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MARCO TEORICO

INTRODUCCIÓN

La globalización avanza a pasos agigantados, razón por la cual las empresas deben prepararse para afrontar los retos que la competencia lo exija de manera adecuada, empleando mano de obra calificada,  optimizar los procesos, trabajando con normas y producir al menor costo en la obtención de tejidos, además posea los requisitos que el cliente desea.

La intención del presente trabajo es crear un manual, el cual a sido realizado con experiencia en los procesos de tintorería y acabados de este tipo de tejidos, para orientar a las nuevas generaciones de estudiantes.

Al optimizar el proceso, reduciremos los costos: en productos químicos, tiempo, mano de obra, etc mejoraremos la calidad del tejido.  

El presente trabajo tiene como objetivo general, identificar las variables del proceso para optimizar la calidad de los tejidos terminados. Pues así se creará normas y controles en cada uno de los pasos por los que el tejido debe seguir.

El impacto ecológico también se tiende a controlar con un empleo adecuado de los productos químicos y auxiliares.

El impacto metodológico al crear este manual es importante ya que los procesos serán estandarizados, y nos permitirá realizar una capacitación técnica del personal de planta.

La teoría y conclusiones que son expuestas en el presente manual nos van a permitir la toma de decisiones precisas si se presenta alguna complicación en algún proceso de tintura y acabado.

La elaboración del presente manual está realizado en un control riguroso de los procesos y en un óptimo empleo de los productos químicos con los cuales de obtendrá el resultado esperado.

La investigación  tomó cuenta conocimientos de ciertos técnicos especialistas, ensayos experimentales en planta  y bibliográficos que versa sobre el tema.

Como instrumentos de control de los procesos se pueden emplear los siguientes:

· Cronómetros: Nos sirven para controlar tiempos de procesos.

· Balanzas: Verificamos pesos de material a teñir, colorantes, auxiliares y químicos.

· Indicadores de pH: Controlamos el pH de cada uno de los procesos.

· Termómetros: Controlamos las temperaturas de los procesos.

· Refractómetro: Sirve para controlar el porcentaje de sólidos en los auxiliares y químicos.

CAPITULO I

1.
EL POLIESTER

1.1.
GENERALIDADES DEL POLIESTER
Desde el año de 1928 se iniciaron los trabajos para la obtención de fibras de poliéster  partiendo de ácidos dicarboxílicos alifáticos y de dialcoholes.

 En 1939 se empleó por primera vez ácido tereftálico en lugar de ácidos dicarbixílicos alifáticos. En 1941 se obtuvieron las primeras fibras utilizables a partir del etilenglicol y del ácido tereftálico  o del éster dimetílico . En los años posteriores se suministraron por primera vez al mercado fibras de poliéster de esta composición, es decir, de tereftalato polietilenglicólico.

El motivo de que estas fibras se hayan extendido de tal modo está en su gran número de propiedades extraordinarias de que gozan para su aplicación en el área textil.

Los textiles de fibras de poliéster son ligeros, se secan rápidamente , son fáciles de     cuidar  y no perjudican en el aspecto fisiológico a la persona que los lleva. Además, son estables a los agentes atmosféricos, a la luz solar, a los ácidos, a los productos de oxidación y de reducción  y a la mayoría de los disolventes orgánicos. Ofrecen así mismo elevada resistencia a los insectos y microorganismos.

Los polímeros hace años atrás se conocen en varias formas. En los años 1920 el Americano Corothers, empezó a investigar las posibilidades de los polímeros para uso en las fibras sintéticas.

En los experimentos para constituir macromoléculas, Corothers produjo por casualidad una materia fundida de la que se formaron hilos. Estos hilos podían estirarse en frió sin quebrarse  hasta el cuádruple de su longitud.

Más tarde descubriría las macromoléculas, que antes no guardaban ningún orden se habían dispuesto en forma paralela en el ensayo de estiraje, con lo que aumentaba considerablemente su resistencia a la rotura de la fibra, por otra parte se ablanda cuando se sumergía en agua tibia.

Entre los años 1931 – 1941 en los laboratorios de la “ Calico Printers Asociation “ descubrieron las buenas propiedades  de un poliéster  en base de ácido tereftalico y glicol. (8.2)

1.1.1. OBTENCION DEL POLIÉSTER

El polímero para el poliéster se obtiene de la policondensación  del dimetiltereftalato (DMT) y el etilenglicol como materia primas, estos a su vez se transforman en diglicolteretaftalato (DGT), según el llamado proceso de transesterificacion, obteniéndose como subproducto el metanol. El diglicoltereftalato es condensado conteniendo poliglicoltereftalato (poliéster).

Los dos procesos se efectúan  en reactores de alta temperatura con la ayuda de catalizadores. El material obtenido como subproducto se purifica para hacerse utilizable en varias industrias químicas. Gran parte del glicol necesario para el proceso se recupera y se utiliza nuevamente. (8.2)

1.1.2.
CONSTITUCION QUÍMICA DEL POLIÉSTER 

Existen  varios métodos para producir poliéster, cuyo nombre químico es Tereftalato de Polietileno, sin embargo el que probó ser más económico y sencillo es aquel en el que se hacen reaccionar entre si el : Dimetiltereftalato y el Etilenglicol puesto que en la práctica es muy fácil obtener ácido tereftalico, es un polvo cristalino que se obtiene como derivado del petróleo a través de una serie de procesos químicos como se puede ver a continuación.
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El Etilenglicol es un líquido aceitoso y cristalino que también se obtiene como derivado del petróleo, como se muestra a continuación:

          H      H

HO – C      C – OH      GLICOL

          H      H 

 Fórmula del glicol

Sin embargo se esta presentando al mercado un número cada vez mayor de fibras de poliéster de estructura molecular modificada que , o bien se modifican por medios físicos durante su elaboración valiéndose de medidas especiales, o contienen colores, o se componen de otros productos básicos.

Mediante estas tratamientos  de tipo físico o modificaciones  de tipo químico se consigue descompactar la estructura de la fibra de poliéster. (8.18)

1.1.3. PRESENTACIONES DIVERSAS DEL  POLIÉSTER.

Para enunciar las diversas clases de poliéster se utiliza una clasificación en la que se puede definir algunas variables. Los fabricantes tienen una diversidad de fibras y de hilos que combinan una o más de estas variables. Así podemos enunciar las más  importantes.

TEXTURIZADOS.- Alta elasticidad, baja elasticidad, medianamente orientados, filamentos estirados, positivamente orientados.

TEÑIDOS.- Se pueden tinturar mediante colorantes  dispersos principalmente, se utilizan colorantes catiónicos  y blanqueadores.

COLOR.- Existen brillantes, semimate y mate.

ENCOGIMIENTO.- Alto, bajo, normal, estable con calor.

LONGUTUD.-Filamentos fibra cortada, cable de filamentos.

SECCION TRANSVERSAL.-Redonda, trilobal, cilíndricos, cúbico.

ESTRUCTURA MOLECULAR.- Tenemos copolímeros, hopolímeros, bicompuesto (homopolímero/copolimer), fibras de poliéster de estructura molecular modificada y fibras de poliéster a base de otros compuestos. (8.2)

FIBRAS DE SECCION PERFILADA

Las fibras sintéticas  poliéster y poliamídicas poseen, desde el punto de vista del valor útil en el campo textil, una serie de propiedades interesantes que las predestinan a aplicaciones determinadas. 

VENTAJAS

Estas fibras poseen una resistencia a la tracción, elasticidad y resistencia a la abrasión excelente y su estabilidad dimencional es extraordinaria.

DESVENTAJAS 

En cambio, adolecen de la desventaja de tener sección circular y superficie lisa, lo cual es causa, entre otros, de los fuertes fenómenos de pilling y de las deformaciones de la malla en los géneros de punto. Mediante la fabricación de las fibras sintéticas perfiladas con hueco o sin él queda eliminado en gran parte el citado inconveniente.

El perfilado tiene por misión convertir la sección circular de los hilos en otra más o menos perfilada mediante el empleo de boquillas de orificio adecuado.

En la figura se producen algunos de estos orificios:
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Fig # 1: BOQUILLAS PARA OBTENER FIBRAS PERFILADAS

La sección se conserva perfilada  incluso después del estirado. Sin embargo, las perfiladuras llevan consigo ciertos cambios en algunas propiedades físicas. 

El perfilado ejerce una influencia negativa sobre todo en la estirabilidad, resistencia a la rotura, resistencia a la reflexión por fatiga y resistencia a la abrasión.  En cambio de estas propiedades es tanto mayor cuanto más acusado es el perfil.

En contraposición a  ello, las fibras perfiladas con hueco o sin él ofrecen las siguientes ventajas: 

· Mayor poder recubriente

· Mayor voluminisidad

· Tacto menor y más consistente

· Las fibras se rizan más

· Permeabilidad al aire muy superior (mejor evaporación del sudor)

· Mayor hidrofilidad

· Tendencia al pilling notablemente menor

· Menor tendencia de los tejidos al abrirse

· Menor conservación de la forma de la malla

Algunas de estas ventajas son aún más acusadas en las fibras perfiladas huecas que en las no huecas

Rizado

Una propiedad específica de la fibra hueca en rama es el menor rizado que experimenta bajo el efecto de las condiciones en el interior de la misma.

Las fibras perfiladas sin hueco no presentas esta ventaja suplentaria que tan intensamente favorece el aumento de volumen en los géneros terminados. El grado de rizado, medido como “ encogimiento por rizado”.

	
	Sección redonda maciza
	Fibra perfilada hueca monocelular

	Encogimiento por rizado (%)
	6
	9


Tabla # 1: PORCENTAJE DE ENCOGIMIENTO POR RIZADO EN EL POLIÉSTER (fibras redonda y hueca)

Con el hueco se produce, pues, un aumento de un 50% en el grado de rizado.

La perfiladura mejora notablemente el valor útil de las fibras sintéticas, y representa un  importante jalón en el desarrollo anterior de las mismas.

NOMBRES COMERCIALES DE LAS FIBRAS PERFILADAS

Tenemos: Antron, Cadon, Enka – Silklike – Nylon, Heliodor, Nylex,

Perlon – délustré.

	Nombre de la fibra
	Fabricante
	Sección
	Constitución
	Campo de aplicación

	Cadon
	Chemstrand
	Estrella
	Poliéster
	Blusas, vestidos, artículos de deporte


(8.7) 



Tabla # 2: ESPECIFICACIONES DE LA FIBRA DE POLIÉSTER (CADON)

FIBRAS DE POLIÉSTER DE ESTRUCTURA MOLECULAR MODIFICADA.

Las fibras modificadas de poliéster a base de tereftalato polietilenglicólico van adquiriendo cada vez mayor importancia, estas fibras se modifican por procedimientos especiales durante la fabricación (Ejemplo; acortando las cadenas de molécula o cambiando las condiciones de hilatura) o bien agregando elementos condensadores adicionales.

Las fibras copoliestéricas contienen, además de los componentes principales etilenglicol y ácido tereftálico, partes de:

· Oxido de polietileno

· Ácido isoftálico

· Ácido 5-sulfoisoftálico (ej; Dacron 64)

· Ácido p-oxibenzoico (ej; El Grilene)

La condensación adicional de estas combinaciones altera la estructura de forma muy uniforme de los cristales de la fibra.

Gracias a las diferentes transformaciones de la estructura molecular con respecto a las fibras normales, se modifican especialmente las propiedades físicas, pues así.

· La resistencia de las fibras disminuye.

· Aumenta su asperosidad.

· Reduce la formación de pilling.

· Suelen aumentar las zonas amorfas de la fibra.

· Se tornan más asequibles al colorante.

· El colorante se difunde más rápido y fácil en el interior de la fibra.

· No es valido para emplear en mezcla con fibras celulósicas, ya que por lo general estas se someten a estirajes más intensos.

· Se pueden fabricar tejidos de tacto lanoso y suave. (8.1)

TEJIDOS A BASE DE FIBRAS DE POLIÉSTER MODIFICADAS.- Con los hilos de poca torsión o retorsión elaborados partiendo de estas fibras y empleando los ligamentos adecuados, se pueden fabricar artículos: afranelados, batanados y perchados.

Los tipos de fibras que forman poco pilling pueden emplearse para la elaboración de artículos como: Jersey y prendas para deporte. Es posible, con estas fibras elaborar tanto artículos de moda como prendas típicas invernales y otras de uso práctico, dando mayor variedad que los tejidos con fibras normales. (8.1)

MODIFICACIONES BASICAS.

· Fibras modificadas por procedimientos físicos o mediante la incorporación  de componentes no iónicos. 

Estas fibras se tiñen con colorantes de dispersión, siendo más fáciles de teñir que las fibras normales, recibiendo las denominaciones “deep-dye” y “non carrier dye (NCD)”.

· Fibras de poliéster a las que se ha incorporado grupos iónicos.

· Fibras de poliéster modificadas anionicamente.

Estas fibras se pueden teñir con colorantes de dispersión y con colorantes catiónicos.

Son modificadas por componentes aniónicos como por ejemplo  con grupos de ácido sulfónico.

Propiedades: 

· La difusión de los colorantes en el interior de la fibra comienza aproximadamente a los 50°C.

· Forman poco pilling.

· Son más sensibles a las altas temperaturas y al pH (hidrólisis).

· Se suelen teñir en forma de floca, mecha de peinado o cable de hilatura. (8.1)

1.1.4.
PROPIEDADES FÍSICAS DEL POLIÉSTER
El poliéster es una de las fibras que más se usa a nivel mundial por sus extraordinarias propiedades  de que goza para su aplicación en el campo textil.

Entre las propiedades más sobresalientes tenemos:

· Posee una baja absorción del agua (impermeabilidad) de 0.4% a 0.6% por lo cual se seca rápidamente.

· Por ser una fibra sintética se puede dar la finura, longitud y textura adecuada para el tipo de proceso adecuado.

· Su tenacidad y resistencia a la tracción es muy alto, y su resistencia en húmedo es igual a su resistencia en seco, la resistencia a la rotura entre 4 a 5.5 gr/denier (fibra regular), 6.3 a 9.5 gr/denier (filamentos de alta tenacidad) y de 2.5 a 5.5 gr/denier (fibra corta).

· Tiene una densidad a peso especifico que varia entre 1.22 a 1.33 gr/cm3.

· Tiene capacidad de recuperación a las arrugas (resistencia) sobresaliente.

· La resistencia se relaciona con la recuperación de un trabajo de tracción  y se refiere al grado y forma en que se logra la recuperación después de una deformación. El poliéster tiene una recuperación alta cuando la elongación es baja, factor importante en la industria del tejido.

· Se adoptan a las mezclas de forma que mantiene el aspecto de una fibra natural.

· El poliéster es muy electroestático, más que la mayoría de las fibras textiles, por lo cual la pelusa  es atraída hacia la superficie de la tela. (8.2)

1.1.5.
PROPIEDADES QUÍMICAS DEL POLIÉSTER

Dentro de las propiedades químicas más importantes del poliéster tenemos:

· Buena resistencia casi a todos los ácidos minerales y orgánicos también a  álcalis diluidos, productos de oxidación y reducción, y a la mayoría de los disolventes orgánicos. Solo a elevadas concentraciones tiene una degradación de la fibra.

· Las fibras de poliéster son solubles en metacresol.

· Poseen una muy buena resistencia a los insectos y microorganismos.

· Tiene buenas propiedades termoplásticas.

· Punto de fusión aproximadamente 260°C, formando bolas duras y desprendiendo un olor aromático.

· Es sensible a los álcalis fuertes, ácidos concentrados y calientes.

· Para la tintura del poliéster se puede teñir con colorantes dispersos, en una tina de naftol y con desarrollo, después del tratamiento con agentes de hinchamiento o a presión a temperatura 130°C.

· Resistencia a la luz solar y a la intemperie, es algo sensible a los rayos solares ultravioleta, pero mucho menos que las fibras poliamídicas y algo más que las poliacrilnitrílicas. Su estabilidad es muy buena detrás del vidrio.

· Reacciones de identificación.

Soluble en m-cresol caliente

Insoluble en acetona y ácido fórmico.

Perdidas de resistencia.

	1%
	De amoníaco
	1h. a 100 °C
	6 – 30%

	2%
	De sosa cáustica
	1h. a 100 °C
	6 – 30%

	2%
	De sosa cáustica
	8h. a 100 °C
	30 – 70%

	5%
	De carbón. Sód.
	16h. a 100 °C
	Hasta  6%


Tabla # 2: PERDIDA DE RESISTENCIA DEL POLIÉSTER A LAS DIFERENTES CONCENTRACIONES Y TIEMPOS CON PRODUCTOS QUÍMICOS.

	Tracción g/den 
	 Diagrama tracción – alargamiento de la fibra de Poliéster.
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Fig # 2: DIAGRAMA TRACCIÓN – ALARGAMIENTO DE LA FIBRA DE POLIÉSTER (gr/den)

CAPITULO II

2. LA LANA

2.1.
GENERALIDADES DE LA LANA
Se conoce como lana a la cobertura vellosa de varias especies de mamíferos, de los cuales el más importante es la oveja, es una fibra proteica  que está compuesta  por varios aminoácidos que se encuentran en la naturaleza en forma de cadenas de polipécticos  de alto peso molecular, contiene los elementos carbono, hidrógeno, oxigeno, nitrógeno y azufre.

Las fibras proteicas son anfotéricas es decir tiene grupos reactivos tanto ácidos como básicos, la proteína de la lana es la queratina. 

La lana tiene una estructura organizada, crecida de una raíz situada en la dermis del animal, posee propiedades intrínsicas y únicas, lo que facilita los procesos a los cuales se la somete. (8.3)

2.2.
OBTENCIÓN DE LA LANA
En general la lana se extrae de la oveja mediante esquileos periódicos sobre el animal vivo y esta variedad se conoce con el nombre de “lana viviente” o de “vellón”, puede también obtenerse del pellejo de animales sacrificados que se criaron primordialmente para aprovechar la carne, esta lana, que se desprende mediante tratamiento con cal o con sulfuro sódico, se conoce con el nombre de lana “ de blanquería “ o “ pelada “. Otro sistema se basa en la acción bacteriológica  y se practica en Maramet (Francia), de lo cual toma su nombre esta variedad de lana. Tanto esta como la “pelada” son inferiores a la lana “viviente” aunque sea de la misma parte del animal.

La mayor producción de lana virgen en el ámbito mundial (30% aproximadamente) proviene de Australia, aunque otros países también tienen una considerable producción y estos son Nueva Zelanda, Argentina, Unión Sudáfrica, Uruguay, Rusia y Estados Unidos. (8.17)

PARTES  DE LA LANA 

La fibra de lana posee una estructura organizada basándose en multitud de células que crecen a partir de un folículo situado en la dermis o capa media de la piel. Junto a ese folículo, existen dos glándulas: la sebáceo que exuda una substancia cérea, insoluble en agua, conocida con el nombre de “ grasa de lana”, y la sudorífera, que segrega una mezcla hidrosoluble de sales potásicas de ácidos grasos, denominada suarda.

La lana esta constituida por tres partes principales: Cutícula, Corteza y una Médula, seguido se da una especificación:

· CUTÍCULA O CORTEZA.- La misma esta formada por una epicutícula capa cornea no fibrosa de escamas, localizadas en la parte exterior de la fibra. En lanas finas las escamas cubren por completo el eje de la fibra, en lanas medias y gruesas la distribución de las escamas se asemejan a un tejado. Este revestimiento de escamas da a la lana su resistencia a la abrasión  y la propiedad de la lana de enfieltrarse, razones por las que constituye una capa que protege las partes más vulnerables de la fibra.

La epicutícula es una membrana delgada no proteica  que recubre a las escamas, esta capa proporciona la repelencia al agua a las fibras, pero se deteriora fácilmente si se le somete a procesos mecánicos.

· MEDULA.- Es la parte central de la fibra, compuesta por células en forma poliédrica con estructura tipo panal que contienen espacios de aire lo que hace que la fibra tenga un poder aislante, al microscopio aparece como un área obscura y ayuda en la identificación de las fibras, las células unidas y alineadas longitudinalmente al romperse entre si producen espacios vacíos, el cual  refleja la luz aclarando la tonalidad de la fibra en la tintura y produce desigualdad, en lanas finas de hasta 20 micras en pocas ocasiones aparece.

· CORTEX.-Es la parte principal de la fibra, la misma que esta formada por células largas y planas (fusiformes) colocadas en sentido longitudinal, que tiene un núcleo cerca del centro. Representa aproximadamente el 90% de la fibra.

En las lanas de color natural, las células corticales tienen melamina, estas células tienen en ambos lados de la fibra una composición química algo diferente por lo que reaccionan de manera distinta a la humedad de la lana por lo que se le considera una fibra natural bicomponente. (8.6)

                 ESTRUCTURA DE LA FIBRA

 [image: image3.png]



Fig # 3: ESTRUCTURA DE LA FIBRA DE LANA
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Fig # 4: FORMULA ESTRUCTURAL DE LA MOLÉCULA DE LANA
2.3. COMPOSICION QUÍMICA DE LA LANA

La lana esta constituida por una proteína llamada queratina, es la misma proteína que se encuentra en el cabello humano, las uñas, los cuernos y las pezuñas. La queratina está formada por.

CARBONO                   50%

HIDRÓGENO                 7%

OXIGENO             22 a 25%

NITRIGENO          16 a 17%

AZUFRE                   3 a  4%

La molécula de lana esta formada por cadenas moleculares flexibles unidas mediante enlaces cruzados naturales, enlaces de cistina o azufre y puentes salinos.

Los enlaces de cistina contribuyen a la resistencia a la tensión, resistencia lateral, además estos reaccionan con álcalis, blanqueadores, calor, luz solar, agentes de planchado permanente, agentes antiinfltrantes, agentes antipolillas. Este enlace de cistina es la parte más importante de la molécula, cualquier producto químico, como un álcali, que dañe este enlace puede destruir toda la estructura.

Los enlaces de hidrógeno contribuyen a la resistencia a la tensión, elasticidad, planchado temporal, estos reaccionan con humedad y estabilidad.

El puente salino existente contribuye a la resistencia a la atención y reacciona con ácidos y tintes. (8.6)

2.4.
PROPIEDADES FÍSICAS DE LA LANA 
LONGITUD.- La longitud de la lana depende del tipo de animal, de la parte del animal a la que pertenezca y del periodo que transcurra las esquilas, puede variar de 1 a 6 pulgadas.

Las fibras de lana largas y finas se usa en hilos y telas de lana peinada y tienen una longitud  promedio de 3.8 cm.

La longitud real (completamente estirada) puede ser de 1.2 a 1.9 veces mayor que la longitud natural (con rizos).

DIÁMETRO O FINURA.- El diámetro de la lana varia de 10 a 200 micras, siendo la lana de cordero merino la de mayor diámetro y que tiene un promedio de 15 a 30 micras de diámetro, lanas bastas de 10 a 70 micras y lanas muertas de 70 a 200 micras.

ONDULACIONES O RIZADO.- Las ondulaciones varían según el tipo de lana, y se considera como rizo a la ondulación natural de la lana, el número de ondulaciones por longitud depende de la finura, la misma que se encuentra en relación inversa, es decir que las lanas finas tendrán mayor número de rizos o viceversa.

En las mejores lanas puede existir hasta 30 ondulaciones por pulgada, mientras que en las de baja calidad puede existir hasta 5, cuando la fibra se humedece provoca una disminución de las ondulaciones las mimas que se recuperan cuando la fibra se seca.

El número de ondulaciones es un parámetro importante en la determinación del grado de la lana, además el rizado es un factor de mucha importancia para la hilandería y en la elasticidad de los géneros manufacturas.

COLOR.- La lana presenta un color blanco ligeramente amarillento, existiendo lanas negras o pardas, estas ultimas debido a la existencia de melanina. Las lanas de color se las emplea en la elaboración de hilos y géneros que no han de ser sometidos a procesos de tintura.

El brillo de la lana esta relacionado con el color de la lana, de sus ondulaciones, así como de su estructura.

Generalmente el brillo se debe a la estructura externa, es decir a las escamas que la constituyen, las escamas lisas son más brillantes debido a que el área de reflexión de la luz es mayor, además las lanas finas son más brillantes que las gruesas.

HIGROSCOPICIDAD.- Se conoce como la capacidad que tiene la fibra para absorber agua, la lana puede absorber hasta un 40% de humedad con relación a su peso sin presentarse al tacto húmeda.

El porcentaje de humedad aceptado comercialmente es de 17% en lanas para cardado y de 18.25% en lanas para peinado.

ELASTICIDAD.- Se considera a la capacidad que tiene la fibra para estirase sin deformarse y volver a su longitud original, la elongación elevada hace que la elasticidad de la lana sea también elevada, razón por la cual le hace única en su aspecto. El rizo natural ayuda a esta alta elasticidad.

La lana tiene un recobre de elasticidad del 99 al 2% de diámetro y del 63 al 20% de extensión. 

RESISTENCIA.- La lana no posee una resistencia a la tracción elevada, varia de 17000 a 29000 libras / pulgada cuadrada, la misma que es equivalente a una tenacidad de 1 a 1.7 gramos / denier en estado seco y de 0.8 a 1.6 gramos / denier en húmedo. La resistencia a la rotura de  lana es de 8 a 16 RKM.

ELONGACION.- La elongación a la rotura es de 25 a 35% bajo condiciones estándares de trabajo y de 25 a 50% en estado húmedo.

FLEXIBILIDAD.-  La flexibilidad es una de las más importantes de la lana, y que se puede apreciar al tacto. Los géneros producidos con lana no se arrugan con gran facilidad.

ENFIELTRAMIENTO.- Es una propiedad intrínsica y única de la lana, se considera como enfieltramiento  la capacidad que poseen para formar una masa compacta imposible de desenredar y que se la obtiene mediante procesos mecánicos  en medio acuoso y en presencia de un álcali o ácido en caliente.

El enfieltramiento depende de la longitud, finura, rezado y estructura externa de la fibra (escamas). Considerando que cuando el diámetro de la fibra sea mayor, menor será su capacidad para enfieltrarse.

CONDUCTIVIDAD TERMICA Y ELECTRICA .-  A temperaturas elevadas la lana se debilita y endurece, quebrándose con facilidad. La lana es mala conductora del calor y electricidad.

Tiene un gran poder aislante térmico, producido por el aire que se encierra debido a su estructura, además las telas de lana siempre deben plancharse con calor húmedo.

IMFLAMABILIDAD.- La lana arde muy lentamente y se apaga sola, por lo  general se le considera resistente a la llama.

Cuando la lana arde, solo produce cantidades moderadas de humo o monóxido de carbono.

PESO ESPECIFICO.- El peso especifico de la fibra  con un 0% de humedad es de 1.30 gramos por centímetro cúbico, con 17% de humedad 1.31 gramos por centímetro cúbico. El peso especifico es importante en el proceso de mezcla.

EFECTOS A LA LUZ SOLAR.- Con luz solar intensa la lana se debilita, la queratina se descompone, proceso que empieza después que la fibra a sido cortada de la oveja. El azufre de la lana tiene una reacción que le convierte en ácido sulfúrico, las fibras se decoloran y el tacto se vuelve áspero, dando origen a que las buenas  propiedades se reduzcan o transformen, el proceso de tintura se ve afectado. (8.6)

2.5
PROPIEDADES QUÍMICAS DE LA LANA
EFECTOS A LOS ACIDOS.- La lana es resistente en general a los ácidos minerales, pero se descompone en ácido sulfúrico caliente, los ácidos concentrados lo disuelven lentamente en frió.

EFECTO A LOS ÁLCALIS.- La lana es muy sensible a la acción de los álcalis, por lo que la perjudica, una solución de lejía al 2% en caliente la descompone por completo, razón por lo cual se debe tener mucho cuidado en el lavado de lana con productos alcalinos.

EFECTO AL CLORO.- La lana es atacada por el cloro, la hace dura y quebradiza, pierde el peso, elasticidad, su poder filtrante, pero mejora su brillo y afinidad para con los colorantes.

EFECTO A LOS AGENTES REDUCTORES.- Estos no dañan la fibra y se los puede utilizar como agentes decolorantes, entre ellos tenemos: hidrosulfito de sodio, sulfuro de sodio.

EFECTO A MICROORGANISMOS.- La lana es atacada por la roya y bacterias si es embalada un húmedo, se desarrollan los hongos cuando se le somete a procesos de engomado, además es susceptible de larvas de polillas y escarabajos.

IMPUREZAS DE LA LANA.- Las impurezas de la lana pueden ser adquiridas durante al vida del animal (impurezas adicionales o adquiridas), o debidas a la secreción de las glándulas sudoríferas y sebaceas (naturales), así como adicionadas por el hombre (adaptadas), las cuales varían debido a varios factores tales como: genéticos, biológicos, geográficos y del medio ambiente.

IMPUREZAS NATURALES.- Son debido a la secreción de las glándulas sudoríferas y sebaceas, varían su cantidad con el régimen alimentario del animal, se les conoce con el nombre de churre o suarda y están compuestas por la suitina que consta de sales sódicas, potásicas, clásicas y por la grasa que consta de ácidos libres, colesteroles, alcoholes de tipo terpénico y esteres.

IMPUREZAS ADICIONALES O ADQUIRIDAS.- Son impurezas que llegan a la lana durante la vida del animal, son materias extrañas a la fibra, por lo que su a cantidad dependerá del cuidado que  han tenido los rebaños y de los sitios donde estos hayan vivido generalmente están constituidas por hiervas, polvo, pajas, cardos, minerales (piedras) y excremento del animal.

IMPUREZAS ADOPTADAS.- Se considera como estas impurezas al alquitrán (colorante o pintura para marcar ganado) que le ponen sobre el vellón, o por sustancias que se originan por el tratamiento de enfermedades del animal.

Las impurezas generalmente comprenden un 20% a un 80% del peso total de la fibra, además el costo de la lana vienen dado por el grado de impurezas que esta contenga, así como de otras propiedades tales como el diámetro, longitud y color.

IDENTIFICACIÓN DE LA FIBRA DE LANA.- Se puede identificar la fibra de lana mediante la combustión, tomando en cuenta los siguientes parámetros.

Antes de tocar la flama


Funde alejándose de la flama

En la flama



Funde y arde

Después de dejar la flama

Continua ardiendo con dificultad, 






Funde adelante conforme arde

Ceniza




Fácilmente aplastable quebradiza 

esponjosa y negra

Olor




A plumas quemadas

COMPOSICIÓN NATURAL DE LA LANA

	CONTENIDO
	LANA BASTA
	LANA FINA (MERINA)

	HUMEDAD

GRASA

SUITINA

IMPUREZAS

FIBRA LIMPIA
	17%

7%

2.3%

5.1%

69%
	17%

20%

9.3%

7.2%

46%


(8.6)

Tabla # 4: COMPOSICIÓN NATURAL DE LA FIBRA DE LANA

FASE EXPERIMENTAL

CAPITULO III

3.
PROCESO DE PREPARACION DE LA TELA

La tela para el estudio es cruda en mezcla de 55/45 Pes/Wo, (nombre utilizado en la empresa Gabardina Giorgy Missone)

Este paso es importante,  permite saber en que condiciones esta el tejido

La tela se coloca sobre una mesa  para revisar  los defectos de tisaje y las manchas, que han sido producidas en tejeduría o en etapas anteriores. Cuando estos defectos sean muy intensos en zonas determinadas será conveniente efectuar un desmanchado en forma manual.

Los procesos de preparación son la secuencia de estos los cuales tienen como objetivo:

· Dar el menor deterioro posible de la fibra

· Dar una buena hidrofilidad a la fibra

· Eliminar de la fibra suciedad y materiales extraños

· Dar buena capacidad de absorción uniforme de los colorantes para obtener una buena igualación

· Dar el relajamiento necesario al tejido para los pasos siguientes

Proceso de preparación  de la tela.






Fig # 5: DIAGRAMA DEL PROCESO DE PREPARACIÓN DE LA TELA

PREPARACIÓN DEL MATERIAL.
Paso en el cual se prepara el material (tela) en las denominadas camas, o coches, el tejido debe ser unido por los extremos o puntas de forma uniforme, tomando en cuenta la carga de la máquina o capacidad, para en el momento oportuno ingresar al equipo.

El técnico encargado del teñido deberá pasar por escrito al operario, la orden de proceso a darse, con las respectivas observaciones. Aquí se tomará en cuenta lo siguiente:

· Tipo de máquina 

1. Capacidad de carga 

2. Cantidad requerida por color

FACTORES QUE INFLUYEN EN EL PROCESO.
Los factores más comunes que influyen en la preparación son:  

· Material mezclado ( rollos buenos con rollos que tienen bastantes manchas).

· Mezcla de rollos que son para colores claros con rollos para colores obscuros

· Preparación desigual de los rollos en los ductos o cuerdas.

· Mal unido las puntas del tejido y material utilizado para la unión.

3.1.
LAVADO 

El lavado tiene por objeto eliminar los avivantes, enzimantes, encolantes  que han sido utilizados en tejeduría sobre las mezclas poliéster / lana 

La operación de lavado se realiza en máquinas de lavar por cuerda, por lo general en la misma maquina de tinturar.

Curva de lavado

              A B                                  90°C        20¨




A.- Detergente, 1 g/l

B.- CO3Na2, 0.2 g/l

Fig # 6: CURVA DE LAVADO
Se utiliza un detergente a base se Sales Potásicas, poseen gran poder de acción sobre los avivantes y encolantes solubles.

VARIABLES A CONTROLAR EN EL PROCESO DE LAVADO.

Las variables a tomar en cuenta para este proceso son:

· Temperatura.

La temperatura debe ser a ebullición (90°C) con el fin de remover los avivantes, enzimantes o encolantes que han sido utilizados para hacer el tejido.

· Tiempo.

El tiempo de lavado es 20 mimutos puede variar de acuerdo a la temperatura usada o tipo de máquina.

Tomar en cuenta que a mayor tiempo y la temperatura de ebullición, el tejido tiende a enfrieltrarse y encogerse. Solo realizar lo necesario.

Además la velocidad de cuerda no debe ser mayor  a 2 vueltas por minuto o el giro en la máquina de 150 a 200 metros por mimuto

· Control del pH.

El ph del baño puede estar entre 9 - 12
PROBLEMAS Y SOLUCIONES EN ESTE PROCESO.

PROBLEMAS

· Se presentan manchas y rayas

· Tinturas desiguales

· Bajo rendimiento de los colorantes

· Baja humectación y absorbencia

CAUSAS

· Provenientes  de un mal lavado

· El agua empleada con alta dureza (presencia de iones de calcio y magnesio)

· Lavado deficiente por condiciones inadecuadas del proceso
SOLUCIONES

· Repetir el proceso de lavado

· Utilizar un agente secuestrante o un detergente que tenga acción secuestrante.

· Optimizar las condiciones del proceso

 3.2.
SECADO    

El tejido, al que se ha extraído el agua por succión o exprimido mediante una centrífuga, debe secarse a una temperatura de 100°C aproximadamente, aplicando la menor tensión posible por trama y urdimbre. Para ello son apropiadas las Ramas tensoras planas o de pisos y los secadores de pliegues cortos, para obtener un tejido libre de pliegues y arrugas y bien relajados, se debe ajustar el ancho de la rama de forma que solo sobrepase en 1 – 1 ½ cm  el ancho del tejido húmedo. Además al introducir el tejido a la rama habrá que darle la sobrealimentación equivalente a su encogimiento  (del 4 – 6 % aproximadamente)

También es posible secar a más de 100 C durante un tiempo más breve. En este caso se deberá revisar que el artículo se seque uniformemente y evitar que se reseque. (8.1)

VARIABLES A CONTROLAR
Estas dos variables deben estar en relación, para que no exista problema, tanto en el demasiado o poco secado.

· Velocidad de ramado

La velocidad de la máquina debe estar en un rango de 25 mts / min, en una máquina de cuatro campos con el fin que el secado sea lo más uniforme posible

· Temperatura

La temperatura en la máquina de cuatro campos debe ser  110°C 120°C 120°C 110°C respectivamente con el fin de lograr que el secado sea  uniforme y total.

PROBLEMAS Y SOLUCIONES EN ESTE PROCESO

PROBLEMAS

· Tejido húmedo

· Tejido muy áspero

· Tejidos deformes

CAUSAS

· Demasiada velocidad de la rama o máquina de secar

· Temperatura muy elevada.

· Condiciones de rama inadecuadas al pasar el tejido

SOLUCIONES

· Controlar el grado de secado al momento de salida del tejido, disminuir la velocidad de la rama.

· Existe demasiada temperatura, bajar la temperatura de  secado, o aumentar la velocidad de la máquina.

· El tejido debe parar por la rama a 25 mts / min, una temperatura de 110°C, 120° C120°C 110°C en una rama de cuatro campos. Para que la trama no se estire, tensar de 2 a 4% del ancho en húmedo. Sobrealimentar la rama un 8% aproximadamente para no deformar el tejido  Pes/Wo y que el rendimiento del material no varíe.

CAPITULO IV

4.
PROCESO DE TEÑIDO

El proceso de teñido no solo consiste en aplicar color sobre una fibra, sino en distribuirlo uniformemente a través de la misma y fijarlo lo más permanente posible.

El proceso de tintura se basa en la propiedad de algunas moléculas orgánicas de retener la luz en una determinada longitud de onda dentro del espectro visible. (8.5)

Las mezclas de poliéster / lana se tiñen en un solo baño o en dos baños:

· Tiñendo en un solo baño las fibras de poliéster y lana se tiñen simultáneamente, contienen en si colorantes para las dos fibras, en relación 55/ 45 dependiendo su mezcla.
Partículas de colorante disperso para el poliéster , y partículas de colorante ácido para la lana.

Se usan para este fin colorantes, Forosyn, de la SANDOZ.

Después de la tintura se procede a un lavado, en caliente, luego por reboce.

· Tiñendo en dos baños, se procede primero a tinturar la parte del poliéster con colorantes dispersos seleccionados u otros.
Seguidamente se efectúa una limpieza deductiva intermedia en un baño de amoniaco o bien se realiza un lavado intermedio.

A continuación se tiñe la parte de la lana en un baño nuevo aplicando uno de los procedimientos corrientes o normales para la tintura de lana 100%, tomando en cuenta la mezcla del tejido. (8.1)

CONCEPTOS GENERALES

Los factores más importantes en un proceso de teñido son:




     





Fig #7: FACTORES IMPORTANTES A TOMAR EN CUENTA EN EL       PROCESO DE TEÑIDO

· El material a teñir

· Los colorantes, auxiliares y químicos

· El medio y mecanismo de la tintura

· Factor humano.

EL MATERIAL A TEÑIR.

· Cruda

Para el proceso de tintura  utilizaremos tela que fue lavada en el proceso anterior.

CARACTERÍSTICAS DEL MATERIAL A TEÑIR. 
Para óptimos resultados en los tejidos, debe poseer las siguientes características.

· Excelente humectación

· pH de 4.5 –5.5

· No debe contener residuos de gomas enzimas u otro tipo de productos  y auxiliares químicos.

· Grado de blanco aceptable para tonos claros

· No debe tener residuos de lubricantes o suavizantes.

LOS COLORANTES, AUXILIARES Y QUÍMICOS

Los colorantes son las substancias químicas que tienen la propiedad de absorber ciertas longitudes de onda y reflejar otras. Los colorantes usados para el proceso de teñido son:

Dentro de los colorantes existen dos partes fundamentales:

El grupo cromóforo: Que es la parte del colorante que le da el color, los principales son:

Azo                    N = N-

Nitro                  R – NO2

Nitroso               R = NOH

Carbonil             C = O

Parte activa o Auxócromo: Que es la parte que les permite a los grupos cromóforos ser solubles  en agua u otros solventes, o le da  afinidad a la fibra, los principales son:

Amino                 NH2

Hidroxi                 OH

Sulfónico             NaSO3

Carboxil               COOH

MEDIO Y MECANISMO DEL PROCESO DE TINTURA



Fig # 8: MEDIO DEL PROCESO DE TEÑIDO

El proceso de tintura de este tejido pes/woo es básicamente por agotamiento, condicionado a los volúmenes de pedido, y su mecanismo de proceso consta de cuatro etapas:







Fig # 9: MECANISMO DEL PROCESO DE TEÑIDO

Humectación: La humectación es el hinchamiento de la tela, cuyo objetivo es facilitar la penetración del colorante.

Migración: La migración es el acercamiento del colorante a la superficie de la fibra, (Interfase). La migración esta controlada por: 

· Las fuerzas iónicas, Que ocurren entre la fibra, el colorante y el auxiliar adecuado.

· Temperatura, A mayor temperatura hay mayor agitación y entropía, y por ende mayor migración.
Difusión: La difusión es la penetración de los colorantes de la interfase al interior de la fibra.

La difusión esta controlada por:

· Tamaño de partícula, A menor tamaño mayor es la difusión

· Porosidad de la fibra, A mayor porosidad, mayor es la difusión del colorante.

· Temperatura y agitación,  al aumentar estas propiedades existe mayor difusión.
Fijación: La fijación es la unión del colorante con las partes internas de la fibra. (8.13)

FACTOR HUMANO

Las personas que van a operar las máquinas deben cumplir al menos varias características como son:

Experiencia en procesos de tintura o  labor que realiza

· Predisposición para el trabajo

· Responsabilidad hacia el trabajo

· Voluntad suficiente

· Estar gozando de todas las prestaciones de la empresa.

· Motivación

· Capacitación y entrenamiento continuo en todos los procesos.

4.1.
COLORANTES FOROSYN EMPLEADOS EN LA TINTURA DE     PES / WOO   EN UN SOLO BAÑO.

La tintura en un solo baño se ha implantado en gran escala por cuanto ahorra tiempo  y la lana no resulta perjudicada. Por el procedimiento en un solo baño es posible teñir también en tonos medios u obscuros con unas solideces iguales o poco inferiores a las que se obtienen en las tinturas análogas efectuadas en dos baños.

 COLORANTES FOROSYN PARA LA TINTURA EN UN SOLO BAÑO DE LAS MEZCLAS PES / WOO.

La lista de colorantes que se indica a continuación se seleccionó basándose principalmente en teñidos realizados en mezclas de pes / woo, que actualmente se están utilizando en producción.

Se tinturan a 106°C con la adición de Carrier (Dilatina POE), utilizando fibras de poliéster normales, el carrier es  acelerante de tintura, habre las partes amorfas de la fibra poliéster para que migre el colorante a su interior. 

· Azul Forosyn SE

· Amarillo forosyn SE

· Rojo forosyn SE 

· Azul Mno forosyn HEN 200%

· Anaranjado forosyn SE

· Rojo Bte forosyn 3B

· Pardo forosyn SE

· Negro forosyn HEB 200%. (8.12)

4.2
ESTUDIO DEL AGUA. ( Dureza del agua)
Se conoce como dureza del agua al conjunto de sales disueltas en el agua, dentro del proceso textil, las sales más perjudiciales a los procesos de tintura son las de MAGNESIO CALCIO Y FERROSAS.

La dureza del agua se divide en dos tipos DUREZA PERMANENTE y DUREZA TEMPORAL, la primera es debida a sulfatos o cloruros de calcio y magnesio y la segunda es debida a los bicarbonatos de calcio y magnesio, siendo la suma de las dos el factor de dureza total del agua.

La dureza total es debida a bicarbonatos, cloruros, sulfatos de calcio y magnesio. La dureza se expresa en grados, cada grado de dureza corresponde al porcentaje de impurezas referidas al carbonato de calcio y al óxido de calcio.

La dureza adecuada para un proceso textil es de 50 PPM 8 (partes por millón), con respecto a la dureza total es de 5 a 10PPM de sales de hierro.

El agua para que sea utilizada en una planta de tintorería debe ser blanda, pequeñas cantidades de calcio y magnesio pueden influir en las propiedades tintóreas de los colorantes. Partículas de Hierro, cobre y otros metales pueden afectar el matiz y aún la fijación de muchas clases de colorantes.

	
	NIVEL/ TOLERANCIA

MÁXIMOS RECOMENDADOS

	Dureza total
	50 ppm

	Ph
	7,1/0,5

	Cobre
	0,05 mg/l

	Hierro
	0,05mg/l

	Cloruros
	300 mg/l


Dureza aceptable del agua
Tabla N° 5: DUREZA ACEPTABLE DEL AGUA
Los secuestrantes usados para el ablandamiento del agua son los siguientes.

· Los secuestrantes aminopolicarboxílicos (EDTA – DTPA – NTA – COMPLEJO METALICO)

· Los secuestrantes hidrocarboxílicos (ácidos – sales)

· Polifosfatos. (8.27)

RELACION DE BAÑO.

Se conoce también como la relación entre la cantidad de agua de acuerdo a la cantidad de material en proceso.

La relación de baño más idónea para la tintura de estos tejidos varia de acuerdo al tipo de máquina y a los resultados de producción anteriores por la general se utiliza relaciones de 1:5 y 1:6 en maquinas Overflow o con maquinas de toberas.

4.3.
EL pH, MEDIO A TEÑIR ESTOS TEJIDOS PES/WO.

 El pH en el baño de tintura es de mucha importancia, de este depende como se mantenga durante el proceso hasta el final, influenciará en la calidad de tejido obtenido.

El pH débilmente ácido que se recomienda aplicar tiñendo fibras de poliéster, también es ventajoso al teñir en un solo baño mezclas de poliéster / lana porque así esta última es poco atacada.

Especialmente si se tiñe largo tiempo y a una temperatura superior a 100°C, el ph de tintura no debe sobrepasar de 5.5. Además la lana y sus productos de degradación (Cistina) ejercen ya acción reductora a un pH neutro, lo cual podría destruir a los colorantes sensibles a la reducción.

Normalmente, al teñir esta clase de mezclas el pH del baño de tintura se ajusta también con ácido acético. 

Como la lana retiene con gran tenacidad los restos de álcali procedentes de residuos del lavado, será conveniente en ocasiones, tratar el material antes de la tintura de mezcla con 1 - % de ácido formica al 85% durante unos 10- 15 minutos a 70 –80°C.

Tomar en cuenta que el agua industrial utilizada a veces reacciona alcalinamente según el proceso de desendurecimiento a que haya sido sometida y que también puede adquirir un pH alcalino durante la tintura. En estos casos será preciso controlar el pH y, si es necesario, corregirlo agregando más ácido acético o ácido formica al baño de tintura. (8.6)

4.4
AUXILIARES Y QUIMICOS 
Los productos auxiliares tienen por objeto asegurar la estabilidad de la dispersión de los colorantes durante el proceso de tintura y mejorar la igualación de esta última sin que el proceso resulte costoso.

Los productos que se describen a continuación son de composición química distinta, por cuya razón sus propiedades de aplicación son múltiples.

Todos los auxiliares que se citaran seguidamente son estables a las altas temperaturas, por lo cual presentan especial idoneidad para la tintura a dichas temperaturas.

FORMALDEHÍDO.

Cuando la tintura de las mezclas poliéster lana se lleva a cabo a temperaturas superiores a aproximadamente 110 °C, se debe agregar un agente protector de lana. 

Para este objeto ha dado muy buen resultado el formaldehído. Los colorantes que se apliquen deberán ser estables al formaldehído en las condiciones de tintura al efecto (Lanasan PW Líq).

ANTIESPUMANTES Y DESAIRANTES.
En las máquinas jet sea de tipo convencional o del tipo Overflow se puede formar espuma debido a la elevada circulación del baño, esto puede darse a pesar de tener precauciones en el escogimiento de los auxiliares y colorantes que formen poca espuma.

Existen algunas clases de antiespumantes entre las que tenemos por ejemplo: mezcla de disolventes orgánicos con aceite de silicona, disolventes orgánicos de alto punto de ebullición, antiespumantes de polixilosano. Entre estos tipos de antiespumante es recomendable trabajar con los del tipo que no contienen silicona ya que la silicona puede provocar manchas aceitosas de aglomeraciones de aceite de silicona. (8.15)

En el mercado existen también desairantes con efectos antiespumantes, que favorecen la penetración e impide la formación de espuma adecuados especialmente para ser estables a alta temperatura.

Es de notar que el uso de un antiespumante en forma más eficaz se le debe dosificar antes de la formación de  espuma ya que de esta manera se necesita menor cantidad que en el caso de eliminar la espuma ya formada. Las cantidades recomendables de antiespumante o de desairantes con efectos antiespumantes va en rango de 0,1 – 0,3 g/l  que se considera suficiente. (8.15)

ANTIQUIEBRES Y ANTIESTATICOS.

Los tejidos en mezclas con lana, especialmente las gabardinas y casimires al ser sometidos a los procesos de lavado, tintura, son propensos a formar arrugas y pliegues en mayor o menor grado, dependiendo de la naturaleza, para evitar este problema se han sugerido y se sugiere tomar algunas precauciones entre ésta tenemos:

· Realizar el lavado previo en lavadoras al ancho.

· Prefijar el material antes de la tintura.

· Durante el proceso de tintura las fases de calentamiento y enfriamiento no se deben efectuar con demasiada rapidez, para evitar la formación de arrugas.

· Escoger maquinaria de tintura que no origine arrugas y pliegues. Que tengan elevada velocidad de aspas, relación grande de baño. (8.21)

DISPERSANTES.

Se utilizan en las tinturas de tonos medios y obscuros, el Setamol Ws es particularmente idóneo para la tintura en aparatos cerrados puesto que produce muy poca espuma y ejerce buen efecto estabilizante de la dispersión.  (8.21)

4.5
IGUALANTES.
Se utiliza los igualantes debido a la sustantivilidad del colorante y las fibras, para que la subida del colorante hacia la fibra en la parte de la lana se haga de manera uniforme por el efecto retardarte igualante que se da.

 Los igualantes deben influir en forma óptima sobre los  “factores externos esto es:

· Reducir pasajeramente la afinidad.

· Disminuir la velocidad de fijación.

· Mejorar el poder de migración.

· Mejorar el grado de dispersión del colorante y compensar las diferencias de afinidades en el material teñido.

Por ser el mecanismo de acción de los auxiliares de igualación de naturaleza sumamente compleja, se detallará los distintos tipos de productos y acciones recíprocas entre auxiliar y la fibra, y entre o entre el auxiliar y el colorante.

Los igualantes utilizados en la tintura de la lana pueden clasificarse en los siguientes grupos, teniendo en  consideración la carga eléctrica de su parte surfactiva:

LONOGENEIODAD                              CARGA

Anionactivo                                                Negativa

Cationactivo                                                Positiva

Noionógeno                                                Indiferente

No ionógeno cationactivo                            Ligeramente positiva

Fig # 10: CLASIFICACIÓN DE LOS IGUALANTES CONSIDERANDO SU CARGA ELÉCTRICA

Los auxiliares de cada grupo tienen las siguientes fórmulas generales:

                     +

G – SO3 – Na                  ANIONACTIVO


         R1

  R – N – R2                  CATIONACTIVO

    

         R3

 R – O(CH2-CH2-O)H                 NO IONOGENO

    

         R1

                                        _ 

  R + N – (CH2-CH2-O)H     Cl            

    

         R2                                 NO IONOGENO/CATIOANACTIVO

Fig # 11: FORMULAS GENERALES EN CADA GRUPO DE LOS AUXILIARES SEGÚN SU CARGA ELÉCTRICA

Además de la carga y de la composición química, los tipos se diferencian también por grupos solubilizantes. Los compuestos anionactivos poseen como grupos solubilizantes generalmente grupos sulfónicos y sulfato.

Los auxiliares cationactivos deben su solubilidad al átomo básico de nitrógeno o fósforo.

En las combinaciones no ionógenas de adición del óxido de etileno con alcoholes y ácidos grasos o alcohifenoles, la solubilidad en agua es producida por los puentes de oxígeno de la cadena de óxido de etileno (grupos oxonio). En las formas híbridas entre los compuestos no ionógenos y cationactivos, la solubilidad en agua se basa tanto en el átomo básico de nitrógeno como en los puentes eléctricos de la cadena de óxido de etileno.

Debido a la afinidad de los distintos grupos auxiliares respecto a la lana, se puede hacer la siguiente diferencia:

	Anionactivo
	
	A fin a la fibra

	Cationactivo
	
	Muy a fin al colorante

	No ionógeno
	
	Débilmente a fin al colorante



	No ionógeno/cationactivo
	
	Moderada hasta fuertemente a fin al colorante.


Fig # 12: AFINIDAD DE LOS DISTINTOS GRUPOS AUXILIARES RESPECTO A LA FIBRA DE LANA
CARRIERS.

GENERALIDADES DEL CARRIERS

Son productos auxiliares especiales que incrementan la absorción de los colorantes de dispersión por la fibra.

Las substancias que poseen esa acción son compuestos orgánicos de diferentes clases, por lo general aromático. Además de la sustancia activa, la mayoría de los carriers contienen emulsionantes que aseguran la emulsión o dispersión perfecta en el baño de tintura de las sustancias que de por si son difícilmente solubles en agua.

Existe un gran número de teorías acerca del modo de actuar de los carriers. Pero es muy difícil hallar una idea básica y simple de que se refiera a la acción del carriers y que puede aplicarse correctamente a todas las variantes del carrier, colorante, fibra y método de trabajo, ya que todos estos factores pueden ejercer su influencia simultáneamente.

Se supone que el carrier absorbido por la fibra de poliéster, de naturaleza hidrófuga, descompacta la estructura interior de aquella, lo que facilita al colorante – dispersando en forma monomolecular – la penetración más rápida en el interior de la fibra.

Esta suposición es apoyada por el hecho de que es posible obtener una tintura normal en la fibra de poliéster tras haber efectuado un tratamiento previo con carrier y haberlo extraído después completamente de la fibra. Sin embargo tal circunstancia no excluye la posibilidad de que según el tipo de carrier y construcción química del colorante, pueden darse otros efectos.

Al carrier en la actualidad se le denomina también cono acelerarte de tintura y debe cumplir con características especiales, un buen carrier debe cumplir con algunos requisitos como:

· Alta eficacia empleando pequeñas cantidades, y poca dependencia de la constitución química del colorante de dispersión que se emplee.

· Facilidad de emulsionarse rápidamente y buena estabilidad de la emulsión del carrier durante el teñido. Si dicha estabilidad es pequeña, existe el peligro de que el carrier produzca  manchas al separarse la emulsión. 

· Baja volatibilidad con el vapor de agua, ya que trabajando con carrier que se volatiliza fácilmente en dicho medio se corre el peligro, en algunas instalaciones de tintura, de que se condensen las sustancias en las zonas frías goteando luego sobre el textil produciendo manchas que se tiñen después en un tono más intenso, además si se emplean carrier de fácil volatilidad es preciso agregar un refuerzo cuando se tiñe durante tiempo prolongado.

· El carrier no debe despedir olor desagradable.

· Debe hinchar muy poco la fibra y no debe influir en el encogimiento de la misma, factor éste importante cuando se tiñen bobinas y tejidos en plegador.

· Al teñir mezclas, no debe incrementar la subida del colorante de dispersión a las fibras de acompañamiento, en especial si estas son de lana.

· Ha de poder elinarse fácilmente de la fibra.

· No debe alterar las solideces a la luz y al termo fijación del teñido.

· Debe ser muy poco tóxico.

· Debe ser biodegradable.

Sin embargo, no existe prácticamente ningún carrier que cumpla de modo ideal todos los requisitos anteriormente citados, por cuya razón se esta obligado a hacer concesiones en uno u otro sentido, según las circunstancias y factores a tener en cuenta.

Al teñir con colorantes de dispersión a una temperatura determinada adicionando progresivamente carrier, el rendimiento del colorante aumenta al principio hasta que se llega a una concentración determinada de carier, descendiendo luego si se agrega más cantidad de este producto. 

El resultado óptimo depende tanto del carrier como del colorante respectivo. Por esta causa no es posible intercambiar a voluntad los carriers de composición distinta sin corregir antes las recetas correspondientes. A temperaturas superiores a 100°C se obtiene ya una acción máxima con cantidades pequeñas de carrier.

Los carrier aceleran la penetración de los colorantes, sin embargo, con ellos también es posible desmontar los colorantes de la fibra en mayor o menor grado, especialmente si se emplean concentraciones de carrier superiores a las más adecuadas para la tintura. Este efecto puede aprovecharse para igualar las tinturas y aclarar aquellas que hayan resultado demasiado oscuras. No obstante, debe evitarse al empleo de carrier en cantidades excesivas puesto que la fibra saldría perjudicada. Esto ocurriría principalmente aplicando tiempos prolongados de tratamiento, sobre todo a temperaturas superiores a los 100°C. 

PROPIEDADES DE LOS CARRIERS

Para la tintura de mezclas  poliéster / lana se recomienda los siguientes carriers.

· Carriers, que son hechos basándose en éter fenilglicólico.

· Carriers, a base de una mezcla de hidrocarburos aromáticos clorados.

· Carriers, a base de ortofenil-fenol (por ejemplo, Carolid, fabricante Tanatex Corp

· Carriers, a base de éster del ácido salicílico (por ejemplo, Levegal PT, fabricante Farbenfabriken)

Las propiedades, que deben tener para un buen desenvolvimiento al momento del proceso, de describen a continuación:

· Compatibilidad de los carries con otros productos auxiliares y químicos que han de estar en el medio acuoso.

· No ser volátiles con el vapor de agua y formación de olor.

· No encoger las fibras de poliéster a causa del carrier.

· Tener buena solidez a la luz de las tinturas efectuadas con carrier.

· De fácil limpieza una vez terminado el proceso con carrier, y de preferencia ser biodegrables. (8.1)

CONCENTRACIONES DE CARRIER A UTILIZAR

La cantidad de producto a utilizar, dependerá  de los resultados obtenidos en producción, tomando en cuenta la concentración de sólidos que contenga el producto, pero hay que tomar en cuenta las siguientes características:

· El tipo de fibra.

· Estado de manufactura del material.

· Relación de baño.

· Temperatura de tintura.

· Instalación de tintura.

· Por la clase calidad y cantidad de colorante que se aplique.

Utilizando carriers que contengan elevada afinidad con la fibra se acostumbra a dar la cantidad en % , mientras que en los otros casos se suele indicar dicha cantidad en g/l.

Para la tintura de los artículos en mezcla se acostumbra a aplicar la misma cantidad de carrier que tiñendo poliéster puro. Sin embargo la parte de poliéster es inferior al 50%, se puede reducir la cantidad de carriers en un 20 –30%. (8.1)

4.6.
TEMPERATURA.
En el proceso de tintura de poliéster / lana es una variable escencial, la temperatura más ideal para el teñido de estas fibras oscila entre (95 – 106°C), esto va de acuerdo al tipo de fibra de poliéster (estructura molecular modificada), es la temperatura correcta para realizar la tintura de esta mezcla. 

Se debe tener mucho en cuenta al momento de teñir de estas mezclas, cual es la temperatura ideal para la tintura del poliéster con la lana: que no dañe la fibra de lana, que no haya desperdicio del colorante disperso por falta de agotamiento.

Esta variable es de gran importancia especialmente en la igualación, la temperatura se debe incrementar de 0,5 – 1°C por cada minuto, hasta llegar a 106°C.

Se debe considerar que cuando la temperatura aumenta los coeficientes de difusión aumentan. La causa fundamental es el incremento de la energía cinética de los colorantes ya que estos se mueven con mayor rapidez, empleando menor tiempo, en trasladarse al interior de la fibra, si bien este incremento de la difusión no basta por regla general en los colorantes de difícil migración, dentro del intervalo térmico que interesa en la tintura de lana.

En todos los colorantes para lana, al aumentar la temperatura de teñido acelera la fijación.

Con colorantes de difícil migración se debe tomar en cuenta que solo mediante la primera fijación de consigue una buena igualación. (8.1)

VARIABLES A CONTROLAR EN EL PROCESO DE TEÑIDO.

· Tiempos

· Velocidad de giro del material

· Temperatura

· Auxiliares y Químicos

· pH

· R/B y condición del agua

4.7
PROBLEMAS Y SOLUCIONES EN EL PROCESO.
PROBLEMAS

Tono diferente a la muestra tipo

Manchas de colorante

Tela con barrados

Tela con mancha de piso

Manchas por mala igualación del colorante

Tela con rotos o picados

Manchas por colorante volado

Mala solidez al lavado

Mala solidez a la sublimación

Mucho encogimiento del tejido

Manchas por espuma de agua

Manchas violetas y rojizas

CAUSAS

Mal pesado colorante, químicos y auxiliares

El pH del baño inadecuado

Poca dosificación de productos

Mal pesaje de tela al momento de la preparación

Poca igualación al momento de agotamiento

Algún metal o aguja se introdujo en el tejido y está en el equipo

El torniquete de la máquina está con porosidad o los cauchos están deteriorados

Al momento de pesar el colorante a volado o no se manipuló adecuadamente al momento de introducir el colorante a la máquina.

El colorante tiene mala solidez o es de baja solidez al lavado

Mal fijado el colorante poco tiempo de agotamiento

Fibras tienen problemas de fijación

No se han realizado los enjuagues posteriores de forma correcta y adecuada

El agua es muy dura posee muchos iones de hierro, sales de Magnesio y calcio.

SOLUCIONES

Pesar correctamente el colorante  y auxiliares.

Controlar el pH antes de poner el colorante a la máquina ( medición en la tela, no en el agua). Si es necesario poner un agente tapón.

Poner los auxiliares correctos, comprobados en laboratorio o en planta

Poner bien los pesos de rollos al momento de preparar o pesar otra vez como prueba.

Mantener el tiempo necesario en agotamiento para tener una buena igualación.

Mantener una combinación idónea de tejido tanto plano como de punto, para suplir este problema si en la revisión no a sido detectado.

La persona que pesa no debe estar cerca del tejido cuando se esta sacando de la máquina, o utilizar ropa diferente en la bodega de colorante.

Utilizar colorantes que mantengan buena solideces, además debemos saber que tipo de fibras esta echo el tejido para tomar los correctivos necesarios en cuanto  a colorantes, y auxiliares.

Realizar enjuague por reboce unos 10 minutos, mirando que el agua este clara.

Tener un análisis del agua que se utiliza cada mes para saber el grado de dureza, y tomar los correctivos adecuados en cuanto a ablandadores y secuestrantes.

CAPITULO V

5.
PROCESOS DE ACABADO

De como se realice los pasos siguientes a los procesos húmedos dependerá la calidad del tejido en cuanto a las propiedades, y características propias que identifiquen al mismo, y su durabilidad una vez confeccionados. La base para determinar que proceso se ha de seguir depende de los resultados antes obtenidos, incluyendo las  necesidades de los potenciales clientes.

Es recomendable a los tejidos de pes/wo hacer el proceso de tundido para eliminar el pilling obtenido durante los procesos húmedos, solo en tejidos llanos o lisos, que no tengan diseños. (8.1)


















Fig # 13: DIAGRAMA DEL PROCESO DE ACABADO

CONTROL DE CALIDAD

Control importante que se realiza en esta parte del proceso luego del  teñido. Aquí determinamos los problemas que presenta:

Manchas por: colorante, piso, coches, manipulación del tejido, grasas etc.

Contaminaciones en el tejido, provenientes de la tejeduría 

Problema sobre motas, verifica cantidad y dimensión

5.1.
TUNDIDO
El llamado efecto pilling es un fenómeno que se conoce ya desde hace  tiempo en el campo textil. Bajo esta denominación se entiende la formación de bolitas y nudos en la superficie de los tejidos, a causa del frotamiento y de la abrasión.

Los textiles que sufren fuerte formación de pilling acostumbran  a adquirir un aspecto envejecido al cabo de poco tiempo de usarlos.

La formación de pilling suele tener lugar en dos fases:

Afloramiento lento de las fibras a la superficie del tejido y formación de pelusilla.

Enmarañamiento, apelotamiento y afeltrado de las fibras formándose bolitas.

Tiene por finalidad suprimir los extremos de las fibras que sobresalen de la superficie del tejido, se logra un tejido con aspecto más agradable y un tacto característico. Con este tratamiento se logra además, principalmente, impedir que más  tarde se forme pilling.

Se conduce el tejido a la vaporizadora, seguido se enderezan los extremos de las fibras por cepillado, a continuación se cortan mediante el tundido, operación que se efectúa al grado máximo en la cara derecha del tejido.

Para este objeto es suficiente aplicar  de 4 a 6 pasajes en la mesa de canto; trabajando con la mesa cóncava es preciso realizar mayor número de pasajes.

Sobre el envés del tejido basta con ejecutar de 2 a 3 pasajes de tundido, no siendo menester arrasar a fondo.

Los extremos que afloran se cortan después al ras en varios pasajes utilizando una tundidora convexa o cóncava.  (8.1)

5.2.
APRESTO POSTERIOR.

Cuando el acabado se debe efectuar con productos especiales que se apliquen en baño acuoso, tal operación se ejecutara después él ultima tratamiento en húmedo, en ciertos casos, después de la tintura. Son suavizantes de acción antiestática apropiados para este fin, como Ceraperm Jet, Ácido Acético mas agua.

5.3.
PLANCHADO.

Operación que tiene por objeto alisar al genero, darle así una mejor presentación o dejarlo preparado para su confección A veces, se aprovecha esta operación  para conferir a la prenda o pieza un efecto  de brillo que lo valoriza. Para conseguirlo se emplean calandras o planchadoras a vapor.

Operación que también se le conoce como prensado, confiere al tejido lisura. Suavidad, cierto brillo y cuerpo. Generalmente se emplea la prensa de cubeta porque trabaja en continuo. El género se trata en ella a 120 – 125°C a una presión de 0.5 – 2 Tm. Para evitar que el tejido adquiera un brillo excesivo se hace pasar el género a través de la máquina con la cara derecha dirigida a la parte superior. Si la temperatura y presión son demasiado elevadas, se puede producir un brillo intenso y feo. 

Los matices obscuros están especialmente expuestos a este peligro.

Estos inconvenientes se evitan si se trata al tejido en la prensa hidráulica de  cartones. En ella, el prensado se realiza a temperatura moderada y sin  fricciones.

Según el tejido de género, se introduce este en la máquina que estará fría o calentando previo o eléctricamente y se prensa dos veces de 8 horas de duración cada una, generalmente a una presión más o menos intensa. Con la prensa hidráulica de cartones se obtienen artículos de mucho menor aspecto y tacto que con prensa de cubeta. Sin embargo, presenta el inconveniente de que el proceso es discontinuo y por tanto. (8.1)

5.4
K.D. (AUTOCLAVE).

Operación mediante el cual se confiere al tejido de poliéster / lana un acabado agradable al tacto además buena caída para la confección, se realiza mediante la inyección de  vapor en una cámara cerrada herméticamente. El tiempo que se deja con vapor es de acuerdo a los resultados que se han obtenido en los ensayos.

Mediante el vaporizado, el tejido se relaja y descompacta. Esta operación aumenta además el efecto de prensado subsiguiente. El vaporizado se realiza al igual que en los tejidos de lana pura, utilizando máquinas donde se pueda vaporizar y encoger simultáneamente.

Produce un acabado liso sin arrugas un tanto suave en las telas  Pes/Wo.

El proceso es comparable al planchado con vapor. Aquí desarrolla un alto grado de lustre debido a la suavidad de la superficie. 

La tela seca se enrolla bajo tensión sobre un cilindro perforado. Se hace pasar vapor a través de ella. La humedad y el calor hacen que la lana se haga plástica, las tensiones se relajan y las arrugas se eliminan. 

Los hilos quedan fijos en forma del tejido y se mantiene así por el enfriamiento, que se lleva a cabo con aire frío. 

Se vaporiza de 3 – 5 minutos con vapor húmedo y sin presión y se extrae el agua después por succión durante 3 minutos. 

Vaporizado en autoclave ( con tela de acompañamiento del tejido molton cardado).

Se vaporiza 3 minutos a 2 bar (1 atm ) con vapor seco y se extrae luego el agua por succión durante 5 minutos.

5.5.
CONTROL DE CALIDAD, MEDIDO Y PESADO.

 Clasificación del tejido acabado, de acuerdo a las políticas que rigen en la empresa las cuales están básicamente orientadas a  la venta, depende como necesite el cliente o consumidor final.

CAPITULO VI

6.
MATERIALES Y METODOS

El presente trabajo fue realizado con datos exactos  realizados en planta, los resultados son pruebas hechas y muestreadas en varias ocasiones, para comprobar su veracidad.

Se a tomado en cuenta la experiencia, de técnicos que trabajan este tipo de tejido en todos los procesos.

Los equipos, colorantes, químicos y auxiliares utilizados para las pruebas, son los que adquiere la planta para sus procesos, especialmente de la SANDOZ (Clariant), los mismos que han dado buenos resultados.

En las máquinas antiguas, para la subida, agotamiento y bajada de temperatura, se colocó un dispositivo, automático, el cual regula la entrada de vapor y el tiempo de agotamiento. El supervisor tendrá que programar las condiciones del tejido a producir.

La máquinas modernas tienen programador. El supervisor digita las condiciones generales como peso de material, R/B y número de programa a utilizar. El operador tiene que actuar de acuerdo a las condiciones que pide la máquina. 

Para implementar cualquier cambio, debemos concienciar y enseñar al operador de la forma correcta de realizar para obtener los resultados esperados.

6.1
CONTROL DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS.

El control de tiempos y movimientos se tomo  a la producción normal que se realiza en los dos turnos. 

Cave recalcar que para lo cual se tiene las hojas de control, prediseñadas, en la que consta:

Datos de referenciales

Orden de producción

Departamento

Producto

Color

Metraje y peso

Procesos

Teñido

Secado

Tundido

Apresto

Planchado

K:D:

Control de calidad

Medido y pesado

Tomando en cuenta que para cada proceso, se tomo datos de:

Máquina

Fecha

Operario y hora que inicia el proceso

Operario y hora que finaliza el proceso

Al final se tiene un espacio para registrar, las causas por las que se ha demorado en cada proceso, si ese es el caso, el que costa de lo siguiente:

# de proceso

Código de paro

minutos

Cuadro de códigos utilizados para identificar a cada proceso en la Empresa Delltex. 

	Código
	Descripción

	01
	Preparación del material  ( cuatro rollos del  mismo telar)

	02
	Lavado

	18
	Centrífuga

	05
	Secado

	03
	Revisar  la tela

	04
	Tintura

	18
	Centrífuga

	05
	Secado

	08
	Tundido

	10
	Apresto según fórmula

	11
	Planchado 

	21
	K.D. Autoclave

	17
	Control de calidad

	13
	Medido, pesado y etiquetado

	20
	Bodega


Tabla # 6: CODIGO PARA IDENTIFICAR CADA PROCESO

Estos son los resultados que se obtuvieron después del control de tiempos y movimientos que se realizó a 30 muestras.

	CÓDIGO
	DESCRIPCIÓN
	TIEMPO

	01
	Preparación del material  
	

	02
	Lavado
	65

	18
	Centrífuga
	15

	05
	Secado
	17

	03
	Revisar  la tela
	

	04
	Tintura
	182

	18
	Centrífuga
	15

	05
	Secado
	17

	08
	Tundido
	90

	10
	Apresto según fórmula
	17

	11
	Planchado 
	52

	21
	K.D. Autoclave
	50

	17
	Control de calidad
	

	13
	Medido, pesado y etiquetado
	40

	20
	Bodega
	











560 TOTAL

Tabla # 7: TIEMPOS OBTENIDOS EN CADA PROCESO (X)

6.2.
CONTROL DE PROCESOS

Para el control de proceso, se realizo  hojas en la que consta el paso o proceso, la descripción o actividades que se deben controlar y el responsable que el resultado sea óptimo.

El proceso en conjunto para obtener tejidos de optima calidad en mezcla de poliéster lana 65/35 se detalla a continuación.

	Código
	Proceso

	02
	Lavado

	05
	Secado

	04
	Teñido

	05
	Secado

	
	Revisión

	08
	Tundido

	10
	Apresto

	11
	Planchado

	21
	K:D:

	17
	Control de calidad

	13
	Medido y pesado


Tabla # 8: PROCESO QUE SE REALIZA AL TEJIDO POLIÉSTER 

LANA 65/35

A continuación se detalla los controles que re realizan en cada proceso, en sus respectivas hojas de control.

CONTROL EN LA SECCION DE TINTORERIA

	Proceso
	Descripción
	Responsable

	02 Lavado
	Preparar y balancear el # de rollos según orden

Pesar detergente y CO3Na2

Seguir los pasos según orden
	Tintorero


	Proceso
	Descripción
	Responsable

	05 Secado 

     tejido

     crudo
	Descargar la maquina en coches limpios

Centrífuga limpia y secar el tejido

Seguir los pasos según orden
	Ayudante de tintorería

	
	
	

	
	
	

	Proceso
	Descripción
	Responsable

	04 Tintura
	Pesar colorante y realizar la disolución de colorante

Realizar el proceso de tintura

Controlar tono y solidez a lavado 

Seguir los pasos según orden de producción.
	Tintorero


	Proceso
	Descripción
	Responsable

	05 Secado

      tejido

      tinturado
	Descargar la maquina en coches limpios

Centrífuga limpia y secar el tejido

Seguir los pasos según orden
	Ayudante de tintorería


	Proceso
	Descripción
	Responsable

	    Revisión 
	Controlar ancho y metraje de tejido

Motas y eliminar

Seguir los pasos según orden
	Revisadoras


	Proceso
	Descripción
	Responsable

	08 Tundido
	Controlar nivel cuchillas 

Velocidad de tundido

Calidad de corte de pilling

Seguir los pasos según orden
	Tundidor


	Proceso
	Descripción
	Responsable

	10 Apresto
	Pesar apresto exacto

Aplicar condiciones para apresto: Velocidad y ancho en la maquina, temperatura, picab.

Seguir los pasos según orden
	Termofijador


	Proceso
	Descripción
	Responsable

	11 Planchado
	Control de condiciones en la plancha para este tejido: temperatura, velocidad, presión.

Control de trama y brillo del tejido

Seguir los pasos según orden
	Planchador


	Proceso
	Descripción
	Responsable

	21 K:D
	Programa en la maquina para pes/woo

Velocidad de ingreso del tejido

Control al tacto, caída y brillo del genero

Seguir los pasos según orden
	Planchador


	Proceso
	Descripción
	Responsable

	21 Control de calidad
	Colorar señal en los tramos de falla

Clasificación de la tela

Medir si en necesario, según cliente

Seguir los pasos según orden
	Control de calidad


	Proceso
	Descripción
	Responsable

	13 Medido y pesado
	Clasificar piezas de primera y segunda, de acuerdo a control de calidad

Pesaje de todas las piezas y etiquetado

Seguir los pasos según orden
	Medidor de tela


Tabla # 9: HOJAS DE CONTROL DE CADA PROCESO

 6.3
ANÁLISIS DE MATERIA PRIMA

Para el respectivo análisis se ha tomado en cuenta, al tejido (Gabardina de Pes/Wo) en 65/35 %, que se está procesando al momento en la empresa.

Los nombres comerciales de este tipo de tejido se detalla a continuación.

Giogy Missoni

Se ha analizado las propiedades de cada una de las fibras, tomando en cuenta que estamos realizando tejido de calidad, para el mercado local e internacional.

FIBRAS DE POLIÉSTER 

Nombre comercial

Tetoron

Proveedor

Toyo rayon K.K., Mishima, Japón

Téikoky Rayon Co., Ltd., Nishi-Ku, Osaka, Japón.

FIBRAS DE LANA

Nombre comercial

Lana 

Proveedor

Uruguay

70%

Argentina

0%

Ecuador

30%

Para la compra de materia prima, se toma en consideración tres aspectos importantes: 

Finura, Longitud, Rizo.

Se trata que la fibra sea larga y fina

6.4.
ANÁLISIS DE PRODUCTOS QUÍMICOS

Para el análisis de los productos químicos y auxiliares que se utiliza en el tratamiento de este tipo de tejido, se tomo en cuenta algunas variables, las cuales se controlaron en varias muestras al momento de realizar las compras a los diferentes proveedores, así pues se controló:

· Porcentaje de sólidos disueltos, en auxiliares y químicos que vienen en forma líquida

· pH, (concentración de iones de hidrógeno en el producto)

· Color

· Olor

· Solubilidad

· Compatibilidad

· Formación de espuma

· Estabilidad a la temperatura

Para obtener estos datos se realiza en forma estadística en hojas de control para cada producto. 

A continuación se detalla la forma en que se realizaron las pruebas. 

Porcentaje de sólidos disueltos, en auxiliares y químicos que vienen en forma líquida.

El refractómetro debe estar completamente limpio, para que el dato resultante sea exacto

Colocar una gota de producto líquido en el lente del refractómetro, observar la línea hasta donde alcanza en el porcentaje y registrar en la hoja de control, cada vez que llegue este producto

Este dato es muy importante, ya que de el dependerá la acción que el producto tenga en el baño de tintura.

El refractómetro tiene un rango de 0 a 45%, si el producto a analizar tiene mayor concentración, realizar una disolución del producto para lograr obtener el resultado.

pH, (concentración de iones de hidrógeno en el producto)

Los baños de tintura de estos tejidos es en medio ácido , razón por la cual el producto acidulante a utilizar debe ser controlado en cada pedido.

Medir el pH realizando una solución al 10%, ya sea con papel pH o con un peachimetro digital este da mejores resultados. A continuación se registra en la hoja de control respectiva.

Color

Es importante y se lo realiza observando el color que tiene el producto, comparando con una muestra que se debe tener, ya que esto nos permite tomar en cuenta si existe alguna variación en los resultados.

Su calificación es en forma cualitativa como poco transparente, turbio, muy turbio, a continuación se registra para comparar si tiene cambios fecha a fecha.

Olor

Es muy importante, nos permite saber si el producto tiene las condiciones de lo que nos han vendido en fechas anteriores.

Su calificación es en forma cualitativa como débil, ninguno, fuerte, a continuación se registra para comparar con datos anteriores.

Solubilidad

Nos permite saber que tan soluble es el producto en medio acuoso, en las 

distintas adquisiciones. Esto afirmará que el producto se disuelva en su totalidad al momento de poner al baño de tintura.

Su calificación es en forma cualitativa como viscosa, muy viscosa, fluida, a continuación se registra en la hoja de control.

Compatibilidad

Nos permite saber  que tan compatible es en medio acuoso con los demás productos y colorante al momento de tinturar en cada compra.

Su calificación es en forma cualitativa como mala, buena, muy buena, a continuación se registra en la hoja de control.

Formación de espuma

Nos permite determinar la cantidad de espuma que se forma en medio acuoso cada producto o en combinaciones con los demás, a l momento de elevar la temperatura.

Un producto con elevada formación de espuma a cierta temperatura el 

tejido tiende a enredarse 

Su calificación es en forma cualitativa baja, muy poca, mula, a continuación se registra en la hoja de control.

Estabilidad a la temperatura

Un auxiliar o químico debe tener buena estabilidad a la temperatura, es decir al subir la temperatura de la maquina no debe volatilizarse o neutralizarse su acción para la cual se lo pone al baño.

Su calificación es en forma cualitativa mala, buena, muy buena, a continuación se registra en la hoja de control

6.5
ANÁLISIS DE LOS MATERIALES

Para ello se hizo necesario la utilización,  manejo adecuado y correcto de los materiales que se tiene en la planta  que sirven para el control diario en la calidad de tintura y producción.   

PESAJE (masa)

Balanza semianalítica (para pesos pequeños)

Balanza analítica (pesos medianos y grandes)

PESAJE (volumen)

Probeta graduada (pequeño volumen)

Baldes graduados (mediano y grandes volúmenes, comprobados)

Programación automática para las maquinas, comprobado

TEMPERATURA

Termómetro de mercurio, hasta T 90°C

Termómetro de la maquina en T > 90°C (en máquina)

pH

Papel peachimetro

Peachimetro digital.

PORCENTAJE DE SÓLIDOS EN AUXILIARES Y PRODUCTOS QUÍMICOS

Refractómetro

MEDICION (Longitud)

Cinta métrica

Flexómetro

Reglas graduadas 

CONTROL DE TONO (color)

Muestras teñidas (testigos de archivo)

CONTROL DE SOLIDEZ A LAVADO

Detergente industrial

Testigos blancos 

Plancha casera

Tijera

Muestras ya realizadas con excelente solidez.

  3.6
ANÁLISIS DEL PRODUCTO TERMINADO

El tejido terminado es de excelente calidad de tal forma  antes de enviar al cliente, se realiza el control de calidad, medido pesado y control de tono que ha pedido el cliente. Esto adjunto con los demás controles que ha recibido el tejido.

Esto determina que la tela salga al cliente de primera, si reúne las condiciones necesarias estipuladas por el proceso.

Caso contrario si no cumple con los requisitos anteriores, al tejido se coloca la etiqueta de segunda y se vende a otro precio.

CARACTERÍSTICAS DEL TEJIDO OBTENIDO (pes/woo) 55/45%

	Gabardina Giorgio Missone
	Tejido normal, orillo con el nombre de MISONE


Tabla # 10: CARACTERÍSTICAS DEL TEJIDO
Tacto


Excelente

Brillo 


Normal

Caída


Bueno

Solidez al lavada 
4

Solidez al frote
4

Textura

Normal

Ancho


1,52

Orillo


Excelente

 6.7
ANÁLISIS DE LOS RESULTADOS.

Podemos señalar que:

La reducción de tiempo en el proceso es notable, pues se tintura las dos fibras en un solo baño, con colorantes Forosyn SE.
La variación de la dureza del agua utilizada en el proceso de tintura causa problemas de barrados.
COLORANTES Forosyn® SE

La necesidad de reducir el tiempo de tintura a obligado a usar el compuesto de colorante ( “unión” mezclas ) para la tintura de pes/wo, 

El descubrimiento en la tintura de colores fuertes o matices producidos en un solo baño de proceso usando métodos de tintura seleccionados de aplicación a dado buenos resultados, sin que se dañe las características y propiedades, fundamentales del tejido.

La óptima reserva en la lana es un factor importante en resultados rápidos y reproducción de tonos en la tintura de pes/wo. 

Se debe conocer muy bien  los datos en dos baños de proceso, una parte del dispersante en la tintura puede transferir del poliéster a la fibra de lana durante la tintura en mezcla. Inmediatamente  dar una cuidadosa limpieza de reducción
El grado de manchado es influenciado por el pH, el agente dispersante la temperatura de tintura, la relación de baño, el tipo y cantidad de carrier y por la fibra.

La cantidad de lana, por lo tanto, es un factor crítico en la selección del colorante disperso.

DESVENTAJAS DE LOS COLORANTES FOROSYN

Poca absorción de colorante causada por desigualdad en la fibra de poliéster

Variación en la relación de mezcla

Mal fijado de fibra de poliéster

Baja temperatura de tintura, etc.

VENTAJAS DE LOS COLORANTES FOROSYN

Las ventajas en la tintura con colorantes mezclados son:

Apreciable reducción en los tiempos de tintura, en un solo baño las dos fibras.

Buena solidez en los tonos o matices

No son sensibles a la reducción

Buena fijación de los tonos

Se realiza tricromías de colorantes

Excelente reproductividad

Pocos errores debido al inadecuado pesaje de colorante

Además los rangos están basados en colorantes con un alto grado de sublimación, contienen un alto peso molecular los colorantes dispersos.
Con la mezcla de colorantes es posible obtener buenas propiedades de fijado en cada tintura. 

Los buenos resultados dependen de las siguientes condiciones que se apliquen.

pH ideal 4,5 – 5,5

Optima dosificación de químicos, incluido carrier

Debe estar el pH constante en el baño de tintura, se obtiene con el baño en movimiento.

pH
4,5 – 5,5
para tonos bajos

pH
4,5 – 5,5
para tonos medios

pH   
 4,5 – 5,5       para tonos fuertes
Exceso de carrier en el baño de tintura da un efecto retardarte en colorantes dispersos y en mezclas, resultando tonos de mala calidad, malas partidas y fijados en húmedo.

CAPITULO VII

7.
RESULTADOS, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1.
RESULTADOS

El control de procesos a través de hojas diseñadas para cada caso, da buen resultado, pues los trabajadores toman en cuenta su trabajo y la responsabilidad que esto implica.

El control de productos químicos mediante hojas de control permite saber que estamos comprando insumos con las mismas características de los anteriores.

La producción y calidad de tejido obtenido es bueno, pues se nota en la baja de producción de tela de segunda por problemas de tintorería.

El proceso de tintura en un solo baño se demora 182 minutos.

La tintura óptima para este proceso, es de 106°C (un solo baño, auxiliares antes descritos)

La relación de baño es 1: 5

El pH en el baño de tintura esta en el rango de 4,5 – 5,5

La concentración de colorante se aplica de acuerdo a hoja de producción.

La automatización de entrada de vapor, agotamiento y bajada de temperatura en máquinas antiguas da excelentes resultados de reproducción de tonos.

Existe planificación de trabajo en la tintorería lo que permite coordinar con los demás departamentos y cumplir los pedidos.

Se aplica 4 a 6 pasajes en la tundidora, pues se obtiene una buena eliminación de pilling.

La presión es de 0.5 a 2 Tm, en plancha, caso contrario puede adquirir demasiado brillo.

Un buen control de calidad, revisando la tela genera clientes satisfechos.

7.2
CONCLUSIONES

A continuación detallamos las conclusiones en cada proceso, las variables que se deben controlar y los problemas o consecuencias que tendrían.

LAVADO
Las variables a control en el proceso de lavado son la temperatura, tiempo y el pH, su descuido origina manchas y rayas en el tejido, tinturas desiguales, bajo rendimiento del colorante, baja humectación y absorbencia.

Detrgente 1gr/lt más CO3Na2 ; a 90°Cx30 minutos.

TEÑIDO

Las variables a controlar en el proceso de tintura son: tiempos, velocidad de giro del material, temperatura, auxiliares y químicos, pH, R/B, calidad de agua, su descuido origina, diferencia de tonos, manchas de colorante, telas con barrado, manchas obscuras y claras, mala solidez al lavado, mala estabilidad dimensional, aureolas de espuma, manchas rojizas y violetas.

TUNDIDO
Las variables a controlar en el proceso de tundido es la velocidad que pasa el tejido y la velocidad de las cuchillas, su descuido origina, cortes del tejido, mal tundido o sea demasiado pilling.

Aplicar de 4 a 6 pasadas en derecho, y 2 a 3 pasadas pos el envés.

APRESTO

La variables a controlar en este proceso es la velocidad de la rama, temperatura, picab y % de apresto, su descuido origina tejidos húmedos, ásperos, demasiado brillo.

Rama de 4 campos; temperatura 180,190,190,180°C

Receta:
100lt de agua



Acido Acético
50 gr



Cerapert Jet

1000 gr

PLANCHA
Las variables a controlar en el proceso de planchado es la temperatura de  máquina, velocidad y presión de cilindros, su descuido origina  tejidos quemados, brillo excesivo, tejidos ásperos y rayados.

Temperatura 120 – 125°C; Velocidad 8 metros por minuto, 0,5 a 2 toneladas(1 atm).

K:D:

Las variables  a controlar en este proceso es tiempo que el tejido permanece dentro de la máquina, la cantidad de vapor húmedo que se inyecta, su descuido  origina tejidos con mucho brillo, ásperos, arrugados.

Entrada de vapor por 2 minutos, extraer agua durante 5 minutos.

CONTROL DE CALIDAD, MEDIDO Y PESADO
Por ultimo se controla, las fallas que tiene el tejido sea de tejeduría o tintorería, metrajes tonos pesos, rendimientos, su descuido origina que se envíe el producto al cliente y tenga problemas, también se pone de manifiesto la imagen de la empresa.

7.3.
RECOMENDACIONES

AGUA EN EL PROCESO DE TINTURA

El agua para la planta de tintorería debe ser blanda (para la tintura de pes/wo)

Utilizar ablandadores

Utilizar secuestrantes

CONSIDERACIONES DEL TEJIDO

Se estableció que, igual cuando se está usando los mejores colorantes, las siguientes pre - condiciones debe tener el tejido.

El material debe estar limpio

El material debe estar adecuadamente preparado para tinturar

El método de tintura debe ser el apropiado y bueno.

PROTECTOR DE LANA

La aplicación del Lanasán PW se recomienda particularmente

Si la tintura se efectúa a temperaturas elevadas (por encima de los 120°C)

Si el tiempo de la tintura es largo (en casos de muestreo repetido).

CARRIERS

Usar carrier biodegradables, que estén hechos a base de N-alquilftalimidas. Otros carriers emiten tinturas defectuosas y endurecen el tejido, ó se precipita si ponemos a bajas temperaturas en el baño de tintura.

LAVADO

Las tinturas de matiz obscuro, deben lavarse con un segundo baño. Si el colorante tiene  poca solidez al frote, es aconsejable en el segundo baño aumentar más los químicos
SECADO

Porque la tendencia a amarillear es la característica de la lana, es necesario asegurarse que las telas estén relativamente secas (matices pálidos) a bajas temperaturas (cerca 80°C), especialmente si la presión de secado es existente.

COMPATIBILIDAD DE AUXILIARES

Porque el equilibrio es una  acción de mucha atención en la estabilidad del baño, la reserva de lana y sus respectivas condiciones de solidez, y la compatibilidad que tiene con todos los carriers, Lyocol WPN esta comprobado en la tintura de estos sistemas en pes/wo a altas temperaturas (106°C).
RESUMEN

La optimización del proceso de tintura y acabado de pes/wo, abarca un sinnúmero de subprocesos los mismos que deben ser controlados en su totalidad, detalle a detalle y a cada momento, por el operador y controlados por el supervisor o encargada del área, deben estar concientes que su trabajo es de mucha importancia. Los resultados son producto de un buen control, un porcentaje mínimo son causados por circunstancias incontrolables.

Los buenos resultados también dependen de las condiciones mecánicas y de funcionalidad de las maquinas de proceso, se debe automatizar, con el fin de controlar las variables de una mejor forma.

La programación de trabajo se realiza mes a mes, con la finalidad de poder organizar el trabajo en la sección y planificar la producción.

La implementación del control de proceso mediante registros da buenos resultados, en gran parte la solución a los problemas están en las hojas de control, se requiere un análisis y seguimiento de los registros y determinar las causas.

La mezcla de tejidos de poliéster lana generalmente es 55/45 %, pues existe mezclas de colorantes como los Forosyn que tienen igual porcentaje, lo que facilita tinturar en un solo baño las dos fibras, disminuyendo el tiempo de proceso notablemente, dando buenos resultados, hasta en matices obscuros.

PREPARACIÓN DEL MATERIAL

Es de mucha importancia pues se debe tomar en cuenta hasta el mínimo detalle. 

Se controla que el material no este mezclado entre rollos, de diferente material o rollos con manchas de aceite, revisar que el # de rollos para cada cuerda este igual o en peso, revisar que este bien unido las puntas entre rollos o a su vez bien cosido.

LAVADO

Debemos controlar todas las variables como temperatura, tiempo, si los problemas persisten, se debe repetir el proceso, utilizar un agente secuestrante o un detergente que tenga acción secuestrante, y optimizar las condiciones del proceso.

Debe ser un buen lavado, pues depende en gran parte el resultado de manchas de tintura.

SECADO

Lo importante es secar el tejido evitando ser tensionado en la trama y urdido para esto es apropiado la rama plana termofijadora.

Se debe controlar el grado de secado a la salida del tejido, la velocidad de la maquina. Las condiciones básicas en esta maquina es 25 metros por minuto a 120°C, para no tensar la trama se coloca de 2 a 4% mas con referencia al ancho de la tela y sobrealimentar un 8% aproximadamente para no estirar el tejido y así su rendimiento no varia

TEÑIDO

Con la automatización de la máquina es un paso importante, pues generalmente controlamos: Tiempos, velocidad de giro del material, temperaturas, auxiliares y químicos, pH, R/B, calidad de agua que se utiliza en la tintura.

Para solucionar varios problemas en estos casos depende del supervisor, a continuación se hace algunas referencias de mucha importancia.

El supervisor pesa colorantes , químicos y auxiliares

Controlar pH en el baño y material, comprobar pH al final de la tintura.

Obtener pesos correctos del material a teñir

Controlar la cantidad de iones de calcio, magnesio, hierro, o sea la dureza del agua. Realizando cada mes un análisis de agua.

Controlar los tiempos de agotamiento, subida y bajada de temperatura

Saber que tipo de colorante se utiliza.

Usar la ropa adecuada de trabajo, limpia.

Las maquinas deben estar limpias

ACABADO

Son los procesos finales que se realiza al tejido, para conferirle ciertas cualidades y mejorar la presentación hacia el cliente.

TUNDIDO

Lo importante en la tundidora es controlar la velocidad de las cuchillas, la calibración hacia el tejido y la velocidad del mismo.

Generalmente los problemas se resuelven, regulando velocidad y calibrando de acuerdo a programas establecidos, al final del # de pasadas se controla visualmente en tejido y comparando con un patrón establecido.

APRESTO

Operación mediante la cual se confiere al tejido cuerpo, esto es adicionando un producto de carga y luego fijar en la rama. 

Como variables a controlar es velocidad de rama, temperatura, cantidad de apresto y picab de los cilindros de alimentación.

La solución a los problemas es, revisar condiciones de termofijado del apresto, temperaturas de la maquina en los campos 185,190,195,190°C. Revisar picab de cilindros.

PLANCHADO

Operación que tiene por objeto alisar el tejido, darle mejor presentación o dejarlo preparado para la confección, también se confiere brillo y suavidad lo que valoriza.

Las condiciones de la plancha es: de 120 – 125°C a una presión de 0,5 a 2 toneladas. Para que no adquiera excesivo brillo la tela parar en la maquina con la cara derecha dirigida a la parte superior.

Si la temperatura y presión son elevadas produce brillo intenso y feo.

K:D:

Operación que confiere al tejido buen tacto y brillo natural, debemos controlar el tiempo que permanece el tejido dentro la maquina y la cantidad de vapor que se inyecta.

Esta máquina trabaja  a base de programas para cada color del tejido, en las que se registran sus requisitos básicos.

CONTROL DE CALIDAD, MEDIDO Y PESADO

Operación mediante la cual se controla la tela; se clasifica de primera y segunda.

Se controla las fallas, las mismas que se registran como de tintorería o tejeduría, metrajes. Se cortan las telas de acuerdo a metraje o peso, de acuerdo a consideración del cliente.
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(ANEXO A)

CURVA DE TEÑIDO EN UN SOLO BAÑO

	
	
	
	
	PROCESO DE TEÑIDO A 106°C
	
	
	

	
	
	PASOS
	TIEMPO
	ACTIVIDAD
	 
	 
	 
	

	
	
	1
	 
	Llenar R/B
	
	
	 
	

	
	
	2
	 
	Cargar material
	
	
	 
	

	
	
	3
	5
	Circular a 60°C
	
	
	 
	

	
	
	4
	 
	Añadir Lyocol WPN líquido
	
	 
	

	
	
	5
	5
	Circular 
	
	
	 
	

	
	
	6
	 
	Añadir Dilatina POE líquido
	
	 
	

	
	
	7
	5
	Circular
	
	
	 
	

	
	
	8
	 
	Añadir Ácido Acético y (control de pH)
	
	 
	

	
	
	9
	5
	Circular
	
	
	 
	

	
	
	10
	 
	Añadir solución de colorante
	
	 
	

	
	
	11
	5
	Circular
	
	
	 
	

	
	
	12
	46
	Subir T a 106°C
	
	
	 
	

	
	
	13
	45
	Agotamiento
	
	
	 
	

	
	
	14
	46
	Bajar T a 60°C
	
	
	 
	

	
	
	15
	 
	Control de tono y solidez a lavado
	
	 
	

	
	
	16
	10
	Añadir Antiestático y bajar T de 60 a 50°C
	
	 
	

	
	
	17
	10
	Lavado por revoce
	
	
	 
	

	
	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	

	
	
	
	182
	minutos
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	PASO
	CONCENTRACIÓN
	PROCUCTO
	
	
	

	
	
	A
	1
	gr/l
	Lyocol WPN líquido
	 
	
	

	
	
	B
	1,5
	gr/l
	Dilatina POE líquido
	 
	
	

	
	
	C
	0,3
	gr/l
	pH (Ácido Acético) 4,5 - 5,5
	 
	
	

	
	
	D
	?
	g/l
	Solución de colorante
	 
	
	

	
	
	E
	2
	%
	Antiestatico Zerostat)
	 
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	106°C
	45
	
 


	
	
	

	

	 
	
	
	
	
	
	
	

	
	 
	
	
	
	
	
	
	

	
	  A       B
	  C    D
	
	
	
	1°Cxmin
	E
	

	
	 
	
	
	
	
	
	
	

	
	 
	
	
	
	
	
	
	

	
	 
	
	
	
	
	
	
	

	60°C
	 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
	
	
	
	Muestra tono
	60°C
	10
	

	
	 
	
	
	
	
	
	
	

	
	 
	
	
	
	
	
	50°C
	

	
	 
	
	
	
	
	
	
	

	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	10

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Botar Baño


(ANEXO B)
HOJA DEL PROCESO PARA TEÑIDO Y ACABADO DE POLIÉSTER LANA

	Código
	Descripción

	01
	Preparación del material  ( cuatro rollos del  mismo telar)

	02
	Lavado

	18
	Centrífuga

	05
	Secado

	03
	Revisar  la tela

	04
	Tintura

	18
	Centrífuga

	05
	Secado

	08
	Tundido

	09
	Revisar la parada de  tela tinturada

	10
	Apresto según fórmula

	11
	Planchado 

	21
	K.D. Autoclave

	17
	Control de calidad

	13
	Medido, pesado y etiquetado

	20
	Bodega


(ANEXO C) HOJA CONTROL TEÑIDO (170 CAFÉ OBS)

	ORDEN DE PRODUCCION #
	47675
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	DEPARTAMENTO DE TINTORERIA Y ACABADOS       DE Fecha:    02/15/2007
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SALIDA BODEGA DE TELA CRUDA
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Producto:
	29112010  GIOGY MISSONI (65/55)
	Observaciones
	Tela con manchas de aceite
	No

	Color:
	170 CAFÉ OBS       F – 059 PES/WOOL
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza  Peso
	Metros    Clr

	142501  36,58
	102,0     000
	142781  36,3
	102        000
	142507  35,12
	99,0     000
	142103  43,38
	123       000

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	TOTAL METROS:  426
	TOTAL KILOS:  151,38
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	PROCESOS
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	04   TINTURA
	FORMULA : 059    COLOR : 170 CAFÉ OBS   . F - 059
	

	R/B ( 1:5 )
	757 litros
	
	
	
	 
	FORMULACION

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	Código
	Descripción                     %
	Gramos

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,807E+10
	Pardo Forosyn SE      0.65
	     98.40

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,807E+10
	Amarillo Forosyn SE  0.24
	     36.33

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Gris 
orosyn SE        0.36
	     54.50

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	
	 

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Gr/lt
	 

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Ácido Acético               0.3
	     227

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Dilatina POE                 1.0
	     757

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Liocol WPN                  1,0
	     757

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Antiquiebre                  1,0
	     757

	
	
	
	
	
	6,977E+10
	Sandozina                   1,5
	     1136

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	05  SECADO
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	08  TUNDIDO
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	10 APRESTOS
	Fórmula:  8013  Color 000 Crudo
	
	

	
	
	
	
	
	 
	FORMULACION

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	Código
	Descripción
	Gramos

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,755E+10
	Ácido Acético
	60,6

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,917E+10
	Ceraperm Jet
	878

	
	
	
	
	
	6,96E+10
	Uniprest ST
	287,6

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	12 DECATIZADO
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	17 CONTROL DE CALIDAD
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	13 MEDIDO Y PESADO
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	 
	PAROS
	 
	 
	 
	PAROS
	 
	 

	# Proceso
	Código paro
	
	Minutos
	# Proceso
	Código paro
	
	Minutos

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


(ANEXO D) HOJA CONTROL TEÑIDO (880 VERD OBS)

	ORDEN DE PRODUCCION #
	47676
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	DEPARTAMENTO DE TINTORERIA Y ACABADOS       DE Fecha:    02/15/2007
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SALIDA BODEGA DE TELA CRUDA
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Producto:
	29112010  GIOGY MISSONI (65/55)
	Observaciones
	Tela con manchas de aceite
	No

	Color:
	880 VERD OBS       F – 450 PES/WOOL
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza     Peso
	Metros    Clr

	142120  36,70
	102,0     000
	142123  43,7
	123        000
	142125  36,28
	102        000
	142127  35,20
	99          000

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	TOTAL METROS:  426
	TOTAL KILOS:  151,88
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	PROCESOS
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	04   TINTURA
	FORMULA : 450    COLOR : 880 VERD OBS   . F - 450
	

	R/B ( 1:5 )
	760 litros
	
	
	
	 
	FORMULACION

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	Código
	Descripción                     %
	Gramos

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,807E+10
	Pardo Forosyn SE       0.24
	    36,45

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,807E+10
	Amarillo Forosyn SE  0.15
	     22,78

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Gris Forosyn SE        0.70
	    106,32

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	
	 

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Gr/lt
	 

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Ácido Acético               0.3
	     228

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Dilatina POE                 1.0
	     760

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Liocol WPN                  1,0
	     760

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Antiquiebre                  1,0
	     760

	
	
	
	
	
	6,977E+10
	Sandozina                   1,5
	     1140

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	05  SECADO
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	08  TUNDIDO
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	10 APRESTOS
	Fórmula:  8013  Color 000 Crudo
	
	

	
	
	
	
	
	 
	FORMULACION

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	Código
	Descripción
	Gramos

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,755E+10
	Ácido Acético
	60,6

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,917E+10
	Ceraperm Jet
	878

	
	
	
	
	
	6,96E+10
	Uniprest ST
	287,6

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	12 DECATIZADO
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	17 CONTROL DE CALIDAD
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	13 MEDIDO Y PESADO
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	 
	PAROS
	 
	 
	 
	PAROS
	 
	 

	# Proceso
	Código paro
	
	Minutos
	# Proceso
	Código paro
	
	Minutos

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


(ANEXO E) HOJA CONTROL TEÑIDO (589 VERDE)

	ORDEN DE PRODUCCION #
	47677
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	DEPARTAMENTO DE TINTORERIA Y ACABADOS       DE Fecha:    02/15/2007
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SALIDA BODEGA DE TELA CRUDA
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Producto:
	29112010  GIOGY MISSONI (65/55)
	Observaciones
	Tela con manchas de aceite
	No

	Color:
	589 VERDE          F - 472 PES/WOOL
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza      Peso
	Metros    Clr

	142131  36,20
	102,0     000
	142133  43,3
	123        000
	142135  36,33
	102       000
	142137    35,12
	99       000

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	TOTAL METROS:  426
	TOTAL KILOS:  150,95
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	PROCESOS
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	04   TINTURA
	FORMULA : 472    COLOR : 589 VERD      . F - 472
	

	R/B ( 1:5 )
	755 litros
	
	
	
	 
	FORMULACION

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	Código
	Descripción                     %
	Gramos

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,807E+10
	Rojo Forosyn SE       0.03
	     4,53

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,807E+10
	Amarillo Forosyn SE  0.06
	     9,10

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Gris Forosyn SE        0.20
	     30,19

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	
	 

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Gr/lt
	 

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Ácido Acético               0.3
	     227

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Dilatina POE                 1.0
	     755

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Liocol WPN                  1,0
	     755

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Antiquiebre                  1,0
	     755

	
	
	
	
	
	6,977E+10
	Sandozina                   1,5
	     1133

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	05  SECADO
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	08  TUNDIDO
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	10 APRESTOS
	Fórmula:  8013  Color 000 Crudo
	
	

	
	
	
	
	
	 
	FORMULACION

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	Código
	Descripción
	Gramos

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,755E+10
	Ácido Acético
	60,6

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,917E+10
	Ceraperm Jet
	878

	
	
	
	
	
	6,96E+10
	Uniprest ST
	287,6

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	12 DECATIZADO
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	17 CONTROL DE CALIDAD
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	13 MEDIDO Y PESADO
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	 
	PAROS
	 
	 
	 
	PAROS
	 
	 

	# Proceso
	Código paro
	
	Minutos
	# Proceso
	Código paro
	
	Minutos

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


(ANEXO F) HOJA CONTROL TEÑIDO (568 CAFÉ )

	ORDEN DE PRODUCCION #
	47678
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	DEPARTAMENTO DE TINTORERIA Y ACABADOS       DE Fecha:    02/15/2007
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SALIDA BODEGA DE TELA CRUDA
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Producto:
	29112010  GIOGY MISSONI (65/55)
	Observaciones
	Tela con manchas de aceite
	No

	Color:
	568 CAFE              F - 520 PES/WOOL
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza      Peso
	Metros    Clr

	142141  36,32
	102,0     000
	142143  43,4
	123        000
	142147  36,20
	102     000
	142149    35,41
	99       000

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	TOTAL METROS:  426
	TOTAL KILOS:  151,33
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	PROCESOS
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	04   TINTURA
	FORMULA : 520    COLOR : 568 CAFÉ     . F - 520
	

	R/B ( 1:5 )
	757 litros
	
	
	
	 
	FORMULACION

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	Código
	Descripción                     %
	Gramos

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,807E+10
	Rojo Forosyn SE       0.031
	     4,69

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,807E+10
	Amarillo Forosyn SE  0.064
	     9,70

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Gris Forosyn SE        0.23
	     34,81

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	
	 

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Gr/lt
	 

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Ácido Acético               0.3
	     227

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Dilatina POE                 1.0
	     757

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Liocol WPN                  1,0
	     757

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Antiquiebre                  1,0
	     757

	
	
	
	
	
	6,977E+10
	Sandozina                   1,5
	     1136

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	05  SECADO
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	08  TUNDIDO
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	10 APRESTOS
	Fórmula:  8013  Color 000 Crudo
	
	

	
	
	
	
	
	 
	FORMULACION

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	Código
	Descripción
	Gramos

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,755E+10
	Ácido Acético
	60,6

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,917E+10
	Ceraperm Jet
	878

	
	
	
	
	
	6,96E+10
	Uniprest ST
	287,6

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	12 DECATIZADO
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	17 CONTROL DE CALIDAD
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	13 MEDIDO Y PESADO
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	 
	PAROS
	 
	 
	 
	PAROS
	 
	 

	# Proceso
	Código paro
	
	Minutos
	# Proceso
	Código paro
	
	Minutos

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


(ANEXO G) HOJA CONTROL TEÑIDO (364 VERDE BOT)

	ORDEN DE PRODUCCION #
	47679
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	DEPARTAMENTO DE TINTORERIA Y ACABADOS       DE Fecha:    02/15/2007
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SALIDA BODEGA DE TELA CRUDA
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Producto:
	29112010  GIOGY MISSONI (65/55)
	Observaciones
	Tela con manchas de aceite
	No

	Color:
	364 VERD BOT       F - 523 PES/WOOL
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza  Peso
	Metros    Clr
	Pieza  Peso
	Metros    Clr

	142791  37,02
	103,0     000
	142793  36,7
	103        000
	142795  35,45
	99,0     000
	142796  43,72
	124       000

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	TOTAL METROS:  429
	TOTAL KILOS:  152,89
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	PROCESOS
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	04   TINTURA
	FORMULA : 523    COLOR : 364 VERD BOT   . F - 523
	

	R/B ( 1:5 )
	764 litros
	
	
	
	 
	FORMULACION

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	Código
	Descripción                     %
	Gramos

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,807E+10
	Rojo Forosyn SE       0.011
	     1,68

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,807E+10
	Amarillo Forosyn SE  0.110
	     16,82

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Gris Forosyn SE        0.405
	     61,92

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	
	 

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Gr/lt
	 

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Ácido Acético               0.3
	     229

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Dilatina POE                 1.0
	     764

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Liocol WPN                  1,0
	     764

	
	
	
	
	
	6,807E+10
	Antiquiebre                  1,0
	     764

	
	
	
	
	
	6,977E+10
	Sandozina                   1,5
	     1146

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	05  SECADO
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	08  TUNDIDO
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	10 APRESTOS
	Fórmula:  8013  Color 000 Crudo
	
	

	
	
	
	
	
	 
	FORMULACION

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	Código
	Descripción
	Gramos

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,755E+10
	Ácido Acético
	60,6

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	6,917E+10
	Ceraperm Jet
	878

	
	
	
	
	
	6,96E+10
	Uniprest ST
	287,6

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	12 DECATIZADO
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	17 CONTROL DE CALIDAD
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PROCESO
	13 MEDIDO Y PESADO
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Máquina
	
	Fecha:
	
	
	
	
	

	Operario # 1 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	Operario # 2 Cod
	
	Turno:
	Inicia:
	Termina
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	 
	PAROS
	 
	 
	 
	PAROS
	 
	 

	# Proceso
	Código paro
	
	Minutos
	# Proceso
	Código paro
	
	Minutos

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	
	
	 
	 
	
	
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


Preparar material





Lavado





Secado





FACTORES A TOMAR EN CUENTA


EN EL PROCESO DE TEÑIDO





MEDIO Y


MECANISMO





MATERIAL





COLORANTES,


AUXILIARES Y QUIMICOS





FACTOR HUMANO





PROCESO





MEDIO





Agotamiento





Agua





MECANISMO





Fijación





Difusión





Migración





Humectación





-Temperatura


-Velocidad


-Colorante utilizado





-Tamaño de la      partícula


-Porosidad de la fibra


-Temperatura y agitación





-Fuerzas iónicas


-Agitación 


-Temperatura





-Auxiliar


-Tiempo








PROCESOS DE ACABADO





Control de calidad





Tundido





Apresto





Planchado 











K.D: Autoclave





Control de calidad





Medido y pesado





Bodega








_1071351698

_1071349370

