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INTRODUCCION

El algodon pima se usa generalmente en las textilerias peruanas, debido a su
buena calidad reconocida a nivel internacional y que puede ser tefiido con los

diferentes tipos de colorantes segun el sistema de tintura que se realice.

Actualmente la elaboracién de calcetines de algodén no es complicado, porque
se cuenta con nuevas y modernas maquinas circulares de tecnologia Italiana
(LONATTI), totalmente programables, donde cada maquina tiene un determinado
namero de agujas, para los diferentes hilos a usarse dependiendo del disefio del

calcetin.

En cuanto al tefiido del calcetin se usaran colorantes que se caracterizan por la
forma peculiar de fijacién sobre la fibra, contando con una infinita variedad de auxiliares
guimicos que cumplen esta funcién. Entre los colorantes que se usan se tienen: los
directos, los reactivos y los dispersos, utilizandolos debido a su calidad, bajo precio y
conocimiento de sus caracteristicas como en: el rendimiento, la solidez y otros;

logrando en la fibra de algodon un buen fijado y obtener el color deseado.

Es importante usar productos biodegradables, para evitar la contaminacion

ambiental.

En la actualidad contamos con un laboratorio bien equipado en el cual se
formulan todas las recetas y pruebas previamente preparadas, para luego llevarlas a

cabo en la Seccioén de Tintoreria.



Tiene gran importancia esta fabrica de calcetines, debido a que el Peru cuenta
con una innumerable cantidad de materia prima que facilmente se puede exportar sin
ningun problema, de acuerdo a las normas y reglamentos internacionales. Sin dejar
gue nuestro medio sea el principal mercado y asi poder también generar trabajo y

contribuir a la vez a la industria de nuestro pais.



I RESENA HISTORICA DE LA EMPRESA

Confecciones Lancaster S.A. fue fundada el 28 de octubre de 1954 por el arabe

SALIM FARAH GIGA.

Desde sus inicios se caracterizd por fabricar medias y calcetines para toda la
familia utilizando los mejores materiales nacionales e importados. Conforme pasaron
los afios fueron teniendo acogida en el mercado nacional, comprando asi maquinaria

moderna, que ninguna otra empresa nacional lo tuviera.

Con el paso de los afos fueron captando cada dia mas acogida en el mercado
nacional principalmente, debido a la calidad de sus calcetines, sus disefios, su delgada
costura en el acabado del calcetin y la duracidon de los calcetines. Actualmente en el
mercado LANCASTER es simbolo de calidad y goza de reconocido prestigio, teniendo
gran acogida en el mercado nacional y también en el mercado internacional, porque
exporta anualmente una gran variedad de calcetines tefiidos en algodon pima a

Dinamarca, Norteamérica y gran parte de Europa.

Dicha compafiia cuenta con dos plantas: Una que funciona en Av. Nicolas Ayllon
1630 — San Luis donde esta ubicada la Hilanderia, tanto de algodén, acrilico, alpaca y
angora. Y la otra planta que funciona en Jr. Prolongacién Huamanga 890 La Victoria
donde se encuentra la tejeduria, costura, revisado, tintoreria y acabado. Cabe resaltar
gue en cada seccion de dicha compariia existe un estricto control de calidad que se
encarga desde el inicio del calcetin hasta como sera el acabado final del calcetin antes

gue salga al mercado.



La empresa “CONFECCIONES LANCASTER” tiene una capacidad de
produccion de 3 200 docenas diarias, teniendo una produccion anual aproximada de

1000 000 de docenas.

La empresa cuenta con cinco distribuidores a nivel nacional para satisfacer las

necesidades de sus clientes.

Las metas de la empresa van dirigidas a aumentar gradualmente su presencia
en el mercado internacional con productos de maxima calidad asi como seguir
cubriendo las necesidades del mercado nacional, con nuevos disefios: la meta es tener

un nivel de exportaciones minimo de 40%

Principalmente “Confecciones Lancaster S.A.” fabrica calcetines de algodon en
todas sus variedades, acrilico, nylon, angora, alpaca, lana, para sefioritas, caballeros y

nifios, se produce también panthys, medias de nylon y licra para mujer.

2.1 POLITICA DE LA EMPRESA

Confecciones Lancaster S.A. es wuna empresa lider produciendo vy
comercializando calcetines para todas las edades en el mercado local e internacional,
siempre de acuerdo a la moda o ha pedido de nuestros clientes.

Comprometidos con elevar la satisfaccion del cliente, a través del aprendizaje

permanente que permita la dotacion de un producto de gran calidad, con el tiene



servicios y entregas oportunas de manera que la marca signifique calidad y buena

productividad para los clientes externos e internos.
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OBJETIVOS

3.1 OBJETIVOS GENERALES

Conocer los procesos que se realizan en la elaboracién para el tefiido y acabado

de los calcetines de fibra celulésica de algoddn tipo exportacion.

1)

2)

3)

4)

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diferenciar las operaciones en la elaboracion de un calcetin tipo exportacion.

Diferenciar las curvas de tefiido para cada tipo de colorante.

Proporcionar criterios adecuados, para lograr una éptima inspeccién en el control de
calidad de los calcetines tefiidos tipo exportacion, asegurando de esta manera toda

la produccién.

Evaluar criterios de seleccion en la materia prima, para asegurar un buen producto

acabado de exportacion.
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IV RESUMEN

El presente trabajo se desarrolla en forma técnica y experimental la elaboracion

y teflido de los calcetines de fibra celuldsica de algoddn tipo exportacion.

En la seccion de tejeduria se realiza la elaboracion de los calcetines, que se
lleva a cabo en maquinas tejedoras circulares de la marca LONATTI, tecnologia italiana
del afio 1995. El tiempo de elaboracion de cada calcetin es de dos minutos 50

segundos.

Una vez elaborados los calcetines, pasan por docenas a la seccion de costura,
donde se procede a cerrar las punteras. En la misma seccion los calcetines pasan por
revisado donde se le detecta cualquier falla y luego proceder al zurcido para la
reconstruccion del calcetin, para que sea de primera y mantenga siempre la calidad de

exportacion.

Inmediatamente en dicha seccion se procede a un planchado manual por el
reves todos los calcetines de primera y al derecho todos los calcetines de segunda y no
se planchan los calcetines que son de tercera. Luego de esto, estan aptos para ser

tefidos.

El tefiido del calcetin se realiza mediante el uso de colorantes directos, para

colores claros y colorantes reactivos para colores oscuros.
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El sistema de tefiido se lleva a cabo por el sistema discontinuo, es decir, tintura
por agotamiento. Esta tintura es realizada en maquinas tales como: tinas de tambor o
tinas de eje de rotacion. El proceso de agotamiento se realiza en medio acuoso

estando los calcetines en contacto continuo con el bafo.

También es importante indicar que el tefiido es simultdneo en el caso de
colorantes directos, esto se debe a la constitucion del calcetin: algodén-nylon
(vanizado), para tal efecto se usaran los colorantes dispersos. En el caso de colorantes
reactivos no es un tefiido simultaneo, pero si es un tefiido continuado, en el que se
aprovecha el jabonado, para poder agregar los colorantes dispersos y realizar dicho

tefnido.

En la tintura con colorantes directos se usan solofenilos, Diazol y Everdirectos,
mientras que la tintura con colorantes reactivos usamos Drimaren, Cibacron, Levafix,

Procion, etc.

En la tintura con colorantes dispersos se utilizan : Dispersol, Eryoniles, etc.
Enseguida del tefido, los calcetines pasan al proceso de acabado (suavizado),

embalaje y circulacion.
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Vv FUNDAMENTOS TEORICOS

5.1 MATERIA PRIMA

Como se ha mencionado antes, se habla de un calcetin de exportacion; por lo
gue lo ideal para elaborar un calcetin es contar con una excelente calidad de materia

prima, mas adn si se trata de una exportacion.

Primeramente debe existir una buena preparacion de material, esto consiste en
gue a traves de todo el calcetin debe estar distribuido el algodén con su respectivo
vanizado (algodon-nylon), para dar al calcetin cierta elasticidad y durabilidad.
Utilizandose un buen nylon, que no sea fino ni muy grueso, para el facil cerrado de
puntera y se pueda obtener una costura plana y delgada. La base del calcetin debe ser
de un algodon de titulo pequefio, para que sea mas grueso que del hilado del calcetin,
esto es para que la base sea facil de desplazarse en las maquinas de costura, pero
cuidando que no sea demasiado gruesa, porque eso implicaria problemas en la guia
(guia mas ajustada reduce el nimero de vueltas) o guia que presenta huecos) Y por

ultimo la calidad de elastico a usarse en el pufio.

Siempre en este tipo de calcetin se usa :

Hilado Principal : Algodoén Pima 40/2 (Nacional)
Vanizado : Nylon 70/2 crudo UNIFI (Nylon Americano)
Nylon de la guia : Nylon 100/2 SUMAR (Chileno)

! Titulo: Son los nimeros que describen las caracteristicas de un hilo, es decir, es la relacion entre la masa (gr,
Ibs,etc) y la longitud (m, yd) de un hilado. A mayor namero el hilo es mas fino.
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Elastico Pufio : N-170 Gomelast (Venezuela — Caracas)
Hilado de la base del Calcetin : Mezclas de algodén (desperdicio, porque ésta

parte se desecha).

Cuando hablamos de un vanizado, nos referimos al tejido de dos fibras
diferentes (algoddn-nylon) sin interferir una con otra. En la maquina siempre ingresa al

principio el algodén luego el nylon.

Es importante controlar en el vanizado :

a) Buen Hilo :

1) Regulacion de porta hilo o el acabado en el calcetin, porque de lo contrario se
voltea, el nylon pasa a la superficie y el algodon pasa a la parte de atras y a esto
se denomina malvanizado?, que viene a ser un problema en calcetines crudos,
los cuales para que pasen a primera, necesariamente pasan color blanco, para

disimular el malvanizado.

2) Controlar la puntada en la maquina de tejido que no sea ni muy floja ni muy

ajustada, sino intermedia.

3) Controlar la velocidad de tejido que sea siempre baja, para evitar que se rompa

el hilado constantemente.

2 Malvanizado: Es cuando en un calcetin el nylon pasa a la superficie y el algodon pasa a la parte de atrés.
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4) Y por ultimo que el nylon del vanizado sea a fin con el algodén, para que durante
el tefido no se note diferencias de color. En cuanto al nylon 70/2, crudo UNIFI,
tiene bastante afinidad con el algodon pima y no se tiene problemas de color en

dicho calcetin.

Cuando hablamos de un buen nylon en la guia nos referimos a que también sea
afin con la fibra celulésica de algodon. Hay que recordar que se cierra la puntera con
nylon 20/1 crudo, adquiriendo una costura plana y delgada, en la que queda presente el
nylon de la guia que es nylon 100/2 SUMAR, de muy buena afinidad también en el

tefnido.

La importancia en la base del calcetin, si se tiene una base en la que con sdlo el
frotamiento fisico se note un espacio entre la guia — base, es una base buena, que no
sea demasiada gruesa ni delgada. Esa sera una excelente base en la que se cosera un

calcetin sin problemas.

Y por ultimo la calidad del elastico a usarse N-170, es un adecuado elastico
blanco, venezolano, que no se deforma y solo se debe controlar adecuadamente la
entrada de aire comprimido, para que la puntada en el elastico sea la adecuada y no

sobresalga del calcetin.
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5.2 OPERACIONES EN LA ELABORACION DE CALCETINES

Se detallaran las diferentes operaciones por las que un calcetin debe pasar y

las areas involucradas, para llegar asi al producto final.

El pedido de materiales es el inicio de todo el proceso de produccion. Este

pedido puede estar dirigido tanto al almacén de repuestos y al almacén de hilados.

El pedido al almacén de repuestos deberd estar debidamente sustentado y

autorizada por el supervisor de tejeduria.

El pedido al almacén de hilados se realiza diariamente, previo calculo que el Jefe

de turno de tejeduria determina para el consumo necesario del dia.
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5.2.1 TEJEDURIA

Seccion Tejeduria:

DIAGRAMA N° 1

TEJEDURIA
PRODUCCION
PRIMERA SUCIO PRIMERA CON
(ENDOCENADO) (ENDOCENADO) OBSERVACION
(ENDOCENADO)
VERIFICACION VERIFICACION VERIFICACION
CONTEO CONTEO CONTEO

l

|

!

«» Endocenado, es decir se agrupa los calcetines por docenas,

El proceso de fabricacién de un calcetin se inicia en el area de tejeduria. Este
proceso de producir un determinado articulo en la maquina adecuada con los hilados
gue le corresponde y de acuerdo al disefio, se inicia cuando la gerencia de produccion
se conecta a la red (servicio con el que cuenta la empresa) porque permite hacer
consulta a las diferentes secciones, compartir informacion entre ellas y lograrse asi que
se consolide la informacion.

La seccion de tejeduria esta dividida en lineas de trabajo , donde cada linea

estd compuesta por un grupo de maquinas gque estan a cargo de un tejedor y de un
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revisador. Si alguno encontrara una falla, procede a parar la maquina, para que el
mecanico atienda dicha falla.

Una vez determinado el o los articulos a producirse en la maquina adecuada, se
genera un documento denominado HOJA DE CAMBIO donde se indica la numeracion
de la(s) maquina(s), el codigo del articulo, el tipo de hilado, vanizado y el elastico a
utilizarse y la cantidad programada. Este documento es entregado al supervisor, quien
se encarga de firmarlo y realizar el cambio. Paralelamente se le debe de comunicar al
jefe de turno de tejeduria para que genere la solicitud de materiales al almacén de

hilado en caso que se requiera.

Una vez que la maquina empieza a producir, se le informa al personal de control

de calidad para que éste, realice el estiraje.

Cuando hablamos de estiraje nos referimos a tomar las medidas de planta, cafa
y el talon del calcetin que se empieza a producir y deben de coincidir con las medidas

gue tiene la gerencia de produccion.

En Tejeduria, el encargado de revisar inspecciona el estado del calcetin, ira
empaquetando la produccion de cada maquina, agrupandolas en docenas. Este

también debera separar los articulos en:

a) Primera, para los articulos que no presentan defectos.
b) Sucios, para los calcetines que si bien no presentan defectos, tienen que ser
lavados.

c) Primera con observacion, para articulos con fallas.
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Asimismo, el mismo que ha revisado debera rellenar una tarjeta con la que
acompafia a la bolsa conteniendo la produccidon de cada maquina identificada
indicando la cantidad de docenas de primera, segunda y sucio que se han obtenido de

esa maquina. Esta tarjeta viene con los siguientes datos:

a) Numeracion de la maquina b) Revision
c) Fecha d) Tejedor
e) Turno f) Revisor

g) Linea h) Articulo

De esta manera al finalizar un turno, las bolsas se colocan en un coche, el cual
esta identificado por el nombre de la linea, para entregarlo a la seccion siguiente del
proceso.

Se realizan diariamente tres turnos de 8 horas cada uno con su respectivo
supervisor. Cuando termina cada turno deja su produccion embolsada y que ingresara

a la siguiente seccion.

Todo calcetin al elaborarse viene abierto en la puntera y tiene su base, que

cuando se remalla se desecha.

Como antes se habia mencionado, aproximadamente en cada uno salen

aproximadamente ocho docenas.
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a) Para un turno de ocho horas : ocho docenas de produccion :

1) Peso de 1 cono de algodon pima 40/2 : 110649
2) Consumo de algodon pima 40/2 de ocho horas : 9 conos
3) Peso de un calcetin 898CBCD con base : 32,1¢g
4) Peso de un calcetin 898CBCD cocido : 299¢g
5) Peso de nylon 70/2 consumido en 898CBCD . 7,475¢g
6) Peso de elastico consumido en 898CBCD : 0,6¢g

7) Peso de base de un calcetin 898CBCD 229

Aproximadamente:

1) Porcentaje de Algodon de un calcetin 898CBCD : 80

2) Porcentaje de nylon en un calcetin 898CBCD : 20

5.2.1.1 MAQUINAS TEJEDORAS
Se menciond al principio que las maquinarias que se tienen en la compafiia son

tecnologia italiana del afio 1995

En la actualidad la empresa cuenta con 162 maquinas circulares de las marcas:

KOMET (4), LONATTI (139), SANGIACOMO (9) y RUMI (10)

Las LONATI y KOMET son maquinas programables a las cuales con una

disquetera portétil se les carga el programa a usar dependiendo del articulo a tejer y se
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varian las variables de acuerdo a talla, cantidad de hilado, velocidad, etc.

Automaticamente se detiene cuando se rompe un hilo, una aguja u otra variable.

Se puede mencionar que para la elaboracion de un nuevo articulo, existen
programas a los cuales se les varia parametros Unicamente y sacando muestras se
logra obtener un nuevo articulo o variar otra existente, probando con hilado, vanizado,

talla, encogimiento, etc.

Es sumamente importante que para la elaboracion de un calcetin se tome en

cuenta en una maquina de tejer lo siguiente:

a) Fineza o Galga
b) Diametro del cilindro
c) Numero de agujas existentes.
Fineza o Galga, se refiere a la cantidad de agujas existentes en una puntada. En
el caso de la maquina LONATTI N° 56 6 57, que son iguales contienen ambas una

fineza = 6, en éstas maquinas se elaboran los calcetines de exportacion.

Diametro del cilindro, es la medida en pulgadas alrededor del cilindro se colocan
las agujas. Se debe mencionar que en las maquinas 56 6 57 LONATTI son de doble
cilindro y de 4%" de diametro. Esta medida del diametro la maquina la tiene de
fabricacion, salvo que se quiera hacer un cambio total a la maquina, para la elaboracién
de un determinado articulo se tendria que cambiar todo el cilindro y el nimero de

agujas.
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Numero de agujas, también la maquina tiene su cantidad determinada. En el

caso de las maquinas LONATTI tanto la 56 6 57 tienen 84 agujas.

Es importante mencionar que en todas las maquinas LONATTI o KOMET se
pueden elaborar calcetines de nylon, vanizados, fantasias (medias para nifilos con
dibujos), dralén, etc. Sin embargo en las maquinas SANGIACOMO y RUMI son
maquinas mecanicas en las cuales se puede elaborar calcetines: de felpa (deportivos),

aerdbicos (medias con acrilico), medias de crochet.

A continuaciéon se describira la maquina 57, donde se elabora los calcetines de
exportacion, Talla: Caballero Material: Algodén crudo Marca: LONATTI Modelo :
Bravo 862 Numero de cilindros : 2 Fineza o Galga: 6 Diametro : 4%2” Numero de

agujas : 84 V=220 Hz =60 Paire comprimido : 6 — 7 atm.

Toda maquina trabaja con aire comprimido, proveniente de una compresora. En
dicha maquina se carga el respectivo disckette que contiene el programa de tejido Art.
898 (en el caso que es de exportacion). Esta maquina tiene la particularidad de tener
dos alimentadores. En casi todo el calcetin la maquina utiliza un solo alimentador, sélo
en el pufio la maquina utiliza dos alimentadores. Tedricamente se coloca dos conos de
hilado de algodon 40/2, se coloca el nylon para el vanizado, por otro lado el elastico,
por otro lado el nylon de la guia y por ultimo el otro lado hilado para la base. Se inicia el
tejido cada puntada es independiente, pero todas terminan asociandose y formando el
calcetin. El conjunto de puntadas entran en el alimentador, el cual dispara y va tejiendo
automaticamente cada calcetin, solo al ultimo para elaborar el pufio entran en accion

los dos alimentadores.
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Cada dos minutos cincuenta segundos se genera un nuevo calcetin. En tres
turnos se generan aproximadamente 25 docenas de calcetines, considerando rotura de

hilo, enhebrado de aguja y cambio de hilado.

El control de calidad dentro del proceso de produccion en la tejeduria se define
por atributos, a continuacion se mencionara las caracteristicas por el cual un calcetin

no es considerado como de primera calidad:

a) Falla de aguja

b) Hueco de tejido

¢) Manchas por decoloracion

d) Calcetin demasiado suelto o ajustado
e) Puio deforme

f) Manchas de aceite

g) Malvanizado

h) Colores y tipo de hilado diferentes al de la muestra patron.

La produccién de calcetin es evaluada mediante muestreo de la siguiente

manera.

a) Utilizando una maquina de estiraje que funciona con aire comprimido para medir :

1) La Resistencia del largo de la cafa y planta en pulgadas & 15 psi.

2) La Elasticidad del ancho de la cafia, planta y pufio en pulgadas a 50 psi.
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5.2.2 COSTURA

DIAGRAMA N° 2

COSTURA

CONTEO DE PRODUCCION
(VERIFICACION)

COSTURA
ROSSO

ALMACENAJE
(ESTANTE CRPT)

R/

% Costura rosso, se refiere a la costura plana que se realiza en las maquinas Rosso.

La zona de costura consta de: la ZONA DE COSTURA ROSSO, compuesta de
maquinas electronicas Rosso. Se cosen todos los calcetines exceptuando aquellos que

no tengan guia de nylon, esos se hacen en una maquina de remallado recto Rimoldi.

En costura Rosso se cuenta con cuatro maquinas, con operarias (destajeras)

para poder tener un mejor panorama ver el Anexo N° 1

La produccion ingresa al area de costura separadas en bolsas que identifican el articulo
y la cantidad que cierta maquina ha producido. Se debe verificar que la cifra obtenida
por propio conteo coincida con la que figura en la bolsa, para luego sea digitada y

elaborar los reportes de produccion.
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Luego la produccién es entregada a la linea de costura, esta se encuentra dentro
de la seccidn de costura para el cerrado de la puntera de los calcetines.

Se debe indicar que los productos que salen en la seccion de costura para cerrar
la puntera, llevan unos tickets que contienen toda la informacidn proveniente de
tejeduria y ademas los datos de la operaria responsable del cierre de puntera.

En el ingreso a la zona de costura se tiene otro terminal del cual se obtendra un
“ticket” para una determinada produccion. Este ticket sera llevado con la produccion
hacia las costuras y luego recorrera todo el interior del area para ser llenado por cada
operaria que trabajo la produccion a la cual pertenece el ticket mencionado. En el ticket
se llena el cédigo de la operaria y la cantidad, segun el tipo (primera o sucio, explicado

anteriormente) de calcetin que trabajo.

Entre la zona de costura Rosso y la zona de revisado de tubo, se tiene dos
estantes. Estos estantes reciben el nombre de CRPT (Cierre puntera, estante en que el
calcetin solo esta cocido y no revisado). La produccion proviene de costura, se
almacena temporalmente en estos estantes para ser enviados a la zona de revisado de

tubo.
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5.2.3 REVISADO

Seccién de Revisado:

DIAGRAMA N° 3

REVISADO
DESCARTE PRODUCCION
PRIMERA
ZURCIDO ALMACENAJE
(ESTANTE)

«+ Estante arev, es el mueble donde se almacenan calcetines revisados y zurcidos que pertenecen a la
seccion de revisado.

Una vez que se cierra la puntera de los calcetines estos ingresan a la seccion de
revisado. En esta zona se revisa el calcetin uno por uno y se voltea a través de tubos
transparentes, conectados a un sistema de succién. Para tener un mejor panorama Ver
Anexo N° 2

Como se aprecia la zona de Revisado de Tubo tiene una disponibilidad para
cuatro operarias (destajeras) cada destajera conforme revisa los calcetines, va
separando su descarte (calcetin fallado) los cuales van hacia zurcido y los calcetines
en buen estado se colocan embolsados con su respectiva identificacion en estantes, de

los cuales a su debido tiempo se los extrae.
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Cada revisadora de tubo llena su respectivo ticket con su respectivo codigo ,
para ser digitada su produccion.
Detras de la zona de revisado de tubo existe otro estante, pero de almacenaje final.
Este ultimo estante de la seccion recibe el nombre de AREV (estante de calcetines
revisados y zurcidos) y la producciéon no sale de alli para dirigirse a planchado sin la
guia correspondiente. Esta guia es creada en el terminal CRPT y AREV que se

encuentra antes de la salida de la seccion, Ver Anexo N° 3

5.2.4 ZURCIDO

DIAGRAMA N° 4

ZURCIDO
DESCARTES
\
PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION
PRIMERA SEGUNDA TERCERA

ALMACENAJE ALMACENAJE ALMACENAJE
(ESTANTE AREV) (ESTANTE AREV) (ESTANTE AREV)

PLANCHADO PLANCHADO EMBOLSADO
MANUAL (REVES) MANUAL (DERECHO)




28

Una vez revisados los calcetines, los descartes (calcetines fallados) ingresan a
la seccion de zurcido. Donde por medio de paletas las operarias revisan uno por uno

cada calcetin del descarte y los clasifican de acuerdo a lo siguiente:

a) Primera.- Son los calcetines con hueco, corridos o elastico suelto, que mediante

zurcido adecuado se recuperan.

b) Sucio de Primera (calcetin que se lavan, pero que son primera).- Estos pueden

contener manchas de grasa, polvo, etc., los cuales con un adecuado lavado se

recuperan como primera.

c) Segunda.- Para que un calcetin sea clasificado como segunda debe tener lo

siguiente :

1) Calcetin demasiado malvanizado.

2) Calcetin con falla en el disefio (falla del programa en la maquina)

3) Calcetin que no posee quia y que tuvo costura demasiado gruesa (cocido en la

maquina Rimoldi)

4) Calcetin que no tuvo vanizado

5) Calcetin sin elastico en el pufio.
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d) Tercera.- Para que un calcetin sea de tercera tiene las siguientes fallas :

1) Huecos demasiado grandes, que cuando se cierran el calcetin pierde la forma.
2) Calcetin que no contiene pufio.

3) Calcetines incompletos: sin cana o sin planta completa.

Cada operaria apunta su produccion en su respectivo ticket.
Al terminar de clasificar y zurcir los calcetines, se llevan éstos a su respectivo
estante AREV, por lo que son agrupados en bolsas identificadas con el codigo del

articulo y la cantidad que contiene.

Una vez que la operacion a terminado, el ticket, mencionado anteriormente, se
encuentra lleno en su totalidad y pasara a otro terminal, dentro de la misma area para

gue toda la informacion se digite.

La agrupacion de uno o varios tickets de un solo articulo, generara una guia, sea
para ser enviada a tintoreria (los calcetines son en crudo, o sea seran planchados
manualmente y luego tefiidos). Este documento y la produccién viajan hacia la seccion

de tintoreria y acabado.
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Se procede al planchado manual. Este planchado se realiza al revés, para que
de ésta manera no salgan en el calcetin ciertas motitas de algodén que salia cuando no
se realizaba un planchado manual y se tenia de frente por el derecho, deteriorandose

el calcetin.

Actualmente la primera se plancha manualmente por el reveés, los calcetines de
segunda se planchan por el derecho y los calcetines de tercera no se planchan ni se

tinen. Antes de tefiirse se preparan los lotes.

La preparacion de lote consiste en que en coches de madera, previamente
forrados se van colocando los calcetines planchados manualmente. En cada lote se
manda 33 docenas, y luego se lleva todo el lote a tefiir, previamente pesado.

Inmediatamente se llevan a la seccion de tintoreria y acabado.
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5.2.5 TENIDO Y ACABADO

Seccion Tintoreria y Acabado:

DIAGRAMA N° 5

PRODUCCION

TENIDO

SUAVIZADO

VOLTEADO DE MEDIAS

PLANCHADO
(160°C a P = 2 bar)

HERMANADO

ETIQUETADO

EMBOLSADO

ENCAJADO

ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS
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La produccién, que es enviada por la seccion de zurcido son calcetines crudos,
es decir sin color, para ser tefidos, es enviada en lotes con una guia identificando la
cantidad de primera y sucio, el articulo, color a teiiir, talla y alguna especificacion
importante. En este caso se menciona que es de exportacion. Ademas se verifica si la
cantidad es correcta con el peso por docena, porque los calculos para la formulacion

del color son por peso.

En la tintoreria se tifien en tinas de tambor (Ver Anexo N° 4) constantemente
controlando las variables de tefiido (temperatura, tiempo sobre todo al iniciarse el
proceso que este vaya siendo lento hasta alcanzar la temperatura ideal para los
colorantes y que el agotamiento sea completo con el necesario tiempo y luego

realizarle su respectivo suavizado), se centrifugan y se secan los calcetines.

Pasado esto vuelven los calcetines a ingresar a la seccion de revisado donde se

voltean los calcetines por el derecho, separando la segunda de la primera.

Estando de regreso la produccion en la seccion va ser planchado donde se
verifica su Calidad y el cumplimiento de las especificaciones requeridas, establecidas
con anterioridad para cada articulo en particular, tales como el tamafio del molde a
utilizar, el tiempo de vaporizacion del calcetin, presion de vapor en bar, temperatura,

etc. La maquinaria a usarse sera la planchadora Heliot (Ver Anexo N° 5)

En este proceso también se revisa calcetin por calcetin, descartando aquellos

gue presentaran algun tipo de falla.
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La produccion planchada se agrupa en tableros de veinte a veinticinco docenas,

aproximadamente, para ser entregadas en la misma area de tintoreria y acabado.

En el area de tintoreria y acabado, también se tiene el terminal que esta
interconectado con los demas. Se digita la cantidad de articulos planchados, para
generar asi el documento (guia final) que relaciona esta area con la del almacén de
productos terminados, donde se indica el cédigo de los articulos y la cantidad en
enviarse.

La produccién ahora se encuentra en la misma seccion pero en la ultima etapa
gue es el acabado de calcetin. La produccion que envia tintoreria se le va entregando

a la linea de trabajo; la linea estd compuesta por las siguientes operaciones:

a) Hermanado.- Consiste en emparejar a los calcetines cuidando en que ambos sean

iguales en tamario, color y se realiza en un area bien iluminada.

b) Etiquetado.- Operacion que se desarrolla con una maquina eléctrica donde se
utiliza una bobina con las etiquetas autoadhesivas y s colocan los stickers
identificando el tipo de hilado principal, marca y talla del calcetin segun el articulo

trabajado.

c¢) Embolsado.- Operacion que se encarga de colocar una bolsa transparente a cada

par de calcetin.
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d) Encajado.- Operacion donde se coloca los calcetines por docena en cajas con
medidas especificas de acuerdo a la articulo con el que se este trabajando. Y cada

caja contiene su respectivo codigo de barras, también es una operacion manual.

e) Embalaje.- Operacion donde los calcetines endocenados en cajas o bolsas, son
guardados para formar empaques de 15 a 20 docenas de acuerdo al tamafio del

articulo en bolsas de polietileno de 26,5 X 44 in. Son cerradas con una selladora.

Finalmente se hace entrega de las bolsas al almacén de productos terminados.
El almacén mencionado, recepciona la produccion enviada y es digitada para registrar
Su ingreso. Se coloca un stickers con la impresion de un codigo de barras identificando
articulo, color y cantidad.

Para la salida de mercaderia para la venta, se utiliza un lector de cédigo de
barras para generar la guia de remisién y posteriormente su factura. Descontando

automaticamente de la existencia en los stocks del almacén.

El personal de control de calidad se encarga de revisar que la costura en los
calcetines debe cumplir con ser planas y delgadas, manteniendo los parametros

estandares como son:

a) La altura de porta de guia
b) La abertura de porta de guia

c) La abertura de cuchilla.
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Control de calidad se inicia con la toma de muestras, para organizar que dicha

produccion no exceda los limites permitidos por fallas. De ocurrir lo contrario la

maquina queda inoperativa para ser regulada por los mecanicos.

Control de calidad con la muestra patron aprobada, revisa si es conforme el color

gue se esta procesando en ese momento, de no ser aprobado, pasara a ser corregido

de lo contrario sera retenido a un color oscuro.

a)

b)

5.25.1 TRATAMIENTOS PREVIOS

MODO DE FIJACION DE COLORANTES A LA FIBRA.- El algodén es un polimero

de celulosa que consiste de anillos de glucopiranosa unidos en los carbonos 1,4.

La celulosa reacciona como un alcohol polihidrico. La celulosa contiene
alcoholes primarios y secundarios ligados a carbonos 6,2 y 3 respectivamente, los
gue disminuyen en acidez en el siguiente orden: el alcohol primario reacciona mas

pronto que el secundario y éste a su vez mas pronto que el terciario.

Por conclusion la velocidad de reaccion para con el agua es mas lenta, existe
una excesiva hidrélisis del colorante, o sea reaccion del colorante con los grupos

oxidrilos del agua.

DESCRUDADO.- Consiste en tratar el tejido de algodén con una solucién caliente
de un &lcali para eliminar completamente e uniformemente vestigios de agentes

encolantes, cascara o envoltura de la semilla y también se consigue eliminar
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sustancias pépticas y nitrogenadas haciendo que emulsione la cera del algodon,

residuos grasos y otras sustancias susceptibles.

El descrudado por muy eficiente que sea no deja un blanco perfecto. Puede

realizarse en diferentes fases y varia de acuerdo al tejido y de la maquina a usar.

Las impurezas que acompafian a la fibra de algoddn, se dividen en dos grupos

que son:
— Las procedentes de las secciones de hilatura y telares y,

— Las de origen animal: ceras, pigmentos tierra, semilla, aceites, etc.

El descrudado se lleva a cabo generalmente con soda caustica debido a que
actua sobre las grasas saponificandolas, manteniendo el pH alcalino y evita la

reposicion de impurezas.

Los calcetines delgados necesitan menores concentraciones de soda que los

calcetines gruesos.

El descrude se hace como preparacion de las telas o calcetines para la tintura

cuando una tela 0 media presenta una mala humectacion.

— MAQUINARIA.- Los que se usan en la empresa son las tinas de tambor o tinas

con eje de rotacion.



37

— ENJUAGADO.- Realizado el descrudado se procede a la eliminacion de

impurezas y de la soda, se logra con un enjuague a fondo.

1) EFECTOS DEL DESCRUDADO.- Los principales efectos del descrudado sobre

la fibra del algodon son :

Pérdida de Peso.- La pérdida varia entre 4% & 6% dependiendo del
descrudado realizado y de la clase de algoddén usado. Este efecto influye en

la estructura del tejido de la fibra.

Pérdida de Longitud.- Varia y es de acuerdo al descrudado efectuado, no

pasa de 2,5%. La estructura del algodon varia con respecto a su contraccion.

Alteracion de la Torsion.- La alteracion es de dos clases :

e La fibra sometida a accibn mercerizante, la torsiéon tiene a disminuir.
e Existe un incremento en el numero de vueltas por metro, esto se debe al

encogimiento y adelgazamiento del hilado.

Alteracién en el nimero.- La alteracion en el numero del hilo es funcién de
la pérdida de peso y de la contraccién, a mayor pérdida de peso mayor
ndmero se obtendra, mientras que ha menor nimero mayor es la

concentracion. La alteracién en el nUmero varia en un 4%
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— Aumento de resistencia: Es funcion del encogimiento siendo una prueba de
gue el proceso de descrudado ha sido bien conducido, si no se observa dicho
aumento en el proceso es porque ha sido mal realizado, generalmente e

incremento de la resistencia se da en un 20%

2) DEFECTOS PRODUCIDOS.- Son visibles como manchas amarillas o invisibles
como el ataque a la fibra. Los principales defectos producidos en el descrudado

son :

— Manchas Organicas.- Las manchas de aceites y parafinas son debido al
proceso de tejeduria y acabado (maquinaria mal lubricada), su eliminacion no
es total en un descrudado corriente por eso se usa un disolvente como

tricloroetileno mezclado con jabon de gran poder emulgente.

— Manchas Minerales.- Las de 6xido de hierro debido al mal estado de la
maquina debido a que el agua empleada es muy alcalina, las particulas de
fierro depositado sobre la fibra formaran un precipitado quedando adherido a
ella. Esto se elimina tratando el tejido con 5 g/L de HCI & 60°C por 30

minutos, luego enjuagar.

— Manchas de Resinas.- Si se utiliza jabon de colofonia se originan estas
manchas, que no se eliminan por medio de un jabonado simple sino
utiizando esencia de trementina pero solo manchas pequefas, de lo

contrario no.
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— Fibras mal descrudadas.- Resultado de esto son tinturas desiguales, tacto

pegajoso o duro, blanco defectuoso, etc.

3) CAUSAS DEL MAL DESCRUDADO.- Las causas son :

— Empleo de agua dura
— Trabajar a presion y temperatura inadecuada
— Falta de concentracion de la soda

— Mala distribucion del tejido en el interior de la maquina.

La solucion seria volver a descrudar, pero agregando la composicion del

detergente sea mayor de lo inicial.

4) CONTROL DE DESCRUDADO.- El control en un descrudado debe ser riguroso

y constante.

Los puntos principales a controlar son:

— Dureza del agua sobre todo si se trabaja con bafio jabonoso y en ausencia

de agente dispersante
— Concentracion de bafios alcalinos
— Temperatura y tiempo de trabajo

— Carga regular de la maquina de descrude para evitar formacion a la fibra

textil.
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c) BLANQUEO.- EIl objetivo es la decoloracién de las materias que acompafan a la
fibra textil.

El blanqueo es una operacion necesaria en el acabado, cuando se desea tener
un tejido blanco o un tefiido con matices claros o brillantes. Puede llevarse a cabo
con fibras sueltas, hilos o tejidos. El blanqueo es solo para las fibras naturales. Las
artificiales y sintéticas poseen su blanco propio. El blanqueo que se hara en la
empresa sera utilizando soluciones acuosas de compuestos oxidantes que no

contienen cloro en sus moléculas como los peréxidos.

1) BLANQUEO QUIMICO CON PEROXIDO.- Los peréxidos empleados como
agentes de blanqueo son los de sodio y el de hidrogeno. El primero da solucion
de blanqueos mas econdémicos que el segundo si bien, este ofrece facilidad de
manipulacion y en algunos procesos de blanqueo es insustituible con una
solucion de peroxido de sodio, se convertira finalmente en peroxido de
hidrégeno.

El peroxido de hidrogeno se encuentra ligeramente acidificado a fin de evitar
su descomposicion que es rapida en medio alcalino y lenta o casi nula en medio
acido. Cuando se calienta una solucion alcalina de peroxido de hidrégeno se
descompone en:

H202 <——> H0+% 021

El oxigeno liberado actia sobre la materia textil produciendo su oxidacion y

efectuando la accion de blanqueo.
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2) pH Y ESTABILIZADORES.- Si aumenta el pH se descompone mas rapido al
peréxido y libera oxigeno, para que todo vaya en bien del proceso, es decir, el
pH debera ser de 10 a 11, se alcanza mediante uso de un agente estabilizador
gue asegure una buena catalisis del bafio de blanqueo. Un estabilizador bueno y
econdémico es el silicato de sodio, para dar tacto suave a la fibra se puede

sustituir parte de éstos por fosfatos.

3) TEMPERATURA.- No se debe alcanzar muy rapido, para que exista equilibrio

entre el desprendimiento de oxigeno y no afecte a la fibra.

La operacion de blanqueo dura de 1 & 2 horas aproximadamente a elevadas
temperaturas (100°C)

Presencia de particulas de hierro o cobre en soluciones de peroxido de
hidrogeno actia como catalizadores energéticos y hacen que el desprendimiento

del oxigeno sea rapido y afecta negativamente a la fibra.

Cabe resaltar que las telas o calcetines que van para blanco requieren el
proceso completo del blanqueo quimico mas un blanqueador Optico. Un

tratamiento posterior es el de neutralizacién con acido.

d) ACABADO.- Es la ultima operacion que se realiza al calcetin y tiene mucha
importancia, porque de ello depende el tacto fisico y la presentacion ante el
consumidor que a partir de esto, marcara la preferencia por el producto y lo

adquirira con mayor frecuencia.
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1) PROCESO DE ACABADO PARA COLORANTES DIRECTOS.- Para que el
matiz de un tefiido con colorante directo, se mantenga a través del tiempo a

pesar de los lavados cotidianos necesita: fijar, porque los calcetines se destifien.

Este fijado se realiza en un bafio & 40°C en un medio acido o dependiendo

del producto fijador que contenga en su composicion acido acético.

Los productos fijadores como: Tinofix, Benfix, Ukofix 550, etc., a un pH

adecuado generalmente 5 &4 6.

Luego de fijado los calcetines se pasan al suavizado, para darle suavidad a

tacto a la tela tefiida y fijada.

El suavizado se realiza en un bafio 4 40°C en medio acido, utilizando

suavizantes como: Ukosoft 122, Ukosoft Cant Conc, Sapamina, Belfasin, etc.

Luego se escurren los calcetines tefiidos y no se enjuaga y posteriormente se

procede a secado.

— VARIABLES A CONTROLAR::

e Relacion de Bafio.- Si es claro que para un tefiido es primordial la
relacion de bafio, de la misma manera lo es para un acabado. Si se

refiere a un fijado, la relacion de bafio también es 1 : 20, es importante
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porque en funcion de ello el fijador desarrolla sus propiedades en el bafio

y se mantiene en la fibra un matiz por un mayor tiempo.

También la relacion de bafio va de acuerdo al peso del material a fijar,

0 sea cantidad de material fijar con cantidad de agua adecuada.

Si hablamos de un suavizado, mantenemos la misma relacion de
bafio, porque de lo contrario se alterarian las propiedades del agente
suavizante y quedaria el material totalmente &spero y con mala

presentacion.

Efecto de Temperatura.- Es primordial este parametro, porque de ello
depende que verdaderamente los productos quimicos penetren en la

fibra.

Si se trata de un fijado, controlar que la temperatura no sobrepase
40°C, porgue no actuaria sobre la fibra el producto quimico y el matiz en

la fibra sangraria mas corriendo el riesgo de que quede beteado.

Si nos referimos al suavizado de la misma manera controlar que se
lleve a cabo & 40°C y no exceda dicha temperatura, porgue de lo contrario
se desvanece el producto quimico a mayor temperatura y el resultado

final no es 6ptimo.
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2) PROCESO DE ACABADO PARA COLORANTES REACTIVOS.- Un tefiido con
colorantes reactivos necesitan que se le realice un jabonado, para evitar el

sangrado en el material tefiido y quede un matiz parejo.

Para esto se utiliza 0,25 g/L de Unexol APM con agua en una reaccion de
bafio de 120 y se afiaden los calcetines tefiidos y se lleva a temperatura de
100°C por 10 minutos, luego se realizan tres enjuagues y se procede a suavizar.
El suavizado se realiza & 40°C con 0,5 g/L de acido acético y 0,8% de Ukosof

Cat Conc por 20 minutos luego se escurre.

— VARIABLES A CONTROLAR::

e Relacion de Bafo.- Siempre la relacion de bafio va de acuerdo al peso

del material a suavizar, o sea la cantidad del agua adecuada.

En un suavizado es muy importante la cantidad de agua, si hay en

exceso, no se consigue el acabado fisico que debe tener el calcetin.

o Efecto de Temperatura.- Este parametro se debe controlar sin excederse
de los 40°C, tratandose de un suavizado debido a que si es mayor la
temperatura las moléculas del suavizante no ingresa la cantidad
necesaria a la fibra y queda aspera el calcetin y el resultado final no es

optimo.
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5.3 CONTROL DE CALIDAD

Paralelamente a la operacion de productos misma, existe otra operacion igual de
importante. Esta operacion es el control de calidad, el cual se realiza en cada area en

forma muy rigurosa tratando de obtener un producto de “buena calidad”.

El area de control de calidad tiene como objetivo el establecer, mejorar y
asegurar la calidad de la produccion en niveles econdmicos para satisfacer las

necesidades del consumidor.

Se realiza en cuatro étapas:
e Proyecto y desarrollo de nuevos productos.
e Materia prima
e Proceso de produccion.

e Productos terminados.

5.3.1 PROYECTO Y DESARROLLO DE NUEVOS PRODUCTOS

Es aqui donde se desarrolla las especificaciones desarrolladas por la Gerencia
General, tejeduria y disefio , para la elaboracién de un nuevo producto.

Aqui se define el tipo de maquina donde se deben tejer los nuevos productos, la
materia prima a utilizarse , el disefio que llevard, la combinacion de colores, las
propiedades fisicas del calcetin (medias como el largo de cafia ,planta , pufio,
altura de talon, etc.)y se realiza una hoja de costos del articulo.

En lo referente a remalle , se define el tipo de maquina a utilizar.
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En planchado se define si es prehormado o con plancha eléctrica, especificando
el tamafo del molde y la temperatura.
En acabado se define la presentacion , es decir el tipo de empaque, etiqueta,

ganchos, bolsas , etc. Osea la presentacion final que tendréa el nuevo articulo.

5.3.2 MATERIA PRIMA

Se toma la muestra del hilado antes de que entre a la seccion de tejeduria, para
evaluarlo y definir si cumple con las condiciones establecidas para la fabricacion del
calcetin.

Para ello se teje del hilado a usar un par de medias en crudo y se revisa
minuciosamente determinando que el tejido de algodon no presente residuos quimicos
provenientes de su proceso de enconado y que pueda alterar el tefiido posterior. Luego
se compara que sea igual a la muestra patrén del articulo que eligio el cliente.

5.3.3 PROCESO DE PRODUCCION

5.3.3.1 Tejeduria

Es de vital importancia revisar el Vanizado , que es una prueba que se realiza a

los calcetines de algodon vanizado con nylon. Para ello, se procede a tefir

anicamente el nylon. De esta manera se podra visualizar con claridad cualquier

tipo de falla en el vanizado.

Las fallas que determinan que un calcetin no sea de primera son :

a) Falla de aguja

b) Hueco en el tejido
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¢) Manchas por decoloracion

d) Calcetin demasiado suelto o ajustado (regulacion de puntada)
e) Puio deforme

f) Manchas de aceite

g) Mal vanizado

h) Colores y tipo de hilado diferentes al de la muestra patron.

Todas estas fallas determinan que un calcetin sea de segunda.

Otro importante control en esta seccion esla TALLA

Utilizando una maquina de estiraje que funcionan con aire comprimido para

medir:

a) Laresistencia del largo de la cafia y planta en pulgadas a 15 psi.

b) La elasticidad del ancho de la cafia, planta y pufio en pulgadas a 50 psi.

Para el control de talla, se usan medidas estandares de talla del articulo

898CBCD, Ver Anexo N° 6

5.3.3.2 COSTURA

Se revisa que la costura en los calcetines cumple con ser planas y delgadas,

manteniendo los parametros electronicos determinados por los mecanicos de la

seccion.
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Es importante mencionar que para conseguir una costura plana y delgada, se
trabaja con hilo nylon 20/1 de diferentes colores, dependiendo del color de la guia

(importado de Italia) 6 nylon 40/2 (industria nacional- Arequipa)

5.3.3.3 TENIDO

Para determinar un color en un calcetin, se tifie un calcetin, matizando de
acuerdo al tono pedido, se le da todo el proceso de tefiido (tiempo y curva de tefido
respectivo) de acuerdo al color y sera aprobado, para luego generar la respectiva
receta de todo un lote de tefiido de calcetines.

En esta seccién también controlamos:

a) TEMPERATURA EN EL PLANCHADO

Es importante controlar este parametro. Como se habia mencionado antes de
ser tefido dicho calcetin, se plancha manualmente por el revés, esto se debe a que
como el tefiido se realiza en tina de tambor, el calcetin sin planchar se maltrata y salen
unas pequefias motas de algoddén que malogran el calcetin fisicamente al tacto. Se
comprobd que al revés, no se produce y solo se voltean los calcetines al derecho para

ser planchados.

Una vez tefiidos , se llevan a la plancha Heliot y la temperatura ideal, para este
calcetin tipo exportacion 898CBCD es de 160°C a una presion de 2 bar en un molde
N° 11, que es la talla caballero, pero un poco mas grande de lo comun, porque se trata

de exportacion.
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b) EVALUACION DE COLORANTES

Estas se realizan en la maquina de tefido principalmente para determinar el

rendimiento del mismo. Se realizan matizados de los colores mas solicitados.

Cuando se recibe muestra de un colorante se busca el tipo y color contratipo

para hacer la evaluacion por comparacion.

c) ANALISIS DE AGUAS DE CALDERO

Se toma una muestra generalmente de 200 ml de agua y con el reactivo
respectivo se prueba mediante una determinada coloracién que el agua sea blanda, por
dos motivos: En el caldero solo debe circular agua blanda (para evitar el caliche) y

para que no se malogren los tefiidos porque el agua que se usa debe ser blandas.

5.3.4 PRODUCTO TERMINADO

Control de calidad se encarga de dar el visto bueno, para poder poner en
circulacion el producto terminado cuyos parametros de control ya fueron chequeados
en el acabado y tienen la responsabilidad de aceptar un producto conforme o rechazar

un producto no conforme, con el visto bueno de la gerencia general.
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5.4 COLORANTES

COLORANTES DIRECTOS.- Los colorantes directos se clasifican en tres clases :

1) Clase A.- De alto poder de igualacién. Estos colorantes se pueden tefir
afladiendo el electrolito al inicio donde se observara un tefido imperfecto, pero

cuando se llega a la temperatura requerida se logra una buena igualacion.

2) Clase B.- De pobre igualacion. Su agotamiento debe ser controlado por la

sucesiva adicion de un electrolito. No tienen buena uniformidad, siendo esto

dificil de corregir al inicio, tiene buena solidez.

3) Clase C.- No son de buena igualacion, sensibles a los electrolitos. Su
agotamiento no podra ser controlado adecuadamente por la adicion de sal, sino

controlar la temperatura. Su solidez semejante a los de la clase B.

PROCESO DE TENIDO :

1) Adicionar el colorantes o colorantes, el agua va de acuerdo a la relacion de

bafio, luego adicionar los auxiliares respectivos.

2) Humectar los calcetines, para evitar que salga con manchas (veteada) Con

agentes como: Ercapon, Kieralon, Unexol, etc.

3) Finalmente agregar los calcetines humectados al bafio de colorantes.
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4) Subir gradualmente la temperatura a 100°C, pasado 10 minutos de alcanzada la
temperatura agregar el electrolito adecuado (puede se cloruro de sodio o sulfato
de sodio). Mantener luego la temperatura por unos 40 a 50 minutos
(dependiendo si es un matiz claro u oscuro), para lograr agotar completamente

al colorante, disminuir la temperatura hasta 60°C y luego descargar.

c) PROCESO DE ACABADO.- Después del tefiido es necesario fijar, porque los
calcetines sangran. Este fijado se realiza en un bafio & 40°C en un medio &cido o
dependiendo del producto fijador que contenga en su composicion acido acético, los

productos fijadores como: Tinofix, Berfix, Ukofix 550, etc. y a un pH adecuado.

Luego después de fijar los calcetines, se pasa al suavizado, para darle suavidad

al tacto a los calcetines tefidos y fijados.

Este suavizado se realiza en un bafio de 40°C en medio de &cido, utilizando
suavizantes como: Ukosoft 122, Ukosoft cat conc., Sapamina, etc. Luego se
escurren o centrifugan los calcetines tefiidos y no se enjuaga y se produce al

secado.

d) VARIABLES A CONTROLAR:

1) Relacién de Bafio.- Relacién de bafo.- La cantidad de agua en el tefiido es
importante porque en funcién de ello es que se consigue obtener los matices

iguales. La relacién de bafio va de acuerdo al peso del material a tefiir, o sea la
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cantidad de material a tefiir con cantidad de agua adecuada. La relacién de bafio

a usar en la empresasera 1 : 20

Efecto de la Adicion de Electrolitos.- Tiene gran influencia sobre el

agotamiento del colorante directo hacia la fibra.

Las fibras celuldsicas tienen carga negativa cuando son sumergidos en el
agua, esto hace que exista un efecto de repelencia con los iones con carga
semejantes provenientes del colorante, son los electrolitos que reducen o
eliminan esta repelencia facilitando asi que el colorante se introduzca hacia el

interior de la fibra.

La cantidad adecuada de electrolitos a usar depende del porcentaje de
colorante a usar. Los electrolitos usados son: cloruro de sodio y sulfato de sodio.
El sulfato de sodio se utiliza solo para matices claros, brillantes y para tonos
como: turquesas, verdes, fucsias, azulinos, etc. Estas sales tienen muy poca

alcalinidad y son conocidos como electrolitos. Al disolverse se convierten en

iones Na*, CI'y SO47

Las cantidades de electrolito que se agregan al tefiido son :

e Colores claros : 5%

e Colores medios : 10%

e Colores oscuros : 15% o0 mas.
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A continuacion se muestra la Tabla N° 1, para determinar la cantidad mas

precisa de electrolito para un tefido directo:

TABLA N° 1

INTENSIDAD TOTAL DE MATIZ SO“(S’/I’)\""‘C'
Menor de 0,25 1,0-5,0

0,25 — 0,50 50-75

0,50 — 0,75 7,5-10,0

0,75 — 1,00 10,0 - 12,5

1,00 — 1,50 12,5 - 15,0

1,50 — 2,00 15,0 — 20,0

Mas de 2,00 20,0 — 25,0

Fuente: Boletin Técnico  Colorantes. Directos.-
Archivo Lancaster—95-96
3) Efecto de la Temperatura.- No todos los colorantes se agotan a una misma
temperatura. Algunos agotan & 60°C, 70°C, 80°C, 90°C y 95°C, mientras otros a

100°C comienzan recién a agotar.

Es necesario conocer el comportamiento de los colorantes que seran
mezclados para poder determinar una temperatura adecuada de agotamiento.
Esto se lograra facilmente cuando los colorantes a mezclar pertenezcan a un
mismo grupo y tienen una misma curva de tefiido en cuanto a la temperatura y

subida del colorante con la sal.

4) Efecto del Valor pH.- Los colorantes directos son aplicados a soluciones

neutras, no hay ventaja la adicién de acidos en el bafo, por el contrario, esto
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podria alterar el matiz debido a la no subida del colorante hacia la fibra. El uso
de carbonato es para contrarrestar la dureza del agua y en muy pocos casos,
para aumentar la solubilidad de los colorantes y una subida hacia la fibra de

manera uniforme.

5) Equilibrio del Agotamiento del Colorante.- Es la cantidad que absorbe un
tejido a una velocidad promedio de tefido, la curva de agotamiento debe
estabilizarse entre 80°C y 95°C de temperatura. Es decir, alta velocidad de
tefiido no debe usarse, porque dejara parte de fibras sin tefiir, mientras que otra
parte tefiira rapidamente. Baja velocidad, no es conveniente usar, ya que tomara

mucho tiempo para tefiir.

La temperatura de tefiido estard de acuerdo al colorante, a su constitucion

guimica, etc.

e) COLORANTES REACTIVOS.- Se clasifican en dos grandes grupos :

1) De acuerdo a su mecanismo de reaccion con la fibra, tenemos :

— Colorantes reactivos capaces de tomar parte en una reaccion de sustitucion

nucleofilica.

— Un gran numero de colorantes reactivos de este tipo llevan grupos reactivos

gue se basan en nucleos heterociclicos de nitrégenos.
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Los atomos de nitrégeno en el anillo heterociclicos causan deficiencia de
electrones en los atomos de carbono adyacentes haciéndolos susceptibles al
ataque de agentes nucleofilicos. La deficiencia de electrones en los atomos de
carbono, es aumentada con el nimero de atomos de nitrégeno en el sistema

haciéndolo mas negativo.

De las tres triazinas, la triazina simétrica 1, 3, 5 6 cloruro es de mucha

importancia practica.

Uno de los atomos de carbono presente en la triazina puede reaccionar con
el cromégeno quedando dos atomos de cloro para reaccionar con los grupos

oxidrilo de la celulosa y aminas en la lana.

Si un segundo atomo de cloro se hace reaccionar con las aminas, la
reactividad del tercer atomo de cloro disminuye, aumentara la estabilidad a la

hidrélisis del colorante.

NN
| |

N Triazina simétrica 1, 3, 5 base del nucleo de los

N
X / colorantes Cibacron, Procion My H.
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El agente nucleofilico atacara al atomo de carbono y expulsara al atomo de

cloro de acuerdo al siguiente grafico:

N
NaSOsz — Cromogeno — NH \C// \ C/ o]
L,
C /
|

Cl

+ O — Celulosa

N

Colorante Reactivo (Agente Nucleofilico)

N
NaSOs — Cromogeno — NH / Cl
N N e
| h
< )\N
C

Cl

O - Celulosa

Paso intermedio



57

N
NaSOs — Cromégeno — NH // \ O - Celulosa
AN e
C C
C\ N
c/

Cl

N + CI

Colorante Fijado a la Fibra

Derivados de Piridina toman parte en reacciones nucleofilicas por poseer
anillo de Piridina solo dos atomos de nitrégeno, es menos reactivo 0 menos

susceptible a la sustitucion.

Cromégeno — SOsNa

La cloropiridina es la base del nucleo reactivo de los colorantes Drimaren

(Sandoz)
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La reactividad de los colorantes reactivos de sustitucion puede ser

modificada de tres maneras :

Por la electronegatividad de cualquier grupo sustituyente que puede ser
adicionado al anillo reaccionante ligado a uno de los atomos de carbono. Los
grupos que atraen electrones como el alquil amonio (-NHR3), sulfénico
(-SOs3NA), tiosulfénico (-S—SOsNa), mercaptano (—SH), ciano (—SCN), etc.,
aumentan la reactividad. Mientras que los grupos aminos (-NHz), aminas

sustituidas (—NHR) y alcohol (-O—-CHz3), la disminuye.

N
NaSOsz — Cromégeno — NH // Cl
N¢ AN c”

Procién M, alta reactividad



59

N
NaSOsz — Cromégeno — NH // C
N AN c”

Procion H, baja reactividad

e Por el cambio del grupo saliente, por otros grupos que atraen mas electrones

como el metil sulfénico (-SO2CHs)

e Por el reemplazo del grupo amino (-NH) que enlaza al croméfero con el

grupo reactivo.

NaSOs — Cromégeno — NH /
\

[
/\/

C
|
E

/

2., 4 —difluor — 5 — cloropiridina, base del nucleo reactivo de los colorantes Levafix.
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Los grupos que atraen electrones aumentan reactividad del nucleo. Los
puentes siguientes: oxigeno (—O-), azufre (-S-), alquilamina aromatico (-
NH-COCesH4NH-), etc., ocasionan cambio de tono, afinidad y reactividad del
colorante. La gran mayoria de los colorantes reactivos hacen uso del enlace

amino por su mayor estabilidad a la hidrdlisis alcalina.

Colorantes reactivos capaces de tomar parte en reacciones de adicion

nucleofilica para forman enlace del tipo éter.

Un enlace doble no saturado puede ser activado por un grupo adyacente
atractor de electrones y asi formar un puente etérico entre el colorante y la

fibra por adicién nucleofilica.

Los colorantes reactivos Levafix, para celulosa hacen uso de otro grupo

saliente, el sulfato en lugar del cloro, para dar mayor estabilidad en agua.

Una gran diferencia entre estos dos grupos (de adicion y de sustitucion)
radica en que usando colorantes de sustitucion, la fijacion durante el tefiido
es irreversible, mientras que con los dos de adicion, es reversible. Con los de
sustitucion, la hidrolisis del enlace colorante-fibora va directamente a la
hidrolisis del colorante y éste ya no reacciona nuevamente en la fibra y los de

adicion son capaces de volver a reaccionar con la fibra, alterando el tefiido.
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2) VENTAJAS DE ESTOS COLORANTES :

— Con nucleo reactivo vinil — sulfon :

e El enlace éter entre radical sulfénico y la fibra celuldsica es estable a la

hidrolisis &cida que por la estabilidad de las tinturas al almacenamiento,

mientras que al lavado con perdéxidos mejora.

e EIl colorante posee mayor solubilidad en el agua por la presencia del

sulfato etil sulfon.

— Con nucleo reactivo triazinico :

e El grado de agotamiento Y fijacion del colorante aumenta gracias al radical

monoclorotriazinico.

e Mayor cantidad de colorantes de mejor grado de solidez a: la luz, lavado

cloro y transpiracion puede ser fabricado utilizando el grupo de cloruro de

cianuro en forma eficiente.

— Accion sinérgica por combinacion vinil sulfon y triazinico :

e El rango de temperatura es ampliada y el agotamiento mejora debido a la

presencia de dos grupos de diferentes reactividades.
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f) PROCESO DE TENIDO :

1) Humectar los calcetines a tefiir completamente para que penetre con facilidad el

colorante o colorantes y en forma homogénea con Unexol AP conc.

2) Anadir el agua necesaria, de acuerdo a la relacion de bafio (1 : 20), afiadir Unisol
NS (igualante), afadir luego de 10 minutos los colorantes, luego de cinco
minutos la sal (NaCl o Sulfato de sodio), luego afiadir los calcetines, agitar

completamente.

3) Subir gradualmente la temperatura & 60°C, pasados 10 minutos agregar el
carbonato de sodio en dos partes, luego de 40 minutos echar la soda caustica.
Mantener luego la temperatura por unos 40 minutos para lograr agotar

completamente el colorante y disminuir la temperatura & 40°C y descargar.

Existe otro tipo de tefido de reactivo que se realiza & 80°C, este tipo de curva es
aplicado para los colores turquesas, azulino especial, verde amarillento. A este tipo
de tefido se le agrega todo igual, solo en lugar de llevar la temperatura a 60°C, se

lleva & 80°C y su enfriamiento se realiza a 60°C.

g) PROCESO DE ACABADO.- La fibra tefiida con colorante reactivo debe ser
jabonada para evitar el sangrado. Para esto se utiliza 0,25 g/L de Unexol APM con
agua en una relacion de bafio de 120 y se afiaden los calcetines tefiidos y se lleva

la temperatura de 100°C por 10 minutos, luego se enjuagan y se suaviza a 40°C
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con 0,5 g/L de acido acético y 0,8% de Ukosof cat conc por 20 minutos luego se

escurren o centrifugan.

h) VARIABLES A CONTROLAR :

1)

2)

3)

Efecto de la Temperatura.- Generalmente el agotamiento del colorante al
momento del equilibrio aumenta cuando menor es la temperatura. Los
colorantes de bajo peso molecular poseen una alta difusion al interior de la
fibra, el equilibrio puede alcanzarse rapidamente a una temperatura ambiente y
en tiempo corto. Sin embargo, la velocidad de difusion del colorante y la

velocidad de reaccion aumenta con la temperatura.

Efecto del pH.- El pH no debe exceder de 11, porque disminuye el poder de

agotamiento del colorante y con este la eficiencia de fijacion.

El pH oOptimo es entre el mas bajo posible para obtener un agotamiento
completo en un tiempo apropiado de fijacion. Los valores adecuados son entre

10.8y 10.9, ya que en la practica no se llega a 11.

Efecto del Colorante.- Su agotamiento mejora y es controlado por la presencia

de electrolitos.

Generalmente se usan concentraciones altas alrededor de 30 g/L. A
continuacion se muestra la Tabla N° 2, donde apreciamos los electrolitos que se

usan para colorantes reactivos.
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TABLA N° 2
% NaSOg4 Na>COs NaOH (36°Bé)
Colorante NacCl (g/L) (g/L) 1:5 1:10 1:15
Hasta 0,25 20 5 1 1 2
0,26 — 0,50 30 5 1 1 2
0,51-1,00 40 5 1 1 2
1,01 -2,00 50 5 1 1 2
2,01 - 3,00 60 5 1 2 3
3,01 -4,00 70 5 1 2 3
Mas de 4,00 80 5 1 2 3

Fuente: Texto Colorantes Cibacron — Quimica Suiza.

i) Colorantes Dispersos.- Estos colorantes sirven para tefir nylon, poliéster, lycra y

mezclas. Existen varios métodos de tefiido: termosol o por agotamiento.

Estos colorantes poseen una solidez aceptable. Los colorantes dispersos de
peso molecular pequefo, tifien rapidamente y son de buena igualacion, pero la

solidez es baja a la luz y a la sublimacion.

En el caso de calcetines de algoddn vanizados con nylon se hace un doble
proceso. Primero se tifie todo lo que es algoddén a temperatura de 60°C por una
hora, para colorantes reactivos cuando se trata de matices oscuros: negro, azul,
marrén, kaki oscuro, diesel y verde militar. Luego se realiza su respectivo jabonado
son detergente industrial en 100°C por 10 minutos y se enjuaga. Inmediatamente se
procede al tefiido del nylon llevandose a 100°C en medio acido, para lograr su
completo agotamiento durante 60 minutos. Por Ultimo se suaviza, en éste momento

se le afiade el Tinofix Eco, para proporcionar buena solidez.
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Solo en el caso de colores medianos: humo se realiza con colorantes directos
gue en el mismo bafio se incluyen los colorantes dispersos se lleva a temperatura
de 100°C por 60 minutos, en el fijado que se realiza agregandole Tinofix Eco en
donde se asegura la buena solidez en el color y se le da el acabado final que es el

suavizado.
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55 FORMULACION DE RECETAS DE TENIDO DE CALCETINES

TENIDO DE COLORANTE REACTIVO

a) COLOR : AZUL
Material : Algodon
R/B : 1: 20

1) COLORANTES REACTIVOS

Amarillo Cibacréon 0,58%
Rojo Cibacron : 0,55%
Marino Cibacron : 5,70%

2) COLORANTES DISPERSOS

Azul Dispersol BN : 0,96 %
Negro Dispersol KXNF 0.64%

3) AUXILIARES

Tinovetine JU : 0,70 g/L
Carbonato de Sodio : 5,0¢g/L
Invadida LU : 0,5¢g/L
Sal industrial : 80,0 g/L

« Los porcentajes de los colorantes es respecto al peso de la materia prima.
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Albegal FFDP 0,20 g/L
Acido Acético 0,30 g/L
Soda Castiga 1,20 g/L
4) SUAVIZADO
Tinofix Eco 0,50%
Belsafin 0,50%
b) COLOR : VERDE MILITAR
Material : Algodon
R/B : 1:20
1) COLORANTES REACTIVOS
Amarillo Cibacron 1,53%
Rojo Cibacron 0,359%
Marino Cibacron 1,036%
Amarillo Dispersol AG 0,289%
Escarlata Dispersol B 0,318%
Azul Dispersol BN 0,16%



68

2) AUXILIARES

Tinovetine JU : 0,70 g/L
Carbonato de Sodio . 5009/L

Invadida LU . 0,59/l

Sal industrial . 80,0g/L
Albegal FFDP . 0,20 g/L
Acido Acético . 0,30gL
Soda caustica : 1,20 g/L

3) SUAVIZADO

Tinofix Eco . 0,50%
Belsafin . 0,50%
c) COLOR : MARRON
Material : Algodon

R/B : 1:20
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1) COLORANTES REACTIVOS

2)

3)

4)

Amarillo Cibacrén
Rojo Cibacrén

Marino Cibacron

3,47%
1,50%

2,76%

COLORANTES DISPERSOS

Pardo Dispersol B — RN :

Azul Dispersol BN

AUXILIARES

Tinovetine JU
Carbonato de Sodio
Invadida LU

Sal Industrial
Albegal FFDP
Acido Acético

Soda Caustica

SUAVIZADO

Tinofix Eco

Belsafin

0,76%

0,01%

0,70 g/L
5,0 g/L
0,5 g/L
80,0 g/L
0,20 g/L
0,30 g/L

1,20 g/L

0,50%

0,50%
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d) COLOR KAKI OSCURO
Material : Algodon
R/B : 1:20

1) COLORANTES REACTIVOS

2)

3)

Amarillo Cibacrén
Rojo Cibacrén

Marino Cibacron

0,377%
0,10%

0,113%

COLORANTES DISPERSOS

Pardo Dispersol B— RN :

AUXILIARES

Tinovetine JU
Carbonato de sodio
Invadida LU

Sal Industrial
Albegal FFDP
Acido Acético

Soda Caustica

0,014%

0,70 g/L
5,0 g/L
0,5 g/L
80,0 g/L
0,20 g/L
0,30 g/L

1,20 g/L
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SUAVIZADO

Tinofix Eco 0,50 %

Belfasin 0,50 %

e) COLOR : KAKI CLARO

Material : Algodon

R/B : 1:20

1)

2)

COLORANTES REACTIVOS

Amarillo Solofenil ARLE 154 : 0,00310%
Rojo Solofenil BL 140 :0,00182%

Marino Solofenil : 0,00310%

AUXILIARES

Tinovetine JU : 0,40 g/L
Carbonato de sodio : 0,30 g/L
Albatex PON — P . 0,50 g/L

Sal Industrial . 10,0g/L
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3) SUAVIZADO

Acido Acético . 0,50 g/L
Belfasin . 0,50%
f) COLOR : DIESEL.
Material : Algodon
R/B ; 1:20

1) COLORANTES REACTIVOS

Amarillo Cibacrén : 0,67%
Rojo Cibacrén . 0,217%
Marino Cibacron : 0,7%%

2) COLORANTES DISPERSOS

Amarillo Dispersol AG . 0,063%
Escarlata Dispersol B : 0,1050%

Azul Dispersol BN o 0,11%



3) AUXILIARES

Tinovetine JU
Carbonato de sodio
Invadida LU

Sal industrial
Albegal FFDP
Acido Acético

Soda Caustica

4) SUAVIZADO

Tinofix Eco
Belfasin
g) COLOR : NEGRO
Material : Algodon
R/B : 1:20
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0,70 g/L
5,0 g/L
0,5 g/L
80,0 g/L
0,20 g/L
0,30 g/L

1,20 g/L

0,50%

0,50%

1) COLORANTES REACTIVOS

Negro Cibacron
Amarillo Cibacrén

Rojo Cibacrén

6,50%

0,40%

0,30%
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2) COLORANTES DISPERSOS

3)

4)

Negro Dispersol KXNF

AUXILIARES

Tinovetine JU
Carbonato de Sodio
Albegal FFDP
Invadida LU

Soda Caustica

Sal Industrial

Acido Acético

SUAVIZADO

Tinofix Eco

Belfasin

2,10%

0,30 g/L
5,0 g/L
0,20 g/L
0,5 g/L
1,20 g/L
80,0 g/L

0,30 g/L

0,50%

0,50%



h) COLOR : HUMO
Material : Algodon
R/B : 1:20
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1) COLORANTES REACTIVOS

Amarillo Solofenil ARLE 154
Rojo Solofenil BL 140

Negro Solofenil FGE 600

0,038%
0,052%

0,250%

2) COLORANTES DISPERSOS

Pardo Dispersol B— N

3) AUXILIARES

Tinovetine JU
Carbonato de Sodio
Albatex PON - P

Sal Industrial

4) SUAVIZADO

0,028%

0,40 g/L
0,30 g/L
0,50 g/L

10,0 g/L



Acido Acético

Belfasin
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0,30 g/L

0,50%
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CURVAS DE TENIDO

5.6

GRAFICO N° 1

~

CURVA DE TENIDO CON COLORANTE DIRECTO
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Curva de tefiido con Colorante Directo (100°C)

Cuando se inicia la curva de tefiido a 30°C se afiade los auxiliares: Tinovetine Ju, Albatex PON-P, pasado 5 minutos se afiaden los
colorantes (Solofeniles) de acuerdo a la formulacién y va subiendo la curva de tefiido a 100°C y pasado 10 minutos se afiade el electrolito o
sal (NaCl) pasa 50 minutos de tefido y la curva comienza a descender a 60°C y se procede a realizar enjuagues sucesivos, luego se realiza
un fijado a 40°C afiadiendo al bafio acido acético, pasado 5 minutos se afiade el fijador (Tinofix) y se fija durante 20 minutos, se realiza
enjuagues, luego por ultimo se realiza su suavizado a 40°C al inicio se afiade Acido acético al bafio, luego pasado 5 minutos se afiade el

suavizante (Belfasin) y se suaviza por 20 minutos se escurre y se secan los calcetines.
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GRAFICO N° 2

CURVA DE TENIDO CON COLORANTE REACTIVO (60°C)
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Curva de tefiido con Colorante Reactivo (60°C)
Cuando se inicia el tefiido se afiade a 30°C los auxiliares (Tinovetine Ju y Albegal), pasado 5 minutos se afiade los colorantes reactivos
(cibacrones) y pasado 10 minutos se afiade el electrolito (NaCl) y se lleva el tefiido a una temperatura de 60°C. Pasados 10 minutos de esta
temperatura se afiade el carbonato de sodio y se sigue tifiendo por 40 minutos que se le afiade la Soda Cadustica y se sigue tifiendo por 40
minutos, luego cuando la curva de tefiido baja a 40°C se retira y se enjuaga y se afiade al tefiido (Detergente) y se lleva a 100°C por 10
minutos. Luego se procede a enjuagar Yy se suaviza a 40°C afiadiendo primero acido acético y pasado 5 minutos se afiade el suavizante

(Belfasin) y se suaviza por 20 minutos.
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GRAFICO N° 3

CURVA DE TENIDO CON COLORANTE DISPERSO
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Curva de tefiido con Colorante Disperso

A 30°C se afiaden los auxiliares (Tinovetine Ju), el detergente (Albatex PON-P) y el acido acético para dar el medio, pasado los 10 minutos
se afiaden los colorantes dispersos (Dispersoles) y se lleva la curva de tefiido a 100°C por 1 hora luego la curva comienza a descender a
60°C vy se procede a realizar los respectivos enjuagues y se realiza el fijado a 40°C, primero se afiade el acido acético, pasado 5 minutos se
afade el fijador y se fija por 20 minutos, enseguida se realizan los enjuagues respectivos y se suaviza a 40°C afiadiendo primero el acido

acético y luego de 5 minutos se afiade el suavizante (Belfasin) por 20 minutos, luego se escurre y se recaen los calcetines.
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GRAFICO N° 4

CURVA DE TENIDO SIMULTANEO CON COLORANTE DIRECTO

15 Sulfato
l 1 Sulfato
%

95°C

¥

pH=7

30

95°C

75°C
30°C

Acido acético

Tripolifosfato de sodio, Unexol APM conc, Estabilizador 4

A

Acido acético

Colorante.

Indisoft, Ukosoft cat conc.

H

Agua oxigenada al 50%

C

1 de sulfato de sodio

E

1 de soda caustica

D



84

Curva de tefiido Simultdneo con Colorante Directo

A 30°C se afiade el secuestrante (Tripolifosfato se sodio), el detergente (Unexol APM conc), el estabilizador 4 pasados 5 minutos se afiade
los colorantes directos (Solofeniles), luego de 10 minutos se afiade el agua oxigenada al 50%, luego de 10 minutos se afiade la mitad de la
soda caustica y se sube la temperatura a 95°C, pero cuando llega a 75°C se afade la otra mitad de soda caustica. Cuando llega el tefiido a
95°C se espera 5 minutos y se afiade la mitad de la sal (sulfato de sodio), luego de 10 minutos se afiade la ultima mitad de la sal y se deja
tefiir durante 30 minutos y cuando desciende la curva de tefiido a 60°C se retira el tefiido y se realizan 3 enjuagues y se da un bafio acido a
30°C con &cido acético por 20 minutos se enjuaga bien y se suaviza a 40°C con acido acético y suavizante (Ukosoft cat conc) y se escurre y

se secan los calcetines.



a)

b)

d)
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Curva de Tefiido con Colorante Directo (GRAFICO N° 1).- Los calcetines bien humectados en los
30°C se afiade el colorante en continuo movimiento de la tina de tefido. Llegados los 100°C del
tefiido directo se afade el electrolito, para fijar bien el tefiido y se lleva a cabo todo el proceso de

tintura, luego se enjuaga.

Los colores oscuros tienen que ser fijados (40°C), luego se enjuaga y se procede a suavizar.

Curva de Tefido con Colorante Reactivo (GRAFICO N° 2).- En esta curva con colorante reactivo
se realiza & 60°C porque este tipo de colorante se desvanece a una mayor temperatura se le afiade
su electrolito (sal) y el carbonato para fijar el color & 60°C y se realiza su respectivo jabonado a

100°C, para desechar el colorante sobrante y por Ultimo se procede a suavizar.

Curva de Tefiido con Colorante Disperso (GRAFICO N° 3).- Los tefiidos con colorante disperso
son para el nylon, porque los calcetines de algoddn en su fabricacién estan vanizados con nylon, eso

le da mayor consistencia al calcetin como duracion.

También se fija el color, pero la diferencia que se utiliza acido acético y por ultimo se suaviza.

Curva de Tefiido Simultaneo con Colorante Directo (GRAFICO N° 4).- Los tefiidos simultaneos

con colorante directo, se usa para colores claros, donde se realiza blanqueo quimico a la vez con

tefiido, esto nos permite ahorrar tiempo y dinero, en el proceso.

5.7 INTERPRETACION DE CURVAS DE TENIDO

Para los calcetines de exportacion, los colores mas solicitados son :

a) Azul

b) Verde Militar

c) Marrén
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d) Kaki Oscuro
e) Kaki claro
f) Diesel

g) Negro

h) Humo

i) Blanco.

Y esto también se cumple, para el mercado nacional. Los seis primeros colores
se realizan mediante un tefiido de colorantes reactivos & 60°C, para la fibra de algodon
gue una vez terminada su respectivo jabonado se somete a los calcetines a un
enjuagado y recién alli se procede a tefiir el nylon con colorantes dispersos & 100°C y

al ultimo se procede a su suavizado.

En cuanto al color blanco, este tefiido viene a ser un blanqueo quimico con
optico que al dltimo se suaviza.

Finalmente los colores humo y kaki claro se tifie con colorantes directos. En el
caso del color humo es un tefiido simultaneo de las dos fibras a la vez (algodén-nylon)
gue se realiza & 100°C en la que el auxiliar y detergente sirve en el tefiido para los dos
tipos de colorantes (directo como dispersos), debido a que dicho color es una variacion
del plomo en tonalidad clara y que el porcentaje de nylon es minima. Luego se le da un

fijado, porque el humo es un color delicado en cuanto a matiz. Por Ultimo se suaviza.

En el caso del kaki claro solo es un tefido directo en el cual, debido a la
tonalidad del matiz, la fibra del nylon queda semi tefiida y no es necesario usar

colorantes dispersos para esta. No necesita fijarse, porque es un tono claro (solo se
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fijan colores oscuros u colores derivados del plomo, para evitar problemas en el matiz).

Y por ultimo se le da suavizado.
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5.8 DIAGRAMAS DE FLUJO DE LAS OPERACIONES REALIZADAS EN

LA ELABORACION DE CALCETINES TIPO EXPORTACION

Seccién Tejeduria :

DIAGRAMA N° 1

TEJEDURIA
PRODUCCION

PRIMERA SUCIO PRIMERA CON
(ENDOCENADO) (ENDOCENADO) OBSERVACION
(ENDOCENADO)
VERIFICACION VERIFICACION VERIFICACION

CONTEO CONTEO CONTEO

COSTURA COSTURA COSTURA
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DIAGRAMA 1

Seccion de Tejeduria

La produccion ingresa a la seccion de tejeduria, con su respectiva orden de
produccion. La produccion se divide en Primera (los calcetines se van separando de
docena en docena), previamente personal de control de calidad va revisando los

calcetines.

Los calcetines sucios (manchas y de grasa o polvo), se separan. Los calcetines que

tienen alguna observacion también se separan.

Al final toda la produccioén sale endocenada (dividida los calcetines en docenas). Y se

procede a la seccion de costura.



Seccion Costura:
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DIAGRAMA N° 2

COSTURA

CONTEO DE PRODUCCION
(VERIFICACION)

Seccion de Revisado:

COSTURA
ROSSO

ALMACENAJE
(ESTANTE CRPT)

DIAGRAMA N° 3

REVISADO

DESCARTE

ZURCIDO

PRODUCCION
PRIMERA

ALMACENAJE
(ESTANTE)
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DIAGRAMA 2

Seccion de Costura

Todos los calcetines son contados por docenas y se procede a costura, es decir, a
coser en las remalladoras ROSSO se cierran las punteras y luego se vuelven a

endocenar y se almacenan en el estante de cierre de puntera.

DIAGRAMA 3

Seccion de Revisado

Los calcetines endocenados se proceden a revisar uno a uno. La produccién sin
defectos, es decir, de primera se almacena en el estante de revisado y los calcetines

gue presenten alguna deficiencia se lleva a zurcido.
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Seccion de Zurcido :

DIAGRAMA N° 4

ZURCIDO
DESCARTES
PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION
PRIMERA SEGUNDA TERCERA

ALMACENAJE ALMACENAJE ALMACENAJE
(ESTANTE AREV) (ESTANTE AREV) (ESTANTE AREV)

PLANCHADO PLANCHADO EMBOLSADO
MANUAL (REVES) MANUAL (DERECHO)
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DIAGRAMA 4
Seccion de Zurcido
Todos los calcetines se zurcen. Los de primera se endocenan y se almacenan en el

estante de arev, es decir, de revisado pero planchados a mano al revés.

La produccion de segunda se almacena con una tarjeta que dice 2da, pero planchados

a mano al derecho.

Y la produccion de tercera se almacena en el estante como 3era y solo se embolsan.
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Seccidn Tintoreria y Acabado:

DIAGRAMA N° 5

PRODUCCION

TENIDO

SUAVIZADO

VOLTEADO DE MEDIAS

PLANCHADO
(160° a P =2 bar)

HERMANADO

ETIQUETADO

}

EMBOLSADO

ENCAJADO

ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS
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DIAGRAMA 5

Seccion de Tintoreriay Acabado

La produccion ingresa a tefiido con su respectiva orden o guia en la que se indica el
color a teiiir (los calcetines ingresan al revés), luego se suavizan, y se voltean las
medias al derecho. Luego ingresan a planchado a 160°C y 2 bar de Presién, en su

molde respectivo.

Se llevan los calcetines a la mesa de hermanado (es decir cada calcetin con su pareja
respectiva), luego que estan seleccionados en parejas, se procede a etiquetado de
cada pareja de calcetin, se embolsan y se encajan en cajas de docenas. Y por ultimo

se almacenan en el Almacén de Productos Terminados.
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5.8.1 ACTIVIDADES PARA LA PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

Tomar en cuenta:

DIAGRAMA N° 6

INICIO

v

RECIBIR INFORMACION SOBRE PEDIDOS,
STOCK, Y PROYECCIONES DE VENTAS

1) Materia prima Vv

2) Mano de obra

3) Fecha de entrega de REALIZAR PRESUPUESTO DE MATERIALES
pedidos \l/

4) Capacidad instalada

de fabrica IDENTIFICAR Y EMITIR REQUERIMIENTO
5) Stock de productos DE M.P. Y ORDEN DE COMPRA SI SE
terminados REQUIERE
6) Fichas de mante
nimiento de equipos ‘l’
ELABORAR ORDEN PRODUCCION
\

ELABORAR PROGRAMA DE
PRODUCCION SEMANAL

v

ENTREGAR A ENCARGADOS
DE TEJEDURIA

v

COORDINAR CON EL
GERENTE
ADMINISTRATIVO

3

REALIZAR AJUSTES
EN PROGRAMA DE
PRODUCCION
SEMANAL

¢ REQUIERE
AJUSTAR LA
ROGRAMACION

NO

CHEQUEAR DIARIAMENTE
PROGRAMA DIARIO DE

PRODUCCION

3

FIN

RESPONSABLE

GERENCIA
GENERAL Y
ADMINISTRATIVA

GERENCIA GENERAL

JEFE DE
PRODUCCION

GERENCIA
ADMINISTRATIVA

JEFE DE
PRODUCCION

JEFE DE
PRODUCCION

GERENCIA
ADMINISTRATIVA

JEFE DE
PRODUCCION



a)

b)

5.8.2 ACTIVIDADES PARA LA
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(CALCETIN)

Recepciébn de MP e
insumos;  segun  es
pecificaciones téc nicas
de productos criticos
Producto en proceso
segun especifica ciones
técnicas de proceso y
ficha técnica de
producto.

REGISTRO DE LA
CONFORMIDAD

DIAGRAMA N° 7

INICIO

RECIBIR DEL PRODUCTO PARA LA
INSPECCION

INSPECCIONAR EL PRODUCTO
PLAN DE CALIDAD

¢PRODUCTO
CONFORME?

IDENTIFICAR ESTADO DE NO
CONFORMIDAD

REGISTRA EL PRODUCTO NO
CONFORME

DEFINIR LA ACCION A TOMAR DEL
PRODUCTO NO CONFORME

COORDINAR LA ACCION A TOMAR CON
INVOLUCRADOS

REINSPECCION DE LOS
PRODUCTOS

ALMACENAR O CONTINUAR CON EL
PROCESO PRODUCTIVO

FIN

INSPECCION DE UN PRODUCTO

RESPONSABLES

MP e insumos jefe de
almaceén. Producto en
proceso : responsable de

cada punto de inspeccion

Jefe de almacén o}
responsable de cada punto
de inspeccion.

Jefe de almacén o
responsable de cada punto
de inspeccion.

Jefe de almacén o}
responsable de cada punto
de inspeccion.

Jefe de almacén o]
responsable de cada punto
de inspeccion.

Jefe de almacén o responsable
de cada punto de inspeccién O
SUPERVISOR DE AREA.

Jefe de almacén o responsable
de cada punto de inspeccién O
SUPERVISOR DE AREA.

Jefe de almacén o]
responsable de cada punto
de inspeccion.

Responsable de cada punto
de inspeccion.
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5.8.3 ACTIVIDADES PARA EL CONTROL DE LOS PRODUCTOS

SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE (PSC)

DIAGRAMA N° 8

RESPONSABLES

RECEPCION DE PRODUCTOS GERENTE
SUMINISTRADOS POR EL ADMINISTRATIVO
Cl IFENITF
v
REGISTRAR EL PSC. LISTADO GERENTE
PSC Y ENTREGA AL ADMINISTRATIVO Y
REQPONSARI E NE Q11 1ISO JEFE DE ACABADO

v

INSPFCCIAON DEI PSC JEFE DE ACABADO

COMUNICA A
GERENCIA NO OK
ADMINISTRATIVA
Sl

COMUNICAR UBICA EL PRODUCTO EN ESTANTES JEFE DE ACABADO
Al 1 IENTE SEGUROS Y CONTROLA SU ESTADO
COMUNICAR

Al CIIENITE

MATERIAL
DANADO O
DETERIORADO

NO

COMUNICAR A GERENCIA
ADMINISTRATIVA JEFE DE ACABADO
ACORDAR CON EL CLIENTE GERENTE
ADMINISTRATIVO

CAMB GERENCIA
ADMINISTRATIVA

I LITHHIZAR FI PRODIICTO JEFE DE ACABADO

v

FIN
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Vi SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

6.1 CONSIDERACIONES

La seguridad es responsabilidad de todo el personal que labora en el trabajo,
por lo tanto un Programa de Seguridad es absolutamente necesario y normalmente es
tratado como algo que se debe soportar o ignorar, cuando no se consideran. En la
industria, un estudio de accidentes muestra que el 48% de causas primarias de
accidentes es debido a una falta de actitud, esta ultima incluye: irresponsabilidad, falta

de atencion frente a los problemas del personal implicado.

Un completo programa de seguridad debe implementarse y ser manejado por
todo el personal implicado, como reglas de seguridad para el trabajo con los equipos,
con los materiales necesarios en todo el proceso productivo. Todo ello debe darse con

cursos de capacitacion y entrenamiento.



100

6.2 SEGURIDAD

6.2.1 MATERIALES USADOS

6.2.1.1 MASCARILLAS DE SIMPLE FILTRO

Son de material plastico y el filtro es usar y desechar, que sirven para no

absorber la pelusa o polvo.

Utilizadas en todas las secciones, incluido en tintoreria, debido a que los
calcetines en todas las operaciones eliminan polvo o pelusa. Y también se usan otras

mascarillas para no inhalar productos quimicos contaminantes.

6.2.1.2 TAPA OIDOS

Son de material plastico, sirven para poder protegerse de los ruidos fuertes

producidos por las maquinas y poder prevenir en el futuro sordera del personal.

6.2.1.3 USO DE GUANTES SIMPLES Y DE VAPOR

Usados principalmente por los operarios de tintoreria para poder manipular los
instrumentos o materiales usados en esta seccion. Y los guantes largos, son de un

material resistible al vapor o agua caliente, para protegerse de las quemaduras.
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6.2.1.4 USO DE BOTAS PLASTIFICADAS

En la seccion de tintoreria especialmente, debido a que en esta seccion se
manipulan sustancias toxicas, se trabaja con grandes cantidades de agua en las tinas
de tambor de tefiido y a veces hay que caminar sobre el agua y éstas botas protegen a

los operarios de cualquier caida.

6.2.1.5 BOTIQUIN

Se cuenta en la empresa con un botiquin completo con todos los medicamentos,

gasa, etc.; en caso de accidentes a disposicion de todos los trabajadores.

6.2.1.6 EXTINTOR

Se cuenta en cada area con su respectivo extintor, en caso de incendios.

6.2.2 MEDIDAS DE PRECAUCION

Todo personal debe caminar por las areas indicadas de transito, sobre todo en

la seccion de tintoreria, porque alli se manipulan sustancias peligrosas.

El personal no debe estar tocando las conexiones de tuberias, sobre todo las de

vapor, porque una fuga de éste puede producir una gran quemadura.
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No se debe estar manipulando innecesariamente los botones de las tinas de

tefiido, porque puede producir graves dafos.

Los operarios que trabajan en la tintoreria deben estar adecuadamente vestidos

y protegidos contra cualquier derrame de alguna sustancia peligrosa.

6.2.3 MANEJO DE SUSTANCIAS QUIMICAS

Las sustancias quimicas deben ser almacenadas en lugares seguros, asi como
también en areas ventiladas, donde las chispas, llamas y los rayos del sol deban ser

evitados.

Los envases deben ser fuertemente sellados. Se debe advertir sobre los
materiales toxicos marcando en las etiquetas del envase, para que sean faciimente

visibles.

Evitar fumar cerca a esta area. Se debera tener excesivo cuidado con los acidos

y causticos, que pueden causar quemaduras e irritacion en contacto con la piel.

En cuanto al area o almacén de colorantes, éstos deben estar completamente
tapados sin exponerse en el ambiente, porque estos polvos finos van acumulandose en

las personas y pueden causar problemas serios en el futuro.
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En cuanto a los vapores que se emanan de la chimenea del caldero, ésta debe
tener la adecuada altura de tal manera que no contamine en el area de tefiido, ni a los

operarios y que sus vapores también no salgan y contaminen el ambiente.

6.3 HIGIENE

a) El personal de Lancaster cuenta con bafos y casilleros, para guardar sus prendas

personales. Todo el personal colabora en la limpieza de su area.

b) El personal tiene su comedor.

c) El personal mantiene su area de trabajo limpio y ordenado, aplicandose las 5 ESES

en todas las areas respectivamente.

6.3.1. LAS CINCO ESES

La implantacién profunda de las 5 eses es el punto de arranque del desarrollo de
las actividades de mejora para asegurar la supervivencia y competitividad de las

organizaciones.

Se han definido como Seleccibn u Organizacion, Orden, Limpieza,

Estandarizacion y Disciplina.

Los dos elementos mas importantes son la organizacion y el orden ya que de

ellos depende el éxito de las actividades de mejora, es decir las rutinas que mantienen
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la organizacion y el orden son esenciales para un flujo eficiente y uniforme de las

actividades.
6.3.1.1 LAS CINCO ESES EN EL AREA DE TEJEDURIA
a) La 1° S.- Los hilados, y repuestos del area de tejeduria que se usan deben estar en

b)

d)

sus respectivos lugares y estantes (hilos) lo que no se va a usar deben devolverse

al almacén respectivo.

La 2° S.- El hilado debe estar ubicado de acuerdo al color y titulo, para su facil

ubicacion.

La 3° S.- El hilado que sirve para cargar las maquinas debera estar siempre
ubicado en las zonas de la materia prima en tejeduria. Se limpiara el area de

tejeduria cada fin de semana o salvo cuando se requiera.

La 4° S.- Se informard al jefe de cada seccion de los problemas encontrados por el

mal estado y desordenes que hallan en el trabajo.

La 5° S.- Todos debemos cumplir y mejorar la aplicacion de lo descrito en el

presente documento.
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6.3.1.2. LAS CINCO ESES EN EL AREA DE REMALLE

a) La 1° S.- En el area solo permaneceran la produccién que se requiere durante la

ejecucion de ordenes de produccion o pedidos.

b) La 2° S.- El hilado estara ordenado de acuerdo al color vy titulo, en un lugar visible

en sus respectivos estantes.

c) La 3° S.- Todas las bolsas de pitas que salen de las turbinas se colocaran en
bolsas y en el area destinada para esto. Terminado el trabajo, cada operario se

encarga de limpiar su area.

d) La 4° S.- Se informara al jefe o encargado de todos los problemas que se presenten
en las maquinas, para un rapido auxilio mecanico o en su defecto para la maquina
para una completa revision.

e) La 5° S.- Todos tienen la responsabilidad de acatar y mejorar aun mas la aplicacion

del presente documento.

6.3.1.3. LAS CINCO ESES EN EL AREA DE VOLTEADO

a) La 1° S.- En el area destinada solo permaneceran los calcetines que se van a

voltear en forma ordenada, se endocenaran por disefio y por talla.

b) La 2° S.- Los calcetines volteados se colocaran en coches 6 cajas  escribiendo la

cantidad y talla para poder ser facilmente repartido.
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c) La 3° S.- Las mesas de trabajo antes de comenzar se limpiaran, para poder poner
la produccion que se trabajara. Al terminar la labor diaria se dejara limpia el area de

trabajo.

d) La 4° S.- Avisar al jefe 0 encargado cuando existan fallas de talla, disefio, etc. en

los calcetines, para tomar las medidas preventivas y corregir a tiempo.

e) La 5° S.- Todos estamos obligados a cumplir y mejorar este documento.
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6.3.1.4. LAS CINCO ESES EN EL AREA DE PLANCHADO

La 1° S.- En el area soOlo permanecera la produccion lista para planchar segun

pedidos stock.

La 2° S.- Los calcetines a planchar estan debidamente identificados y se ubicaran

de acuerdo a la plancha en forma ordenada.

La 3° S.- Las planchas se utilizaran con cuidado para preservarlas y al terminar se

dejaran apagadas. Se dejaran limpias las mesas al igual que el area de trabajo.

La 4° S.- Se informara al jefe de todos los problemas que se encuentren en la

produccion (talla pequefia o viceversa) para corregirlos.

La 5° S.- Todos acataran su aplicacion y participardn para mejorar dicho

documento.

6.3.1.5. LAS CINCO ESES EN EL AREA DE ACABADO

La 1° S.- En el area solo permaneceran los materiales necesarios e indispensables

para el trabajo diario (pistolas, tijeras, etiquetas, bolsas, stickers, etc.)

La 2° S.- Cada produccion trabajada se colocara encima de la mesa o al costado de
la mesa en forma ordenada y sin salirse de su pareja. Empaquetadas de cinco

docenas para su facil traslado.
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La 3° S.- Diariamente se limpia la mesa de trabajo y terminada la labor se lleva a su
sitio respectivo todos los materiales. Se limpia el lugar de trabajo al terminar cada

jornada laboral.

La 4° S.- Cualquier problema que se presente en el proceso productivo debera

avisarse al jefe inmediato.

La 5° S.- Todos tenemos la responsabilidad de cumplir con el presente documento.

6.3.6 LAS CINCO ESES EN LOS BANOS

La 1° S.- Los bafios higiénicos diariamente deben ser limpiados y desinfectados,
asi como también los botes de basura manteniendo un orden de limpieza y buen

aspecto, para poder ser usados.

La 2° S.- En los bafios no debe haber objetos personales.

La 3° S.- El personal al usar los servicios higiénicos o duchas, deberan mantener

un orden de limpieza para que tengan un buen aspecto los bafios.

La 4° S.- Cada trabajador se turnara de acuerdo a su rol de limpieza para poder
cumplirla, pidiendo sus materiales necesarios al jefe de su area. Si se le presentara

alguna complicacién, avisar a su superior.

La 5° S.- Todos debemos cumplir y mejorar la aplicacion de lo descrito en el

presente documento.
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ACTIVIDADES REALIZADAS EN LA EMPRESA

7.1 ACTIVIDADES COTIDIANAS

Supervision personalmente de las maquinas en la seccion de tejeduria, cuando

presentaban fallas en el proceso productivo.

Supervision de cada operacion en el almacén de crudo calcetin (conteo, costura,

zurcido, revisado, preparacion de lotes para tefiido)

Supervision en la seccion de tintoreria del tefiido y planchado de los calcetines tipo

exportacion.

Realizacion de pruebas de tefiido en el laboratorio para cambios de lote de

colorantes.

Supervision de parametros de tefiido (presion y temperatura) en la seccion de

tintoreria.

Realizacion de muestras de exportacion para clientes potenciales.

Apoyo en control de calidad, en las diferentes operaciones de produccion.

Apoyo en el departamento de desarrollo de nuevos productos.
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Evaluacion de materias primas de nuevos proveedores, a través de diversas

pruebas.

7.2 APORTES REALIZADOS EN BENEFICIO DE LA EMPRESA

Implementacion de un laboratorio textil en la seccion de tintoreria. En la empresa no
se contaba con un laboratorio propio. Anteriormente se mandaba a tefiir el calcetin

patrén en los laboratorios de la Quimica Suiza, segun los pedidos.

En un area pequefia de 9 m?, se instalé un pequefio laboratorio textil con su

respectivo lavadero, para matizar y obtener los calcetines patrones segun pedido.

Se colocé una maquina tefidora pequefia, de bafio de glicerina, para las
muestras, una balanza para pesar el colorante en cantidades pequefas, una cocina
eléctrica para realizar pruebas de solidez, se compr6 utensilios de pirex para las

diversas pruebas y tefidos.

Asesoria en la implantacion de las buenas practicas de Mercadeo y Manufactura,

para la Certificacion ISO9000 para:
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— Se elaboré en cada area de trabajo un plano de distribucion.

— Se afadio a su pagina Web la vision clara y politica de la empresa asi como
su objetivo principal.

— Elaboracion y reparticion en cada area de manuales de funciones a todo el
personal.

— Se implanto el uso de las 5 ESES en toda la fabrica.

— Se realizaron andlisis y mejoras en control de calidad para la disminucion de

productos no conformes.
— Se incentivo al personal en que la calidad era responsabilidad de todos.

— Se promovio la participacion del personal en el andlisis de las tarifas de pago
para los obreros en las diferentes operaciones y nuevos productos, sobre

todo en cuanto a calcetines de exportacion.

Fue un trabajo de muchos meses; cuando se concluyd se contratdo una empresa
para que realizara las auditorias externas y revisara todo el trabajo de asesoria y

luego poder estar listos para la certificacion.

c) Capacitacion del personal en mejoras de calidad. Se promovio, organizé y
desarroll6 reuniones semanales con el personal obrero de todas las areas de

produccion, en las cuales se ofrecieron:

1) Charlas sobre concepto de calidad, el objetivo de que un producto sea bueno,

gue la calidad es compromiso de todos.
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Charlas sobre la importancia de la colaboracion de todos en las mejores de la
fabrica y que indirectamente era un beneficio econémico también para ellos.

Se realizd y se ensefid nuevas técnicas, para agilizar las diferentes operaciones
en la produccion. (control de calidad en todo el proceso y tintoreria)

Se llevo un expositor para la ensefianza del extintor a todo el personal.

Se realizé ensayos con el personal, para el uso del extintor.

Una mejor distribucién del espacio en la planta de produccién (bien definidas

zonas de transito, zonas de sismo, pasadizos, etc.)

Elaboracion de manuales de funciones, planos, etc., para todas las areas de

produccion, para la certificacion. Los manuales fueron los siguientes :

1)
2)
3)
4)

5)

Manual de funciones para todos los operarios en las diferentes operaciones.
Manual de los jefes de cada area y para la gerencia general y demas gerencias.
Manual de planeamiento y control de la produccion.

Manual de funciones para el area comercial.

Manual de control de calidad.

En cada uno se detallaba por puntos especificos como debia llevarse a cabo

cada funcién que le correspondia a cada miembro de la fabrica desde el mas simple

hasta la gerencia general.

En cuanto al manual de control de calidad este indicaba su desarrollo en 4

etapas:

1) Proyecto y desarrollo de nuevos productos
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2) Materia Prima
3) Proceso de produccion

4) Producto terminado

El objetivo de este manual es analizar, prevenir y solucionar todos los posibles

problemas que se pueden presentar en el desarrollo productivo.

El control de calidad se hace por atributos y en forma paralela al proceso de

produccion para obtener CALIDAD TOTAL DEL PRODUCTO.

e) Supervision de productos conformes y no conformes en productos terminados para
despachos de exportaciones. Se verificaba personalmente con los operarios los
productos conformes y no conformes en todos los productos acabados y asi poder
dar el visto bueno para los despachos de las exportaciones, ya que estos en su
mayoria llevan certificado de calidad, no puede existir errores, ya que la guia de

conformidad es firmada por la persona responsable.
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EVALUACION Y DISCUSION DE RESULTADOS

En nuestro caso se sugiri6 comprar colorantes a un mismo distribuidor, ya que
antiguamente se adquirian de varios distribuidores y muchas veces los colorantes
eran adulterados y no se obtenia un buen resultado. Haciéndose las pruebas

respectivas y comparativas en laboratorio.

El uso del agua blanda en el tefiido es esencial, porque asi se evitan los tefiidos
veteados en la industria. Se comenz6 a usar un reactivo recomendado, para

determinar agua blanda y la calidad de los tefiidos fue superior a la que habia.

El uso del Tripolifosfato de sodio es un secuestrante econémico muy usado en la
industria textil, porque reacciona con el exceso de sales que estan presentes en el

bafo del tefiido, evitando que estas reaccionen con el colorante y lo precipiten.

A pesar que en el teflido de calcetines ingresa poca cantidad de colorante, era
necesario el uso de este secuestrante, asi logramos evitarnos muchos reprocesos.
Antes de llevarlo a produccion se hicieron las comparaciones debidas de antes y

después de su uso.

La tintura que lleva mas de 1% de colorante deberd ser realizada con mucho
cuidado, porque puede salir veteada. Para esto se utiliza el carbonato de sodio que

disminuye el grado de manchado en un tefiido.
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En el laboratorio se pudo comprobar el grado de disminucion de manchado con el

uso del carbonato, que a veces por ahorrar costos, no se afladia al tefiido.

La cantidad de suavizante que se emplea en el acabado, para un tefido es
sumamente importante, porque determina la textura final del calcetin en su

presentacion.

Muchas veces en la industria por los costos se disminuye la cantidad de suavizante
a usar. Pero haciendo muestras comparativas de calidad de acabado en laboratorio

se demuestra el acabado 6ptimo que debe ser, para exportacion.
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CONCLUSIONES

El conocimiento y el buen manejo de los parametros en los procesos de produccion

de los calcetines tipo exportacion es fundamental, para obtener una calidad optima.

De acuerdo al tipo de colorante a usar, se determina la curva de tefido, teniendo
presente los parametros: temperatura, tiempo, relacion de bafio, cantidad de

electrolito a usar, pH.

Cada proceso de produccion tiene diferentes operaciones, las cuales deberan
llevarse a cabo completamente, para la obtencion de un calcetin tipo exportacion de

buena calidad.

La aplicacion de las buenas practicas de mercadeo y manufactura, nos asegura una
correcta evaluacion en todo el proceso de produccion, detalladamente nos va
proporcionando productos conformes y los no conformes, tenemos la oportunidad

de reprocesar y en la mayoria de casos con resultados 6ptimos.

La mejor manera de evaluacion en la seleccion de materia prima es cuando a partir
de la muestra patron del calcetin que se va a producir, se va obteniendo muestras
donde se evalla: hilado, tejido, costura, tefiido y planchado. Aplicando los criterios

de control de calidad que se realiza en cada proceso de produccion.
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RECOMENDACIONES

Para que exista un buen tefiido, humectar correctamente los calcetines el tiempo

adecuado.

Leer cuidadosamente la informacion técnica de los productos a usar asi como del
comportamiento de estos sobre todo en tefiidos con tricomias y teniendo en cuenta

sus curvas de tefido, para cada tipo de colorante.

Revisar la dureza del agua a usar diariamente, para evitar reprocesos que implican

costos de pérdida para la empresa.

Usar colorantes y auxiliares de distribuidores conocidos, para evitar problemas en

los posibles tefiidos.

Probar los nuevos lotes de colorantes a usar, para comprobar los matices

establecidos.

Usar ropa de proteccion personal como uniforme, botas, mascarillas suministrados

por el empleador y requeridos para evitar riesgos contra la salud.

Entrenar adecuadamente al personal con respecto a la preparacion, manejo y
almacenamiento de insumos quimicos, técnicas de aplicacion, inspeccion y

documentacion.
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8) Cuando se trabaja en espacios confinados, es necesario aplicar ventilacion forzada.

De lo contrario los vapores se concentran.

9) Seguir todo el proceso ya iniciado para la certificacion, manteniendo el ejercicio

diario de las buenas practicas de mercadeo y manufactura en la produccion.
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ANEXO 1

OPERACIONES Y EQUIPOS USADOS EN EL PROCESO PRODUCTIVO

COSTURA ROSSO
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ANEXO 2

REVISADO DE TUBO
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ANEXO 3

GUIA UTILIZADA EN LA SECCION

CONFECCIONES LANCASTER S.A.
Fecha: 01/07/98.

Hora de impresion: 14:26:45

Guia de Salida

Alm. Calcetines revisado
Semana: 27

GUIA N°: 2897 — 1ERA.
Color: PLANCHADO

TICKET ARTICULO DISF PRIMERA SEGUNDA TERCERA SUCIO TOTAL PRIMERA |SEGUNDA | DESCARTE [TERCERA [TOTAL

8368 898CBAZ 15,8,1 15,8,1

8495 898CBBG 13,8,1 0,1,0 13,91

8496 898CBVM 0,31 0,31

8497  898CBNG 0,6,1 0,7,0 1,11 OPERARIA N°
0001

8498 898CBMA 10,31 04,1 0,6,0 11,2,0

*TOTAL** 40,6,1 05,1 1,10 42,10 OBS: BASE DELGADA, ANT. LOTE, NXO. LOTE PLANCHAR POR

SEPARADO LIQUIDACION
OPER. | TRAB.N°1 | OPER. | TRA.N°2 | OPER. | TRA.N°3 | OPER. TRA.N°4 | OPER. | TRA.N°5 | OPER. | TRA.N°6 OPERARIA N° 3

OPERARIA N° 4

OPER/4

ARIA N°

FUENTE: Confecciones Lancaster S.A.
1995 — 1996.



124

ANEXO 4

TINA DE TAMBOR O TINA DE EJE DE ROTACION

AMERICAN CASCADE J—‘

i AN
Leyenda :
Vv = 550 voltios
HP = 3
Temperatura = 0-100°C
CABLE = CY60
Volumen = 1500L
Fase = 3 (Trifasico)

LAVANDERIA LA AMERICANA

CINCINNATI — OHIO — USA.
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ANEXO 5

PLANCHADORA HELIOT
CHAPELLE FRANCE

Temperatura = 0° & 200°C

Parametros
Cotton: P =2 bar
T =160°
Nylon: P=15Dba
T =198°C

CARACTERISTICAS ESTANDAR DE UN CALCETIN
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ART : 898CBCR | HILADO CcODIGO DESCRIPCION PROVEEDOR
CANA/PLANTA PRINC 1 CT202000CD ALG. 20/2 CRUDO MAINSA 117
CANA/PLANTA | VANIZA 1 SA404013CD LYCRA recub x aire 40/40-13 SPANCO 162

ELASTICO ENN23000CD Elast. Nylon n 230 crudo MINAYA 79

FUENTE: Confecciones Lancaster S.A.
1995 - 1996
ANEXO 7
MAQUINA DE ESTRIAJE
. 1
= HEEER RN RN RN LU RN U R U R RN
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ANEXO 8

CALDERA CLEAVER BROOKS

Pvapor = 100 Lb/pulg?

100 HP

COMPRESORA GENERAL INGERSOLL RAND

Modelo SSR - EP100
Capacidad 446 CFM
Presion de Operacion 125 PSIG
Maximo de Presion 128 PSIG
Modulo de Presion Maximo 135 PSIG
Motor 100 HP

Total Amperios 280/140
Voltios 230/460
Fases/hertz 3/60

Control de Voltaje 120
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ANEXO 9

MAQUINA ROSSO 025

Leyenda:

A = Panel Electronico

B = Alimentador de Aceite
C = Primer Cabezal

D = Segundo Cabezal

E = Botdn de apertura

F = Pedal de la maquina
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ROSSO INDUSTRIE SPA

Strada Torino 37/1 — 10043 Orbassano/TORINO
Velocidad 3600 — 4000 puntadas/minuto
Cuatro polos de motor 0,6 Kw

Curva de hacer aguja syst 4117 N° 80/90/100
Curva de hacer gancho syst 4118 N° 100
Tarjeta electronica 24volt c.a.

MAQUINARIA AUTOMATICA DE CALCETIN EN ESLABON

ROSSO 025 ELECTRONIC
ITALY 011/900.21.74

Telex 211588.
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ANEXO 10

CIERRE DE PUNTERA EN UN CALCETIN
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ANEXO 11

MAQUINA TEJEDDORA LONATTI

A = Botén de Apertura G = Tubo de aire

B = Botén para insertar programa H = Salida de Calcetin

c = Pantalla I = Canastilla portadora de calcetines
D = Botén de seguridad para no cambiar el programa

m
1

Porta hilos

F = Cilindro que contiene numeros de agujas
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ANEXO 12

MAQUINA VOLTEADORA DE TUBO
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ANEXO 13

EQUIPO DE TENIDO PARA LABORATORIO

Equipo para aplicaciéon de colorantes

» Equipo que facilita las operaciones de jabonado, blanqueo, descrude o
humectacion de muestras.

= Util en las operaciones de agotamiento en procesos sencillos de tintura.

e Utiliza como medio de calentamiento glicerina, dietilenglicol o bien agua baja
en sales de calcio.

* 10 vasos de acero inoxidable en forma de cono truncado alabeados, con
anillo de ldmina para mejor sellamiento del tanque principal.

= Tapas de acero inoxidable para bloquear las entradas de vasos no utilizados.

= Suministro monofésico de energia a 110 V.
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ANEXO 14

PLANOS DE UBICACION DE LAS SECCIONES DE PRODUCCION
PLANO DE LA SECCION TEJEDURIA
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