28PP 29 14 43 167 0,26 37.45 0 " 0,00
356 Rib 28PP 14 16 30 174 0,17 62,53 3 0,17
355 Rib 28PP 4 19 23 199 0,12 79,34 2 0,10
354 Rib 28PP 2 16 18 203 0,09 92,23 2 0,10
351 Rib 28PP 2 9 11 206 0,05 100,00 1 0,05
350 Rib 28PP 0 0 0 168 0,00 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Rib con hilo 28PP
(Abril de 2001)

| 3=
2 -~
— =1 -
| E @ v
- 0
[/
< O ¢
& o1
= H

352 356 355 354 351 350

fallas/rollo —¢— Seg/rollos*10




T
RIB MAYO DE 2001 (28/1)

TELAR | Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | #rollos |fallas/rollo| % Acum. | segunda | Seg/rollos
352 Rib 28PP 33 24 57 156 0,37 49,97 3 0,19
354 Rib 28PP 15 39 54 279 0,19 76,45 14 0,50
355 Rib 28PP 6 19 25 276 0,09 88,83 2 0,07
356 Rib 238PP 2 11 13 245 0,05 96,09 7 0,29
351 Rib 28PP 0 1 1 35 0,03 100,00 0 0,00
350 Rib 28PP 0 0 0 262 0,00 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Rib con hilo 28PP
(Mayo de 2001)
0,40 T T 0,60
0,35 + ‘ _"_;_ o + 0,50
-g 0,30 T " '-! —
© 025 £ B + 0,40 P
2o . @ 3
g 020 ¢ : ° . 4 0,30 a_onzg
s 015 ] | L0208
s 010 & %
0,05 + i '“ 7 79 o ) oie =
352 354 355 356 351 350
— TELAR
[==fallasirolio o Seg/rollos*10 |
Junio 2001 |

TELAR | Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos |fallas/rollo| % Acum. | segunda | Seg/rollo
352 Rib 28PP 23 21 44 155 0,28 53,08 0
356 Rib 28PP 4 17 21 21 0,10 71,70 1
351 Rib 28PP 0 6 6 65 0,09 88,96 i
355 Rib 28PP 7 8 15 254 0,06 100,00 2
350 Rib 28PP 0 0 0 248 0,00 100,00 0

Fallas por rollo en los Telares Rib con hilo 28/1
(junio de 2001)

0,30 — - : — 0,18

; A + 0,16
0 05T | =+ 0,14 ¥
5020+ | : +012 9
- : i 4+ 0,10 @
E 0,15 + i 1 008 E
T 0,10 + et A + 0,06 ©
* —" _ + 0,04

0,05 + / . _ + 0,02

0,00 — : : : : . 0,00

352 356 351 355 350
TELAR
[—dfallas/rollo --—Seglrol|65*10 !|
-




RIB JULIO DE 2001 (28/1) |

TELAR | Tejido Hilo | Huecos | Caidas | Total | # rollos | fallasirollo| % Acum. segunda Segirollos'
352 Rib | 28PP 34 18 52 96 0,54 64,07 9 0,21
355 Rib 28PP 4 10 14 98 0,14 80,97 2 0,20
356 Rib 28PP 4 18 22 179 0,12 95,51 1 0,06
351 Rib 28PP 0 9 9 237 0,04 100,00 1 0,04
350 Rib 28PP 0 0 0 112 0,00 100,00 0 0,00

Fallas por rollo en los Telares Rib con hilo 28/1

(Julio 2001)

0,60 — : | EE——— 10,25

0,50 N0k e Loz g
g 3407 015 9 %
=807 010 3 ¢
Y + 0, ° E
% 020 & g f

0,10 + + 0,05 = -

0,00 0,00

355 356 351 350
TELAR

Ia Ilo %Acum.

segunda ega’roii
352 Rib 28PP 51 67 153 0,44 54,14 2 0,13
354 Rib 28PP 12 6 18 93 0,19 78,06 1 0,11
353 Rib 28PP 2 6 8 84 0,10 89,84 0 0,00
355 Rib 28PP 8 10 18 219 0,08 100,00 1 0,05
350 Rib 28PP 0 0 0 153 0,00 100,00 0 0,00
Fallas por rollo en los Telares Rib con hilo 28/1
(Agosto de 2001)

0,50 —— —— e : T Ay ¢

e for
© 035 | 1010 =
i =
£ 540 1008 83
w 0,25 + w
= + 0,06 2 =
= 0,20 + 06 = 2
Y= o
w 0,15 10,04 5

0,40 0,02 -

0,05 4 '

0,00 A 0,00

354 353 355 350
TELAR

= fallas/rollo —o— Seg/rolios*10




ANEXOS

Anexo 8: Coeficientes de Variacion de las
propiedades medidas por el principal
proveedor de hilo de T.L.R.

Para el mes de AGOSTO
Sobre la base de los datos proporcionados por el principal proveedor de hilo, se presenta

a continuacion una tabla resumen con los CV(%) calculados para cada propiedad e hilo

correspondiente.

Datos suministrados por el proveedor de hilo
principal de Tejidos Los Ruices
. ’mg:éi{ﬁ’.m Propiedad | CV(%) 2
b et . i SQx=Z(Xi—X)
CVm 3,53 2 SOx " o2
- Partes Finas 68,14 &= =
Partes Gruesas 19,92 $*100
NEPS 43,22 CV(%)=——
CVm 541 . A
20 PaEs Bihas 64,20 N = Nitmerodedatos
Partes Gruesas 75,60 F=N-1
NEPS 127,86 X =Promedio
CVm 2,95
22 Partes Finas 47,36
Partes Gruesas 21,52
NEPS 16,84
CVm 3,93
28 Partes Finas 116,56
Partes Gruesas 24,74
NEPS 14,90

La data que sustenta esta informacion se presenta a continuacion:




ANEXOS
USTER TESTER 4-SX R1.6
LOT21;ACP;18Nec
cvm ) ﬁ::xm GrussasKm | Neps/Km
14,99 4 162 67
14,61 2 105 50
14,65 1 134 69
14,22 3 119 60
14,59 1 130 47
14,47 1 109 40
15,02 5 169 54
14,68 2 124 3%
12,81 1 79 137
14,32 1 92 48
14,55 3 115 45
14,75 2 113 45
14,45 0 104 39
14,54 1 105 47
14,69 1 126 48
Medio 14,49 2 119 56
Minimo 12,81 0 79 39
Maximo 15,02 5 169 137
LOT21;ACP;20Nec
CVm (%) | pinag/km | Gruesas/km | NePS/Km
14,55 9 76 20
13,4 6 29 3
13,07 3 23
14,06 7 49 11
13,22 2 20
13,12 3 25
13,63 4 24 2
14,77 11 130 32
13,28 2 26 7
13,35 3 25 6
14,38 15 159 85
14,77 13 75 19
13,27 2 26 6
14,39 10 61 17
15,44 11 48 9
14,7 12 89 25
Medio 13,96 7 55 16
Minimo 13,07 2 20 2
Maximo 15,44 15 159 85




ANEXOS

LOT21;ACP;22Nec
e G ﬁ:aa':lesl(m Gr:::::;l(m Pl et
16,25 18 266 136
15,75 4 245 112
16,61 13 322 129
16,32 18 287 157
15,86 6 270 115
16,43 9 349 124
16,67 11 359 137
16,61 13 383 147
16,24 10 300 104
16,31 9 331 119
16,14 13 243 117
16,13 8 275 114
16,22 10 315 139
16,79 17 384 127
16,85 16 400 138
15,91 5 248 106
16,64 14 349 125
15,97 6 248 99
16,21 13 262 139
16,26 7 322 119
16,01 6 258 123
14,56 1 116 56
Medio 16,22 10 297 122
Minimo 14,56 1 116 56
Maximo 16,85 18 400 157
LOT21;:ACP:28Nec
CVm (%) |Partes finas/Km|Partes Gruesas/Km| Neps/Km
12,65 1 65 122
13,32 1 108 168
13,44 1 108 154
13,57 2 98 138
14,13 3 139 170
14,07 2 150 185
13,76 3 128 166
13,61 3 118 164
14,69 5 185 169
13,83 1 155 156
14,33 3 132 138
14,08 4 101 150
13,81 2 144 166
13,79 2 122 156
12,95 1 108 170




ANEXOS

CVm (%) | Partes finas/Km Partes Gruesas/Km Neps/Km
14,01 2 133 162
13,47 0 120 144
13,46 1 133 157
14,39 1 104 41
13,11 1 107 175
13,09 1 a3 148
13,34 1 100 124
13,34 1 9 145
12,93 0 87 136
14,24 9 137 163
13,22 1 87 142
13,16 1 105 132
13,14 1 110 156
13,65 1 133 173
13,63 1 105 127

13,6 2 126 156

13,87 1 119 138

13,44 1 120 153

13,58 i 121 145

13,75 1 144 144

12,53 0 65 136

12,99 1 a3 147

13,42 1 106 138

13,49 1 126 164

12,93 0 93 141

13,91 1 126 144

13,66 1 139 160

13,81 2 149 174

13,54 4 134 170

13,93 3 157 174

13,5 1 125 156

13,29 1 106 157

13,65 i 117 153

13,23 1 103 141

13,78 2 125 166

12,6 0 77 142

12,96 0 87 138

14,07 5 147 179

13,53 1 130 176

13,17 1 103 156

12,89 1 86 149

13,41 1 113 165

Medio 13,68 2 126 161
Minimo 12,53 0 65 41
Maximo 13,93 17 247 211
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ANEXOS

Anexo 10.1: Costo ponderado del Hilo

Consumo de hilo para:

Descripciondel hilo | Kilos =~ % | Bs/Kg | %*Bs/Kg
 Cardado Prodalam | 1076573 | 1486 | 2500 | 371,38 |
Cardado Prodalam 9024, 1245 | 2640 | 32876 |
Peinado Prodalam | 69024 = 952 | 3290 | 31335 |
Frontier 760311 | 1049 | 2130 | 22346 |

~ Spandex Prodalam . 1417 | 002 | 16609,75 | 325 |
~ OpenEndNovoflo 20806 287 | 2200 | 6316 |
Open End USA Yarn Import | 11139 | 154 | 2080 | 31,97 |
Open End Crudo Nofitex-Novofilo | 198513 | 274 | 2200 | 60,26 |
Poliéster Algodén India | 1106663 = 1527 | 2130 | 32526 |
Open Harriet& H | 173042 | 239 | 2080 | 4966 |

Open End Prodalam | 20184,12 2785 | 2130 | 59323 |
TOTAL: ' 72471,13  Promedio Ponderado: | 2364 |

Consumo de hilo para: Agosto

Descripcion del hilo  Kilos %  Bs/Kg |%*Bs/Kg

. Cardado Prodalam | 279556 | 471 | 2640 | 124,30 |
~ Peinado Prodalam 70189 11,82 | 3290 | 38394 |
e Frontier | 338627 570 | 2130 | 121,48 |
| Poliéster Flexilon i7629,13 | 1,06 i 16;0. | 17’17—|
Spandex Prodalam . 1477 | 002 | 16609,75 | 413 |

| Poliéster Flexilon | 14775 | o025 | 1620 | 403 |
~ OpenEndNovofilo | 72459 = 1220 | 2200 | 268,49 |
~ Open End USA Yarn Import |~ 1911,44 322 | 2080 . 66,96 |
'Open End Crudo Nofitex-Novofilo.  25566,87 | 43,06 | 2200 | 947,36 |
 Poliéster Aigodén India | 10281,17 | 17,32 | 2130 | 368,84 |
_ Poliéster Algodon Miratex | 37484 | 063 | 2130 | 1345 |
| TOTAL: | 59372,6 | Promedio Ponderado: | 2325 |




ANEXOS

Consumo de hilo para:

Descnpcnon delhilo Kilos %  BslKg | %*Bs/Kg |
Cardado Prodalam | 5419,16 | 7,46 2500 | 18651
Cardado Prodalam | 12916 | 1,78 | 2640 | 4694
Peinado Prodalam | 931518 | 12,8 | 3290 | 421,92

e | wwms | i | mm | ms
Poliéster Flexilon 38666 0,53 1620 | 862 |
Spandex Prodalam 752 001 | 16609,75 | 1,72 |
Open End Novofilo | 21453 | 2,95 2200 | 64,98
OAUSAParkdale 58,7 | 08 [ 220 | 1762

'Open End USA Yarn Import 270877 3,73 2080 | 7757 |

Open'End Crudo Nofitex- |- sa045,45 ‘ @12 2200 J 97057
Open Harriet &H 14512 | 2,00 | 2200 | 4395

Poliéster Algoddn India ~ 7619,09 | 10,49 2130 | 22342
. Poliéster Algodén Miratex =~ 8528,45 | 11,74 | 2130 | 250,09 |

" TOTAL: | 72637,63 | Promedio Ponderado: | 2347

Anexo 10.2: Insumos de Tintoreria

Calculo del costo por producto para una receta de tintoreria:

ar(Producto)* [Relaciér]Lts(Bafio)* [ 1 |Kg(Producto)* Bs. = Bs.
Lts(Bafo) de bafiolKg(Tela) [1000|gr(Producto) Kg(Producto) Kg(Tela)
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Ejemplo:

Receta para Blanco

PRODUCTO ‘Bs/Kg(Tela)
Antiespumante | 30,5 I
~ Sandozina | 643 |
Acido Oxalico N | 329 |
Antiespumante 183 |
""" Prestogen K | 507 |
e —
Soda Caustica | 3,42 [
_____________ S Ehios —
Blankophor BA o 1337 |
Acido Acético L8|
Persoftal UK ' 73,68
Total Insumos 212,96 |

De esta misma manera se realizo para el resto de los colores

Anexo 10.3: Servicio de Tintoreria + Servicio

Para Blanco

de Acabado
S s/kg
Serv. Blanco Melange L 443 |
Serv. Blanco 2Fibras 664 |
Serv, Blanco 2Fibras Perchado | 903 |
Serv. Blanco Melange Perchado 682 |
~ Serv. Blanco Estampado 751 |
Serv. Blanco Melange Abierta 726 |

694,83 |

Promedio Simple
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Para Pastel

Serv. Tejido Pastel |
Serv. Tejido 2Fibras Pastel 1329 |

© Serv. Tejido 2 Fibras Pastel Perchado 1568 |

Serv. Tejido Pastel Abierta | 1169 |
~ Promedio Simple J ""i§11,67 B
Para Fuerte
| Servicio ___BSJEQ‘_J
‘ Serv. Tejido Fuerte |l 1108 |
Serv. Tejido 2Fibras Fuerte | 1550 |
r' Serv. Tejido Fuerte Perchado 1346 l
Serv. Tejido 2 Fibras Fuerte Perchado 1790
‘ Serv. Tejido Fuerte Abierta 1390 J
_ PromedoSimple | 143680 |
Para Especial

_ Bs/Kg |
| 1329 |
. 1390 |

‘_  Promedio Simple | 1359,50 |

© Serv. Tejido Pastel Perchado | 1125 |

Serv. Tejido Pastel Estampado | 1193 |
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Anexo 10.4: Reprocesos por color para Julio,
Agosto y Septiembre

Segun el sistema de produccion de Tejidos los Ruices

‘ - Resumen dela produccién de Julio—Agosto-Septlembre 2001

s Kg i
 1667,9

GAS | 345628,59' 638807 449,75 | 2890,76 | 37434051

JI | 341196  2497,65 ”"|?""""14912 56 | 20822,17 | 2169 | 21039,07

J11 | 4859395  21490,82 | 6692549 | 137010,26 | © 137010,26 |

J2 | | | 21888 | 218,88 | 218,88

| S T e e e
f J4 | 111526 @ 304548 | 5201,89 9362,63 | . 9362,63

s | 7654,02  6827,94  23490,71 | 37972,67 | | 37972,67

Jo | | 124967 159824 | 2847,91 | | 284791 |

|
~J7 | 5046,85 101472 | 481559 | 10877,16 | 4144 1129156 |
JUM | 198484 581535 | 19692,02 | 27492,21 | 14031 2889531
_ow | e | | 686 | 686
| p?.-?;l }414121'4‘ 48553,26 |158177,47‘ 620852,21 5159,18 ‘626011,38I

Porcentaje| 6615 7,76 2527 | | 082 |
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Reprocesos segun el color utllizado

Blanco | Reproceso | 99486 | gas

~ Blanco2F | Reproceso | 11682 gas
e e T T e
e mee

~ Azul6191R | Reproceso | 23402 | 13
Al 6312R | Matizaje/Repro. 1377 37

Azul Royal 6002R | Matizaje/Repro. | 2767 | 37 |

' Matizaje/Repro. | 1865 |  Jum |

Azul Royal 6002R | Matizaje/Repro. | 262,32 Jum

Azul Royal 6002R | Matizaje/Repro. | 188,64 ~  Jum |

Azul 61110 | Matizaje/Repro. | 376,26 | Jum |

Azul 6111D | Matizaje/Repro. | 389,38 | Jum |
Tom"'ﬁéii&bceso | 5159,18

am
NegroR 2169 | n

Al 6191R | 234,02 | - 13 |

AziRoyal600R | 267 | 7 i

. Azul6312R | 1377 | 1 |

~ Azul Royal 6002R | 262,32 _ Jum

_ AwulRoyal 600R | 18864 Jum |
 Total 1316,28 |

- TR

Blanco2F | 11682 |  gas |
T —= e
Total |  2890,76 |
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Reprocesos para Directo

S - |
_Color | Kilogramos = Méquina |

_ Azul6111D | 186.,5 Jum B
Azl 6111D | 376,26 Jum
~ Awl6111D | 389,38 | Jum |
_Total | 952,14 —

Anexo 10.5: Estudio de Reprocesos realizado

por T.L.R
ijPmmedio simple: Insumos de Tintoreria: Bs. 500,4
!Promedio simple: SewicioTintoréH;y Acabado: | Bs. 114,43
‘ TOTAL - | Bs.1614,83 |
_______SEMANA02/07/01 AL 07/07/01 !
2| 0 || 0 | 4 | e0 | 0 LS
T3 200 | 0o | 4 | 80 | 0 1291864
CJET4 200 | N g0 | o0 |1.291.864]
CETs | 700 |1 700 | o | 3s020 | 0 |
JET6 = 400 | o | 2 &0 | o 1291864
CET7 200 | 2 400 3 600 | 200160 968898 |
kT | 400 | 3 1200 | 0 | 600480 0
| GASTON 1400 | 1 1400 o | 70560 0 |
. totaL | 7 300 | 17 3800 | 1.851.480] 6.136.354]
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SEMANA 09/07/01 AL 14/07/01

|Maquina| CaP:l:i(;lad Mauzadr-ll m?ﬂfaﬁ:lo !‘ Reprocesn! rg;:;ﬂ Cﬂ:mﬂ m":: '
JET2 200 E I o 2| 400 | 0 | 645932
JET3 | 200 | o | 1 | 20 | 0 | 322966
JET4 200 | 1 | 200 | 0 | 100.080 | 0
JET5 | 700 | |0 | o | o0 0
JET6 | 40 | | o | o || o | o
JET7 200 | 1 200 | 0 | 100.080 | 0
JET9 400 | | 0 | 0 | o | o
GASTON 1400 | | 0 | .0 | o 0 |
TOTAL 2 | 400 | 3 | 600 | 200.160 968.898
- SEMANA 16/07/01 AL 21/07/01
|  Capacidad . Kg.de | ' Kg.de | Costopara Costo para
IM“I“'““| en Kg. 1““""“ matizado I REPW‘ESI’ reprumsol Matizado | Reprocesa
_JET2 200 | 1 200 | E 200 | 100.080  322.966
CJET3 200 | — o | o0 |0 | o |
JET4 | 200 | |0 ] | o |l o | o
JET5 = 700 | |0 ] o | o 0
JET6 400 | |0 | o | o 0
JET7 | 200 | 5 | 1000 | 0 | 500400 @ 0O
JET9 | 400 | o | o0 | o T
GASTON 1400 | 1 | 1400 | 0 | 700560 0
TOTAL | 7 | 2600 | 1 | 200 | 1.301.040| 322. 966

SEMANA 23/07/01 AL 28;’07;‘01

Lo € Kg.de ] | Kg.de | Costo para Coshnpara|
|Maqu|nq|  enKg. iM tizado mahzado | Reproceso reproceso‘ Matizado | Reproceso

| JET2 || 200 | 2 400 | ___J 0 | 200160 | | o |
JET3 = 200 | | o I 1 200 | 0 322966 |
JET4 | 20 | 3 | 600 | 0 | 300240 0o |
JETS | 700 | | o | |0 | 0 0
JET6 400 | 1 400 | o | 200160 | 0
ET7 200 | 200 o | 000 o0
CJET9 | 400 | 1 | 400 | 0 | 200160 | 0o |
GASTON 1400 | o | 1 | 1400 | 0 2.260.762
TOTAL | 8 | 2000 | 2 | 1600 | 1.000.800 | 2.583. 728
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SEMANA 30/07/01 AL 04/08/01

Capaudad

Kg.de | Costopara Costo para |
Haqmna en Kg.

Mahzado‘ Maﬁzadn REPW"‘“| rapromso Matizado | Reprm:esol

S ] ‘_ 5 "|: ____________ = ‘ 50 5" | touE
JET3 | 200 | 3 = 600 | 0 | 300.240 0o |

| JET4 | 200 | | o | 2 | 400 | 0 | 645.932
il = s 6 -

T —— s T
JT7 200 | | 0 | .o | o | 0o |
JET9 | 400 | o |l | o | o [ o

' GASTON| 1400 | 1 1400 | 0 | 700.560 | 0

| TOTAL | 4 | 2000 | 4 | 800 | 1.000.800| 1.291.864 |

SEMANA 06/08/01 AL 11/08/01

PR ! =T T |
i o vt 5 e S TR SIS
| | | |
(JET2 200 | o | .0 | o 0 |
JET3 | 200 | o | 0 | o0 o
JT4 | 200 [ | 0 | 0 | ok B |
_________ T I = o =
—— 18 — | | =
JET7 | 200 | o | o | 0 0
JET9 | 400 | | o | | o | 0 | 0
CJET11 1000 | o | ] o | o | o |
GASTON | 1400 | o0 | 2 | 2800 | 0 | 4.521.524 |
TOTAL | o | o | 2 | 2800 | 0 | 4521524
_____________________________________________ == ~SEWANA 13108107 AL 18108101
: Capacida i ‘ Kg. de 1o ' Kg.de = Costo para " Costo para |
Maquina  d Mﬂt‘“‘"“‘ Matizado | Reproceso: reproceso  Matizado ! Reproceso|
| |
k2 || 220 | | o | | o 0 0
JET 3 200 | i o | 0 0 | o
ws | m | | o | | o | o | o
ET5 | 700 | | o | |l e | 0 | 0 l
Cwe | w0 | |0 | | e | e ][ o |
CXT7 | 200 | ! 0 | _ 0 | o 0 5
= | - - = | =
JET11 | 1000 | N o | 0 | o | 0
| TOTAL | o | o | o | o | o | 0
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_SEMANA 20/08/01 AL 25/08/01 -
Capacidad . Kg.de | Kg.de Coslaopara‘ e

Mﬂqu‘“a' en I(g “““d“{ Mntizadu RBP“’OE’“| reproceso Matizado = Reproceso ‘
i s B il
e g | | | _: i S
_____ =3 o § 0 i N -
!_ JET4 200 | o | |l o || o | o |
JET5 700 | o0 | o0 ] o ; 0 |
JET6 | 400 | ] o _l_ e ] o | o |
k7 20 | o | o | o | o
JET9 | 400 | 0 | 1o | o 0
JErn' 1000 | 2 | 2000 | 0 | 1.000.800 | 0o
GASTON 1400 | o | o ff o o
. TOTAL | 2 | 2000 | O© 0 | 1.000.800 | 0
SEMANA 27/08/01 AL 01!09[01 B
:Mé ; Capacﬂéd ............... . Kg.de ik Kg. de Cosl:o para ‘ Costo paral
‘ laquina  @p Kg ‘ Matizado Rﬂpromn| repmcml Matizado Reprocaso|
| JET2 || 200 | | 0o | o | o | o '_
_JET3 | 200 | | o | . o | o 0o |
JET4 | 200 | 0o | o | o . o
ETs | 700 | o | Lo | o | o |
A i . 1
JT7 | 200 | | o0 | | o0 | 0 0
ET9 | 400 | 1 400 | 0 | e 0
JET11| 1000 | 2 | 2000 | 0 | 1.000.800 0
GASTON| 1400 | o0 | 1 | 1400 | 0 | 2260762
. TOTAL | 3 | 2400 | 1 1400 | 1.200.960 | 2.260.762 |
| SEMAHA 03109101 AL 08!09,’01
"Haq"!ﬂé ‘| capaddad\ Mahzadﬂ' Mnh:adu Rerm‘ reI;gro::so Cn:::zg:? | coskepmoesto Par;
e |z | o | o | o | o
JET5 | 700 | | o0 | e | o ] 0
JET6 | 400 | 0o | o0 | o o
k7 | 20 | | o | | o | o o
ETS 40 | o | 1 a0 | 0 6w
JET11 | 1000 | 1 1000 | 0 | 500400 @ 0
GASTON| 1400 | o | | 0 0 _' 0o
| TOTAL | 1 | 1000 | 1 | 400 | 500.400 | 645.932 |
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SEMANA 10/09/01 AL 15/09/01

JET 3

|

| |

JET4 200 |

JETS | !
I

I

I

|

|

|

JET7 | 200
JET9 | 400
CJET11 | 1000
GASTON 1400
TOTAL

b
)
w

1

500.400 | 1.291.864 |

o
o

1

|
|
|
. 1000 | 2 | 800
SEMANA 17/09/01 AL 22!09.-‘01

..... : Kg de
Rer -repromo

‘ Capacida n]
o Matizad
ko, ‘ Matizntln

Cnsl:n para | Costnpara
Matizado Reprocesn

o o c:@;c:

—

| o
ey
o
o
U1
(=]
o
Y
o
o
ODEDDOQ

3 1600 | 0

| Costo para
Repmceso

| 400.320 !__ 0
| U 0o
| 200.160 0 |
| 0o 0o
0 | 1.291.864
0 | 500400 0 |
2 | 2800 | 1.100.880 @ 4.521.524
3600 | 2.201.760 @ 5.813.388

I
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Anexo 10.6: Analisis del Tiempo de
Recuperacion de Inversién

Inversién a contado | 74.300.000,00 |
| 37.396.520,00 |

| 12465506,67 _!

Reproceso para 3 meses (Estimado)

Reproceso para 1 mes

El ahorro por las mejoras:

Reduccion de personal: 2 Personas: 475.200,00 mensual

Disminucion reprocesos: % Estimado mensual

Disminucion desperd1c1o de insumos: No se 1ncluye por falta de mformamon

Yode Ahorro i

Tiempo de

| d|sr:;nlg§lén | disminucién | pOrAr':_i:gcién i T::?:-::j?;;o i recuperacion
reprocesos f d?n::ﬁg‘fl’;o 5 d(?nl:air::::lgl | (mensual) (Meses)
_ (Estimado) | e e e
0 oeesos | a0 | e | @
15 | 1869826,00 | 475200 | 2345026,00 | 32
20 | 2493101,33 | 475200 | 2968301,33 | 25
35 | suewesr | 4750 | ssostesr |
30 | 373965200 | 475200 | 4214852,00 18
35 | 4362927,33 | 475200 |  4838127,33 | 15
40 | 4986202,67 | 475200 | 5461402,67 | 14
45 | 5609478,00 | 475200 | = 6084678,00 | 12
50 | 623275333 | 475200 | 670795333 | 11
55 | 685602867 | 475200 | 7331228,67 | 10
| 60 | 747930400 | 475200 7954504,00 | 9
| 65 |  8102579,33 | 475200 857777933 | 9
| 70 | 8725854,67 | 475200 9201054,67 | 8
‘ 75 | 9349130,00 | 475200 9824330,00 | 8
’ 80 | 997240533 | 475200 | 1044760533 | 7
|85 | 1059568067 | 475200 | 1107088067 | 7
| 90 | 1121895600 | 475200 | 11694156,00 | 6
95 | 11842231,33 | 475200 12317431,33 | 6
100 | 12465506,67 | 475200 12940706,67 | 6
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Diagram

(Anexo 11)
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Anexo 12: % de devoluciones registradas para
los meses de junio, julio y agosto de 2001.

= o

Sl

\\B
PRSI

\'@‘@

ﬁ@o
Qﬁ{a & o

Descripcion de las fallas

% devoluciones (Junio, Julio y Agosto) 2001

S Des| Kilogramos| % o Acumulado
Aspereza 6110 00 37,31
Diferencia de Anchos 4155,04 62,68
Malla Torcida 3488,06 83,98
Marca Plancha doble 2456,88 98,98
Humedo 154,00 99,92
Manchas 13,50 100,00

=

% Acumulado

Kilogramos

© % Acumulado
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INTRODUCCION

Con el presente manual, se pretenden establecer normas y procedimientos para aquellas
operaciones mas influyentes en el cumplimiento de los estandares de calidad de tela,
producida en Tejidos Los Ruices. El objetivo fundamental es garantizar que las actividades se
realicen siempre de la misma manera, independientemente de quien lo haga o del momento en
que se haga, es decir, estandarizar la ejecucion de los procedimientos que influyan
directamente en la calidad de la tela.

Por medio de la documentacion, se puede obtener un caracter formal y objetivo en el proceso
de mejoramiento continuo de los métodos necesarios para obtener una tela que cumpla con los
requerimientos, ya que permite reflejar todas las actividades desarrolladas por la empresa, que
de una u otra forma afecten la calidad de sus productos.

Este manual de procedimientos no esta destinado a ser un manual de capacitacion, si no que
debe usarse para asegurar que se mantenga la estandarizacion en los procesos de Tejeduria,

Tintoreria y Acabado o reducir en la mayor medida posible la variabilidad de los mismos.
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1. TEJEDURIA

Pag.

1.1 Prueba de Comportamiento del Hilo 1

Cuando debe hacerse: cada cambio de lote de hilo. | Encargado: Jefe de Tejeduria

Instrumentos necesarios: Planilla de Prueba de Calidad de hilo. — Marcador de tinta
indeleble.

PROCEDIMIENTO

1°,

2°,
3°,
4°,
&%,

6°.

i

800

9°.

10°.

11°.

Extraiga del nuevo lote de hilo, la cantidad de conos necesarios para cargar el telar en
donde se vaya a realizar la prueba (ver tabla # 1). Utilice un Telar que esté trabajando
con el mismo titulo de hilo que el lote que se va a probar.

Descargue del Telar los conos que se estaban utilizando.

Cargue en el Telar los conos recién extraidos del nuevo lote de hilo.

Busque los valores de ancho y gramaje requeridos para ese telar con ese titulo de hilo.
Accione el telar y déjelo en funcionamiento hasta que se produzcan 10 Kg. de tela
aproximadamente.

Verifique en el rollo de tela recién producido: ancho, gramaje, partes finas, partes
gruesas, huecos, caidas de aguja, barrado y cascarillas. Ademas, obtenga las pasadas
por pulgada de la tela y su peso.

Anote en la planilla “Prueba de Calidad de Hilo”, los valores obtenidos (vea
procedimiento de llenado de la planilla “Prueba de Calidad de Hilo (Parte I)”)

Extraiga una pequefia muestra de la tela cruda y coloquela en el recuadro inferior de la
planilla que dice: “MUESTRA DE TELA CRUDA”.

Coloque con tinta indeleble “PRUEBA DE HILO” en los dos extremos de la tela.
Entregue al Jefe de Tintoreria la planilla con las observaciones pertinentes del caso y el
rollo de tela cruda obtenido.

Vuelva a cargar el Telar con el lote de hilo que estaba utilizando y continie su trabajo

normalmente.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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m

Tabla # 1: Nimero de conos necesarios para la Prueba de Calidad del Hilo

. Telar | Tejido  #Conos . _Telar _ Tejido  #Conos
303 Jersey 51 341 Pique p/a 88
307 Jersey 63 342 Jersey 88
313 Rib 48 343 Jersey 44
314 Rib2*1 48 343 Jersey e
316 Rib2*1 48 344 Jersey 48
317 Pique 96 345 Jersey 52
318 Pique 96 346 Jersey 58
320 Pique 96 347 Jersey 68
321 Pique 84 348 Jersey 72
321 Jersey 84 349 Jersey 72
322 Rib 30 350 Rib 18
322 Rib con L 30 351 Rib 22
324 Fleece 96 352 Rib 20
325 Fleece 96 353 Rib 24
326 Fleece 96 354 Rib 26
327 Fleece 96 355 Rib 30
331 Pique 72 356 Rib 32
333 Fleece 96 358 Jersey 76
340 Pique 112 359 Jersey 80
341 Jersey 88
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—

1.2 Prueba de Compartamiento del Hilo (Parte 2) P;;f‘
Cuando debe hacerse; cada cambio de lote de hilo. | Encargado: Jefe de Tintoreria
PROCEDIMIENTO

1°, Divida el rollo de Tela Cruda, que le fue entregado por el Jefe de Tejeduria, en dos
partes iguales.

2°. Lleve una de las partes de la tela cruda hacia el proceso de blanqueo para que la tela
sea blanqueada junto con el proximo lote.

3°  Lleve la segunda parte del rollo de Tela Cruda hacia el proceso de tintoreria (el tefiido
de la tela no debe realizarse en los colores: negro, marino, amarillo y colores pasteles
porque no se observa claramente el barrado y otras fallas).

4°, Una vez culminado el proceso de blanqueo de la tela cruda, pésela y verifique: ancho,
gramaje, encogimiento, tono, partes muertas, neps, pilling, cascarillas y contaminacion.

5°. Anote en la planilla “Prueba de Calidad de Hilo” los valores obtenidos (vea
procedimiento de llenado de la planilla “Prueba de Calidad de Hilo (Parte 1I)”)

6°. Extraiga una pequefia muestra de la tela blanqueada y coloquela en el recuadro inferior
de la planilla que dice: “MUESTRA DE TELA BLANQUEADA”

7°.  Una vez culminado el proceso de tefiido, pese la tela y verifique: ancho, gramaje,
encogimiento, solidez al lavado, tono, partes muertas, neps, pilling, cascarillas y
barrado.

8°. Anote en la planilla “Prueba de Calidad de Hilo” los valores obtenidos (vea
procedimiento de llenado de la planilla “Prueba de Calidad de Hilo (Parte I1I)”).

9°,  Extraiga una pequefia muestra de la tela tefiida y coloquela en ¢l recuadro inferior de la
planilla que dice: “MUESTRA DE TELA TENIDA”

Observaciones: Los resultados de ésta prueba serviran para tener una idea preliminar del
comportamiento de ese lote de hilo en los procesos de tefeduria, tintoreria y acabado. Es
sumamente importante observar el rendimiento del colorante en la fibra con respecto al lote
de hilo anterior.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001 |
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Notlas para la prueba de comportamiento del hilo

1. Es importante que exista una comunicacion efectiva entre el Jefe de Tejeduria y el
Jefe de Tintorerfa, para que se conozcan los resultados de ambos procesos. Esta
comunicacién debe conllevar a la toma de acciones en conjunto que eviten
problemas por desconocimiento de los resultados.

2. Las partes finas, partes gruesas y las cascarillas le ayudan a verificar la calidad del
hilo.

3. Los huecos y caidas dan una idea del desempefio del telar con el nuevo hilo y los
ajustes que debe realizar para mejorarlo si es el caso.

4. El jefe de tintorerfa, debe verificar el rendimiento del colorante en la fibra.




TEJIDOS LOS RUICES, C.A
PRUEBA DE COMPORTAMIENTO DEL HILO PARA TEJEDURIA Y TINTORERIA

1Proveedor: :Lote: sTitulo: aMezcla de hilo: sTejido:
— ~_ Control de Tela CRUDA
Tela cruda Requerida Tela cruda Obtenida Partes Partes Pasadas
TELAR - - ] Huecos Caidas Cascarillas| Barrado Peso
Ancho Gramaje Ancho Gramaje Gruesas Finas por pulg
Observaciones: -
Elaborado por: Fecha de Elaboracion:
- Control de Tela BLANQUEADA
2{# de: Tela Requerida Enccglmfentn Tela Obtenida EﬂCOglI‘I‘J_!ET‘ltO Comparac. Partes Conl.a'mi-
Méquina (Requendo) (Obtenido) de tono Muertas Neps Pilling |Cascarillas| nacion Peso
Tenidora Ancho Gramaje | Ancho (%) | Largo (%) Ancho Gramaje | Ancho (%) | Largo (%) | Delta DMC

Observaciones:

Elaborado por: Fecha de Elaboracion:

_ ntrollde Tcla TENIDATE===2 0 S = .
'f’ de_ . Tela Requerida Enmg"m{e"m Tela Obtenida Encogm-pento Solidez al lavado Comparac.
Maquina Color (Requerido) {Obtenido) de tono Neps Pilling |Cascarillas| Barrado| Peso
Tefidora Ancho Gramaje | Ancho (%) | Largo (%) | Ancho Gramaje | Ancho (%)| Largo (%) Buena | Sangradoe | Delta DMC
Observaciones:
Elaborado por: Fecha de Elaboracion: o

MUESTRA DE MUESTRA DE MUESTRA DE
TELA CRUDA TELA BLANQUEADA TELA TENIDA
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1.4 Llenado de la planilla prueba de comportamiento del | Pag.
hilo (Parte II: Tela Blanqueada) 1/1

Cuando debe hacerse: cada cambio de lote* de hilo. | Encargado: Jefe de Tintoreria
Instrumentos necesarios:

PROCEDIMIENTO
1°. Coloque en la planilla el nimero de la maquina que realizara el blanqueo.

2°.  Busque, en la tabla “Estandares de Tela Acabada”, los estandares vigentes requeridos
para ese tipo de tela (ancho, gramaje y encogimiento requeridos).

3°.  Coloque los estandares de Ancho y Gramaje en las casillas correspondientes a la “Tela
Requerida”.

4°. Coloque los estandares de encogimiento a lo ancho y a lo largo en la casilla llamada
“Encogimiento (requerido)”

50, Mida el ancho y el gramaje y coloquelos en las casillas correspondientes a “Tela
obtenida”.

6°. Realice la prueba de encogimiento, luego de blanqueada la tela, y coloque los datos
obtenidos en las casillas correspondientes a “Encogimiento (obtenido)”.

7°.  Mida el Valor Delta DMC y coloquelo en la casilla correspondiente.

8°.  Si hay presencia de Cascarilla, Neps, Partes muertas o Pilling entonces coloque un “SI”
en las casillas correspondientes.

9°,  Si no hay presencia de Cascarilla, Neps, Partes Muertas o Pilling, coloque un “NO” en
las casillas correspondientes.

10°. En la casilla denominada “Contaminaciéon”, coloque SI o NO dependiendo de si hay o
no contaminacion.

11°. Coloque el peso de la tela blanqueada.

12°. Coloque en las observaciones los elementos importantes que no estén incluidos en las
casillas antes mencionadas, por ejemplo: manchas de aceite.

13°. En la casilla: “Elaborado por”, anote su nombre.

14°. Coloque la fecha de elaboracién de la prueba.

15°. Extraiga una pequefia muestra de la tela y coloquela en el recuadro inferior que dice:

Muestra de Tela Blanqueada.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct 2001
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1.5 Llenado de la planilla “Prueba de Comportamiento del | Pag.

Hilo” (Parte III: Tela Teiida) 1/1
Cuando debe hacerse: cada cambio de lote* de hilo. | Encargado: Jefe de Tintoreria
PROCEDIMIENTO

1°.  Coloque en la planilla el nimero de la maquina que realizara el tefiido.

2°.  Coloque ¢l color con el que se realizara el tefido.

3°. Busque, en la tabla “Estandares de Tela Acabada”, los estandares vigentes requeridos para
ese tipo de tela (ancho, gramaje y encogimiento requeridos).

4°, Coloque los estandares de ancho y gramaje en las casillas correspondientes a la “Tela
Requerida”.

5°,  Coloque los estandares de encogimiento a lo ancho y a lo largo en la casilla llamada
“Encogimiento (requerido)”

6°. Mida el ancho y el gramaje y coléoquelos en las casillas correspondientes a “Tela
Obtenida”.

7°,  Realice la prueba de encogimiento luego de tefiida la tela y coloque los datos obtenidos en
las casillas correspondientes a “Encogimiento (Obtenido)”.

8°. Coloque una “X” en las casillas correspondientes a la “Solidez al lavado”, segin el
resultado de la Prueba del mismo nombre.

9°,  Mida el Valor Delta DMC y coléquelo en la casilla correspondiente.

10°. Si existe presencia de Neps, Partes Muertas, Pilling, Cascarillas o Barrado coloque “SI” en
las casillas correspondientes.

11°. Si no existe presencia de Neps, Partes Muertas, Pilling, Cascarillas o Barrado, entonces
coloque “NO” en las casillas correspondientes.

12°. Coloque el peso de la tela tefiida.

13°. Coloque en las observaciones los elementos importantes que no estén incluidas en las
casillas antes mencionadas, por ejemplo: manchas de aceite.

14°. En la casilla: “Elaborado por”, anote su nombre.

15°. Coloque la fecha de elaboracion de la prueba.

16°. Extraiga una pequefia muestra de la tela y coloquela en el recuadro que dice: Muestra de

Tela Tefiida.

Elaboradoe por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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1.6 Ajuste del gramaje en los telares circulares 13

Cuando debe hacerse: cada cambio de lote de hilo
o cada cambio de requerimientos de gramaje.

Encargado: Supervisor de Tejeduria

Instrumentos necesarios: - Balanza de precision de 0,01 gr. — Estandares de tela cruda. — Llave
Allen milimétrica. — Tensiometro.

PROCEDIMIENTO

1°,

2°Q

3%

4°,

%

Obtenga el gramaje de la tela que actualmente se produce en el Telar y comparelo con
el estandar requerido.

Si el gramaje obtenido es menor al requerido, entonces debe disminuir el diametro del
Variador de Velocidad que controla la entrada de hilo al Telar (Alimentacion Positiva).
Si el gramaje obtenido es mayor al requerido, entonces debe aumentar el didmetro del
Variador de Velocidad (Alimentacion Positiva). Ver dibujo en la siguiente Pag.

Mida la tension o entrada de hilo, con un Tensiémetro, en cada alimentador y
comparela con la requerida. Si no es igual a la requerida, entonces debe ajustar la
entrada de consumo de hilo utilizando una llave A/len milimétrica en los nonios (discos
numerados) de la excéntrica. Si se esta produciendo tejido Jersey o Rib, todos los hilos
deben tener la misma tension, pero cuando es tejido Piqué o Fleece las tensiones
varian.

4.1 Si se esta trabajando con hilo 100% algodén o 50-50 algodon-polyester, ajuste la
tension de los hilos a 7gr, siempre y cuando los Guia Hilos estén desplazados. Si los
Guia Hilos no estan desplazados, entonces ajuste la tension de los hilos a4 o 5 gr.

4.2 Si se esta trabajando con hilo 100% polyester, ajuste la tension de los hilos a 9 0 10
grs, siempre y cuando los Guia Hilos estén desplazados.

4.3 Si el hilo es de lycra (elastomero), entonces ajuste la tension de los hilos a 5 0 6 gr.
Una vez puesta igual la tension de los hilos, ajuste el gramaje subiendo o bajando el

nonio central (o Stich Center) del Telar.

Observaciones: Cuando se pretenda realizar nuevos disefios en un Telar circular, se debe
ajustar también la tension de traccion de la tela en el Sistema de Estiraje.

Cada vez que se hace un ajuste en el Telar, se debe tomar nuevamente el gramaje y
compararse con el Estindar.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez Fecha: Sep-Oct 2001




Manual de Procedimientos

10

1.6 Ajuste del gramaje en los telares circulares

Pag.
2/3

Cuando debe hacerse: cada cambio de lote de hilo. | Encargado: Supervisor d

e Tejeduria

Allen milimétrica. — Tensiometro,

Instrumentos necesarios: - Balanza de precision de 0,01 gr. — Estandares de tela cruda. — Llave

Acumuladores
de hilo

&

7/ "“‘A‘i.i

accionamiento
manual del Telar

Figura # 1 Elementos importantes para el Ajuste del gramaje en un Telar Circular

Alimentacion
_— Positiva

_ Nonio
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1.6 Ajuste del gramaje en los telares circulares Sag
Cuando debe hacerse: cada cambio de lote de hilo. | Encargado: Supervisor de Tejeduria
Acumulador o
alimentador
= de hilo
Tensiogmetro
\
Figura # 2: Tensiometro y Acumulador de hilo
Aflojar
//’“‘" WMM“"‘
C{<=)
. S ; = /

Nuameros en la
placa inferior de
1a polea variable

.

Figura # 3: Nonio Figura # 4: Alimentacion Positiva
K -~ Mis alimentacion %7
Didmetro P Velocidad > (Malla floja) > Gramaje
Alimentacién
o Menor Menor Menos alimentacion Mayor
Didmetro ¥ Velocidad — dehilos  —® Grmaje
(Malla tensa)

obtendran.

Observaciones: Cuando se gradua la tension del hilo por los nonios, se esta alargando o acortando la
formacién de las mallas, es decir, a mayor niimero en el reglaje del nonio, menos mallas por pulgada
se obtendran, y a menor nimero en el reglaje del nonio, mayor cantidad de mallas por pulgada se

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct 2001




primera vez, cuando hay mantenimiento del Telar o cuando hay un
cambio de disefio del tejido.
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1.7 Como operar los telares circulares 15
Cuando debe hacerse: Al poner en funcionamiento un Telar por Encargado; Operario de

Tejeduria

Instrumentos necesarios: - Brocha. — Pistola de aire comprimido

PROCEDIMIENTO

1°.  Seleccione el tipo de hilo a utilizar segun la programacion de los telares.

2°,  Coloque los conos del hilo seleccionados en las filetas (Estructura donde van los conos de
hilo).

3°,  Inserte el hilo en el tubo que conduce el hilo hasta el acumulador.

4°. Con la pistola de aire comprimido, sople el hilo hasta el acumulador en el sistema de
alimentacion positiva.

5°, Inserte el hilo en el ojete de la entrada del hilo del acumulador LP.F.

6°. Inserte el hilo en el purgador de nudos del acumulador (evita el paso de partes gruesas o
acumulacién de pelusa en el hilo, asi como nudos grandes).

7°.  Pase el hilo por el freno de hilo (Dispositivo de paro trasero del acumulador L.P.F)

8°,  Almacene aproximadamente 15 vueltas de hilo en la rueda almacenadora del acumulador.

9°,  Pase el hilo por el alambre de contacto sensible de la entrada del hilo del acumulador
LPF.

10°. TInserte el hilo en el ojete superior del guia-hilo.

11°. Suba el (los) guia-hilo(s).

12°. Inserte el hilo en las perforaciones de los guia-hilo

16°. Verifique si las lengiietas de las agujas estan abiertas, en caso contrario, abralas con la
ayuda de una brocha.

17°. Pase el hilo por el gancho de las agujas.

18°. Baje los guia-hilos.

19°. Mueva el Telar a través de la palanca de accionamiento manual hasta que forme el tejido o
malla.

20°. Verifique el perfecto funcionamiento del Telar.

Observaciones: Antes de poner a punto los Telares, cada operario de Tejeduria debe buscar una
hoja de “Control de Telas” en blanco para empezar la produccion del dia.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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1.7 Como operar los telares circulares 212
Cuando debe hacerse: Al poner en funcionamiento un Telar por Encargado: Operario de

un cambio de disefio del tejido.

primera vez, cuando hay mantenimiento del Telar o cuando hay

Tejeduria

Instrumentos necesarios: - Brocha. — Pistola de aire comprimido

PROCEDIMIENTO

22°. Abra el tejido y cubra el espaciador de tela.
23°. Inserte la tela entre los rodillos del plegador.

24°. Accione el Telar presionando el pulsador verde.

almacenamiento final.

26°. Accione el Telar presionando el pulsador verde.

21°. Accione el Telar presionando intermitentemente el pulsador blanco (velocidad lenta),

hasta que el tejido llegue al espaciador de tela sobre los rodillos.

25°. Detenga el Telar presionando el pulsador rojo para enganchar la tela en el tubo de

Tubo de
hiley

-

»

Pistola de Aire ,;;/
]/ comprimido )7

Acumulador

/ de hilo

esta direccion

Figura # 5. Pistola de aire comprimido.

| : .
_ / Pasc ¢l hilo en'q
Hilo

Polea
acnmnladora

Operaciones, Vanguard Supreme, Junio de 1996)

(Fuente: Maquina de tejer circular, Manual de Figura # 6: Pase de hilo a través de tubo y

alimentador.

(Fuente: Maquina de tejer circular, Manual de
Operaciones, Vanguard Supreme, Junio de 1996)

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez

| Fecha: Sep-Oct. 2001
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1.8 Cémo extraer un rollo de tela de un telar circular Ui

Cuando debe hacerse: al finalizar cada rollo
de tela producido.

Instrumentos necesarios: - Pistola de aire comprimido. — Balanza. — Marcador.
PROCEDIMIENTO
1°.  Apague el Telar cuando el indicador del rollo de tela llegue a la cantidad de vueltas

Encargado: Operario de Tejeduria

preestablecidas.

2°,  Sople con la pistola de aire comprimido, todas las partes de la formacion del tejido,
agujas , platinas y guia-hilos.

3°,  Accione el Telar y baje la tela hasta que el tejido manchado llegue los rodillos del
plegador y el tubo de enrollado de almacenamiento final.

4°. Corte la tela a lo largo de la mancha causada por la limpieza realizada en los elementos
de formacion del tejido.

5°,  Saque el rollo de tela del Telar.

6°. Enrolle la tela restante al tubo de enrolle final.

7°.  Accione el telar.

8°. Transporte el rollo de tela a la balanza

9°, Pese el rollo y anote en la orilla de la tela: peso (en kg.), codigo del rollo, nimero del
Telar, turno, proveedor y lote de hilo, titulo y clase de hilo, tejido, fecha, numero de
identificacion del operarioy Cliente.

10°. Transporte el rollo a la “Zona de Espera por Revision™.

Observaciones:
Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez Fecha: Sep. 2001
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a)

b)

1.9 Precauciones para operar los telares

No limpie el cilindro ni el plato cuando el Telar esté en funcionamiento, debido a que
el pafio o estopa a utilizar se puede enganchar en las agujas, ocasionando un dafio al
Telar.

Una vez realizado el cambio de agujas tanto en el plato como en el cilindro, se debe
poner en funcionamiento el Telar en forma manual, verifique antes, si las placas estan
bien colocadas, es decir, pase la mano por la superficie de las placas y corrobore que
todas mantengan el mismo nivel unas con otras, para evitar dafios mayores al Telar.
Antes de desmontar una de las placas, apague el Telar y en su haber coloque un cartel
que diga “Telar en Mantenimiento”, para evitar que sea accionada la maquina con las
placas desmontadas, por otro operador.

Al cambiar una aguja, verifique si ésta es talon corto o talon largo y repongala del
mismo tipo, de no hacerlo asi se producira un defecto en el tejido.

No inserte la tela en los rodillos del plegador cuando el Telar esté en funcionamiento,
ya que estos pueden ocasionar dafios en sus manos.

Al romperse un hilo, no haga nudos muy grandes, ya que estos tienden a doblar la
lengiieta de la aguja o producen la caida de la tela cuando el nudo se traba en la

perforacion del guia-hilo.
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g)

h)

1)
k)
I

—
o

1.10 Funciones que dehe realizar el operador del telar

No mezclar lotes de hilo.

Antes de poner a trabajar el Telar, se debe limpiar el cilindro y el plato por la parte
interna, quitandoles el aceite y la pelusa que estos tengan acumulados, para evitar que la
tela se ensucie a medida que se va tejiendo.

Empalme el cono de hilo antes que se acabe el anterior.

Verifique que la rueda del acumulador de hilo tenga de 15 a 20 vueltas.

Supervise el Telar constantemente y observe si la tela tiene algun defecto, de ser asi
verifique si hay alguna aguja con gancho abierto, lengiieta doblada, partida o si hay
alguna platina doblada.

Si la tela tiene algunos de estos defectos, pare el Telar y cambie la aguja o platina.

Si al cambiar la aguja permanece la falla en el tejido, pare el Telar y comuniqueselo
inmediatamente al supervisor.

Verifique el nivel de aceite de la bomba antes de poner en funcionamiento el Telar.
Verifique que el aire comprimido llegue a la pistola y funcione perfectamente.

Si el hilo de alimentacion se rompe constantemente comuniqueselo al supervisor.
Mantenga limpio el Telar y el area de trabajo libre de contaminacion.

Lubrique con aceite viscoso los mecanismos de los rodillos plegables y los del tubo de
enrollado final.

m) No utilice agujas nuevas para enhebrar la maquina, utilice agujas que hayan sido

utilizadas.
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1.11 Reparacién de la caida de tejido en un telar de una | Pag.

frontura 1/1
| Cuando debe hacerse: luego de una caida de tejido. l Encargado: Operario de Tejeduria
Instrumentos necesarios: brocha, pistola de aire comprimido, aguja usada.
PROCEDIMIENTO
1°.  Ubique los acumuladores o alimentadores con la luz roja encendida.
2°.  Tome la pistola de aire comprimido.
3°.  Verifique el nimero del cono en la fileta.
4°.  Introduzca el cabo de hilo en la punta del tubo plastico de la fileta.
5°  Coloque la punta de la pistola de aire comprimido en la punta del tubo donde se encuentra
el hilo roto y accione la pistola hasta que el hilo llegue al acumulador.
6°. Pase el hilo por el purgador que s¢ encuentra encima del acumulador.
7°.  Introduzca el hilo entre los platillos tensores del acumulador.
8°.  Levante el seguro o disparo de hilo trasero del acumulador y pase el hilo por el orificio de
porcelana de la parte trasera del acumulador.
9°.  Almacene de 15 a 20 vueltas en la rueda almacenadora del acumulador.
10°. Pase el hilo entre los ganchos del acumulador, teniendo como precaucion que el hilo tenga
levantado el disparo de hilo delantero del acumulador.
11°. Levante o no el guia-hilo (hay telares en donde el guia-hilo es movible y otros en donde
esta fijo)
12°. Pase el cabo del hilo por el agujero de porcelana del guia-hilo.
13°. Tome una aguja usada e introdizcala por el orificio del guia-hilo.
14°. Hale el hilo hacia las agujas.
15°. Verifique si las lengiietas estan abiertas, de no ser asi, abralas con una brocha.
16°. Baje el guia-hilo.
17°. Por medio de la palanca, accione el Telar manualmente hasta que haya formado varias
mallas.
18°. Cercidrese de que todos los elementos tales como acumuladores y guia-hilos estén en
perfectas condiciones de funcionamiento.
19°. Arranque el Telar.

Observaciones; La caida de la tela es producida por la falta de hilo en el guia-hilo de formacion

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nuifiez Fecha: Sep. 2001
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1.12 Reparacidn de la caida de tejido en un telar de doble | Pag.
frontura 12
Cuando debe hacerse: luego de una caida de tejido. | Encargade: Operario de Tejeduria

Instrumentos necesarios: brocha, pistola de aire comprimido, aguja usada, hilo fuerte.
PROCEDIMIENTO

1°.  Ubique el dafio y levante los guia-hilos en la zona afectada.

2°, Libere de cualquier hilo o pelusa la zona afectada.

3°. Con una brocha, abra las lengiietas de las agujas en la zona afectada (o zona de rotura).

4°. Inserte el (los) hilo(s) en la(s) porcelana(s) del (los) guia-hilo(s).

50, Enhebre el hilo en el orificio del guia-hilo, dependiendo de la situacion de trabajo de
éste.

5.1 Si en el (los) puesto(s) de rotura trabajan las agujas del plato y del cilindro, el hilo
debe ser ubicado en el orificio superior del guia-hilo.

5.2 Si por el contrario, trabajan solamente las agujas del plato, el hilo debe ser
enhebrado en el primer orificio del guia-hilo (se recomienda ver como estan
enhebrados los demas hilos, antes de enhebrar el hilo en el guia-hilo).

6°. Baje los guia-hilos y coloque la punta del hilo en la primera aguja de formacion del
tejido.
7°,  Accione el Telar con la palanca hasta formar malla (no se exceda).

8°. Tome una aguja usada e introduzcala entre el plato y el cilindro por la parte de adentro

del Telar, un cm detras de donde empieza la rotura (en donde el tejido no se encuentre
caido).

9°, Utilice un hilo fuerte (Poliéster 150/2) para realizar puentes corridos, inserte el hilo
fuerte en la aguja y cierre la lengiieta.

10°. Hale la aguja hacia abajo, tome la punta de hilo y asegiirela en un lugar firme.

11°. Introduzca nuevamente la aguja a 1,5 cm de la introduccion pasada, aproximadamente.

12°. Inserte el hilo fuerte en la aguja y cierre la lengiieta (cuide que el hilo quede tensado

cuando lo hale con la aguja).

Observaciones: La caida de la tela es producida por la falta de hilo en el guia-hilo de
formacion

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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1.12 Reparacion de la caida de tejido en un telar de doble | Pag.

frontura 2/2

Cuando debe hacerse: Luego de una caida de
tejido.

Encargado: Operario de Tejeduria

Instrumentos necesarios: brocha, pistola de aire comprimido, aguja usada, hilo fuerte.

PROCEDIMIENTO

13°.
14°,

15°.
16°.
17°,
18°.
19°.
20°.

21°.

Asegurese de que el hilo quede por debajo de las agujas del plato.

Repita la misma operacion hasta alcanzar el otro extremo de la caida y corte el hilo
fuerte que esta por fuera del plato y del cilindro. Tome todos los puentes para ser
prensados con la tela antes de llegar al rodillo: tome una aguja e insértela en la tela, de
manera tal que pueda tomar los hilos.

Tome los hilos con la aguja e insértelos por la tela.

Prense el hilo y amarrelo manteniendo su tension en el tejido.

Accione el Telar manualmente.

Utilice una brocha para abrir la lengiieta en la parte afectada del tejido.

Observe que el tejido esté bajando sin problemas.

Revise si no hay ninguna aguja rota en la parte afectada, de ser asi dirijase al
procedimiento para cambiar las agujas.

Si no hay agujas rotas, accione el Telar.

Observaciones: La caida de la tela es producida por la falta de hilo en el guia-hilo de
formacion

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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1.13 Cambio de agujas daiiadas en un telar circular I;‘,',Ig'

Cuando debe hacerse: Al producirse fallas en

la tela debidas a las agujas.

Instrumentos necesarios: Marcador, llave Allen de 6mm, pinza.
PROCEDIMIENTO

1°.  Ubique la aguja rota (si es del plato o del cilindro).

Encargado: Operario de Tejeduria

2°.  Marque con un marcador, la ranura donde se encuentra la aguja dafiada.

3°. Gire el Telar manualmente o con el pulsador lento hasta que la aguja marcada llegue
hasta la placa cero (0).

4°, Con una llave Allen de 6 mm, extraiga el tornillo de la placa cero.

5°. Retire la placa cero del Telar.

6°. Con una pinza, tome la aguja por el talon y extraigala del Telar.

7°.  Reemplace la aguja con una del mismo tipo (verifique que la altura, el talon y el
espesor sean los mismos).

8°. Coloque la placa cero, cerciorandose de que todos los talones de las agujas estén
alineados.

9°, Inserte el tornillo y proceda a fijar la placa.

10°. Ponga en movimiento el Telar.

Observaciones: Este procedimiento se puede utilizar tanto para las agujas de la placa como
ara las del cilindro.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nuiiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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1.14 Medicidn del gramaje Pla;%

Cuando debe hacerse: al inicio de la jornada

(7am) y al inicio del turno de la noche (7pm), justo | Encargado: Supervisor de Tejeduria

después de sacar el rollo del Telar,

Instrumentos necesarios: - Corta-probetas King Scales (Modelo SASD-688). — Balanza
graduada al corta-probetas (certificadas por ISO-9002)

PROCEDIMIENTO

lo.
200
3°,

4°.

%

6°.

Lleve la pieza a condiciones normales en una atmosfera normal de ensayo.

Una vez acondicionada, coloque la pieza sin tension en una superficie plana horizontal.
Forme ocho niveles en la tela, doblandola tres veces sobre si misma (en el caso de la
tela tubular).

Coloquelos en el corta-probetas y extraiga las ocho muestras a una distancia del orillo
no menor de 1/10 del ancho de la tela y a una distancia no menor de tres metros de los
extremos, en el sentido longitudinal.

Pese las muestras con la balanza, que debe estar calibrada de tal manera que promedie
los pesos de las 8 muestras.

Anote el valor obtenido (en gr/m?) en la Ficha de Control diaria.

Observaciones: En caso de existir mucha diferencia entre el valor requerido y el obtenido,
debe ser informado inmediatamente al Jefe de Tejeduria para que éste tome las acciones
pertinentes del caso.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep. 2001
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1.15 Determinacion de la densidad de los tejidos por Pag.

medio un cuenta hilo 11

Cuando debe hacerse: Tres veces al dia (7am, 1lpm y
7pm) justo después de sacar un rollo de cada Telar.

Encargado: Operario de Tejeduria

Instrumentos necesarios: - Cuenta hilos con abertura de 1 pulgada y 0,5 mm de espesor. —

Aguja usada.
PROCEDIMIENTO

1°.  Lleve la pieza a condiciones normales en una atmosfera normal de ensayo.

2°.  Una vez acondicionada, coloque el tejido sin arrugas y sin tension en una superficie
plana horizontal.

3°.  Coloque el cuenta hilo sobre el tejido de tal manera que el lado izquierdo de la abertura
coincida con el borde derecho de un hilo.

4°, Cuente el nimero de pasadas que aparecen en el campo de la abertura del cuenta hilo,
incluyendo como fraccion, la parte visible del hilo que quede parcialmente oculto por
el borde de la abertura.

5°,  Tome nota del valor obtenido.

6°. Realice un recuento de las pasadas en por lo menos tres lugares diferentes del tejido,
situados por lo menos a 10cm de los bordes.

7°.  Calcule la media de las mediciones efectuadas.

8°. Coloque el valor promedio obtenido en la planilla “Control de Telas (Telares

Circulares)”

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep. 2001
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1.16 Pracedimiento para medir el ancho de los rollos de | Pag.

Tela Cruda 11
Cuando debe hacerse: A cada rollo producido,
en el momento de su revision,

Instrumentos necesarios: Cinta métrica graduada en cm o mm de ancho mayor a [a tela que
va a medirse; calculadora.

Encargado: Operario revisador de tela

PROCEDIMIENTO
1°.  Cuando el rollo de tela cruda se encuentre en la mitad de su revision, en la parte

posterior de la maquina revisadora, ponga la cinta métrica en la superficie de la tela, en
direccion perpendicular a los orillos.

2°,  Determine la anchura del tejido.

3°,  Realice 5 mediciones como minimo e igualmente espaciadas.

4°, No tome ninguna medicion a menos de un metro de la punta del rollo, preferiblemente
en la mitad del mismo.

5°,  Calcule la media aritmética de las cinco mediciones realizadas.

6°. Coloque el resultado obtenido en la planilla “Control de Telas (Telares Circulares)”.

7°.  El ancho medido no debe diferir en mas de un 1,5% del ancho requerido.

Observaciones: En caso de existir una diferencia mayor del 1,5% del ancho requerido en el
ancho medido, informe inmediatamente a su supervisor.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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1.17 Revision de Tela Cruda Pla;g.

Cuando debe hacerse: durante toda la jornada de revision. | Encargado: Revisador de tela

Instrumentos necesarios: - Boligrafo. - Planilla de Control de Telas (Telares Circulares). —
Cinta métrica. — Maquina revisadora de tela.

PROCEDIMIENTO

1°.  Busque las planillas de “Control de Telas (Telares Circulares)” llenadas en el turno
anterior y verifique que los operarios de Tejeduria hayan seguido la continuidad del
codigo en el nimero de rollos.

2°,  Ubique, de cada Telar, el ultimo rollo producido en el turno anterior.

3°. Coloque en la maquina revisadora, la pantalla luminica correspondiente al ancho del
proximo rollo de tela a revisar.

4°, Ponga el contador de metros lineales en cero.

5°.  Coloque el rollo en la parte posterior de la maquina revisadora y lleve uno de los
extremos del mismo hacia la pantalla luminica.

6°. Desplace ese extremo de la tela por la pantalla luminica, teniendo cuidado de no estirar
la tela y de que la pantalla quede bien ajustada con los “carretes” laterales.

7°.  Ajuste la punta del rollo a los rodillos inferiores de la maquina revisadora.

8°. Coloque los espejos de manera que pueda observar claramente las fallas presentes a
cada lado de la tela tubular.

99,  Accione lentamente el motor y llévelo a la velocidad requerida. La velocidad del motor
debe ser aumentada lentamente para no dafiar el potenciometro.

10°. Revise el rollo y anote las fallas presentes en el mismo en la hoja de “Control de Telas
(Telares Circulares)”. (ver procedimiento de llenado de la planilla).

11°. Mida el ancho del rollo, segun el procedimiento descrito en la seccion anterior de éste
manual, en la parte posterior de la miquina revisadora y anote el valor obtenido en la
planilla.

12°. Mantenga constante la velocidad del motor de revisado hasta terminar la revision.

Observaciones: Al terminar de revisar el Gltimo rollo de cada telar del dia anterior, notificar
al supervisor en caso de cualquier falla que estos presenten. Luego se deben revisar los rollos
por su numero, de menor a mayor (del primer rollo producido al ultimo).

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufez | Fecha: Sep. 2001
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1.17 Revisién de Tela Cruda P;;g-

Cuando debe hacerse: durante toda la jomada de revisién. | Encargado: Revisador de tela
Instrumentos necesarios: - Boligrafo. - Planilla de Control de Telas (Telares Circulares). —
Cinta métrica. — Maquina revisadora de tela.

PROCEDIMIENTO
13°. Anote en el rollo, con un marcador, el nimero del Telar, hilo, proveedor, lote, tejido,

cliente, turno, ficha del operario, codigo y kilogramos del rollo. (todos estos datos se
encuentran en la planilla y deben haber sido anotados por el operario de Tejeduria).

14°. Lleve el rollo revisado a la “Zona de Espera por Almacén” (ubicada al lado del
tobogan).

15°. Una vez revisados los tltimos rollos de los telares, revise tados los rollos de aquel (o
aquellos) Telar(es) en donde se hayan presentado mas fallas.

16°. Revise todos los rollos que correspondan al ancho de la ultima pantalla luminica

utilizada.

Observaciones: Al terminar de revisar el ultimo rollo de cada telar del dia anterior, notificar
al supervisor en caso de cualquier falla que estos presenten. Luego se deben revisar los rollos
por su nimero, de menor a mayor (del primer rollo producido al Gltimo).

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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1.18 Normas para la Revisién de Tela Cruda

El revisador debe empezar cada turno con el ultimo rollo producido de cada Telar, para
verificar el comportamiento del mismo.

Debe respetar el orden de produccion de rollos tejidos de cada Telar.

Notificar al Supervisor al salir un rollo de 2da o si esta barrado.

Colocar el rollo evitando estiramiento y deslizamiento.

Medir el ancho en la mitad del rollo y evitar los estiramientos.

Fijar velocidad en:

Piso 1: Nivel 10 (aprox. 40mts/min.)

Piso 2: Nivel 14 (aprox. 40mts/min.)

Si las luces de alguna pantalla no estan funcionando correctamente o hay alguna otra
irregularidad, el revisador debe informarlo inmediatamente a su supervisor para que se
corrija la falla.

Mantener alineado el rollo a revisar con la pantalla luminica.

Al terminar el dia, el revisador debe limpiar toda la zona de revision, tanto la maquina
revisadora (con aire comprimido y con un trapo los rodillos), como el area circundante.

Utilizar la tabla del nimero de fallas permitidas para clasificar el rollo.
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1.19 Lilenado de la ptanilla: “Control de Telas (Telares Pag.

Circulares)” 1/2
Cuando debe hacerse: Durante toda la jornada de
Tejeduria.
Instrumentos necesarios: - Boligrafo. - Planilla de Control de Telas (Telares Circulares).
PROCEDIMIENTO
1°.  Anote el nimero del Telar, el tejido que va a realizarse y el cliente a quien va dirigido

Encargado: Operario de Tejeduria

en los rubros 1, 2 y 3 respectivamente.

2°.  Anote el titulo y clase de hilo en la casilla denominada “Hilo 17. Si existiesen mas de
un tipo de hilo para ese tejido, entonces coloquelos en las casillas “Hilo 27 e “Hilo 37.

3°.  Anote el lote, la mezcla y el proveedor correspondiente a cada tipo de hilo colocado en
el paso anterior.

4°.  Anote la fecha en el rubro # 4.

5°,  Anote su namero de identificacion, el turno y las horas efectivas de produccion (horas
trabajadas).

6°. Anote el codigo del rollo correlativo al ultimo rollo producido en el turno anterior.

7°.  Anote el valor en kilogramos del peso del rollo producido.

8°. Mida las pasadas por pulgada de la tela 3 veces al dia (al comienzo del turno, a la 1pm
y a las 6pm, comienzo del tercer turno) y anote los valores obtenidos en los recuadros
ubicados en la parte inferior de la hoja, junto con la ficha, la fecha y la hora en la que
se realizo la prueba.

9°,  En la casilla “Observaciones” coloque el tiempo que estuvo parado el Telar debido a

fallas mecanicas o reparaciones de rutina.

Observaciones: las pasadas por pulgada obtenidas en cada prueba, deben ser comparadas
con los valores requeridos para ese Telar. En caso de existir diferencias entre el valor
obtenido y el requerido, el operario debe informar al supervisor de Tejeduria.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nifiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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1.19 Lienado de la planilla: *Control de Telas (Telares Pag.

Circulares)” 2/2
Cuando debe hacerse: durante la revision de tela cruda. Eneargade: cl}rixs:ador de Tela
Instrumentos necesarios: - Boligrafo. - Planilla de Control de Telas (Telares Circulares).

PROCEDIMIENTO
1°.  Coloque el nimero de la maquina revisadora correspondiente en el rubro # 5.

2°,  Coloque su nombre en el rubro # 6.

3°. Mida el ancho de la tela en centimetros y coloquelo en la casilla correspondiente.

4°.  Observe las fallas presentes en el rollo (caidas de tejido, escapes de aguja, manchas de
aceite, huecos, partes finas y partes gruesas) y coloquelas, a medida que se observen,
en la planilla en las casillas correspondientes.

5°. Luego de revisada la tela, coloque el nimero de metros lineales del rollo, en la casilla
correspondiente.

6°. Coloque en la casilla denominada Metros Barrados: el nimero de metros barrados.

Observaciones: Ver planilla anexa.
Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nuiiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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1.20 Correccion de fallas de Tejeduria en la tela
v" Problema: Tela

Problema Causa Correccion
1. Tamaiio de hilo no 1. Reemplace el hilo defectuoso.
uniforme.
B 2. Textura irregular del 2. Reemplace el hilo defectuoso.
arrado hilo.
3. Tension del hilo 3. Ajuste la tension del hilo.
desigual.
1. Rodillos superiores del | 1.  Ajuste la presion de los rodillos superiores.
arrollador de la tela
Tela Arqueada demasiado apretados.
2. Ajuste incorrecto del 2. Ajuste el abridor de tela.
abridor de tela.
1. Rodillo seccional mal 1. Ajuste el rodillo seccional.
Arrugas en la tela ajustado.

2.  Abridor mal ajustado 2. Ajuste el abridor.

1. Lugares dsperos en las 1. Reemplace las agujas o levas defectuosas.
agujas o platinas.

2. Rodillos superiores 2. Reemplace los rodillos superiores.
dafiados del montaje del
arrollador de tela.

1. Levas de formacion no 1. Ajuste las levas para que tengan el mismo

Borra en el lado
derecho de la tela

calibradas con el (Stitch triare de tejido (Stitch draw).
Rayas horizontales draw)
(Partes Gruesas) |2. Tamaiio de hilo no 2. Reemplace el hilo defectuoso.
uniforme.
3. Guiahilos gastado 3. Reemplace el guiahilo.
1. Demasiado aceite dela | 1. Ajuste la aceitera automatica.
h aceitera automatica.
Manchas de Aceite 2. Colectores de aceite 2. Vacie los colectores de Aceite.
llenos.
1. Limpiezay lubricacion | 1. Limpie el drea con aceite y use aire
Raya sucia vertical incorrecta de las agujas y comprimido para remover la basura y aceite
platinas. sobrante.
Escape de aguja 1. Aguja Rota. 1. Reemplace la aguja defectuosa.
2. Aguja Torcida. 2. Reemplace la aguja defectuosa.
1. Gancho roto o agujarota. | 1. Reemplace la aguja defectuosa.
2. Lengiieta cerrada. 2. Abra la lengiicta.
§ " 3. Aguja torcida. 3. Reemplace la aguja defectuosa.
Corrida Vertical 4, Bf:dra cn ranuras de las | 4. LimpiI:: las ranu%‘uajs.
agujas.
5. Platina rota. 5. Reemplace la platina.

1. Platinas o aguja torcida o | 1. Reemplace las agujas y platinas.
& rotas.
Raya vertical o 2. Platinas o agujas de 2. Reemplace las agujas y platinas incorrectas.

Raya de columna

= distintos tamafios.
vertical 3

Platina clevada debidoa [3. Saque la platina y limpie la ranura; vuelva a
basura en la ranura. poner la platina

* Fuente; Manual de uso de la Maquina Circular de doble frontura (Méaquina de tejer circular Vanguard
Supreme), cuarta edicion, junio de 1996.
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v Problema: Agujeros

Problema

Causa

Correccion

Agujeros en la tela

1. Nudos cn los guiahilos causando | 1.
excesiva tension sobre el hilo.
2. Guiahilos no alineados 2.
correctamente.
3. Calibracion del punto incorrecta | 3.
de las levas de formacion.
4. Sincronizacion incorrecta de las | 4.
platinas,
5. Calibracion no uniforme de las 5.
levas de las platinas.

6. Agujas y platinas gastadas. 6.

7. Tension del hilo demasiado alta o | 7.
baja.

8. Hilo suave y delicado. 8.

9. Hilo inferior, lleno de nudos. 9,

10. Lugar aspero en el abridor de tela. | 10.

11. Rabillo en cono de transferencia | 11.
demasiado largo o nudo
demasiado grande.

12. Agujas y platinas torcidas, rotas o | 12.
gastadas.

Limpie los guiahilos y saque los
nudos. Revise la tensién del hilo.
Alinee los guiahilos.

Ajuste las levas de formacion.

Ajuste la sincronizacion de las
platinas.
Ajuste las levas de las platinas.

Reemplace las agujas y platinas.
Ajuste la tension del arrollador de
tela.

Baje la tension del arrollador.

Use un hilo de mejor calidad.

Lije y pula el Ingar dspero.

Corte los cabos de los rabillos y ate
nudos mas pequefios.

Reemplace las agujas y platinas

Agujeros de Nudos

1. Nudos grandes en el hilo. 1.

2. Nudos en ojales de los guiahilo. | 2.

Purgador de nudos en el guiahilo
demasiado grande. Reemplace los
purgadores de nudo.

Remueva los nudos de los ojales.

v Problema: Elementos de Tejer

Problema Causa Correccion
; 1. Guiahilos no ajustado 1. Corrija alincamiento de los
Lengl.ilea t:z;z;;:las e correctamente. guiahilos.
2. Levas sueltas o mal alineadas. |2. Ajuste las levas.
1. Limpieza y lubricacion 1. Reemplace las agujas,
incorrectas. limpielas y lubriquelas
Talones rptos y topes en ettt
las agujas o platinas 2. Levas rajadas o rotas. 2. Pulay reemplace las levas.
3. Basuraen las agujas o levas. Limpie las ranuras.
1. Demasiado o insuficiente 1. Ajuste la aceitera automatica.
2 aceite.
Elementos de tejer 2. Calibraciones incorrectas. 2. Ajuste los limites.
recalentados 3. Limpieza y lubricacién 3. Limpie y lubrique
incorrectas. correctamente.
1. Nuevas agujas y las lengiietas | 1. Abra las lenguetas con un
todavia estan rigidas. peine de agujas.
o 2. Lengiieta torcida. 2. Reemplace la aguja.
Lenglietas no se abren | Limiliieza y lubricacién 3, Limpi}zaylubﬂque
por su propia cuente incorrectas. correctamente
4. Borra en el pivote de la 4, Lubrique el pivote y soplela
lengiicta. con aire comprimido.
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v' Problema: Caida de Tejido

apretada arriba de los
rodillos superiores

Problema Causa Correccion
1. Dispositivo de paro de los 1. Revise todos los dispositivos
guia-hilos que no funcionan de para y conexiones
correctamente. eléetricas.
2. Hilo inferior o débil. 2. Reemplace el hilo defectuoso.
3. Tension de hilo demasiado alta | 3.  Baje la tension de hilo o ajuste
causando roturas de hilo. 1a tension del arrollador de
Caida de Tejido tela.
4, Nudos cn los ojales de los 4, Remueva las nudos de los
guia-hilos. ojales.
5. Hilo insuficiente en las poleas | 5. Ascgure que haya hilo
colectoras (de almacenaje) de suficiente en las poleas
los alimentadores. colectoras (de Almacenaje) de
los alimentadores.
v Problema: Montaje del arrollador
Problema Causa Correccion
1. Presion incorrecta de los 1. Ajuste la presion de los
Tela se engancha en los rodillos superiores. rodillos superiores.
rodillos superiores. 2. Ajuste incorrecto del abridor | 2. Ajuste el abridor de tela.
de tela.
" 1. Presion incorrecta de los 1. Ajuste la presion de los
RESbalam.' ento de ‘a. tela rodillos superiores. rodillos superiores.
en los rodillos superiores
Tela demasiado floja o | 1. Tension incorrecta de la tela 1. Ajuste la tension de la tela.

Rollos de tela sueltos 1. Arrollado suelto en el rollo de | 1.  Vuelva a arrollar la tela
o no se arrolla tela al empezar la operacion. correctamente.
correctamente la tela
v Problema: Hilo
Problema Causa Correccion
1. Tension demasiada bajaenla |1. Ajuste la tension de hilo.
alimentacion.
Se activa continuamaente 2. lg'ﬁmojt’o) demasiado suelto 2. Ajuste el punto.
el dispositivo de paro 3. Acumulacién de basuray cera | 3. Limpie las arandelas de
entre las arandelas de tension tension de los alimentadores.
de los alimentadores.
1. Calidad inferior de hilo. 1. Recemplace el hilo defectuoso.
2. Bobinado defectuoso. 2. Reemplace ¢l hilo defectuoso.
3. Tension incorrecta. 3. Ajuste la tensién del hilo.
4. Guiahilos desgastados o 4, Reyisc los guiahilos y
obstruidos. reemplécelas si es necesario.
Roturas de hilo 5. Nudos grandes en la 5. Ate nudos mas pequefios y
transferencia de los conos. corte los cabos.
6. Alimentadores alimentando 6. Ajuste la polea variable del
demasiado lento. alimentador,
7. Sincronizacion incorrectade | 7.  Ajuste la sincronizacion de las

las platinas.

platinas.
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v" Problema: Puntos

Problema Causa Remedio

1. Ajuste incorrecto de los guia- | 1.  Ajuste los guia-hilos.
hilo

2. Aguja defectuosa o rota. 2. Reemplace el agua.

3. Tension insuficiente del hilo. | 3.  Ajuste la tension del arrollador
de la tela,

4. Basura en las ranuras del disco | 4. Limpie las ranuras del disco
de las platinas y el aro de de las platinas y el aro de
apoyo de las platinas. apoyo de las platinas.

5. Alimentadores no funcionan |5. Revise los alimentadores y
correctamente, alineamientos de la correa

Malla Corrida propulsora,

6. Leva de las agujas dafiadas. 6. Reemplace la leva de las
agujas.

7. Reemplace el resorte de 7. Reemplace el resorte de

retencion de agujas. retencién de agujas.

8. Sincronizacion incorrecta del | 8.  Ajuste la sincronizacion del
guiahilo. guiahilos.

9. Sincronizacion incorrectade | 9. Ajuste la sincronizacion de las
las platinas. platinas.

10. Correa propulsora suelta de los | 10. Ajuste la correa.
alimentadores

Las mallas no se 1. Lengiieta torcida o rota, j Fd{:;zmplace la aguja
: efectuosa.
descargan de las agujas |, (ijingro demasiado alto. 2. Baje el cilindro

1. En una linea vertical debidoa | 1. Reemplace la aguja
una aguja defectuosa, defectuosa.

2. Aro de las platinas no 2. Ajuste cl aro de las platinas.
conceéntrico.

3. Limites excesivos entre las 3. Ajuste la altura del aro de las
platinas y las levas de las platinas.

latinas.
Mallas Cargadas 4. Cilindro ajustado demasiado |4, Ajuste las cufias debajo del
alto. cilindro.

5. Tension del arrollador de tela | 5.  Ajuste la tension del arrollador
demasiado baja. de tela.

6. Puntos demasiado suelto 6. Ajuste el punto.

(Flojo) y no se descarga de la
aguja.

1. Tension del hilo no uniforme. | 1.  Ajuste la tension, Busque
nudos en los guiahilos, Revise
los guiahilas, Revise los conos
en la fileta.

2. Levas de formacion no 2. Ajuste las levas para que

Puntos no Uniformes calibradas con ¢l mismo tengan el mismo tiraje de
(Stitch draw). tejido (Stitch draw).

3. Agujas torcidas. 3. Recemplace las agujas torcidas.

4. Ranuras torcidas en el 4, Enderczan las agujas torcidas.
cilindro.

5. Hilo Inferior. 5. Reemplace el hilo.
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| 2. TINTORERIA

2.1 Prueba de humectacién o hidrofilidad Pljf'
Cuando debe hacerse: luego de culminado el Pre-blanqueo Encarga](‘l'oz Sup'er\nsor d
intoreria
Instrumentos necesarios: - Papel pH. — Colorante diluido. — Gotero. — Cronémetro. -

PROCEDIMIENTO
1°. Luego de culminado el Pre-blanqueo, utilice “Papel pH” para verificar que el pH del

bafio esté entre 5y 6,

2°  Si el pH esta entre 5 y 6, entonces tome una muestra de tela, de aproximadamente
10x10 em.
2.1 Si el pH es mayor que 6, debe agregar mas acido Acético al bafio, mantenerlo por 5
min. y hacer nuevamente la medicion.
2.2 Si el pH es menor que 5, bote el bafio, enjuague 5 min. con un bafio nuevo de agua
y vuelva a tomar el pH.

3°  Lave la muestra con agua fiia.

4°.  Seque la muestra.

§° Deje caer una gota de colorante diluido en la superficie de la muestra de tela
(aproximadamente a 5 cm de la misma) con la ayuda de un gotero.

6°. Con un cronometro, mida el tiempo de absorcion de la gota de colorante en la tela.

6.1 Si el tiempo de absorcion de la gota es muy pequefio (menos de 1 seg.), la tela
puede continuar al proceso de tefiido.
6.2 Si el tiempo de absorcion de la gota toma un tiempo mayor a 1 seg., agregue al

bafio mas humectante. Luego, realice nuevamente la prueba de hidrofilidad.

Observaciones: Todos los cambios a la Receta deben ser consultados al Jefe de Tintoreria y
aprobados por el mismo.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nuiiez | Fecha: Sep. 2001
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2.2 Prueba de Aprobacién de Tonos P:}f'

Cuando debe hacerse: justo después del tefiido. | Encargado: Supervisor de Tintoreria

Instrumentos necesarios: - ph-imetro. — Muestrario de colores. — Espectrofotometro. -
PROCEDIMIENTO

1°.  Tome una pequefia muestra del bafio después del tefiido.

2°, Mida el pH de esa muestra, utilizando el ph-imetro del laboratorio, y comparelo con el
requerido (indicado en la Formula de Tenido o Receta de Colores).
2.1 Si el pH estd por debajo del requerido, agregue mas Soda Caustica 36 °Bé al bafo
(segun el criterio del Supervisor y el Laboratorista) y vuelva a medir el pH.
2.2 Si esta por encima del pH requerido, continie con el 3° paso.

3°  Tome una muestra de tela (de aprox. 15x15cm).

4°,  Enjuague la muestra con agua a temperatura ambiente para eliminar los restos de colorante.

5°.  Lave la muestra en un recipiente con una solucion de 2gr. de jabon por litro de agua, a una
temperatura entre 95 y 100 °C durante 5 minutos.

6°. Bote la solucion anterior.

7°.  Lave la muestra nuevamente con agua entre 90 y 100°C por espacio de 1 minuto.

8°  Enjuague con agua fria hasta eliminar los restos de jabon.

9°.  Seque la muestra y déjela enfriar.

10°. Compare el color obtenido con el estandar, que se presenta en un muestrario de colores
que sirve como patron visual.

11°. Realice la prueba del Espectrofotometro.
11.1 Si el color esta por debajo del estandar se matiza, segln el criterio del supervisor.
11.2 Si el color estd 20% o mas por encima del estandar, se debe jabonar la tela con mayor
cantidad de jabon que lo que dice la Receta (SEGUN EL CRITERIO DEL SUPERVISOR)
para tratar de disminuir un poco el tono. Luego, realice nuevamente la prueba de
aprobacion de tonos y discuta con el Jefe de Tintoreria los resultados.

11.3 Si el color concuerda con el estandar se prosigue con el proceso de tintoreria.

Observaciones: todos los cambios de la Receta, como el Matizado o agregacion de productos,
deben ser informados al Jefe de Tintoreria y/o al Gerente de Planta.
Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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2.3 Prueba de Solidez al Lavado Pl‘;f-

Cuando debe hacerse: antes del suavizado | Encargado: Laboratorista

Instrumentos necesarios: -hilo. - maquina de coser. — jabon. - maquina para tefiir muestras. -
un trozo de tela blanca (o testigo). - escala de grises.

PROCEDIMIENTO
1°.  Tome una muestra de tela, de aprox. 10x5cm, luego de culminado el proceso de tefiido
(antes del suavizado).
2°.  Cosa la muestra de tela por los cuatro lados con un trozo de tela blanca (llamada testigo).
3°  Coloque la muestra cosida con el testigo en un reciente tapado con 200 mililitros de una

4°,

5°,
600
o

solucion de jabon y agua (4 gramos de jabon por litro de agua).

Cologue el recipiente en la maquina [ o en la maquina I (maquinas para tefiir muestras)
a 60 °C por espacio de 30 minutos.

Extraiga la muestra y lavela con abundante agua fiia.

Separe la muestra del testigo y séquelos libres de contacto.

Consulte el destino de la tela y compare el testigo con la escala de grises para verificar el
nivel de sangramiento de la tela:

7.1 Si la tela se encuentra entre Jos niveles 4, 4/5 o 5 de dicha escala (4/5 o 5 para verde
Calvin) y no va a ser utilizada para combinaciones, entonces continie con los siguientes
procesos.

7.2 Si la tela va ser utilizada para combinaciones, entonces debe estar en el nivel 5.

7.3 Si el nivel es menor que 4, indique al Supervisor de tintoreria que debe enjuagar de

nuevo la tela a 80°C y realice nuevamente la prueba de aprobacion de tonos.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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2.4 Prueba de Densidad de Sulfato de Sadio "1‘}5‘

Cuando debe hacerse: luego de verter la solucion | Encargado: Laboratorista o Supervisor
de sulfato de sodio a la maquina de tefiido. de Tintoreria (en el turno nocturno)
Instrumentos necesarios: — Recipiente para tomar muestra de bafia. — Densimetro. — Cilindro
graduado. — Grafico de densidad de Sulfato de Sodio.

PROCEDIMIENTO
1°.  Tome una muestra del bafio cuando haya estado 15 min a mas de 60 °C después de

agregar la Soda Caustica, con un cilindro graduado de 250 hasta 500 ml (lo suficiente
para cubrir el densimetro).

2°. Enfiie la muestra hasta 60 o 40 °C que son las escalas que posee la grafica anexa:
“Concentracion del Sulfato de sodio”.

3°. Mida la densidad de Sulfato de Sodio en la muestra: coloque el densimetro dentro del
cilindro graduado y espere a que se estabilice para hacer la lectura.

4°.  Busque el grafico correspondiente a la densidad de Sulfato de Sodio.

5°.  Intersecte la lectura del densimetro (en el eje vertical del grafico) con la curva de 60, 40
0 20 °C, de acuerdo a la temperatura a la que se haya enfriado la muestra.

6°. Trace una linea vertical desde el punto de interseccion anterior hasta el eje horizontal y

leer la densidad de Sulfato (en g /1).

7.1 Si la densidad de Sulfato leida en el grafico es menor a la requerida en la receta
entonces se debe agregar la cantidad faltante para llegar al valor requerido.
7.2 Si la densidad de Sulfato leida en el grafico es mayor o igual a la requerida en la

Receta, entonces se debe continuar con el tefiido.

Observaciones: se deben investigar las causas de la falta o exceso de sulfato y corregirlas
| para la proxima oportunidad.
Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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2.4 Prueba de Densidad de Sulfato de Sodio l;‘;g'

Cuando debe hacerse: luego de verter la solucion de sulfato
de sodio a la maquina de tefiido.

Encargado: Laboratorista

Instrumentos necesarios: -Papel pH. — Recipiente para tomar muestra de bafio. — Densimetro.

— Cilindro graduado. — Grafico de densidad de Sulfato de Sodio.

CONTINUACION

Concentracion de la Solucién de

1,080
1,070
1,060
1,050

1,040

Densidad

1,030
1,020
1,010

1,000

1,090

Sulfato de Sodio
T
J5
.;/
A
,/ ——60°C
/’ ----- 40°C
’/// |
A4 |
0O 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Sulfato de Sodio (g/L)

Figura # 7: Gréfica de Concentracion de Sulfato de Sodio vs Densidad

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez

| Fecha: Sep. 2001
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2.4 Prueba de Ph en el baino de colorante

Pag.
1/1

Cuando debe hacerse: después de agregar Soda Caustica y
Carbonato de Sodio (Alcali) al bafio de tefiido (5 min. antes de
culminar el tiempo requerido para el tefiido).

Encargado: Laboratorista o
Supervisor de tintoreria

Instrumentos necesarios: — pH-imetro. - Recipiente para tomar muestra de bafio. — Solucion

de pH=7. — Solucién de pH=10.

PROCEDIMIENTO

1°.  Tome una muestra del bafio de tefiido.

2°.  Chequee que el pH-imetro esté bien calibrado con las soluciones de pH 7 y 10

respectivamente. Si no esta bien calibrado, calibrelo.

3°.  Lave el pH-imetro e introdizcalo en la muestra del bafio para medir el pH:

3.1. Si el pH medido es igual al requerido en la Receta de Tintoreria, puede continuar

con el proceso de tefiido.

3.2. Si el pH medido es menor al requerido, afiada 1gr/(It de bafio) de Soda Caustica al

bafio de tefiido y vuelva a medir el pH.

3.3. Si el pH medido es mayor al requerido, puede continuar con el proceso de tefiido.

Procure, en los siguientes procesos de tefiido, que esa variacion no sea muy alta,

ya que cada colorante posee un rango de tolerancia para el pH del bafio de tefiido.

Observaciones: Si el pH-imetro estd en mal estado (no se puede calibrar correctamente), debe

informarle al Jefe de Tintoreria,

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez

| Fecha: Sep-Oct. 2001
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3. ACABADO

3.1 Lienado de la planilla: “Control de Telas (Secado)” ];’;f'

Cuando debe hacerse: antes y después del secado de tela. | Encargado: Operario Secador de tela
Instrumentos necesarios: -Boligrafo. — Hoja de Control de Telas (Secado) — Guia de Lote —
Regla para medir compactacion. - Cinta métrica.
PROCEDIMIENTO
1°.  Coloque su numero de identificacion y el turno en el cual trabaja en los rubros 1 y 2 de

la planilla, respectivamente..

2°.  Coloque el nombre del supervisor encargado en el rubro # 3.

3°. Busque la “Guia de Lote” correspondiente al lote que se va a secar, y anote el nimero de
lote de tintoreria, el Telar y el nimero de piezas en las casillas correspondientes.

4°.  En la casilla “Numero de Secadora”, coloque el codigo de la maquina secadora utilizada.

5°.  Coloque la fecha en que se realizo el secado.

6°. Mida el ancho de la tela antes y después del secado y anote los valores obtenidos, en las
casillas “Ancho antes del secado” y “Ancho después del secado”, respectivamente.

7°.  Mida el porcentaje (%) de compactacion de la tela, utilizando la regla destinada para
ello, y anételo en la casilla correspondiente a “ % de Compactacion”.

8°. Observe la calidad del tefiido en la tela y coloque en la casilla denominada “Tefiido™ el
nimero que indique el tipo de falla que presenta la tela, en caso de que la presente. Si la
tela estd manchada coloque 1, si la tela estd Barrada coloque 2, si tiene quiebres o rayas
verticales coloque 3, si esta veteada coloque 4 y si tiene alguna otra falla coloque un 5

(las fallas nimero 5 deben especificarse en Observaciones).

9°, Toque la tela y coloque una “X” en la casilla “B” (Bien) correspondiente a tacto si la tela

esta suave. Si la tela esta aspera, coloque una “X” en la casilla “M”.

Observaciones: El Secador debe notificar a su Supervisor cualquier IRREGULARIDAD
(mucha diferencia entre lo obtenido y lo requerido o esperado) en los valores de ancho,
compactacion, calidad del tefiido y textura de la tela.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nuiiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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3.2 Llenado de la planilla: “Cantrol de Telas (Exprimido)” P;;lg

Cuando debe hacerse: antes y después del exprimido de | Encargado: Operario exprimidor de
tela. tela

Instrumentos necesarios: -Boligrafo. — Hoja de Control de Telas (Exprimido) — Guia de Lote. —
Cinta métrica.

PROCEDIMIENTO

1°. Coloque su numero de identificacion y el turno en el cual trabaja en los rubros 1 y 2 de
la planilla, respectivamente.

2°.  Coloque el nombre del supervisor encargado en el rubro # 3.

3°. Busque ]a “Guia de Lote” correspondiente al lote que se va a secar, y anote el nimero de
lote de tintoreria, el Telar y el nimero de piezas en las casillas correspondientes.

4°.  En la casilla “Numero de Exprimidora”, coloque el codigo de la maquina exprimidora
utilizada.

5°. Coloque la fecha en que se realizo el exprimido.

6°. Mida el ancho de la tela antes y después del exprimido y anote los valores obtenidos en
las casillas correspondientes a Ancho “Antes de exprimir” y “Después de expr.”,
respectivamente.

7°. Observe la calidad del tefiido en la tela y coloque en la casilla denominada “Tefiido” el
numero que indique el tipo de falla que presenta la tela, en caso de que la presente. Si la
tela estd manchada coloque 1, si la tela esta Barrada coloque 2, si tiene quiebres o rayas
verticales coloque 3, si esta veteada coloque 4 vy si tiene alguna otra falla coloque un 5
(las fallas nimero 5 deben especificarse en Observaciones).

8°.  Toque la tela y coloque una “X” en la casilla “B” (Bien) correspondiente a Tacrfo si la
tela esta suave. Si la tela esta aspera, coloque una “X” en la casilla “M”.

9°.  Observe la malla en la tela y coloque una “X” en la casilla “B” (Bien) correspondiente a
Malla si la tela tiene la malla correctamente. Si la tela tiene la malla torcida, coloque una
“X” en la casilla “M” (Mal).

Observaciones: El exprimidor de tela debe notificar a su Supervisor cualquier
IRREGULARIDAD (mucha diferencia entre lo obtenido y lo requerido o esperado) en los
valores de ancho, calidad del tefiido y malla de la tela.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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3.3 Método de ensayo para determinar el encogimiento | Pag.
al lavado de las telas de algoddn 1/2

Cuando debe hacerse: después del compactado | Encargado: Laboratorista

Instrumentos necesarios: -Tinta indeleble — Lavadora automatica. — Secadora automatica. —
Regla graduada de mas de 50 cm.

PROCEDIMIENTQ
1°.  Tome una muestra de tela de aproximadamente 55cm de largo por todo el ancho de la tela.

2°.  Coloque la muestra extendida y sin que sufra tension, sobre una superficie plana, teniendo
cuidado en que la tela quede lisa y sin pliegues ni arrugas.

3°. Con un marcador indeleble, marque tres distancias, cada una de 25 o 50 cm ( o mas largas
cuando el tamano de la muestra lo permita) en la muestra, en la direccion longitudinal y
transversal de la misma.

4°. Disuelva 500 g. de jabon de lavar de buena calidad en 4 litros de agua y agréguelo a la
maquina lavadora.

5°  Introduzca la muestra en la maquina lavadora. La carga de la misma debe consistir en las
muestras de ensayo y la tela adicional que se requiera (aprox. 5 partes de agua por 1 de tela).
El ensayo debe durar 60 min.

6°. Agregue a la lavadora la cantidad suficiente de agua para completar una carga normal. El
agua no debe exceder de 30 °C. La cantidad de la solucion lavadora debe ser la normal para
la maquina y suficiente para cubrir las muestras.

7°. Eleve la temperatura de la carga de la lavadora a 60 °C.

8°. Deje actuar la maquina durante 40 min. y luego extraiga la soluciéon jabonosa y llene
nuevamente la maquina con agua hasta el nivel debido.

9°,  Una vez que esté el nivel adecuado de agua, eleve la temperatura a 60°C y deje actuar la
lavadora durante 5 min.

10°. Extraiga el agua de la maquina y llénela de nuevo. Eleve la temperatura a 60°C y deje actuar
la lavadora durante 10 min.

11°. Extraiga nuevamente el agua y vuelva a llenar la lavadora , deje actuar hasta completar los

60 min. que debe durar la prueba.

Observaciones: El laboratorista debe notificar al Jefe de Tintoreria cualquier IRREGULARIDAD
(mucha diferencia entre lo obtenido y lo requerido o esperado) en los valores de encogimiento a lo
ancho y a lo largo.

Elaborado por: Baby Lee Mejia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001
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3.3 Métado de ensayo para determinar el encogimiento | Pag.
al lavado de las telas de algoddn 2/2

Cuando debe hacerse: después del compactado | Encargado: Laboratorista

Instrumentos necesarios: -tinta indeleble — lavadora automatica. — Secadora automatica. — Regla
graduada de mas de 50 cm.

PROCEDIMIENTO

12°. Ponga el ciclo de la lavadora en exprimido y luego de culminado, sdquense las muestras de
ensayo de la lavadora.

13°. Seque parcialmente las muestras en el ciclo normal de una secadora y deje enfriar. Si no se
dispone de una secadora, se pueden secar las muestras a la temperatura de la habitacion en
una corriente de aire producida por un ventilador eléctrico.

14°. Prense las muestras con una prensa de asiento plano o con una plancha de mano. Tenga
cuidado de no producir tension ninguna en la tela. Antes de prensar las muestras hay que
alisarlas para quitar las arrugas.

15°. Deje enfriar la muestra.

16°. Extienda la muestra prensada y sin que sufra tension, sobre una superficie plana.

17°. Calculese separadamente la deformacién para el ancho y para el largo y tome el promedio de
las tres distancias marcadas.

18°. La diferencia en la longitud medida representa la deformacion al lavado, la cual puede

expresarse como un porcentaje de dicha dimension antes del lavado, o en centimetros por

metro.

Observaciones: El laboratorista debe notificar al Jefe de Tintoreria cualquier RREGULARIDAD
(mucha diferencia entre lo obtenido y lo requerido o esperado) en los valores de encogimiento a lo
ancho y a lo largo.

Elaborado por: Baby Lee Mgjia y Josymar Thomas Nufiez | Fecha: Sep-Oct. 2001

Basado en la norma Norven 55-2561 “Método de ensayo para determinar la deformacion
(encogimiento o alargamiento) al lavado de las telas de algodon.




ANEXOS

Anexo 14: Extracto de la norma Covenin 38-76
“Atmdsferas normales para acondicionar y
determinar las propiedades fisicas y mecanicas
de los materiales textiles”

Definiciones

Humedad relativa: relacion entre presion existente de vapor de agua en la atmoésfera y la

presion de saturacion del vapor a la misma temperatura (usualmente en porcentaje)

Atmosfera normal de ensayo para paises tropicales: humedad 65 + 2% y temperatura 27

*2°C.

Equilibrio de humedad: es cuando la diferencia entre la cantidad de humedad absorbida

y la cantidad de humedad cedida por el material no sobrepasa un valor especificado.

Equilibrio de humedad normal: equilibrio de humedad alcanzado por una material en la

atmosfera normal de ensayo.
Condiciones Generales

Pre-acondicionamiento: es la operacion a la que se somete un material textil para que

alcance el equilibrio de humedad en la atmésfera normal de pre-acondicionamiento.

= El material textil se debera llevar aproximadamente a un equilibrio de humedad
en una atmosfera que tenga humedad relativa entre 10 y 25% y una temperatura
no mayor de 50 °C.

= Estas condiciones se podran obtener por calentamiento de aire, a una humedad de
65% y una temperatura de 27 °C a una temperatura no mayor de 50 °C.

®  El preacondicionamiento se hara solamente en caso de que el material textil no

pierda ninguna materia volatil que no sea el agua.




ANEXOS

Acondicionamiento: conjunto de operaciones a las que se somete un material para que

alcance el equilibrio de humedad con una atmosfera especificada.

= Antes de ensayar un material textil para establecer alguna propiedad fisica o
mecanica, éste debera ser acondicionado.

= El acondicionamiento se hara llevando el material textil a la atmoésfera normal
para ensayos de tal manera que el flujo de aire pase a través de todo el material
textil manteniendo éste el tiempo requerido para alcanzar un equilibrio de
humedad con la atmosfera.

= El material textil libremente expuesto al flujo de aire, se considerara en equilibrio
de humedad cuando el cambio en peso entre pesadas sucesivas efectuadas en
intervalos no menores de 2hr, sea menor a 0,25%.

= Este acondicionamiento se hara en todos los materiales textiles que sean
sometidos a ensayos fisicos y mecénicos a excepcion de aquellos que se ensayan

en estado humedo.




ANEXOS

Anexo 15: Fallas permitidas por Telar

A continuacion se presenta el nimero de fallas criticas permitidas por Telar y tejido, que
fueron definidas sobre la base de una politica de nuestro cliente principal (Textiles

GAMS). En ella se indica que se permiten 6 fallas en un area de 137,6 m? de tela.

|12k gelico o I(-:‘ﬂrtgs()) ?;:Ictsh‘)) - (Ia:ii;) gPell-:::iI::’iilas.
307 | Jersey 181 | 117.63 | 064 | 15057 | 7
317 | Pique 181 581 | 108 | 12549 | 5
322 | Rib 20140 6787 | 060 | 8144 | 4
324 | Fleece 18/1 | 57.92 | 0.99 11468 | 5
325 | Fleece 18P | 57.26 |  0.98 111.66 5
326 | Fleece 18P | 5835 | 0.98 114.38 5
327 | Feece | 181 | 5807 | 1 | 11614 | 5
343 | Jersey | 201 | 11699 | 036 | 84.23 4
344 | Jersey  20/1 | 89.11 | 041 | 73.07 3
345 | Jersey 201 8114 | 042 | 67.34 3
346 | Jersey | 20/1 109.80 | 040 | 87.84 4
347 | Jersey  20/1 | 13543 | 0.58 157.09 7
______________ 348 | Jersey  20/1 | 120.46 | 0.58 139.73 6
350 | Rib 28/1 | 102.00 | 0.2 4488 | 2
352 Rb 281 | 10518 | 0.26 = 54.69 2
353 | Rb | 281 9713 | 032 | 6217 @ 3
355 | Rb | 281 | 842 | 039 | 6654 | 3
358 | Jersey 22/1 1173 | 065 | 159.49 | 7
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Cocina de Colores

Automatizada
(Anexo 16)
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Plano sobre la
Instalacion de
Dosificacion
automatica de Receta

de Tintoreria
(Anexo 16.1)




ANEXOS

Anexo 16.2: Modulo de Disolucion Automatico

Este modulo basa su funcionamiento en la técnica del vacio. Apoyado por un software
especial, es capaz de transferir al modulo de disolucion, puesto en depresion, una
cantidad de color controlada, agregando automaticamente el agua establecida por las
caracteristicas de solubilidad y temperatura que la clase y la tipologia de los colorantes
requieren.

La depresion existente en el modulo, obliga al colorante a esparcirse o solubilizarse en el
instante en el cual es introducido. Este fenomeno conjuntamente a la turbulencia del aire
dispersa por la accion mecanica de un agitador, provoca la disolucion del color
inhibiendo toda formacion de grumo o aglomeraciones, garantizando de esta manera la
dispersion y soluciones con rendimientos de colorante excepcionales.

Todas las magnitudes como la cantidad de agua, la solubilidad del colorante, la
temperatura, los tiempos de agitacion y todos los parametros que determinan ya sea el
rendimiento del color, como la absoluta repeticion del proceso de disolucion, se
controlan con el software del proceso.

Los colorantes son previamente pesados en una balanza computarizada, con ayuda del
operario. La balanza segtn el color y los kilogramos de tela que se desean teiiir, calcula

el peso requerido de cada colorante.




ANEXOS

Anexo 16.3: Sistema de Dosificacion de
Quimicos y Auxiliares

Consta de una serie de SIPAX, los cuales almacenan los productos que seran luego
utilizados segin los requerimientos de las maquinas de tefiir. Este suministro es
controlado por un microprocesador el cual a través de una serie de electro-valvulas,
ordena el paso o blogueo del liquido contenido en cada uno de los SIPAX conectados a
la red principal.

El sistema consta con una bomba que ayuda al suministro de los productos a presion a

través de las tuberias.




ANEXOS

Anexo 16.4: Sistema Computarizado de
Dosificacion

El sistema de dosificacion consta de un microprocesador principal que se encarga del
control, tanto del moédulo de disolucion de colorante y el sistema de dosificacion de
quimicos y auxiliares (el cual consta de los SIPAX, las electro-valvulas y la bomba).
Todo esto en red con las computadoras de cada una de las maquinas de tefiir.

Esta conexion garantiza la incorporacion de los productos en el tiempo y en las
cantidades requeridas por cada una de la maquinas de tefiido.

Adicionalmente, existe una computador que supervisa las operaciones globales y
detalladas, en cada una de la maquinas de tefiido.

Computadoras de las mdiquinas de teiido

Computador del supervisor

A ° ) Sistema de
JL J Contenedores de

Quimicos y Auxiliares

Cerebro del Sistema
de Dosificacion

i Sistema de Disolucion

YR
Faga 1

D de Colorantes




Fichas Técnicas para
Quimicos y Auxiliares
de Tintoreria

(Anexo 17)




Fichas Tecnicas

Producto: PERSOFTAL UK (Escamas).

Suavizante Cationico
Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: BAYER

ngﬁ@émém Fisico quimicas

. }“Ui‘“‘ Ld-a.dq‘g
Estado FISICO

Color

Tem'peratura de fusion
Densidad aparente
-Solub|lldad en agua
Punto de mﬂamacnon
Temperatura de i |gmt:|on
Combustibilidad

Precauciones

o _Valores
! BEIgE b g
iDebilolor. o =
A partir de 70 grados

' Aprox. 410 Kg. / m®

1100 g./l a 20 grados

1a5a100g./l de H,0

272 grados

indice de combustién 2

- Evitar el contacto con la piel y la inhalacion de vapores

Mantener alejado a alimentos y bebidas

No comer, beber ni fumar durante el trabajo

+ Quitarse inmediatamente la ropa contaminada

Antes de las pausas y una vez concluidos los trabajos, lavense las manos y

usese una buena crema cutanea

Manténgase el recipiente bien cerrado y en un lugar seco

Tiempo de almacenaje: 60 meses




Primeros Auxilios

Después de la inhalacion de aerosoles, vapores o polvo: Llevar a la persona
afectada al aire fresco en caso de trastornos respiratorios es necesaria la
asistencia médica.

Contacto con la piel: Limpieza con mucho agua, jabon u otros productos
protectores de la piel.

Contacto con los 0jos: Lavar con agua abundante y si es necesario consultar
al oculista.

Después de la ingestion: Beber inmediatamente y repetidamente abundante
agua, a ser posible que contenga carbon activo. Provocar el vomito a los
afectados. En caso de malestar consultar a un médico.




Producto: SANDOZINA MRN (Liquido Concentrado)

Humectante, detergente y agente de limpieza no idnico, exento de APEQ,
siliconas y disolventes; adecuado para todo tipo de fibras.
Espuma muy poco, es muy resistente a los alcalis y acidos y es biodegradable.

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: CLARIANT

Propiedades Fisico quimicas

.. Propiedades
'-"'Aspe'-

Naturaleza quimica
Caracter I6nico
‘Substancia activa
Dilucién ' :

;PH de una solucnon al 1%

-;Pes:: especufico a 20 grados

Establlldad en presencia de...

-—Agua Dura
-Sales
-Acidos
-Alcalis

Compatibilidad con:
-Produc. Catiénactivos
-Produc. No Ionicos
-Produc. Ani6nactivos
-Enzimas

\fa%mec

Liquido transparente, entre 1ncoloro y'

~ ligeramente amarillento.

| __??Derwado de un éter pohgllcollco

No Ionico

Aprox. 90°/o
A partir de una relacion 1:3 puede
 diluirse bien con agua caliente y fna

]58

o

. Buena

Buena

~ Buena '
- Buena (NAOH hasta 100 Be)

Buena

Buena
Buena
Buena



Productos ULTRATEX ECJ .

Elastomero de silicona auto-reticulante para acabados permanentes. Incrementa
la elasticidad, suavidad y estabilidad dimensional de los tejidos de punto.

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: CIBA

Pro

pros

: L’_“‘" *-|. ,a(i,'}

Naturaleza qumm:a i

_%'-:éf-;reactlva y un altfatlco con gran
e ;contenldo molecular de  &cido
i - carboxilico y derivados de amida.
Caracter Ionico . iCationico

PH (Solc. AI5%) I ADIOYE L

‘Gravedad espemﬁca a25 grados -1 Aprox.

Color L Belgepalido. ..
Viscosidad e Baja i
Almacenaje - ' Estable por un afo en contenedores:
i ~ cerrados a temperatura bajo 30 grados
Estabilidad general ~ Estable en agua dura, electrolitos y a
e : los acidos.

Compatibilidad i -Con la mayoria de los quimicos textiles

no ionicos y cationicos.

Observaciones

Se debe aplicar el producto haciendo una disolucion minima en una relacion
152,

El producto puede ser diluido en agua fria.

La aplicacion del producto debe hacerse preferiblemente:

Caliente el bafo hasta la temperatura requerida

Acidifique con acido acético (PH: 5- 5,5)

El bafo de acabado no debera ser calentado, después de haber afiadido el
producto.

Antiespumante con base de silicona no debe ser usados.

Los productos blancos deben ser secados a temperaturas que no exceden los
120 grados después de haber sido acabados con ULTRATEX ECJ.




Producto:s REVATOL S (Polvo).

Agente anti- reductivo: Evita la destruccion del colorante a altas temperaturas.

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: SANDOZ

Propiedades Fisico guimicas

. Propiedades
Aspecto Fisico
Caracter quimico
Caracter ionico
PH (Soluc. Al 10%)
Temperatura de descomposicion

‘Estabilidad en presencia de:
-Agua Dura

-Alcalis

Compatibilidad con:
-Produc. Cationicos
-Produc. No Idnicos
-Produc. Anidnicos

_' ESta__biiid_ad'al almacenaje

:'r-.E-éfado:.':f' |
‘Medidas de proteccion

(W) s Y =1} :"‘ IMfRRAace
el BRI T

Valores

Polvo amarillento
. m- hitrobencenosulfonato sodico
~ Anidnico
- 10 Aprox.
' Superior a 200 grados

;Buena:__
 Buena
Buena

Buena

 No Compatible
Compatible
Compatible

' Buena, hay que mantener cerrado el
_envase. o

Sdlido

' Proteccion de los 0jos.

Toxicidad aguda por via oral = superior a 5000 mg./ KG.

Tolerancia cutanea = Ligeramente Irritante.

Tolerancia de las mucosas = Medianamente Irritante.

En caso de contacto, lavar inmediatamente con agua en abundancia.




Producto: DRIMAGEN E2R (Liquido).

Regulador del PH para la tintura reactiva, controla el agotamiento de los
| colorantes en la fase de absorcion. Garantiza una fijacion uniforme de los
I colorantes en el transcurso de la adicion de alcalis. Secuestra los iones de los

metales alcalinotérreos que se encuentran en el agua utilizada en la materia o

en los electrolitos. Permite aumentar la reproducibilidad de la tinturas y
. simplifica el proceso. Evita la formacion de las aglomeraciones de colorante lo
que permite la reparticion uniforme de éstos en la superficie de la fibra.

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: SANDOZ

e LR o
Propi

Liquido claro de ligero olor amoniacal.

DieGades

Aspecto Fisico '

Caracter quimico

Poliéster aromatico sulfonado

Caracter iénico e | Anidnactivo
Densidad a 20 grados S
PH (de forma comercial) -8 Aprox.

Diluciéon

Estabilidad en presencia de:

'Muy buena con agua fria o caliente.

-Agua Dura ‘Buena (Actia como descalcificante)
-Sales ‘Buena

cAcidas - cleminaa e Buena

=Alcalis = ame

Compatibilidad con:
-Produc. Cationicos
-Produc. No Ionicos
-Produc. Anionicos

Estabilidad al aimaCE'ﬁﬁje i

Formacion de espuma

Buena

'Puede producirse precipitados
Compatible

Compati ble

Buena, entre
Poco

10y 50 grados



Producto: SANDOCLEAN PC (Liquido).

Es un humectante y detergente, exento de APEQ y disolventes, degradable
bioldgicamente. Posee un efecto emulsionante y dispersante muy apropiado

para la limpieza previa de los textiles y la eliminacion de las manchas producidas
por aceites minerales.

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: SANDOZ
. Propiedades Fisico quimicas
. Propiedades i Valores
Aspecto FISICO e . §L|qU|do incoloro, I|geramente viscoso
Caracber quimico .___:_j'§'eter de alcohol graso poliglicdlico en
. - solucién acuosa.
_-Caracter inico _ Nolonico.
PH (disolucién al 1%) . 15,5 Aprox.

| Temperatura de descomposacnoh'-" .

%'Superlor a Zﬂﬁ.grados

Estabilldad en presem:la de:

-AguaDura ~ |Buena
-Sales o ~ Buena
-Amdos .- roa Hasta PH:

-Alcalis ' ~ Hasta 8 © Bé en sosa caustica

Compatibilidad con: o

-Produc. Catibnicos  Compatble
-Produc. No I6nicos .. iCompatible: .
-Produc. Amomcos . |Compatible @
-Enzamas - - :Muy buena
Estabilidad al almacenaje ‘Se mantlene |IC|UIC|0 entre - 10 y +50
- ~ grados
Formacion de espuma ~ Deébil i :
Dilucion 2 1Se pueden formar estratos en casos de

~ no utilizacion. Ag_ltando se obtlene
. Por consiguiente, oonvzene mantener
todos los banos de preparacnor;_ en

- movimiento(Suave) constante.




Efectos:

' Excelente limpieza previa con buen efecto humectante y detergente.

+ Elimina las manchas de aceite mineral, se obtiene un grado de limpieza
sobresaliente y una buena absorcion antes de efectuar al blanqueo vy el
descrudado.

* Su estabilidad a cualquier PH garantiza una aplicacion polivalente, por
ejemplo en la limpieza previa, desmineralizacion, desencolado, descrudado,
blanqueo, etc.




Producto: BELFASIN OET (Conc.)

Se aplica sobre articulos de denim confeccionados, en maquinas de lavar, para
obtener un tacto final diferenciador.

También para cualquier otro tipo de prenda confeccionada en algoddn o
poliéster- algoddn, lana, seda, etc.

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: BASF

Propiedades Fisico quimicas

| E—l‘mm@fﬁddaﬂ: """ Valores =
-Dlsolucmn L s _ Directamente dosificable aI baio.
: Diluir bajo ag;tacnon con agua de

- - 150-700 C
Estabilidad al aimacenamiento 12 meses bajo condncnones normales ;
Temperatura de almacenamlento 'Entre 10° C y 35° g
Aspecto @ Pata fluda
Composicion .~ Fterde acido graso natural y
- - trietanolamina cuaternlzado
Ionogeneidad e . Catidnico

Observaciones:

 Completamente adecuado para el acabado de prendas confeccionadas al
otorgar un tacto agradable y natural.

Confiere lisura superficial; no perjudica la solidez de los colorantes (Frote,
luz, lavado, etc).

Proporciona un ambiente de frescor por su contenido de aroma, que facilita
las condiciones de trabajo. Se elimina por secado posterior quedando la prenda
desodorizada.

Es biodegradable.




Producto: BELFASIN OET (Conc.)

Se aplica sobre articulos de denim confeccionados, en maquinas de lavar, para
obtener un tacto final diferenciador.

También para cualquier otro tipo de prenda confeccionada en algodén o
poliéster- algodon, lana, seda, etc.

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: BASF
Propiedades Fisico quimicas
Propiedades i _ Valores =
Disolucion ‘Directamente dosificable al bafio.
S Diluir bajo agitacion con agua de
1 50-700.C
Estabilidad al almacenamiento 12 meses bajo condiciones normales .
Temperatura de almacenamiento Entre 10°Cy35°C
Aspecto Pata fluida
Composicion Eter de acido graso natural y
e trietanolamina cuaternizado
Ionogeneidad o ' Catidnico i S

Observaciones:

Completamente adecuado para el acabado de prendas confeccionadas al
otorgar un tacto agradable y natural.

» Confiere lisura superficial; no perjudica la solidez de los colorantes (Frote,
luz, lavado, etc).

Proporciona un ambiente de frescor por su contenido de aroma, que facilita
las condiciones de trabajo. Se elimina por secado posterior quedando la prenda
desodorizada.

Es biodegradable.




Producto: AUXIMINA 44 BASE .

Suavizante en escamas de alta concentracion, Catidnico.
Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: AUXICOLOR, S.A

Propiedades Fisico quimicas

; Propiedades i Valores

Composicion : ~ Derivado de una condensamon de
Do -amina grasa. :
Caracter i6bnico o Catidnico |

Aspecto fisico ~ Escamas de color amarlllo pardo
Densidad a 20 °C e 10,350 g/ cm®

Solubilidad  Facilmente dispersable en agua

Almacenaje o - Minimo 6 meses cuando el producto
i : - - haya sido almacenado en condiciones
~ normales y se haya mantenldo sellado
: en origen. :
Observaciones:
Tacto lleno y blando. Confiere lisura superficial a todos los géneros tratados.
Notable poder antiestatico. Buena resistencia a la evaporacion.

No amarillenta a las temperaturas normales de secado y condensacion.

No influye negativamente ni en la solidez a la luz ni en el matiz de los géneros
tenidos, con colorantes directos.

Leve incidencia en la solidez al frote de colorantes dispersos sobre poliéster.

Compatible con la mayoria de los productos de apresto y acabado y con
colorantes catidnicos.




Producto: AUXIMINA 200 BASE .

Base suavizante de alta concentracion, no idnico, para la fabricacion de
suavizantes a partir de su dilucion.

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: AUXICOLOR, S.A

" Propiedades Fisico quimicas

- Propiedades : Valores

§_'Cdmposici6n ' i Derivado de ac:dos grasos

Caracter iénico No i6nico i

Aspecto fisico L ~ Escamas de c:olor bianco

‘Densidad a 20 °C . 10,350 g/ cm®

Solubilidad i | Facilmente dlspersable en agua

‘Almacenaje : _ Minimo 6 meses cuando el producto

e ~ haya sido almacenado en condiciones

- ~ normales y se haya mantenldo sellado
e “en origen.

Observaciones:

Confiere lisura superficial y buena caida a los géneros tratados.
Notable poder antiestatico. Buena resistencia a la evaporacion.

No amarillenta a las temperaturas normales de secado y condensacion.
Efecto estabilizador en bafios de blanqueo con agua oxigenada.

Evita la formacion de pliegues y arrugas.

+ Compatible con la mayorla de los productos de apresto y acabado y con
colorantes catidnicos y anidnicos.




Producto: COTOBLANC NSR.
Producto especial para el jabonado posterior de tinturas reactivas.
Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: NURATEX, C.A

. Propiedades Fisico quimicas
Propiedades
.'_Estructura qu|m|ca """

%‘a%@xes i :
:"'uestos organlcos e

: : inorgén'ii:o

: Caracter |onogeno ' Anionico

Aspecto fisico ; ~ Polvo blanco |

PH (Snlc. Al 10 %) ; 110=105

Peso aparente 1550 g e
Aplicacion ! ~  Disuelto en agua cahente

Observaciones:

Desaloja las partes de colorantes no fijadas adheridas a la superficie y les
mantiene en el bano de jabonado.

Posibilita el ahorro de tiempo, energia y bafos de enjuague.

No forma espuma puede ser aplicado sobre todos los agregados.




Productos COTTOCLARIN MJC

Es un humectante /detergente con baja formacion de espuma, para procesos
discontinuos de descrude y blanqueo.

Tipo: Auxiliar de tintoreria
Proveedor: Quinraca (Henkel).

Propiedades Fisico quimicas

| Caracter ss‘uﬁ@: mmmw ; Especificacion
Composucmn - ' 'Combinacion de _ tensoactlvos no
L | ionicos. .
__Carécter'ionico- ~ No idnico.
‘Apariencia . |Liquido viscoso opaco incoloro.

_-:Dllucmn i ~ Es soluble en agua fria o caliente,

puede ser ad;cronado directamente al

. : _- ~ bario.

Almacenaje . _ Se mantiene estable por un penodo de

B : . 12 meses, en su envase original, en un
local ventilado y seco a temperatura
ambiente. :

Propiedades:

Presenta minima formacion de espuma sobre temperaturas abajo de 50°C;
arriba de esta temperatura practicamente no hay formacion de espuma.

- Posee buen poder de humectacion.

Posee excelente poder de limpieza y buena propiedades emulsionantes y de
dispersion de suciedades.

Posee buen poder de hidrofilidad.
Estable y compatible (en cantidades usuales de &lcalis) con otros productos

utilizados en procesos discontinuos de blanqueo, como por ejemplo,
secuestrantes, peroxidos, etc.




Campos de Aplicacion:

Substrato: Pre-tratamiento de jersey sencillo de algoddn, molletdn de algoddn
y mezclas con fibras sintéticas.

Equipo: Over-Flow, air-Flow, Turbo y otros equipos con turbulencia en el
bano.

* Procesos: Procesos discontinuos de descrude y blanqueo.




Producto: SECURON 540-V
Es un Secuestrante / Estabilizador.
Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: Quinraca (Henkel).

Propiedades Fisico quimicas

_ Qamﬁew;i’m quum%m iy Esg}ecnﬁmrwz,

Tlpo de producto i e Compuesto di _aqdos orgamcos Ilbre
s‘;;Ionogeneldad _ :
‘Apariencia E {Jquido ciarc,_entre mcoloro y

‘amarillento.

Propiedades:
Excelente efecto estabilizador de los bafios de blanqueo con agua oxigenada.

Alto poder secuestrante de metales pesados(Fe, Zn, Cu) especialmente en pH
alcalino.

* Acttia como desincrustante e impide la formacién de depdsitos calcareos o de
aparatos, tuberias, etc., protegiendo ademés contra corrosiones.

Forma complejos y elimina los productos de descomposicion
macromoleculares del algodon que se forman especialmente en aparatos de
corta relacion de bafio.

Mejora el grado de blanco en el descrude y blanqueo por esta misma accién
secuestrante.
Buen poder dispersante.

No forma espuma.

Elimina restos de productos tensoactivos en el algoddn




Producto: DISPERSE RWO.

Es un detergente para el lavado posterior de tinturas realizadas con colorantes
reactivos, dispersos, directos y pigmentos para estampacion sobre algoddn,
poliéster y sus mezclas.

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: ALLIED BRITISH CHEMICALS, S.A

Propiedades Fisico qnimmas i

Propiedades G o :
Aspecto fisico o i Liquido de color claro
PH (Solc. Acuosa al :l.%) 8-10
Carga I6nica | ~ Anibnico e
Solubilidad ik ~ Soluble en agua fria s s
Densidad e 11,12+ 0,02 g/ cc e
Composicion qulmu:a ' Es una solucnon acuosa acrl'hca

Observaciones:

- Es altamente eficiente como agente de jabonado para colorantes reactivos y
directos, removiendo particulas en suspension y adheridas del colorante.

Es el auxiliar ideal para el lavado posterior de tinturas realizadas con
colorantes dispersos sobre poliéster y mezclas.

Previene manchas de tinturas en colores pasteles y en tratamientos de
blancos.

No produce espuma por lo tanto puede se usado en maquinas jet y todo tipo
de maquinas para proceso de tenido y acabado.

Reduce el tiempo en el proceso de jabonado.

+ El producto se presenta liquido de facil dispersion y manipulacion.




Producto:s ANTIESPUMANTE BV (Conc).

Antiespumante con alta resistencia al cizallamiento, apto para aplicacion en
tintura en jet, en ph acido, neutro o alcalino

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: BASF
Propiedades Fisico quimicas
. Propiedades o | _ Valores
Naturaleza quimica ' Emulsion de silicona.
Viscosidad 2700 cps
Aspecto fisico ~ Liquido lechoso .
Py oo n Looan e
Solubilidad ~ Puede diluirse a voluntad en agua fria.
Compatibilidad ~ Compatible con productos comunmente
utilizados en la tintura.
Aplicacion e Controla la espuma en tinturas en
- - ‘barcas y jets
Observaciones:

Alta eficiencia.

- Control de espuma sostenido durante todo el ciclo de tintura.
Estabilidad a altas turbulencias.
Estabilidad frente a un amplio rango de ph y temperatura.

+ Facil de eliminar del tejido por simple enjuague.

Seguridad:

No se conoce efectos perjudiciales cuando el Antiespumante se emplea en

forma adecuada y para el fin que se destina.

Manipulando de forma adecuada y observando las medidas de precaucion y
proteccion higiénico laboral necesarias para los trabajos con productos

quimicos, el producto no origina ningun tipo de dafio para la salud.




Producto: PRESTOGEN K

Estabilizador para el blanqueo sin silicato de algoddn y poliéster - algoddn con
agua oxigenada.

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor: BASF
Propiedades Fisico quimicas

: _ Propiedades = -+ . Valores i
Caracter quimico " Mezcla de sales de poliacidos organicos
Densidad . ~ Aprox. 1,18 g/cm?a 20°C
Aspecto fisico - liquido amarillento transparente
PH . . hEag |
’-Solubilldad : o Se puede mezclar dlrectamente en

S _ bafios de blanqueo .

--Temperatura de ebull:cuon 0 RE.
Punto de Solidificacion Loe
Almacenamiento e Bajo condiciones adecuadas y en

‘recipientes  cerrados, se puede
Ml e : conservar hasta 24 meses
Compatibilidad : Con los productos anidnicos y no
e A ap ionicos.  Produce precipitado en

presencia de auxiliares cationicos.

Observaciones:

Es de facil eliminacion bioldgica, estd excento de fosfato y APEQ y no produce
cargas de AOX en los efluentes.

Ademas de un efecto dispersante sobre las impurezas del algodon puro
(ceras, pectinas) y sobre las precipitaciones aoriginadas por los agentes
endurecedores del agua, posee ademas una accion secuestrante sobre los
iones metalicos.

No forma espuma y carece de afinidad hacia los colorantes anidnicos.

Seguridad:

Se han de tomar las medidas de precaucion y proteccion higiénico laboral
necesarias para los trabajos con productos quimicos.




Producto: DEKOL LSN-D

Dispersante (Coloide protector) y secuestrante para todas las etapas de la
tintura de textiles de algoddn y sus mezclas.

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedors BASF

_ Propiedades Fisico quimicas

Propiedades

Caracter quimico

Densidad
Aspecto fisico
PH
Solubilidad
Estabilidad

Punto de Solldlf' cacion
Almacenamlento

Efecto

Seguridad:

L(‘f;’lcﬁ:

§Mezc|a de copollmero de amdos
fosfonicos.

‘Aprox. 1,28 g/ cm3a20°C

- Liquido incoloro transparente

45 b :
Diluible en agua en cualquier relaaon
En los banos de tintura en las
-concentraciones usuales, el producto
es estable a los &cidos, alcalis vy

electrolitos.

=5°C e |
‘Bajo condiciones adecuadas y en
‘recipientes cerrados, . se’  puede

~ conservar como minimo 12 meses en
‘ambientes a temperaturas sntuadas
_entre5y 35 °C, o
‘Es estable a los electrolitos vy, por
| tanto, no forma nata ni siquiera en los

bafios de adicidn varias veces

reforzados.

Manipulando de forma adecuada y observando las medidas de precaucion y
proteccion higiénico laboral necesarias para los trabajos con productos
quimicos, el producto no origina ningun tipo de dafio para la salud.




Producto: KTERALON OL
KIERALON OL (Conc)

Humectante y detergente emulsionante para eliminar las impurezas de tipo
oleoso, grasiento y ceroso y para mejorar el poder de absorcién de los géneros
textiles dentro del tratamiento previo.

Aplicado en concentraciones elevadas, este producto tiene un excelente efecto
quitamanchas.

Tipo: Auxiliar de tintoreria

Proveedor:s BASF

Propiedades Fisico guimicas

. Propiedades . Valores
Naturaleza quimica L 'Mezcla de componentes no |onogenos
' 'y anionactivos.
;._.Den_sldad . KIERALON OL: 0,97 g/ cm3a20°C
:;_’;" i KIERALON OL(conc):1, 05 g/ cm3 a
20°C
~ liquido incoloro hasta amarlllenta
PH G ~ KIERALON OL: 9 para 50 g/ |de agua
e :  KIERALON OL(conc) 8 para 50 g/ | de
- : : ‘agua
‘Solubilidad o En bafio acuoso y baja agutacuon el
- o producto es soluble en cualquner
e cantidad. .
Estabilidad L En los baﬁos___ de'f"._ti__ntura _' _en las
L concentraciones usuales, son estables
~a los endurecedores del agua, a los
-audos y a los blanqueadores.

Almacenamiento : Bajo condiciones adecuadas Yy en
; recipientes  cerrados, se puede
conservar hasta 24 meses.




Observaciones:
Buen efecto humectante con escasa formacion de espuma.
No perjudica la actividad enzimatica.

Con efecto quitamanchas empleandolo en concentraciones elevadas.

f Seguridad:

No se conoce efectos perjudiciales cuando el KIERALON OL se emplea en forma

adecuada y para el fin que se destina.

| Manipulando de forma adecuada y observando las medidas de precaucion y
proteccion higiénico laboral necesarias para los trabajos con productos

\ quimicos, el producto no origina ningun tipo de dafo para la salud.




Producto: Peroxido de Hidrégeno (H;0,)

Donador de oxigeno. Blanquea materia organica.

Tipo: Quimicos de tintoreria

Proveedor: AKZO NOBEL

Propiedades Fisico quimicas

Propiedades = = = Valores
Contemdo (Peso %) i 1499 -50. 5
Densidad (g/ Cm® ) . TAproxidD
Estabilidad . by

Regulaciones de Seguridad y procedimientos que deben ser
observados:

Duchas de seguridad y duchas lava ojos deben estar localizadas cercanas a
los sitios donde el perdxido de hidrégeno es descargado y almacenado.

Siempre use grandes cantidades de agua para diluir y lavar cualquier derrame
de peroxido. Nunca use estropajo, trapos u otros materiales combustibles. Agua
y manguera dispensadora deben estar siempre disponibles.

- Asegurese de que los trabajadores no usen zapatos de cuero alrededor de las
areas de almacenamiento del perdxido de hidrogeno. Caminar sobre cierta
cantidad de peroxido de hidrégeno puede iniciar la combustion de este tipo de
zapatos de cuero.

Debido a que el perdxido de hidrégeno tiene una fuerte reaccion con muchos
metales, los trabajadores deben mantener todas las llaves, herramientas y otros
objetos metalicos lejos de las areas de almacenamiento y descarga.

En trabajos de laboratorio , se debe utilizar equipo de pipeteo mecanico.

Todo el personal que trabaja con peroxido de hidrdgeno debe conocer bien
estas regulaciones basicas de seguridad.




© Tanques y contenedores deben ser demarcados con la concentracion de
peréxido de hidrogeno que poseen. También debe utilizarse etiquetas de
corrosivo y oxidante visibles en el envase.

Primeros Auxilios:

Contacto con membranas de la mucosa y piel: Agregue mucho agua.
Remueva las ropas contaminadas y lave tan rapido como sea posible. Si ocurre
enrojecimiento por el contacto prolongado con el perdxido de hidrégeno
concentrado, solicite inmediatamente atencion médica.

Contacto con los Ojos: Lavar con mucho agua por lo menos durante 15
minutos. Entonces vea seguidamente a un médico, preferiblemente un
oftalmdlogo.

Inhalacion: Tome aire fresco, lave su nariz, boca y garganta con mucho agua.
Repose. Si la irritacion no cede o si la exposicion ha sido severa, vea
inmediatamente al médico.

+ Ingestion: Tome grandes cantidades de agua. Trate de expulsar el gas del
estdmago, no induzca al vomito. Nunca dé nada a tomar a la victima
inconsciente. Solicite inmediatamente atencion médica.

Procedimiento para un manejo seguro:

Mantenga el peroxido de hidrégeno en su contenedor original tanto como sea
posible.

El peroxido de hidrogeno nunca debe ser retornado a su envase o tanque
original una vez que ha sido removido.

Asegurese que se mantiene una limpieza extrema en los equipos de
manipulacion y los aparatos utilizados para el peroxido de hidrégeno, los
mismos deben estar destinados Unicamente para ser usados con perdxido de
hidrogeno.




Producto: Sulfato de Sodio
Actla similarmente a la sal.
Tipo: Quimico de tintoreria

Proveedor: Comerse CHEMICAL.

Propiedades Fisico quimicas

| Caracteristica quamwa . Especifis ram@n
% NaCL 1 0.06 maximo

beMgsD, 0.10 méximo
% Humedad L - 0.02 maximo

% Insoluble 0.06 maximo
% Pureza | 199.76 minimo
Densndad (gr,] cm® 13al1l4

7.0 maximo G




Producto: Acido Acético
Acido débil: para neutralizar y ajustar pH
Tipo: Quimico de tintoreria

Proveedor: Comerse CHEMICAL.

. Propiedades Fisico quimicas

. Wéﬁg@éedadm - o Valores
Apanencna o (e qumdo transparente incoloro
Densidad (gr./ ml) a 25°C - 1.04° min.-1.053 max. '
Concentracnon (% WT) 99,0 min.

Precauciones:
Puede causar efectos toxicos si se inhala o se ingiere.

+ El contacto con substancia puede causar severas quemaduras en la piel y los
0jos.

El fuego producira gases irritantes, corrosivos y/o toxicos.
- Los vapores pueden causar mareos o sofocacion.

Las fugas resultantes del control del incendio o la dilucion con agua, puede
causar contaminacion.

Observaciones
Puede incendiarse por calo, chispas o flamas.
Los vapores pueden formar mezclas explosivas con el aire.
Los vapores pueden viajar a una fuente de encendido y regresar en flamas.

La mayoria de los vapores son mas pesados que el aire, estos se dispersaran
a lo largo del suelo y se juntaran en las areas bajas o confinadas.

Los contenedores pueden explotar cuando se calientan.




Primeros Auxilios:

* Mueva a la victima a donde se respire aire fresco.
- Llamar a los servicios médicos de emergencia.

» Aplicar respiracion artificial si la victima no respira.

No usar el método de respiracion de boca a boca si la victima ingirio o inhald
la substancia: proporcione la respiracion artificial con la ayuda de una mascara
de bolsillo con una valvula de una sola via u otro dispositivo médico de
respiracion.

Suministrar oxigeno si respira con dificultad.

+ Quitar y aislar la ropa y el calzado contaminado.

En caso de contacto con la substancia, enjuagar inmediatamente la piel o los
0jos con agua corriente por lo menos durante 20 minutos.

Mantener a la victima en reposo y con temperatura corporal normal,

Asegurese que el personal médico tenga conocimiento de los materiales
involucrados y tomar Ias precauciones para protegerse a si mismo.




Producto- Bisulfito de Sodio

Agente reductivo débil: Elimina el perdxido residual

Tipo: Quimico de tintoreria

Proveedor: SBG Quimicos.

. Propiedades Fisico quimicas

_ Caracteristica quimica
Aspecto

Olor

Solubilidad

Masa Molar

Densidad aparente
-Valor pl-l (aI 20% en agua)

_ Polvo fino, cristal
- :-;'L:gero olo

~ Facilmente saluble en agua

190.2 g/ mol i
11lal2gl cm®
'44-49
11650 /I . _
Ealoises i Ly




Anexo 18: Instrumento de Informacion: Prueba
de Hidrofilidad

l
|
|
| ] L _ et Prueba de humectacnon o hldrofllldad
|
|
|
{
|
|
|
|

| §
Cuando debe hacerse: 1ueg0 de culmmado el Pre~b1a11queo ! Encargado SUD er¥isor de]
L ~ Tintoreria |

_; \Instrumentos necesarios: - Papel pH.— Colorante d11u1d0 — Gotero. — Cronometro -

a—C——

PROCEDIMIENTO _ | §

1B

~Liiege 46 Gilliiinade ol Pieblrcie), tlie "Pipel tiT pirs verinear que n|l
del bafio esté entre 5y 6,
St el pH esta entre 5 y 6, entonces tome una muestra de tela, de aproximadamente
10x10 cm. ‘
2.1 Si el pH es mayor que 6, debe agregar mas acido Acético al bafio, mantenerlo
por 5 min. y hacer nuevamente la medicion.
2.2 Si el pH es menor que 5, bote el bafio, enjuague 5 min. con un bafio nuevo de | ||
agua y vuelva a tomar el pH. 1 |
| 5- . Lave la muestra con agua fria. \
' |4°.  Seque la muestra.
Deje caer una gota de colorante diluido en la superficie de la muestra de tela | §

r (aproximadamente a 5 cm de la misma) con la ayuda de un gotero.

Con un cronometro, mida el tiempo de absorcion de la gota de colorante en la tela.

6.1 Si el tiempo de absorcion de la gota es muy pequefio (menos de 1 seg.), la tela[

puede continuar al proceso de tefiido. t

' _-:i: | 6.2 Si el tiempo de absorcion de la gota toma un tiempo mayor a 1 seg., agregue al

bafio mas humectante. Luego, realice nuevamente la prueba de hidrofilidad.

'—Observacmnes Todos los cambios a la Recéta deben ser consultados al J‘efe de
§ | Tintoreria y aprobados por el mismo.




Prueba de Aprobacit'm de Tonos

'[ | Encargado: Supervisor de Tintoreria

PROCEDIMIENTO
Tome una pequefia muestra del bafio después del tefiido.

Mida el pH de esa muestra, utilizando el ph-imetro del laboratorio, y comparelo con el
requerido (indicado en la Férmula de Tefiido o Receta de Colores).

2.1 Si el pH esta por debajo del requerido, agregue mas Soda Caustica 36 °B¢ al bafo
(segun el criterio del Supervisor y el Laboratorista) y vuelva a medir el pH.

2.2 Si esta por encima del pH requerido, contintie con el 3° paso.

Tome una muestra de tela (de aprox. 15x15cm).

Enjuague la muestra con agua a temperatura ambiente para eliminar los restos de colorante.

Lave la muestra en un recipiente con una solucion de 2gr. de jabon por litro de agua, a una | |
temperatura entre 95 y 100 °C durante 5 minutos.
Bote la solucién anterior.
Lave la muestra nuevamente con agua entre 90 y 100°C por espacio de 1 minuto.
Enjuague con agua fria hasta eliminar los restos de jabon.
Seque la muestra y déjela enfriar.

. Compare el color obtenido con el estandar, que se presenta en un muestrario de colores que
sirve como patron visual.

. Realice la prueba del Espectrofotometro.

11.1 Si el color esta por debajo del estandar se matiza, segun el criterio del supervisor.

11.2 Si el color esta 20% o mas por encima del estandar, se debe jabonar la tela con mayor | |
cantidad de jabon que lo que dice la Receta (SEGUN EL CRITERIO DEL SUPERVISOR)
para tratar de disminuir un poco el tono. Luego, realice nuevamente la prueba de! |

aprobacion de tonos y discuta con el Jefe de Tintoreria los resultados.

11.3 Si el color concuerda con el estandar se prosigue con el proceso de tintoreria. [

Observaciones: todos los cambios de la Receta, como el Matizado o agregacion de productos, | |
8 | deben ser informados al Jefe de Tintoreria y/o al Gerente de Planta.




Anexo 20: Efecto “"Barrado”

El barrado puede ocurrir por varias causas, entre ellas tenemos:

Una de las causas del barrado, se debe al tiempo de permanencia del aigodon en el area
de almacenaje, el cual a medida que transcurre el tiempo se va oscureciendo por las
condiciones ambientales reinantes en el lugar.

El proceso de apertura del algodon (Momento en donde colocan en orden las pacas del
algodon segun la mezcla establecida, frente a la maquina que separard las fibras) se
realiza en varios dias para un determinado lote de hilo, lo que quiere decir que en un
determinado lote de hilo existen varios paquetes de hilo con fechas diferentes. Es por eso
que entre las diferentes fechas se va generando la degradacion del color de la fibra, los
cuales son imperceptibles, pero que a la hora de mezclar hilos de un mismo lote pero de
diferentes fechas, son apreciables claramente en la tela cruda.

Finalmente, si lotes diferentes de hilo se mezclan, se generan diferencias apreciables en

la tela cruda.

Por lo tanto para evitar el barrado se recomienda:
1. No mezclar lotes de hilo.
2. A la hora de consumir un determinado lote de hilo, respetar el orden cronolégico de

cada paquete de hilo, (Consumir por orden de fechas).

Es necesario que en un futuro, el proveedor de hilo controle de la mejor manera posible
las condiciones ambientales del almacén de materia prima (Algodon) para evitar el

efecto de oscurecimiento progresivo del algodon.




Anexo 21: Codificacion de rollos

Actualmente en Tejidos los Ruices se estan llevando tres numeraciones del nimero de

rollos producidos:

~  Una numeracion es llevada por los operarios de Tejeduria y colocada con marcador

en los rollos y en la hoja de “Control de Telas”. Esta numeracion es reiniciada cada

vez que se cambia de lote o proveedor de hilo o mensualmente y cada Telar tiene su

propia numeracion, es decir, dos Telares pueden tener un rollo del mismo namero

con el mismo lote de hilo.

- La 2da numeracion es llevada por un revisador de tela y es reiniciada semanalmente.

Esta numeracion es sin distingo de Telar o lote de hilo y empieza en G1.

- La 3ra y dltima numeracion es llevada por otro revisador de tela (que se encarga de

méquinas distintas a las del primer revisador). Esta es empezada en 1001 y reiniciada

semanalmente,

La razén de ser de estos dos ultimos conteos, es basicamente para que no existan

coincidencias entre la numeracion de dos rollos, ya que el Sistema Protex no reconoce la

diferencia entre dos rollos con el mismo nimero, producidos en distintos telares. Se

reinicia semanalmente porque el sistema distingue entre dos nimeros iguales en semanas

distintas.

Estas tres (3) numeraciones llevadas no permiten identificar los rollos inequivocamente,

es por ello que se propone utilizar un codigo para cada rollo producido, con el formato

clasiﬁcar segun

siguiente;
1 0.9.¢.9.9.6.0.0.0.¢.9.C f_"{ XXX XX-X
e \
No de
No de Lote Telar
No para

identificar hilo

con‘elatlvo
de rollo

Letra para

# de fallas
permitidas

Ej.: 1071-180H-343-0001-A

Este codigo indica rollo
#1, lote # 1071, hilo 18/1
Open End de proveedor
H&H, Telar 343, de
“primera”




ANEXOS

En el codigo, la seccion que contiene el nimero correlativo del rollo debe reiniciarse
cada vez que comience un nuevo lote y/o una clase de hilo. La fecha de elaboracion, asi
como los datos inherentes a la tintoreria y acabado deben ser introducidos en sistema

junto con el codigo del rollo.

Los operarios de Tejeduria deben marcar con tinta indeleble el codigo en los rollos.
Todo esto traeria como consecuencia las siguientes ventajas:

1) Permite identificar y rastrear el rollo, tanto en fisico como en sistema, en cualquier
etapa del proceso.

2) Cada rollo poseeria su propia identidad, no se confundiria con otros rollos
producidos.

3) Se eliminan las distintas numeraciones.

4) Permite llevar un control visual del namero de rollos producidos con determinado

{ote de hilo en determinado Telar.




ANEXOS
Anexo 22: Planilla “Control de produccion Cuellos y Tiras”
[Maguina: Turno| Ficha | Lectura | Lectura| Total [Acum.| Peso |Consumo Total Numero |Nuamero | Obser.
Hilo: |1.ote: Inicial Final |Producido de Agujas | Desechado | Pasadas |Costillas
Proveedor:
Cliente:
Tiras: Cuellos:
[Medidas: Tallas:
Totales:
[Maquina: Turno| Ficha | Lectura | Lectura| Total |Acum.| Peso |Consumo Total Numero |Numero | Obser.
Hilo: |L0te: Inicial Final |Producido de Agujas | Desechado | Pasadas |Costillas
Proveedor:
Cliente:
Tiras: Cuellos:
Medidas: Tallas:
Totales:
Imquina: Turno| Ficha | Lectura | Lectura| Total [Acum.| Peso [Consumo Total Numero |Numero | Obser.
Hilo: Lote: Inicial Final |Producido de Agujas | Desechado | Pasadas Costillas
Proveedor:
Cliente:
Tiras: Cuellos:
Medidas: Tallas:

Totales:




ANEXOS

Anexo 23: Velocidad de las maguinas de
revision de Tela Cruda

ler Piso

Rev/min
(Tacémetro)

11213
Sin medicion
(no se mueve
la maquina) S _ :
156164 [164 [161.33| 35.19 | 12.85 | 0.21
224|214 (22422067 ] 32.73 | 11.95 | 0.20
302 (298304 [301.33] 44.70 | 16.32 | 0.27
372|368 [370[370.00| 54.89 | 20.03 | 0.33
4524581(492[467.33| 69.33 | 25.30 | 0.42 Formula
560 | 560 | 560 | 560.00| 83.07 | 30.32 | 0.51 n=‘|'1‘,‘;'f;}‘(';:;m)
660 | 680 |660 [666.67 | 98.89 | 36.10 | 0.60
720|720(740]726.67|107.80| 39.35 | 0.66 e
800|800 |760(786.67|116.70| 42.59 | 0.71
840 | 840 | 860 [846.67 | 125.60| 45.84 | 0.76
920|940 [920(926.67 [ 137.46| 50.17 | 0.84
1020| 980 [1000/1000.00/ 148.34 | 54.14 | 0.90
1040[1080[1060/1060.00( 157.24| 57.39 | 0.96
1040[1080[1080/1066.67| 158.23| 57.75 | 0.96
1160[1140/116011153.33171.09 | 62.45 | 1.04
1220[1140[11601173.33/174.05 | 63.53 | 1.06
1240[1260[1220/1240.00183.94 | 67.14 | 1.12

[Revimii

Nivel Media |

S| o|o|N|o| ;| B|w|D|2[0]©| @ N|@| ¢ B e =




ANEXOS

Anexo 23:Velocidad de las maquinas de
revision de Tela Cruda (continuacién)

2do Piso

: Revimin | .. .

Nivel | (Tacometro) | Medi
2 Sinmedicion | T
3 |(nosemuevelal = |
g maquina) o
6 62 |62 62| 6200 | 920 | 336 | 0.06
7 [ 118 [116{116] 11667 | 17.31 | 632 | 0.11
8 | 210 208]200 206.00 | 30.56 | 11.15 | 0.19
9 | 268 [230|240|246.00 | 36.49 | 1332 | 0.22
10 | 358 |350(358] 355.33 | 52.71 | 19.24 | 0.32
11 | 376 [390(390( 385.33 | 57.16 | 20.86 | 0.35
12 | 454 |430)444] 442.67 | 65.67 | 23.97 | 0.40
13 | 492 [500|504| 498.67 | 73.97 | 27.00 | 0.45
14 | 600 [620(580| 600.00 | 89.01 | 3249 | 0.54
15 | 680 {660(680| 673.33 | 99.88 | 36.46 | 0.61
16 | 740 ]700]720] 720.00 | 106.81 | 38.98 | 0.65
17 | 780 820|820 806.67 | 119.66 | 43.68 | 0.73
18 | 840 [860(860| 853.33 | 126.59 | 46.20 | 0.77
18 | 660 [660(660] 660.00 | 97.91 | 35.74 | 0.60 |
20 | 660 |660/660] 660.00 | 97.91 | 35.74 | 0.60 |




