
UNIVERSIDAD NAClONAL' DEL_CALLAO

FACULTAD DE INGENIERIA Q!JIMI9A
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA QUIMICA

\\�030-E"lg

�031

�030 *'>'1 4 4�031 �034§
:5: _;§/j,\//>_: }401g; V7 C); 1

1 g 5 j

�034TENIDOSY ACABADOS EN TEJIDOS DE PUNTO DE

FIBRA POLIALGODON�035

INFORME

PARA OPTAR EL TIT-ULO PROFESIONAL DE

INGENIERO Quimco

PRESENTADO POR

CORREA ATOCHE GIOVANNI ALEXANDER

> ASESOR

lNG° CARMEN MABEL LUNA CHAVEZ

CALLAO - NOVIEMBRE �0242016

PERU



PROLOGO DEL JURADO

E1 presente Informe fue Expuesto por el se}401brBac1_1il1er CORREA ATOCHZE GIOVANNI
ALEXANDER ante e1 JURADO DE EXPOSICION DE INFORME conformado por los
siguientes Profesores Ordinarios :

ING° JULIO CESAR CALDERON CRUZ PRESIDENTE

1NG° OSCAR MANUEL CI-IAMPA HENRiQUEZ SECRETARIO

A ING° GLADIS ENITH REYNA MENDOZA VOCAL

]NG° CARMEN MABEL LUNA CHAVEZ ASESOR

Tal como esté. asentado en el Libro de Actas N�0352 dc Exposicién de Informes Folio N° 13 y Acta
N" 208 de fecha DIECIOCHO DE AGOSTO DE 2016, para optar el Titulo Profesional de
Ingeniero Quimioo en la Modalidad de Titulacién dc Informe, dc conformidad establecido por el
Reglamento dc Grades 3' Titulos aprobado por Rcsolucién N�034082~2011�024�024CUde fecha 29 de abril
de 2011 y N�031221-2012-CU de fecha 19 de setiembre de 2012



  iNDlCE

' Pag

1 INTRODUCCION 05

11 % RESENA DE LA EMPRESA  o7

2.1 POLITICA DE LA EMPRESA os

�030 m OBJETWOS 10

3.1 OBJETIVO GENERAL 1o
« 3.2 OBJETIVOS EsPEcn=1cos 1o

1v RESUMEN A 11

v FUNDAMENTOS TEORICOS

�030 5.1 PROCESOS EN LA PLANTA DE T|NTORERiA Y ACABADOS 13 V
5.2 LAS FIBRAS TEXTILES 23

5.2.1 APORTES GENERALES 23
5.2.2 LA FIBRA DE ALGODON Y su ESTRUCTURA 24

' 5.2.3 LA FIBRA DE POLIESTER 23
5.2.4 HILOS 1 so

« 5.2.5 TEJIDOS 32

« 5.3 COLORANTES  36

5.3.1 VCLASIFICAC-ION DE Los COLORANTES 37
5.3.2 COLORANTES REACTIVOS 39
5.3.3 COLORANTES DISPERSOS 4o

 5.4 PROCEDlM!ENTOS' TECNICOS DE TINTURA 45

. 5.4.1 PRl_E �024T RATAMIENTO 45
5.4.2 Tergsoo con COLORANTES DiSPERSOS 49
5.4.3 TENIDO con COLORANTES REACTIVOS VINIL ~�024 A

SULFON _ %  53
. 5.4.4 POST �024TRATAMIENTO 0 ACABADOS 55

v1 AcT1y1oAnEs REALIZADAS EN LA EMPRESA so

6.1 ACTIVIDADES COTIDIANAS so

5.1.1 SUPERVISION Y CONTROL DE LA PRODUCCION 60
5.1.2 ELABORACION Y ANALISIS DE RECETAS DE TINTURA so
6.1.3 PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCION as

1



Pag

6.2 APORTES REALIZADOS EN BENEFICIO DE LA EMPRESA 38

6.2.1 AJUSTOS DE NUEVOS PROCEDIMIENTOS DE TINTURA 83
6.2.2 lMPLEMENTAClON DEL AREA DE LABO-RATORIO 94

V11 EvALuAc1éN Y Dnscusnén DE RESULTADOS 96

7.1 ANALISIS DEL TIEMPO DE PROCESO . as
7.2 ANA'L'|Sl�030SDEL cosm DE LA RECETA DE TINTURA 93 .
7.3 SOBRE LA IMPLEMENTACION DEL LABORATORIO 99

vm coNcLus1DNEs 101

ix REcoMENDAc1oNEs 103 L

x -BIBLIOGRAFIA. 104

ANEXOS 105

2



INDICE DE DIAGRAMAS

Pag

DIAGRAMA N° 1 : ORGANIGRAMA DE TEXSORSAS.A.C. o9
DIAGRAMA N° 2 : FLUJO GENERALD E PROCESOS 13
DIAGRAMA N° 3 : FLUJO DE SEMIDETALLADO DE PROCESOS 14
DIAGRAMA N° 4 : FLUJO DE DE PROCESO OPERATIVO 15
DIAGRAMA N° 5 : CURVA DE TENIDO CON COLORANTE DISPERSO A 52
DIAGRAMA N° 6 : CURVA DE TENIDD DE ALGODON CON COLORANTES

REACTIVOS (CONCENTRACION DE COLORANTE 5%) 55
DIAGRAMA N° 7 : CURVA DE TENIDO DE ALGODON CONCOLORANTES

REACTSVOS (CONCENTRACION DE COLORANTE
HASTA 1.5%) _ 56

DIAGRAMA N° 8 ; CURVA TIPICA DE TENIDO POLIESTER �024ALGODON
CON CDLORANTES DISPERSOS Y REACTIVOS �030 57

DIAGRAMA N° 9 : CURVA CLASICA D1sPERso �024REACTNO PARA
COLORES MEDIOS 90

DIAGRAMA N° 10: CURVA PRDPUESTA DISPERSO -�024REACTIVO PARA
COLORES MEDlOS 92

INDICE DE FIGURAS

FIGURA N�0341 : RoLLOs DE TEJIDO EN ALMACEN 19
FIGURA N° 2 : MODELO DE CETRIFUGA INDUSTRIAL 20
FIGURA N° 3 : CADENAS MOLECULARES DE LA FIBRA DE ALGODON 26
FIGURA N° 4 ; SINTESIS DEL POLIESTER 29
FIGURA N° 5 : REACCIONES POLIMERIZACION PARA LA OBTENCION

DE POLSESTER 29
FIGURA N° 6 : FORMA BASICA Y ANCESTRAL DE HACER TEJlDOS 33
FIGURA N° 7 : FORMADO DE MALLAS DEL TEJIODO DE PUNTO 34
FIGURA N° 8 ; TEJEDORA CIRCULAR DE TEJIDO DE PUNTO 34
FIGURA N° 9 : FORMA CON LA QUE SE DESCARGA EL TEJIDO DE

PUNTO 36
FIGURA N° 10 : MAQUINA DE TENIDD INFRA ROJO MARCA STARLET 95

INDICE DE TABLAS

TABLA N° 1 : CDMPOSICION DE LA FIBRA DE ALGDDON 26
TABLA N° 2 : ALGUNOS TIPOS DE COLORANTES DISPERSOS 41
TABLA N° 3 ; RECETA BASICA DE DESCRUDE 46
TABLA N° 4 : RECETA Bl-'\S|CA DE PRE �024BLANQUEO 48
TABLA N° 5 : CANTIDADES DE SAL Y EWLCAU EN LA TINTURA CON

COLORANTES REACTNOS 54
TABLA N° 6 : PRINCIPALES PROCESOS DE POST - TRATAMiENTO EN

SECO 59
TABLA N° 7 : VARIABLES A TENER EN CUENTA EN LOS PROCESOS

DE T1NTDRERiA Y ACABADOS DE TEJIDO DE PUNTO 60
TABLA N° 8 : TlPOS DE MATERIALES EN ALMACEN DE HILOS 62

3



Pag

TABLA N�0349 : TIPOS DE MATE�030RzALEsEN ALMACEN DE CRUDO 64
TABLA N° 10 ; REPORTE RUT!NARIO DE DEFECTOS 65
TABLA N° 11 : CONDICIONES DE TEJIDO PARA ENTRADA A MAQUINA as
TABLA N�03412 : SEGUIMIENTO GENERAL DE TEJIDO 70
TABLA N° 13 ; TIEMPOS DE CENTRIFUGADO POR ARTiCULO 72
TABLA N° 14 .- PARAMETRDS DE OPERACION POR.ART1iC.ULO EN

PERCHADD 74
TABLA N°' 15 : PARAMETROS DE OPERACION EN EL COMPACTADO 76
TABLA N° 16 : ALGUNAS EMPRESAS coMERmALEs DI�030STR'IBUlDO�030RA'S

DE PRODUCTOS Quilcos 79
TABLA N° 17 : FORMATO DE LA PROGRAMACION DEL PERSONAL 81
TABLA N° 13 : RELACION DE BASIC DE MAQu1NAs DE TENIDO . 33
TABLA N° 19 : MODELO DE RECETA DE PRODUCCION as
TABLA N° 20 : TIPOS DE CURVAS EN FUNCION AL MA�031-HZDESEADO 84
TABLA N° 21 : MODELO DE RECETA COSTEADA 85
TABLA N° 22 : CARACTERiSTICAS DE MAQUINAS DE TENIDO

TExsoRsAs.A.c. 1 87
TABLA N° 23 : COSTOS DE RECETA : CURVA PRDPUESTA DISPERSO -

R-EACTIVO .PARA COLORANTES MEDIOS 91
TABLA N° 24 ; COSTOS DE RECETA : CURVA CLASICA DISPERSO �024

REACTIVO PARA COLORANTES MEDIOS E 93
TABLA N�03525 : COSTOS DE MATERIALES PARA lMPLEMENTAC1C)N-DEL 1

LABORATORIO 94
TABLA N° 26 ; COSTOS DE RECETA: CURVA CLASICA vs CURVA

PROPUESTA PARA COORES MED1OS 100

A 4



I mmooucciou -

La industria textii es una de Jas industries mejor posicionadas en ei sector

industrial de nuestro pais y que mas demanda de ios egresados de ingenieria quimica,

no solo para el area de produccién sino para el area comercial, de gestion. desarroilo e

innovacién.

El presente informe pretende dar a conocer ias iabores reaiizadas en ei ejercicio

profesional en la Tintoreria de Tejido de punto TEXSORSA S.A.C., donde se han

realizado labores de supervision en las. diferentes areas. de produocion, como también

iabores de gestion de ia produccion interactuando con ias areas: comercial,

administrative y gerencia. I

El Tratado de Libre Comercio ha sido una pieza ciave para ei despegue de ias

exportaciones. textiles y asi lo con}401rmanlas cifras entre 2009 y 2014, ias exportaciones

totaies al mercado estadounidense crecieron un 26% en el sector textil incorporando un

mayor valor agregado a ios productos y generando ~mayor-enmpleo. Esto -in-}402uyomucho ~

en ias tintorerias porque se �030lespres.enta'ba_dos opciones: prepararse para el mercado

externo o para abastecer el mercado local.

Frente a esta situacion la gerencia de Texsorsa S.A.C. como pianta de tintoreria

y acabados decidié seguir abasteciendo rel «mercado iocai; pero con ei reto de cu-brir ios

n�030ic�030ho"sdejadoslpor ias que se dedioarian at mercado extemo: tanto �030envolumen como

en caiidad. "

�030 5



En ese marco, Ia experiencia iaborat adquirida durante el tiempo de trabajo en la

tintoreria y los cargos desempe}401adosen {a misma han hecho neoesario y posible ia

generacién de aportes orientados al crecimiento de la empresa y también al

crecimiento profesional.
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ll RESENA DE LA EMPRESA. V

TEXSORSA S.A.C., es una empresa dedicada a la produccion y

comercializacion de tejidos de punto. Sus actividades se iniciaron formalmente en 1999

con su constltucion, antes trabajaba de manera informal en la comercializacion de

tejido de punto en dlferentes puntos del pals como Puno. Arequipa, Huancayo y en

Lima. _ _ A

TEXSORSA S.A.C. ha logrado un crecimiento sostenido con el pasar de los

a}401os;en el a}401o2000 adquirio una barca de torniquete con la que inicio sus

operaciones de tint-ura porque Texsorsa S.A.C. oompraba tela oruda de punto para

procesarla y acabarla empezando con tejidos de jersey blancos y melanges con una

produccion de 30 Ton/mes; luego ampliaron su produccion llegando en el a}401o2005 a

120 Tonlmes, dando mayor valor agregado a su produccién. Para entonces

compraban hilo del mercado local y extranjero para enviarlo a servicio de tejldo tubular

dando inicio a su proceso textil que conclula con los servicios de tintura y acabados de

telas. �030

Actualmente es una de las principales proveedoras de tela de punto de la

lndustria textll de confecclones del mercado local y con-tlmila operando en el dlstrito de

Ate-Wtarte con un area de 5000 m2.

Su planta cuenta con un personal de aproximadamente de setenta personas

entre operarios y empleados.
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Ademés, tiene un importante punto de venta en la zona textil dei emporio

comercial Gamarra, ubicada en el Distrito de La �030Wctoria,Lima �024Pertx.

2.1 PoLiTIcA DE LA EMPRESA

La empresa tiene como politica: �034Fabricarun buen producto que satisfaga Ia

necesidad dei cliente en tiempo y forma, que cumpla con las especi}401cacionespara el

cual fue oonoebido, precio competitive, reduciendo el costo de la mala calidad, los

reprocesos y utilizando una estructura de empresa adecuada. Modernizacién

tecnolégica, renovando los equipos y sistemas que sean necesarios�030para asegurar la

caiidad del producto. Capacitacién constante del personat, logrando la mejor utilizacién

de los recursos que tienen a su disposjcién. Compromiso con la mejora continua, de

productos, procesos y e! sistema de gestién de la calidad�035.

8



8 C5

Q
@<

:6
ocE�031
3+-

2
L73

<
2
*7 mu)J 9.2
«'2» �030§<

L2123 0::
<

<5 ' 53 3°< S; no 6 '
"3 63 F3 r?
< :1 Z �030.9

U) 5 ®
1 <1; Q�031) G)

2- O |*�024 _.I

0 �030D Z
Z X ©
< In "9 �024�024�024�024L____1

5 l-

3�030;�030:3�0312 g E 3 -
... Z
n < 3% 3 gag

I _: L7,)0 E ©< ~°.�030
�024 2 cr@ 3�035
2 D11 |'�024�024' 5:
< Z s- 23

3 8 <2: 8
o 33 2 �024�024l

8% % §a
�034L E g 3:»

3E!�030-I Q ca�030;
:32 <': Q3
135 ct CLG-3'

u_°- S

9-. <_..| I

884 U3...

2 993�030I3
. �030.3�031 SEE

�0302 I536)

j 5 mg
%.7, ____|



III OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GENERAL

Dar a conocer las actividades realizadas en la empresa Texsorsa S.A.C. en e!

érea de tintoreria y acabados textiles en tejidos de punto de poli algodén.

3.2 OBJETIVOS ESPECiFlCOS

1.) Brindar los fundamentos teéricos que han permitido desarro}402arIa labor profesional _

en esta érea.

2) Describir las actividades de tipo rutinario desempe}401adodurante el proceso de

actividad profesional en la empresa Texsorsa S.A.C.

3) Presentar casos en los cuales se�024haya realizado un aporte a la empresa Texsorsa

S.A.C. como parte de la actividad des-empe}401ada.

j 10



IV RESUMEN

En el presente informe Iaboral se presenta una rese}401ade Ia empresa

TEXSORSA S.A.C inciuyendo eI organigrama de las funciones para facilitar Ia

identi}401caciénde las responsabi}401dadesadquiridas durante el tiempo de servicio en

dicha empresa.

En el capitulo V se detaIIan los fundamentos que permitirén Ia comprensién de

las actividades operacionaies en Ia planta de tintoreria y acabados de Ia empresa

Texsorsa S.A.C. como también los fundamentos teéricos para eI te}401idode- }401brastanto

de po}401éstercomo de algodén, su ciasi}401cacién.su pre-tratamiento y su post tratamiento.

En el capitulo VI se detallan las actividades especi}401cascotidianas reaIizadas en

caIidad de jefe de planta como también los aportes realizados en bene}401ciode la

empresa como la de optimizacién de procesos de te}401idoen maquinas de circuIacién de

ba}401o. .

En el capitulo VII se sustentarén los aportes descritos en eI capitulo VI desde un

-enfoque econ<�031>m_ico.

Por ultimo en el capitulo VIII se harén Ias recomendaciones orientadas a la

realidad especi}401cade Ia planta descrita.
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Se puede concluir que la experiencia profesionai junto a los conocimientos

adquiridos en. los estudios, se anicuian para que el profesionai adquiera la pericia

necesaria en el érea de tintoreria textil.

�030 12



v FUNDAMENTOS Teomcos

5.1 PROCESOS EN LA PLANTA DE TlNTORERiA Y ACABADOS

Para visualizar mejor las actividades cotidianas realizadas se presenta el

Diagrams N° 2 en e1: que puede. observarse las actividades generaies de. Ia empresa.

DIAGRAMA N�0342

FLUJO GENERAL DE PROCESO

I MARIA PRIMA �030
�030 (HILO)

PRODUCCION.

PRODUCTO

Fuente : Archive Area de produccién Texsorsa S.A.C.

Este misrno proceso; pero en forma més detallada puede observarse a

continuacién en el Diagrama N° 3 donde los procesos coloreados representan los

procesos rea}401zadosen la planta.

En 'caIid-ad de Supervisor de pianta �030yJefe de �030planta,se tuvo bajo

I responsabilidad las areas mostradas en el Diagr-ama N° 4 en colores naranja y verde.

13



DIAGRAMA N° 3

FLUJO SEMI DETALLADO DE �030OPERACKJNES

MATERIA PRIMA

ALMACEN DE .
1"F'..�030iTh0

T cm rm �030/
A  L  

ALMACEN DE
ACABADOS

Fuente : Archivo Area de produccién Texsorsa S.A.C.
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DIAGRAMA N° 4

FLUJO DE PROCESO OPERATIVO

SERVICIO DE 
ALMACEN DE CRUDO CONTROL

ADMINISTRATIVO

PREPARACION DE '
_ �030 _ MATERIALES V .

3 ALMACEN DE �030 ~ LABORATORIO

_ Qunvncos , _
_ MANTENIMENTO

%

% ALMACEN DE %
ACABADOS

Fuente : Archivo Area de produccién Texsorsa S.A.C.
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a) Area de almacén de Hi|o.�024Texsorsa S.A.C.. no producia hilados, los importaba

para tuego solicitar el servicio de tejido a ias diferentes empresas; por to cuai ei

almacén de hilo se manejaba independientemente de produccion en planta.

b) Area de almacén de Crudo.- A dicha érea ingresaba todo el material proveniente

de las distintas empresas que prestaban servicio de tejido de punto; ios diversos

I tejidos eran almacenados en funcién del tipo de tejido (el cual esté relacionado con

el tipo de hilo que se ha tejido)

Se deberé entender por tejido crudo al tejido elaborado con el hilo del almacén

que no ha sufrido aigannproceso quimico.

I En dicho almacén se encontraban instaladas dos méquinas revisadoras de tela

cruda cuyo objetivo era examinar la calidad del tejido que llegaba de ias diferentes

empresas de servicio para lo cual los controladores llenaban un formato que

presentaban al jefe de planta como un reporte, por turno, de los defectos de los

lotes revisados.

Dicho reporte servia para tomar decisiones respecto al tratamiento que se le

deberia de dar en los diferentes procesos como también la tonalidad a la que iba a I

ser destinada, dicho neporte también se analizaba in situ conjuntamente con el

oontrolador.

E1 aimacén de crudo también era at nexo con el érea de produccién por lo que

!a funcién de %a jefatura de pianta era veri}401carla oorrecta formacién de ias partidas

16



(material que iba a proceso), considerando el numero de rollos por molinete

(cuerda), segém el tipo de maquina a la que estaban destinadas a te}401irse.Para

lograr esto el encargado del almacén recibia por medio del sistema informético la

orden de preparacién de material con el peso del articulo programado, dicha orden

era generada per la jefatura de planta en funcién a los pedides y urgencias de las

tiendas comerciales. . �031

La funcién del almacén requeria pesar los rollos tubulares seg}402nla orden de

te}401idoy presentarlo segfm el ndmero de cuerdas (n}401merode entradas provistas en

la maquina de te}401ido)de que disrponga la maquina a la que se ha programado y

trasladarla hacia el area de preparados.

Aqui nace le hoja de ruta de la partida, hoja donde se colocaban los datos de

los procesos a los que deberia ser sometida dicha partida.

c) Area de Preparacién de Materiales.-A La preparacién del material requeria de una

maquina llamada Volteadora plegadora de tela, con la cual se logra que el tejido

que -se encuentra en forma de rollos, quede plegada y con sus extremes unidos con

la ayuda de una remalladora industrial.

Dado que los rollos llegaban del servicio de tejido por la cara, se presentaban 2

cases para prepatracién de las partidas o lotes lde te}401ido:

1) Partidas te}401idaspor la cara; en este caso en la misma méquina volteadora se

�031 procedia a plegar la tela y unirlas mediante remalle.

_ 17



2) Partidas te}401idaspor la contracara; en este caso se maniobra Ia maquina con la

funcién de volteado, la cual volteaba ia tela tubular plegéndoia y procediendo a!

remalle correspondiente.

El tejido plegado se colocaba por capacidad de cuerda, sobre parihuelas

fécilmente manipulables por carretillas hidréulicas, con tantos rollos unidos como se

necesitaran. I

d) Area de Almacén de Productos Quimicos.- El control de los productos quimicos

es de gran importancia puesto que el 60 % dei costo de produccién dependia de

ello. Los productos se distribuian al érea de produccién seg}402n:

98% de los productos para el area de tintoreria.

2% para el area de acabados.

Aqui se despachaban los productos seg}402nla orden de te}401idolos cuales ee

carga-ba a! sistema una vez despachados.

e) Area de Te}401ido.�024Probablemente. el proceso mas importante, compiejo y limitante

dentro def programa de produccién; dado que en base a esta area se procedia con

el pianeamiento de todo el proceso productive.

18



FIGURA N° 1

ROLLOS DE TEJIDO EN ALMACEN

% T 4 �030 B .

-A -. �030 ,5. . .(�034VAr �031aw? M�031;

. Q�031 ' .;*.�030* ?

I .4 '�030�031�030�030'*�031�035�030*1...�030 �030
. ! �031*":  ~
1|�031;/4 X"-\�034�030§-_,N�030«}401r_ q )5 .

Fuente : Archivo Area de produccién Texsorsa S.A.C.

Texsorsa S.A.C. contaba oon seis méquinas de te}401ido.lnicialmente se contaba

con una barca de torniquete, en febrero del a}401o2008 se inoorpora una maquina

over}402owde capacidad 1 000 Kg la cual reemplaza a la barca de torniquete de

capacidad 200 Kg

También se contaba con un sistema informético para elaboracién de recetas de

produccién basada en recetas madre que son recetas de sub - procesos como por

ejemplo el �034descrude�035,�034lavadoreductivo�035entre otros, con estas se armaba la receta

de produccién combinando las recetas de varios subprocesos.
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f) Area de Centrifug'ado.- Zona en ta que se e}401minabagran parte det agua

absorbida en el proceso de te}401ido,por accién de la fuerza centrifuga que separa

las gotas de. agua de la tela (Figura N�0342)

M FIGURA N° 2

MODELO DE CENTRIFUGA !NDUSTRlAL

"�034'�034�024 W ;

Fuente : Archivo Area de produccién Texsorsa S.A.C.

g) Area de Secado.- En esta érea se realizaba la operacién que consistia en la

eliminacién de la humedad de la tela te}401ida,déndole también cierta estabilidad

dimensionai previa al proceso de compactado.

Dicho proceso se realizaba mediante una sesadora de tubes la cual trabaja con

aire caliente generado mediante un soplador tipo ventilador, el aire pasaba a través

de un radiador por el cual circulaba vapor proveniente de la sale de calderos.

E1 secador de aire ca}401entepodia ser manipulado Vmecénica-mente para

controlar el revirado de la tela, defecto que se veré en la seccién 5.2.5._d, también

se contaba con una plegadora para manipular de alguna manera el revirado y el

tejido pueda llegar a la compactadora en una mejor posicién.

20



h) Area de Vo|teado.- En esta érea se realizaba el volteado de tela te}401ida,que es un

proceso similar a la preparacién de material que se reaiizaba en una méquina de

las mismas caracteristicas la que dejaba la tela volteada y plegada.

i) Area de Perchado.- En esta érea se realizaba el perchado, operacién que Ie daba

un aspecto afraneiado a ta contracara de ios articulos Ilamados franefas.

j) Area de Compactado..- En esta érea se realizaba la operacién que daba el

aspecto }401naio presentacién }401naide la teia con un acabado suave dependiendo Ia

exigencia del cliente.

k) Area de E�030mpaquetado.-En esta érea se realizaba el empaquetado de los tejidos

cubriéndolos con un piés}401coei que se se}402abacon la ayuda una piancha casera

logrando un empaquetado compacto. _

I) Area de Almacén de Acabados.- En" esta érea se almacenaban los productos

acabados provenientes de ta }401ttimaetapa dei proceso productivo en planta, y

desde donde se realiza la distribucién a los diferentes puntos de venta en Lima 0 al

interior del pais. .

Previamente se realizaba el control y etiquetado informando al sistema.
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m) Area de Mantenimiento.�024El érea de mantenimiento de Planta se relacionaba

�030 directamente con la jefatura de planta de acuerdo a criterios netamente técnicos

como: _

1) Mantenimiento Praventivo

2) Mantenimiento corrective

n) Area de Control de Calidad y Mejora Continua.- Esta area se lmplemento por el

nivel de reclamos de los clientes relacionados con la calidad de la tela detectada

por los clientes durante la confeccion.

El control de calidad se realizaba en varias etapas :

1) Control de calidad de servicio de tejido

2) Control de calidad de acabados

El control de Calidad de Tejido se realizaba en la seccion de almacén de crudo

y el control de calidad de acabados se realizaba en la seccién de compactado en

una mesa donde -se�030revisaba el producto antes de su empaquetado.

0) Area de Logistica.- El area de loglstica de encargaba de las compras en general,

sin embargo como no de daba abasto por las diferentes labores desempe}401adasy a

falta de algun producto, la jefatura de planta intervenia comunicéndose

directamente con los proveedores y haciendo los pedidos.
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5.2 LAS FIBRAS TEXTiLES

5.2.1 APORTES GENERALES

Son sustancias de origen vegetal o mineral susceptibies a producir hilos

continues, {as }401braspueden ser naturaies o eiaboradas, siendo posible la clasi}401cacién

de las ultimas como }401brasarti}401cialesy sintéticas.

Todas las }401brasestén agrupadas formando poiimeros Iineales, asi por ejempio

Ia lana y la sedan son polipéptidos, las fibras vegetales y el rayon visoosa son A

compuestos de policelulosa, el nylon es una poliamida, etc. de tal forma que sus

}401lamentosestén orientados a lo largo def eje de estas macromoléculas-.

Los rayos x de las }401brasmuestran que sus moléculas estén agrupadas en

estructuras cristaiinas y de una forma regular, pero al no comportarse como elementos

cristaiinos, hace suponer que dichos cristales -se hallan embebidos en una sustancia de

naturaleza amorfa, llegando a la conclusion de que esta sustancia amorfa es de la

mismaoonstitucion quimica que la cristaiina, variando solo su estado de ordenacion.

V Asi pues, una }401brapuede considerarse como el resultado de una misma composicién

quimica de- dos estados de ordenacion distintos, donde el estado cristalino es el

soporte y el amorfo el reileno. '
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a. Propiedades de la fibra :

1) Longitud.- Las }401braspueden ser de }401lamentocontinue 0 de }401bracorta.

bastante uniformes en longitud. Los }401lamentoscontinues pueden ser de

longitud casi inde}401nida,la mayor parte de las }401brassintéticas pertenecen a

' este tipo, as!�031como la seda natural. Las }401brascortas sintéticas se preparan

cortando }401iamentoscontinuos en tramos de longitud corta y uniforme,

generalmente entre» 3,5 y 15 cm. �030

2) Rizo u Ondulado.�024En las }401brassintéticas, el rizado se reaiiza mediante accién

quimica o mecénica. Es de gran importancia para Ia fac}402idadde procesamiento

de }401brasoortas, en algunos casos se rizan los }401lamentoscontinuos para alterar

su apariencia y tacto.

3) Denier.- Es una relacién del peso de las }401braspor una unidad de longitud y se

de}401necomo el peso en gramos de 9 000 m. de hilo (glm). Otra unidad para

_ medir el grosor de {a }401braes el tex, -que es el peso de 1 000 m de }401bra.

5.2.2 LA FIBRA DEALGODON Y SU ESTRUCTURA

En nuestro pais contamos principalmente con los algodones pima y tanguis,

gozando ei primero de ellos de fama internacional por la calidad de su }401bralarga. Otras

variedades en nuestro pais son: Supima, De! cerro y Aspero. Todas estas variedades

son susceptibles der poder mezclarse con otras }401bras,con el objeto de obtener tejidos

especiales.

24



Las caracteristicas de la planta de algodén, como la calidad de la }401bradependen

fundamentatmente de las condicienes del clima y la especie cultivada.

La }401brade algodén esta constituida por :

a) Cuticula que protege a la }401bra:ceras, grasas, y aceites que la hacen repelente al

agua. I A

b) Pared primaria compuesta por pectinas, aminoécidos, etc.

c) Pared secundaria que consta de }401brillascelulésicas, responsable de la tenacidad

transversal. Es ia patte de defense de la }401bra,muy resistente a los écidos

d) E! lumen o canal hueco que recorre la }401braen su longitud. Es el canal cuyo

diémetro varfa de acuerdo a la madurez de !a }401bra(Luna, 2013)

Las }401brasde algodén proceden de la borra que cubre las semillas de diversas

plantas de la familia de las malvéceas, genera Gosypium; cultivadas principalmente en

las zonas tropicales y templadas de América, China, India, Egipto, Turquia y Europa.

�030Lasprovincias de la costa de nuestro pais re}402nenexcelentes condiciones para el

cultivo de esta planta, que se desarro}402aen forma normal.
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TABLA N° 1 _

COMPOSlClON DE LA FIBRA DE ALGODON

A

Fuente : (Za}401iga,1981)

1) Propiedades quimicas del algod6n.- El algodén contiene cadenas de celulosa de

iongitud variable, las cadenas moleculares de la celulosa det algodén son unidades

de glucosa anhidra unidas por enlaces 1 �0244. Estos enlaces caracterizan a la

celulosa del,algodén como un polisacérido y se rompen durante la hidrélisis, la

acetélisis o la oxidacién, dando cadenas més cortas. Ademés de la longitud de las

cadenas de celulosadel algodén y de la distribucién de longitudes de cadena, ei

grado de accesibiiidad de las Iargas y }401lamentosasmoléculas poliméricas de

celulosa dentro de la }401braelemental del algodén facilitan su te}401ido.

FIGURA N° 3

CADENAS MOLECULARES DE LA HBRA DE ALGODON

cH2oI-1 U 1 1 1 FH25H 1 H�034{}401nW W cnzou

HHUOH "' O0 DHH�035HH°g.
0Hm,}401H ""+ -9 DHHH H11 0 5.1 OHHH

H OH�030 V 7 v H[ on I cuzon j H NOH

Fuente : (Luna Chavez, 2013)
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2) Efectos de agentes reactivos sobre la celulosa :

a) Accién de los écidos.- Los a'cidos inorgénicos diluidos, en caliente, atacan

a la celulosa hifro}401lizéndolapara transformarla luego én hidrocelulosa. Los �030

écidos inorgénicos concentrados tienen una aocién simitar a muy baja

temperatura; pero a temperaturas elevadas (110°C �024140°C) elios ejercen

una accién deshidratante hasta dejar un residuo carbonoso.

El écido sulfurico concentrado, aplicado en frio sobre la celulosa por muy

corto tiempo %(2�035-- 3") produce una hidrolizacién parcial que vuelve _a ios

articuios débiles en estado transl}401ddos.

El écido nitrico (HNO3) concentrado en frio esteri}401cala celulosa produciendo .

nitrocelulosa.

3) Accién de los é|caIis.- La celulosa resiste perfectamente Ia accién de los élcalis

fuertes diluidos, tanto en frio como en 'aquel!os tratamientos en los que es

necesaria Ia ebullicién de! algodén crudo, para ser blanqueado. A }401nde evitar Ia

formacién de oxicelulosa es necesario que no exista el contacto del algodén con el

aire durante ei tratamiento en presencia de éicalis fuertes diluidos a temperaturas

préximas a 100°C 0 més elevadas.

E_n frio los élcaiis fuertes concentrados producen un efecto de encogimiento

oonocido con el nombre de mercerizado, que %e da briuantez y a}401nidadtintorera al

algodén. I V
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a) Accién de los 0xidantes.- La celulosa puede ser profundamente

> % -degradada por la agcién de sustancias oxidantes tales como peréxido de

hidrégeno y de sodio, hipocloritos, cloratos, cromatos, etc. La accién de

estos productos dependen de la concentracién, de la temperatura y del

pH de las soluciones, las cuales utilizadas en determinadas condiciones

degradan Ia celulosa y la transforman en oxicelulosa, término que

designa los productos de oxidacién diversa, donde su presencia indica

un estado de deterioro de !a }401brace!ulc'>si�030caque se mani}401estapor una

disminucién importante de su resistencia mecénica.

b) Accién de los reductores.�024La celulosa es précticamente insensible a

�030losreductores, ios que en cambio destruyen las sustancias oolorantes

del algodén casi por completo (ejemplo : hidrosul}401tode sodio)

5.2.3 LA FIBRA DE POLIESTER

Las }401brascomunes de poliéster son polfmeros del éster formado del dimetil

tereftalato y etilenglicol. EI dimetil tereftalato se prepara por oxidacién del p-xileno y

subsecuente esteri}401caciéndel alcoho! metilioo.

La polimerizacién ocurre en dos pesos» en que se prepara primero el monémero

por un -intercambio estérico entre dimet}402tere}402aiatoy et�030ilengl%oo!,0 per esteri}401cacién

directa del écido tereftélico.
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FIGURA N° 4

SINTESIS DEL POLIESTER

' O ,_ ......o . " .

H3c«o»H B~o&cHg + HO-CH2--CH2-OI-I

7 ethyfleue giycdl
dimethyl terephtlulate

o 0

�024�024~-�024�024»H0 �024C}{z�024CI{2�024-O-�024H|£l.�024-O-CH;-C�030.H;�024Ol»{_

�030 bis~(2-hydroxyethy}402terephtltalate

+ 2 C}I3O_H
methanol

Fuente:(Rakoff,_ 1974)

' FIGURA N�0345

REACCIONES DE POLIMERIZACION PARA OBTENCION DE POLIESTER

0 0
1 ,2�030 \ _ _.

H}402�024é@kH�0240H+ HO�024CHg-CH;-OH339-» PET
heat_ I T

terephthalic acid my me 5""'1

. 0 - (I1

c1�024�024(LL<@/+-(J�024c1+ H0-CHg�024CIIg�0240H-�024�024�024-�024�024a-PET �030

th 1 Iterephthalnyl chloride 9 Y 8�034gm"

Fuente : (Rakoff, 1974) .

Es particularmente adecuada para combinar con algodén y lana dando buena

apariencia en telas tejidas como en trajes iigeros para hombres, camisas de hombre,
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vestidos y blusas para mujer. Por su resistencia es importante para cuerdas de

neuméticos y oordeles; también se utiiiza para hilos de poser, mangueras contra

incendilo y banda en V. No es recomendabie para medias de mujer porque su médulo

de eiasticidad es demasiado alto y por ello no se recupera répidamente después del

estiramiento.

Como }401bracorta se usa para el relleno de almohadas, bolsas de dorrnir y

edredones. �031

La }401brapoli algodén es una mezcla de }401brasde aigodén y de poliéster.

5.2.4 HILOS

Se denomina hilo al conjunto de }401brastextiles, continues 0 discontinuas, que se

tuercen juntas akzanzando una gran !ongitud y que es directamente empleado �030parala

fabricacién de tejidos y para el cocido de estos. Si son }401brasde }401iamentocontinuo se

las denomina hilo continuo, y si se trata de }401brasdiscontinuas formarén el Ilamado

hilado. _

Son caracte}402sticasdefinitorias de los mismos: su composicién, grosor,

elasticidad, reguiaridad, etc'., que se expresan can férmuias esténdar, cuanti}401cadasen

unidades normalizadas internacionalmente y que son su}401cientespara que diferentes

hilos tengan un nombre propio con el que se puedan de}401niry conocer.
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a. Su composiciém Se anaiiza mediante ei microscopic o mediante reactivos

especificos que detectan la presencia de cornponentes determinados.

b. El diémetro o grosor.- indica ei tituio o mimero de ese hilo, y se detemnina

mediante ei aspes ylo ia baianza. '

c. El indice de torsién y de retorsi6n.�024Se determina mediante un aparato especi}401co

para esta prueba, ei torsiémetro, y fija el indice de torsién de ese hiio.

d. Su resistencia.- Su medida se expresa en ei epigrafe longitud de rotura, que I

significa la longitud méxima que un hilo puede aicanzar para que, suspendido por

uno de sus extremos, se rompa por su propio peso.

e. El a|argamiento.- Es ia capacidad que un hilo tiene para sufrir un estiramiento sin

romperse. Se mide con un dinamémetro.

f. La elasticidad.- Es la capacidad para resistir un estiramiento y recuperar su

iongitud primitive una vez cesa ei estiramiento.

9. La regularidad.�024Se iiama regularidad a las variaciones de diametro que

experimenta un hilo a lo iargo de su iongitud. Lo mide ei reguiarimetro.

También se tiene que considerar ei concepto de hiiatura, el cual es un proceso

industrial en el que a base de operaciones mas o menos compiejas con las }401bras

textiles ya sean naturales o arti}401ciaies,se crea un nuevo cuerpo textil }401no,alargado,
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resistente y }402exibleHamado hilo. La historia de la hilatura esta en ei mismo origen de la

utilizacién que el hombre hizo de las }401brasnaturales. En ese origen, la primera

herramienta de hilado fueron las propias manos del hombre que, realizando una -

sencilla torsién sobre un manojo de }401bras»,manufacturé un hiio simple, susceptible de

-ser hilado nuevamente, trenzado, o empkeado en la fabricacién de tejidos. La hilatura

es la manufactura bésica de toda la industria textil. Es Iégico que sobre el

perfeccionamiento de aquena descanse el desarrollo de ésta; asi, con el paso del

tiempo, la tecnoiogia ha venido haciéndola cada vez mas oompieja y mas precisa,

perfeccionando la hilatura ciésica, especializandola en la consecucién de productos

singulares, requeridos por motivos econémicos y para }401nestextiies concretos.

5.2.5 TEJIDOS

a. Tejido p|ano.- Hilos entrelazados perpendicularmente seg}402n:

1) Urdiembre �024hilos en posicién vertical �031

2) Trama - hilos entrelazados en posicién horizontal

La Figura N° 6 nos muestra la forma bésica y ancestral de hacer tejidos.
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FIGURA N�0346

�030FORMABASICA Y ANCESTRAL DE HACER TEJIDOS

i " �0305.2:.'.'|'.'..:�030. -'1':

13-="i"�024'-�030-"i"-�030=1:-.-�030:1:.r:.:;':..L-r.':._.;....
7 3. u a 9 I I I an

J: J: u I n I

4.�030.-.-J.':=-.'J.?|"-�030i
Fuente : (Softejido, 2009)

Ejemplos: Denim, tasién, tocuyo, pope-Iina

Uso : Pantalones, camisas, vestidos, casacas.

La caracteristica principal es la rigidez, al intentar elongarlag

b. Tejido de Punto.- Es el constituido por bucies de hitos enlazados entre si

formando mallas. La forma casera vendria a ser el tejido con palitos o crochet.

Ejemplos : Jersey, piqué, rib, gamusa, franela. Uso: Poles, ropa interior, ropa

deportiva.

La caracteristica principai es la elongacién transversai y Ia formacién de rollos

tubulares.
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FIGURA N�0357

FORMADO DE MALLAS DEL TEJIDO DE PUNTO

{(7 D�031P
% f . k
13!. -_

.�030 P * �030

-. �030I-\|I�034�030?k-b �030

L 1": �030$1I
Fuente: (Rios, 2014)

Ejemplos : Jersey, piqué, rib, gamuza, franela.

Uso : Polos, ropa interior, ropa deportiva.

La caracteristica principai es la elongacién transversal.

FIGURA N° 8

TEJEDORA CIRCULAR DE TEJIDO DE PUNTO

�030[_'r"*"'*""7�035'if�0307".fT?£T?K. K�030,r"�034T"~T*:]_

[4 .t_?35#45;;?3;is¥?Z.§.E�031?�031W�030

 %  9;; vi. �030-.4�035"1*~�030*'..+..-'.?t'�024�030=

% $210512
Fuente: (Textiles Panamericanos, 2013)
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c. Ciasificacién de las telas en tejido de punto.- Bésicamente se cataiogan por dos

conceptos:

1) Por tipo de tejido.- Les méquinas circulares. se programan para tejer los hilos

con distintos tipos de bucles, que dan ciertas caracteristicas en textura y

Agrosor: Jersey, piqué, rib, gamusa, franela, french Terry, etc.

_ d. Por titulo de hilo uti|izado.- Bésicamente por el uso de distintos}401posde hilo. Son

estos dos términos los principales para identificar una tela. En Ias tiendas de telas

suele solicitarse: jersey 40/1, piqué 24/1, franela 24/10, etc.

e. Defectos generados en tejeduria de punto :

1) Reventones y agujeros. �030

2) Mallas caidas.

3) Matias des-prendidas. �030

4) Remontadas.

5) Barrado vertical.

6) Barrado horizontal.

7) Mallas distorsionadas. .

8) Contaminacién.

9) Revirado.

El revirado es fa tendencia a la continuidad del tejido que provoca su inclinacién;

I el revirado se expresa como un desplazamiento angular;
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Los factores def origen del revirado en tejeduria son :

a) Numero de alimentadores de la méquina

b) La distorsién del hilo

c) El modo de tejido

FIGURA N°9 ' %

FORMA con LA QUE SE DESCARGA EL TEJIDO DE PUNTO V

. h�031 J. �031- A M v�030. 7�030 iv , .l_;�030 M .

�031 '<�030§\ T �035,u'»;/%

�030/4!�031 
' 9.3, . ' \�031;�030_fMwill Aan - �024 {$311.

='- 3:3�030-

% �030=~« 1�030-�030«�030='=% 
I �030guw' .

Fuente : (Lockman Lavado, 2012)

5.3 COLORANTES

Son sustancias que tienen color y que ademés pueden cederlo a una }401bray

permanecer en ella por un tiempo determinado-

' Los colorantes son sustancias orgénicas solubles en medio écido, neutro o

bésico, que poseen una estructura molecular no. saturada. Es decir son
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electrénicamente inestables y por eso absorben energia a determinada longitud de

onda, si fueran estables absorberian todas o rechazarian todas. I

Los colorantes son compuestos orgénicos que contienen radicates croméforos,

esto es que producen color; y grupos auxocromos, que forman safes. Los grupos nitro

(-N02) y azo (N = N) son croméforos; los radicales hidroxilo (�024OH)y amino (-NH2), son A

grupos auxocromos. Los radicales croméforos imparten la propiedad cromégena al

colorante y los grupos de auxecromo permiten que el colorante se una con la }401brao

�030 tejido. Muchos de los colorantes son sales; pero se les denomina colorantes bésicos si

la porcién coloreada actua como écido. Puede obtenerse coiorantes bésicos en forma

de sales de sodio. Les coiorantes écidos se empiean para te}401irmaterial bésico.

5.3.1 CLASIFICACION DE LOS COLORANTES

Para colorear cualquier muestra, los coiorantes deben disociarse en una

soiucién acuosa en aniones y cationes.

Clases de colorantes :

a. For su origen : Naturales y artificiales I

1) Natura!es.- Aquellos que se obtienen de organismos animales o vegetales;

tales como: carmin, azafrén, hemateina, orceina, etc.
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2) Artificiales o sintéticos.- Son los que se obtienen como productos

derivades de ta destiiacién fraccionada de {a hu}402a,generalmente se le

conoce con el nombre de anilivna.

b. Por el método de ap|icaci6n.- Algunos autores los dividen en colorantes écidos,

bésicos y neutms :

1) Colorante écidos.- No posee a}401nidadcon las }401brascelulésicas, por lo que

se tratan eon un com-plejo insoluble que sirve de puente entre la }401bray el

colorante. Son solubles en agua y poseen a}401nidadpor la Iana, seda y nylon

dando tinturas de gran variedad de matices y grados de solidez.

2) colorantes directos.�024Son colorantes que son asistidos por un mordiente �030

para que puedan ingresar a ia }401bra.

3) colorantes Reactivos.- Son colorantes solubles que poseen un grupo

reactivo capaz de combinarse quimicamente con la celulosa bajo ciertas

condicienes (Costa, 1990)

.4) colorantes tina.- Son compuestos insolubles que al ser soiubilizados en

agua quimicamente adquieren a}401nidadpor la ceiuiosa.
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5.3.2 COLORANTES REACTIVOS

El te}401idodel algodén con colorantes reactivos es el método de te}401idoideal; el

colorante se }401jamediante una reaccién qufmica a ta }401bracovalente. Para que se pueda

aplicar se neoesita que tanto la }401bracomo el cokarante tengan grupos reactivos para

establecer el enlace.

Se obtienen colores brillantes, en una�031amplia gama pero tienen ei inconveniente

de ser cares. V

No se pueden aplicar a }401brassintéticas, porque estas normalmente no tienen

centres neactivos (Meter, 1998)

a. Clasi}401caciénquimica de los colorantes reactivos .�024 Se clasi}401canen dos

grandes grupos :

1) colorantes reactivos capaces» de tomar parte en una reaccién de

sustituci6n.- Un gran mimero de coiorantes reactivos de este tipo Nevan

grupos reactivos que se basan en nucleos heterociclicos de nitrégeno. D

Los étorhos de nitrégeno en el ani_Ho heterociclico causan de}401cienciade

electrones en los étomos de carbono adyacentes haciéndolos susoeptibies al

ataque de agentes nucleofilicos. La de}401cienciade electrones en los étomos de

carbono, es aumentada con el n}402merode étomos de nitrégeno en el sistema
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haciéndolo més negativo. De tas tres triazinas, la triazina simétrica 1,3,5 0

cloruro de cianuro es de mucha importancia préctica.

2) colorantes reactivos capaces de tomar parte en reacciones de adicién

nucleofilica para formar enlace del tipo éter.- Un enlace dobie no -saturado H

puede ser activado por un grupo adyacente atractor de electrones y asi formar

un puente eléctrico entre el colorante y la }401brapor adicién nucleof}402ica. -

NaSOs �024Cromégeno �024S02 �024CH = CH2 - O �024Celulosa

�024�024>NaSO3-'- Cromégeno - S02 -- CH -- CH2 - 0 �024~Celuiosa

+H* �024>NaSO-3 - Cromégeno - S02 - CH2 - CH2 - O - celulosa

El enlace doble del nucleo reactivo no esté presente como tal en el colorante

mismo, pero si esté formado posteriormente durante la }401jaciéndei coiorante en una

reaccién catalizada por élcali. » A

5.3.3 COLORANTES DISPERSOS

Estos colorantes son compuestos que contienen grupos bésicos libres e

insolubles en agua pero que pueden ser aplicados a estas }401brasdesde ta forma de

dispersién acuosa.

La introduccién en el mercado de }401brashidrofébicas, de poca capacidad de

retencién de agua y de carencia de grupo reactive, donde se puede }401jarios colorantes,

trae como consecuencia la introduccién» de los colorantes disperses para este }401n.Los
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colorantes dispersos que se encuentran en el mercado presentan diferentes grupos

funcionales en su constitucién quimica como ios que se muestran en la Tabla N�0342

siguiente :

M TABLA N° 2

ALGUNOS TIPOS DE COLORANTES DISPEROS

�030 AL �030�031TlPO�030(nombrecomerciai

2
dispersolsélido

2 amaritlo 7 9
sense! brmame 'A2uI bg T

Nitm difeniiamina 2%
Fuente 2 (Pesok Meio, 2012)

a. Control de calidad de los colorantes�030:

1) Solidez a los élcaIis.- El colorante soluble debe ser resistente a élcalis

diluidos, como soluciones de carbonato sédico o amoniaco y no debe

presenter cambios repentinos de! tono del color.

2) Rendimiento.- Rendimiento es el porcentaje méximo de colorante que se

' deposita sobre la }401brate}401idaen un determinado téempo.

El te}401idoes determinado por la composicién quimica de los colorantes y

de las propiedades del substrate a te}401ir.La capacidad de rendimiento -de un

colorante, es transmitida por tinturas en diversas concentraciones y

determinada con una curva de rendimiento (Lockman Lavado, 2012)
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Cuando la intensidad de un te}401idono aumenta més», es alcanzada la

capacidad de saturacién del colorante. El coiorante sobrante se -queda en el

» ba}401o,se depnsita, sin enlazarse en el sustrato o penetra profundamente en

las zonas» interiores. La curva de rendimiento, permite reconocer claramente,

que un te}401idomés allé de la capacidad de saturacién, as antieconémica.

3) Comportamiento de fijaci6n.- El oomportamiento de fijacién de un colorante

es transrnitidio. y caracterizado por decoloraciones, cuanto colorante (%) en

una unidad de tiempo (min) es }401jadoen el sustrato (}401bra).Juntn a la

estructura quimica del colorante, Ia velocidad de }401jaciéndetermine en gran

parte el tipo de procedimiento, el tipo y !a cantidad de pmductos aplicados, el

valor de pH y de la temperatura del te}401ido.El comportamiento de }401jacién

produce un debihtamiento de la combinabilidad con otros colorantes.

4) Homogeneidad.�024El colorante es homogéneo desde el punto de vista de la

fabricacién si tiene menos def 5% de colorante de matizado, es decir cuando no

se le adiciona ninguna otra sustancia colorante en ca-ntidad irnponante.

Esto -se veri}401carealizando una prueba que consiste en humedecer el borde

de un papa! de }401ltro,cclocarcolorante en la puma de la espétuia sobre el papel

, A de }401ltroy soplar; debiendo ias particulas del colorante adherirse a la zona

h}402meday disolvefse. AI soplar se dispersan}402los distintos componentes de la

mezcla y aparecen los distintos colores si 405 hubiéfa. Lo grave seria que por

ejemplo en un colorante verde haya oolorantes azul y amarillo, porque al

cambiar los pH durante el te}401idopueden obtenerse distintos colores» }401nales.Si

los componentes de {a mezcla son simiiares nohay mayor probkema. El mismo
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ensayo se puede hacer llenando una probeta con agua y espolvoreando ei

colorante, asi se observarén sus componentes en el agua-

Desde ei punto de vista quimico un colorante no es homogéneo porque en

toda reaccién quimica de formacién ck-:4 colorante se obtiene una mezcla de

productos secundarios. %

5) Intensidad de color.- Es una propiedad importante y es evaluada con

diversas métodos. De acuerdo a cada tipo de colorante y al tipo de substrate

se requieren diferentes concentraciones de colorantes para incrementar la

intensidad.

6) Estabilidad al agua dura.- El colorante disuelto, no debe presentar ninguna

}402ocuiaciénal diluirse con agua dura. Colorantes inestables a Ia dureza '

producen variadas co!oraciones., desiguaidades y desplazamiento de tones.

7) Soiubilidad.- La solubilidad es importante para te}401idosa baja temperature.

Colorantes dificiles de disotver, pueden eonducir a formaciones de manchas

en la }401brao dei tejido si fuera el caso. En las mezclas de colorantes, se

pueden presentar desplazamientos del tono. Colorantes altamente soiubles

pueden ocasionar an ma! agotamiento deilba}401oy luego de la desacidulacién

un muy fuerte te}401idode la super}401cie.Se oontrola disolviendo el colorante en

agua destilada a 20°C y a 60 °C y se observa Ia cantidad de coiorante, que

tedavia se mantiene después de disoiverse por hewirse y enfriarse, a la

temperatura dada.
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8) Estabiiidad del comp|ejo.- Algunos complejos colorantes de metai.

especialmente. el comptejo de hierro, pueden ser desplazados de su

combinacién y producir desplazamientos del tono. No se debe poner en

contacto con metales, el acero inoxidable de los equipos de tintura garantiza

la estabilidad, por ejemplo cobre, places de cubrir de cobre o tuberias �030de

cobre no son recomendables.

9) Estabilidad a los écidos.- El colorante disuelto, debe ser resistente a écidos

diluidos, como por�030ejemplo écido férmico o soluciones de écido sulf}401ricosin

}402ocularen ellos.

10) Solidez a los écidos.- El colorante ciisuelto no debe cambiar repentinamente

de color can écidos diluidos.

11) Estandarizaci6n.- Los colorantes son diluidos al }401naldel proceso de

fabricacién para obtener una�034~estandarizacién comerciable. Los coiorantes se

comercializan con porcentajes referidos al esténdar que pueden llegar a ser

incluso superiores al 100%. Por ejemplo, si suponemos que el esténdar es 30%

y el fabricante io vende al 60%, entonces este coiorante seré 200% més

concentrado respecto del esténdar. Como diluyentes se utilizan sales neutras

como el sulfato de sodio Na2SO4 (Euramtex anstalt-engineering consulting,

2000)
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5.4 PROCEDIMIENTOS TECNICOS DE TINTURA

5.4.1 PRE �024T RATAMIENTO . '

Un buen producto textil acabado depjende en un alto porcentaje de la e}401cienciay

calidad dadas en ios procesos que preceden a estas operaciones, en una pieza ma!

preparada no puede esperarse una tintura homogénea_, y, en general, cuanto mejor y

mas uniforme es el descrude del algodén, mas briilantes son los matices obtenidos en

.!a tintura, mas ciaros los efectos de contraste, mas satisfactorios la mayor parte de los

acabados quimicos o mecénicos y, }401nalmentemenor Ia tendencia a aparecer defectos

posteriores, es por este motivo que cada uno de ios procesos preliminares debe ser

bien oontrolado en sus condiciones, asi como también {cs chequeos de Iaboratorio que

hay que realizar constantemente y esto lo logramos a través de la normalizacién

técnica como herramienta de trabajo, que nos permite mantener sin variaciones en el

tiempo porque en él interactflan muchos factores inclusive el humane (Zegarra, 1981)

a. Descrude.- El descrude consiste esenciaimente en tratar el tejido de algodén con

una soluciéna caiiente de éktali, a fin de asegurar Ia eiiminacién complete y uniforme

- de los vestigios de a_gentes humectantes y de las particulas que pudieren quedar

de la céscara o envoltura de las semi}402as.Este tratamiento contribuye a liberar los

grupos reactivos de la celuiosa, y aumentar el grado de blancura en ios tejidos de

algodén.

Consiste en tratar la tela con soda céustica, dispersante y humectante a

ebuuicién donde la hemicelulosa, pectinas, ceras, aoeites, grasas y proteinas,
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resultan saponi}401cadaso degradadas por la accién del élcali y temperatura hasta

-hacerse solubles en agua, para qué can an lavado posterior sean elimlnadas

completamente, logréndose como resultado» una buena absorbencia.

En este lfase es. necesario adicionar un buen humectante y dispersante

resistente al élcall, para consegulr una mayor y mas raplda penatraclén de la soda

céustica y mantener en suspensién las sustancias disueltas.

La adicién de un agente reductor as también recomendada para proteger la }401bra

de la fonnacién de oxicelulosa. I

TABLA N° 3 '

RECETA BASICA DE DESCRUDE �030

%
T

2-4

Fuente : (Costa, 1990)

b. Pre-blanqueo.- Proceso que se efectua para elirninar pigmentos del color natural

�031 del algodén y la cascarilla de la semilla.

Para el pre-blanqueo se utilizan productos que por reaccién qulmica liberan

oxigeno. Los productos mas comunes son el peréxido de hidrégeno (H202), el

�031 hipoclorito de sodio (NaClO) y -el clorito de sodio (NaCl02). De: los tres el mas

utilizado es el peréxido de hldrégeno por presentar el menor poder redox, lo que

permite una aplicacién universal en procesos en frlo y caliente.
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El hipoclorito de sodio es el mas fuerte de ios tres y el mas» barato, pero se

descompone -con gran facilidad y debido a su alto poder redox puede atacar la }401braV

celulésica. El clorito de sodio solo ataca las sustancias que acompa}401anla }401bray se

utiliza mas que todo para aquellas }401brasque sean sensibies a los oxidantes fuertes

' como la celwosa y para aqueilas que son dificiles de bianquear como -el. lino.

El peréxido de hidrégeno (H202) es el blanqueador textil més utilizado, por ser

manos nocivo para la -sa�030!uddel operador, no oontamina el ambiente,..faci¢ rhanejo y

no producen ningtm da}401oa la }401bra.

También es llamado blanqueo en ca}401ente,en el cual ei género se sumerge en la

solucién da blanqueo a temperatura ambiente y luego se calienta apmximadamente

de 80°C a 90°C durante 30 a 45 minutos.

Un ba}401ode blanqueo debe ser estabilizado para controlar la reaccién répida del

ién perhidroxiio (HO2)' y la descomposicién del H202 en oxigeno molecular (O2)

evitando la destruccién catalitica y el deterioro quimico de la fibra.

Entre los estabilizadores mas e}401cacesdel H202 esté el silicato sédico (Na2SiOs

vidrio -soiuble) con sales de magnesia, ei cual evita la accién de #05 productos

cataliticos como la sales de metales pesados o sus iones, tiene la propiedad de

actuar como tampén frente al éicali. En aguas blandas es necesario la adicién de

cioruro de Magnesia MQCI2 en peque}401ascantid-ades que van desde 0,15 hasta 0,2

g/L para formar el MgSiO3, sin que el agua quede muy dura, para evitar la

formacién de precipitados. '
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Los estabilizadores orgénicos son menos e}401cacespor que los complejos que

forman no soy muy estables y tiene algunos inconvenientes como la formacién de

precipitados por pérdida de agua y dificilmente se eliminan por lavado porque

forman encostramientos muy duros en las paredes de la méquina y tactos duros y

ésperos en la tela.

TABLA N° 4

RECETA BASICA DE PRE -: BLANQUEO

PRODUCTOS _ CONCENTRACION (gIL)_

Peréxido de hidrogeno al 35%

Sosa caustica al 100%

Fuente : (Costa, 1990) -

En el proceso de descrude y preblanqueo los auxiliares como detergente,

humectante, agente secuestrante y estabilizador de agua oxigenada se encargan

de las misiones siguientes :

1) El transpotte del bar"1o(humectacién, desaereacién)

2) La disgregacién (formacién de complejos) �030

La movi}401zaciénde los productos de reaccién (formacién de compiejos o

secuestrado, emulsionado, dispersado) y�030Ia prcteccién de la }401bra(reduccién,

formacién de complejos, estabilizacién)
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Por ultimo, e! auxiliar n}402merouno es el agua, se ocupa de evacuar del género

los productos de la reaocién y {as productos quimicas empteados. Pattiendo de 100

. Kg de tejido crudo, quedarén después del tratamiento previo unos 80 Kg de género

tisto para la tintura. En el supuesto de que se pudiera extraer en una sola operacién

todas las impurezas trabajando con una relacién de ba}401ode 1:10, ta concentracién

de impurezas en el ba}401ode lavado seria de 20 g/L .

Dada la gran variedad de reacciones quimicas y procesos }401sicoquimicosa

realizar, el tratamiento previo consta normalmente de una serie de procesos

parciales. -

La extraccién homogénea de las impurezas es el principio fundamental por el

que se rige toda ta técnica de estos procesos y constituye la base del "tratamiento

previo uniforme".

5.4.2 TENIDO con COLORANTES DISPERSOS

Los colorantes de dispersién son desarroltados especialmente para la tintura de

}401brasde poliéster. Son extraordinar1'amente apropiados para procedimientos de tintura _

de }401brashidrofébicas y satisfaoen los méximos requisites exigidos de ta catidad de las .

tinturas (Costa, 1990)

Las }401brasde poliéster se ti}401encon colorantes Palanil siguiendo uno de los

prooedimientos que se se}401alan:
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1) Procedimiento a alta temperature (15 - 45 min a 120°C - 135°C)

2) Procedimiento termosol (30 �024-90 seg. a 200°C �024220°C)

Numerosos colorantes dispersos se pueden emplear�031también con carrier�030a

temperatura de ebullicién. Sin embargo, -este procedimiento de tintura ha perdido

importancia. A

Con colorantes dispersos se pueden te}401irtambién acetato y triacetato as-i como

}401brasde poiiamida y poiiacrilonitriio. 0

a. Presentacién comercial de los colorantes dispersos.» Los colorantes dispersos

se presentan en forma de potvo poca puiverulento y en forma }401quida.Las marcas

Palanil liquidas son, sobre todo, interesantes para procedimientos oontinuos y

dosi}401caciénautomética.

Los Colorantes dispersos en polvo, antes de su adicién al ba}401ode tintura 0 al de

impregnacién, se dispersan espolvoreéndolos en una cantidad de agua de 10 é 15

veces mayor en peso y a 30°C -» 40°C bajo agitacién. Para este }401nes ventajoso un

agitador répido con aprox. 1000 rpm

Las marcas liquidas son dispersiones de colorantes fécilmente vertibles que

(micamente se diluyen con agua fria antesde adiciona}402asa los ba}401osde tintura 0

impregnacién. Si permanecen largo tiempo en reposo, las particulas de colorante

�030Carrier: Producto auxiliar tipo solvente de_rivado haiogenado que se utiliza para facilitar la. tintura de }401bras
hidrofébicas.
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de mayor peso especi}401cose pueden ir acumulando en la parte inferior del

recipiente. Por esta razén, se debe homogenizar el contenido del recipiente antes 1

de extraer el colorante. Con un agitador répido (1 000 rpm) se consigue més

fécilmente una dispersién uniforme de ios coiorantes. Los recipientes se deben

cerrar bien de nuevo después de -cada toma de-colorante (uirich, 2002)

Los colorantes dispersos liquidos se pueden presentar en contenedores de 1

000 litres. En -estos -recipientes�030se. puede evitar ta vsedimentacién mediante

constante agitacién (aprox. 50 rpm). Esto no perjudica Ia dispersién }401na.

Después de su dispersién o diiucién, los colorantes dispersos se adicionan al

ba}401ode tinturato de impregnacién a través de un tamiz }401no,

.b. Tintu_ra :

�024 Procedimiento por agotamiento2.�024La tintura de }401brasde poliéster por

agotamiento a alta temperatura queda representada en el Diagrama N°- 5 : Una

vez cargado ei ba}401o.(agua)y!1evadoa 70�035-C.se adiciona :

1) Acido acético, �024

2) Dispersantey I

3) Colorantes dispersos. -

. Luego de 45 min. a temperature constante de 130°C 2

�030 2 Te}401idopor agotamiento: Consiste en poner en contacto la }401bratextil con la solucién colorante por el tiempo
necesario para que su}401cientecantidad de colorante migre de la solucién a la }401bra.
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4) Se bota ei ba}401ode tintura.

Luego de un enfriamiento que puede tomar hasta 40 min para llegar a 80°C :

5) Se neutralize con soda caustica si fuera necesario.

DIAGRAMA N° 5

CURVA DE TENIDO C-ON COLORANTES DISPERSOS

150***::�034; _%T___*___

J i I
�034O A ,A DE -MANLTENIMIENTO

oar;Mpswum nmmoo i

G�030
3- ETAPA DE ETAPA DE V

5 �030 I ENFRIAMIENTO .
E 100 , �024 ; �024�024�024�024�024�024�024

5  | Iso l -%�024

so 1,2,3 I 4

40 _.________..__-_.._M_.-..._4__.__._...+___.#._.------...__.J.___..._.___-.._i.-..,__,.
0 60 120

�030|1EMPO(ml.n)

Fuente : BEZEMA COLOUR SERVICE. Catalogo (2002). Colorantes
Bemacron-S . _
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5.4.3 TENIDO CON COLORANTES REAC1'IVOS VINIL - SULFON

Los colorantes reactivos tienen Ia caracteristica particular de obtener una buena

reproducibilidad del color ya sea en fibras celulésicas puras 6 mezclas, debido a que

A poses un grupo bi reactive (VSIM)3. Son sensibles a la relacién de ba}401o,temperatura,

electrolitos. élcali y tiempo (Bezema Colour Service, 2002)

a. A Disolucién de colorantes Reactivos.- La disotucion de colorantes se debe hacer

con agua blanca para evitar precipitaciones a cause de %a dureza del agua. Son

solubles en agua fria y si la concentracién del colorante es alta es conveniente

agregarle agua caliente para disolverla bien y asi evitar riesgos de

desigualaciones4 de te}401ido.No se debe dejar coiorantes disuettos <3 preparados

mucho tiempo porque tiende a evaporarse.

b. Adicién del electrolito y é|ca|i.- La cantidad de sat ya élcali depende de la

concentracién del coiorante y de la reracién de ba}401o.También es recomendable

usar sulfato de sodio para te}401idode colores oscuros.

3 VS/M: gmpo reactive vinil sulfona y monoclorotriazinico
4 Son irregularidades en el te}401idocomo por ejemplo areas no te}401idasuniformemente
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TABLA N° 5

CANTIDADES DE SAL Y ALCAL! EN LA TINTURA CON COLORANTES
REACTIVOS

. % CARBONATO DE SODA CAUST ICA
% COLORANTE SAL (g/L) somo (gin 38° Be (gm)

msm 0,2. IKE
 j

V
THE

E1;-1
T

Tji}402
MAYOR 5.0 it

Fuente : (Bezema. Colour Service, 2002)
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5.4.4 POST - TRATAMIENTO O ACABADOS

Son tratamientos posteriores a la tintura que persiguen los siguientes objetivos :

a) Modi}401carla super}401cie(tratamiento de garzado, gofrado, plisado, etc.) :

1) Modi}401carlas caracteristicas de confort (tratamientos anti , manchas, anti

pliegues, etc.)

2) Mejorar las caracteristicas de mantenimiento (estabilidad dimensional, etc.)

(Morales, 1990)

Los acabados en seco (mecénico) se realizan mediante procesos de naturaleza

fisica.

Los acabados en h}402medo(quimico) se realizan por procesos quimicos.

_ El acabado }401nales una combinacién, entonces, de diversos procesos de

acabado comepatihles entre sf. (Pesok Meio, 2912')
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TABLA N�0346

PRINCIPALES PROCESOS DE. POST - TRATAMIENTOS EN SECO

 
_ Creacién de una super}401ciep}402osapara conservarmejor

GarZad°__ el calor. .
. Eliminacién de las peque}401as}401brasen relieve de los

Cor-te tejidos Iisos para obtener una super}401cieregular en
teidos - arzados, vellours, 0 de fel a.
Aiisa yr compacta ei tejido por medio de un citindro Iiso

Calandrado can calm

Impresion de un motivo decorativo en reiieve mediante
un cilindro en relieve. Para retenerio de manera

Gofrado permanente conviene }401jarlo.Para las }401brassintéticas,
ei gofrado es permanente por la simple accién del
calor.
"Li-ero arzado de un teido con ciiindro esmerilado
Creacién de un pliegue permanente. En los tejidos
sintéticos se obtiene con un termo }401jado.Para las

Piisado }401bras.naturales, para la creacién -de un. pliegue
permanente, es necesario un iratamiento posterior en

. humedo. -
Tratamiento con vapor y presién del tejido para mejorar

Decahzado la uniformidad en el asecto estabilidad dimensional.

Fuehte : A(Fave=ro, 2912) P
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VI ACTIVIDADES REALIZADAS EN LA EMPRESA

6.1 ACTIVIDADES COTIDIANAS

6.1.1 SUPERVISION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

Se tenia la responsabiiidad de supervisar y controlar Ia produccién teniendo en

cuenta aigunas de las variables de operacién més utilizadas».

TABLA N° 7

VARIABLES A TENER EN CUENTA EN LOS PROCESOS DE TlNTORERiA Y
ACABADOS DE TEJiD0 DE PUNTO

VELOCIDAD ABERTURA PELO Y

PROCESO » DE TEMPERATURA» PRESION DE TIEMP-0 TENSSON D CONTRAPELO i

MOLINETE T T TOBERA �031 �031
REPARACION �030 X
IE. MATERIALES

ENIDO jj
e~mrueAoojjjjjj
mo jjfjj
'om3ADo jjijj
ERCHADO jjjfj
omcmoo jjjj
Mmumoojjjjjjj

Fuente : Control administrative Texsorsa S.A.C.
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:3) En el almacén de hilo

Funciones:

1) Veri}401caren forma general e1 stock de hiio que salia del almacén hacia las

empresas que brindaban servicia de tejido. Esta se lograba mediante un

reporte diario actualizado que se entregaba al jefe de planta luego de haber

cargado �030alsistema los materiales que habian salido hacia las diversas

tejedurias que prestaban servicio de tejido. Este repode era simiiar�030a la Tabla

N° 8 »

2) Veri}401carlas condiciones de almacenaje dei material eh sus diferentes

presentaciones de acuerdo a! tipo y clase de hilo segtixn Tabla N�034-8 Dado el

movimiento de material en dicho almacén se necesitaba mantener el orden en

funcién a 2

- Capacidad de almacenamiento.

�024Materiales que tiene mayor rotacién. \

_ -I Condiciones de seguridad de-I atmacen-aje
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TABLA N° 8

. TIPOS DE MATERIALES EN ALMACEN DE HILOS

 

]

Fuente : Control administrative Texsorsa S.A.C.

5 Notacién en nomenclatura inglesa (Ne) que en el numerador signi}401cauna longitud (madejas de 840 yatdas) de
hilo para que pese 1 libra. E1 denominador es el mimero de hilos que se retueroen.
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b) En el almacén de Crudo

Funciones :

1) Veri}401carel stock del material crudo; esto se lograba mediante un reporte

actualizado de la cantidad de material por -artioulo, para la elaboracién del

programa de produccién diario (labores de planeamiento de la produocién).

Dicho reporte se analizaba in situ para realizar un pronéstico preliminar de la

produccién del dia, el cual era similar al de la Tabla N�0349

2) Veri}401carla calidad del tejido (crudo) proveniente de las tejedurias para detectar

defectos y�030encaminar las partidas de acuerdo a ellas. Ver Tabla N° 10

3) Veri}401carlas condiciones de seguridad en el almacenaje del material en funcién

a :

�024 Articulos de tejido I

�024 Empresa de tejeduria que realizaba el servicio

�024 Materiales de mayor rotacién

4) lnspeccién en la preparacién de partidas de te}401ido,esto se ldgraba tomando al

azar alguno de los miles de partidas ya preparadas y cotejéndola con la hoja de

ruta. �030
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TABLA N° 9

TIPOS DE MATERIALES EN ALMACEN DE CRUDO

.

V

.

Fuente : Controi administrative Texsorsa SAC.
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TABLA N° 10

REPORTE RUTINARIO DE DEFECTOS

11

j

j
j:

Xi
j

11

ii

jli
%

-

Ji

Fuente 2 Control administrative Texsorsa S.A.C.

6
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c) En la preparacién de materiales

Funciones :

1) Veri}401caren forma de inspeccién rutinaria la correcta preparacién del material

luego que éste es separado en el aimacén de crudo por partidas, se precede a

la preparacién antes de que ingrese a las diferentes méquinas de te}401idocomo

lo muestra la Tabla N° 11

�030 TABLA N° 11

CONDICIONES DE TEJIDO PARA ENTRADA A MAQUINA

MAQUINAS DE CONDICIONES
TEKIIDO M % T DE EJID _

_
FoNG's
ATYC CONTRACARA

3ARCN*A 9933339�030-ARALT
PIRAT CONTRACARA

Fuente : Archive de p.roduccién Texsorsa S.A.C.

d) En el almacén de Productos quimicas

Funciones :

1) Veri}401care! correcto pesaje de los colorantes puesto que dicha operacién es

una de las més importantes. y criticas del proceso productive.
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Esto se lograba realizando Ia operacirén de pesado con dos observadores: el

aimaoenero y el supervisor.

El colorante se pesaba en boisas de polietileno dependiendo de la cantidad

de cororante que se deseaba pesar y utiiiza-ndo cucharas de pkés}401copara su

manipulacién.

También era necesario realizar Ia operacién con los implementos de

seguridad ind-ustria! necesarios para este case el cual constaba de un

respirador 3M con sus respectivos }401ltrospara particulas organicas y lentes de

seguridad. '

2) Veri}401carel consume de los productos quimicos controlados con el }401nde

mantener el stock en el almacén, esto de hacia realizando un barrido visual

preiiminar hasta contrastar con ei Kardex actualizado entregada por�030el area de

Iogistica, quien entregaba a la jefatura de planta un reporte actualizado de los

productos, poniendo énfasis at parametro �034stockminimo�035,para tenerlo en

consideracién en caso uno de 305 productos se encuentre por debajo del stock '

minimo establecido.

Entre Jos productos quimicos cpntrolados se consideran :

�024 Sulfato de Sodio

�024 Hipoclorito de Sodio

�024�024 Hidrosw}401tode sodio

67



�024 Carbonato de Sodio

Dichos productos son controlados segun la Iey 28305: Ley de Control de

lnsumos Quimicos y Productos Fiscalizados. �031

e) En el érea de te}401ido

Funciones :

1) La funcién principal en esta érea era hacer seguimiento at estado de las seis �030

méquinas de te}401idoque de}401nianIa produccién de la planta, en forma general.

Ver Tabia N�03412

2) Veri}401carla correcta disoiucién de los productos quimicos antes de su ingreso a

!a maquinaria de te}401ido. -

3) Veri}401carla dosi}401caciénde los productos quimicosv. .

4) Veri}401carlos parémetros de operacién de cada méquina de te}401ido|que eran

inherentes al tipo y modelo de méquina: gradiente de temperatura, velocidad de

inyeccién del producto quimico, velocidad de molinete, presién de tobera, etc.

En el caso de las maquinas semiautométicas debia hacerse seguimiento a los

programas de te}401idosde}401nidosen cada méquina de tintura.

5) Chequeo de parémetros }401sicoquimicos(pH, dureza, densidad de sal, etc.)
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6) Veri}401carproblemas operatives in situ que pudieran originar deterioro en la

calidad del proceso de tintura y dar solucién a los mismos por ejemplo :

�024Atoro de tela con los molinetes.

~ �024Problemas mecénioos.

* Problemas quimicos como precipitacién de colorante y otros.

- De}401cienteigualacién.

�024Veri}401carla toma de muestra y ios parémetros indicados segfm {as curvas de

te}401ido5propuestas para el proceso.

7) Contrastar una muestra procedente de la méquina de te}401idocon el patrén al

cuai se quiere llegar, faitando 20 minutes para que se cumpia ei periodo de

agotamiento a excepcién del te}401idode poliéster donde Ia muestra se toma '

luego de cumplir el periodo d_e agotamiento. Dicha muestra debe ser sometida

a un acabado lo més similar posible a! que recibi-n'a luego de su te}401ido

incluyendo la etapa de secado.

6 Representacién del proceso de te}401idoen una gr.-smca Temperature. Vs tiempo.
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TABLA N° 12

' SEG�031U'IM'lENTOGENERAL DE �030TEFJIDO

FECHA 051122007

- TEXSORSA

Q PROGRAMACION
TuRNo DE TENIDO

Jlgllimjj
j@�024%mm-.!-1
j�024@Ej
j@�024&!@j
j1�024Zl!!.!lZZmj
j@�024ZJZZmj%
@@�024Z 
jazmmmmj
j&1m%j

352.98 YEOT2 TANGUISj@-Zi}401m}401j
AMARILLO BRASIL RXj@-Z�024j

§@�024ZZZ@j
@�0241Z@$j

j@mZ@mj
j@�024@mmj
j@�024 Zj
�254m!I}401!@Ej
j@mZ@mEj
j@MZ@@j
jE}402mIm@Ej
j@�024Z@Zf
j@�024@m@$j
jli}401}401j
I!!!!!�0241Zj

YEOT2 LACRE RX TANGUIS AM PM 8 50 EN TANGUISj 
j�024j
jm}402�024@mZj
j�024ZZ
j@�024ZZZEj
@m1mJj

T 12983 m�024 @@mMj
j}401llm}401j%
j@_ll@@mj
j1�024ZJZZmEj
j1�024ZZZmEj
moouccaou

mzmzazana

Fuente : Archive�030de produccién Texsorsa S.A.C.
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Este contraste permitia tomar decisiones para obtener el tono de tintura més

cercano posible al programado. De la oontrario se sometian a algunas de ias

siguientes acciones :

�024Adicién de electrolito

�024Adiciones de. élca}401en funcién al pH

�024Matizado en proceso

�024Variacién del tiempo de agotamiento �031

. �024Variacién del mimero de jabonados

�024Variacién de la temperatura de jabonados

A - Pruebas de acabados en laboratorio

- Variantes en proceso de jabonado

�024Combinacién de los p.rocesos anteriores.

f)V En el érea de centrifugado T

Funciones :

1) Veri}401caciéndei temporizador de la centrifuga Ia cual estaba en funcién del tipo

de tejido que se pretendia centrifugar, dicho proceso se Ilevaba a cabo en una

centrifuge de rotor donde la (mica variable_de operacién era el tiempo porque la

méquina contaba con una soia velocidad de rotacién. Ejemplo Tabla N° 13
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g) En e! érea de secado

Funciones :

1) Veri}401carel correcto secado de! material descargado de las méquinas de te}401ido

constatando at tacto que no haya humedad.

2) Verificar la presién de la linea de vapor que ingresa al radiador.

3) Veri}401candoIa presién del caldero.

4) Veri}401carle velocidad de secado.

TABLA N° 13

TIEMPOS DE CENTRIFUGADO POR ARTiCULO

T ARTIULO DE TEJIO TIEMPO DE CENFGADO

% JERSEY �034G000�0353°"

FRANELA �031*LG°"°�0342°" %
FRANELA P5300 2°"

Fuente. : Archive de» produocién Texsorsa S.A.C.
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h) En el area de voiteado

Funciones :

1) Veri}401carel avance de la produccién de tela volteada. La (mica variable de

operacién de este proceso es ka velocidad de rodillo puesto que la maquina

cuenta con una variador de frecuencia que hace posible variar la velocidad a

gusto del operario, el operario determinaba Ia velocidad del rodillo de acuerdo a

. , su destreza.

i) En el area de perchado

Funciones : I

1) Veri}401carlos parémetros operativos se}401aiados»en ia Tabla N�03414 y realizar un

-chequeo téc}401lat material perchado con ei fin de veri}401care!tacto del producto.

2) Con esto se lograba tomar decisiones sobre el- material en proceso, si no

cumplia con los esténdares se adicionaba e! miimero de pasadas necesarias

para Iograr la suavidad sin que esto afecte Ia densidad del tejido. .
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TABLA N° 14

PARAMETROS DE OPERACION POR ARTiCULO EN PERCHADO

.. .. ~ -NUMERO DE W I - - .
TEJIDO PASADAS % DE TENSION

Franela Algodén o meiange algodén
Frane%a Pes/Co 70 Meiane Peslco �034

Fuente : Archivo de produccién Texsorsa S.A.C.

Dado que ei perchado se realizaba especificamente en la contracara del articulo,

éste tiene que llegar a la zona de perchado por el revés y Iuego volver a la zona de

volteado para su posterior volteado y compactado. �031

La perchadora marca Unitech trabaja con dos variables :

�024 Tensién de percha

- N}402merode Pasadas

Ambos parémetros van a depender del tipo de mezcla del articulo y del

mecanismo de actuacién del suavizante que se ha usado.

7 Tejido mezcla; po1iéster- algodén.
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j) En el érea de compactado�034

Funciones :

1) Veri}401carel correcto compactado del producto. Visuaimente ta presentacién del

producto a la salida de cualquiera de las méquinas deberia de estar exenta de

pliegues, arrugas y quebraduras de lo contrario se tenia que tomar decisiones

operacionales tales como :

�024Aumento de temperatura de vapor

�024 Disminucién de la velocidad de pasada de tela _

El producto terminado se puede presentar de 2 maneras diferentes :

�024En Piegado compactado 0 miles

Los cuales se distribuian de acuerdo a la Tabla N° 15 Dicho proceso se

regia por las siguientes variables 2

�024Temperatura de rodillo

-�024velocidad de rodillo

La temperatura es determinante pues es el vapor es el medio calefactor de

los rodillos de acero inoxidable de ambos- equipos.

acompactado: proceso a través del cual se Iogra estabilizar los tejidos en lo neferente a su encogimiento.
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TABLA N° 15

PARAMETROS DE OPERACION EN EL COMPACTADO

TEJIDO PRESENTACIGN�031MAQUI-NA ~ VE'*°°'.°A° TEMP-
(mlmm) C)

Jersey 20/1, 20/2 en general Efgggado Compactadora 130

Franela en general Efgggtado Compactadora 130

Fuente : Arohivo de producclén Texsorsa S.A.C.

k) En el empaquetado A

Funciones :

1) Se realizaba una inspeccién general del procedimiento de empaquetado para

Veri}401car�030que el empaque no provoque defonmaciones en el producto

compactado o roturas del pléstlco que envolvia al producto terminado.

También era necesario veri}401carel peso de cada rollo.

l) En el almacén de acabados

Funciones:

1) lnspeccién rutinaria a los productos acabados.

2) lnspeccién del correcto almacenamiento de dichos productos terminados en

funcién al programa de distrlbucién de las tiendas ylo -clientes.
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m) Coordinaciones con el area de mantenimiento

Funciones : V

1) Una de las labores de la jefatura de planta corresponde a las coordinaciones

_ core la iefatura de mantenimiento respecto a {abores que repercutian en el }402ujo

normal de la produccién ya sea por el mantenimiento correctivo o preventive de

atguna de las maquinas que necesitaba ser intervenida o e! mantenimiento de

infraestructura- _

La jefatura de mantenimiento mantenia informado el jefe de planta sobre el

avance de alguna intenzencién Ia cual tenia que evaiuarse Ianzéndose ' un

diagnéstico inicial y iuego proyectando un tiempo estimado de solucién, para

que el jefe de planta Io tome en cuenta a la hora del planeamiento de la

produccién. '

Netamente la gestién del mantenimiento Io de}401neel técnico jefe de

4 mantenimiento sin embargo dicha Agestién incide directamente sobre le

direccién de operaciones.
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n)�030Coordinaciones con el érea de Control de Calidad

Funciones:

1) lnspeccionar el reporte de productos defectuosos emitida por el érea de control

de calidad con ei objetivo de tornarodecisiones respecto al tratamiento de estos

productos segan :

�024Urgencia del producto

�024Grado de defectos

�024Probabilidad de mejora con .reproceso �031

- Ruta altema del producto

o) Labores logisticas - V

Funciones:

1) Una labor muy com}402nde la jefatura de planta era la de realizar pedidos

directamente a los representantes de ventas de las diferentes casas

oomerciaies con el objeto de reaiizar pedidos de urgencia. Regularmente se

reaiizaban los pedidos via telefénica previa ooordinacién del personal del

almacén de productos quimicos el cual actualizaba el stock y comunicaba

inmediatamente a la jefatura de planta.

Algunas de las casas comerciales con las que se reaiizaban dichas

coordinaciones de aprecian en la Tabla N�03416
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p) Administracion del personal

�030 Funciones:

1) Dentro de las funciones de la jefatura de planta estaba la de elaborar la

programacion del personal para la semana siguiente.

Dada las necesidades de produccién en ciertas temporadas la gerencia

tomaba la decision de no parar la planta los domingos. y trabajar de oorrido para

lo cual debla programarse el descanso del personal en un dla particular.

El modelo de formato se muestra en la Tabla N° 17

6.1.2 ELABORACION Y ANALISIS DE RECETAS DE TINTURA

Dado que el costo de te}401idoes variable y que representa el 40% del costo total

de producto acabado, era necesaria una buena gestion de produccién.

Para ello se realizaba un analisis de costos de los productos qulmicos utilizados,

tanto de productos auxiliares como cle colorantes. Para tal efecto se trabajaba con el

costo unltarlo del producto utilizado. En el caso de los colorantes y suavizantes los

costos se tomaban en funcién del peso de material independientemente del volumen;

sin embargo el resto de productos auxiliares se oonsideraban en funcién del volumen

de ba}401o9.

9 Ba}401o:Solucién de colorante en el que se te}401iréla }401bra.
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Se contaba con un sistema que almacenaba las recetas madre con su respectivo

costo en $IKg de material.

Las recetas se elaboraban con la ayuda del sistema teniendo como base las

recetas madre y para la cual se consideraba la ruta de procesos (pre�024tratamientos,

te}401ido,post te}401ldo,}401jadoy acabado)

Algunas de las variables que se tenian en cuenta para la elaboracién de la

receta eran :

a) Color

b) Maquinaria de te}401ldoa utilizar

c) Relacién deba}401o

d) Tipo de tejido utilizado

e) Grado de urgencia

f) Composicién del tejido

g) Colorantes utilizados

h) Productos quimicas utilizados

Aun cuando se contaba con el historial de recetas en el sistema, no todas las

variables ooincidfan con las que -se querian trabajar en produccién por lo que alli

entraba a tallar el criterio y la experiencia del encargado de la planta para cumplir con

las exigencias del cliente de turno que vendria a ser otra de las variables a tomar en

1 cuenta. Ejemplo Tablas N°s 18,19, 20 y 21.
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. TABLA N° 18 �031

RELACION DE BANG DE MAQUINAS DE TEFIIDO

�031 asmcton as A PRVELACION cs
MAQUINAS DE }402 % -

TENIDO BA 0 PARA BANO PARA POLY-

ALGODON 100% ALGODON

A
E11

mo
BARCA H 1/10 1/10

PIRAT « 1/10
A mo

Fuente :.Archivo. de produccién Texsorsa SAC.

TABLA N�03419

MODELO DE RECETA DE PRODUCCHGN

FECHA: 10/03/2008 LITROS: 3.730

_ R.BA}401o;3 KILOS: 466 o

Inga
801095 FRANELA PESCO 20/1 16 332,-3

801096 RIB FESCO 24/1 2X2 4 61.4

801156 RIB PESCO 24/1 2X2 1 10,0

801 1 57 FRANELA PESCO 20/1 3 62,3

~c�030oNcmmrm
AKILUVE LV DILUIDO 2,0000 GRILT 7,460

- CIDO ACETICO 1,0000 GR/L1�031 3,130
GUALANTE PES 0,5000 GR/LT 1 ,865

- UL MNO. HISPACRON ECO-300% 1,1200 % 5,219

EGRO DISPERSE ECO 300% 1 ,400D % 6,524

UOLEAN DR�034-1 2.5000 GR/LT 9.325

~ ECUESTRANTE TD 1 ,0000 GRILT 3,730

AL TEXTIL 90,0000 GRILT 335,700

- MARlLLO RECTNO 3R.FN 150% ' 0,7000 % 3,262

DJO REACTIVE 3BFN �031I50% D,�0309DUD "26 4,194�031: '
�030A CT IVE BLACK B

33% 2.1000 % 9,186

ARBONATO DE SODJO 5,0000 GRILT 18,650 -
ODA CAUSTl¢A MIGROPERLAS 1;5DO0 GRIL-1' 5,595

. - ClDO ACETICO 1,0000 -GRILT 3,730

AKiLUVE LV DILUIDO 2.0000 GR/LT 7,460

OVAPON 1 .0000 GRILT 3,730

AKILUVE LV DILUIDO 2,0000 GR/LT 7,460

- CJDO ACEHCO 0,5000 GR/LT 1.865
�030ISTBANOL �030STA.
ILUIDO 2,5000 % 11.651

- NTIESPUMANTE LF CONC 0,1000 % 0.466

Fuente : Archivo de produccién Texsorsa S.A.C..
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TABLA N° 21

MODELO DE RECETA COSTEADA

Texsorsa S.A.C. Labotatotlo me. 1

05 1

rForm1.1las outmkas de 70111110
cameo 3070111 NOMBRE 0: COLOR AZUL MARINO RX

cuss DE MATERIAL POLYESTER ALGODON I190 05 TEMDO REACTNO

1-0110 aencoma oscuno. cmnoat. coma AZUL MNO

Funcion 7203190 Tnsumor POSI P0so'% 'F'eso�030V Cosh 135$

___}401 
ANTIQUIEBRE 46121. MAKILUVE LV DILUIDO 1 0.000000 2.000000 0.007

ACIDO 46029 A0100 Acsnco GLACIAL. 1 0.000000 1.000000 0.012

DISPERSANTE RX 46021 lGUALAN.'l'E. PES 1. 0.000000 0.500000 0.000

41010 ROJ0 HISPACRON GRL 150% 2 0.190000 0.000000 0.018

41033 11201. MNO 111s1=AcRoN 1500-0001111 2 0.650000 0000000 0031

41501 NEGRO DISPERSE ECO 300% .2 0.500000 0.000000 0.039

DlSPERSANTE RX 46021 IGUALANTE PES 3 0.000000 0.250000 0.004

A1.cAu 46060 socm. cAus1�03016AMEG?�030-�030lD15'E$?LA$ 3- 0.000000 1.500000 0.01 1

LAVADO 01»: MAQUINA 46063 HIDROSULFITO DE some 3 0.000000 3.000000 0.042

SECUESTRANTE 46052 SECUESTRANTE TD V 4 0.000000 1.000000 0.010

ELECTROLITO 46085 SAL TEXTIL 5 0.000000 100000000 0.095

42505 AMARILLO REACTIVO 3RFN 150% 5 0.770000 0.000000 0.066

42509 ROJ0 REACTNE 35m 150% 5 0.820000 0.000000 0.078

42516 REACTIVE BLACK B 133% 5 3.500000 0.000000 0.117

ALCAU 46059 CARBONATO 01: so01o 5 0.000000 5.000000 0.020

ALCALI 46060 $0011 CAUSTICA M1cR013E1�0302LAs 5 0.000000 1.000000 0.007

A0100 46029 A0100 Acsrsc-0 <;1,Ac1AL 6 0.000000 1.000000 0.012

ANTIQUIEBRE 46121 MAKILUVE 1.v DILUIDO 7 0.000000 2.000000 0.007

46106 umseo ms 7 0.000000 1.000000 0012 H

ANTlQU|EBRE 46121 MAKILUVE�030LV 0110100 7 0.000000 2.000000 0.007

ACIDO 46029 ACIDO Acenco GLAC!AL 8 0.000000 0.500000 0.006

46139 HISPANOL STA 000100 3 2.500000 0.000000 0.000

ANTIESPUMANTE 46096 ANTIESPUMANTE LF 00110. 8 0.100000 0.000000 0.003

0.611

Fuente : Archivo de produccién Texsorsa S.A.C-. -
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6.1.3 PLANEAMIENTO DE LA PRODUCClC')N

El planeamiento de la produocién estaba a cargo de la jefatura de planta y en �030

algunas ocasiones se realizaba conjuntamente con ie gerencia de operaciones.

Para realizar dicha labor el jefe de planta requeria contar con toda la informacién

actualizada de las demés éreas como eran :

a) Stock de hilo

b) Stock de crudo

c) Estado de hilo y crudo en servicio de tejido

d) Stock de productos quimicos y colorantes

e) Avance de coiores nuevos en laboratorio

f) Validacién. de colores de carta en. laboratorio

g) Estado de proceso de las méquinas de te}401ido

h) Estado de operatividad de las méquinas de te}401ido

i) Pedidos. actualizados de| érea-comercial de ias diversas tiendas

. j) Reportes de control de calidad. Los criterios a tomar en cuenta para el

éptimo planeamiento de la produccién eran :

1) Evitar tiempos muertos de las méquinas de te}401ido

2) Evitar en lo posible lavados de méquina

3) En acasiones se compietaba ef material hasta oompietar ia carga

méxima de la méquina
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El correcto proceso de planeamiento de la produccién estaba en funcién de :

a) Capacidad de Maquina

V b) Tiempo prom-edio de Proceso de Tintura

c) Plazos -de Entrega �030

d) Caracteristicas técnicas de Maquinaria

e) Tipo de Tejido A

El planeamiento de la produccién se plasmaba en un formato por méquinas y por

pedido. _

TABLA N° 22

CARACTERiSTICAS DE�030MAQUINAS DE TENIDO TEXSORSA S.A.C. .
MAQJINASDE .. . h  . _ . .

9 CAPACIDAD (KG) OBSERVACIONES

Eli ALTA TEMPERATURA

ATMOSFERICAS
j

Fuente : Archivo de produccién Texsorsa S.A.C.
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6.2 APORTES REALIZADOS EN BENEFICIO DE LA EMPRESA

6.2.1 AJUSTOS DE NUEVOS PROCEDIMIENTOS DE TINTURA

Luego de ingresar é formar parte de la empresa en calidad de supervisor de

tintoreria se procedié a realizar un reoonocimiento general de {es procesos de tintura y

las recetas usadas para dichos procesos.

Luego de dos meses de adaptacién en la planta y con la experiencia recopilada

en otras plantas para�030el te}401idode tejidos en poli algodén con -coiorantes dispersos-

reactivos, se procedié a realizar pruebas en produccién porque no se disponia de un

laboratorio donde poder realizar las pruebas necesarias.

Se profundizé especi}401camenteen el te}401idodel Polialgodén 50/50 en tejidos de

artfculo Jersey 20/1 puesto que representa aproximadamente el 30% de la produccién

mensua! «para luego aplicario paulatinamente a articulos de Franela poli algodén.

Dado que ei mercado del cual se disponia no era demasiado exigente en cuanto

a tonalidad en el te}401idoy no signi}401cabaperdidas a ta empresa se tomé ia decisién de

realizar la primera prueba.

- Los objetivos "fueron :

a) Minimizar tiempos de proceso y asi aumentar Ia produccién global de la empresa.
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b) Proponer nuevas férmulas de proceso e}401cientesy econémicas y a-sf minimizar los

costos de te}401idode la planta.

Para tal propésito se procedié a estudiar Ia curva de te}401idopara dichos colores

medics, segfm el Diagrama N�0349 donde se observa un tiempo total de proceso de 525

min. que corresponde a una curva clésica de te}401idopara jersey poli algodén 50/50-.

La hipétesis pretendia eliminar el proceso de descrude de dicha curva

correspondiente a Ia segunda subida de temperatura (98°C) aprovechando la primera

subida de temperatura (130°C) que es muy enérgica con alg}402nproducto que pudiera

ayudar a preparar al algodén para su fase de te}401ido.

4 Para lo cual se tenia que buscar una formulacién adecuada en la receta, para

este se propuso la receta mostrada en la Tabla N° 23 la cuai contrasta con la curva del

. Diagrama N�03510 obteniendo resultados sim}402aresa un te}401idooonvencional pero a

costos menores de los obtenidos con la receta clésica. Tabla N° 24

~ �030 % A 39
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6.2.2 IMPLEMENTACION DEL AREA DE LABORATORIO

Dado que la pianta no contaba oon un laboratorio para realizar los diferentes

ensayos que era-n importantes para la mejora continua; se insistio en ia implementacion

de un Laboratorio puesto que muchas de las pruebas que se realizaban eran corridas

en laboratorios de las oasas comerciales que abastecian a Ia planta ya sea por

colorantes o por productos auxiliares "y por lo tanto no necesariamente ias pruebas se

realizaban en las oondiciones semejantes a la planta de Texsorsa.

Por lo sustentado Ia gerencia aprobo la implementacion de un laboratorio bésico

para reaiizar pruebas de te}401ido,iavado y otros tratamientos. Dichos materiaies y

equipos se costearon como se puede visualizar en la Tabla N° 25

TABLA N° 25 % %

COSTO DE MATERIALES PARA IMPLEMENTAGON DE LABORATORIO

EQUIPO-S Y MATERIALES . COSTO SI.

Maquina de te}401idoinfrarrojo marca Starlet 28 000,00
Caja de luces 2 000,00

Materiales de vidrio (matraces, pipetas, etc) 1 500,00
PH metro digital marca Metler Toledo portétil 4 500,00
infraestructura 2 8 �030000,00

44 000.00

Fuente : Elaboracion propia

Contar con un laboratorio permitié :

a) Optimizar los desarrollos de lap-dips de colores nuevos

b) Desarrollar pruebas para poder recuperar partidas defectuosas

94



c) Desarrollar pruebas de matizados

d) Desarrollar nuevos procedimientos de tintura (nuevas curvas)

e) Trabajar con condiciones semejantes alas de produccién

Si bien es cierto no se pudo cuanti}401carIa mejora en costos de los bene}401ciosde

oontar con el laboratorio.

FIGURA N° 10

MAQUINA DE TEFJIDO INFRAROJO MARCA STARLET
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vu EVALUACION Y mscusnéu DE RESULTADOS

Respecto al aporte de nuevos _prdoedimientos de tintura se sustenté

eoonémicamente la mejora obtenida.

Uno de los métodos fue calcular el ahorro obtenido con el nuevo procedimiento;

dicho célculo se puede realizé en dos etapas : �030

a) Anélisis del costo del tiempo de proceso

b) Anélisis del costo de ia receta de tintura

7.1 ANALISIS DEL TIEMPO DE PROCESO

En los Dia-gramas N° 9 y N° 10 se observa la reduccién en el tiempo de proceso

en este tipo de te}401idospara coiores medics en de poli aigodén 5OI5O afectando

directamente a la produccién de la planta; por tanto podemos decir que la produccién

es inversamente proporcionai at tiempo de proceso.

Tomando como base 100 Kg de material segun los Diagramas N° 9 y N�03410 se

tiene que el proceso clésico tomaba 525 minutes y el proceso propuesto 420 min

incluyendo tiempo de carga y descarga de materiales. Entonces �024&a produccién

mejorada (P2) para un descenso del tiempo de proceso, siendo P1 la produccién de

V 100 Kg para el proceso clésico independientemente de Ia maquina que se esté

utiiizando se. traduoe en :
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P2 _ P1 X t1

' t2

Reempiazando :

P1 = 100 Kg

t1 = 525 min

t2 = 420 min

Entonces:

P2 _ 10OKg x S25m_i_n __ 125 K

' 420min " g

Luego podemos decir que el descenso del tiempo de 525 min a 420 min generé

un aumento de Ia produocién de colores medics en un 25%

El Anexo N° 1 nos muestra Ia produccién total del mes de febrero del 2008 que

fue de 98 617,818 Kg como también nos muestra la produccién de los colores medics

en material poli algodén 50/50 que en aquella ocasién fue de 10 092,28 Kg

El nuevo proceso aumentaria en un 25% la produccién de colores medics que

-en febrero del a}402o2006 seria :
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10 092,28 Kg x 0,25 = 2 523,07 Kg

Una proyeccién del aumento respecto a la produccién global mensual se calculo

de la siguiente manera : «

2 523,07 Kg x 100%

420mm-98 617,818 Kg �030258%

Que viene a ser el aumento en la produccién global con el nuevo proceso de

tintura.

7.2 ANALISIS DEL COSTO DE LA RECETA DE TINTURA

A partir de �030loscostos de receta en las Tablas N°s 23 _y 24 se elaboro la Tabia N°

26 en la que se puede comparar que la diferencia radica principalmente procesos en

coior acero donde se puede comparar que ta diferencia radica_ principalmente en dos

sub-procesos:

a) Descrude con soda caustica y auxiliares.

b) Neutralizacién con écido aoético.

La diferencia en costo se obtuvo por simple resta seg}402n:
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0,548 $lKg �0240,468 $IKg = 0,08 $/Kg

En el Anexo N�0341 -se muestra la produccién de febrero dei a}401o2008, que para

colores medios tenemos un total de 10 092,28 Kg y aplicando la diferencia anterior para

dicha cantidad de produccién :

10 092,28 Kg x 0,08 $IKg = 807,3824 $ A

Se obtuvo la cantidad ahorrada mensual por uso de la receta modi}401cadacon el

nuevo procedimiento de te}401ido.

7.3 SOBRE LA IMPLEMENTACION DEL LABORATORIO

La implementacién del Iaboratorio se realizé tres meses antes de terminar Ia

gestién y se observdla mejora notabie en cuanto a reproducibilidad laboratorio �024

planta, puesto que {as muestras para el te}401idode poliéster �024-algodén te}401idasen

nuestro laboratorio se reprodujeron mucho mejor en comparacién a las que enviaban

las casas comerciales.

Esto signi}401céuna mejora en nuestros procesos puesto que podiamos cumplir

con las exigencias de tonalidad de nuestros clientes y realizar tanto pruebas de calidad

en productos como en procesos. V

_ 99



r$
V;
144

M § §  

Q Q %§%
Q § �034Qt;N \ WWSN§ § Qs§Q)�030�030Q�030I: wn}401g

gt #3,Q * N\V �030:3Q Q}401;

2 M. �034 ®Q �034§\ §§
\\§ N

\ V QN Q§>�030\\ Q m§§ whw�030§ %§§ QQ§E § §%§ \ §§§
§ &\�031 �034$3*\ �034§§

% NW &§ �030m§ §

kg ,1: �030\ WE Q �030QN it; w Q �030<3 QR;Q�030 �030Q

§ V % § wx wxV IQQ �030 W§§} \ w

V Q�034 \§§ N

Q Q t\ \ N Qg§�030\\ K) V �034ENK m w m§§\ tn �030\ WQN
V gw \g �034%m\ �030mm \ �034§\ck �030§ �034%�030§3 Q  x �034E

\ [Q Q} N§ § �030N w
E: 3, �034

E Qg}401i%&
E QQK) E?)

§ %§.g§ ::«,§§= 3. V,

\ It

l14§l{l§\§r3m K \

lutk Qt: QQ \ A

K §Q'~:..�030¥I§l:.,t"§t§ §® �030

V; §v;K�030\\q§\§,N Ra}401Q \�030§§§,tr.Q§\ 52 �030\�0343

v §§§§s§%%E § &&g  
%a&§§§§%§g& §g% §

�030%§§$§§§s&§«§ $
wQ§V§m§§ V%wQ%

K �030(§t§�030tK\,°\"Q�030~*%K;Q

k}401g §$>,.�030$jgm;§§§l.,§3:;VE w %%§&u%w§§�034§§ u§ § �030&§§¥§§%§§3§§ A

QQE %§§§Q%�030il\4§ggkQQK. �030§QQ)z§§;K)\IQN

�030% % *§%%§KE&§§ & %§§§¥§§Q�030 $Q, §\Q§§�030 §Q\
�031\ klx § Cr;

§ |\\ Qtklu

\ N ' wwx ~

QEBQ \$:�031\Q§t§ E%§§ �030A93% �030g in �030§

93 \ IQ QU,,�030?\. lg �030
§$3'~(QL§| K 3%

§QQ �030 %
wk § \ �030

§ Q Q�030 g

\ Q %

K) lg �030(Q
\ \ U4

K .

§ &
§
*1;
§
lg



VIII CONCLUSIONES

1) Las actividades realizadas en el érea I de tintoreria. en tejidos de punto de poli.

algodén en la empresa Texsorsa S.A.C. son :

a) Supervisién y control de Iaproduccién

b) Elaboraci-én -y anélisis de re-cetas -de tintura

c) Planeamiento. de la produccién

2) La actividad realizada en. el érea de acabados de tejidos de punto�031depoli algodén

en Ia empresa Texsorsa S.A.C. fue Ia de supervisién y controi de Ia produccién.

3) Para desarrollar la labor profesional en esta érea ha sido necesario eI conocimiento

sobre los diferentes tipos de }401bras,propiedades de Ios potimeros, caracteristicas

fisicas y quimicas de las diferentes }401brasy sus mezclas, de}401nicionesde hilos y

tejidos; tipos de colorantes para. el te}401idode }401braspoli algodén, procedimientos

técnicos de tintura como también un enfoque global de produccién textil con la

maquinaria utilizada. I

4) Uno de Ios aportes �030reaiizadosIa Ia empresa Texsorsa S.A.C. como parte de Ia

actividad -desempe}401adafueron: Ia v-ariacién de Ios procedimientos. de te}401ido

permitiendo aumentar Ia capacidad de produccién de Ia planta en un 2,56% sin �030

repercutir en los esténdares de calidad ya establecidos en Texsorsa S.A.C.
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5) También podemos a}401rmarque la optimizacién en los procedimientos han permitido

un ahorro mensua! promedio de 807,38 $ en productos quimicas.

6) Otro aporte fue la implementacién de un laboratorio que ha permitido mejorar ios

procesos reaiizando pruebas antes de oorrer riesgos inneoesarios en produccién

como también optimizar las recetas de produccién reproduciéndolas primero en

Iaboratorio para luego enviar dichas recetas a produccién. .
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IX RECOMENDACIONES

1) Antiguamente se iniciaba la experiencia laboral con conocimientos bésicos sin

embargo contar con fundamentos teéricos en el area textil nos permiten para

profundlzar en los tema-s de interés y facilltan en gran medida la familiarizacién del

egresado con la industrla textil.

2) En los }402ltimostlempos se esta dando gran importancia al control de procesos en

tintoreria tratando de eontrolar variables critlcas como son el pH y la temperatura

que son parémetros que van a de}401nirla éptlma operacién en planta. Llevando un

adecuado control de estos parémetros y aplicando los procedimientos de tintura

establecldos podemos -optimizer procesos y realizar lnnovaoiones en blen del futuro

textil y podemos aplicarlo a cualquier realidad que se nos presente; puesto que el A

mercado nos exige variar procesos constantemente y sin poner en riesgo la calidad

del producto }401nal. T

3) El conocimiento previo de los procesos textiles, la }401bray su tintura permiten un

mejor desarrollo y facllidad de adaptaclén del profeslonal en el area por�030lo que se

recomienda que se acentué en el dictado de cursos del area textil.
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ANEXOS

ANEXO N° 1

PRODUCCION FEBRER-O 2008 COLORES -MEDIOS PESICO 50I50
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