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RESUMEN

En este trabajo de investigacion, se trata de describir los procesos de fabricacién del
Denim, y actualizar informacion basica de la misma; con el fin de compartir e

inculcar a los comparieros acerca del proceso del Denim

Esta investigacion esta constituida por ocho capitulos detallados de la siguiente

manera:

En el capitulo I vamos a encontrar e proceso de hilatura del denim para formar el
hilo. Los mismos que se utilizan como materia prima para el proceso siguiente de
urdido.

En el capitulo Il se hace referencia a la preparacion antes de la tejeduria, urdido,
tinturado de los hilos con indigo, abridoras de hilo y al engomado, que son procesos
claves antes de ingresar a tejeduria.

El capitulo 111, comprende el tejido propiamente dicho, los ligamentos, hilos de
urdido, y los hilos de trama que comprenden un tejido JEAN

El capitulo IV hace referencia a todo el proceso de acabados de Denim, cono son
los procesos de lavado, chamuscado, sanforizado, y ramado, que en si es el proceso
gue garantiza, las especificaciones del producto, en cuanto a la estabilidad

dimensional se refiere.

El capitulo V, se expone todo lo referente a la revisién de un tejido, descripcion de a

maquina, su finalidad y los materiales necesarios para realizar este trabajo

En el capitulo VI, comprende las normas de puntuacion internacionales, y la
clasificacion del tejido por calidades dependiendo del nimero de fallas existentes en
100 metros

El capitulo VII, que comprende la parte practica se expone la puntuacion de fallas,
a gravedad, las formas de marcacion de fallas en el tejido, a clasificacion del mismo

y la determinacion de las fallas que se generan en cada uno de las areas de



produccion (Hilatura, Preparacion Tejeduria, Tejeduria y Acabados) y a su vez se

dan algunas posibles soluciones a dichas fallas,

El capitulo VIII, comprende una evaluacion de dicha investigacion, donde se
exponen tablas con indices de calidades de produccién diaria, las cuales reflejan los

resultados de dicho trabajo

Finalmente, se presentan concusiones y recomendaciones a este proyecto sirva para
mejorar o reforzar los conocimientos adquiridos, a través de la vida estudiantil y

profesional.
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CAPITULO |

1.- HILATURA DEL DENIM

Algodon: Fibra natural obtenida de las semillas de ciertas especies boténicas.

Figura 1.1 Algoddn

Caracteristicas del Algodon: tubo ligeramente aplastado, con una pequefia torsién natural
aparente, con un canal interior que varia de tamafio segun la procedencia 'y

Madurez color: varia con su procedencia soporta bien el calor hasta 150° C

Observadas sus fibras con el
microscopio  Optico a 60
aumentos.

Se nos presenta en forma de
cintas

mas o menos torcidas

Figural.2 fibra de algoddn vista microscopica



Seleccién de la fibra

1.1.

Con el propésito de obtener una buena regularidad del hilo, es necesario
hacer una mezcla adecuada de las diferentes partidas de algodén que se han
recibido. Es de suma importancia, que esta mezcla sea efectuada con algodones
de propiedades fisicas similares, ya que los parametros de longitud, finura
y resistencia de las fibras determinan las propiedades fisicas del hilo obtenido.
Por ello, antes de hacer la relacion de pacas que deberan mezclarse en la sala
de apertura, se realiza un analisis de las fibras en las diferentes partidas,
con el proposito de no incurrir en errores que después serian imposibles
de subsanar y, ademas poder determinar el porcentaje de pacas que se deben
mezclar de las diferentes partidas.

HILATURA OPEN-END

PROCESO T

ILATURA O

La primera operacion a realizar en la hilatura open-end, consiste en abrir el algodon,

eliminar pepas, semillas, impurezas, y mesclar las fibras prensadas en el empaque, tomando



partes iguales de las pacas en distintas unidades, obteniendo asi una mayor regularidad final
en el hilado.

En La apertura de las pacas deben ser abiertos los copos pequefios y de tamafio consistente
para efectuar un mezclado homogéneo que seran transportadas mediante un conducto de

aspiracion y son llevados a una tuberia central.

Figura 1.3 Abridora

MESCLADORA
AEROMIX: Mezcla bien
Las fibras de

algodon

LIMPIADORA
MONOTAMBOR: Agita,
Limpia. Ias impurezas del

Figura 1.4 Maquinas de apertura

Estas maquinas de limpieza que garantizan un desprendimiento y limpieza profunda del

algodon sin estropear la fibra. Un ventilador saca los flocones de la maquina anterior y lo



lanza hacia la caja vertical que separa las fibras del medio transportador; los flocos de
algodon son ingresados al proceso de cardado mucho mas limpio
1.2. CARDADO
El cardado es una de las operaciones mas importantes en la hilatura, el material es sometido
a esta operacion estando aun en copos Mas O Menos compactos que aun contienen
impurezas que no son expulsadas por esta operacion quedaran incluidas en el hilo porque
en los procesos siguientes ninguna maquina tiene poder de eliminarlas.
El cardado es un conjunto de sub operaciones con el objeto de abrir y desenredar lenta y
progresivamente los copos de algodon hasta lograr la separacion de las fibras. Esta
operacion debe producir la minima cantidad de roturas de la fibra con la finalidad de
aprovechar la longitud de la fibra para la regularidad y resistencia del hilo.
El objetivo del cardado son las siguientes:

e Eliminar basura de las fibras como piedritas, vegetales secos

e Individualizar las fibras

o Paralelizar las fibras

e Eliminar impurezas fibras cortas e inmaduras

e Producir una mecha continua que alimentara a la maquina siguiente.

Figura 1.5. Carda



1.3. ESTIRAJES
Recibe también el nombre de Manuares, la funcion de los manuares es paralelizar y
regularizar las cintas mediante el doblado y estirado para obtener cintas mas regulares que
a su vez produzca hilos de gran calidad
El estiraje que se da en los manuares reciben un estiramiento con lo que la cinta de salida
sera del grosor parecido a cualquiera de las cintas de alimentacion pero mas uniformes y
regulares. La finalidad del doblado es conseguir la cinta de salida sea mas uniforme en toda
su longitud por lo cual el doblado va de 6 a 8 veces.
Partes del Manuar:

e Alimentacion de la cinta

e Rodillos de palpacion

e Tren de estiraje

e Discos de salida

e Cinta de manuar regulada

e Depobsito de la cinta o Centinela

Figura 1.6 Manuar



1.4. HILADO

El hilado O.E. Esun proceso que mediante altos estirajes transforma la cinta procedente de
los manuares en hilo. La finalidad de la hila es producir hilos confiriéndoles la resistencia
necesaria mediante torsiones, y a la vez mediante altos estirajes transformar la cinta

procedente de los manuares en hilo.

El hilo es un conjunto de fibras entrelazadas que forman un cilindro de didmetros irregulares
en toda su longitud, la irregularidad del hilo es la variacion en densidad lineal o la variacién
en la seccion transversal del hilo, es decir hay engrosamientos y adelgazamientos a lo largo

del hilo.

1.4.1. MAQUINA

ST

HILAS OPEN |

Moderno sistema de hilatura

[ Estira, Paraleliza las fibras, Da resistencia al producto
por aplicacion dq _tors' 5n final

Figura 1.7. Hila Open-End



1.4.2. PARTES PRINCIPALES

Disgregador.- El disgregador tiene una guarnicion muy parecida a la del cilindro abridor
de la carda, en el disgregador la friccion fibra-fibra debe ser baja y alta la friccion fibra-
metal para abrir las fibras con facilidad y no romperlas, existen dos tipos de disgregadores
los de dientes de sierra y los de agujas: se puede utilizar diferentes disgregadores para cada

tipo de fibra y condiciones de hilatura.

TIPO DE DISGREGADOR FIBRA ADECUADA

OB 20 Algodon (para numeros de hilo medio)
Para viscosa, Colviscosa y mezclas de

acrilico/algodén

OB 21 Mezclas de PES/Co y PES/ viscosa

Algodon hilos finos

B 174 Algodones muy sucios
B 187 Viscosa

OK 36 Fibras quimicas

OK 37 PES

Mezclas PES/Co
Acrilica

Algoddn hilos finos

OK 40 Co ; viscosa ; Co/viscosa

Mezclas de acrilico / Co

Tabla 1 Tipo de cardina o disgregadores




Canal conductor de Fibras.- las fibras entran en el canal convergente a una velocidad de

1.5 a 4 veces la del disgregador. Esta aceleracion provoca que se rectifiquen las fibras

El disefio del canal depende del gradiente de velocidad fibra-aire las fibras mates muy

abrasivas por el mateante, pueden provocar muescas en el canal

Rotor.- la misién del rotor es la de condensar en su garganta las fibras que le llegan del
canal conductor y darles torsion para formar el hilo. La relacién de titulos (estirado) entre
la alimentacion y salida. Existen una gran variedad de rotores adecuados a las diferentes

fibras y condiciones de hilatura

Al disminuir el diametro del rotor, disminuye la tensién de hilatura, disminuyen las
irregularidades de masa del hilo, disminuye el micropolvo acumulado en el rotor y aumenta

el alargamiento del hilo

Embudo de salida.- es el elemento que mas influye en el aspecto del hilo, existen varios
tipos segun sean de acero o de ceramica pueden ser lisos o estriados (hasta 8 estrias)

existen también toberas con disefio en espiral.

El hilo que sale del rotor pasa por un embudo estacionario, girando sobre el que le comunica
una falsa torsion que desaparece al salir del embudo. Esta torsidn es de sentido contrario a la

que produce el rotor

Autdémata.- Es un elemento importante y fundamental en el proceso de hilado OE, sin este
elemento, no es posible el proceso de empalme del hilo y por lo tanto la produccion es nula.

Las principales funciones del automata son los siguientes:

e Empalme del hilo entre el paquete en formacién o al inicio del hilado con las fibras

que se producen en el interior de la caja hiladora especificamente el rotor



e Retiro de paquetes que han llegado a su longitud final

El purgador.- es un elemento que conforme a las calibraciones y condiciones colocadas
como referencia, retira las imperfecciones que se generan en el proceso de hilado. Las

calibraciones basicas son:

e Partes cortas gruesas
e Partes largas gruesas

e Partes delgadas

Todos estos elementos se encuentran en funcion del titulo del hilo que se desea producir, la
longitud la imperfeccién presente ( gruesa o delgada); es necesario indicar que todos los
hilos inclusive aquellos con disefio (engrosamientos controlados, slubs ), estan sometidos al

proceso de purgado pues la Unica forma de garantizar la calidad del producto final.

1.4.3. FUNCIONAMIENTO

El funcionamiento de la maquina Open-End del sistema de alimentacion de cinta pasa a un
disgregador de las fibras de la cinta, la regularidad de masa del hilo; depende del trabajo del
disgregador, con poca disgregacion obtendremos hilos con neps y fibras sueltas; con mucha

disgregacion se rompen las fibras disminuyendo la resistencia del hilo.

Luego pasa al canal convergente conductor de las fibras del rotor en donde se forma el
hilo en un hilo Open-End el 80% de las fibras estan alineadas segun el eje del hilo
constituyendo el nucleo; el resto estd integrado por un grupo de fibras torcidas alrededor del

nucleo.

Esta distribucion de fibras hace que los hilos Open-End tengan una menor resistencia a la
traccion comparando con los hilos de continua de anillos; en las maquinas de ultima

9



generacion estas diferencias quedan reducidas al minimo. EI didmetro y las revoluciones
del rotor estan intimamente relacionadas; actualmente con rotores de 28 milimetros de

diametro trabajamos a 150000 revoluciones por minuto.

El hilo sale del rotor por embudo de salida el cual a la par se va formando el cono o queso

de hilo que se va enrollando por medio de guia hilos.

10



CAPITULO I

2. PREPARACION TEJEDURIA

Procesos que se somete al hilo antes de ingresar a tejeduria

2.1. URDIDORA

La funcidon de las urdidoras es reunir en la cuerda de hilos la doceava parte de los hilos

totales que se utilizaran en la fabricacion de una tela, con esta cuerda de hilos se forma una

madeja la cual se denomina urdicion directa o Madejado

Figura 2.1 Urdidora

2.1.1. MATERIAL ALIMENTADO

El material que se va colocar en la fileta son los paquetes 0 quesos que denominamos a
los conos de hilo que salen de las hilas open-end. Los cuales son depositados en una fileta

para su posterior urdicion.

Figura 2.2 Paquetes o quesos de hilo

11



2.1.2. FILETA

La fileta es una estructura o soporte de las bobinas o conos la fileta es de tipo V para
facilitar la operacion de urdido y a la vez permite colocar un mayor nimero de conos es
decir mayor cantidad de hilos en el urdido sin que se entrelacen entre ellos, y a la vez

manteniendo las tensiones de los hilos iguales de atras hacia adelante .

Es importante indicar que las formas de extraer el hilo de los conos situados en la filetas

pueden ser:

a) Axial. Por eje de la misma bobina, el mismo que permite mayor velocidad de
desenrrollamiento

b) Tangente a la bobina o cono

Figura 2.3. Fileta

2.1.3. TIPODE URDIDO

El tipo de urdido y la que se utiliza es la urdicion directa es un sistema muy aplicado en
urdimbres lisas y de gran metraje, la limitacion de este sistema es el nimero de bobinas que

forma la fileta.

12



El nimero de hilos que forman este tipo de urdimbre es superior a la de la capacidad de las
filetas, por ello se efectia un ensamblado por superposicion de varios plegadores para

formar uno solo es decir las capas van una encima de la otra como una madeja.
2.2. TINTURA INDIGO

El campo principal de aplicacion del indigo es la tintura a la continua de los hilos de
urdimbre destinados a la produccion del genero Denim. El denim original se compone de
urdimbre tefiida con azul indigo 100% Co y trama blanca a estos hilados tefiidos se les
exige principalmente que presenten una tintura igualada, para procesos posteriores de

lavado
2.2.1. DESCRIPCION DE LA MAQUINA

La méaquina de tinturar utilizada es la de tipo a la continua en cuerdas que requiere de una
preparacion de hilo especial realizada en la urdidora de cuerdas en la cual se forman las

madejas

TINTURADORA DE HILOS

— == F

La cuerda de hilo va a ser procesada en la tinturadora de hilos

Figura 2.4. Tintura dora de Hilos
La tintura dora de cuerdas se ha dividido en 6 partes principales; la fileta, las tinas, la torre

de oxidacion, el secado, sistema de des enrollamiento (coiler) y los tanques de preparacion.
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Fileta.- es una estructura metalica donde se encuentran los urdidos 0 madejas enrolladas en
un eje metalico se encuentra fijamente empotrado al piso y consta de tapas metalicas donde
se deposita las madejas, unas guias cuerdas que sirve para pasar las cintas sobre el rodillo y
a través del ojal, y las barras fijas de tension da tension a los hilos a través de un tornillo sin

fin y una corona dentada para finalmente llegar al sistema de cilindros de entrada.

Tinas.- dentro de la maquina de tintura encontramos 3 tipos de tinas; pre tratamiento,

tintura propiamente dicho y tratamiento posterior.

Las tinas de pre tratamiento son 3, las tinas 2y3 son para el lavado del proceso de latina 1.
La tina 1 es utilizada para el mercerizado (NaOH de 20% Be a T? ambiente) Caustizado

(NaOH de 102 Be a T2 ambiente), dependiendo del tipo de tintura que se va a realizar

Aqui se produce la impregnacion de sosa caustica en las cintas o cuerdas de hilos, su
finalidad es de eliminar sus impurezas y pectinas, saponificar aceites y grasas que contiene
el algodon y finalmente hacer que los hilos aumenten su capacidad hidrofilica y su afinidad
por la tintura. Basicamente esta constituida por los siguientes elementos por tanques

metalicos de acero inoxidable con capacidad de 1000 litros

Las tinas de pre tratamiento son dos tanques de acero inoxidable designados con los
nameros 2y3 con una capacidad de 1500 litros cada uno, Su propdsito es de evitar que las
soluciones saponificadas se vuelvan a depositar sobre el hilo es decir eliminar cualquier
residuo o remanente de la solucién de Pre tratamiento, se logra con un rebose constante y

fuerte durante el proceso de tinturacion.

La tina # esta constituida por 4 cilindros guias inmersos, cuya funcién es la de guiar a las
cintas por el fondo de la tina, se completa el trabajo por 4 cilindros guias que estan ubicadas

en la parte superior de la tina y no se encuentran sumergidos
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Tinas de Tintura.- en total encontramos 6 tinas de tintura, numeradas del 4 al 9 en la
maquina de capacidad de 2000 litros cada una se encuentran ubicadas a debajo de la torre

de oxidacion

Dada la escasa afinidad del indigo con el Co se lo tifie en 6 tinas o ciclos de inmersién;
entendiéndose por ciclo el paso del hilo a tinturar a través de las tinas de tintura con el
correspondiente exprimido y luego el paso por el aire para oxidar el colorante. Las tinas de

tintura estan constituidas por los siguientes elementos;

Por 3 cilindros guias de inmersion ubicados en cada tina, complementados en su accién por
2 cilindros mas 1que ocupan una posicion superior y ayuda a desarrollar el recorrido de la

cinta

Por 2 cilindros exprimidores uno de ellos e forrado de caucho y el otro de acero. Tiene una
potencia de exprimido de 5 toneladas, excepto los de la tina 9 pues su presion es de 10

toneladas

Tinas de tratamiento posterior.- son las tinas que encontramos después de la tintura estan

constituidas por las del lavado de tintura y las del suavizado.

Las tinas de lavado de tintura son las marcadas del 10 al 12 con una capacidad de 2000
litros cada una el objetivo de estas tinas es eliminar el colorante no absorbido o fijado y los

productos quimicos residuales

La tina de suavizado es la #13 es un recipiente metalico de acero inoxidable con capacidad
e 2000 litros, el objeto es impregnar un suavizante en el hilo de las cintas es la de darle
flexibilidad para facilitar procesos posteriores Yy neutralizar la posible alcalinidad que

puede tener la cinta.
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La Torre de Oxidacion.-~ es la estructura mas grande de la maquina se encuentra
localizada sobre las tinas de tintura,- la funcion es la de exponer al aire las cintas 0 madejas

el tiempo suficiente para que el colorante absorbido sea oxidado y se impregne en el hilo

La torre de oxidacion estd compuesta por 6 grupos de oxidacion. La altura de la torre es de
6.85 metros en la parte superior de cada grupo o ciclo se encuentran 4 cilindros de acero
que combinan su accién con otros 3 cilindros paralelos entre si en un plano vertical para que

el recorrido previsto de 50 metros se cumpla en 120 segundos

Tambores de Secado.- esta constituido por 36 tambores divididos en 3 grupos iguales e3s
decir que cada grupo estd constituido por 12 tambores; la finalidad de los tambores de
secado es la de secar las cintas tinturadas con indigo mediante el calor producido por el

vapor que ingresa en su interior , cada grupo tiene control independiente de temperatura

La temperatura de secado es calibrada de acuerdo a los estandares establecidos tomando en

cuenta el numero de hilos y el titulo de los mismos

El Coiler.- es el sistema de distribucion sin tensién de las cintas tinturadas, secadas y
ordenadas simétricamente en uno de los recipientes llamados jaulas, de estas jaulas se extrae

las cintas para el proceso de apertura

Jaulas de Cintas.- son recipientes circulares de estructura metélica recubiertas de tela, en
donde se recolectan o depositan la cinta tinturada se utiliza una jaula por cada cinta

independientemente de su longitud.
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Fig. 2.5 Jaulas

Tanques de Preparacion.- son recipientes en los cuales se preparan las diferentes

soluciones que alimentan al proceso de cintas en el tinturado

Tanque tina Madre.- son 2 tanques de acero inoxidable cuya capacidad es de 2000 litros
cada uno; en los cuales se preparan la solucion con indigo, que luego se dosificara a las tinas

de tinturacion segun parametros establecidos.

Tanques de Refuerzo.- igual consta de 2 tanques de acero inoxidable con capacidad de
1000 litros cada uno, sirve para preparar la solucion de sosa caustica e hidrosulfito, que
deben ser alimentados a las tinas de tintura durante todo el proceso para restituir el consumo

de estos productos y mantener la concentracion adecuada.

Tanques de Suavizado.- dos tanques de acero inoxidable con capacidad de 2000 litros,
estos tanques son para preparar la solucién suavizante que alimenta a la tina de suavizado

sefialada para este propdsito
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Esta solucion sirve para dar al hilo un recubrimiento a la superficie al hilo, la misma que
facilitara la apertura de las cintas en las abridoras también se neutraliza la excesiva

alcalinidad que puede tener el hilo al salir de las tinas de tintura y lavado

Tanques de Reserva.- son 2 tanques cada uno con una capacidad de 10000 litros el mas
grande, y el otro de 4000 litros, e3n estos tanques se almacena la solucion procedente de las
tinas de tintura, en el caso de que el proceso vaya hacer interrumpido por mantenimiento o

por cambio de proceso a otros colores.

Tanques de Rebose.- este tanque recibe el excedente de las tinas de tintura, producido por
un aumento indebido de nivel o porque la solucion posee alguna anomalia en la
dosificacion de los productos, este tanque esta ubicado debajo de los tanques de

preparacion de las soluciones de pre tratamiento

2.2.2. COLORANTE INDIGO

La designacion espafiola es de afiil, procede de la palabra india NILA, azul. EI componente
principal del indigo natural es la Indigotina de la cual contiene del 70% al 90 % el resto de

materias minerales y agua, este colorante es extraido de la planta Indigofera tintorea.

Los colorantes tina pueden clasificarse con respecto a su constitucion quimica, en dos
grandes grupos, los Indigoides, derivados del indol o del tioindol, y los antraquinoides o
antraquinonicos, quienes a su vez pueden dividirse en acidilaminicos, antrenos, o derivados

del indantreno, antraflavona, benzantrona, etc.

El pigmento afiil (indigo) es un colorante tina insoluble en agua, pero a través de un proceso
de reduccion (hidrogenacion) en medio alcalino se convierten en el llamado Leuco derivado

en agua a fin hacia la fibra, cuya solucién es absorbida por los textiles y luego por
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oxidacion, vuelve a formarse el color insoluble sobre la fibra coloredndose esta. Este

pigmento carece en si, de afinidad hacia las fibras celulésicas.

2.3. ABRIDORAS

En la apertura de las cintas la maquina utilizada es la Abridora de hilos para las madejas

provenientes de la maquina de tinturar con indigo

Fig. 2.6 Abridora de Hilos

2.3.1. Descripcion de la Maquina

Los hilos de la cinta son abiertos o separados en forma ordenada mediante la utilizacién
de dos peines, uno fijo y otro mdvil. Los hilos son puestos en forma paralela y envueltos en

un enjulio.

La abridora se encuentra dividida e3n cuatro secciones principales; Tablero de control
eléctrico, Cabezal de la méaquina, Estante del rodillo tacometro vy el estante del rodillo de

tension
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Tablero de control eléctrico.- es una caja metalica en la cual se encuentra los circuitos y
demas mecanismos correspondientes al sistema eléctrico de la maquina, en su parte interior

se encuentra el swiche principal de apagado y encendido total de maquina

Cabezal de la Maquina.- es la parte principal de la maquina se encuentra la mayoria de

mecanismos para la operacion de la misma y se encuentra divida en;

e Peine Movil.- esté suspendido por medio de dos correas situadas en sus extremos y
sirve principalmente para detectar alguna anomalia existente durante la operacion,
puesto que las puntas e hilos cruzados provocan tirones en el peine que el operador
detecta, se orienta a través de ellos y soluciona el problema.

e Peine Fijo.- ubicado a 40 cm. Delante del peine mavil, su funcién es la de guiar en
forma ordenada, paralela y uniforme a los hilo hacia el Carreto

e Regulador de Peine.- es una manilla situada al extremo derecho y en medio de los
dos peines, el cual sirve para centrar el peine en relacion al carreto

e Regulador de orillos.- son unas manivelas situadas en los extremos del peine y
sirven para obtener un orillo uniforme es decir, ni montado sobre el plato ni mas
separado del mismo.

e Porta hilos.- esta situado delante del peine fijo, tiene como finalidad facilitar el
avance de los hilos hacia el urdido

e Impulsador de Carreto.- este mecanismo situado en la parte derecha esta
conectado mediante catalinas al motor de la maquina, es el que le da movimiento al
Carreto

e Mecanismo de fijacion.- esta colocado en la cara lateral izquierda del impulsador

de carretos, la fijacion se la realiza por un dispositivo resorteado, cuya punta penetra
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en el agujero existente en el disco metélico del carreto, y por una abrazadera que
sujeta al eje del carreto.

e Control de velocidad de pie.- es un ensamblaje movil doble, ubicado en el piso que
contienen un interruptor de arranque y un dispositivo de ajuste de velocidad.
A mayor presion del pie en el pedal de este dispositivo corresponde a mayor
velocidad y viceversa, sin presion en el pedal se detiene la maquina. A mas de este
ensamblaje encontramos el control de avance de pie que al ser presionado activa un

interruptor que acciona la maquina a una velocidad lenta y uniforme

Estante del rodillo Tacémetro.- o llamado también control de produccion, esta situado un
metro de tras del cabezal de la maquina el rodillo en este estante sirve como elemento
medidor y activo al mismo tiempo a tres relojes diferentes que miden en metros ; reloj

control de cruceros y reloj contador de produccion

El reloj control de cruceros, estad colocado a la izquierda del estante y es programado de
acuerdo al metraje de envio de cruceros de la urdidora, cuando se cumple el metraje
programado el reloj enciende un foco rojo para prevenir al operador el acercamiento de un

Crucero

El reloj de produccion se encuentra ubicado a la derecha del estante y sirve para indicar el

metraje de la cinta en proceso y la produccién por turno

El estante rodillo de Tension.- esta colocado a 10 metros detras del cabezal de la maquina,
tiene como finalidad dar una correcta tension al urdido para facilitar la apertura de los hilos

y que estos puedan ser plegados con mayor facilidad
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El estante se encuentra conformado por dos tambores montados verticalmente entre dos
marcos de hierro y con un rodillo batidor colocado encima de los marcos. En la cara lateral
derecha se encuentra un freno electromecanico y en la cara lateral izquierda un freno

eléctrico

2.3.2. FUNCIONAMIENTO

La cinta tinturada con indigo colocada en su respectiva jaula, es dirigida por los dos guias
suspendidos hacia el estante de los rodillos de tension para dar vuelta entre los dos
tambores, siendo cada vuelta separada por las clavijas de aluminio luego de la ultima vuelta
saldra la cinta del cilindro superior hacia el rodillo tacometro dando por este cilindro la
vuelta de abajo hacia arriba por el rodillo bastidor para finalmente los hilos de la cinta sean
abiertos y separados en forma ordenada mediante la utilizacion de dos peines, uno fijo y el
otro mavil, la apertura de las cintas es muy necesaria para poder alimentar en carretos a la

engomadora.

24. ENGOMADORA

Es una méaquina del proceso textil que sirve para impregnar o revestir una solucion

denominada goma o encolante en los hilos

Fig. 2.7. Mé&quina de Engomar

La maquina de engomar, requiere de la madeja tinturada Abiertas en las abridoras de
cuerdas
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2.4.1. DESCRIPCION DE LA MAQUINA

La engomadora se ha zonificado en 5 zonas

e Zona filetas (bancada)

e Zona de encolado (tinas de encolado)
e Zona de secado (tambores de secado)
e Zona de urdimbre (cabezal)

e Zona de cocimiento (ollas de preparacion de goma)

Zona de filetas o Bancada

Es una estructura metalica fijada al piso donde se encuentran. Doce carrtos o enjulios
necesrios para cubrir el numero de hilos requeridos para formar una tela. Dependiendo del

articulo podrian estar reunidos entre tres o seis mil hilos

Fig. 2.8. Fileta 0 Bancada

Zona de Encolado.- son los recipientes en los cuales llega una determinada cantidad de
goma, donde se sumergen los hilos provenientes de la fileta; una de las caracteristica de la
maquina es la de tener dos tinas de encolado, las cuales facilitan encolar en dos capas al

mismo tiempo con la mismas caracteristicas
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Fig. 2.9. Tinas de encolado

La importancia del engomado es que se pegan entre si las partes de fibras que sobresalen del
conjunto  de fibras que forman el hilo, rodeando al hilo una fina capa protectora; esta
envoltura de goma da mayor resistencia al hilo para soportar después el conjunto de

operaciones que transforman los hilos en tejido

El proceso de engomar consiste en darles a los hilos un revestimiento de una pelicula de
goma confiriendole a los hilos resistencia, elacticidad, flexibilidad, uniformidad vy

elongacion para que los hilos resistencias los procesos posteriores.

Zona de Secado.- se lo realiza por medio de 18 cilindros calentados por vapor a presion.
La superficie de los cilindros han sido recubiertos por teflon con la finalidad de evitar que la
pelicula de cola se pegue sobre ellos; la cola es mas adhesiva en un cierto punto de su

secado donde no esta ni muy humeda ni muy seca

Para el secado debe considerarse el tipo de fibra, y la temperatura de secado, poruge
algunas disoluciones encolantes y algunos hilados se vuelven quebradizos cuando son

sometidos altas temperaturas de secado.
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Fig. 3.0. Cilindros de secado y tinas de encolado

Zona de urdimbre.- 0 cabezal es la parte de la maquina cuya funcién es la de enrollar la

urdimbre ya encolada y secada en los plegadores Para alimentar a las maquinas de tejer se

encuentra constituida por las siguientes partes.

Varillas de separacion.- la funcion es la de dividir facilmente en tantas capas como
carretos exista, el numero total de varillas de separacion es uno menos que la
cantidad de carretos.

Peine extensible.- paraleliza y ordenar los hilos para tener un normal enrollamiento,
el peine tiene dos movimientos, uno de a bajo y hacia arriba para ubicarse en la
urdimbre y poder evitar cruzamientos de hilos, esto se lo realiza por medio de cinta
adhesiva ubicada en la fileta la cual ayuda a alinear los hilos y mantiene la
paralelizacion al moverse hacia adelante para que el peine pueda ser alzado dentro
de la urdimbre tan pronto como la cinta llegue a ese punto. Cuando la capa de

urdimbre esta suficientemente extendida se realiza un recuento del pasado de los
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hilos por el peine el pasado va de 6 a 14 hilos por diente siendo lo ideal 10 hilos
por diente del peine.

El otro movimiento que realiza el peine es el de abrir o cerrar la urdimbre segun el
ancho que se va utilizar en el plegador.

Rodillos de presion.- el sistema de alimentacién de los hilos para el plegado de la
urdimbre esta constituido por un rodillo de presion; alimentacion y oscilante. El
rodillo de presion es de goma y cromado duro cuya funcion es presionar contra el
rodillo de alimentacién (posicion de trabajo) para sujetar la urdimbre durante el
cambio de plegador.

El sistema de alimentacién es muy importante para el encolado, puesto que es el
punto de referencia para todos los controles de tension de la encoladora que rige el
estiramiento se encuentra ubicado adelante del peine extensible

En cuanto mayor sea la tension mas firmemente son sostenidos contra este sistemma
de tension de esa manera se evita que ,los hilos esten flojos, al enrollarse y hay

menos posibilidades de deslizamiento

Fig. 3.1. Cabezal
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Caldera de Coccidn.- es un tanque de acero inoxidable de una capacidad de 1400 litros,
cuya funcion es la de preparar la goma por medio de una coccién y agitacion dejandola lista

para ser usada como encolante

Basicamente esta constituida por un recipiente con un agitador calefaccién de vapor,

alimentacion de agua, y un control de nivel de llenado

Olla de coccion
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reserva

Fig. 3.2. Ollas de Coccién y Almacenamiento

2.4.2. PRODUCTOS UTILIZADOS

Generalmente es necesario reforzar la base encolante con aditivos especiales que acttan

aumentando odisminuyendo una o mas de la propiedades deseables del formador basico de

pelicula

En el encolado textil el tiiermino aditivo, se refiere a auxiliares de encolado que spon

compatiblemente compatible entre ellos tenemos;

27



PRODUCTO APLICACION

Lubricantes Delicuescentes (absorvesores de agua)
Suavizantes Agua

Adhesivos (ligantes) Agentes diluyentes

Emulsificantes Agentes electroliticos

Tabla 2 Auxiliares de Encolado

Las formulas aditivas son preparadas frecuentemente por los fabricantes quimicos y
entregadas a las plantas textiles en ciertas cantidades Yy pesadas para simplificar la
formulacién; los compuestos se entregan en forma de liquido, pastas y tambien como

polvos secos.

Lubricantes y Suavizantes

El objetivo de los libricantes es el de reducir la friccion y la abrasion entre los hilos
adyacentes y entre los hilos y el peine, los lisos, las mallas, y el proyectil. Los suavizantes se
emplean para daar un tacto suave a la urdimbre y a la pelicula de goma y para reducir la
fragilidad de la misma mediante un efecto plastificante. La determinacion de los valores
especificos de grasa, aceites o ceras como lubricantes o suavizantes, exige el conociemiento
de los tipos de productos que contienen, los propdsitos a los cuales sirven y las propiedades

que imparten a la disolucién encolante.

Los productos suavizantes y lubricantes utilizados en el engomado son:

Los lubricantes por lo general son ceras, sebos, aceites y mesclas de estos productos .Los
suavizantes por lo general son jabones, aceites, 0 sebos sulfatados, polialcoholes tales como

glicerina, dietilenglicol, sorbitol, emulsiones de polietileno de baja densidad
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Grasas, aceites y ceras.- son sustancias aceitosas, grasientas o cerosas, que en el estado
puro son normalmente incoloras, inodoras e insipidas; las grasas y aceites son mas ligeros
que el agua e insolubles en ella, son poco solubles en alcohol y se disuelven facilmente en
éter y otros disolventes organicos. Las grasas son blandas y untuosas a temper4aturas
ordinarias, mientras que los aceites fijos son liquido, algunas ceras que son solidos duros a
temperaturas ordinarias son guimicamente similares a las grasas. Los esteres de butilo son
lubricantes altamente efectivos pero cuando se usan en ,las cantidades adecuadas para la
lubricacién, otorgan muy poca suavidad a la pelicula sucede lo mismo con la cera y aceites

minerales

Ceras.- son esteres naturales de acidos grasos con alcoholes monohidroxilicos de masa
molecular elevada, pero que actualmente se aplica a los productos naturales y fabricados
semejantes a esos esteres. Las ceras tienen un brillo opaco y na textura jabonosa o grasienta,
se ablandan gradualmente con el calor, pasando por un estado blando y maleable hasta

llegar al estado liquido

La molecula lineal de la cadena de hidrocarburo es representada por las ceras minerales
como la parafina o la cera de polietileno sintética; estos son lubricantes excelentes vy

guimicamente muy estables

Grasa sulfatadas. - se emplean conjuntamente con otras grasas lubricantes siempre que se
requiera suviazar o cuando se requiera incrementar la dispersabilidad de la mescla
lubricantes; se obtiene generalmente por tratamientos del sebo o aceites con acido sulfiriso
neutralizado Las grasas sulfatadas pueden ser usadas para el encolada junto con gelatina o

poliestileno; son suavizantes muy efectivos para las colas a base de almidon, no obstante
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debe ser tratado en cantidades apropiadas ya que el exceso contribuira al descamado de la

goma en el hilado.

Ligantes.- se emplean para reforzar la adhesividad de las peliculas de almidén o para
reducir la necesidad de agregados en el encolado con almidones; existe ligantes naturales y

sintéticos,- los ligantes sintéticos se usan muchas veces como bases de cola o como aditivos

Emulsificantes.- el uso de agentes emulsificantes en las formulas encolantes, predomina en
el encolado del Denim, o donde el tefiido previo de los hilos puede producir una alta
alcalinidad en la tina de encolar. Un Ph alcalino es un peligro potencial para el encolado en
cuanto a los componentes grasos de la formula pueden ser presipitados o pueden separarse

y provocar mala calidad del hilo engomado

Cuando se usan bajas concentraciones de almidén o base sintética en la preparacion puede
resultar conveniente el uso de un emulsificante o compuesto que lo contengan para

mantener dispersos a los materiales grasos no solubles en la mescla encolante.

2.4.3. FINALIDAD

Dado que la principal funcién el encolado es la de producir tejibilidad en la urdimbre, los
efectos producidos por el encolado depende de los productos de encolado utilizados, del
procedimiento de engomado y de las condiciones de este, la parte principal de la formula
encolante es el ingrediente formador de la pelicula, y a este se le elige en funcién de su

capacidad para formar la pelicula

Al producto de encolado se le exige, junto a una fuerza de adherencia Yy afinidad a las

fibras, una alta elasticidad de la pelicula y estabilidad a las condiciones climatologicas,
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estas propiedades basicas determinan en gran medida la calidad del tisaje de los hilos es

decir:

e El deshilachado del hilo
e Laresistencia a la abrasion de los hilos
e Laformacion del polvo durante el encolado y el tisaje

e Y con ello el balance del rendimiento / coste de la tejeduria

Por otra partede su eleccion depende tambien las demas operaciones tales como

e Tratamiento previo
e Desencolado
e Recuperacion de la cola

e Acabado
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CAPITULO 111

3. Tejido

Se llama tejido al cuerpo obtenido en forma de lamina resistente, elastica, y flexible
mediante el cruzamiento y enlace por dos series de hilos textiles el uno longitudinal

(urdimbre) y el otro transversal (trama).

Conforme a los requerimientos de los clientes se liga es decir se entrecruzan los hilos para
formar la tela con el disefio requerido teniendo caracteristicas muy propias, dicho tejido lo

obtenemos en los telares.

De acuerdo a la formacion de insersion de trama a traves de la calada formada por la

urdimbre y los marcos tenemos los sioguientes tipos de telares

e Telar de Lanzadera

e Telar de Pinzas

e Telar de Proyectil

e Telar de Tobera de agua

e Telar de Tobera de aire

Que es un telar.- un telar plano es el conjunto de érganos operadores, sustentadores, y
ejecutores que permiten enlaces de hilos convenientes y de acuerdo con un orden
previamente establecido de los hilos de urdimbre en forma armonica con las pasadas

denominadas tramas

La formacion del tejido en un telar se realiza de la siguiente forma:

32



La urdimbre desenrollada de un cilindro o plegador es conducida por un guia hilos, a
continuacion sobre los hilos de urdimbre son suspendidos los para-urdimbres los mismos
que nos dan el aviso de paro cuando un hilo de urdimbre se ha roto . Posteriormente la
urdimbre pasan a través de los ojales de unas mallas, o también denominadas lizos que se
encuentran encuadradas en marcos dotados de movimiento ; su ascenso, reposo y descenso
permiten formar la calada en la cual internamente pasa la trama que se desenrolla de los
diferentes tipos de empaques (canillas, bobinas cruzadas); cada pasada de trama es ajustada
contra las anteriores por el batan que lleva el peine, asi el tejido es formado y recogido en un

cilindro denominado plegador de tejido

Fig. 3.3. Paso del hilo en el Telar
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El telar consta de las siguientes partes:

Cilindro plegador de urdimbre.- es un cilindro sobre el cual se enrolla durante la
operacion de urdido los hilos de urdimbre que luego se desenrolla en el telar a medida que
con la trama se vaya obteniendo el tejido previsto, lleva unos platos laterales que son
desmontables que bien pueden ser fijos 0 moviles, que sirven para contener las diferentes

espuras de hilo plegadas,

Laminas (paros).- son laminas delgadas por lo genral de acero inoxidable, con acabados
de zinc, niquel inoxidable; cada lamina es suspendida en un solo hilo de urdimbre al sufrir
una rotura el hilado la laminilla hace contacto eléctrico con el para-urdimbre deteniendose
automaticamente el telar; existen varios tipos de laminillas como son abiertas, cerradas, asi

como tambien de varios tamarios, pesos y dimensiones

Lizos.- el continuo aumento de velocidad en las modernas maquinas de tejer de alto
rendimiento y las exigencias maximas de precision en los procesos de preparacion en la

tejeduria hacen necesario que la malla o lizo satisfaga requerimientos cada vez mayores

Los ajales de los lizos deben tener un trato muy especial en la accién de pulido para evitar
dafios en los hilados por efectos de friccion; los lizos o mallas los podemos clasificar de

acuerso a tres tipos;

eTipo C
eTipoJ

e¢Tipo O
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Marco porta Lizos.- son dérganos en movimiento de forma rectangular construido con
materiales de peso no muy elevado en los cuales estin “Montados” los lizos o tambien
denominados mallas, los marcos dotados de movimiento y la pecfecta nivelacion de los

mismos da origen a la formacion de la calada

El batan.- es un érgano operador del telar en el que viene ajustado el peine adecuado y
sobre el cual se desliza el dispositivo insertor de trama como pueden ser pinzas, proyectiles

etc. Esto sucede cada vez que la calada esta abierta

El movimiento de oscilacién del que esta dotado el batan permite golpear inmediatamente
después de dejar la pasada contra la Ultima pasada ya tejida, de forma que la accién de los
dientes del peine la cologuen en la posicion adecuada junto al resto de tejido que se acaba de

obtener

Peine.- la densidad del peine representa el numero de dientes contenido en una longitud de

10cm; existiendo diferentes formas de denominarlos:

e Sistema inglés; nimero de puas en dos pulgadas
e Sistema americano; numero de puas en una pulgada

e Sistema métrico; nimero de plas en un centimetro

Calada.- es el angulo formado por los hilos de urdimbre dando paso al dispositivo que
lleva el hilo de trama. Existen diversos tipos de calada principalmente tenemos; calada

abierta; cerrada; de ascenso; descenso; calada cruzada

Calada Abierta.- forma del tisaje en el que la trama se intercala cuando los marcos se

encuentran en los puntos extremos de su carrera. Los hilos tomados estan arriba y los
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dejados abajo, es la maxima abertura que se da en la urdimbre y con respecto al peine este

se encuentra en la parte posterior

Calada cerrada.- luego que el dispositivo de trama ha realizado su pasada los marcos quedan
al mismo nivel y por ende los hilos de urdimbre, a esto se le denomina calada cerrada en la

calada cerrada el peine se encuentra a 3402 giro.

Calada de Ascenso.- tipo de calada en la que los hilos de urdimbre se han de tomar

(urdimbre sobre la trama) se levantan, quedando inactivos los restantes,

Calada de Descenso.- tipo de calada en que los hilos de urdimbre que se han de dejar
(urdimbre bajo la trama) se bajan, quedando inactivos los que se han de tomar; reciben

también el nombre de calada baja.

Calada Cruzada.- froma del tisaje en el que la trama es batida cuando estd a punto de

abrirse la calada siguiente.

3.1.  Ligamentos del Tejido

Estructura del Ligamento.- los tejidos son obtenidos mediante el entrelazamiento de hilos
rectilineos, en cuyo caso se requiere tan solo dos series de hilos de urdimbre, y la otra la

trama.

La urdimbre se encuentra colocada en el enjulio o plegador en la parte posterior del telar, y

los hilos de trama dispuestos en conos a un extremo de la maquina.

Para poder explicar de una mejor manera el trabajo de los hilos, es preciso contar con un
método previo de interpretacion; para este fin utilizamos lo que se conoce por papel de

dibujo o cuadricula; representado en la fig. que se muestra a continuacion:
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Fig. 3.4. Papel de dibujo

Este papel representa un cuadriculado de lineas finas generalmente dividido por lineas de
trazo mas grueso cada 8 cuadros para dar facilidad en la visualizacion del disefio del
ligamento. Cabe sefialar que también existen cuadriculas de 10x9; 8x12; 10x10; 12x8; el

tipo de papel a elegir depende de la aplicacion

Debe aclararse que las clases de hilos, urdimbre y trama no pueden verse al mismo tiempo
en un lugar determinado de cruzamiento, porque cuando la trama esta en la parte superior, la
urdimbre pasara por debajo y viceversa. Generalmente los cuadros blancos indican la trama

y los rellenos la urdimbre

Fig. 3.5 Entrelazamiento de hilos
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Tejidos Primarios.- bajo este grupo tenemos tres ligamentos basicos y muy conocidos;

Tafetan, Sarga, Satin de las cuales existen derivaciones de cada uno de ellos:

TAFETAN.- es el ligamento més sencillo se consigue con el alza alternativa de todos los
hilos pares e impares; entre los cuales se insertan las tramas, el plano entonces estard

compuesto de dos hilos de urdimbre con dos tramas.

Representacidn del Tafetan

En el plano

El ligamento tafetan da una tela extremadamente fuerte; cuanto mayor sea el nimero de
pasadas de trama por centimetro, en casi todos los casos el ligamento tafetan se teje con un

namero par de marcos
Derivaciones del Tafetan:
Estriado o reps.-

a) Aumento del cruce a lo largo del plano.- pasando dos, tres 0 mas tramas por la
misma abertura de la urdimbre, se consigue los estriados 0 reps de urdimbre.
Teoricamente la trama seria tan visible como la urdimbre porque ocupa la misma
superficie que esta, pero en la préactica con el largo de los cruces y su uniformidad,
los hilos se acercan unos a otros hasta ocultar parcialmente la trama; se acentua esta
particularidad por la urdimbre apretada lo que hace que la trama quede

completamente oculta ejemplos
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b) Aumento del cruce a lo ancho.- o en el sentido de la trama tenemos el estriado o reps
de trama. EIl aumento en el sentido de la urdimbre se repite en este caso, pero al
contrario, o sea que las estrias se producen a lo largo y la trama oculta a la urdimbre;
estos tejidos son débiles a pesar de esto se los utiliza en la industria de las seda y la

fabricacion de cintas. Ejemplos de ligamento.

SARGA .- los ligamentos de sarga son realmente muy sencillos y faciles de entender y son
a demas la base de gran nimero de articulos en este caso el denim. La sarga mas simple
precisa para su curso de 3 hilos y pasadas, y se conoce con el nombre de sarga 3 (1 tomado
y dos dejados) o sarga casimir; la sarga obtenida mostrara la urdimbre en una cara del tejido,

y la trama en la otra.

3 4
2 3
Ligamento Sarga
1 2 representado
123 1 En el plano
11234

Las sargas poseen una caracteristica especial, consiste en la formacion de un surco que

atraviesa el tejido formando un angulo de 452 si se teje un articulo de la misma densidad por
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urdimbre y trama. Las clases de tejido donde se aplica el ligamento sarga son franelas,

lanillas, gabardinas, articulos de pafieria, Jean etc.

En una sarga para que el surco quede bien marcado interviene el hilado; pues un hilo de
mayor didmetro es mas evidente el surco que uno de menor diametro. Ademas la direccién o
sentido de torsion de la urdimbre o la trama afecta notablemente el relieve del surco; es asi
que para obtener una sarga fuertemente destacada debe emplear una urdimbre de torsién Z

y una trama torsion S

Derivaciones de la Sarga:

Sargas con diagonales Compuestas.- son sargas con escalonado compuesto y directo,

este tipo de sargas puede cambiar de direccidn si se cambia el orden de escalonado

Estos planos son muy Utiles que dan tejidos muy fuertes y de facil fabricacion

Sargas con diagonales Mdltiple.- como su nombre lo indica son planos compuestos por
dos 0 mas diagonales de varios tamarfios; se puede variar las diagonales de algunas maneras

y con mayor facilidad cuando mayor es el nimero de hilos
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Sargas con diagonales Elaboradas.- se hacen estos planos a base de un motivo puesto
siempre a la diagonal a un cuadro, de lo que resulta que esta siempre ira hacia la derechay

a la altura de mas de un hilo de trama, o sea de un niimero adecuado como el motivo.

3.2. HILOS DE URDIDO

Para el analisis de tejidos es indispensable que el analista determine en un tejido lo que es

la urdimbre y lo que es la trama, existe varios métodos o formas de hacerlo por ejmplo:

e Por el Orillo.- en el caso de que la muestra tenga orillo; la urdimbre siempre esta
paralela a este.

e Por la clase de Hilo.- generalmente en algunos casos la urdimbre suele ser el hilo
retorcido y la trama de un solo cabo.

e Por la Densidad.- de igual manera casi siempre la densidad de urdimbre es mayor
a la densidad de trama.

e Por el porcentaje de Alargamiento.- los hilos de trama deben atravesar los hilos
de urdimbre formando el ligamento, por tal motivo si se toma un hilo de trama y
medimos su porcentaje de alargamiento, éste sera mayor a la de un hilo de un hilo
de urdimbre, y de esta forma podemos determinar la urdimbre y la trama del tejido.

e Por el risco del Peine.- en algunas ocasiones también se puede reconocer a la
urdimbre por las sefiales que deja el peine (risco del peine), las mismas que van en

sentido de la urdimbre.

También para identificacion de las materias textiles pueden seguirse varios métodos que se

los puedes clasificar en dos grupos:
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1.- A través de las propiedades fisicas de la fibra como longitud, finura, brillo,

aspecto microscopico

2.- Orientado en las propiedades quimicas de las fibras, es decir en las reacciones y
comportamiento de cada clase de fibra al arder, en presencia de determinados

reactivos, en el color que toman al ser tratados con liquidos, colorantes, etc.

El ancho de tejido acabado es un dato de analisis indispensable, porque constituye la base
para algunos célculos de fabricacion. Por lo general en este ancho se incluyen los orillos; el

ancho de tejido varia con la naturaleza y aplicacién del mismo

ANCHO DE MATERIAL NOMBRE COMERCIAL —
TEJIDO CABADO APLICACION
150cm Algodon 100% Lonas, Sabanas, Franelas
140 cm Algodon 100% Tapices
170 -180 cm Algodén 100% Jean —pantalones
144 — 147 cm Pes 100% Stretch para faldas chaquetas,

pantalones, ropa de trabajo

150 cm Pes/Co65/35 Brocatto: para tapiceria
280 cm Pes / Viscosa 65 / 35 Gasa: para cortinas
150 cm Pes/Wo 55/45 Casimir: para ropa de vestir de

invierno, pantalones, chaquetas

Tabla 3 Anchos de Tela de acuerdo a su Aplicacion

El titulo de hilo empleado en el tejido en andlisis puede determinarse facilmente mediante
el empleo de una balanza normal de precision, en las cuales se debe pesar una cierta
cantidad de hilo, conociendo ademas la longitud del hilo a pesarse y por medio de un

calculo sencillo de transformaciones y despejes se podra obtener el titulo del hilo
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Debe tomarse en cuenta que el titulo encontrado es el que corresponde al hilo tal cual ha
sido extraido de la muestra, que en general no sera el que debe emplearse al querer
reproducir exactamente el tejido ya que las operaciones de Engomado, Blanqueo, Tintura,
Chamuscado, Lavado, Ramado etc. Pueden disminuir su peso en un porcentaje determinado

(9% - 12%) o mas

En un tejido pueden presentarse la posibilidad de que existan hilos especiales ( de fantasia,
combinaciones de torsiones entre dos 0 mas cabos);entonces es muy importante conocer la
combinacion, sentido y valor exacto de las retorsiones del hilo especial para objeto de

analisis.

La determinacion de la retorsion o retorsiones que tiene un hilo compuesto es relativamente
facil y cualquier tipo de torsiometro puede servir para realizar esta operacion; Para esto se
coloca la mayor longitud posible de hilo entre las pinzas del aparato, se destuerce y se anota
el valor encontrado de esta retorsion, si uno de los hilos componentes de este hilo
destorcido estd formada por dos 0 mas cabos, se rompe el componente que puede estorbar
para continuar el analisis. Se coloca el reloj a cero y se destuerce, aconsejando realizar 3

medidas por lo menos para obtener un promedio.

Cabe indicar que sentido de torsién tiene el hilo, por ejemplo un hilo de un cabo a de torsion
normal Z con otro b de torsion S; los dos retorcidos con 700 vueltas por metro en sentido
Z; luego el hilo resultante estara unido con otro cabo ¢ de torsion Z el hilo resultante tendra
torsion S pero con unas 350 vueltas por metro. Al analizar o destorcer un hilo especial o de
fantasia mediante el torsiometro, muchas veces alguno o algunos de los cabos componentes

experimentan un alargamiento superior al normal, en este caso puede aprovecharse la misma
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operacion de destorcer para medir exactamente dicho alargamiento; si se presentan hilos
con diferente alargamiento primero se medird el mas corto y luego el mas largo. Es
importante conocer estas especificaciones ya que estos hilos se utilizan para dar un efecto en

el sentido de urdimbre en la apariencia del Denim.

3.3. HILOS DE TRAMA pas/cm.

La densidad o numero de hilos o de pasadas por unidad de longitud puede buscarse de
varias maneras, gque varian segun a la clase de tejido o segun como éste se presente. Como
unidad de longitud puede tomarse el centimetro (cm) para tejidos finos (de algodén, rayon

etc.) y los 5 cm para tejidos gruesos (de lana cardada, estambre etc.)

Cuando el tejido se presenta mas o menos transparente o con los hilos muy visibles, para
buscar la densidad puede aplicarse el clasico cuentahilos, de los cuales hay varios tipos es
aconsejable utilizar el que presenta una abertura de una pulgada. Por lo general se realiza 5
lecturas para poder sacer un resultado promedio, en caso de que por una u otra razon se

efectué lecturas erradas

Si de una muestra de tejido quitemos un hilo o0 una pasada, veremos que estos elementos se
presentan ondulaciones, esta ondulacion es consecuencia de las evoluciones de los hilos
con respecto a las pasadas, y viceversa, varia con la clase de ligamento, con la densidad, con
el titulo del hilado, etc. es decir que cuanto mayor sea la densidad, mas densa sera la

ondulacion del hilo por lo tanto mayor contraccién del tejido

Ademas de la contraccion debida al ligamento,- existe otra clase de contraccion, propias de
los tejidos de lana y estambre debido al fieltra miento del tejido en las operaciones del
desengrasado y batanado del mismo. Por lo tanto en los analisis de tejido debe tenerse en

cuenta tres clases de contraccion.

44



e La debida al ligamento, que es comdn a todos los tejidos, cuyo valor depende
principalmente de los puntos de ligadura, de la densidad y del nimero del hilo.

o Lareferencia al encogimiento natural que experimentan los tejidos al ser mojados y
al encogimiento por trama al ser perchados.

e Y la concerniente al fieltra miento del tejido, cuyo valor depende de la duracion de

operaciones como el desengrasado y batanado

Contraccion debido al Ligamento y Encogimiento Natural del Tejido

La contraccion debido al ligamento y al encogimiento natural del tejido al ser mojado,

tinturado o perchado puede determinarse dos maneras:

e De manera directa o practica
e De forma indirecta o teorica, la misma que puede calcularse en funcién del

ligamento empleado, de la densidad y del titulo del hilo.

Procedimiento Directo.- para encontrar el porcentaje de contraccion o forma directa o

practica se procede de la siguiente manera:

Considerando que se quiere encontrar la contraccion de la urdimbre se toma la méaxima
longitud del tejido y se corta el fleco de urdimbre por ambos lados, haciendo uso de una
regla medimos la longitud entre los puntos AB a continuacion se extrae tres o cuatro hilos
se miden u a uno sometiéndoles simultaneamente a sierta tension hasta que se pierda las
ondulaciones, se toma la medida de estas mediciones y mediante una proporcion se

encontrara el tanto por ciento de contraccion que se busca
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15.6
17.8

Ejemplo: de una muestra de tejido se han extraido hilos cuya longitud media después de
perder la sinuosidad ha sido de 17.8 cm. La longitud del tejido correspondiente a estos hilos

es de 15.6 cm. (distancia entre AB), encontrar el porcentaje de contraccion.
Siendo ;

C: longitud media después de perder la sinuosidad 17.8

D: longitud del tejido entre los puntos AB 15.6

X: porcentaje de contraccion

C-D=E 17.8 - 15.6 =2.2cm.
__100XE _ _100x 2.2 _
X = c = % =—0s - 12.3%

Como puede verse, la contraccion ha de referirse siempre a 100 de longitud primitiva, es

decir antes de contraerse el tejido.

Para encontrar la contraccion por trama se procedera de una manera analoga, cabe sefialar

gue en algunos tejidos especialmente de algodon y rayon; no se presenta ninguna dificultad
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para medir la ondulacion del hilo, pudiendo este estirarse mas 0 menos fuertemente hasta

que pierda las ondulaciones sin temor a que el hilo sufra un alargamiento permanente,

Procedimiento Indirecto.- para evitar tener resultados erréneos en la determinacion
directa de la contraccion debido al ligamento, puede aplicarse el procedimiento indirecto

mediante el empleo de formulas
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CAPITULO IV
4. ACABADOS

Son procesos mediante los cuales se corrige defectos, se da estabilidad dimensional tanto en
sentido longitudinal como transversal para garantizar la calidad del producto terminado
(Denim). Para lo cual se tiene procesos establecidos tanto para tela rigida (Co 100%y Co/

PES) como para tela Stretch (Licra) que a continuacion se detallan:

PROCESO

Fig. 4.1 Esquema de Procesos de Acabados.
4.1. CHAMUSCADO

Es el proceso que permite quemar las fibrillas o pelusas de algodon que sobresalen de la
superficie del tejido, ocasionando una apariencia desagradable e influye negativamente en

los procesos posteriores tales como estampado; a su vez realizamos un impregnado ya sea
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con un fijador; impregnado enzimatico mas humectante o solo humectante en algunos

casos, todo dependera del tipo de tela que se procese (peso de tela).

Fig. 4.2. Chamusca dora

Partes principales de la chamusca dora:

e J de Entrada.- es un silo de almacenamiento, donde se acumula la tela; que su
objetivo es permitir coser el siguiente rollo para cambiar de lote

e Cepillos.- son dos cilindros con cerdas de plastico (cepillo), los cuales sirven para
eliminar pelusas o cuerpos extrafios en el tejido

e Quemadores.- es el punto donde se somete al tejido a llama viva, es decir el
chamuscado propiamente dicho, donde son quemadas las fibrillas o vellosidades que
sobresalen del tejido; para evitar que el tejido se encienda con la llama, el tejido se
pasa a cierta velocidad (60mt/ min) con lo cual evitamos que se queme el tejido y
solo se quemen las fibrillas o vellosidades del tejido

e Tina de Impregnacion.- es donde sumergimos al tejido en un bafio ya sea solo con
humectante, enzima, fijador o sencillamente agua; consta de un foulard con el cual

se logra dicha impregnacion de los productos anteriormente mencionados
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J de Salida.- nos permite hacer el cambio de caballete para el nuevo lote que esta

por ingresar

Cilindro enrollador.- es un cilindro de acero revestido de goma el cual permite el

enrollado de la tela en otro cilindro montado en un caballete.

Cuadro proceso de chamuscado:

Cantidad /
Color Peso Ancho Composicion Producto Proceso 1000 litros
onz./ yard
2 cm Kg.
Chamuscado-
Indigo 14.5 165 - 170| 100% Co Humectante impregnado 2 kg.
Chamuscado-
14 166 - 171 100% Co Humectante impregnado 2 kg.
Chamuscado- 2kg. / 1.8
13 164 - 169 | 100% Co Humectante + Enzima | impregnado/enziméatico Kg.
Chamuscado- 2kg. /1.8
12 162 - 166 100% Co Humectante + Enzima | impregnado/enzimatico Kg.
Chamuscado- 2kg. / 1.8
11.7 162 - 166 100% Co Humectante + Enzima | impregnado/enzimético Kg.
Chamuscado- 2kg. / 1.8
11.3 164 - 168 | 100% Co Humectante + Enzima | impregnado/enzimético Kg.
Impregnado / 2kg. /1 1.8
10.9 165 - 169 CO/ Pes Humectante + Enzima enzimatico Kg.
168 - Impregnado / 2kg. / 1.8
10.5 173 CO0 / Pes Humectante + Enzima enzimatico Kg.
Chamuscado- 2kg. / 1.8
Topin 10 168 - 173 Humectante + Enzima | impregnado/enziméatico Kg.
Chamuscado- 2kg. /1 1.8
9.8 159 - 163 Humectante + Enzima | impregnado/enzimético Kg.
156 -
9 I Chamuscado | = -------
7.5 160 -164 | | e Chamuscado | = -------
Chamuscado -
Negro 115 164 - 166 fijador impregnado / Fijador 35 Kg.

Tabla 4 Proceso de Chamuscado, composicion y auxiliares
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4.2. LAVADORA

Consiste en la relajacion de la licra mediante la accién de agua caliente ayudando a

estabilizar el ancho dimensional del tejido.

Fig. 4.3. Lavadora

Esta maquina consta de las siguientes partes:

e J de Entrada.- estructura metélica en forma de una J que sirve para acumular el
tejido para cambio de lote

e Cepillos.- son dos cilindros ubicados paralelamente vy revestidos con cerdas
plasticas (cepillo) que sirven para eliminar pelusas o cualquier cuerpo extrafio
adherido al tejido proveniente de tejeduria

e Tinas de Lavado.- es un grupo conformado de 5 tinas cada tina con una capacidad
de 1200 litros de agua, son de acero inoxidable. Dentro de las cuales vienen
provistos cilindros tanto en la parte superior como en la inferior; donde el tejido
realiza su pasado en forma de un vaivén de arriba hacia abajo y viceversa como se

indica en la figura
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LAVADORA
PLANTA DE ACABADOS

Fig.4.4. Pasado del tejido en las tinas

La temperatura en las cinco tinas es de 80°C, la temperatura puede variar

dependiendo del tipo de licra que se vaya a procesar

Torre de secado.- cada torre consta de 12 pares de cilindros en los cuales se inyecta
vapor a una presion de 2.2 bar con lo cual se garantiza el secado del tejido

J de salida.- de construccion similar a la j de entrada, la cual sirve para dar
continuidad al proceso y tiempo al operador para el cambio de rollo

Sistema de plegado.- es un sistema de vaivén el cual pliega el tejido sobre un
cuadrado de madera con bases metélicas de medidas de 2m en su ancho y 2 m de
largo y de una altura de 20 cm, con este sistema evitamos estirar a al tejido, y
permitir un relajamiento propio al tejido.

Tanque de quimicos.- como su nombre lo indica sirve para preparar el bafio de
lavado, para lo cual utilizamos: para el caso de tela azul indigo utilizamos

humectante y un dispersante, el dispersante es para evitar que se vuelva a depositar
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el colorante sobre la base del tejido, en el caso de tela negra utilizamos un fijador
para evitar que se salga el colorante del tejido, y en el caso de tela blanca utilizamos

solo humectante

4.3. SANFORIZADO

Este proceso consiste en proporcionar la estabilidad dimensional del tejido tanto en la
urdimbre como en la trama mediante un proceso fisico de temperatura, El término

sanforizado es en honor al técnico James Sanforizer

El tejido bajo la accion del calor transmitido por el cilindro y sometido a la compresion de la
manga (banda de caucho) reordena los hilos de la trama que han sido desordenados,
separados en los procesos anteriores obligando a los hilos de la urdimbre a encogerlos
dicho encogimiento puede variar desde 0 al 15 % dependiendo de la tela que se procese.
Previamente el material es sometido a un humedecimiento mediante unas torres de secado

que dejan pasar al tejido con 7 u 8 % de humedad

SANFORIZADORA #1
PLANTA DE ACABADOS

Fig. 4.4 Sanforizadora
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Partes de la Maquina:

e Jde Entrada.- silo que nos sirve para acumular el tejido para dar continuidad del
proceso en el cambio de lote

e Tina de impregnacion.- donde se sumerge el tejido para ser impregnado en un
bafio con humectante, mediante la accién de un foulard.

e Corrector de trama.- también llamado banana con la cual corregimos si la trama se
encuentra torcida ya sea a la derecha o la izquierda.

e Torres de humificacion.- consta de dos torres cada torre consta de 10 cilindros en

total 20 cilindros; donde inyectamos vapor a los cilindros par secar al tejido que
ingresa de la tina de impregnacién con una presion de vapor mas o menos de 0 — 1.2
Bar para que salga el tejido con una humedad de 7-8 %.
El porcentaje de humedad es un factor muy importante que incide directamente en
el ancho del tejido y a la vez en la formacién de moaré si estd muy seco 0 muy
himedo se forma este defecto en la tela que es como una especie de surcos en el
tejido; por lo cual es importante mantener el porcentaje de humedad en los
estandares establecidos.

e Banda de caucho (manga).- es el alma misma de la maquina es donde se da la
estabilidad dimensional del tejido tanto en la urdimbre como en la trama; proceso
fisico en donde interviene temperatura del cilindro y presién de la manga para
obtener el efecto deseado.

e Palmer (pafo o fieltro).- es una especie de calandra es decir de plancha donde

terminamos de secar el tejido y a la vez darle un planchado.
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4.4. RAMA TERMOFIJADORA

Es un equipo especializado para cumplir funciones como controlar simultdneamente el
tejido en sentido de urdimbre y trama, el paralelismo, y perpendicular entre ellos, con el fin

de mantener correctamente el disefio, y en el caso de las licras termo fijarlas.

También se la puede utilizar para el caso de espatulados; se realiza una pasta igual a la de
un estampado es decir con pigmentos emulsificantes, espesantes etc. La aplicacion de esta
pasta sobre el tejido, es parecida a la estampacién con chaflones, es decir la utilizacion de
un racle; luego el tejido estampado es sometido al calor que proporcionan los 6 campos de

la rama a una temperatura de 180° C y una velocidad de 30 m/min.

Fig. 4.5 Rama Termo fijadora
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5. REVISION

CAPITULO V

Proceso de revision es un trabajo de operacion netamente visual que consiste en hacer el

repase de toda la longitud y ancho de la tela acabada

5.1. DEFINICION

La revision del tejido se realiza mediante el registro de defectos que se van almacenando en

una base de datos donde se realiza el procesamiento de dicha informacion con reglas y

criterios del operador para la clasificacion del tejido.

Cabe definir defecto.- son fallas irregularidades que se presentan en el tejido, estos defectos

se presentan regularmente siguiendo el sentido de los hilos ya se a de urdido o de trama

\

\
JUL

a4

HILOS | SENTIDO | FRECUENCIA | GRAVEDAD CONFECCIONDEPIEZA
URDIDO | Longitudinal MAYOR MENOR Menor N° de piezas defectuosas
TRAMA | Transversal MENOR MAYOR Mavor N° de piezas defectuosas

L
—
LONGITUDINAL [_ f f_

r—/f.x.

TRANSVERSAL
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5.2.

DESCRIPCION DE LA MAQUINA

La méaquina consta de las siguientes partes

REVISION TELA AGCE
|

Fig. 5.1. Revisadora

Estructura metélica.- sirve como base para instalar todos los demas componentes
Cilindros de traccion de entrada.- o arrollamiento; son dos cilindros recubiertos
con cinta de traccion (tipo lija) que nos van a servir para arrastre del tejido

Panel visor.- es una estructura metalica tipo rectangular por la parte frontal contiene
6 lamparas cubiertas por un vidrio, que es la parte que nos va permitir observar los
defectos que contiene el tejido

Luces de colores.- son de color verde que nos indica el perfecto funcionamiento de
la maquina; luz tomate nos indica que se esta revisando o calificando la tela de
segunda calidad; y luz roja que nos indica un dafio en la maquina.

Cilindros traccion de salida.- o enrolamiento de igual manera son dos cilindros

recubiertos con cinta de traccion, que sirve para alar el tejido de salida de revision
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e Motores.- los encargados de generar el movimiento general de la maquina, ya sea de

avance o de retorno en un sistema coordinado de movimientos.

e Sistema de Plegado.- el cual realiza un plegado del tejido con un movimiento de

vaivén evitando tensiones que deformen la estructura del tejido.

5.3.

FINALIDAD DE LA REVISION

La finalidad de la revision es ir puntuando y marcando las fallas que se presenten en el

tejido; con lo cual conseguimos la clasificacién del tejido, tomando como base la frecuencia

y la gravedad de los defectos presentados por un determinado tejido; de tal manera cuan

mayor fuere el nimero de puntos mas comprometida estara la calidad del tejido

PUNTOS EXTENCION GRAVEDAD CONFECCION DE LA PIEZA
1 Hasta7.5 cm. (3") | Poco visible MNo !nterﬁere en la confeccion de
la pieza
2 De7.6cm. {3 ) Bastante visible Interﬁert_ea parcnaquente enla
hasta 15cm (8") confeccidn de la pieza
5 De 15.1cm. (3") Defecto de Ir?terﬁere en la confeccion ge I_a
hasta 23 cm. (27) | gravedad media pieza. y puede causar la perdida
o de una pieza
4 De 23.1¢cm. (9) o Interﬁert_erserlamente en la
hasta 1 m (39") Intensamente visible cqnfr_ecclon ¥ puede causar la
: pérdida de mas de una pieza

Tabla 5 Puntuacién de Defectos

La unidad de medida adoptada en la revision es el metro. Durante el proceso de revision la

longitud del tejido es registrada en el sistema a través del pedido de etiquetacion metélicas,
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son cintas que se coloca en el tejido cada 100 metros de revision, que tiene como finalidad

la calibracion de los metrajes de la maquina

5.4.

MATERIALES NECESRIOS PARA REVISION

Para realizar el proceso de revision es necesario los siguientes elementos:

Tijera.- tiene como finalidad realizar un corte al inicio y final del tejido

Etiqueta blanca.- utilizada para identificar todo defecto grave

Etiqueta metalica.- utilizadas para calibracion de metraje del rollo, por medio de la
lectura del sensor de la foto célula.

Regla.- realiza la medicion del ancho del tejido.

Muestra de revision.- (muestra para lavar), utilizada para verificar defectos de
apariencia en el tejido

Boton de avance.- restablece el movimiento de la maquina

Boton de parada.- utilizada para realizar un paro de la maquina

Boton retorno.- recobra el tejido cuando es necesario

Computador con monitor Touch.- autoriza al revisor a través de su numero la
utilizacion de la maquina de revision y otras funciones, como por ejemplo; la
digitacion de los defectos, y verificacion de tejidos liberados para revision.

Cilindro de traccion.- facilita el retorno del tejido

Cilindro interno.- utilizado como cilindro de apoyo al enrollamiento del tejido
Iluminacion delantera/trasera.- facilita al revisador una mejor visualizacion del
tejido

Motor eléctrico.- garantiza el funcionamiento de todos los comandos eléctrico de la
maquina
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Paro de emergencia.- acciona el funcionamiento general de la maquina

Reloj contador.- marca el metraje del rollo y la produccion general de la maquina
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CAPITULO VI

6. NORMAS DE PUNTUACION

La revision del tejido, se lo realiza mediante el registro de defectos en una base de datos el
cual alimenta a un sistema simulador donde hace el procesamiento de la informacion
basande en reglas y criterios establecidos internacionalmente para general la clasificacion

del tejido

Los encargados de realizar el proceso de revision reciben un entrenamiento previo para
evaluar los defectos de 1 a 4 puntos; teniendo como orientacion la verificacion visual, por

lo tanto la interpretacion de la extension es aproximada.

6.1. NORMAS INTERNACIONALES DE PUNTUACION DE TEJIDO

Reglas para la puntuacion de defectos: estos daros que se van a describir a continuacion son
tomados de la fabrica Vicunha que es una transnhacional en el mundo textil y se dedica a la

fabricacién del Denim.

1.- La maxima puntuacién permitida para los defectos en el intervalo de 1 metro es 4, o
sea, en caso de que la suma de os puntos de los defectos contenidos en un metro de tejido

sobrepase esta cantidad anotar 4 puntos

2.- Para los defectos que siguen el sentido de la urdimbre, puntuar lo méximo 4 puntos por

metro en una extension maxima de 3 metros seguidos

Todo defecto de 4 puntos debera ser identificado con una etiqueta blanca en el orillo del

tejido al mismo nivel del cuenta metros electronico.

3.- Para la identificacion de los defectos estos se marcan utilizando una tiza.
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Defecto Continuo:

Este defecto es clasificado de acuerdo con su incidencia y gravedad como se muestra en la

siguiente tabla:

GRAVEDAD GRADO CALIDAD
Leve 0 1ra calidad
codificable
Grave 1 2da calidad
codificable

Retazo 2 Retazos / cortes
3ra calidad 4 3ra calidad

Tabla 6 Gravedad de falla, codificaciony calidad

Reglas para defecto continuo:

e Todo defecto continuo debera ser inicializado, informando el codigo y la gravedad
de acuerdo con la tabla anterior, el defecto continuo queda marcado en rojo en el
colector hasta su finalizacion

e Defectos continuos en sentido de la urdimbre que miden mas de 3 metros son
considerados graves, por tanto deben ser clasificados como 2da calidad (grado 1)

e Todo defecto de 3 0 4 puntos (de hasta 1 metro) que no pueda ser cortado de forma
que se elimine el defecto de la pieza, debe ser considerado defecto continuo de grado
cero y de codigo 500. Debe ser inicializado el defecto continuo de cddigo 500
anotando defecto de 3 0 4 puntos.

e Todo defecto continuo grave no debe ser puntuado y si clasificado conforme a la

tabla anterior y la descripcion del defecto
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e Todo defecto continuo deberd ser mostrado al area responsable para el analisis de las

causas Y sus debidas providencias de acuerdo con la tabla:

AREA RETIRAMUESTRA | 1FACALIDAD 2" CALIDAD
HILATURA Sl - 6

INDIGO NO 100 100
TEJEDURIA NO 50 50
ACABADOS NO 20 20

Tabla 7 metraje para muestras de fallas de cada area

En cuanto a la localizacién del defecto hay que tomar en consideracion que si el defecto se
encuentra por la tela con o sin tejido en una distancia de 0 a 2.5 cm, no considerar el

defecto; pero si sobre pasa esta distancia codificar Grado 1 (2% calidad).
Defecto de Apariencia

Es un defecto continuo que tiende a desaparecer después el lavado de la pieza en la
confeccion, puede ser detectada en el laboratorio de tonos y/o durante el proceso de
revision; debe ser clasificado conforme a las reglas de clasificacion que dice todo defecto
de apariencia prevalece sobre el defecto de laboratorio en caso de que se presenten dos

defectos de apariencia prevalece el més grave.
Medicion de la Longitud

La unidad de medida adoptada en la revision es el metro; durante el proceso de revision la
longitud del tejido es medida en metros y este metraje es mapeado en el sistema a través del
pedido de etiquetas metalicas, que tiene como finalidad equipar la medicion del colector de

corte con la del colector de revision a través de la lectura de la fotocelda. Toda pieza debe
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ser sellada al inicio y al final para garantizar la integridad del producto en caso de posibles

reclamos,

Medicién de ancho

El monitoreo del ancho del tejido es realizado en la maquina de revision en cada colocacion

de la etiqueta metalica mediante una regla calibrada y se registra en el colector

Reglas:

e Considerar el ancho total del tejido incluido los orillos

e En la revision; medir y registrar el ancho cada 100 metros, de acuerdo con las reglas
establecidas, comparar con los estandares del articulo y en caso de que se presente
“Fuera de los estandares” codificar la pieza conforme a la regla de defectos

e El resultado de la inspeccion es registrado en el colector al colocar la etiqueta
metalica si el ancho no cumple con los estandares, el computador desplegara un
mensaje, notificando el ancho incorrecto

e Se tolera una variacién de ancho estandar de -1% + 2% (limite inferior hasta 1 cm
menos, limite superior hasta 3 cm mas) con excepcion de los articulos con lycra en
su composicion, donde la tolerancia es de -1% + 2.5% conforme a lo especificado

e En caso de que el tejido presente una variacion de ancho fuera de la especificacion,
independiente de la simultaneidad de otro defecto, (apariencia/laboratorio),
prevalece la codificacion de ancho

e Toda variacion de ancho en la pieza, debe ser clasificado con 802, conforme a la

regla de defectos e informado al supervisor.

Evaluacion de tono
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Es una variacion de la tonalidad del tejido, siendo representado por letras o numeros. El
auxiliar de tonos define el tono de la pieza basado en el analisis de las muestras de las piezas

después de lavarlas, comparandolas con los estandares pre-establecidos
Medicién de peso

El monitoreo de peso es realizado después del corte de la pieza, en la etapa de empaque, la
pieza es pesada en el sistema y es comparada con los estandares del articulo, en caso de que
se presente resultados fuera del 1*" limite de tolerancia, sera codificado con 281 o 381 de
acuerdo con la tabla de defectos; en caso de que se presente resultados fuera del 2% limite

de tolerancia, la pieza sera blogueada y se emitira una etiqueta provisional

Los estandares del sistema estin basados en la “Lista Maestra de los Articulos en

Produccion” ficha de revision de los articulos

Evaluacion de la Ondulacion

Es todo tejido que presenta fruncimiento o arrugamiento en sus puntas
Reglas;

e La CQT informara la (s) partida (s) tejidos que deberd (n) ser verificado (s) su
ondulacién, esta inspeccion sera realizada por un inspector de calidad precio tendido
del tejido para verificar su ondulacién

e El tejido inspeccionado tendra en la FIC una observacion enfatizando que el mismo
fue inspeccionado con prueba de ondulacién

e El tejido serd analizado por la supervision de calidad en caso de que presente
ondulacién, sera devuelto para reproceso o clasificado con el codigo 807
(ondulacion)
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e El resultado de esta prueba es registrado en la base de datos “Acompafiamiento de

Ondulaciones” por el control de datos.

6.2 CLASIFICACION DEL TEJIDO POR CALIDADES

Para generar la clasificacion del tejido, el sistema recibe el mapa de defectos que es
almacenado en la base de datos; Con la posesion de los datos de la revision, la partida es
sometida a diversas simulaciones de corte, siguiendo las reglas establecidas a fin de obtener

la mejor situacién de corte para la partida.

Al definir e3l mejor punto de corte del tejido, la partida es liberada para corte y el tejido
sigue hacia la méaquina de corte; después de ser cortada, cada pieza es pesada identificada y
empacada las piezas de segunda y tercera calidad siguen hacia el stock de depdsito de

producto acabado.

Las piezas de primera calidad quedan recogidas en pallets aguadando el analisis de tono de
pieza a pieza. Cuando la sala de tonos determina el tono y el codigo de la partida, envia el
mapa de las piezas para que control de datos asocie las informaciones de las piezas y
entregue el mapa de las piezas para que el sistema libere de acuerdo con las partidas/pallets
imprimiendo una nueva etiqueta con el contenido del tono y el cddigo que sera anexado a la

pieza para entregar al depdsito de producto acabado.

De acuerdo con las reglas y criterios establecidos dentro del sistema podremos tener las

siguientes calificaciones:

e 1?%calidad.- clase:1,2 es todo tejido sin defecto continuo que atienda los criterios de

primera calidad establecidos
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e 12 codificada.- clase:3 es todo tejido que posee un defecto proximo al orillo,
defecto de apariencia o tejido fuera de especificacion. Todo defecto 12 A
(codificada) prevalece sobre los defectos de apariencia y de laboratorio. En caso de

dos defectos codificados prevalece el més grave.

Regla de codificacidn para piezas de primera calidad y codificada:

El optimizador debera indicar la codificacion de la pieza de acuerdo con el defecto
continuo de mayor metraje, cuando no hubieren defectos continuos la pieza recibira el

cddigo 100 (sin defectos)

En casos de partidas con defectos pre-definidos (registrados en el control de datos)
provenientes del Laboratorio de tonos; serdn tratados de forma diferente en
optimizador, codigos provenientes de la revision (visuales) tendran prioridad en el
momento de la codificacion de la pieza, si no hubieren defectos de revision los

defectos de laboratorio seran usados en la codificaciéon

En el caso de un defecto que necesite analisis después de lavado, sera registrado en el
sistema como primera calidad (grado 0) y después con la decisién podréa ser alterado el

cédigo de las piezas en el colector de corte o en el control de datos

e 22 Calidad.- clase:4 es todo tejido con defecto continuo grave 0 que no

atienda los criterios de primera calidad establecidos

Regla de codificacion:

El optimizador debera indicar la codificacion de la pieza de acuerdo con el defecto

continuo de mayor metraje, cuando no hubieren defectos continuos la pieza
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recibird el codigo de defecto de mayor ocurrencia cuando no hubieren defectos

(segunda calidad por cada tamafio)

32 Calidad.- clase 6: es todo defecto grave que no atiende los criterios de una
pieza de segunda calidad de acuerdo a los criterios establecidos, en la revision
es generalmente utilizado en el tejido implicado con un paro de maquina en
indigo o acabados

Retazos/cortes.- clase 8: son utilizados en las costuras y para clasificar defectos
por tamafo atendiendo a los criterios de primera retazos

Reproceso.- clase 7: es utilizado para tejido con defectos que podréd ser
recuperado después del proceso de acabados

Restos.- son piezas que no cumplen con el tamafio minimo para la liberacion y

deben ser remendadas para que sean liberadas al stock.
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CAPITULO VII

7.- Determinacion y Correccion de las fallas en el proceso de fabricacion

del Denim (Jean)

FLUJOGRAMA DE PROCESO

REINSECCIC’)N | oTa
Laboratorio de RTA RTA :
calidad i DTA DTA
Corte de Embalaje
Taiidn |
Almacén |
Ao Carta
|
Andlisis
de tono
i
CONTROL Registro de
DE DATOS tono
Etiqueta
final
i

CONTROL DE
DATOS

SALA DE
TONOS

CONTROL
DE DATOS

7.1. Gravedad de la Falla

El proceso de revisién de tejido, es un trabajo de operacion netamente visual, que consiste
en hacer una verificaciéon en toda la longitud y ancho de la tela acabada. Por lo cual el
sentido de ubicacion de la falla ya sea en urdimbre o en trama y su longitud va hacer

determinante para puntuar su gravedad.
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CONFECCION DE|
HILOS |[SENTIDO IFRECUENCIA GRAVEDAD
PIEZA
IMenor N° de piezas
[URDIDO |Longitudinal IMAYOR MENOR defectuosas
TRAMA [Transversal IMENOR MAYOR IMayor N° de piezas
defectuosas
A
LONGITUDINAL
A B

TRANSVERSAL

v

7.2. Puntuacion de las Fallas

La puntuacion es el método usado para la clasificacion del tejido, tomando como base la

frecuencia y la gravedad de los defectos presentados en un determinado tejido.

El revisador de tela recibe entrenamiento, para la evaluacion de los defectos de 1 a 4 puntos,
teniendo como orientacion la verificacion visual, por tanto la interpretacion de la extension
es aproximada. De esta manera cuando mayor fuere el nimero de puntos mas comprometida

estar la calidad del tejido
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TABLA DE PUNTUACION DE DEFECTOS

[PUNTOS [EXTENCION GRAVEDAD CONFECCION DE LA PIEZA

1 Hasta 7.5 cm. (3”) |Poco visible No interfiere en la confeccion de la

pieza

[De 7.6 cm. (3”)
2 Bastante visible
fhasta 15cm (6”) confeccion de la pieza

Interfiere parcialmente en Ia

Interfiere en la confeccién de la
De 15.1 cm. (3”)|Defecto de gravedad

3 pieza, y puede causar la pérdida de
fhasta 23 cm. (9”) [media

una pieza

Interfiere  seriamente en 14
De 23.1 cm. (9”))
4 Intensamente visible Jconfeccion y puede causar Ia
fhasta 1 m (39”)
pérdida de mas de una pieza

Tabla 8 Puntuacidn de defectos

La méxima puntuacion permitida para los defectos en el intervalo de 1 metro es de 4
puntos; en caso de que la suma de los puntos de los defectos contenidos en un metro de

tejido sobrepase, esta cantidad, se anotara 4 puntos, lo cual compromete mas la calidad.

Para los defectos que siguen el sentido de la urdimbre, se puntda lo méximo 4 puntos por
metro, en una extension maxima de 3 metros seguidos, la identificacion de las fallas se lo

realiza con tiza, para no comprometer el tejido con manchas.
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7.3. Forma de marcacion de Fallas en el Tejido

La unidad de medida adoptada en la revision es el metro. Durante el proceso de revision el
ancho del tejido es registrado en el sistema a través del pedido de etiquetas metalicas, que
tiene como finalidad la calibracion de los metrajes de la méaquina de revision con la de

corte.

Todo defecto de 4 puntos debera ser identificado con una etiqueta de color blanco en el
orillo del tejido; si existe un defecto continuo es decir seguido varios metros en el tejido es

clasificado de acuerdo con su incidencia y gravedad: como se indica en la siguiente tabla:

GRAVEDAD GRADO CALIDAD

Leve 0 1ra Calidad Codificable
Grave 1 2da Calidad Codificable
Retazo 2 Retazos/ Cortes

3ra Calidad 4 3ra Calidad

Tabla 9 Incidencia y gravedad de fallas

Estos defectos deben marcarse en el tejido con un inicio identificado con la letra (1) y un
final identificado con la letra ( F ) para poder registrar el metraje de este defecto; de igual

forma si calificamos al tejido de segunda o tercera calidad 0 en su efecto uniones.

Defectos continuos en el sentido de la urdimbre que miden mas de 3 metros son

considerados graves; todo defecto de 3 0 4 puntos de hasta 1 metro que no pueda ser
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cortada de forma que se elimine el defecto debe ser considerado defecto continuo o a su vez
marcar un cédigo 500, el codigo 500 no es mas que la marcacion de una falla que no
sobrepase el metro (es decir que el defecto no afecte en un 65% de tejido) para evitar hacer

un retazo;

Todo defecto continuo debera ser mostrada al area responsable para el andlisis para el
analisis de causas que puede estar provocando este defecto y a su vez dar soluciones a este

problema.

Defectos de Apariencia.-

Es un defecto continuo que tiende a desaparecer después del lavado de la pieza en
confeccion, puede ser detectado en laboratorio de tonos y/o durante el proceso de revision,

en caso de que se presenten dos defectos de apariencia prevalece el mas grave

Durante el proceso de revision la longitud del tejido (ancho) es medida en metros, y este
metraje es registrado en el sistema a través del pedido de etiquetas metalicas que nos sirve

para calibracién de metrajes con la maquina de corte

Reglas basicas de medicion:

Considerar el ancho total del tejido incluido los orillos

e En revision medir y registrar el ancho cada 100 metros

e Se tolera una variacion de ancho de -1% hasta 2% ( 1cm hacia abajo del limite
inferior y 3 cm arriba del limite superior)

e En caso de que el tejido presente una variacion de ancho fuera de la especificacion

independientemente de la simultaneidad de otro defecto (apariencia/laboratorio)

prevalece la codificacién de ancho
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e Toda variacién de ancho en la pieza debe ser informado al jefe inmediato

Corte del tejido:

Este proceso consiste en cortar y separar el tejido en piezas , de acuerdo a la clasificacion
de calidad dada en el proceso de optimizacién

Optimizacion:

Consiste en someter al rollo revisado a diversas simulaciones de corte, siguiendo reglas pre-
establecidas a fin de obtener la mejor calidad posible para corte del rollo

Embalaje:

Las piezas cortadas pasan por la balanza donde se pesa e imprime y coloca la etiqueta con

toda la informacidn correspondiente a la pieza

En el sistema de pesaje existe una tolerancia calculada por el sistema en funcion del
metraje y peso de la pieza. Si el peso esta fuera de tolerancia se imprime una etiqueta
provisoria indicando peso fuera de limite; enviando esta pieza a re inspeccion para ser

remedida

Fig. 7.1 Empaque y Etiquetado

75



Re inspeccion:

Consiste en evaluar el trabajo realizado en la revision y el corte mediante la seleccion de
piezas en forma aleatoria, las piezas son re inspeccionadas a fin de conferir la puntuacion,

ancho, metraje y tono asi como defectos graves no detectados por el revisor.

Evaluacién de Tono:

Es una variacion de la tonalidad del tejido. Esto se lo realiza luego del corte ya que de cada
pieza de primera calidad se saca unos 30 cm de tela con estas muestras se realiza una
sadbana para poder realizar el lavado, el auxiliar de laboratorio define el tono de la pieza

basado en el analisis de las muestras  lavadas comparandolas con estandares pre-

establecidos

Fig. 7.2 Sabana para tonos

Registro de Tonos Pieza-Pieza y Etiquetado Final

Consiste en registrar en el sistema el tono correspondiente a cada pieza asignado por el

laboratorio de tonos
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Fig. 7.3. Etiquetado final

7.4. Clasificacion de Calidades del Tejido:

De acuerdo con las reglas y criterios establecidos podremos tener las siguientes

clasificaciones:

TABLA DE CLASIFICACION DE DEFECTOS CONTINUO
GRAVEDAD GRADO CALIDAD
i - 1ra Calidad
|Leve 0 1ra Calidad Codificable
Grave 1 2da Calidad
3ra Calidad 4 3da Calidad
[Retazo 2 Retazos/ Cortes
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Primera calidad.- clase 1,2 es todo tejido sin defecto continuo que atienda los
criterios de primera calidad ( en 100 metros debe haber hasta 20 puntos marcados o

a su vez marcadas cuatro fallas graves de 4 puntos )

Distancia del defecto en relacion al orillo de la tela

De0a25cm. Sobre los 2,5 cm.

Tejido con/sin orillo

Codificable 22 Calidad

Primera codificada.- clase 3 , es todo tejido que posee un defecto proximo al
orillo, defecto de apariencia o tejido fuera de especificacion; en caso de dos defectos
codificables prevalece el defecto mas grave

En el caso de partidas con defectos pre definidos ya sea provenientes de laboratorio
0 en revision como por ejemplo ( disefio equivocado, cambio de tonalidad en una

partida ), tendran prioridad en el momento de codificar la pieza

En el caso de un defecto que necesite analisis después de un lavado, sera registrado
en el sistema como primera calidad grado 0; y luego del andlisis podra ser alterado el

codigo de las piezas

Segunda calidad.- clase 4, es todo tejido con defecto continuo grave 0 que no

atienda los criterios de primera calidad
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El optimizador debera indicar la codificacion de la pieza de acuerdo con el defecto

continuo de mayor metraje

Tercera calidad.- clase 6, es todo defecto grave que no atiende los criterios de una

segunda calidad

Retazos o cortes.- clase 8, son utilizados en las costuras y para clasificar defectos

por tamafio atendiendo a los criterios de primera

Reproceso.- clase 7, es utilizado para tejidos con defectos que podrén ser

corregidos luego del proceso de acabado

Restos.- son piezas que no cumplen con el tamafio minimo para la liberacion y

deben ser remendadas para que puedan ser liberadas
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7.5. Determinacion de causas que provocan las fallas por aéreas

Hilatura

Hilo Grueso.- Uno o mas hilos de urdimbre con un didmetro mayor que el que esta siendo

utilizado en el tejido

Causas:

e Defecto de hilatura generado por la alimentacién doble de pabilo,

e Engrosamiento de la cinta de alimentacion o por irregularidad en la torsion

e Hilo de diferente titulo

e Didmetro irregular de los rodillos de estiraje

e Brazo con la presion desajustada

e Guarnicion de las Open-end dafiado, la suciedad en el hilo y/ o del titulo de la

irregularidad de la cinta de entrada

Trama Des uniforme.- Es una irregularidad en el sentido de la trama, caracterizada por los
engrosamientos o adelgazamientos del hilo a intervalos periddicos o no, incluso puede

presentar caracteristicas de hilo piloso

Causas:

e Pabilo o cinta de alimentacion irregular
e Suciedad en los rotores de la hila Open End

e El purgador de la bobinadora tiene un ajuste incorrecto
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Neps.- Una apariencia irregular en el tejido, con exceso de pequefios aglomerados de fibras

muertas presente en los hilos de urdimbre o trama originados por el propio algodon.

Causas:

e Abundantes fibras inmaduras en las mezclas de Hilatura,
e inadecuadas calibraciones en las cardas (guarnicion de cardas o cardinas Open-end

desajustadas).

Contaminacion con polipropileno.- Son fibras de polipropileno agregadas en los hilos de
urdimbre y de trama y que no pertenecen a la composicion de la mezcla, apareciendo

entrelazadas en el hilo como contaminacion.

Causas:

e Es el resultado del desprendimiento de fibras de los sacos que utilizan los
agricultores en la recoleccion del algodon.
e EIl rompimiento de los fardos en hilatura que se utiliza para mantener comprimido

al algodon en pacas.

Algoddn Muerto.- Partes del hilo sin tinturar por presencia de fibras muertas.

Causas:

e Proveniente de pacas que contienen fibras de algodon muerto que no ha salido en el

cardado.
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Trama Diferente Tono.- Defecto que se presenta a todo el ancho del tejido con una

diferencia de Tonalidad en el sentido de la trama a manera de sombreado.
Causas:

e Hilo producido con algodon de color diferente,

e Mala mezcla o contaminacion con material proveniente de diferentes lineas,

e Cambio en la tonalidad del hilo por exceso tiempo en inventario o por sometimiento
a Condiciones de humedad mayores,

e Variacion en las torsiones.

Preparacion Tejeduria

Hilo Diferente Titulo.- Uno o mas hilos de urdimbre con un didmetro diferente, mayor o

menor, al que esta siendo utilizado en el tejido, no se ajusta a este y deja salientes de hilo.
Causas:

e Error en la carga de la urdidora al colocar conos o quesos de hilo con titulo diferente.

e Colocacion de un hilo con titulo diferente al de los demés en el proceso de urdido.

Degrade de Color.- Tejidos con variaciones de tonalidad

Causas:

e Problema en el proceso de la tintoreria
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Hilo Flojo.- Uno o maés hilos de urdimbre tejidos con tension insuficiente que no se ajusta

al tejido dejando salientes de hilo.

Causas:

e Defecto del para-urdimbre,
e Uno o maés hilos con tensién baja en las urdidoras o abridoras
e Darfio mecanico, eléctrico o electrénico en la engomadora

e Problema de tensién insuficiente en el proceso de engomado

Barrado en Urdido.- Es una barra a lo largo del tejido, caracterizada por la insercion de
hilos de urdido con color diferente. (Leves barras de tonalidad que se presentan a intervalos

regulares en el sentido del urdido).

Causas:

e Hilo producido con algodon de color diferente,
e Mezcla de lotes de hilos,

e Variacion en las torsiones de los hilos,

e Variacion en el titulo del hilo,

e Problemas en el cilindro después del engomado,

e Suciedad agregada en los cilindro de la maquina, engomadora
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Tintura Desigual de Indigo.- Se presenta como un barrado de urdido, en donde uno o mas
hilos se caracterizan por una diferencia perceptible en color obscuras o claras, (tono o brillo)

que se repite a intervalos periodicos o no, a lo largo del tejido.
Causas:

e Mala dosificacion de los productos quimicos

e Variacion en la velocidad de trabajo de la tinturadora
e Paro prolongado de la tinturadora

e Mal estado de los rodillos escurridores

e Problemas de paro de méaquina en el proceso de tintura

Paro de Engomadora.- Defecto caracterizado por la presencia de escamas, escarcha o

puentes de goma en una seccion transversal del tejido.
Causas:

e Paro prolongado de la engomadora que provoca la aparicion de una cantidad
excesiva de goma en los hilos de urdimbre

e Irregularidad en la concentracion de goma

Fuera de color.- Es todo tejido que esta fuera de especificacion de norma, definida para

cada articulo y dentro de los parametros establecidos de color.
Causas:

e indigo: Generalmente ocurre en los rollos de inicio y final de engomado o en rollos

que fueron reprocesados mas de una vez.
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Concentracion de Hilos Fuerte.- Son aglomeraciones de hilos de efecto gruesos o

delgados juntos en el tejido en el sentido de urdimbre similar a un barrado.

Causas:

e Mala distribucion en la manta del indigo causando franjas por concentraciones de
hilos de un unico titulo en articulos con varios titulos,
e Ocasionalmente presentando una franja similar a un barrado en el tejido después del

enrollamiento de la pieza

Hilo Doble.- Dos hilos adyacentes que presentan la misma evolucién y entrelazado, siendo
uno de ellos un hilo extra que se presenta indebidamente junto con el hilo regular del tejido,

(los hilos deben ir separados).
Causas:

e Arreglo incorrecto de un hilo roto en las urdidoras, abridoras o engomadoras
¢ Falla de la maquina anudadora

e Mal remetido

Nudos.- Se presenta por uno o varios hilos rotos y anudados, con la presencia de puntas

largas de hilo salientes o nudos voluminosos
Causas:

e Error en el método de elaboracion del nudo,
e Aprovechamiento de las puntas de los hilos que sobran cuando ocurre cambio de

articulo en la urdidora.
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Tejeduria

Reventon o Atrancon.- Aglomeracion de tramas entrelazadas y rotas formando una llaga.
Causas:
e Paro del telar y rompimiento de tramas.

Marcos Caidos.- Defecto que provoca una falla en el entrelazado de los hilos de trama con

los de urdido.
Causas:

e Problema en telar (mecanico o electrénico )

e Los marcos se quedan abajo al insertar la trama.

Doble Trama.- Una ruptura en el armaje basico del tejido (tisaje) causado por la insercion
de dos hilos de trama, simultaneamente, en una misma calada, siendo una de ellas

indebidamente insertada junto con la trama regular del tejido,
Causas:

e Mala operacion del tejedor, en telas livianas con ligamento tafetan,

o el proyectil transporta dos hilos a la vez por error en el devanado de los conos o
quesos de hilo desde el porta conos, es decir una insercion de dos tramas al mismo
tiempo, en una misma calada, siendo que una de ellas fue introducido junto con la

trama regular del tejido (defecto mecanico)

86



Ralos.- Una barra fuerte en el sentido de la trama, en todo el largo del tejido, falta de varios
hilos de trama causando un espacio vacié en el tejido, se caracteriza por una disminucion

acentuada del nimero normal de pasadas.
Causas:

e Defecto en el desenrollador y enrollador,
e Defecto en el frenado de la maquina,
o Falla del tejedor al acercar el peine hacia el tejido para arreglar un hilo roto (parada
de Telar debido a la ruptura de hilos de urdimbre o trama),
e Mal funcionamiento del mecanismo de igualacién de marcos, exceso de paros
prolongados,
Tupidos.- Una barra fuerte en el sentido de la trama, en todo lo ancho del tejido, que se

caracteriza por el aumento del nimero normal de pasadas (varios hilos de trama).
Causas:

e Mal funcionamiento del desenrollador por desajuste o suciedad,
e Tensidn excesiva en la urdimbre,
o Falla del tejedor al recuperar la pasada, parada de telar debido a la ruptura de hilos
de urdimbre o trama
Chorro.- Causado por el deslizamiento de las capas superficiales del cono o queso de hilo
que se utilizan para trama y por la introduccion simultanea de las mismas en una misma

calada.
Causas:

e Bobinado defectuoso del hilo
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e Mal calibrado el freno en el telar

e Impulso muy fuerte de soplado

Hilo Faltante.- Un vacio presentado en el tejido por la ausencia de uno o mas hilos de

urdido

Causas:

e Defecto del para-urdimbre,
e Falta de lamina, l&mina rota o sucia,

e Mal remetido, ruptura en los hilos de urdimbre

Mal Pasado en Lisos.- Una alteracion en el armado basico del tejido.

Causas:

e Error netamente operacional , cuando el tejedor pasa el hilo equivocado en el liso, es

decir deja libre un liso

Peine Abierto.- Un defecto caracterizado por una separacion irregular entre hilos de

urdimbre, formando franjas bien definidas en la direccion de la urdimbre.

Causas:

e Peine defectuoso, con claros demasiado espaciados y/o cerrados, golpeados y/o

deformados.
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Falla del Freno de Trama.- Defecto ubicado muy cerca a los orillos, aparece como cortes

continuos de los hilos de trama en el lado derecho o el lado reves, por encogimiento del hilo

Causas:

e Frenos de trama mal ajustado o en mal estado,

e Borra debajo de la cuchara del freno,

e Problema eléctrico en el telar.
Trama Rota.- Ausencia de una pasada en una porcion del ancho del tejido, causado por la
ruptura de una trama, es un defecto caracterizado con la apariencia de una pequefia falta de

trama (+/- 1cm) puede extenderse en varios puntos del tejido o en un Gnico punto

Causas:

e Hilo débil

e Mal ajuste en el sistema de frenado de la trama,

e O del sistema de entrega de trama (Defecto mecanico, ajuste de maquina).
Trama Perdida.- Es un segmento de trama que falta cerca del borde del tejido, en el lado
de recepcidn, aparece la trama contraida a manera de "falla de frenos de trama™ a una
distancia que varia entre 5y 30 cm del orillo, (ruptura en la armacion béasica del tejido, falta

de uno 0 mas hilos de trama, en una parte del tejido).

Causas:

¢ Insuficiente retencion de la trama insertada por mal ajuste de pinzas o tipo de pinzas,
e Los frenos de proyectil estan mal regulados por lo que el proyectil choca y suelta la
trama al ingresar en la caja de recepcion

e problemas de aire.
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Marcas de Enrollador.- Un barrado o lascado (escarcha o apariencia blanquecina) en el

sentido de trama en todo el ancho del tejido.
Causas:

e Falla mecanica del enrollador del tejido

e Falla operacional (regular tension de enrollado )

Trama Explotada.- Aglomeracion de trama entrelazada indebidamente en el tejido
Causas:

e Fallaen laanudado en el orillo,

e Vaciamiento de aire de la valvula, valvula con defecto,

e Desgaste del freno de la trama,

e Tijera desregulada, ajuste de maquina
Llaga de un Hilo.- Un lugar en donde algunos hilos de la urdimbre se extienden libremente
debajo de los hilos de trama en todo el largo de la tela con la cual tendria que estar

entrelazado
Causas:

e Defecto mecanico en los cuadros de los lisos ( va rasgando el hilo en cierta longitud

)

Acabados

Mal Chamuscado.- Tejido con falla de apariencia por pilosidad en tejido

Causas:

e Falla operacional, no encienden los quemadores
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e Tejido sin chamuscar
Fibra Quebrada.- Parte del tejido doblado, que al abrirlo se forma una linea descolorida

bien marcada como pliegues en el tejido

Causas:

Mala alineacion del caballete que al formar una arruga y al pasar por el foulard le
dobla y marca este quiebre,
¢ Incorrecta calibracion del rodillo tensor y que una vez doblado el tejido al pasar por
el foulard se marca este quiebre,
e Exceso de tension,
e Falla operacional
Manchas de Tinte.- Son manchas presentadas en partes del hilo del tejido, tinturadas con

indigo

Causas:

e Parte de la maquina de preparacion del hilo contaminado con colorante,
e Limpieza incorrecta de la maquina causadas en el proceso de tinturacion

e En Acabados (sobre-tinturado).

Matiz Diferente.- Tejido que esta fuera del patrén establecido por matiz de la pasta de

espatulado diferente.

Causas:

e Falla operacional,
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e Mala preparacion de pasta de estampado.
Variacion de Ancho.- Variacion causada durante el proceso en la linea integrada, rama y

sanforizadora
Causas:

e Mal centrado del tejido en la entrada y salida de la rama y linea integrada, pudiendo
ser causada en la sanforizadora debido al desprendimiento del tejido de los guia
orillos.

e Cambios en los parametros de proceso, temperatura, presion y/o velocidad

Orejas en la Rama.- Partes del tejido con apariencia de media luna y alteracion de largo.
Causas:

e Tejido se sale fuera de las bandas transportadoras de la Rama,
e Costura irregular proximo al orillo,

e Orillo rasgado o tejido desalineado

Manchas de Apresto.- Son manchas provocadas durante el proceso de Acabados.
Causas:

e Suciedad en las tinas de impregnacion,

e Cilindros y las tuberias de los bafios de productos quimicos con residuos
Muare.- Son marcas de corrugado o arrugas provocadas en la superficie del tejido por la
manga de encogimiento, recogimiento de la tela en forma de ondulaciones o piel de

elefante.
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Causas:

e Grado de humedad en la tela no suficiente ya que al pasar la manga de la
sanforizadora se recoge formando piel de elefante,
e La presion de encogimiento es demasiado excesiva,

e Presion de vapor de tambores de secado sobre el estdndar de especificacion.

Arrugas y Fallas de Enrollado.- Recogimiento de la tela en forma desordenada causando

salidas o ondulaciones a lo largo del tejido

Causas:

e Mala alineacion del caballete de entrada o salida de un proceso,
e Enrollado inicial sin estirar bien la tela a todo lo ancho,
e Problemas en la sanforizadora: fieltro y variacion de vapor
Lascado.- Son partes del tejido que tienen un raspado, causando un espacio entre los hilos

de trama y urdido

Causas:

e Exceso de tension entre los cilindros de la maquina:
e Lavadoras/Sanfor, rozamiento del tejido con partes metélicas de la maquina.
Stretch Sobre la Norma.- Todo tejido que la composicion contenga ELASTANO y no

atienda a los limites de tolerancia establecidos

Causas:

e Mezcla de lotes de hilos con elastano

e Variacion de temperatura en el proceso de Rama
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Marcas de Sanforizadora.- Son marcas en el tejido en forma de arrugas o un sombreado,

causada por exceso de humedad

Causas:

o Falla operacional (control de humedad de tejido),

e Variacion de presion de va

7.6 Posibles Soluciones

HILATURA

Hilo Grueso:
e Vigilar que en la alimentacion con pabilo hacia las hilas no se mezclen
titulos
e Verificar los titulos de alimentacion
e Controlar que la torsion sea la indicada para cada titulo de hilo
o Suspender el hilo en el telar y cambiarlo por uno del orillo o de los hilos
sobrantes

Trama Des uniforme:

e Vigilar que el uster de las cintas de carda, estirajes y del pabilo este
dentro de los limites fijados y realizar los ajustes o calibraciones
necesarios en el proceso de hilatura

e Instruir y hacer seguimiento a los operadores en las tareas de limpieza de
rotores en las hilas Open-End

e Ajustar correctamente los purgadores en las bobinadoras

Neps:
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e Regulacion o galgaje de la carda de acuerdo a la longitud de fibra que se
trabaje

e Verificar la calidad de las fibras antes de ponerlas en el proceso
productivo (laboratorio)

Contaminacién con Polipropileno:

e Instruir intensamente a los agricultores en el periodo previo a la cosecha
e Capacitar a los operadores que abren los fardos que no rompan los sacos
de polipropileno para evitar la contaminacion

Algodon Muerto:

e Verificar al momento de la compra

Trama Diferente Tono:

e Realizar los planes de mezcla tomando muy en cuenta la coloracion que
presenta el algodon en las pacas
e Controlar la torsién y titulo de los hilos

PREPARCION TEJEDURIA

Hilo Diferente Titulo

e Capacitar sobre titulacion de hilos al personal responsable de cargar la
urdidora

e Distinguir los titulos de los hilos mediante el uso de conos y codigo de
colores para evitar mezclas

Degrade de Color:

e Mantener la concentracion de indigo en las tinas de tintura
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Hilo Flojo:

Mantener los estandares de velocidad para dar suficiente tiempo a la

oxidacion del colorante

Verificar tensiones en la urdidora
Ver que los hilos que estan libres en el urdido se han diseccionados al

orillo del tejido

Barrado en Urdido:

Realizar los planes de mezcla tomando muy en cuenta la coloracion del
algodon en las pacas

Hacer un seguimiento a las personas que realizan el transporte y carga de
las urdidoras

Controlar la uniformidad de las torsiones de los hilos

Controlar la uniformidad de titulo de los hilos

Tintura Desigual en Indigo:

Dosificar los productos quimicos de acuerdo a las caracteristicas
especificadas para cada articulo

Mantener constante la velocidad, y estandares de trabajo de la tintura
Mantener la concentracion de indigo en la tinas de tintura

Evitar los paros prolongados de la tinturadora

Paro de Engomadota:
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Fuera de Color:

Tener un enjulio con hilo desperdicio o (tapa) para realizar el pasado en la
maquina cuando exista paros demasiados prolongados o ya sea para
cambios de partidas

Mantenimientos preventivos para evitar paros de maquina por falla

eléctrica 0 mecanica

Mantener la concentracién de indigo en las tinas de tintura

Medicion constante de ph en las tinas de bafio

Concentracién de Hilos Fuerte:

Hilo Doble:

Nudos

Mezcla adecuada de los hilos de efecto en el urdido para evitar
aglomeracion de dichos hilos
Si se verifica dicha falla en el telar separar los hilos y colocarlos en los

orillos

Capacitar a los operadores en el pasado de los hilos en las abridoras

Si se observa esta falla en tejeduria, se debe separar los hilos

Capacitacion a los operadores de abridoras en la realizacion de nudos
para que sean imperceptibles en la tela

TEJEDURIA

Reventdon o Atrancon:

Mantenimiento del enrollador del telar
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Marcos Caidos:

Doble Trama:

Ralos:

Tupidos:

Chorro:

Verificar el disparo del proyectil
Constatar que la canaleta guia del proyectil se encuentre perfectamente

alineada

Mantenimiento de las partes mecénicas y electronicas del telar

Regulacion o sincronizacién de los marcos con respecto al peine

Calibracion del dispositivo presentador de trama
Adiestramiento a los operadores para que realizar un mejor control del

telar

Verificar la regulacion y ajustes del desenrollador
Calibracion de paros y arranques del telar
Entrenamiento al operador de los telares para verificar las inserciones de

trama

Verificar la regulacion y ajustes del desenrollador
Calibracion de paros y arranques del telar

Entrenamiento al operador de los telares

Verificar la cursa correcta y la tension del bobinado en los conos de

alimentacion de trama
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e Calibrar el freno en el telar
e Constatar la fuerza de soplado de la insercidn de trama en la calada
e Controlar la fuerza de la barra de torsién

Hilo Faltante:

e Controlar la insercién de la trama
e Verificar el soplado del aire

Mal Pasado en Lisos:

e Corregir el remetido
e Entrenamiento a los operadores

Peine Abierto:

e Verificar si el peine se encuentra en perfecto estado
e Constatar el pasado de los hilos por el peine

Falla del Freno de Trama:

o Realizar los ajustes mecanicos correctos de los frenos de trama
e Controlar y limpiar la cuchara del freno

Trama Rota:

e Cambiar el cono o queso de hilo en el porta cono de reserva
e Realizar control y ajuste de los mecanismos del frenado y entrega de
trama

Trama Perdida:

e Controlar la autoalimentacion del desenrollador de trama ( es decir el

frenado)



e Verificar la fuerza de soplado del hilo de trama

Marcas de Enrollador:

e Calibracion de la tension de enrollado de acuerdo al articulo a tejer
e Calibraciones y ajustes de los sistemas de traccion de enrollado.

Trama Explotada:

e Verificar la preparacion de la goma antes del proceso de engomado para
evitar que el hilo este débil y soporte las tensiones en le telar

Llaga de un Hilo:

e Evitar puntas en el urdido
e Realizar un buen engomado

ACABADOS

Mal Chamuscado:

e Verificar si los quemadores estan prendidos

e Pasar a la velocidad que esta dentro de los pardmetros de operacion (60
m/min.)

e Observar si hay gas en las bombonas

Fibra Quebrada:

e Controlar que la tela ingrese sin dobleces a los foulard
e Alineacion correcta de los caballetes con respecto a la J de entrada
e Mayor patrullaje de la maquina (operador)
e Verificar la tension del cilindro tensor
Manchas de Tinte:

100



Matiz Diferente:

Realizar una limpieza profunda de toda la maquina
Instruir a los operadores en la limpieza de la maquina

Utilizar productos quimicos para eliminar incrustaciones de colorantes

Estandarizar las formulas de preparacion de pastas para estampado
Capacitar al operador en la medicién precisa de los productos a utilizar
Constatar que la presién del racle ( tipo foulard) sea la misma en todo el

ancho del tejido.

Variacion de Ancho:

Constar que la presion, temperatura y/o velocidad estén de acuerdo a los
parametros establecidos para cada articulo
Capacitar al operador en el funcionamiento correcto de la maquina

(proceso)

Orejas en la Rama:

Ajuste y calibracion adecuado de la cadena guia
Controlar y capacitar a los operadores que realicen las costuras

correctamente

Manchas de Apresto:

Adiestrar a los operadores que deben preparar los bafios, con las tinas de
preparacion completamente limpias de bafios anteriores
Verificar y establecer un programa de limpieza de tuberias

Disolver correctamente los productos quimicos (en caso de ser dolidos)
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Muare:

Bajar la presion de vapor de uno de los juegos de tambores

Agregar un poco de humectante y enzima alfamilasa, para eliminar un
poco la gomay que de esta forma la tela no se encuentre tan rigida y
aumente su grado de humedad

Aflojar un poco la presion de la manga

Arrugas y Fallas de Enrollado:

Lascado:

Que el caballete se encuentre bien alineado con respecto al piso vy al
rodillo enrollador
Que al inicio del enrollado se pegue la tela a todo lo ancho con el

caballete usando cinta adhesiva

Revision de foulard y cilindros abridores antes de procesar la tela
Programaciones continuas de limpieza de maquina para evitar

aglomeraciones de pelusa (seca) que rasguen el tejido

Stretch Sobre la Norma:

Terminar los lotes con el mismo elastano ( es decir no mezclar elastanos

)

Trabajar con los parametros establecidos de proceso en la Rama termo

fijadora

Evitar hacer paros de maquina (Rama termo-fijadora), ya que se quema la

licra
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Marcas de Sanforiza dora:

e Ajustar la presion del balancin de la salida del foulard hasta eliminar

estas marcas

e Controlar la humedad de la tela y mover el distorsionador hasta eliminar

la arruga
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CAPITULO VI
8.- EVALUACION
Luego del estudio pertinente se ha logrado los siguientes resultados:

Tomando en cuenta 3 meses consecutivos, se ha comparado uno con otro y vemos que
la frecuencia, o el metraje de fallas con dichos defectos ha bajado, lo cual nos lleva a
ir mejorando paulatinamente la calidad del tejidoEn las tablas que a continuacion se
detallan se observa claramente metrajes, porcentaje del total de las fallas en una

produccion mensual.

8.1. Andlisis de Resultados:
DEFECTOS POR PROCESO MES DE DICIEMBRE

Produc¢ao Qualitativo/Defeito

Artigo: [Todos) Diata Inicio: 3001172040 Al TSTEI, ey iy Processo: 30 - ARTIGOS LAINTER
Defeito | 1" Qualldede % | 1" Qualidede % | PegaModla % |1'Cudi'ﬁnad.a [ |2'Qualidade % |3 Qualidade %
[&té 15 pis.) (18 a 20 pta.)
ARTIGOS LAINTER

325 Contam.Pelusa Indigo 0.0 o.oo 0.0 a.00 0o 0.00 00 Q00 25 om 0o Q.00
E15 Ancho bajo noma 0.0 0.00 0.0 0.00 0o 0.00 00 200 1,320 0.2 0o 0.00

TOTAL 0.0 .00 0.0 0.00 00 0.00 0.0 00 14445 0H 0o 0.00 |

Aoabag

281 PesoAllD 22%.49 o2 1.028.5 015 EEE) 0ol 00 Qoo 00 QDo [HT] 000
31 PesoBao 24884 -] 39iE 0.55 8280 0o3 00 Q00 0.0 Qoo oo Q.00
S04 For Quebada ] o.oo 0.0 0.0 oo 0.0d 00 Qoo 14802 021 1825 og3
B01  Manchas De Tinde 4317 0.6 0.0 a.0a oo 0.00 00 Q00 [~ER] am 825 ilip
ED1  Ovillos Robos ] o.oo 0.0 a.00 587 0ol 00 Q00 W24 04 M7 Q.00
E02 Varacion de Ancho 1M 1&7 1.60 1007 016 11324 016 00 Qoo Tm2e 010 2968.0 o4
E03 Orejas EnLaRama ] o.oo 0.0 a.00 oo 0.00 00 Q00 20 oM a0 Q.00
EDS Muars 26736 0E7 1.278.2 213 2155 003 00 Q0o 5.0 010 T34 0os
EO7 Onaulasionss Sanfor 3,081.0 1.16 1,005 212 SIEE 012 00 Qoo 1555 Q@@ 140 oo
E03 Amugas 1,859.6 (ik-1J 0.0 a.00 oo 0.00 00 Q00 2030 0@ 536.2 008
ED¥ Pelusa Sanforizadora ] o.oo 0.0 a.0a oo 0.00 00 Q0o 28 0Qm 526 oot
E10 Lsscado ] o.oo 0.0 a.0a oo 0.00 1620 Q02 00 Qoo 106 0.00
E11 Siretch Bajod noma 14322 oA 0.0 a.00 420 0ol 00 Q00 0.0 Qoo oo Q.00
E13 Marcas de Sanfor G589 0.4 0.0 a.0a 453 Lol 00 Q0o 0.0 Qo oo 000
E1d4 Ancho Sobre Noma 36841 053 130.0 [allse] oo 0.00 00 Q00 00 Qoo 451 ilip
E15 Ancho bajo noma 2533 0.3 xa.0 a.n4 1230 0o2 00 Q00 @0 om kB2 Q.00

TOTAL B2 M43 833 BESET 1.25 332%E 048 1820 Qo2 1710 a7 1.718.1 025

o—

400 Coslura muesira del. ] o.oo 0.0 a.0a oo 0.00 00 Q0o 0.0 Qo 21 000
403 Manchas Lubricanis ] o.oo 0.0 a.0a oo 0.00 00 Q00 AT 0m 1471 ilix]
404  Manchas Ensuciamient 0.0 o.oo 0.0 a.00 0o 0.00 00 Q00 &7.1 oo 108.3 oz
405 Manchas De Agua 2,380 0.4 &3 om 3183 005 00 Q0o 736 QW TiE oot
404 Huecos O Rotos ] o.oo 0.0 a.0a oo 0.00 00 Q00 111774 016 1,965.0 023
E00 00 (20a. MU Plos) 0.0 o.oo 0.0 a.00 a7n 0ol 00 Q00 5,83 33 a16 oot

TOTAL 2,343.0 034 40.3 0.8 40E3 0.08 0.0 000 24,7541 3.56 1,355.3 028
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Defeito Poudicase % | POualligass % | PeaMeda % | T Codiicada % | 2 Guaidade % | 3" Qualidade %
[af8 15 pia ) (163 20pta)
101 Hio Guesa 1] 000 0o 0.00 00 00D 0o 000 069 00 361 0ot
02 Trama Gnesa 1] 0.0 0.0 0.00 00 00D 0o 000 59 000 54 000
104 Trama Desunifome 1736 o2 B5.1 0o 00 00D 0o 000 %7 0B 3E8 [ili}}
105 Neps oo 0.Co an 0.00 oo 0.0 00 000 81 om oo .00
106 Contam Poliprolizno oo 0.Co an 0.00 oo 0.0 00 000 %3 0m oo .00
107 Imeguiandad Hily 30724 D44 251 012 2 OD4 0o 000 19324 2T 368 0.0t
110 Trama Diferemie Tono 1013 0o 0o 0.00 00 00D 0o 000 190 0E rit] 0ot
111 HioSucio 33338 048 120.0 0.02 1385 [ 0o 000 - ) | 50 000
113 Bamado En Trama 2420 003 [ils} 0.00 0o 00 0o 000 00 oo 1] 000
TOTAL 83230 1.00 1,002 015 40BE D06 00 00 19,9721 287 1635 o2
Prep. Tejeduria
203 Hio Diferente Tono 1] 000 0o 0.00 00 00D 0o 000 683 00 43 000
205 Degratde De Color 1,561.1 0z 0.0 0.00 363 OD& 0o 000 00 0o 1] 000
207 Manchas y Ens d hilln 55182 0 4271 0.06 1667 [OR2 0o 000 L 456 [ili}}
208 HioFigo oo 0.Co an 0.00 oo 0.0 00 000 1%30 03 1983 003
211 Bamado En Urdido 3e0 il an 0.00 oo 0.0 23441 0. 1841 0.m i2 .00
213 TintDeslqual Indigo oo 0.Co an 0.00 oo 0.0 00 000 320 o4 302 .00
214 Hio D, Materal 1] 000 0o 0.00 00 00D 0o 000 00 000 45 000
215 Pam En Engomadara a0.0 ikiy] 0.0 0.00 00 00D 0o 000 ™2 on 267 003
25 Hio Doble 1] 0.0 0.0 0.00 00 00D 1810 002 32533 119 283 (illi ]
7 Nudos 210 il an 0.00 540 0o 00 000 1%576 03 157.5 0oz
220 Fuera De Color 320 0.Co an 0.00 oo 0.0 52683 075 00 Qm 140 .00
225 ConcEmirachdn hiloe 1,612.3 033 i} 0.00 45 0 0o 000 00 Qoo 1] 0.00
TOTAL 83438 123 4171 0.0 5785 008 T In 125538 18 125 010
Sin Defecto
100  Sin Defacin 420 5159 B0.58 514786 T4 124315 180 0o 000 E ] 038 0i2
TOTAL 42355 EiL58 51.478.8 7.4 124515 1.80 [T WEE 003 B33 [KF]
Tejeduna

o D&&ﬁ:lEqu‘n':l:aII 1] 000 0o 0.00 00 00D 0o 000 00 000 22 000
303 Rewenton O Afrancon 1] 0.0 0.0 0.00 00 00D 0o 000 21 000 17.0 000
MM Falla De Parairama 0.0 0.0 [ils} 0.00 0o 00 0o 000 00 oo 48 000
8 Raks oo 0.Co 1435 om 572 0o 00 000 9Em2 1.41 1,604.2 023
38 Tupidos B258 [ike] 190.0 0.0 oo 0.0 00 000 2184 00 183 .00

lefeity Pl % |Poulds % | PxaMéds % | Codficads % |2 Qualidade % | Qualidsde %

(At 15 pta) (163 20pta)
31 Liaga O Enregadis 00 oo 00 0l 0 LW 00 0o T3 0B &1 0o
W Chom 00 0o 0w 00 00 00 0 A5 00 25000
H? HioFatantz 00 Qoo 00 o0m [0 0 00 000 £33 0T 783 00
H3 M3 Pasado En Lsce 00 0o 00 om 00 0o 00 0o s e 18 0
14 N3 Pacad) En Pene UE 0B 00 0l 0 LW 00 00 TS0 0N 1)
H7 Narmas De Tempiam T2 O FiE 0m [0 0 00 000 118 0 0 0N
13 Orllos Defecinss 00 Qo 00 0l [0 0 00 000 T i 5 0N
1Y Penz Abietn 12|E  0m 00 0m 0 0 00 000 MiE 012 L]
n S&ﬁHEEDEMm}! gENT 05 gra o2 8E  0m 00 0o X2 OIM 868 D001
13 Tramas Faiants 00 oo 00 0l 0 LW 00 0o 20 Im 1wE L
15 Trama O, Matend 00 oo 00 0l 0 LW 00 0o 00 0w &1 00
17 FallaFreno De Trama a4 0 1280 0@ 1403 0o 00 000 ifmd 0@ 265 003
323 HioTensado 00 0o 00 om 00 0o 00 0o 40 1 150 000
13 Tramafola 00 Qo 00 0l 0 LW 00 00 612 e R
B TramaPerdda 000 0w o 00 00 00 00| 188 07| Te4 001
352 Nudos De Tejpdura 00 Qo 00 0l [0 0 00 000 LR X1 0N
13 Maras Enmilador 00 Qoo 00 0m 0 0 00 000 §220m 751 0o
T Resio Hk En Trama W0 oM B0 o0 0 0 00 000 00 am [0 0o
3% LlagaDe UnHio 00 0o w32 0D 1984 00 00 0o 22 1M 1206 0o
4 Costuras Proguss, 00 oo 00 0l 0 LW 00 0o 07 0w 1128 o
TOTAL BT  1W 2584 0% S 00 00 00 N5\ 2% 200435 04
TOTAL GERAL W34 Ti40| edTERS 3R 17787 2% 783 1M BE2812 1242 Eiw3 11
PRODUGAQ PROCESSO ==> £9348283

Tabla 10 Defectos por proceso mes de Diciembre




DEFECTOS POR PROCESO MES DE ENERO

Produgo Qualitativo/Defeito

Artigo: (Todos) Data Inicio: (HA04/2014 Data Terming: 11/0202011 Processe: 30 - ARTIGOS LAINTER

Defeito Toudideds % | Pludldade % | PegaMedls % | 1"Codificads % | 2 Qualidade % | I Qualidade %
[AlB 15 pta) {16 320 piz)
ARTIGOS LAINTER
B3 Ancho bajo nomna 0 am 0 o 00 o 00 ok pliv= N 00 0o
TOTAL 0y 0o 00 ooo 00 (oo 00 oo El o L
Arabados
2 PesnAlta 80 oo 0o om 00 o o0 ok i o 00 0o
31 PesoBap A2 W) dm2 R 1310 0@ i oo i o 0 o
34 Fibd Cusbrads 1 o 0 o 00 o 00 ok 1 1 619 00
601 Manchas De Tinte a7 0 1oy 0o 00 o o0 ok 1z 0ir 60 004
1 Crllos Aotos fED o M3 o 00 o o0 o iy e 35 oo
B2 Viaracion de Anch) §Tab3 07| 125 O wmro0o i o HIE QM 150 LY
603 Orejas En La Rama M1 0E o3 e 00 o 10 o i o 08 [0
G5 Muare fdard 112 8357 008 2 00 10 o 133 017 354 005
807 Ondulacionss Safor 0868 14 X4 03 g 0 i o 2y 0k 2 0o
B0E  Amigas a1y 0k is 0 00 o o0 ok 1682 018 443 008
B8 Pelisa Sanfolzdor Lo 01 0ol o 0l i oo &3 0 a3 0o
B0 Lascad Lo 01 0ol o 0l i oo g7 On 8 0
B Sreteh Bajp dnoma i 0B 0o om 00 o o0 ok 15 0w 00 0o
B13  Marcas de Sarfor :MEd 0&| 1758 0% M4 06 o0 o 83 0w 123 0o
B4 Ancho Sobre Noma L o 0 ox 00 o i o T8 | 00 0o
B3 Ancho bajo nomna 12411 18 H\3 0 28 002 00 ok &0 I 67 00t
TOTAL B55863 A7) 120d02 160 14508 04 00 oo TiE2l 085 1335 018
s
407 Manchas Amartlamien o 0o 0o om 00 o o0 ok M3 o 60 00
403 Manchas Luricante Lo 01 0ol o 0l i oo EISHR 1 L
404 Manchas Ensuciamient 0 am 0 o 00 o 00 ok e an 262 03
405 Manchas [e Agla ura 0 8 0 a0 o0 ok i RIS ¥
408 Huecos O Rotos 0 um 0o ol 00 o o0 o mr oM 20t 0x
600 600 {203 MY Ptos) L o 0 ox 00 o 00 o HaME 2% 82 000
TOTAL AT I N [::1 A 1031 oo 00 00| ZZBS0S BO3| SRR  0M
Hilatura

101 Hio Grusso o 0o 0o om | 00 o | o0 ok 182 048 480 002
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Defeito *Qudidsds % | 1"Cualdade % | PecaMeda % | 1°Codificada % | 2 Qualidade % | 3" Gualidade %
{48 15 pte.) {16 220 pta
104 Trama Desuntame @3 ol 00 oo 00 0 10 0 ®y ol B8 OO
105 MNeps 0 o 00 00 00 0 W 0L 70 00 00 o
106 Contam Polpropilena 00 om T 00 000 00 000 02 000 00 om
107 Imequiaridad Hio MEEI 48| B0 0 WET Li2 00 00 WE 0 1T oo
110 Trama Diferente Tang 11 0E #5008 00 0 W 0L TR ERT T
111 Hio Suzo W0 0B ¥ES 005 00 000 00 000 7 om 00 om
112 Trama Sucia 18804 0% ma o 0m 00 000 00 0o 07 000 00 0
113 Baras En Trama TED OOt 00 00 00 0 W 0L 2E 00 00 o
114 Excesa D Fligsidad 1m0 o T 00 000 00 000 00 0go 45 0
TOTAL WaTE 45| T04E 053 EIKE G (G W1 0l
Prep. Tejeduria
201 Hio Difaren Thule 3 oo 00 0 00 0L W 0 0 0. 0 om
M3 Hio Dferete Tono 00 om T 00 000 00 000 72 000 00 om
05 Degrade De Color 14647 019 20 oo 00 000 00 00 00 000 00 oo
207 Manchas y Ens d ilg @64 19|  3EE1 D48 £80 006 W 0L 434 006 B0 0o
28 Hio Figio 00 om T 00 000 00 000 18386 03¢ 1523 0
210 Molss 00 om 00 000 00 000 00 00 14 000 00 oo
211 Bamady En Umido 00 om T T 00 000 SETE 077 wiE 00 iz oo
13 TintDesigual Indigo 00 om 00 000 00 000 00 0o B30 00 @3 0o
215 Pam En Engomator 00 am 00 000 00 00 00 00 1641 02 M3 O
216 Hio Dable 00 om T T 00 000 W42 043  SIEE 0T @7 0@
207 Nugos B0 o @01 0% 020 oo 00 oio| 232 03 121 L2
220 Fuera De Color 00 am 00 000 00 00 TRLT 100 00 000 00 0
225 Congenmacion hllos 1383 019 00 00 00 000 00 0o 30 00 00 om
TOTAL 188502 157| 4181 058 580 00 WIRT 130 | 126783 168 9E0 L2
Sin Defecto
100 5in Defecto JETIED  GAMD| BoMA2 1102 |  140mi  1ET 10 0 w1 0 EE
TOTAL 405TEE s02| ms4z N2 W W 00 oo w1 0w 06 008
Tejeduria
301 Disefio Equvocate 00 om 00 000 00 000 00 000 11756 016 25 0o
305 Cononas Y Flecds 00 om T T 00 000 00 0o 0 0 500 0W
306 Maroos Caldos 0 o 00 00 00 0 W 0L 0w 0. kT
T Dotie Trama 00 om 00 000 00 000 00 00 34 00 00 0
Diefeito 1"Quaidsde % | "Cualidade % | PegaMéda % | 1°Codificada % | P Qualidade % |3 Qualidade %
At 15 pta ) {16:2 20 pta)
36 Rals LI 0m 70 0 T 0 0w E7E20 QM| 1783 1B}
30 Tupidos M3 OB VT 0f 00 0w §E 00 LT
310 Uaga O Enredatos I om 00 0 00 00 0 00 4340 006 56 00
31 Chom I om 00 0 00 00 0 00 M5 0 00 om
312 Hio Fatante I om 00 0 00 00 0 00 e 007 #3300
313 Mal Pasado En Lsos I om 00 0 00 00 0 00 HEE 00 49 000
314 Mal Pasado En Peine L 0w VT 00 00 0w BRE 0N A
31T Marcas D Tempiazo 1015 07 b i) 77 om 0w ®3 0w 15 0
& Crllos Defectuosos L 0w VT 80 OW 0w iHE 0 70w
319 Paing Adkerio 444 0 00 00 55 0N w0 5z 0w 150 00
3 Sefaes De Marcge 1m43  0m WA 08 o4 om 0 00 TR T/ 50 000
33 Tramas Faltanies I om 00 0 00 00 0 00 iy oe 2 o
36 Trama Oif Matertal I om 00 0 00 00 0 00 (VT 03 0w
T Falla Freno De Trama TEE  OLE 1501 LI TET T 0w 7EME 1M 1665 OO
3% Hio Tensado L 0w VT 00 00 0w 187 0 43 L0
3% Tramara@ L 0w VT 0f 00 0w Ml 0% 187 L
3 Trama Perdda L oW VT 00 00 0 0w RICE I R 43 00
332 Nudos De Tejeduria M7 00 0 00 0 0 00 743 am 160 000
333 Mareas Envolador 1262 0@ 00 0 00 00 0 00 12281 016 il om
3 Resto Hio En Trama L 0w i T 00 00 0w LTT 47 LW
3% UagaDeUnHio I om 00 0 00 00 0 00 SEE 00 169 000
41 Costuras Prociu. L 0w 0 0 00 00 W 0w 0w ®3 00
TOTAL 834 11| 1233 007 65005 o0 000 | H3E0 23| 24123 0m

Tabla 11 Defectos por proceso mes de Enero
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DEFECTOS POR PROCESO MES DE FEBRERO

Produgdo Qualitativo/Defeito

Artiga: (Todaos) Data Inicio: (0212041 Data Termina: (032014 Processo; 30 - ARTIGOS LAINTER

Defeite foudidade % | 1PQualdade % | PegaMeda % | 1°Codificads % | 2 Qualidade % | 3 Qualidade %
(4r& 15 pta.) {16320 ptz)
ARTIGOS LAINTER
815 Ancho bajo moma 0o 000 01 0o 00 oo 00 0o M4 0B 00 000
TOTAL 0.0 (] 00 000 0 o LI F- T 114 00 Qoo
Acabados
331 PesdEap 31238 350 5224 D55 e 010 00 0o 00 0m 00 000
504 Fiord Quebrada 504 0m 01 0o 00 oo 00 0o 1841 0 X298 DOz
B0 Manchas Da Tinte 3530 0.04 01 0o 00 oo 00 0o (RTINS 1454 D2
702 Matlz Diferente Tono 0o 000 01 00 00 oo 00 0oo a0 0m HE 000
801  Orllos Roios 0o 000 01 00 00 oo 00 0oo 5247 0B o1 0m
802 Vanacion de Ancho 173848 18 66i22 070 1838 0 0r oo M3 0B 362 00
5 Muare amo 04 19331 020 L s 0r oo 17423 018 473 0
7 Ondulacionas Sanfor 147808 15 21824 023 12531 013 0r oo 437 0m . 0
806 Amugas-Fallas Enr KL TR 0] ox 7 On 0r oo 1231 013 679 0
809 Pelusa Sanforzador 11—} 1055 0O 530 am 0r oo 37 0 180 0
810 Lascado 11—} 0] ox 00 0o 1906 002 e 0m B 0
811 Sfreich Fuera SEnda 0o 000 01 0o 00 oo 00 0o 74D 0N 00 000
813 Marcas de Sanfor T.0445 074 11787 D1z 0 oM 00 0o 137 om X2 00
814 Apcho Sobre Noma 1,696.7 018 1073 0 B3 0 00 0o mi 0m 81 0l
815 Ancho bajo moma 34820 03 11887 013 1828 0m2 00 0o B0 M 105 000
§16 EncTrama F Esandar 4517 005 L 50 oM 00 0oo a0 0m T
TOTAL 830978 | 2AHTT 11 SE0E4 05 1506 Qo2 B0 085 17820 0913
idos

401  Costuras Proc/Mugs. 0o 000 01 00 00 oo 00 0oo a0 0m 28 000
403 Manchas Lubricante 0o 000 7 00 2 0m 00 0oo =0 0m X089 Doz
404  Manchas Ensuciamient 2589 003 01 00 00 oo 00 0oo 218 0m 1507 D2
5 Manchas De AJa 14134 D13 10813 0N 255 0 0r oo H1om 167 0K
408 Huecos O Rotos 11—} 0] ox 00 0o 0r oo 1524 0 2383 0m
600 500203 Mt Pios) 11—} 0] ox 00 0o 0r oo DTy 28 20 0l
TOTAL 16742 008 10861 013 N 1] o o ITMEE 235 2004 03
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Defeito "Qualidade % | 1*Qualidade % | PegaMédia % | 12 Codificada % | 2 Qualidade % |39 Qualidade %
(A 15 pis.) {163 20pts)
104 Trama Desunifome 050 001 0 0m 00 om 00 0w 28 00 BE 00
105 Meps 621 0 03 002 00 om 00 00 0w 0w 00 00
107 Inegulandad Hio 24435 02| 12418 013 ] 00 00 B1E 003 00 00
110 Trama Cifesente Tono 20 00 £20 00 70 om 00 00 785 001 @8 0
111 Hio Sucio M7 00| 1423 0w 318 om 00 00 87 0O 50 000
112 TramaSucia T T 0w 00 om 0 0 0w om B2 000
113 Bamado En Trama w4 0w 845 00t 00 om 00 00 2 0 135 000
TOTAL 38768 041] 27689 029 750 008 o 000 30%4 033 5225 006
Prep. Tejeduria
73 Hio Diferente Tono 00 000 10 0 00 om 10 0 TE 0 10 0l
25 Degrade De Color 45185 048] 2802 0 257 00 00 00 0w 0w 20 000
27 Manchas y Ens d ik 149118 157| 36832 030 8528 008 00 00 Bi1E 0140 172 0
M HioFdio 0 0 0w 00 om M 0 2541 07| M44 00
210 Matas T 0w 0m 00 om 00 00 0w 0w 88 000
211 Bamado En Urdido T 0w 0m 00 om 41080 04 1722 012 B3 000
213 Tint Desipual Indigo T 0w 0m 00 om 00 00 TE 008 53 000
215 Paro En Engomadera 03 02 1148 00 50 0D 0 0 W6 03| 4m4 005
218 Hio Doble T 0w 0m 00 om 0 oo 74754 070 211 0
217 Mudos 750 002 220 00 50 001 00 00 3847 03 755 01
20 Fuera De Calor T 0w 0m 00 00| 305 25 0w 0w 00 00
25 Concentracion hils a8 00 wes 010 28 00 00 00 87 0m 00 00
TOTAL Ai5ls 21| 1A 009 9124 000| 281975 287| 1577 I@| L 01
Sin Defecto
100 5in Defecto 30474 D841 ETIET | 174es 1M 0 0 W7 00| @R 00
TOTAL AT WAl WiWI 16| 4G5 18 00 000 @7 002 a8 00
Tejeduria

301 Disefo Equivocado 00 00 0 0m 00 om 00 0 78 0w 00 00
33 Reventon O Alrancon T T 0w 00 om 0 0 121 00 10 0l
34 FaltaDe Parairama T 0w 0m 00 om 00 00 0w 0w 1100
308 Marcos Caidos T 0w 0m 00 om 00 00 0w 0w 08 00
307 Doble Trama T 0w 0m 00 om 00 00 0w 0w 10 000
38 Ralos T 0w 0m 00 om 00 00 57548 061 14420 015
30 Tupidos 10148 0O W4 0 o0 oot 00 00 1553 017 B3 000

Defeito 1’l}!udidade % | ""Qualidade % | PegaMedia % | 12 Codificada % | 2 Qualidade % |37 Qualidade %

(Até 15 pts) 622 pts)

310 Llaga O Enredados ] 00 0 00 0 00 00 06 001 A5 000
311 Chomo 4144 (i) 448 005 1321 ;i 00 0 607 00 00 000
32 Hio Faltante T 1] 00 0 00 0 00 00 Bi3 00 w5 00
313 Mal Pasado En Lisos 00 0.00 00 0l 00 000 00 00 1072 00 31000
314 Mal Pasado En Peine 148 001 00 0 00 0 00 00 ma2 0 82 000
37 Marcas De Temglazo 1,287.5 013 174 0N 1168 001 00 00 1125 0D 0 000
318 Orilos Defectuosos 1188 012 722 0N B0 00 00 00 458 005 2100
319 Peing Abierio 287102 03 27 0| wE 0n 00 0 g7 0w 150 000
30 Sucedad Teedura T 1] 00 0 00 00 00 00 BB 0m 00 00
12 Sefiales De Marcaje 137122 014 00 0l 00 000 00 0 220 0D 20 000
37 Tramas Faltantes T 1] 00 0 00 00 00 00 05 0m 184 00
338 Trama Dif. Material 04 000 00 0l 00 000 00 0 00 0m 00 000
377 FalaFreno De Trama HaD  0DR B28 0B B0 002 00 00 47786 0H0 m5 0
323 Hio Tensado il 001 00 0l M0 0N 00 0 T84 00 G2 000
33 TramaPRota 00 0.00 00 0l 00 000 00 0 1084 0D 12000
331 Trama Perdida T 1] 00 0 00 0 00 00 12720 013 B4 00
332 Mudos De Teieduria 00 0.00 00 0l 00 000 00 0 412 00 150 000
33 Marcas Enroliador g20 001 00 0 00 0 00 00 13151 0.4 g0 0o
33 Resto Hilo En Trama 2829 003 00 0l 00 000 00 0 B 0D 00 000
38 LlagaDe Un Hio a1 005 A1 00 0 00 00 2042 02 A2 000
401 Costuras 00 0.00 00 0l 00 000 00 0 04 0m 0o
TOTAL 9970.8 1.05 30605 03 7465 008 00 000 0388 215 2347 05

109



Defeito Qualidade % | 1*Qualidade % | PecaMeédia % | 13 Codificada % | 2 Qualidade % | 3" Qualidade %
(Mg 13 pts.) {iGa20 pts)
TOTAL GERAL 6724785 T | 1318780 1382 LRs 1n B/ 28 72654 837 54004 089
PR DDUQ.&G PROCESSO == 547,192.9
Pontuaco por 100m? (Defeitos mais incidentes)
12 Qualidade 9.5
308 - Ralos 181 27-Mudos 142 107-ImequiaridsdHlo 083  3X7-FalaFrenoDeTram 081 311-Chomo 083
207 -ManchasyEnsdhilo 083 208- Hilo Flojo 045 a01-Costuras ProcMues. 033 331 - Trama Perdida 031 111 - Hilo Susio (1]
302 - Tupidos 026 315- Caracal 022 101-Hio Grueso 021 Cures 1.38
2 Qualidade (P00} 20.59
308 - Ralos B4 217-Nudes 208 3 -FallaFrenoDeTram 1508 107 - Imegulandad Hio 156 308 - Tupidos 147
331 - Trama Perdida 105 209- Hile Flojo 074 311-Chomo 0# 207-ManchasyEnsdhio 052 101 - Hilo Grueso 037
25-ParoEnEngomador 037 310-LlagaOEnredades 03 111-Hibo Sucio 03 315- Caracdl 028 Ouiros 167
PRODUGAOTOTAL ==>  947,19285
Tabla 12 Defectos por proceso mes de Febrero
DEFECTOS POR PORCESOS MES MARZO
Producao Qualitativo/Defeito
Artigo: (Todos) Data Inicio: 01/03/2011 Data Término: 0170472011 Processo: 50 - ARTIGOS LAINTER
Defeito *Qualidade % | 1°Qualidade % ‘ PegaMédia % | 19 Codificada % | 2 Qualidade % |39 Qualidade %
(At 15 pts.) {16220 pts)
ARTIGOS LAINTER
815 Ancho bajo noma [ 00 00| 00 000 00 000 00 00| 5880 0.08] 00 000
TOTAL | [T 00 000 ] 00 0.0 00 000 | 5880 0.06] [T
Acabados
381 Peso Bajo 565405 545  64mE 083 1872 e 00 000 o0 000 00 000
504 Fibra Quebrada 508 005 73 0 o0 000 00 00 24703 0 25 002
€01 Manchas De Tinte m3 0w im0 oM 520 001 00 00 1142 0.1 1607 002
01 Orillos Rotos 1588 018 ®7 0N o0 000 00 00 BE24 006 e 003
B Ancho Incomect 34088 3:| 64605 082 42181 042 00 00 18875 047 meg 009
805 Muare 1514 02 8225 008 145 001 00 00 16171 018 4865 005
807 Ondulaciones Sanfor 580 048 8001 008 WE 003 00 000 828 008 1222 00
803 Amugas-Fallas Enr 226 008 1654 002 748 002 00 000 18673 018 842 008
809 Pelusa Sanforizador 0 oo 00 000 00 000 00 000 48 000 42 000
10 Lascado 0 0o 00 000 00 000 5817 008 1272 0o 107 000
813 Marcas de Sanfor s 1w 0010 010 31 0 00 000 0o 00 |6 000
14 Ancho Sobre Morma 0 0o 00 000 W4 000 00 000 584 005 40 000
15 Ancho bajo noma 26308 02 3146 003 282 002 00 000 2001 003 1201 o0
818 Enc Trama F Estandar 88687 067 16602 0.8 572 005 00 0m 00 000 438 000
TOTAL 1211105 1168 160138 174 80612 078 E 136030 13| 31849 0N
Compartidos
401 Costuras Proc/Mues. 0 0o 00 000 00 000 00 040 o0 000 @2 o
402 Manchas Amarilamien 0 0o 00 000 00 000 00 000 o0 00 413 0
403 Manchas Lubricante 1050 00t 00 000 00 000 00 000 162 002 1532 00
404 Manchas Ensuciamient 0 0o 2671 002 00 000 00 000 738 0 74 00
405 Manchas De Agia M08 008 s 00 1820 002 00 000 72 000 IT 0
408 Huecos O Rofos 00 0o 00 000 o0 000 00 00 420 001 18053 0143
410 Manchas De Oxido 00 0o 00 000 o0 000 00 00 o0 000 12 00
00600 (203 Mt/ Pos) 00 om 00 000 00 000 00 000 R AT 61000
TOTAL 9859 000 436 004 1690 0.02 00 000 33615 324] 2554 024
Hilatura
101 Hio Grueso 00 0o 00 000 500 000 00 000 Bl 006 71 o
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Defeito *Qualidade % | 1*Qualidade % | PegaMédia % | 1% Codificada % | 2 Qualidade % |37 Qualidade %
(Agé 15 pts.) {162 20 pts)
104 Trama Desuniforme 00 0o 00 000 40 000 00 000 1601 002 23 000
107 Imegulanidad Hio 00 000 e 0M 00 000 00 000 018 0m 24 000
110 Trama Diferente Tono 700 oD 850 0. 2650 002 00 000 1027 om 142 000
111 Hio Sucio a7 00e 00 000 500 000 00 000 1473 0m 38 000
112 Trama Sucia 00 000 00 000 00 000 00 000 03 000 00 000
113 Barmsdo En Trama 00 000 00 000 00 000 00 000 83 000 00 000
TOTAL 5787 009 1648 002 19 004 00 000 12107 012 198 001
Prep. Tejeduria
201 Hio Diferen Tiulo 1140 00 00 000 00 000 00 000 00 000 00 000
23 Hio Diferente Tono 00 000 00 000 00 000 00 000 610 00 00 000
205 Degrade De Color 81953 07 11646 0.1 7eE 001 00 000 00 000 00 000
207 Manchasy Ens d hilo MM2s 1w 22007 02 ¥EEE 003 00 000 8354 008 1225 oM
209 Hio Flojo 1207 001 00 000 00 000 00 000 25611 025 4466 004
211 Barrado En Urdido 00 000 00 000 00 000 2385 031 24m8 0 408 000
213 TintDesigual Indigo 00 00 00 000 00 000 00 000 4830 005 36 000
215 Paro En Engomadera 211 00 1578 0 00 000 00 000 21850 0.1 20 00
218 Hio Dotle 00 00 00 000 00 000 15708 015 62654 060 720 001
217 Mudos 00 000 610 001 850 001 00 000 51578 050 2720 003
2 Fuera De Color 00 00 00 000 00 000 207483 200 00 000 00 000
225 Concentracion hilos 4300 005 00 000 00 000 00 000 00 000 00 000
TOTAL BINE M 36641 035 5006 0.05 26536 218 20013 132 12890 042
Sin Defecto
100 Sin Defecto | enpase mee] 1iE2EE 1141 283030 24| 00 00a 50 000] gie1 008
TOTAL | 5700383 5496 T1IBI9BE 1141 | 263039 14| [ 500 000 EEE]
Tejeduria
33 Reventon O Atrancon 00 0o 00 000 00 000 00 000 254 000 00 000
37 Deble Trama 00 00 00 000 00 000 00 000 00 000 18 000
38 Ralos 126 001 00 000 00 000 00 000 50717 040 2172 0
39 Tupidos 00 00 00 000 00 000 00 000 11527 0N 573 001
210 Ulaga O Enredados 00 000 00 000 00 000 00 000 1093 002 B8 000
311 Chomo 1380 001 00 000 00 000 00 000 2120 002 00 000
312 Hio Faltante 00 000 00 000 00 000 00 000 a1 008 g70 001
313 Mal Pasado En Lisos 00 00 00 000 00 000 00 000 205 000 00 000
Defeito 1" Qualidade % | 1"Qualidade % | PegaMé&dia % | 1°Codificada % | 2 Gualidade % | 39 Qualidade %
(Até 15 pts.) {16 3 20 pts.)
314 Mal Pasado En Peme 1254 00 2570 002 357 000 00 000 5011 005 152 000
5 Caracol 00 000 00 000 00 000 00 000 127 0.00 200 000
317 Marcas De Templaze 1858 002 2500 002 460 000 00 000 T 000 00 000
313 Orillos Defectucsos 1301 0D 00 000 400 000 00 000 @31 ool 21 000
319 Peine Abistio 00 000 00 000 00 000 00 000 5452 (005 107 000
32 Sefiales De Marcaje 50818 049 60215 05 17813 017 00 000 825 01 130 000
373 Tramas Faltantes 00 000 00 000 00 000 00 000 310 000 1430 00
327 Falla Freno De Trama 6088 006 1000 001 00 000 00 000 50215 048 1324 004
323 Hio Tensado 00 000 00 000 00 000 00 000 460 000 43 000
329 Trama Rota 00 000 00 000 00 000 00 000 205 000 00 000
331 Trama Perdida 00 000 00 000 00 000 00 000 62 003 12321 0n
31 Mudes De Teieduria 00 000 00 000 00 000 00 000 e om 00 000
333 Marcas Enrollador 237 0 00 000 00 000 00 000 728 0Dl g3 000
334 Resto Hio En Trama 850 0D 00 000 00 000 00 000 00 000 00 000
33 Llaga De Un Hilo 00 000 00 000 a0 000 00 000 752 0D 210 000
401 Costuras 00 000 00 000 00 000 00 000 02 000 00 000
TOTAL 66330 064 66285 064 13030 018 00 000 143861 138 28012 028
TOTAL GERAL 7330855 T0.68| 1472194 1418 597 360 5,453 243 E34736  B05] 108383 104
PRODUGAQ PROCESSO == 1,037,189.9
Pontuagdo por 100m® {Defeitos mais incidentes)
12 Qualidade 9.58
3¢ - Ralos 202 Z17-Nudos 174 327-FallaFrenoDe Tem 109 302- Tupides D71 211-Chomo 048
207 -Manchas yEnsd hio 048 209 - Hilo Flgjo 047 107 - Imegularidad Hilo 037 401-Costuras ProcMues. 028 315- Caracol 0%
331 - Trama Perdida 025  Ouiros 143
2 Qualidade (P00} 2122
308 - Ralos 588 3%7-FalaFrencDeTram 35 217 - Nudos 320 300- Tupidos 172 200- Hilo Flojo 1.00
311 - Charro 087 231 -Trama Perdida 075  215-PamEnEngomader 041  207-ManchasyEnsdhils 040 107 - Imegularidad Hilo 032
315 - Caracol 032 210-lUaga O Enedados 020 Outros 232

PRODUGAQ TOTAL ===

1,037,189.85

Tabla 13 Defectos por proceso del mes de Marzo

111



En la siguiente tabla se ha sacado los defectos mas reincidentes que se han generado en las

tablas anteriores y que afectan a la calidad del producto. Y vamos a ir analizando

graficamente cada uno de estos.

Fibra Quebrada 1460.2 2247.2 1954.1 2470.3
Manchas de Tinte 644.1 1311.2 11711 1104.2
Muare 686 1312.3 1742.5 1617.1
Arrugas 2013 1368.2 1228.1 1987.3
600(2% mt/Ptos) 23106.3 21849.6 | 27067.3 33112.3
Hilo Flojo 1383 1838.6 2554.1 2551.1

Paro de Engomadora 770.2 1624.1 3165.6 2185
Hilo Doble 8253.3 5378.8 74754 6255.4
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Nudos 1357.6 2235.2 3164.7 5157.8

Ralos 9809.2 6782.9 5754.8 5071.7

Falla freno de Trama 4177.4 7634.9 4779.6 5021.5
Trama Perdida 1867.8 1145.8 1272 276.2
Marcas de Enrollador 462.2 1228.1 1315.1 72.8

Tabla 14 Defectos mas reincidentes de todos los meses

Fibra Quebrada

0.3

| —&— Fibra Quebrada

METRAJES
BN
uQ
lofs)
o0

DICIEMBRE ENERO

MESES

FEBRERO MARZO

Manchas de Tinte

1.2

—e&— Manchas de Tinte

1500 1311.2
. .,
L 1000 110-
= / 1171.1
= 644.1
L 500
=

) : : :

DICEMBRE ENERO  FEBRERO MARZO

MESES
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2000

Muare

1LIr4Z2.5
& 1500 1617.1
= /
|_
% 500 Qﬁ
o T T T
DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
MESES
Arrugas
2500 EE
f; 2000 < *—1987.3
< 1500
= == | —e— Arrugas
I 1000 1368.2 TZ2267T
= 500
(0] T T T
DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
MESES
600(2da mt/Ptos)
40000 27067.3
& 30000 23106.3 3 _e 331123
<
2 —— 2
E 0000 >1849.6 600(2da mt/Ptos)
= 10000
(0] T T T
DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
MESES
Hilo Flojo
P 3000 ’)l:!:/l_1
L _——<——e 2551.1
= 2000 1383
o 0/;’1838.6 | —&— Hilo Flojo
b 1000
=
(e} T T T

DICIEMBRE ENERO FEBRERO

MESES

MARZO
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Paro de Engomadora
@ 2090 3165.6
Y 3000 A\‘
é 2000 7702 218 | —&— Paro de Engomadora

. 1624 1
UEJ 1000 o
0 T T T
DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
MESES
Hilo Doble
=
6255.
& 5000 "] —e— Hiilo Doble
E 5378.8
= (0] T T T
DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
MESES

Como se observa en los graficos, algunas fallas tienden a subir, eso se debe a que en el
transcurso del mes de enero hasta marzo hubo un ingreso de personal nuevo, el cual hasta
capacitarle y coger el ritmo de trabajo crea algunas dificultades; pero cabe indicar que
estos aumentos de metrajes en algunas fallas no incide en el porcentaje de calidad
mensual de mes a mes ya que como observamos en las tablas anteriores de defectos por
proceso, la produccion mensual de mes a mes a ido subiendo paulatinamente al igual que el
porcentaje de calidad mensual en las tablas posteriores; como se constata en el mes de
diciembre tuvimos una calidad del 86.34% con una produccién de 694.828,3 metros
asi hasta este analisis en el mes de marzo tenemos una calidad del 90.91% con una

produccién de 1'037.189.85

115



Nudos

(%2] 6000 5157.8
@ .
= 4000 _—
= T
F~ 2000 —— 3164.7
= 2235.2
(¢} T T T
DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
MESES
Ralos
15000
0 9809.2
= 10000 < 67829
= 5000 5071
< 5754.8
(0] T T T
DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
MESES
Falla freno de Trama
@ 10000 7634.9
& 5000 ‘,/‘\ - —e 5021 .| —e— Falla freno de Trama
T 4177.4 4779.6
2 O T T T
DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
MESES
Trama Perdida
€ 2000
— 1500
1867.8
é 1000 11458 e —&— Trama Perdida
th 500 ; e 276/2
= (0] T T T

DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO

MESES
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METRAJES

1500
1000
500

Marcas de Enrollador

1315.1
1228 1

| —&— Marcas de Enrollador

¥ 4622 \/Z.B

T T

DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO

MESES
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8.2. Cuadros Comparativos

En los siguientes cuadros vemos comparaciones entre las distintas areas y el porcentaje

de afectacion de cada una de las areas con sus respectivos porcentajes en cuanto a

la calidad se refiere, diariamente y una media de calidad en un mes de produccion.

Mes de Diciembre

7 Planilha de Qualidade
CLASSIFICACAD Processo: 50 - ARTIGOS LAINTER Periodo : Diciembre/2010
1* QUALIDADE - -
oa | au @ (o # QUALIDADE 3 quALj RETAL. PRODUGAO
att 15pts] 1%Qual. i 1A | PM | Toml | PE | FIAGT IND | TEC { ACAB ! EST { PROD! % % % PROC. | TOTAL

01 7801 #5051 0121 263 6799 o] 0180 158! 2597 042! 000} 351 1034] 1e7] o] 3e3art! 383
02 | 7ose | srosi 0001 2611 8966! 905] 005! 310f 2891 034i ocooi 2541 aos| 120 o013 32781 71099
03 | a3 | wi2s! 3891 3571 ea72! o5l 002! 1481 6231 0791 oo00f 1701 1022f 106] o1l 29084t 100463
[0 | non| 77 136; 332: ear: 7] 0osi 3a0i amoi 17oi oooi 7esi w3 ox] o] asmii 12se%
05 | e033| i7si o00: 247: 25 o45) 028} 198: i1 0ezi 000f 105: s75| oo oiof iemie: 144673
06

0} 6263 77281 150% 4541 @32t 1] 1351 4411 047! 000 7.04 s oo om0t tedges
08 7763 | eez| 0427 340; esoc; o8] 215 434 072; 000} 371 ol oss] orel e 017
09 | azs| w3 000! 175 9505: o5) 095 153 106 TTom) T ooe] sioer i 241214
0 | s239| esez; o000; 211 8873j 1291] 2441 182 452 3 IR BCRE] R R
T | s | esosi o171 2341 ers9i 10se] 009 3901 151 TR B I EE
2 | s | esari qeei 1310 913! e9r] 096 465 200 _ o003 ous| 30001 3apes
B | 7251 | e320] 146] 407f 8a72i 906 0881 210 511 145] ooe a0 87
T 1945 | 58331 2157 2591 6344 1037 164 375 59 e os) T 3os i o0as3
B | seqr| e2mii 2747 063! 6608 1176 1871 197 392 o Toeo] ool deser] 4738
B | ees| s125; 101] 253 8480 8w 177} 251 3381 9] 1s0] one] s sssees
7| 7irs] eresi ooo] 3i4) w7 148 1950 106, 237} 000} 234 7] os7] oor] 29278 516,163
B8] 7] seari 000i 30 P o1mi 15t 245t 1@ 000f 317i ase] 1or] ou3] 35221 551375
9] ms] an oni P 05| ooei 187) 9220 031 000f 380f 1526] ooo] om|  9mi 561106
0] mest] s} 1:i 2250 9571 1032] 1611 1951 075 000 298 73] 1] odo] sme! si3sm
2| err] | 111l 266! 1100] oool osel 374l 131! oool 2591 se3] 157] ooe 641,508
22 7793 852 3.?3; 1301 ne1d 4030 1 001 1691 759 015 £52 382
o T i -

73 T g F

% | B34 L %] F et s3] 03] 03 64817
7 799 | i T parryoste]  2s] oo 684,236
B T

30 T

3 T
MEDA| 73| s265] 115] 253] 63| 1001] 2%] 3631 1209] 17] 03] 29 219

Tabla 15 Calidad por secciones mes de diciembre
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Mes de Enero

Planilha de Qualidade

I a ilntarmnarcrinnal

—emoo FilcACAO Processo: 50 - ARTIC Periodo : Enero/2011 a Febrero/2011
12 QUALIDADE N
DIA = 23 QUALIDADE 32 quaL] RETAL PRODUGAO
a1 | Q2 (1°Q - até 20pts.) GA
ate ispts] 12qual | 1A T Ppm T Total | PE Fiac ! o ! Tec TacaB! esT lProb! w % % PROC. | TOTAL

[0 ns| vl om! e ws 6o 0.22} 0%: oa0: 0%: 000 200t 50| o] o] wawri v
] nwl w6 ool 172 wee| sl o e} om) 108} oool 2227 sso| om| om| mawi e
| wse| mes! 3zl oaml wsionm| o 12! el oart oo 3! s 1ss| on] mass! e
] el uel s os ws) ew| o ) el asi oo o) o] 1] ox| womel s
] wm| worl oml 14 wel om| osl ol osl ol ool 2:0) s om]| o] sl w2
B wst| ol omi omi wssi ez oot 218! 301} 0 art ns| o] on] ast sz
6 | wes| 7l ow| 26 mni ns| owl anl 7s oot i selwm| | ox] nwsi 2
7| o] mrsi 2! om0 wio: noe] oot 1200 134 oeti 000 108t 4m| 1w| oor| et msam
8] 70| wol om| 2m) wsti ns| s 1m0} 0m) 2 oo 251) am| 1] o] zms! s
9 | oo met! omi 1wl wor! ns| om! om! 2m! 128! oo 260! 73| om| on] we! mm
0| em| nwl omi sm) wmsi ae| oo e ) 1w w| 1s| o] sl
0| so| nrelooml sl mal est] osl 2wl 7el 0s) ool sel wes| om| on| mas! wem
2] wn| wni ol el ww 0! 117 089} 035 ao| on| om| wse
(2] ma| w5t ow} os) sos; ssof oos) 168 oof oe3; oooi 13} asg| 01| o] o} erepy
| sos| sl 1e] sm) esse] sar] sl 26s] 2l 115] oo} 5wl wa| am| om| el seom
B si| nei oz sy owwi vm] ossi s ol 0m 550 agm| 1] on| mmst osres
% | eowl wol o 2] sss| sl ol 22f 3 100 ooof 3 ] 1] om| ez s
a7 | nwl wul oz 37 o el ool 2% 130 107! o) 185 63| ree] om| sl enee
B | ool wnl enl 2w 9wl ex;| 0wl 25t 241! ose) oo} 2050 7a| 12| om| el e
B | en| w1l o3l est! ss] oal 2est ae 13! ool 476! | om| om| ne! e
| el vl owl 1) ) we| o) om0 oss ) 6| | on| @i e
| sl enl nnl 0wl sl nu] o) 26 ssl 10] ool ssel mse| 297] om| el e
VD] momf w3 1! ;00 me nef om el 200 0! ool aoe! aro] 18] on| mzmel mm

i
(ALY

i
(ALY

i i
(ALY

149,398

o
=
=)
(=)
=5

i
(ALY

i
(ALY

Tabla 16 Calidad por secciones mes de Enero

En el cual podemos observar las calidades diarias que se han obtenido en las diferentes

areas en cuanto a porcentaje y la calidad media del mes se refiere.

Y si comparamos las calidades totales de los cuatro meses vemos que el porcentaje

de mes a mes ha ido subiendo paulatinamente
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Mes de Febrero

Planilha de Qualidade

CLASSIFICAGAO Processo: 50 - ARTIGOS LAINTER Periodo : Febrero/2011 a Marzo/2011
1 QUALIDADE i
DIA 22 QUALIDADE 3 QUALJ RETAL.
at Q2 (1°0- até 20p5) PRODUGAO

s tspts | %Qual | 1A | PM | Total | PE | FAGi ND | TEC {ACAB} EST {FROD| % | % | % | Proc | TOTAL
|
2 | seof 7wl sni a0l sl tes] sl s73] seal 101! 000! 015 28420! 56465
B | eom| s201i o3 205, sean! 1280] oe2l 1s4i 3% ost| 000! 0| @m0 w0206 |
W] 71| w0z 08| 285 9408| 1104 027 146] 024| 108] 000 20| 51| 081] 018] 3801 12635
- | 10 12635 |
]

n 6710 8372) 0004

1.38; sat0 | 1es0] 167} 227 278} 048] 000

[
Fr=)
L)
=]
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CONCLUSIONES:

Una vez finalizado el estudio se ha llegado a las siguientes conclusiones

Para alcanzar la meta, fue necesario una amplia observacion e investigacion, de
todas las areas, permitiendo determinar las causas y a la vez las posibles soluciones

de los defectos que se originan en cada uno de los procesos

No hay duda que el porcentaje de afectacién de cada una de las areas en cuanto a
defectos se refiere han ido bajando paulatinamente; como observamos en la tabla
que se muestra a continuacion:

PORCENTAJES DE AFECTACION DE CADA UNA DE LAS AREAS
ENTRE LOS MESES DICIEMBRE A MARZO

PREPARACION
HILATURA TEJEDURIA TEJEDURIA ACABADOS
0.92 1.82 2.95 0.97
0.26 1.68 2.91 0.95
0.37 2.04 2.17 0.83
0.12 1.93 1.39 1.31

La elaboracion del instructivo nos permitid establecer controles mas detallados en
todo el proceso hasta llegar al producto final, lo cual conllevo a ir mejorando
la calidad, con lo cual tenemos que la calidad de mes a mes fue subiendo en el
primer mes diciembre vemos 87.83% de calidad hasta llegar al mes de marzo con
un calidad del 90.91% es decir un 3.08% de aumento en producto final de primera
calidad. Como se puede observar en las tablas de la 15 a la 18 que vemos los

porcentajes de calidades esto significaria unos 121391 $/mes aproximadamente.
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Con las medidas adoptadas luego de conocer los problemas generados en cada una
de las areas, se pudo observar un aumento en la produccién mensual del producto es
asi que en el mes de Diciembre se tenia una produccion de 694.828,3 metros
lineales, hasta llegar al mes de Marzo a una produccion de 1'037.189,85 que son los

meses tomados para este estudio como se observa en las tablas 10 a la 13.

La capacitacién a los operadores de maquinas fue muy vital, ya que con el presente
trabajo se observd, un trabajo realizado de una manera correcta y eficiente por

parte de los operadores.

El objetivo que se propuso en esta tesis es la identificacion de las fallas y la
elaboracion de un manual, la cual se lo ha logrado satisfactoriamente, con lo que
conlleva a ir mejorando la calidad, ya que con el instructivo se tiene una guia del
origen de las fallas y nos permitio realizar un cronograma de trabajo de

mantenimiento preventivo con el departamento de Mantenimiento.
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RECOMENDACIONES:

e Mantener los procedimientos actuales de operacion e ir mejorandolos, para
disminuir los defectos en cada uno de los procesos. y a la vez | capacitacion

continua del personal responsable de cada una de las areas

e En todo proceso productivo, para poder mantener y seguir mejorando en cuanto a la
calidad y produccion se refiere, recomendaria: realizar charlas en temas de

concientizacion y produccion limpia; para personal operativo.

e Se recomienda seguir con la investigacion, actualizando el instructivo de todas
las fallas que se presentan en cada uno de los procesos ; ya que en este estudio solo
se han tomado los problemas o fallas mas comunes o repetitivas que se

presentan en el proceso del fabricacion del Denim.

e Para mantener y mejorar el servicio y una entrega puntual de los pedidos de
produccion; se deberia realizar programas de mantenimientos preventivos de las
maquinas en todas las secciones, con las fallas que son de origen mecanico, para

garantizar que el producto final sea 6ptimo.

e Realizar reportes semanales en cada una de las areas; para que puedan tomar las
acciones pertinentes en cuanto a la frecuencia de aparicion de defectos se refiere e ir

de la mano produccion, calidad.

e Realizar evaluaciones paulatinas a los operadores sobre manejo y operacion de
maquina, para constatar el nivel de conocimiento, y cuan comprometido esta con el

proceso productivo

e Es recomendable, implementar todos los controles como el manual o instructivo; de

produccion, calidad y un plan de mejoras
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ANEXOS

FALLAS Y POSIBLES

SOLUCIONES

(INSTRUCTIVO)



FALLA: Hilo Grueso.
Descripcion
Uno o mas hilos de urdimbre con un diametro mayor, que el que esta
siendo utilizado en el tejido
Origen y Causa Probables
1.- Defecto de hilatura generado por la alimentacién doble de pabilo
2.- Engrosamiento de la cinta de alimentacion o por irregularidad en la torsion
3.- Hilo de diferente titulo
4.- Didmetro irregular de los rodillos de estiraje
Soluciones Posibles:
1.- Vigilar la alimentacion de pabilo hacia las hilas no se mezclen titulos
2.- verificar los titulos de alimentacion
3.- Controlar que la torsién sea la indicada para cada titulo de hilo
SEVERIDAD: Leve si no son consecutivos:  Primera calidad

Grave sin son consecutivos: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Trama Des uniforme
Descripcion
Es una irregularidad en el sentido de la trama, caracterizada por los engrosa-
samientos y adelgazamientos del hilo
Origen y Causa Probables
1.- Pabilo o cinta de alimentacidn irregular
2.- Suciedad en los rotores de la hila Open End
3.- El purgador de la bobinadora tiene un ajuste incorrecto

Soluciones Posibles:

1.- Vigilar que el uster de la cinta de carda, estirajes y pabilos estén dentro de los limites fijados
2.- Instruir y hacer el seguimiento a los operadores en las tareas de limpieza de rotores de las hilas

3.- Ajustar correctamente los purgadores en las bobinadoras

SEVERIDAD: Grave, afectaria todo el ancho de tela: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Neps.
Descripcion
Una apariencia irregular del tejido, causada por hilos de urdimbre

y/o trama que tiene un namero excesivo de neps. (fibras muertas)

Origen y Causa Probables
1.- Abundantes fibras inmaduras en las mezclas
de hilatura.
2.- Inadecuadas calibraciones en las cardas
Soluciones Posibles
1.- verificar la madurez de las fibras antes de ponerlas
En el proceso productivo.

2.- Revisar las calibraciones de las cardas.

Severidad: Tolerable, si no son consecutivos:  Primera codificada grado 0
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FALLA: Trama de diferente tono.
Descripcion
Defecto que se presenta en todo lo ancho del tejido, presenta
una tonalidad diferente a manera de sombreado.
Origen y Causa Probables
1.- Hilo producido con algodén de color diferente, mala mezcla
0 contaminacién con material proveniente de diferentes lineas
2.- Cambio en la tonalidad del hilo por excesivo tiempo en
inventario o por sometimiento a condiciones de humedad

3.- Variacion en las torsiones del hilo.

Soluciones Posibles
1. Realizar los planes de mezcla tomando muy en cuenta
La coloracion que presenta el algodén en las pacas
2. Cuidar de que los hilos de trama tengan el reposo
suficiente pero no abandonarlos hasta su envejecimiento o excesiva humedad
3.- Verificar la uniformidad de torsion en los hilos.

4.- Separar en el telar los conos o quesos de hilo con matiz inadecuado

Severidad: grave, afecta todo el ancho del tejido: Segunda calidad grado 0
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FALLA: Hilo Diferente Titulo
Descripcion
Uno o mas hilos de urdimbre con un didmetro diferente, mayor o

Menor al que esta siendo utilizado en el tejido
Origen y Causa Probables

1.- Falta de cuidado en el transporte de la tela

2.- Lubricacion excesiva en las maquinas

3. Goteo de aceite en el telar

4.- Descuido en la limpieza de las maquinas

Soluciones Posibles
1.- Entrenamiento a los lubricadores y mecanicos
2.- Realizar la limpieza de las maquinas con un sistema adecuado para

no contaminar el tejido

Severidad: Tolerable, si se encuentra en los orillos maximo a 2.5: Primera codificada grado 0

Grave, se encuentra por el centro del tejido: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Degrade de Color
Descripcion
Tejidos con variaciones de tonalidad
Origen y Causa Probables
1.- Problemas o variaciones de condiciones en el proceso de

Tintura

Soluciones Posibles
1.- Mantener la concentracion de indigo en las tinas de tintura
2.- Mantener estandares de velocidad para dar suficiente tiempo de oxidacion

Del colorante

Severidad: Grave, si el cambio de tonalidad varia después de varios metros en el tejido:

Pero si la variacion viene seguida un metro tras de otro va de:

Segunda calidad grado 1

Tercera calidad grado 4
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FALLA: Hilo Flojo.
Descripcion
Uno o més hilos de urdimbre tejidos con tension insuficiente

Origen y Causa Probables

1. Defecto del para urdimbre

2. Finalizacion del rollo de urdimbre

3. Uno o mas hilos con tension baja en las urdidoras o abridoras

4. Dafio mecanico, eléctrico o eléctrico en la engomadora

Soluciones Posibles

1. Verificar los ajustes y el sistema eléctrico del para urdimbre

2. Constatar el proceso en las urdidoras o abridoras de cinta
3. Verificar el buen funcionamiento de los mecanismos y equipos

en la engomadora.

Severidad: Leve, si la falla no es continua (7.5-15cm.): Primera calidad

Grave si la falla es continua pasa de (23cm): Segunda calidad grado 1
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FALLA: Barrado en Urdido
Descripcion
Es una barra a lo largo del tejido, caracterizado por la insercion de

Hilos de urdido con color diferente
Origen y Causa Probables

1.- Hilo producido con algoddn de color diferente

2.- Mezcla de lotes d hilo

3.- Variacion en las torsiones de los hilos, en el titulo del hilo

4.- Suciedad agregada en los cilindros de la maquina engomadota
Soluciones Posibles

1.- Realizar los planes de mezcla tomando muy encuenta la coloracion

Del algodén
2.- Controlar la uniformidad de las torsiones de los hilos

3.- Verificar titulos de hilos

Severidad: Grave, es un defecto continuo que ocasiona una marca en el tejido:

Segunda calidad grado 1
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FALLA: Tintura desigual en Indigo
Descripcion
Se presenta como un barrado de urdido, en donde uno o mas hilos

Se caracterizan por una diferencia perceptible y se repite en intervalos periddicos
Origen y Causa Probables

1.- Mala dosificacion de los productos quimicos

2.- Variacion en la velocidad de tintura

3.- Paro prolongado de la tinturadora

Soluciones Posibles

1.- Dosificar los productos quimicos de acuerdo a las caracteristicas especificadas de
cada articulo

2.- Mantener constante la velocidad y estandares de trabajo de la tintura

3.- Mantener la concentracion de indigo en las tinas de tintura

en la engomadora.

Severidad: Grave, ocasiona una marca a lo largo del tejido: Segunda calidad grado 1

135



FALLA: Paro de engomadora.
Descripcion
Defecto caracterizado por la presencia de “escamas” “escarcha” o puentes de goma”
“en una seccion transversal del tejido.
Origen y Causa Probables
1. Paro prolongado de la engomadora que provoca la aparicion de
una cantidad excesiva de goma en los hilos de urdimbre.
Soluciones Posibles
1. Evitar parar la maquina, y siempre que sea posible hacer la reparacion
de los hilos rotos con la engomadora funcionando a la mas baja
velocidad posible.

2.- evitar mantener detenida a la maquina por un periodo mas 0 menos

prolongado.

Severidad: Grave, tejido aspero: Tercera calidad grado 4
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FALLA: Fuera de Color
Descripcion
Es todo tejido que esta fuera de especificacion de norma de tonalidad
Origen y Causa Probables
1.- Generalmente ocurre en los rollos de inicio y final de engomado o en
2.- Rollos que fueron reprocesados mas de una vez
Soluciones Posibles
1. Mantener la concentracion de indigo en las tinas

2.- Medicion constante de Ph en el bafio de tintura

Severidad: Tolerable, si es todo el rollo: Primera codificada grado 0

Grave si es varios metros del rollo: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Concentracion de hilos Fuerte
Descripcion
Son aglomeraciones de hilos de efectos, gruesos o delgados juntos en
El tejido en el sentido de la urdimbre
Origen y Causa Probables
1.- Mala distribucion en la manta del indigo causando franjas por
Concentraciones de hilos
2.- Ocasionalmente presentando una franja similar a un barrado en el

Tejido después del enrollamiento de las piezas

Soluciones Posibles

1. Mezcla adecuada de los hilos de efecto en el urdido para evitar
Aglomeracion de dichos hilos

2.- Si se verifica dicha falla en el telar separar los hilos y colocarlos en los orillos

Severidad: Leve si se encuentra en el orillo (hasta 2.5cm): Primera calidad

Grave si esta en el centro del tejido: Segunda calidad grado 1
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FALLA:

Descripcion

Hilo Doble

Dos hilos adyacentes que presentan la misma evoluciony

Entrelazado, siendo uno de ellos un hilo extra que se presenta indebidamente

Junto con el hilo regular del tejido.

Origen y Causa Probables

1.

2.

3.

Arreglo incorrecto de un hilo roto en las urdidoras , abridoras
O engomadora
Falla de maquina anudadora

Mal remetido

Soluciones Posibles

Severidad:

1.

Entrenamiento a los operadores de urdidoras, abridoras
Engomadores, y remetedoras

Verificar el buen funcionamiento de las anudadoras
Corregir el remetido

Leve si es junto a los orillos: Primera calidad

Grave si esta por el centro del tejido: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Nudos.

Descripcion
Defecto que se presenta en el sentido de la urdimbre por uno o
varios hilos rotos y anudados, con la presencia de puntas largas de hilo salientes

0 nudos voluminosos

Origen y Causa Probables

1.- Error en el método de elaboracién del nudo

Soluciones Posibles

1.- Instruir a todas las personas en la elaboracién de nudos del tejedor

o0 de tension.

Severidad: Leve, falla no consecutiva: Primera calidad
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FALLA: Reventdn o Atranco

Descripcion

Aglomeracion de tramas entrelazadas y rotas formando una llaga

Origen y Causa Probables

1.- Paro del telar y rompimiento de tramas

Soluciones Posibles

1.- Mantenimiento del enrollador del telar

2.- Verificar el disparo del proyectil

3.- Constatar que la canaleta guia del proyectil se encuentre perfectamente alineada

Severidad: Leve si la falla no sobre pasa los 23cm: Primera calidad

Grave si sobre pasa los 23 cm: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Marcos Caidos

Descripcion
Defecto que provoca una falla en el entrelazamiento de los hilos

De trama con los d urdido

Origen y Causa Probables
1.- Problema del telar (mecéanico o electronico)

2.- Los marcos se quedan a bajo al momento de insertar la trama

Soluciones Posibles

1.- Mantenimiento de las partes mecanicas y electronicas del telar

2.- Regulacion y sincronizacion de los marcos con respecto al peine

Severidad: Grave afecta todo el ancho del tejido: Retazo (desperdicio) grado 2
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FALLA: Daoble Trama

Descripcion
Una ruptura en el armaje basico del tejido (tisaje), causado por la

Insercidn de dos hilos de trama simultaneamente en una misma calada

Origen y Causa Probables
1.- Mala operacion del tejedor en telas livianas con ligamento tafetan
No controlan las pasadas por centimetro
2.- El proyectil lleva dos hilos, por devanado de cono irregular en la
Insercion de trama
Soluciones Posibles
1.- Calibracion del dispositivo presentador de trama

2.- Adiestramiento a los operadores para una mejor control del telar (patrullaje)

Severidad: Grave afecta todo el ancho del tejido: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Ralos.
Descripcion
Una barra en el sentido de la trama, a todo lo ancho del tejido, que se caracteriza
por la disminucion acentuada del numero normal de pasadas
Origen y Causa Probables
1.- Defecto en el desenrollador
2.- Defecto en el enrollador
3.- Defecto en el frenado de la maquina
4.- Falla del tejedor al acercar el peine hacia el tejido para arreglar un hilo roto
5.- Mal funcionamiento del mecanismo de igualacion de marcos
6.- Exceso de paros prolongados
Soluciones Posibles
1.- Verificar el funcionamiento del desenrollador y enrollador.
2.- Verificar las condiciones del freno de maquina
3.- Entrenamiento a los operadores de telares
4.- Controlar el funcionamiento del nivelado de marcos
Severidad: Leve si no es consecutiva la falla: Primera calidad

Grave si la falla es consecutiva: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Tupidos.

Descripcion
Una barra en el sentido de la trama a todo lo ancho del tejido que se caracteriza

por el aumento del nimero normal de pasadas de hilo en trama.
Origen y Causa Probables

1.- Mal funcionamiento del desenrollador por desajuste o suciedad

2.- Tension excesiva en la urdimbre

3.- Falla del tejedor al recuperar la pasada
Soluciones Posibles

1.- Verificar la regulacién y ajustes del desenrollador

2.- Verificar la tensién adecuada de la urdimbre

3.- Entrenamiento al operador de telares

Severidad: Leve si no es consecutiva la falla; Primera calidad

Grave si la falla es consecutiva: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Chorro.
Descripcion
Defecto causado por el deslizamiento de las capas superficiales del

cono o queso del hilo que se utiliza para trama y por la introduccion simultanea
de las mismas en una misma calada.
Origen y Causa Probables

1.- Bobinado defectuoso del hilo

2.- Mal calibrado el freno en el telar

3.- Impulso muy fuerte del proyectil
Soluciones Posibles

1.- Verificar la cursa correcta y la tensién del bobinado

2.- Calibrar el freno en el telar

3.- Controlar la fuerza de la barra de torsion

Severidad: Leve, defecto no consecutivo: Primera calidad
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FALLA: Hilo Faltante
Descripcion
Un vacié provocada por la falta de uno o mas hilos de urdido

Origen y Causa Probables

1.- Defecto del para urdimbre

2.- Falta de lamina, lamina rota o sucia

3.- Mal remetido ruptura de los hilos de urdimbre
Soluciones Posibles

1.- verificar remetido que no existan hilos sueltos

2.- Entrenamiento a los operadores de telares en el anudado

Severidad: Grave se produce una franja en todo lo largo del tejido:

Segunda calida grado 1
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FALLA: Mal pasado en lizos.

Descripcion
Una alteracion en la estructura bésica del tejido, ocasionado por
el entrelazamiento incorrecto de uno o mas hilos de urdimbre, presenta un

canal a lo largo del tejido y junto a el destacan dos hilos.

Origen y Causa Probables
1. Defecto de remetido

2. Falla del tejedor

Soluciones Posibles
1. Corregir el remetido

2. Entrenamiento a los operadores de telares.

Severidad: Leve si es a los orillos: Primera calidad

Grave si se encuentra en el centro del tejido: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Mal pasado en peine. o Peine abierto
Descripcion
Fino canal provocado por el aumento de densidad de dos hilos en

el sentido de la urdimbre de un punto y, como consecuencia, un engrosamiento en un punto
del tejido
Origen y Causa Probables

1. Falla de remetido.

2. Mala operacion del tejedor al recuperar una ruptura de hilo

De urdido.

Soluciones Posibles
1. Corregir el remetido.

2. Entrenamiento a los tejedores de telares.

Severidad: Leve si es a los orillos: Primera calidad

Grave si se encuentra en el centro del tejido: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Falla de frenos de trama
Descripcion
Defecto ubicado muy cerca a los orillos, aparece como cortes

Continuos de los hilos de trama en LD o LI del tejido

Origen y Causa Probables
1.- Frenos de trama mal ajustados o en mal estado

2.- Borra debajo de la cuchara del freno

Soluciones Posibles

1.- Realizar los ajustes mecanicos correctos de los frenos de trama

2.- Controlar y limpiar la cuchara del freno

Severidad: Grave, afecta en los laterales del tejido: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Trama Rota.
Descripcion
Ausencia de una pasada en una porcién del ancho del tejido causado por
una ruptura de una trama
Origen y Causa Probables
1. Hilo débil
2. Mal ajuste en el sistema de frenado de la trama
3. Mal ajuste del sistema de entrega de trama
Soluciones Posibles
1.- Cambiar el cono o queso de hilo en el porta conos
de reserva.
2.- Realizar control y ajuste de los mecanismos del

frenado y entrega de trama.

Severidad: Leve si no es consecutiva la falla: Primera calidad

Grave si es consecutiva la falla: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Trama perdida.
Descripcion
Un segmento de trama que falta cerca del borde del tejido en el lado

de recepcion, aparece la trama contraida a manera de “Falla de freno de trama” a
una distancia que varia entre 5y 30 cm. Del orillo
Origen y Causa Probables

1.- Insuficiente retencién de la trama insertada por mal ajuste de pinzas

O tipo de pinzas

2.- Los frenos de proyectil estan mal regulados por lo que el proyectil choca

y suelta la trama al ingresar en la caja de recepcion

Soluciones Posibles
1.- Realizar control y ajuste de los mecanismos del frenado y entrega de

trama y del proyectil

Severidad: Leve si no es consecutiva la falla; Primera calidad

Grave si es consecutiva la falla: Segunda calidad grado 1

152



FALLA: Marcas de Enrollador
Descripcion

Un barrado o lascado en el sentido de la trama en todo el ancho del tejido

Origen y Causa Probables

1.- Falla mecénica del enrollador del tejido

2.- Falla operacional (regular tension de enrollado)

Soluciones Posibles

1.- Calibracion de la tension de enrollado de acuerdo al articulo a tejer

2.- Calibracién y ajustes de los sistemas de traccion de enrollado

Severidad: Tolerable, si la falla desaparece después de un lavado: Primera codificada grado 0
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FALLA: Trama Explotada
Descripcion
Aglomeracion de trama entrelazada indebidamente en el tejido

Origen y Causa Probables

1.- Fallaen la anudada en el orillo

2.- vaciamiento de la valvula de aire

3.- Desgaste del freno de trama

4.- Tijera descalibrada

Soluciones Posibles

1.- Verificar la preparacion e la goma antes del engomado

2.- para evitar que el hilo este débil y soporte las tensiones del telar

Severidad: Leve si no es consecutiva la falla: Primera calidad

Grave si es consecutiva la falla: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Llaga de un hilo
Descripcion
Un sector del tejido en donde varios hilos de urdimbre no han sido entrelazados

Origen y Causa Probables

1.- Para urdimbre con defecto

2.- Marco de lisos desajustado

3.- Motas o puntas de los hilos sueltas entre el peine y los lisos

4.- Mala calidad del encolado

Soluciones Posibles

1.- Verificar el correcto funcionamiento del para urdimbre

2.- Verificar los ajustes de los marcos de lisos
3.- Hacer limpieza frecuente de los marcos
4.- Hacer un patrullaje constante en los telares

5.- Revisar la formula de goma.

Severidad: Grave, debilitamiento del tejido: Retazo grado 2
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FALLA: Mal Chamuscado
Descripcion
Tejido con falla de apariencia por pilosidad en tejido

Origen y Causa Probables

1.- Falla operacional, no encienden los quemadores

2.- Tejido sin chamuscar
Soluciones Posibles

1.- Verificar si los quemadores estan prendidos

2.- Pasar a la velocidad que esta dentro de los parametros de operacién
(60 m/min.)

3.- Observar si hay gas en las bombonas

Severidad: Tolerable, tacto mas aspero: Primera codificada grado 0
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FALLA: Fibra Quebrada
Descripcion

Parte del tejido doblado, que al abrirlo se forma una linea descolorida

bien marcada como pliegues en el tejido

Origen y Causa Probables

1.- Mala alineacion del caballete que al formar una arruga y al pasar por el
foulard le dobla y marca este quiebre,

2.- Incorrecta calibracidn del rodillo tensor y que una vez doblado el tejido al pasar
por el foulard se marca este quiebre,

3.- Exceso de tension,

4.- Falla operacional

Soluciones Posibles

1.- Controlar que la tela ingrese sin dobleces a los foulard
2.- Alineacidn correcta de los caballetes con respecto a la J de entrada
3.- Mayor patrullaje de la maquina (operador)

4.- Verificar la tensién del cilindro tensor

Severidad: Grave. Marcaje del tejido: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Manchas de Tinte
Descripcion

Son manchas presentadas en partes del hilo del tejido, tinturadas con indigo

Origen y Causa Probables

1.- Parte de la maquina de preparacion del hilo contaminado con colorante,
2.- Limpieza incorrecta de la maquina causada en el proceso de tinturacion

3.- En Acabados (sobre-tinturado).
Soluciones Posibles

1.- Realizar una limpieza profunda de toda la maquina

2.- Instruir a los operadores en la limpieza de la maquina
3.- Utilizar productos quimicos para eliminar incrustaciones de

Colorantes

Severidad: Grave, tejido manchado de colorante: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Matiz Diferente
Descripcion

Tejido que esta fuera del patron establecido por matiz de la pasta de
espatulado diferente.

Origen y Causa Probables

1.- Falla operacional,
2.- Mala preparacion de pasta de estampado.

Soluciones Posibles

1.- Estandarizar las formulas de preparacion de pastas para estampado
2.- Capacitar al operador en la medicion precisa de los productos a

utilizar
3.- Constatar que la presion del racle (tipo foulard) sea la misma en todo

el ancho del tejido.

Severidad: Tolerable, si es todo el rollo: Primera codificada grado 0

Grave, si la tonalidad es alternada en el rollo: Segunda calidad
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FALLA: Variacion de Ancho

Descripcion

Variacion causada durante el proceso en la linea integrada, rama

y sanforizadora
Origen y Causa Probables

1.- Mal centrado del tejido en la entrada y salida de la ramay linea integrada,
pudiendo ser causada en la sanforizadora debido al desprendimiento del
tejido de los guia orillos.

2.- Cambios en los pardmetros de proceso, temperatura, presion y/o velocidad

Soluciones Posibles

1.- Constar que la presién, temperatura y/o velocidad estén de acuerdo a
los parametros establecidos para cada articulo

2.- Capacitar al operador en el funcionamiento correcto de la maquina

(proceso)
Severidad: Tolerable, si esta dentro de los estandares: Primera codificada grado 0
Grave si esta fuera de los estandares: Segun da calidad grado 1
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FALLA: Manchas de Apresto
Descripcion
Son manchas provocadas durante el proceso de Acabados.

Origen y Causa Probables

1.- Suciedad en las tinas de impregnacion,

2.- Cilindros y las tuberias de los bafios de productos quimicos con residuos

Soluciones Posibles

1.- Adiestrar a los operadores que deben preparar los bafios, con las
tinas de preparacion completamente limpias de bafios anteriores

2.- Verificar y establecer un programa de limpieza de tuberias

3.- Disolver correctamente los productos quimicos ( en caso de ser
s6lidos)

Severidad: Grave, tejido carrasposo: Retazo grado 2
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FALLA: Muare
Descripcion

Son marcas de corrugado o arrugas provocadas en la superficie del tejido
por la manga de encogimiento, recogimiento de la tela en forma de ondulaciones o piel

de elefante.
Origen y Causa Probables

1.- Grado de humedad en la tela no suficiente ya que al pasar la manga de la
sanforizadora se recoge formando piel de elefante,

2.- La presion de encogimiento es demasiado excesiva,

3.- Presion de vapor de tambores de secado sobre el estandar de especificacion.

Soluciones Posibles

1.- Bajar la presion de vapor de uno de los juegos de tambores

2.- Agregar un poco de humectante y enzima alfamilasa, para eliminar
un poco la goma y que de esta forma la tela no se encuentre tan rigida
y aumente su grado de humedad

3.- Aflojar un poco la presion de la manga

Severidad: Tolerable, si el defecto no es muy acentuado: Primera codificada grado 0

Grave, si el defecto es muy acentuado: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Arrugas

Descripcion

Recogimiento de la tela en forma desordenada causando

salidas o0 ondulaciones a lo largo del tejido
Origen y Causa Probables

1.- Mala alineacion del caballete de entrada o salida de un proceso,
2.- Enrollado inicial sin estirar bien la tela a todo lo ancho,

3.- Problemas en la sanforizadora: fieltro y variacion de vapor.

Soluciones Posibles

1.- Que el caballete se encuentre bien alineado con respecto al piso y al
rodillo enrollador
2.- Que al inicio del enrollado se pegue la tela a todo lo ancho con el

caballete usando cinta adhesiva

Severidad: Leve si el defecto no es continuo: Primera calidad

Grave si el defecto es continuo: Segunda calidad grado 1
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FALLA: Lascado

Descripcion

Son partes del tejido que tienen un raspado, causando un espacio entre los
hilos de trama y urdido

Origen y Causa Probables

1.- Exceso de tension entre los cilindros de la maquina:

2.- Lavadoras/Sanfor, rozamiento del tejido con partes metélicas de la

maquina.

Soluciones Posibles

1.- Revision de foulard y cilindros abridores antes de procesar la tela
2.- Programaciones continuas de limpieza de maquina para evitar

aglomeraciones de pelusa (seca) que rasguen el tejido

Severidad: Grave, tejido débil: Retazo grado 2
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FALLA: Marcas de Sanforizado
Descripcion

Son marcas en el tejido en forma de arrugas o un sombreado causada por exceso
de humedad

Origen y Causa Probables

1.- Falla operacional (control de humedad de tejido),

2.- Variacién de presion de vapor

Soluciones Posibles

1.- Ajustar la presién del balancin de la salida del foulard hasta eliminar

estas marcas
2.- Controlar la humedad de la tela y mover el distorsionador hasta

eliminar la arruga

Severidad: Tolerable, marcas horizontales en el tejido: Primera codificada grado 0
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