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PROBLEMA

El color y la composicion quimica del algodén Pima, requiere que el proceso
normal de tintura en los tejidos con algodon Americano no pueda aplicarse a
tejidos de punto 100% algodon Pima.

Ademas los cambios de lotes y tejidos de algodon Americano por el algodén Pima
dificultan el proceso de tintura, la reproducibilidad del color en tejidos de punto
100% algoddn Pima, el cual debe conservar el tono similar al patron establecido
en tejidos 100% algodén Americano. Este parametro de calidad es fundamental
para la prenda confeccionada ya que debe ser uniforme y cumplir con las

expectativas del cliente.
JUSTIFICACION

La Empresa al utilizar un nuevo lote de tejidos como el algodén Pima ve la
necesidad de dedicarlo a la investigacibn con el fin de obtener un proceso
adecuado y asi estandarizarlo, puesto que el algodén Pima tienen en sus
compuestos mayores concentraciones de grasas, compuestos minerales,
nitrogenados y sustancias pépticas que son absorbidos por el lugar donde son
cultivados, generando de esta manera una dificultad en el proceso de tintura.

Las impurezas que contiene el Algodén Pima deben ser eliminados con procesos
de semi-blanqueo méas agresivos que nos permitiran obtener tejidos de igual o
mejor calidad en relacion al Algodén Americano.

Ademas el uso del algodon Pima seria una alternativa de produccion, reduciendo
costos del material y facilitando a los disefiadores idearse nuevas colecciones al

tener tejidos mas finos.

OBJETIVOS

Generales.
e Estandarizar el proceso tintéreo en tejidos jersey 100% algodon Pima, con
colorantes reactivos y comparar con patrones de algodéon Americano utilizado

el espectrofotometro”

Xi



Especifico.
1. Determinar las cantidades y la utilizacion de los productos quimicos en el
proceso de pre-tratamiento, descrude, semi-blanqueo vy tintura en tejidos

jersey 100% algodon Pima.

2. Establecer el uso adecuado del producto enzimatico en el proceso de semi-

blanqueo en tejidos 100% algodon Pima.

3. Estandarizar los procesos de pre-tratamiento, descrude, semi-blanqueo, y
tintura en tejidos jersey 100% algodon Pima, para colores claros, medios y

OSCuros.

4. Realizar el analisis utilizando el espectrofotometro en tejidos jersey 100%

algodén Pima, y comparados con patrones de algodon Americano.
5. Determinar las ventajas y desventajas del proceso de tintura y la calidad
del tejido jersey 100% algodon Pima, respecto al tejido jersey 100%

algodén Americano.

6. Realizar una carta de colores claros, medios y oscuros en tejidos jersey
100% algodon Pima.
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RESUMEN

El presente trabajo fue realizado para encontrar la mejor receta de tintura y
proceder a la estandarizacion del proceso de tejidos jersey 100% algodon Pima,
con el fin evitar el cambio de férmulas y reprocesos de cada calor en fabrica, al
ser tinturados con colorantes de alta reactividad, a 60°C de temperatura y luego
medir los colores obtenidos en el espectrofotdmetro, el cual se encarga de
comparar las muestras con el patron y determinar si estan dentro o fuera del limite

de tolerancia permitida.

El estudio se debe a la diferencia de tonalidad que presentan los tejidos jersey
100% algoddn Pima, al ser comparadas con el patron de colores del algodén
USA, por lo que se decide hacer pruebas de formulaciéon en laboratorio y en
planta utilizando la férmula original del patrén y los mismos parametros y
procedimientos de tintura, que fueron sometidos los patrones, es decir la misma

cantidad de auxiliares de tintura y curvas de tintura para el algodon USA 100%.

Para las pruebas de laboratorio se seleccion6 nueve colores divididos a la vez en
tres tonalidades las cuales son: claros medios y fuertes, y los mismos que estan
compuestos de la tricromia basica (amarillo, azul y rojo) en distintos porcentajes.

Para las pruebas en planta se seleccioné indistintamente nueve colores divididos
en tres tonalidades: claros medios y fuertes, con la diferencia que estos colores se
encuentran tinturados con la receta estandarizada para tejidos 100% algodon

Pima.

Se realizaron varias pruebas en las que la Unica variable que se modifica son las
cantidades de productos quimicos de semi-blanqueo y el porcentaje de colorantes
que intervienen en la formulacion de los colores seleccionados, teniendo como
resultado al final de las pruebas una férmula exclusiva para la tintura de tejido
100% algoddén Pima. Una vez tinturados los tejidos Pima se comparan con el
patrén de tejidos USA de cada color ingresado en el espectrofotdmetro, dicha
medicion da como resultado valores que se encuentran dentro de los limites de
tono, saturacion y claridad, lo que nos permite determinar si los colores obtenidos

en tejidos Pima son aceptables para el patron de colores USA.
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ABSTRACT

This study was conducted to find the best recipe for dyeing and proceed to the
standardization of 100% cotton jersey knit Pima, to avoid changing formulas and
rework of each heat in factory to be tinted with dyes of high reactivity, ie 60°C
temperature and then measuring the color obtained in the spectrophotometer, it
ensures that the samples compare the pattern and determine whether they are

within or outside the allowable tolerance limit.

The study is due to the difference in tone tissues presenting 100% Pima cotton
jersey, to be compared with the color pattern Cotton USA, so it was decided to test
formulation laboratory and plant using the original formula pattern and the same
parameters and dyeing procedures, who underwent the patterns, ie the same
amount of dyeing auxiliaries and dye curves 100% cotton USA.

For laboratory tests was selected to nine colors divided into three colors which are
clear and strong media, and the same which are composed of the basic three-

color (yellow, blue and red) in different percentages.

To plant testing was selected nine colors indistinctly divided in three shades: light
and strong media, with the difference that these colors are dyed with standardized

recipe for 100% Pima cotton fabrics.

Several tests in which the only variable is amending the amounts of chemicals of
semi-laundering and the percentage of dyes involved in the formulation of the
selected colors, resulting in the end of testing an exclusive formula for dyeing
fabric 100% Pima cotton. Once Pima dyed tissues are compared with the pattern
of each color tissues USA entered the spectrophotometer, such measurement
results are values within the limits of hue, saturation and brightness, allowing us to
determine whether colors Pima tissues obtained are acceptable for color pattern
USA.
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CAPITULO |

1. EL ALGODON PIMA

1.1. Introduccion

El Algodon Pima fue introducido y cultivado desde hace miles de afios en el Peru
pre incaico y destacan los famosos textiles de la Cultura Paracas que utilizaron el
algodon hace méas de 5000 afios para elaborar tejidos que conservan sus
propiedades hasta el dia de hoy, estos fardos y textiles pertenecen a la Cultura
Paracas y Nazca, en la region Ica, al sur del Perd, en cuanto a su cultivo se dice
qgue los primeros indicios estan en Huaca Prieta, Pera, en el siglo XXV a. C.
Cristobal Coldn seria quien lo llevo a India Occidental, después que ya se habia

hecho popular en toda Sudamérica.

Esta variedad de algoddn se llama Pima en honor a los indios Pima que ayudaron
a sembrarlo en los campos experimentales de Arizona, pero este algodoén llego a
EE.UU. en el afio 500 a.C. mucho después de los vestigios que hay en

Sudameérica que es considerado como el lugar de origen de este tipo de algoddn.

Esta variedad de algodon Pima originario del estado de Arizona, fue introducido
en el Pert en 1918, Por las condiciones climatolégicas y suelos del valle de Piura,
se adaptd perfectamente a esa zona norte de la costa peruana, Pertenece al
grupo de Algodones de Fibra Extra Larga. Su aparicién revolucioné la industria

textil en el Perd.
1.1.1. Origen

El algodon PIMA es una planta vegetal que pertenece a la familia de las
malvaceas, genero Gossypium Barbadense, procedente de los valles fértiles del
Perd, la India y Arabia. Actualmente son cultivados principalmente en las zonas
tropicales y templadas. Las caracteristicas de las fibras dependen del clima del
pais donde se cultivan y de la especie algodonero del que provienen.



ZONAS PRODUCCTORAS DE ALGODON EN EL PERU

Aspero

Siembra: diciembre/Febrero
/' Cosecha: Agosto/Octubre

/

Pima a

Siembra: Diciembre/ Marzo
Cosecha: Agosto/Noviembre

Tanguis <
Siembra:Agosto/Noviemb;e =
Cosecha: Abril/Julio

1.1.2. Variedades

* Pima

» Tanguis

* Del cerro

* Aspero, supima.

Pero el Tanguis y el Pima constituyen el 90% del valor de las exportaciones.

Pima: esta variedad de algoddn, originario del estado de Arizona, fue introducida
en el pais en 1918. Por las condiciones climatolégicas y suelos del valle de Piura,
se adapt6 perfectamente a esta zona norte de costa peruana. Se caracteriza por
ser una fibra extra larga, de alta finura y resistencia, presenta un color cremoso
ligeramente blanco, y por su longitud, estd considerada entre las mejores del

mundo.

Tanguis: se produce en el departamento de Ica desde comienzos del siglo XX.
Se caracteriza por su fibra larga, resistente a parasitos, enfermedades y buena
adaptacion a la mayoria de los valles de las zonas centro y sur de la Costa. Por

una buena calidad es muy apreciado en los mercados internacionales.



1.2. Descripcidon macroscopicay microscopica

Descripcion macroscopica de lafibra

Longitud de fibra

Algodon de fibra larga: Son de 36,51 a 42,86 mm de largo. En cuanto al grueso,
varia de 6 a 29 centésimas de milimetro. Es més facil trabajar y realizar toda clase
de tejidos.

Una importante caracteristica del algodon por la cual se mide la calidad, es el

llamado “largo de fibra”. Dicho largo predomina en cualquiera de las muestras.

Convoluciones

Son dobleces en forma de cinta que caracterizan a las fibras de algodén. Cuando
las fibras maduran, el capullo se abre, las fibras se secan al exterior y el canal
central colapsa; las espirales inversas hacen que las fibras se tuerzan, y formen
una ondulacién natural que permite que las fibras tengan cohesién entre si de
manera que a pesar de su corta longitud el algodon es una de las fibras que se
hila con mayor facilidad, el algodon tiene alrededor de 300 convoluciones por

pulgada; el de fibra corta tiene menos de 200.

Ancho

La fibra de algodon tiene su superficie en forma de cinta como un tubo achatado
con torsiones irregulares en forma de S y Z que le dan a la fibra hueca capacidad
de hilado. El algod6n proporcionado debe ser en su mayor parte uniforme, en
cuanto a la longitud media indicada, cuando menos sean las oscilaciones de

finura y longitud tanto mejor sera el lote.
Descripcién microscoépica de la fibra

En su aspecto microscopico presenta aspecto de una cinta achatada cuyos
bordes son mas gruesos. Su principal caracteristica que lo hace inconfundible, es
Su aspecto retorcido. Esta retorsion es mas pronunciada cuanto mayor es el grado

de madurez de la fibra.



Lumen

Citicula Pared
secundaria

con varias — |

Lumen

Pared capas
primaria i
Envoltura iy
Envoltura Pared Pa:ad\~ 5
secunadaria primaria R
(1° capa)
Pared primaria
(2° capa)

Cuticula

Fig. 2

Cuticula: Es una pelicula cerosa, que sirve como recubrimiento suave y
resistente al agua. Protege al resto de la fibra.

Pared primaria: Esta compuesta por una red de fibrillas que son resistentes a los
acidos.

Envoltura: Es la primera capa de engrosamiento secundario, compuestas de
fibrillas que forman cadenas de celulosa distribuidos en forma de espiral.

Pared secundaria: Consiste en capas conceéntricas de celulosa; constituyen la
porcion principal de la fibra.

El lumen: Canal central a través del cual trasporta los nutrientes durante el

crecimiento.
1.3. Estructura fisica y caracteristicas del algodén Pima

Estructura fisica de la fibra

Longitud de fibra

La longitud del algodon varia de acuerdo a los factores genéticos y tiene un orden
o distribucion de longitud, la cual es:

Fibra muy corta | <19 mm

Fibra corta 20.6 - 23.8mm

Fibra media 23.8-28.6
mm

Fibra larga 28.6 —35 mm




Fibra extra larga | > 35 mm

Tabla# 1
Resistencia
La fibra es medida por el HVI utlizando una separacion de 1/8” entre las
mordazas del instrumento y es expresada en gramos por Tex.
La siguiente tabla puede ser usada como guia e interpretacion de las mediciones

de la resistencia de la fibra.

Muy resistente | 31y +

Resistente 29 - 30

Promedio 26 — 28

Intermedio 24 - 25

Débil 23y -
Tabla # 2

Micronaire

El micronaire esta relacionado con la finura y madurez de la fibra. EI método es
muy conocido y se determina mediante la resistencia al flujo de aire que ofrece
una muestra de peso conocido comprimida a un volumen especifico dentro de

una camara porosa.

Muy fino 3.0 0 menos

Fino 3.1a3.9

Media 40a49

Ligeramente basta 50a5.9

Basta 6.0 a mas
Tabla# 3

Color
El color del algodon es determinado por el grado de reflectancia y amarillez. La
reflectancia indica cuanto brillo o apagamiento tiene una muestra y la amarillez

indica el grado de pigmentacion de color.



El grado del algodén depende del color, contenido de impurezas y de preparacion
de las fibras. En la norma, figuran 9 grados, que son los siguientes:

Grado denominacion

Middling Fair ( Hermoso corriente)

Strict Good Middling (Completamente bueno corriente)

Good Middling (Bueno corriente)

Strict Middling ( Completamente corriente)

Middling (Corriente base de la clasificacion)

Strict Low Middling (Completamente corriente bajo)

Low Middling (Corriente bajo)

Strict Good Ordinary (Completamente Ordinario bueno)
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Good Ordinary (Ordinario bueno)

Tabla # 4

Elongacion

Es el incremento en la longitud de la muestra durante el ensayo de resistencia.
Para el algodon, el porcentaje de cambio de longitud corresponde hasta la fuerza

hecha hasta que se rompa la fibra.

TOTAL LONGITUD DE ROTURA - 1.8" x 100%
1.8"

% EL =

Uniformidad

Hace referencia a como estan distribuidas las fibras, en cuanto a tamafo; por lo
tanto esté intimamente ligado a la longitud de la fibra length (longitud).

Por la razén expuesta existen 2 sistemas de medidas:

Uniformanity Ratio (Relacién de Uniformidad)

Uniformaty Index (Indice de Uniformidad)

Caracteristicas del algodon pima

Longitud de la fibra De 30 a 40 milimetros aproximadamente

Finura de fibra De 20 a 40 micras, disminuyendo en direccion a




la punta.

Superficie de la fibra

Cinta achatada con torsiones irregulares en
formade Sy Z.

Uniformidad

Distribucion de las fibras, en cuanto al tamario

Impurezas causadas por las particulas de la

Pureza planta. La recoleccion a mano es mas puro que
el cosechado a maquina.
Col Tipo americano (blanco parduzco), tipo egipcio
olor

(amarillento o pardo)

Brillo o aspecto

La mayoria de los tipos son mate, solo el
algodon egipcio tiene un leve brillo.

Conservacion del calor

Satisfactorio

Textura

Suave y célida.

Prueba de combustion

Llama amarillenta, tipico olor a papel quemado.

Elongacion

Del 3 a 7%.

Elasticidad

Del 20 al 50% del alargamiento de rotura

Alargamiento de rotura

Del 8 al 12%

Composicion

La principal sustancia es la celulosa, formada
por carbono, hidrégeno y oxigeno. La cuticula
en la celulosa que es una especie de corteza.

Higroscopicidad

Del 7 — 8.5% de humedad.

Absorciéon de humedad y
entumecimiento

Capacidad muy alta y el entumecimiento causa
deformacion en las fibras

Capacidad de blanqueo y
tefido

Se pueden blanquear y tinturar en cualquier
momento, su maxima eficiencia es cuando el
algodon no contiene muchas impurezas.

Comportamiento térmico

A 120 grados Celsius amarillea la fibra, a 150
grados Celsius la descompone

Temperatura para el
planchado

De 175 a 200 grados Celsius a condiciones de
gue se humedezca la prenda

Estabilidad de forma

Reducida, mayor que la del lino y menor que la
de lana y la seda.

Efecto de los acidos

Dafa

Efecto de los alcalis

Resistente

Tabla#5




1.4. Composicién quimica del algoddén pima y algodon

americano.

Segun su origen y el tipo de algodén son las diferencias de composicion, En
algunos algodones, la parte de la celulosa puede ser solo 84%, cuando mayor sea

este porcentaje tanto sera el valor de la fibra.

Composicion quimica del algodén pima

Celulosa 80 - 85%
Agua 6 - 8%
Compuestos Minerales 1-18%
Compuestos

_ 1- 2.8%
Nitrogenados
Materias Pépticas 0.4-1%
Grasas y Ceras 0.5-1%

Cenizas

Extracto Acuoso

Materia Intercelular

Tabla # 6

Composicion quimica del algodén americano

El algoddn de los Estados Unidos presenta la siguiente composicion:

Celulosa 91%

Agua 8%

Proteina 0.52 %

Grasas y ceras 0.35%

Cenizas 0.13 %
Tabla# 7
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CAPITULO I

2. MAQUINA DE TINTURA

2.1. Introduccion

El ecoMaster es una maquina de tintura para telas de telar de calada o de género
de punto en forma de cuerda, trabajan a temperaturas hasta 140 -C.

Esta maquina fue desarrollada bajo el aspecto de asegurar un tratamiento suave
de tejidos y aprovechar al mismo tiempo las ventajas de una relacion de bafio
variable desde 1:5 hasta 1:10 (1 kg de tela en 5 0 10 litros de agua).

La camara de proceso de la maguina puede absorber una cuerda (tela) sin fin con
un peso variable dependiendo de la capacidad y el tipo de tela a ser procesada.
Ademas, al tener dos formas de tinturar (impregnacién, agotamiento) las fibras,
para los cuales existen dos tipos de maquinas:

Maquinas de tintura por agotamiento

Para el sistema por agotamiento, las maquinas se diferencian por su accién
mecénica que actla sobre el material textil, el bafio de tintura o sobre ambas
cosas a la vez.
Existen 3 tipos de maquinas de tintura por agotamiento:

e Maquinas con la fibra a tinturar estatica y la solucion de colorante en

movimiento.
e Maquinas con el textil en movimiento y la solucion fija.
e Maquinas en las que el textil y la solucién estan en movimiento durante el

proceso de tintura.
Maquinas de tintura por impregnacion

En el sistema por impregnacion las maquinas son de dos tipos:
e Maquinas de proceso continuo, si toda la operacion de tintura se realiza en
una sola maquina.
e Maquinas de proceso discontinuo, si por la naturaleza de la fibra del tejido

o del colorante, ésta operacion se efectua en varias maquinas.



2.2. Tipos de maquinas de tintura

Maquinas con la fibra a tinturar estatica y la solucion de colorante en

movimiento.

El autoclave tienen la ventaja de poder tinturar el género una vez que éste haya

sido empaquetado, lo mas importante a tener en cuenta es la igualacion de color

en toda la masa, que sera mas problematica cuanto mayor sea la velocidad de

fijacion del colorante; velocidad controlada mediante la temperatura y electrolitos.

El problema mas importante que se puede plantear en la tintura en autoclave es el

de la cavitacion de la bomba, es decir la formacion de burbujas entre la materia

textil, hecho que es considerado como una averia. Los torbellinos de liquido,

igualmente, pueden darse al invertir el sentido de la corriente.

Partes y esquema del autoclave

1.

© © N o o b W N

Nivel de bafio corto 1:4 / 1:5

Nivel de bafio alto 1:8 / 1:10

Cojin de aire

Nivel automatico

Bomba centrifuga con variador de frecuencia
Actuador neumatico

Tangue de adiciones

Bomba de introduccion

Intercambiador de calor

10
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Fig. 3
Maquinas con el textil en movimiento y la solucién fija.
Tintura en maquinas de torniquete

En la tintura con torniquete, el movimiento del textil a través del bafio es el que
crea la circulacion del mismo, a base de removerlo suave pero constantemente. Si

el colorante no posee buena migracion, este sistema no sera apropiado.
Partes y esquema de la maquina de torniquete

Cuerpo del aparato

Tapa superior de acceso

Escotilla de carga y descarga
Torniquete de transporte interior
Acelerador de 100 mm. De diametro
Tubo de transporte del tejido

Placa de teflon

Bomba de circulacion
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Intercambiador de calor

11



10. Filtro

11.Valvula de lavado de maquina

12.Valvula de llenado de maquina

13.Valvula de vaciado de maquina
14.Valvula de regulacion

15. Aspersores para lavado de maquina
16.Tanque de reserva

17.Llenado de tanque de reserva
18.Regulador de presion

19.Intercambiador de calor tanque de reserva
20.Bomba agitacién

21. Transferencia tanque de preparacion a maquina por bomba
22.Vaciado tanque de reserva

23.Vaciado rapido por bomba

s )_17)

16
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Maquinas con el textil y la solucién en movimiento durante el proceso de

tintura.

Tintura en jet

En esta maquina el textil se mueve dentro de una corriente de bafio tintéreo. Fue
éste el método para solventar los problemas de la tintura de poliéster a alta
temperatura. La traccion del textil se efectla por una devanadora que lo conduce a

través de un tubo por el que circula el bafio en el mismo sentido.

Partes y esquema del jet

1. Cuerpo del aparato
Escotilla de carga y descarga
Torniguete de descarga
Torniguete de transporte interior
Acelerador de 100 mm de diametro
Tubo de transporte del tejido
Dispositivo abridor

Bomba “Techno”

© © N o g b~ WD

Intercambiador de calor

10. Filtro

11.Bombas para las duchas
12.Valvula llenado de maquina
13.Valvula vaciado de maquina
14.Tanque auxiliar

15.Tanque de preparacion bajo presion
16.Llenado tanque de preparacion
17.Regulador de presiéon
18.Intercambiador de calor tanque
19.Bomba de agitacién

20.Tubo de transferencia tanque-maquina
21.Vaciado tanque reparaciéon

22.Véalvula lavado rapido

13



Fig. 5
2.3. Descripcion de la maquina OVER-FLOW

La méaquina ecoMaster, combina sus propiedades como son: la seguridad de
marcha y la muy alta flexibilidad, con innovaciones tecnolégicas en cuanto a la
conduccion y aplicacion del bafio. Un balance de energia favorable, tiempos de
proceso reducidos y excelentes resultados de tintura ponen de relieve las ventajas
de esta maquina de tintura en pieza.

El campo de aplicacion muy variado para tejidos y géneros de punto liviano y
pesado. Gracias a una Optima configuracion del autoclave de tinturas y de la
bomba de bafio, asi como al empleo de un nuevo intercambiador térmico de
mantenimiento reducido, la relacion de bafio comienza desde 1:3 para sintéticos 0
1:5 para algodon, teniendo en cuenta las caracteristicas especificas del material

por tefiir.

Un PC industrial moderno toma el mando del equipo y se encarga de un

desarrollo perfecto en los procesos de tratamiento.

14



Detalles técnicos/ventajas

Todos los érganos de cierre en ejecucion electro-neumatica

Aspas de transporte con velocidades de circulacién regulable de 40 hasta
400 m/min con una presién de tobera definida

Filtro escalonado

Dosificacion analégica, completamente automatica de colorantes vy
productos auxiliares en el tiempo y con la curva preseleccionados (y en
condiciones HT)

Mando por PC industrial

Temperaturas de operacion de hasta 140 °C

Capacidad nominal por acumulador: 140 kg y 180 kg.

Motor de bomba con regulador de frecuencia

Detector de costuras con control de circulacion de la cuerda

Lista de pardmetros de los programas de tintura, empleando variables
definidas por el operador al comienzo del proceso

Tratamiento posterior de enjuague para tinturas reactivas perfectamente
ajustadas, se eliminan del material textil la sal y los colorantes residuales.
Segun los datos basicos precisados por el operador, el mando calculara
automaticamente los parametros de enjuague necesarios.

Un sé6lo paso de programa para el proceso de enjuague completo

Calculo 6ptimo de los tiempos de enjuague, Ahorro de tiempo

Céalculo exacto de las cantidades de enjuague, Ahorro de agua

Tobera variable, auto limpiante, de ajuste neumatico con programacion por

medio del mando

2.4. Partes de la maquina OVER-FLOW

2.4.1. Instalacion.

Verificar la instalacibn y el aire de ventilacion para unir los controladores

apropiados, tienen que hacerse de acuerdo con las instrucciones contenidas en

los documentos para garantizar, que los componentes no estén doblados durante

el transporte y manipulacion. Esta la operacion debe tener el cuidado de acuerdo

a la clase de proteccion con piezas de superficies calientes o con piezas

15



eléctricas en cualquier movimiento, ademas debe evitar tocar los componentes

electrénicos y contactos.
2.4.2. Funcionamiento:

Mecanico / Neumatico
Las partes mecanicas para un buen funcionamiento se establece un

mantenimiento regular de los dispositivos mecanicos como:

- Cuerpo, acumulador o camara de proceso, destinada a contener todo el

material textil a procesar.
Fig. 6 Cuerpo o camara de proceso. (Ver anexo # 1)

- Abertura de carga y descarga de tela en el acumulador, disefiado para

el ingreso del material y para sacar luego de haber terminado el proceso.
Fig. 7 Abertura de carga y descarga. (Ver anexo # 2)

- Aspa de carga y descarga de tela, esta destinada para la rapida accion
de transporte de la tela del acumulador hacia el exterior.

Fig. 8 Aspa de descarga. (Ver anexo # 3)

- La plataforma de servicio, es muy Uutil para el facil desplazamiento,

manejo de los controles y demas dispositivos manuales.
Fig. 9 Plataforma de servicio. (Ver anexo # 4)

- Intercambiador de calor, utilizado para el calentamiento y enfriamiento del

bafio en el acumulador.
Fig. 10 Intercambiador de calor. (Ver anexo # 5)

- Tanque de preparacion, utiles para realizar la mezcla los productos

auxiliares y colorantes.

Fig. 11 Tanque de preparacion. (Ver anexo # 6)
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Caja de torniquete, cojinetes y motor DC, usado para arrastre suave y

circulacion del material.
Fig. 12 Caja de torniquete, cojinetes y motor DC. (Ver anexo # 7)

Tobera de transporte, ayuda a la circulacion de tela dentro del

acumulador.
Fig. 13 Tobera de transporte. (Ver anexo # 8)

Véalvula para asegurar la tapa del filtro y micro switch, para detectar si

esta o no cerrada la misma.
Fig. 14 Valvula de seguridad y micro switch del filtro. (Ver anexo # 9)

Filtro, esta integrado al circuito del bafio, el filtro tiene un cilindro extraible,

el cual filtra el bafio y se deshacen de todas las pelusas.
Fig. 15 Filtro. (Ver anexo # 10)

Vélvula de manguito de asiento inclinado, permite el ingreso de vapor

de acuerdo a la necesidad segun lo programado por la maquina de tintura.
Fig. 16 Valvula de manguito de asiento inclinado. (Ver anexo # 11)

Bomba de presién, es utilizada para la circulacion del bafio dentro del

acumulador.
Fig. 17 Bomba de presion. (Ver anexo # 12)

Unidad de tratamiento de aire comprimido, se compone de: filtro de aire,
regulador, engrasador, reductor de presion y mandémetro.

Para el perfecto funcionamiento de convertidores de medicién neumaticos,
reguladores y lineas de alimentacion, es imprescindible el suministro de

aire libre de polvo, aceite y humedad.
Fig. 18 Unidad de tratamiento de aire comprimido. (Ver anexo # 13)

Blogue de control neumatico, usado para accionar las valvulas.
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Fig. 19 Blogue neumético. (Ver anexo # 14)

Llave de bola, para abrir o cerrar manualmente el paso del flujo de agua,

vapor y aire.
Fig. 20 Llave de bola. (Ver anexo # 15)

Vélvulas de cierre, utilizadas para lavado continuo y vaciado en el

acumulador.
Fig. 21 Vélvulas de cierre. (Ver anexo # 16)

Véalvulas de regulacion con accionamiento neumatico, se las utiliza

para el control del calentamiento y enfriamiento en el acumulador.

Fig. 22 Valvulas de regulacion con accionamiento neumatico.
(Ver anexo # 17)

Regulador de posicidn, es utilizado para el mando directo de las valvulas

de regulacién con accionamiento neumatico.
Fig. 23 Regulador de posicion. (Ver anexo # 18)

Trampa termodinamica, separa el vapor del agua condensada y a su vez

lo drena.
Fig. 24 Trampa termodinamica. (Ver anexo # 19)

Valvula de retencion, para evitar el retorno de los liquidos del acumulador
hacia el tanque de preparacion.

Fig. 25 Vélvula de retencion. (Ver anexo # 20)

Véalvula de seguridad, para desfogar la sobre presion del acumulador en

caso de falla de la valvula.

Fig. 26 Valvula de seguridad de sobre presion. (Ver anexo # 21)
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- Valvula del auxiliar, permite la dosificacion progresiva o adicién rapida de
sal y otros productos, mediante las sefales transmitidas por el PLC.

Fig. 27 valvulas de ingreso de producto. (Ver anexo # 22)
Eléctrico

Se recomienda instalar estabilizadores de tension en caso de fluctuaciones de
tension bruscos, aumentos de corriente o picos de tension que protejan tanto el
circuito de corriente como el circuito de mando contra fallas eventuales. En caso
de frecuentes fallas en la red se recomienda instalar un equipo de alimentacion

interrumpible de tencion.

Pequefas fluctuaciones de corriente (x 5) no tiene influencia en la maquina, pero
hay que tener en cuenta que mayores fluctuaciones pueden causar fallas en los
sistemas de mando.

Las partes eléctricas de la maquina estdn compuestos por motores eléctricos,

armario de mando, accesorios, como:

Tablero de control, compuestos por elementos eléctricos como contactos,

relés, etc.
Fig. 28 Tablero de control. (Ver anexo # 23)

- Presdstatos, para censar la presion dentro del acumulador y manémetro

utilizado para indicar su valor.
Fig. 29 Presostatos y mandémetro. (Ver anexo # 24)
- Interruptor magnético, para detectar el atascamiento de la tela.
Fig. 30 Interruptor magnético. (Ver anexo # 25)

- Motor eléctrico de la bomba de presion, es el que acciona a la bomba de

presiéon por medio de bandas.

Fig. 31 Motor eléctrico. (Ver anexo # 26)

19



- Accionamiento del motor DC del torniquete, mediante las sefales

transmitidas por el PLC.
Fig. 32 PLC de control para el motor DC. (Ver anexo # 27)

- TermoOmetros de resistencia, también llamados Pt 100 usados para

sensar la temperatura en el acumulador.
Fig. 33 Termometros de resistencia. (Ver anexo # 28)

Electrénico

El mando electronico se basa en un PC industrial de operaciéon comoda gracias a
su superficie grafica. Los diferentes pasos de programacién se determinan
seleccionando los correspondientes simbolos.

Este mando permite editar las funciones de la maquina y funciones paralelas,
registrar y archivar datos de partida, visualizar el desarrollo del proceso, los
tiempos de alarma y de duracion en modo on-line.

El PLC (mando programable en memoria) sirve como interface flexible entre el

mando electronico y la maquina de tintura.

- Programador de impulsos desarrollado en un entorno de PC, el
SETEX 737XL ofrece una operacion muy facil que se efectia por medio de
pocos elementos de mando que permite la programacion del proceso de
tinturado, envia sefales al PLC para la realizacion de los diferentes pasos
de forma automatica y realiza la regulacién proporcional continua de la

temperatura de calentamiento /enfriamiento dentro del acumulador.
Fig. 34 Programador. (Ver anexo # 29)

- PLC, programador que ayuda a ejecutar los pasos del programa grabado

de forma automatica.
Fig. 35 PLC. (Ver anexo # 30)
- Panel de operacion, para facilitar el manejo por parte del operador.

Fig. 36 Panel de operacion. (Ver anexo # 31)
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2.4.3. Programacion.

El mando automatico de programa SETEX 737XL es un PC industrial desarrollado

especialmente para las necesidades del acabado textil.

- Elementos de mando
Gracias a su desarrollo en un entorno de PC, el SETEX 737XL ofrece una
operacion muy facil que se efectia por medio de pocos elementos de mando, entre

los cuales tenemos:

Fig. 37

Teclas numéricas, por medio de las teclas se ingresan valores numéricos durante

la redaccion de programas.
Fig. 38 Teclas numéricas (Ver anexo # 32)

Teclas y flechas, las teclas de flechas sirven para bajar o subir y marcar los

elementos de una linea u otra.
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Fig. 39 Teclas y flechas (Ver anexo # 33)

Teclas funcionales, F1, F2, F3, F4, que son determinadas del programa,

ubicadas en la parte inferior de la pantalla.
Fig. 40 Teclas funcionales (Ver anexo # 34)
Otras teclas funcionales

- Bloqueo, para tener acceso al editor de programas o al menu de

configuracion de programacion.
Fig. 41 Blogueo (Ver anexo # 35)

- botén de alarma, LED rojo que parpadea y se enciende cuando la alarma
informa del estado de la maquina en  funcionamiento.
Para desactivar la alarma se debe pulsar la tecla para cerrar y salir de la

alarma.
Fig. 42 Botdn de alarma (Ver anexo # 36)

- Llamada de operador, El LED amarillo parpadea cuando llama al operador,
Esta tecla tiene distintas funciones dependiendo del modo de control de
corriente, y funciones como por ejemplo: cuando hay carga / descarga,

quimico, el color, muestras, esta se activa
Fig. 43 Llamada de operador (Ver anexo # 37)

- Tecla de adicion, Se enciende la luz amarilla si la controlador "RUN" y la
funcién "MUESTRA" se han activado y suponiendo que una seleccién PLUS
ha sido autorizada, y se desactiva con pulsar la tecla del llamada de

operador.
Fig. 44 Tecla de adicion (Ver anexo # 38)

- Tecla stop, un apretén en la tecla roja provoca una interrupcion del

programa en curso. Y salta al estado “RUPTURA”
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Fig. 45 Tecla stop (Ver anexo # 39)

Tecla start, tecla verde pone en marcha un programa anterior seleccionado

y la casilla se coloca en estado “EN CURSQO”.
Fig. 46 Tecla star (Ver anexo # 40)

Tecla ESC, tecla que se utiliza para anular o cerrar ventanillas abiertas.
Fig. 47 Tecla ESC. (Ver anexo # 41)

Tecla de borrado, con esta tecla se puede borrar los diferentes caracteres

de una entrada activa.
Fig. 48 Tecla de borrado (Ver anexo # 42)

Tecla shift, Esta tecla tiene distintas funciones, las cuales actian
simultAneamente con teclas para una rapida navegacion.

Ejemplo:

Al presionar la tecla shift y la tecla flecha izquierda o derecha en
simultdneo se movera el cursor 10 veces mas rapido en la pantalla.

Al presionar la tecla shift y la tecla flecha arriba o abajo al mismo tiempo
permite llegar a la fecha de primer o Ultimo registro de su partida.
Cuando el programa se detiene, se puede pulsar la tecla de mayusculas y
la tecla hacia arriba o hacia abajo simultaneamente para avanzar o

retroceder 10 pasos del programa.
Fig. 49 Tecla shift (Ver anexo # 43)
Tecla OK, sirve para confirmar o ejecutar el programa.
Fig. 50 Tecla OK (Ver anexo # 44)

Tecla de borrar, sirve para borrar uno por uno pulsando la tecla de borrar

un area activa de la introduccion de los caracteres y niameros.

Fig. 51 Tecla borrar (Ver anexo # 45)
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- Tecla de operacion manual, sirve para la programacion manual de los

pasos en el programa ingresados del sistema.
Fig. 52 Tecla de operacion manual (Ver anexo # 46)
Funciones.

Los programas estdn compuestos por funciones principales y secundarias o
paralelas que facilitan la programacion y la creacion de un programa.

Funciones principales.
Las funciones de la maquina son reunidas en grupos de funciones que atribuye un
simbolo y texto los cuales se retnen en grupos estandar de 8 funciones

principales como:

« Tintura e Transmision _‘L_]
« Llenado « Llamada del operador | ~y
« Enjuague Sistema. E‘

s« Drenaje

« Dosificacion progresiva @

+ Dosificado/Adicion

N i 2 & B

Fig. 53

Funciones secundarias.
Las funciones secundarias son reunidas en diferentes grupos, segun el tipo de

funcién. Cada grupo se representa por un texto de grupo y un simbolo grafico.

La configuracién estandar conoce los siguientes grupos de funciones secundarias.
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e Bomba * Recipiente auxiliar 1

e Aspa * Recipiente auxiliar 2

e Control de bomba ¢ Recipiente de cocina de colorantes 1

¢ Control de presién e Recipiente de cocina de colorantes 2

¢ Dosificado Recipiente de cocina de colorantes 3

e Control del pH ® Recipiente de cocina de colorantes 4

¢ Recipiente de preparacion 1 ¢ Estacién de productos quimicos

-+ [E| E [E] El [ [c

] [ 2 §] B [® [ [®

¢ Recipiente de preparacion 2

Fig. 54
2.5. Parametros de tintura en maquinas OVER-FLOW

En la tintura hay factores a parte del sustrato, la receta, R/B, peso, humedad
residual, presion tobera, velocidad aspa, potencia del soplador y tobera vario, que
tiene gran influencia en el resultado. Desde el punto de vista de la construccion de
la maquina, El caudal que la bomba pone en circulacién es, a su vez dependiente
de la resistencia especifica del sustrato, donde el bafio debe atravesar una masa
compacta de materia, se trabaja habitualmente con caudales especificos de 500 a
1200 litros por minuto. También es importante tomar en consideracion el tiempo

de contacto o bien el ciclo de bafos.

Peso

Es la cantidad de material textil (tejido) a ser sometida al proceso de tinturado,
dicho peso depende de la maquina, tipo de tejido que va ser procesado. El peso
es fundamental para la relacion de bafo y la capacidad de la maquina en el cual

va ser cargada la tela.
Ejemplo:
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Si utilizamos el thies # 6 debemos saber las cantidades minimas y maximas que
esta maquina puede cargar a fin de no tener complicaciones de paros en el

proceso.

Telas de densidades altas = 175 kilos maximo

= 140 kilos minimos

Telas de densidades livianas = 185 kilos maximo

= 140 kilos minimos
Relacion de bafio
Por relacion de bafio (RB) se entiende la relacion existente entre la cantidad de
materia a tefir (M) y el bafio utilizado (v).

V=MxR/B

En principio, la relacion de bafio es muy facil de determinar a partir de la cantidad
de bafio utilizada y del peso de la materia a tefir. Pero es justamente en este
punto donde hay la manipulacion mas grave ya que, evidentemente, el peso de
materia es peso seco. Es por lo tanto inapropiado hablar en utilizar para célculos

el peso humedo del tejido ya que ello lleva a valores fuera de la claridad.

Ejemplo:

Para facilidad de calculos y comprension debemos tomar en cuenta lo siguiente
relacion:

1 kilo = 1 litro

Si tenemos 120 kilos de tela y mi R/B: 6, los litro a utilizar son 1100 litro por el

siguiente calculo:

V=MxVR/B
V =183 x 6 litros
V = 1100 litros

Humedad residual
La humedad residual es el peso en humedo del tejido es decir la cantidad de agua
gue ha absorbido la tela, esta humedad es un parametro de la maquina, el cual va

a cargar el bafio siempre restando esta humedad, evitando de esta manera que
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cargue mas agua de lo necesario, la humedad entra en funcién luego del primer

desague de la maquina.

Ejemplo:
Para saber la humedad residual debemos realizar la operacion de regla de tres
simple, para ello utilizamos los mismos datos del ejemplo anterior para saber la

humedad residual tenemos:

Peso =183 1100 1000%
R/B = 1100 litros HR 210%
HR= 210% constante
HR = 1100 x 210
1000

HR = 231 Litros

Velocidad aspa

La velocidad del aspa se debe ajustar de acuerdo al rendimiento y la calidad del
tejido a procesarse de tal manera que 2 - 2.5 - 3 minutos sean utilizados para la
circulacién de una cuerda y la adicion de colorantes y quimicos dentro de este
ciclo de giro.

Ejemplo:
Tenemos 183 kilos de tela y el rendimiento por kilo es de 3.15 y una vuelta
completa de la cuerda esta dada entre 2.5 — 3 min, la velocidad es la siguiente:

V (circulacién) _ 183 x 3.15
2.5

V (circulacion) = 210

Presion tobera

La presion de la tobera se ajusta automaticamente al ingresar los datos al PC de
la maquina, para ello depende del tipo de tejido que se procesa y la velocidad de

circulacion, la presion podria estar entre 0.5 a 3,5 bar.

27



Tobera vario

La tobera vario, es la apertura con la que trabaja los diferentes calidades de

tejidos, para lo cual este dispositivo abre o cierra la tobera de acuerdo a la

necesidad de trabajo. Ademas es una tobera autoajustable, auto limpiante, y de

ajuste neumatico con programacion por medio del mando.

Ejemplo: si se carga 320 kilos la tobera vario debe de ser de 75 (mm), segun la

tabla.
Diametro de tobera en mm | Peso por metro/lineal
50 80 - 150
60 100 - 120
70 150 - 300
85 150 - 500
100 400 - 700
120 600 - 900

Tabla # 8

Potencia soplador

Es un elemento de la maquina que permite que el material textil se expanda y

ademas permite el transporte suave, y se mantenga siempre humedecido por el

bafo, con la finalidad de tener una tintura homogeénea.
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CAPITULO 1lI

3. CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS QUIMICOS DE
PRE-TRATAMIENTO, DESCRUDE, SEMI-BLANQUEDO,
PRODUCTOS ENZIMATICOS, AUXILIARES DE TINTURA,
COLORANTES REACTIVOS, FIJADOR Y SUAVIZANTE.

3.1. Productos quimicos de pre-tratamiento, descrude y

semi-blanqueo.

El tratamiento previo a la tintura es la operacion que tiene como objetivo eliminar
de las fibras textiles las impurezas solubles en agua. Estas impurezas son
dispersables tales como polvos, preparacion de encolado, aceites y agentes
antiestaticos.

Asi, el tratamiento previo comprende las siguientes operaciones: lavado,
relajacion y encogimiento originados en la hilatura y en tejeduria. Estas tres
operaciones pueden ser reunidas en un solo tratamiento fundamental que es el

lavado de fibras.

3.1.1. Humectante
Las caracteristicas generales que deben cumplir estos productos pueden
resumirse de la forma siguiente:

- Rapido poder humectante.- caracteristica importante en los procesos
continuos o0 semi-continuos, dado la rapida velocidad de
pasaje del tejido (50 —90) m/min.

- Estabilidad a la NaOH.- A elevadas concentraciones de NaOH empleadas,
el producto tenso activo debe ser estable a las concentraciones de NaOH,
segun el sistema de descrude empleado.

- Biodegradable.- Caracteristica exigida en la mayoria de paises, lo cual ha
llevado a la substitucion de los tenso activos a base nonil fenol etoxilado

por los alcoholes lineales o ramificados etoxilados.

Son sustancias que dan una mayor capacidad de retener agua entre las fibras de la
tela dando una sensacion de fresco y no resequedad de la tela, y estan bastante

relacionados con la eliminacion de las ceras y los encolantes.
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3.1.2. Detergente
Son sustancias tenso activas que realizan la accion de detergencia sobre
superficies sucias, y esto no es mas que la separacion por disolucion de la
suciedad presente en una superficie, esta disolucion se da por la facilidad de
penetracion de la sustancia detergente en solucion con agua debido a que se baja
la tensién superficial del agua y facilita la accién del detergente.

Las caracteristicas generales que deben cumplir estos productos pueden

resumirse de la forma siguiente:

Poder detergente, para la eliminacion de las materias hidrofobas,

facilitando su emulsificacion o dispersion en la solucion detergente.

- En las magquinas que operan discontinuamente, la espuma abundante
puede producir problemas en el transporte de las soluciones por las
bombas. En los sistemas continuos o semi-continuos la abundancia de
espuma puede representar una pérdida de detergente.

- Estabilidad a la NaOH, dadas las elevadas concentraciones de NaOH
empleadas, el producto tenso activo debe de ser estable a las
concentraciones de NaOH utilizadas, segun el sistema de descrude
empleado.

- La biodegrabilidad de estos productos es una caracteristica exigida en la

mayoria de paises.

Las concentraciones empleada es del orden de (2-4) ml/l para el descrudado.

3.1.3. Dispersante
Son sustancias que ayudan a que los productos que se encuentran mezclados se
distribuyan de mejor manera por todo el tejido, ademas se recomienda usarlos en
procesos de desencolado, descrude, semi-blanqueo, blanqueo, ya que actian como

secuestrantes de los iones que causan la dureza del agua.

Caracteristicas:

Producto de gran versatilidad, Gracias a su buen efecto secuestrante,
dispersante, puede ser utilizado en los procesos de preparacion y tintura del
algodon crudo 100% y sus mezclas con fibras sintéticas.

- Impide la precipitacion producidas por las sustancias acompafantes del

30



algodon o la dureza del agua vuelvan a adherirse al tejido.

- Presenta buen poder dispersante en lavados posteriores de las tinturas y
evitan las redeposiciones del colorante no fijado tanto en el tejido.

- Se puede utilizar en la tintura sobre material crudo con colorante reactivo y
directo ya que no elimina los iones metdalicos componentes de muchos
colorantes, actia en medio alcalino.

- Posee excelente accion como coloide protector.

- Reduce el numero de lavados en el tratamiento posterior de las tinturas y

estampados.

3.1.4. Secuestrante
La utilizacion de secuestrantes en el descrude del algodon viene justificada por la
presencia en la fibra de iones alcalino — térreos, hierro cobre y manganeso, que
pueden interferir en el proceso de descrude, formando precipitados insolubles que
disminuyen la hidrofilidad y pueden producir defectos en el blanqueo y la tintura.

Las cantidades de estos iones, dependen del origen de la fibra.

La utilizacion de productos secuestrantes es de fundamental ayuda para
asegurar un adecuado medio de trabajo, y conseguir eliminar en los posteriores
enjuagues todos los elementos desprendidos de la fibra.

Siempre hay que tener en cuenta que el agua es la causa principal de muchos

problemas durante el proceso de tintura.

3.1.5. Antiquiebre
Son productos lubricante para prevenir la formacién de quiebres en los procesos

en humedo de los textiles con cualquier tipo de fibra.

El Antiquiebre se usa particularmente en proceso bajo condiciones dificiles como
relaciones de bafio cortas 0 en cargas grandes en tinas o jets, y en procesos

sobre materiales muy pesados.

Caracteristicas
- Disminuye la friccion en el textil
- Reduce la friccion del material textil con el metal
- Disminuye el coeficiente de friccion del material textil.
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- Optimiza la confiablidad de tos resultados

- Tiene un efecto suavizante no permanente

Propiedades

- Es estable en agua dura, acidos, alcalis, y electrolitos en las
concentraciones usualmente encontradas en los procesos textiles.

- Puede ser utilizado en conjunto con sustancias anionicas y no ionicas.

- El almacenamiento, manipulaciéon y aplicacion, han de realizarse
observando las normas de higiene y seguridad en el trabajo con productos
quimicos.

- La cantidad de Antiquiebre, dependeréa del peso, calidad del material textil,

del tipo de maquina, y del nivel de la carga.

3.1.6. Pero6xido de hidrogeno (H205)

El peréxido de hidrégeno, también conocido como agua oxigenada, es un producto
guimico muy reactivo compuesto por hidrogeno y oxigeno. Su formula estructural

es:
HO — OH

También conocido como agua oxigenada, es un compuesto quimico poderoso con

caracteristicas de un liquido altamente oxidante, por lo general se presenta como
un liquido ligeramente mas viscoso que el agua, es un liquido incoloro con sabor
amargo.

El peroxido de hidrogeno es inestable y se descompone lentamente en oxigeno y
agua con liberacién de calor, aunque no es inflamable, es un agente oxidante que

puede causar combustibn espontanea cuando entra en contacto con materia

organica o algunos metales, como el cobre, la plata o el bronce.
En la industria, el peréxido de hidrégeno se usa en concentraciones mas altas para

blanquear telas y pasta de papel, etc.

3.1.7. Alcali
El alcali se requiere para neutralizar los grupos carboxilicos de la celulosa y los
existentes en la peptina. Las proteinas también consumen para su hidrélisis hasta
1 g de NaOH por los 100 g de algodon. En total, mas de la mitad de la sosa
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caustica empleada en el descrudado, se combina con la celulosa o las impurezas
que acompafian al algoddén. Para un descrudado satisfactorio es necesario que la
concentracion de NaOH en la solucion no sea inferior a 4 g/l, dando un pH=12.

Cuando la solucion de sosa caustica se pone en contacto con el algodén, parte del
alcali es absorbido por la fibra, debido a la débil acidez de los grupos hidroxilo de
la celulosa. Aunque potencialmente el algodén puede fijar considerable cantidad
de sosa caustica, solo fija una porcion menor debido a la falta de accesibilidad de
parte de las unidades glucésicas. A la concentracion de 1% de NaOH (pH = 13,3)

la celulosa del algoddn solo absorbe 1 g.
3.1.8. Estabilizador

Son sustancias que actian como agente tampdn que permiten que las
caracteristicas del material se mantengan y que no cambien sino cuando el tejido

es expuesto a condiciones hostiles.

3.1.9. Acido
El &cido acético es una substancia quimica corrosiva, es un liquido incoloro con un
fuerte olor similar al vinagre. Se utiliza en la industria textil (tintura), farmacéutica,
etc.
Precauciones que se deben tomar con el &cido acético, al ponerlo en contacto
puede causar irritacion severa, quemaduras y dafios permanentes a los ojos. El
contacto puede causar irritacién y quemaduras severas en la piel, respirar el acido

acético puede irritar la boca, nariz y garganta.

3.2. Productos enzimaticos

Son catalizadores bioloégicos organicos de naturaleza proteica, elevada
especificidad, gran eficiencia catalitica. Se desnaturalizan con facilidad por accion
del calor y agentes quimicos.

Generalmente son subproductos de bacterias y hongos, la cual actdan sobre la
sustancia llamada sustrato, su accion hace posible transformaciones quimicas que
pueden ser usadas en procesos como removedor de los restos de agua oxigenada

y como un eliminador del pilling superficial en el sustrato.
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3.2.1. Enzima (Catalasa)

Es una formulacién liquida a base de una enzima. Especialmente disefiado para
eliminar residuos de peréxido de hidrogeno que aun quedan luego del proceso de
Semi-blanqueo.

Caracteristicas
- Eliminacion completa del perdxido, se asegura una tintura uniforme y sélida.
- Significativo ahorro en tiempo de proceso.
- Ahorro de energia.
- Menor tiempo de proceso, incrementando la produccion mensual de la
fabrica.

- Facil manipulacién y uso.

3.2.2. Bio-polishing

Son enzimas concentradas de caracter agresivo que actuan bajo la accién
mecanica, eliminando el pilling que se produjo en el proceso de obtencion del
sustrato, el cual le confiere al material mayor suavidad, y un realce de color en las
prendas.
Modo de uso:

- Temperatura 50°C

- Tiempo 30 Min.

- pH45-5

- 70°C (desnaturaliza).

3.3. Auxiliares de Tintura

Son aquellas sustancias que hacen posible la dispersion y correcta igualacion del
colorante con la fibra textil, facilitando de adecuar de mejor manera el bafo para el
tinturado casi perfecto de la tela.

3.3.1. lgualante

Son sustancias de igualacion de la tintura bajo condiciones criticas de tefido,
promueve muy buena penetracion del colorante a través de tejidos, marcando un

efecto igualador ante la presencia de colorantes o substratos de alta afinidad.
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3.3.2. Dispersante
Son sustancias que permiten ayudar a que los productos que se encuentran

mezclados con el producto se distribuyan de mejor manera sobre todo el tejido.

3.3.3. Secuestrante
La utilizacion del secuestrante es de fundamental ayuda para asegurar un
adecuado medio de trabajo en el proceso de tintura, ademas utilizado para la
disminucién del grado de dureza (contenido de Ca y Mg como sales insolubles), y
los contenidos de sdlidos en suspension provenientes del intercambio durante el

ablandado del agua.

3.4. Colorantes reactivos

Son los Unicos colorantes que se unen a la fibra quimicamente, por medio de una
reaccion con el grupo hidréoxido (OH) de la molécula de la celulosa. En esta
reaccion la molécula de colorante pasa a ser parte integral de la celulosa. Es
debido a esta integridad quimica que los colorantes reactivos poseen propiedades
excelentes de solidez al lavado y limpieza en seco.

La mayoria de los colorantes reactivos son fijados a la tela mediante un sistema
que emplea electrolitos y un alcali como catalizador.

Este alcali promueve la transferencia de electrones, que causan que el color sea

integrado con la celulosa. Los alcalis mas utilizados son el carbonato de sodio, y

la sosa caustica. En este sistema el factor primordial son la temperatura, pH y el

tiempo de fijacion entre el colorante y el tejido los cuales deben alcanzar un

equilibrio.

3.4.1. Estructura del colorante reactivo
C-S-R
C Parte cromofora
S Soporte

R Grupo reactivo

- MCT Monoclorotriazinico
- VS Vinilsulfénico
- DCT Diclorotriazinico
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- MCFT Monoclorofluortriazinico
- DCDFT Diclorodifluortriazinico

3.4.2. Reaccion de fijacion
Cel — CH — OH - Colorante — X —»Cel — CH2 — O — Colorante + H
Celulosa Colorante reactivo Fibra tefida Acido
3.4.3. Proceso de tintura

La tintura de fibras celuldsicas con colorantes reactivos tiene lugar en tres etapas

diferentes.

Absorcion
N

2.

Difusién’
1]

FIG. 55. Esquema de las etapas del proceso de tintura
3.4.3.1. Absorcion

Es la primera etapa de la tintura, en esta fase el colorante no sufre ninguna
descomposicion, produciéndose tan solo la difusion hacia el interior de la fibra
donde se absorbe sobre las cadenas celulésicas mediante electrolitos. Una vez
alcanzada el equilibrio en la absorcion, se afiade alcali a la solucion de tintura

iniciandose la segunda fase.

En la absorcién influyen los siguientes parametros:
- Naturaleza del colorante
- Relacién de bafio
- Concentracion de electrolito
- p|—|
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- Temperatura

- Tipo de fibra

Por ejemplo un cambio de temperatura afecta a la afinidad, mientras que la
influencia del electrolito varia con la temperatura, afinidad de colorante, relacion
de bafio y naturaleza de la fibra. Por Ultimo no olvidarse que algunos de estos
factores afectan también a la reaccion como son el pH y la temperatura.

Concentracion de electrolito

CANTIDAD DE ELECTROLITO Y ALCALI DE ACUERDO AL
PORCENTAJE DE COLORANTE

Colorante Electrolito Carbonato Sosa
(%) (9/l) (a/h) (a/h)
0.01-0.1 20 6 0
0.11 - 0.3 30 6 0
0.31 - 0.6 40 6 0
0.61 - 0.99 50 6 0
1-2 60 6 1
21 -3 70 6 1
>3 80 7 1

Tabla#9

3.4.3.2. Reaccibén
Una vez alcanzado el equilibrio a pH neutro, se afiade alcali a la solucion
iniciandose la reaccion del colorante con la celulosa en medio acuoso. Parece
sorprendente que siendo posible la reaccion del colorante con la celulosa y con el
agua y estando esta Ultima en mayor proporcion el colorante reaccione

preferentemente con la celulosa.

3.4.3.3. Eliminacién
La dltima etapa de la tintura consiste en la eliminacion del colorante hidrolizado
que si bien se procura que sea minimo, siempre existe en mayor 0 menor

proporcion.
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Se puede generar un equilibrio en la tintura que depende de la afinidad del
colorante, electrolitos y temperatura. La presencia de electrolitos en el lavado, da
lugar a un aumento de afinidad del colorante hidrolizado dificultando su
extraccion, por lo que debe evitarse el uso de aguas muy salinas aunque se trate

de aguas depuradas.

Al final de la tintura, el colorante se halla en dos formas, reaccionado con la
celulosa o bien hidrolizado, por ello interesa hacer maximo el colorante, hecho que
depende de la etapa de absorcion, reaccion, pues solo puede reaccionar con la

fibra el colorante que se halla previamente absorbido.

3.4.4. Colorantes reactivos (Novacron) de alta reactividad
Son colorantes que reaccionan con la celulosa y trabajan a temperaturas medias
de 60°C, evitando de esta manera el consumo de energia, al no elevar su

temperatura de agotamiento a 90°C, y tiene ademas una buena solidez al lavado.

3.5. Fijador y suavizante

Son agentes que brindan solidez, caida y suavidad al material textil.
3.5.1. Fijador

Son agentes para mejorar la solidez en tratamientos humedos de las tinturas (al
lavado, al agua y al sudor), obtenidas con colorantes reactivos y directos, sobre
fibras celuldsicas. Estos productos se pueden utilizar sobre sistemas continuos o

agotamiento.

Estos productos existen en el mercado de diferente comportamiento quimico que
generalmente es liquido y solido de baja viscosidad de color pardo rojizo-
amarillento hasta blanco. Con estabilidad a los agentes de dureza del agua,

acidos, alcalis y electrolitos compatibles con sustancias cationicas y no iénicas.

3.5.2. Suavizante
Son usados para mejorar el tacto de los tejidos y para incrementar la lubricidad de
la fibra, el hilo y la tela. La consecuencia de una mayor lubricidad es mejorar la
resistencia a la rasgadura, reducir el corte de aguja e incrementar la caida y

suavidad.
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Los suavizantes estan constituidos por una cadena grasa lineal, La cual esti
conectada a un grupo solubilizante hidrofilico.
Los suavizantes convencionales actian sobre la superficie de la fibra y su

orientacion sobre ella depende de su caracter idnico.

Caracteristicas
Confiere un tacto suave y liso.
- No afecta la hidrofilidad
- No origina amarillamiento de los géneros blancos.
- Mejora la aptitud para el cosido
- Tiene buena durabilidad
- Puede aplicarse junto con blanqueadores Opticos
- Compatible con la mayoria de productos de acabado

- Se puede aplicar por sistemas de agotamiento o fulard.
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CAPITULO IV

4. CURVAS Y PROCESOS TINTOREOS PARA EL ALGODON
AMERICANO

4.1. Curvas y procesos de pre-tratamiento y descrude

4.1.1. Curvas de pre-tratamiento y descrude

TEMPERATURA
¢
A B

4 l Agotamiento
\ 4

40

30

20

10

» TIEMPO
10 15 20 30 35 g0 (Minutos)

Fig. 56

4.1.2. Productos utilizados en el proceso de pre-tratamiento y
Descrude.

Los productos son los siguientes:

Material g/l

A. Humectante (invadina) 0.5

B. Detergente (silvatol) 2.0

A | C. Antiquiebre (cibafluit) 2.0

D. Antiespumante (cibaflow)

E. Antiespumante (cibaflow) 0.5

B |F. Alcali (carbonato de sodio)| 2.0

Tabla # 10
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4.1.3. Descripcion del proceso

HOJA DE PROGRAMACION

PROGRAMA : 2010 |COLOR : COLOR OSCURO Algodén USA
THIES : 6 PROCESO : Agotamiento

#] °C| GRAD| TIEM. FUNCION OBSERVACIONES

PRE — TRATAMIENTO

1 Start programa

2 1 |Desague nivel Vaciar

3 100% RT—Machine |Llenar Alarma: Preparar (A)
4140 2 0 |Dosificado Aditamento

5 15 | Cargar tela Cargar tela

6| 40 5 |Duracion Circulacion | Alarma: Poner (B)
7|40 2 0 |Dosificado Aditamento

8| 40 20 |Regulacion de temp. | Circulacion

9 2 |Desague nivel Vaciar Alarma: Preparar (A/B)

4.2. Curvas y procesos de semi-blanqueo

4.2.1. Curvas de semi-blanqueo

TEMPERATURA

(°C)
9 A
80
70
60
50
40
30
20

10

Agotamiento

<« >

¢ 0

\

G

10 20 30 40 50 60

70 80 90

Fig. 57

4.2.2. Productos utilizados en el proceso de semi-blanqueo

» TIEMPO
(Minutos)

Material g/l

A. Detergente (silvatol) 2.0
A |B. Anti quiebre (cibafluit) 2.0
C. Antiespumante (cibaflow) 0.5
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D. Dispersante (disprosec) 2.0
E. Estabilizador (tinoclarit) 0.5
F. Alcali (sosa caustica) 1.0
G.

Blanqueador quimico (agua oxigenada) | 3.0

Tabla # 11

4.2.3. Curvas de lavados (Neutralizado de sosa, H202)

TEMPERATURA

°C)
A
90

80

SN A

40
30
20
10

> TIEMPO
(Minutos)

10 16 20 26 30 36 40 45 50 55 60 70

Fig. 58

4.2.4. Productos utilizados en el proceso de lavado

Material g/l

A | Acido (4cido acético) 0.3

B |Catalasa 1.0
Tabla # 12

4.2.5. Descripcién del proceso de medio blanco y lavado (neutralizado)

MEDIO BLANCO

10 100% RT—Machine |Llenar

11 Dosificado Aditamento |Productos de M/B (A/B)
12| 90| | 20| Regulacion de temp. |Circulacion

13| 75 0 | Regulacion de temp. | Circulacién

14 2 | Desague nivel Vaciar

15 100% RT—Machine |Llenar

16| 80 6 | Regulacion de temp. | Circulacion

17, 75 0 | Regulacion de temp. | Circulacion

18 2 | Desague nivel Vaciar
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19 100% RT—Machine |Llenar
20| 80 6 | Regulacion de temp. | Circulacion
21| 75 0 | Regulacion de temp. | Circulaciéon
22 2 | Desagiie nivel Vaciar
23 100% RT—Machine |Llenar
24| 80 6 | Regulacion de temp. | Circulacion
25 75 0 |Regulacion de temp. | Circulacién |Alarma : Preparar acido
26 2 | Desagie nivel Vaciar
LAVADO (NEUTRALIZADO)

27 100% RT—Machine |Llenar
28| 40| 0 |Dosificado Aditamento |Acido
29 Sin funcién Circulacion
30 6 | Duracion Circulacion | Alarma : Preparar killerox
31 5 | Control pH Alarma pH=5-6
32| 40| 2| 0 |Dosificado Aditamento |Unilase — killerox
33| 40| | 15| Regulacion de temp. |Circulacion
34| 70 0 |Regulacion de temp. | Circulacién |Alarma : Preparar acido
35 2 | Desagiie nivel Vaciar

4.3. Curvas y procesos de tintura

4.3.1. Curvas de tintura

TEMPERATURA

°C

A

60

50

40

30

20

10

E
Agotamiento l

\

» TIEMPO

10 20 30 40 50

60 70 80

Fig. 59

" (Minutos)
90 100 110 120 130 140

4.3.2. Productos utilizados en el proceso de tintura

Material g/l
A. | Acido 0.3
Antiespumante (cibaflow) 0.5
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Irgasol CO-N (igualante) 2.0
Cibacel LD-N (igualante/dispersante) 2.0
Secuestrante (elimina la dureza) 0.5
B | Electrolito 20-90
C | Colorante (reactivos cibacrones) X
D | Alcali (carbonato de sodio) 6.0
E | Alcali (sosa caustica) 1.0

Tabla # 13

4.3.3. Descripcion del proceso

PROCESO DE TINTURA

45 100% RT—Machine |Llenar

46 | 40 0 | Dosificado Aditamento | Auxiliares de tintura

47 Sin funcion Circulacion

48 10| Duracién Circulacion | Alarma : Preparar colorante

49 5 | Control pH Alarma PH .:.6'5 ) 7’0. luego de
auxiliares de tintura

50 | 40| 2| 20| Dosificado Dosificado | Colorante - Progresion al 70%

51| 40| | 10|Regulacion de temp. |Circulacion | Alarma: Preparar sal

52 | 40| | 10|Disolucion de sal Aditamento

53 Sin funcién Circulacion

54| 40| | 10| Regulacion de temp. |Circulacion | Alarma : Preparar Carbonato

55| 60| 2| 20| Dosificado Dosificado |Carbonato - Progresién al 70%

56 Sin funcién Circulacion

57 | 60 | 40| Regulacion de temp. |Circulacion | Alarma : Preparar sosa

58 | 60| 2| 20| Dosificado Dosificado |Sosa - Progresion al 70%

59| 60| | 20| Regulacion de temp. |Circulacion

60 2 | Desagtie nivel Vaciar
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4.4.

4.4.1. Curvas de lavado

Curvas y procesos de lavado

TEMPERATURA
¢

t
90
80

70
60

/

50
40

30

20

10

S\

A

» TIEMPO

10 20

30 40 50 60

70 80 90

Fig. 60

4.4.2. Productos utilizados en el lavado

(Minutos)

100 110 120 130

Producto g/l
A | Detergente 0.3
Tabla # 14

4.4.3. Descripcion del proceso.

LAVADOS DESPUES DE TINTURA

61 100% RT—Machine |Llenar

62|50 10| Regulacién de temp. | Circulacion

63 2 | Desagtie nivel Vaciar

64 100% RT—Machine |Llenar

65| 70| | 10| Regulacion de temp. | Circulacion

66 2 | Desagtie nivel Vaciar

67 100% RT—Machine |Llenar Alarma: Preparar Eriopon 1 g/
68| 90 0 | Dosificado Aditamento

69| 90| | 20| Regulacion de temp. | Circulacion

70| 75 0 | Regulacion de temp. | Circulacion

71 2 | Desagtie nivel Vaciar

72 100% RT—Machine |Llenar

73|70 10| Duracioén Circulacion
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74

Desague nivel

Vaciar

75

100% RT—Machine

Llenar

76

50

10

Duracion

Circulacion

77

Desague nivel

Vaciar

Alarma: Preparar Tinofix

4.5.Fijado
4.5.1. Curva de proceso.

TEMPERATURA

(&)

30
20

10

A A

50
40

» TIEMPO

10

20 30 40 (Miniitng)

Fig. 61
4.5.2. Productos utilizados
Producto %
A | Fijador 2
Tabla # 15
4.5.3. Descripcion del proceso
FIJADO
78 100% RT—Machine|Llenar
79 10| Muestreo Alarma Ver el color
801 40 0 | Dosificado Aditamento| Tinofix
81|40 | 20| Regulacion de temp/| Circulacion
82 4 | Desaguie nivel Vaciar
83 100% RT—Machine|Llenar
84 6 | Duracion Circulacion
85 2 | Desague nivel Vaciar Alarma : Preparar acido citrico
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4.6.Suavizado

4.6.1. Curva de proceso.

TEMPERATURA
(4 ®)
A
A
50 ;

B
v

40 )4
30
20

10

» TIEMPO
10 20 30 40 50 60 (Minutos)
Fig. 62
4.6.2. Productos utilizados
Producto g/l | %
A |Acido 0.3
B |Suavizante 2
Tabla # 16
4.6.3. Descripcion del proceso
SUAVIZADO
86 100% RT—Machine |Llenar
8740 0 | Dosificado Aditamento | Acido citrico
88 Sin funcién Circulacion
89 6 | Duracion Circulacion | Alarma : Preparar Suavizante
90 5 | Control pH Alarma pH=55-6
9140 0 | Dosificado Aditamento | Suavizante
92| 40| | 40| Regulacion de temp. | Circulacién
93 15| Descargar Alarma
94 2 | Desague nivel Vaciar
95 Fin de Programa Fin

4.6.4. Medicién de la muestra

Se extrae una muestra cortandola de la cuerda de tela, la cual es exprimida,

secada y llevada al laboratorio para su respectivo analisis y aprobacion del color,

mediante un software computarizado llamado DATA COLOR, aqui se determina la
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variacion y valoracién de color, la cual es comparada con un estandar patron que
el software guarda en su memoria y segun el grado de fuerza y/o variacion se
obtendra graficas de tolerancia de falla, o resultados correctos de tintura para lo
cual el mismo software emite resultados de que tan fuerte o bajo esta el color de
la muestra medida, y segun la medicion califica la fuerza del color sobre el 100%,
este dato es un patron utilizado para su aprobacion o desaprobacién del color
dependiendo del valor de desviacion y si esta dentro de la tolerancia, o de falla, la

cual esta definida entre +/- 10% de la fuerza.

4.7.Pardmetros del proceso de tintura
4.7.1. Relacion de bafio
Por relacion de bafio (RB) se entiende la relacion existente entre la cantidad de
materia a tefir (M) y el bafo utilizado (V).
V=MxR/B
En principio, la relacién e bafio es muy facil de determinar a partir de la cantidad

de bafo utilizada y del peso de la materia a tefir.

4.7.2. Velocidad de circulacion
La velocidad de circulacion estd dada por la cantidad, calidad y densidad de
material a tinturarse, este puede ir entre velocidades de 150 — 220 m/min.

La velocidad de circulacion esta dada por la siguiente férmula.

V (circulacion) _ Peso(Tela)x Rendimiento(tela)

Tiempo(circulacion 1 vuelta)

4.7.3. Temperatura de tintura

Temperatura de tintura para colores bajos y medios
1. Temperatura 40°C (Auxiliares de tintura).

Temperatura 40°C (Colorante).

Temperatura 40°C (Electrolito).

Temperatura 60°C (Carbonato de Sodio).

o bk~ 0N

Lavados.
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Temperatura de tintura para colores oscuros
1. Temperatura 40°C (Auxiliares de tintura).
Temperatura 40°C (Colorante).
Temperatura 40°C (Electrolito).
Temperatura 60°C (Carbonato de Sodio).
Temperatura 60°C (Sosa caustica).

o 00k~ w D

Lavados.
4.7.4. Tiempo de agotamiento
7. Agotamiento 40°C / 10min. (Auxiliares de tintura).
8. Agotamiento 40°C / 20 min (Colorante).
9. Agotamiento 40°C / 20 min (Electrolito).
10. Agotamiento 60°C / 40 min (Carbonato de Sodio).
11. Agotamiento 60°C / 20 min (sosa caustica).
4.7.5. pH del bafo
Uno de los parametros que define el éxito de la tintura con colorantes reactivos es
el pH, en las diferentes etapas:
- Preparacion o previo (pH 6.5)
- Agotamiento (Colorante, electrolito / pH 7.5)
- Agotamiento (fijacion alcalina / 10.5 - 11.0)
- Eliminacion del colorante hidrolizado (jabonado pH 7)
4.7.6. Los productos quimicos (Auxiliares)
Los productos auxiliares se utilizan con la finalidad de mejorar la calidad y
reproducibilidad de todos los procesos textiles en humedo posibles ayudando a un
mejor rendimiento de los colorantes utilizados. Dentro de la tintura de algodén los
principales auxiliares son: Acido acético, antiespumante, Dispersante-igualante,

coloide protector y secuestrante.

- Acido acético: es utilizado para obtener un pH adecuado antes de colocar
el colorante, con la finalidad de que no reaccione sin aun no colocar el electrolito y

los &lcalis para su absorcién, reaccion y fijacion del colorante.

- Antiespumante: Previene la formacion de espuma o la destruye cuando

ésta ya se ha formado, incluso en maquinas con vigorosa circulacion de bafio, de
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igual manera acelera la penetracion como efecto combinado de la eliminacion de
espuma, desaeracion y humectacion. Detiene permanentemente la formacion de
espuma por medio de la eliminacion del aire del tejido y del bafio, aun en
presencia de agentes surfactantes fuertemente espumantes.

Desplazamiento seguro de la tela, evita paros en el proceso y dafos en los
tejidos.

- Dispersante - igualante: permite que todas las moléculas de colorante se
encuentren en movimiento, incrementando asi la penetracion y distribucion
uniforme del bafio de tefiido, lo cual produce una mejor igualacion durante todo el
proceso de tintura entre la parte interior y exterior de la tela tefiida de igual
manera protege contra la precipitacion de sales de agua dura y mejoran la

estabilidad del bafio.

- Coloide protector: se diluye en agua en cualquier proporcién, también
puede utilizarse en la disolucion del colorante como dispersante e igualante y en
procesos continuos sin retener colorante. Su utilizacibn en procesos por

agotamiento, asegura una muy buena igualacién y cobertura de tejidos barrados.

- Secuestrante: Son moléculas organicas capaces de tener el poder para
secuestrar iones metalicos y alcalinotérreos, que pueden formar compuestos con
los colorantes, interfiriendo su aplicaciéon o bloqueando la subida sobre la fibra.
Dentro de la tintura un factor negativo es la dureza del agua, por la presencia de

iones de calcio, hierro y magnesio.
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CAPITULO V

5. PRUEBAS A REALIZARSE EN TEJIDOS JERSEY PIMA EN EL

LABORATORIO Y EN PLANTA DE TINTORERIA.

5.1. Pre-tratamiento y descrude.

El proceso de pre-tratamiento y descrude del algodon se realizd con una relacion

de bafio 1/10, muestras de 10 gramos Y tejido Jersey H30/1 algodon Pima 100%,

utilizando auxiliares como indica la Tabla # 17 todos ellos a 40° C.

5.1.1. Productos utilizados en el proceso de pre-tratamiento y

descrude.

Producto g/l

Humectante (Invadina) 0.5
Detergente (Foril) 2

A | Solvente (Butil Glicol) 2
Antiquiebre (Cibafluid) 2
Antiespumante (Cibaflow) 0.5

C | Secuestrante (Euroquest) 2

Tabla # 17

5.1.2. Curvas y descripcién del proceso

TEMPERATURA
@)

A B C
l l lAqotamiento

A

40

30

20

10

. TIEMPO
" (Minutos)

10 20 25 30 35 40 45 50 60

Fig. 63

e Humectante

e Detergente

A.- { e Solvente

e Antiquiebre

e Antiespumante
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B.- {o Tela

C.- {. Secuestrante
D.- {. vaciar

Descripcion.

Se sube la temperatura a 40°C.

Colocamos el material (B).
Por ultimo se afiade el producto de descrude (C).

Se mantiene la temperatura a 40°C/20 min.

N o ok~ wDbdPRE

Votamos el bafio (D)

5.2. Semi-blanqueo

Cargar el bafio en relacion al peso del material. (R: B: 1/10).

Se afiade los productos quimicos de pre-tratamiento (A).

El proceso de semi-blanqueo, se realizé utilizando muestras de 10 gramos en

tejido Jersey H30/1 algodén Pima 100%, con una relacion de bafio 1/10, utilizando

auxiliares como indican las tablas # 1, 2, y 3. Variando las cantidades (g/l), de

alcali (sosa) y peroxido de hidrégeno, todos ellos a 90°C, con la finalidad de llegar

a obtener la misma tonalidad del patron USA.

5.2.1. Productos utilizados en el proceso de semi-blanqueo

Producto

g/l

Detergente (Foril)

2

A | Dispersante (Dispersante NI - Liq)

2

Antiquiebre (Cibafluid)

1

Antiespumante (Cibaflow)

0.5

Estabilizador (Tinoclarit)

0.5

B | Alcali fuerte (Sosa Caustica)

15

Blanqueador quimico (Peroxido de hidrogeno)

4

Tabla # 18 (Receta # 1)
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Producto g/l
Detergente (Foril) 2
A Dispersante (Dispersante NI - Liq) 2
Antiquiebre (Cibafluid) 1
Antiespumante (Cibaflow) 0.5
Estabilizador (Tinoclarit) 0.5
B | Alcali fuerte (Sosa Caustica) 1.8
Blanqueador quimico (Peréxido de hidrogeno) 4.5

Tabla # 19 (Receta # 2)

Producto g/l

Detergente(Foril) 2

A | Dispersante (Dispersante Ni- Liq) 2
Antiquiebre(Eurolub) 1
Antiespumante (Cibaflow) 0.5
Estabilizador (Tinoclarit) 0.5

B | Alcali fuerte (Sosa) 2
Blanqueador quimico (Perdxido de hidrogeno) 5

Tabla # 20 (Receta # 3)

5.2.2. Curvas y descripcién del proceso

TEMPERATURA
°C
4 Agotamiento

90

80 \
70 A B

60

40
30
20
10

» TIEMPO
(Minutos)

10 20 30 40 50 60 70 80 90

e Detergente

¢ Dispersante

e Antiquiebre

e Antiespumante
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e Estabilizador
B.- e Alcali fuerte
e Blanqueador quimico

5.2.3. Curvas y descripcion del proceso de Lavado y Neutralizado del

peroxido de hidrogeno.

TEMPERATURA
<)
A

90
80

R

40
30
20
10

» TIEMPO
(Minutos)

10 16 20 26 30 36 40 45 50 55 60 70

Fig. 65
A.- { e Acido
B.- {. Enzima

Descripcion.
1. Cargamos el bafio en relacién al peso del material. (R/B: 1/10).
Se sube la temperatura a 40°C.
Se afiade los productos quimicos (A).
Seguidamente se afiade los productos quimicos de semi-blanqueo (B).
Se sube la temperatura a 90°C° / 20 min.
Luego baja la temperatura a 70°C.
Votamos el bafo
1°" lavado a 80°C / 6 min
2% Javado a 80°C / 6 min.
10. 3* lavado a 80°C / 6 min
11. Lavado 40°C / 15min. + catalasa (Enzima) (pH - 5.5 — 6)
12. Se elevamos la temperatura a 70 °C, para desnaturalizar de la catalasa

© © N o o0 b 0N
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5.2.4. Curvas y descripcion del proceso del Tratamiento Antipilling

TEMPERATURA
°C)
A
70
60 A B
50
45 i
30
20
10
» TIEMPO
10 20 30 40 50 60 (Minutos)

Fig. 66

A.- { e Acido

B . { e Enzima
' e Dispersante

Descripcién

Cargamos el bafio en relacion al peso del material. (R/B: 1/10).
Se sube la temperatura a 45°C.

Se afiade los productos quimicos (A) (pH - 5.0).

Lavado 45°C / 20min. + encima (B).

Se eleva la temperatura a 70 °C, para desnaturalizar la enzima.

Votamos el bafo

N o o A~ wDdPRE

Listo para tinturar.

5.3. Tintura con colorantes Novacron de alta reactividad

Proceso de tintura

La tintura con colorantes reactivos tienen lugar en tres etapas diferentes:

Absorcion — Reaccidén — Eliminacion
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5.3.1. Productos utilizados en el proceso de tintura.

PROCESO DE TINTURA PARA COLORES CLAROS, MEDIOS Y OSCUROS

Producto g/l
Acido (Acido Acético) 0.2
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5
Coloide protector (Irgasol) 2
Igualante/dispersante (Cibacel LD-N) 2
Secuestrante (Euroquest) 2
Tabla # 21

5.3.2. Curvas y descripcion del proceso.

TEMPERATURA

°C
A

<+ [T1

A B C D Agotamiento
60

L/ \

30

20

10

» TIEMPO
" (Minutos)
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140

Fig. 67
e Acido Acético 0.2g/l (pH=6.5-7))
e Antiespumante 0.5¢gl/
e Coloide Protector 2.0 g/l > Auxiliares
e Dispersante/lgualante 2.0 g/l
e Secuestrante 2.0 g/l )

e Colorante X %
e Electrolito 20 — 90 g/l
e Alcali débil 6 g/l (pH = 10 -10.5)

e Alcali fuerte 1 g/l (pH = 10.5 - 11)
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Descripcion.
1. Cargamos el bafio en relacion al peso del material. (R/B: 1/10).
Sube la temperatura a 40°C.
Se adiciona los auxiliares de tintura (A). Medimos el pH (6.0 — 6.5)
Luego dosifica el colorante (B).
Se adiciona el electrolito (C).
Circula 40°C/10min.
Dosificamos el alcali débil (D).
Se mantiene 40°C/20min.

© © N o o b~ 0N

Se eleva temperatura a 60°C°/40 min.
10. Dosificamos el alcali fuerte (E).
11. Se mantiene 60°C/20min.

12. Votamos el bafio.

5.4. Curvas y procesos de lavado
TEMPERATURA A
0

1
90

|
A A
i

50

40
30

20

10

» TIEMPO
(Minutos)

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130

Fig. 68
A.- { e Detergente

Descripcion.

1. 50°C /10 min.
2. 70°C /20 min
3. 90°C/ 10 min + Detergente 1.0 g/l
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4. 70°C /10 min
5. 50°C /10 min

5.5. Tratamiento posterior

Fijado
TEMPERATURA
)
r
50
40
20
20
110
s TIEMPO
1w zo0 a0 4p (Minutos)
Fig. 69

A.-{ e Tinofix 2%

5.5.1. Fijado

Descripcion.

Suavizado

TEMPERATURA

°C A B

r

w| P

20 \

20

10

, TIEMPO
10 20 30 40 50 gp (Minutos)
Fig. 70
A.- Ac. Citrico 0.3 g/l
B.- Suavizantel 3% pH=5.5-6.5
Suavizante Il 2%

1. Cargamos el bafio necesario con relacion al peso del material. (R:B 1/10).

Se sube la temperatura a 40°C.

Se mantiene 40°/20min.
Votamos el bafio (B)
Se carga el bafio

Circula durante 5 min.

© N o g A~ WD

Votamos el bafo
5.5.2. Suavizado

Descripcion.

Se adiciona el Fijador al bafio (A).

1. Cargamos el bafio necesario con relacion al peso del material. (R:B 1/10).

2. Se sube la temperatura a 40°C.
3. Se adiciona el acido citrico (A).
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Medimos el pH 5.5 - 6.5
Adicionamos el suavizante (B)
Se mantiene 40°C/40min.

Votamos el bafo

5.6. Desarrollo de pruebas para la obtencidon del sustrato en

el laboratorio de tintoreria (semi-blanco).

5.6.1. Receta de semi-blanqueo para Algodon USA (Ver Anexo # 47)

MATERIAL:
PESO:
COLOR:

Jersey H28/1 (USA) RI/B: 1/10
10 gr PROCESO: Agotamiento (Pre-trat, M/B)
Semi-blanqueo MAQUINA: AHIBA

PROCESO (Pre-Tratamiento)

Producto g/l
Humectante (Eurowetting) 0.5
Detergente (Foril) 2
Solvente (Butil glicol) 2
Anti — quiebre(Eurolub) 2
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5
Secuestrante (Euroquest) 2

Tabla # 22

PROCESO (semi-blanqueo)

Producto g/l

Detergente(Foril) 2
A | Dispersante (Dispersante Ni- Liq) 2

Anti — quiebre(Eurolub) 1

Anti — espumante (Cibaflow) 0.5

Estabilizador (tinoclarit) 0.5
B | Alcali fuerte (sosa)

Blanqueador quimico (Perdxido de hidrogeno)

Tabla # 23
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5.6.2. Recetas de semi-blanqueo para Algodon Pima

RECETA # 1 (Ver Anexo # 47)

MATERIAL: Jersey H30/1 (PIMA) R: B : 1/10
PESO: 10g PROCESO: Agotamiento (Pre-trat, M/B)
COLOR: Semiblanqueo MAQUINA: AHIBA

PROCESO (Pre-Tratamiento)

Producto g/l
Humectante (Eurowetting) 0.5
Detergente (Foril) 2
Solvente (Butil glicol) 2
Anti — quiebre(Eurolub) 2
Anti — espumante (Cibaflow) | 0.5
Secuestrante (Euroquest) 2

Tabla # 24

PROCESO (semi-blanqueo)

RECETA # 1 (Ver Anexo # 47)

Producto g/l
Detergente(Foril) 2
A | Dispersante (Dispersante Ni- Liq) 2
Anti — quiebre(Eurolub) 1
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5
Estabilizador (tinoclarit) 0.5
B | Alcali fuerte (sosa) 1.5
Blanqueador quimico (Peréxido de hidrogeno) 4

Tabla # 25

RECETA # 2 (Ver Anexo # 47)

Producto g/l
Detergente(Foril) 2
Dispersante (Dispersante Ni- Liq) 2
A | Anti — quiebre(Eurolub) 1
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5
Estabilizador (tinoclarit) 0.5
B | Alcali fuerte (sosa) 1.8




1. Cargamos el bafio necesario con relacion al peso del material. (R:B :

Blanqueador quimico (Peroxido de hidrogeno) | 4.5

Tabla # 26

RECETA # 3 (Ver Anexo # 47)

Producto g/l
Detergente(Foril) 2
A | Dispersante (Dispersante Ni- Liq) 2
Anti — quiebre(Eurolub) 1
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5
Estabilizador (tinoclarit) 0.5
B | Alcali fuerte (sosa) 2
Blanqueador quimico (Perdxido de hidrogeno) | 5

Tabla # 27

5.6.2.1. Curvay descripcién del proceso

TEMPERATURA
¢

40

A B C
A ¢ ¢ ¢ Agotamiento
/ H i i i

30

o |f

_» TIEMPO
(Minutos)

10 20 25 30 40 50 60

Fig. 71
Humectante 0.5¢g/l
Detergente 2.0g/!
Solvente 2.0g/l
Antiquiebre 2.0g/l

Antiespumante  0.5¢/I

Tela

Secuestrante

5.6.2.2. Descripcion del Pre-tratamiento

2. Se sube la temperatura a 40°C.

1/10).
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Se afiade los productos quimicos de pre-tratamiento (A).
Colocamos el material (B).

Por ultimo se afade el producto de descrude (C).

Se mantiene la temperatura a 40°C/20 min.

Votamos el bafo (D)
5.6.2.3. Descripcion del Semi-blanqueo

Cargamos el bafio necesario con relacion al peso del material. (R/B : 1/10).
Sube la temperatura a 40°C.

Se adiciona los productos quimicos (A).

Seguidamente se adiciona los productos quimicos de semi-blanqueo (B).
Se sube la temperatura a 90°C° / 20 min.

Luego baja la temperatura a 70°C.

Votamos el bafio (C)

1°" lavado a 80°C / 6 min

2% Javado a 80°C / 6 min.

. 3% lavado a 80°C / 6 min

. Lavado 40°C / 15min. + catalasa (pH - 5.5 — 6)

. Se eleva la temperatura a 70 °C, para desnaturalizar de la catalasa
. Lavado 50°C / 30min. + encima (pH - 5.0)

. Elevamos la temperatura a 70 °C, para desnaturalizar la encima
15.

Listo para tinturar.

Resultados

Al utilizar el proceso USA de obtencion del sustrato, en el tejido de algodén

PIMA, la tonalidad del sustrato fue de un color blanco/amatrillento.

La muestra obtenida con la receta 1 presenta una pigmentacion
ligeramente amarillenta con respecto a las muestras obtenidas con la

receta 2y 3.

Se produjo mayor reaccion con los productos quimicos de las recetas 2y 3,

y su coloracion es levemente mas claros entre si.
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- Las muestras procesadas con las 3 recetas, se observan que tiene mayor

pilling, por tener mayor cantidad de sosa caustica y peréxido de hidrogeno.
Conclusiones

- Al comparar los sustratos de algodon USA y algodon Pima se determiné
que no se puede utilizar las mismas cantidades de productos quimicos de
semi-blanqueo para el algodén Pima, ya que tienen una tonalidad del
sustrato amarillenta influyendo posteriormente en el color de la muestra

tinturada.

- Al comparar los sustratos Pima obtenidos en el laboratorio, no se puede
determinar la receta adecuada, para obtener el sustrato semejante al

patrén.

- Necesariamente para obtener el sustrato ideal y notar las diferencias se
debe realizar las pruebas en Planta en mayor cantidad de tela, utilizando

las tres recetas a fin de determinar la mejor eleccion.

- Por haber mayor cantidad de sosa caustica y agua oxigenada en las
recetas de semi-blanqueo, el proceso es enérgico y provoca que el pilling

se sobresalga superficialmente el cual debe ser eliminado.

5.7. Desarrollo de pruebas para la obtencién del sustrato en

planta de tintoreria (semi-blanco)

MATERIAL: Jersey H30/1 (PIMA) R:B : 1: 6
PESO: 183 kg PROCESO: Agotamiento (Pre-trat, M/B)
COLOR: Semiblanqueo MAQUINA: THIES#6

5.7.1. Pre-tratamiento y descrude
5.7.1.1. Productos utilizados.

Producto g/l | kg/l

Humectante (Eurowetting) 0.5 | 0.55
Detergente | (Foril) 2 2.2

A | Solvente (Buitil glicol) 2 2.2

Anti — quiebre(Eurolub) 2 2.2
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5 | 0.55
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‘ B |Secuestrante (Euroquest)

| 2

| 2.2 |

Tabla # 28

5.7.1.2. Curvay descripcién del proceso

TEMPERATURA
¢0)

40

30

20

10

A B C
4 l l ¢ Agotamiento
/ : PN

10

Fig. 71
e Humectante 0.5¢g/I
e Detergente 2.0g/l
A.- e Solvente 2.0g/l
e Antiquiebre 2.0g/!
e Antiespumante  0.5g/|
B.- { e Tela
C.- { e Secuestrante

5.7.1.3. Descripcion.

20 25 30 40 50

60

_» TIEMPO
(Minutos)

HOJA DE PROGRAMACION

PROGRAMA : 2010

COLOR : semi-blanco

THIES : 6

PROCESO : Agotamiento

# |°C|GRAD [IEM.

FUNCION

| OBSERVACIONES

PRE — TRATAMIENTO

1 Start programa

2 1 Desague nivel Vaciar

3 100% RT—Machine |Llenar Alarma: Preparar (A)
4 140]|2 0 Dosificado Aditamento

5 15 |Cargar tela Cargar tela | (B)

6 |40 5 Duracion Circulacion | Alarma: Poner (C)

7 140|2 0 Dosificado Aditamento

8 |40 20 | Regulaciéon de temp. | Circulacion

9 2 Desague nivel Vaciar Prep. Prod. M/B (A, B)
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5.7.2. Semi-blanqueo.

5.7.2.1. Productos utilizados.
Receta # 1 (Ver Anexo # 48)

Producto g/l | kgl
Detergente(Foril) 2 2.2
Dispersante (Dispersante Ni- Liq) 2 2.2
Anti — quiebre(Eurolub) 1 1.1
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5 | 0.55
Estabilizador (tinoclarit) 0.5 | 0.55
Alcali fuerte (sosa) 1.5 | 1.65
Blanqueador quimico (Perdxido de hidrogeno) 4 4.4

Tabla # 29
Receta # 2 (Ver Anexo # 48)

Producto g/l Kg/l
Detergente(Foril) 2 2.2
Dispersante (Dispersante Ni- Liq) 2 2.2
Antiquiebre(Eurolub) 1 1.1
Antiespumante (Cibaflow) 0.5 | 0.55
Estabilizador (tinoclarit) 0.5 | 0.55
Alcali fuerte (sosa) 1.8 | 1.98
Blanqueador quimico (Peroxido de hidrogeno) | 4.5 | 4.95

Tabla # 30
Receta # 3 (Ver Anexo # 48)
Producto g/l | Kg/l
Detergente(Foril) 2 2.2
A Dispersante (Dispersante Ni- Liq) 2 2.2
Anti — quiebre(Eurolub) 1 11
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5 | 0.55
Estabilizador (tinoclarit) 0.5 | 0.55
B | Alcali fuerte (sosa) 2 | 22
Blanqueador quimico (Per6xido de hidrogeno) 5 5.5

Tabla # 31
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5.7.2.2. Curvas y descripcién del proceso

TEMPERATURA
(°C)
4 Adgotamiento
90
80 \
70
A R -
60
50
20 Y.
30
20
10
» TIEMPO
10 20 30 40 50 60 70 8 90 (Minutos)
Fig. 72
e Detergente 2 g/l
A - . Dispersante 2 g/l
e Antiquiebre 14/l
e Antiespumante 0.5 g/l
e Estabilizador 0.5¢g/
B.- e Alcali fuerte 1.5 g/l
e Blanqueador quimico 44/l
C.- {. Vaciar
5.7.2.3. Descripcion.
10 100% RT—Machine |Llenar
- . Productos de
11 Dosificado Aditamento (M/B)
12 | 90 20 |Regulacion de temp. Circulacion
13 | 75 | 0 | 0 |Regulacién de temp. Circulacion
14 2 |Desague nivel Vaciar

5.7.3. Lavados (Neutralizado del peroxido de hidrogeno)

5.7.3.1. Productos utilizados.

Producto g/l
A Acido Acético 0.3
B Catalasa (Encima) | 1.0

Tabla # 32
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5.7.3.2. Curvas y descripcién del proceso

TEMPERATURA
¢C)

A

90

80

40
30
20
10

2N

/'

» TIEMPO
10 16 20 26 40 45 50 55 60 70 (Minutos)
Fig. 73
A.- { e Acido Acético
B.- { e Encima
5.7.3.3. Descripcion.
15 100% RT—Machine |Llenar
16 |80 6 Regulacion de temp. | Circulacion
17 |75 0 Regulacion de temp. | Circulacion
18 2 Desague nivel Vaciar
19 100% RT—Machine |Llenar
20 |80 6 Regulacion de temp. | Circulacion
21 |75 0 Regulacion de temp. | Circulacion
22 2 Desague nivel Vaciar
23 100% RT—Machine |Llenar
24 |80 6 Regulacion de temp. | Circulacion
25 |75 0 Regulacion de temp. | Circulacion | Alarma : Acido acético
26 2 Desague nivel Vaciar
27 100% RT—Machine |Llenar
28 |40 |00 Dosificado Aditamento |Acido acético
29 Sin funcion Circulacion
30 6 Duracion Circulacion Alarma - Preparar
killerox
31 5 Control pH Alarma pH=5-6
32 |40 |2 |0 Dosificado Aditamento |Unilase - killerox
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33 |40 15 |Regulacion de temp. | Circulacion
34 |70 0 Regulacion de temp. | Circulacion | Alarma : Acido acético
35 2 Desague nivel Vaciar ©
5.7.4. Tratamiento Antipilling
5.7.4.1. Productos utilizados.
Producto % | gl
A | Acido 0.3
Encima 0.4
B
Dispersante 2.0
Tabla # 33
5.7.4.2. Curvas y descripcion del proceso
TEMPERATURA
()
A
70
60 A B
Al— ’
50
45 y
30
20
10
» TIEMPO
10 20 30 40 50 60 (Minutos)
Fig. 74
A.- { e Ac. Acético }pH:S
B . e Enzima
' e Dispersante
5.7.4.3. Descripcion.
TRATAMIENTO ANTIPILLING
36 100% RT—Machine |Llenar
37|45| 0| O |Dosificado Aditamento |Acido acético
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38 Sin funcién Circulacion

39 6 |Duracion Circulacion | Alarma : Preparar Cellusoft
40 5 | Control pH Alarma Ph=5

41 (45| 0| O |Dosificado Aditamento | Cellusoft

42 145 30| Regulacion de temp. | Circulacion

43|70 0 |Regulacion de temp. | Circulacion

44 2 | Desague nivel Vaciar Alarma: Auxiliares

5.7.5. Resultados:

Al someter al proceso USA de obtencién del sustrato, los tejidos de
algodén USA y algoddén PIMA en el mismo bafo, se obtuvo resultados en
la tonalidad distintos, predominando un tono amarillento en el algodon

Pima.

El sustrato del algodon Pima presentan una pigmentacion amarillenta con

relacion al algodén Americano.

Podemos ver claramente la diferencia de reacciéon de la fibra con los

productos quimicos que se produjo con las recetas 2 y 3.

Las muestras procesadas con las recetas 2 y 3 son mas blancas con

respecto a la muestra procesada con la receta 1.
5.7.6. Conclusiones:

Necesariamente para obtener el sustrato en tejidos jersey Pima y notar las
diferencias se debe realizar las pruebas en Planta, utilizando las tres

recetas a fin de determinar la mejor opcion.

Una vez obtenido el resultado de las muestras tinturadas de algodon Pima,
se puede determinar mediante el espectrofotometro cual de los sustratos
puede ser la mejor eleccion para obtener la tonalidad similar al patron en

algodén Americano.

El proceso Pima al ser un tratamiento mas enérgico, hay presencia de

pilling en el tejido el cual debe ser eliminado mediante un tratamiento
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adicional, el cual le confiere mayor brillo y caracteristicas similares al

algodén Americano.

- Se determind adicionalmente que las concentraciones de colorante para

prueba se debe aumentar de un 10% al 25% dependiendo de la tonalidad

en la férmula patron.

5.8. Pruebas de tintura en laboratorio de tintoreria

MATERIAL: Jersey H30/1 (PIMA)

PESO: 10 g /10 ml
MAQUINA: AHIBA NUANCE

Colores claros

R:B:
PROCESO:

1/10

Agotamiento (Tintura)

Colores Medios

- Celeste 79 - Rosado 6056
- Naranja 4020 - Gris 8025
- Fresa 6106 - Amarillo 5071
5.8.1. Colores claros (Ver Anexo # 49)
FRESA 6106 (PATRON USA)
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 |0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Rojo nov FN2BL 0,060 /0,60
B |Rojo nov FNR 0,110 |11,0
Azul Bte. nov FNG 0,015 |0,15
C |Saldye 20 | 2,0
D |Carbonato 6 0,6
Tabla # 34
+15% FORMULA
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 0,05
A | Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
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Secuestrante 2 0,2
Rojo nov FN2BL 0,0690 {0,690
B |Rojo nov FNR 0,1270|1,27
Azul Bte. nov FNG 0,0172 0,17
C |Saldye 20 | 2,0
D |Carbonato 6 0,6
Tabla # 35

+20% FORMULA

Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Rojo nov FN2BL 0,072 0,72
B |Rojo nov FNR 0,132 (1,32
Azul Bte. nov FNG 0,018 |0,18
C |Saldye 20 2,0
D |Carbonato 6 0,6
Tabla # 36
+25% FORMULA
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Rojo nov FN2BL 0,0750 | 0,750
B Rojo nov FNR 0,1375]1,375
Azul Bte. nov FNG 0,0188 | 0,188
C Saldye 20 2,0
D Carbonato 6 0,6
Tabla # 37

NARANJA 4020 (PATRON USA)

Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 [0,05
Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2

B [Naranja nov FNR 0,26 |[2,6




Rojo nov FNR 0,060 |0,60
C | Saldye 30 | 3,0
D |Carbonato 6 0,6
Tabla # 38

+15% FORMULA

Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 |0,05
Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
B Naranja nov FNR 0,299 [2,99
Rojo nov FNR 0,069 [0,69
C |Saldye 30 | 3,0
D |Carbonato 6 0,6
Tabla # 39
+20% FORMULA
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 0,05
A Coloide protector 2 | 02
Igualante/dispersante 2 |02
Secuestrante 2 | 0,2
B Naranja nov FNR 0,312 3,12
Rojo nov FNR 0,072 0,72
C |Saldye 30 | 3,0
D |Carbonato 6 | 0,6
Tabla # 40
+25% FORMULA
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
B Naranja nov FNR 0,325 |3,25
Rojo nov FNR 0,075 |0,75
C |Saldye 30 3,0
D |Carbonato 6 0,6

Tabla # 41



CELESTE 79 (PATRON USA)

Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 |0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
B Azul Bte. nov FNG 0.0780| 0,78
Rojo nov FN2BL 0.036 | 0,36
C | Saldye 30 | 3,0
D | Carbonato 6 0,6
Tabla # 42
+15% FORMULA
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
B Azul Bte. Nov FNG 0,0897 0,897
Rojo nov FN2BL 0,041410,414
C | Saldye 30 | 3,0
D | Carbonato 6 0,6
Tabla # 43
+20% FORMULA
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
B Azul Bte. Nov FNG 0,0936| 0,936
Rojo nov FN2BL 0,0432| 0,432
C |Saldye 30 3,0
D |Carbonato 6 0,6
Tabla # 44
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+25% FORMULA

+15% FORMULA

Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
B Azul Bte. Nov FNG 0,0975 | 0,975
Rojo nov FN2BL 0,045 10,45
C |Saldye 30 3,0
D |Carbonato 6 0,6
Tabla # 45
5.8.2. Colores medios (Ver Anexo # 49)
GRIS 8025 (PATRON USA)
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov NC 0,220 [2,20
B |Pardo nov NC 0,012 |0,12
Gris nov NC 0,500 |5,00
C | Saldye 40 | 4,0
D |Carbonato 6 0,6
Tabla # 46
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 |0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov NC 0,253 |2,53
B |Pardo nov NC 0,0138|0,138
Gris nov NC 0,575 |5,75
C | Saldye 40 | 4,0
D |Carbonato 6 0,6
Tabla # 47
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+20% FORMULA

Productos

+25% FORMULA

g/l g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov NC 0,264 |2,64
Pardo nov NC 0,014410,144
Gris nov NC 0,6 6,0
Saldye 40 4,0
Carbonato 6 0,6
Tabla # 48
Productos gl g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov NC 0,275 [2,75
Pardo nov NC 0,015 |0,15
Gris nov NC 0,625 |6,25
Saldye 40 4,0
Carbonato 6 0,6
Tabla # 49
ROSADO 6056 (PATRON USA)
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 |0,05
Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov FN2R 0,120 |1,20
Azul nov FNR 0,010 |0,10
Rojo nov FNR 0,426 |4,26
Saldye 30 | 3,0
Carbonato 6 0,6
Tabla # 50
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+15% FORMULA

Productos

+20% FORMULA

+25% FORMULA

gl | g % g
Antiespumante 0,5 0,05
Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov FN2R 0,1380|1,380
Azul nov FNR 0,0115|0,115
Rojo nov FNR 0,49 |49
Saldye 30 | 3,0
Carbonato 6 0,6
Tabla # 51
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov FN2R 0,144 (1,44
Azul nov FNR 0,012 |0,12
Rojo nov FNR 0,511 |5,11
Saldye 30 3,0
Carbonato 6 0,6
Tabla # 52
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov FN2R 0,150 |1,50
Azul nov FNR 0,013 |0,13
Rojo nov FNR 0,533 |5,33
Saldye 30 3,0
Carbonato 6 0,6
Tabla # 53
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AMARILLO 5071 (PATRON USA)

Productos

+15% FORMULA

+20% FORMULA

g/l | g % g
Antiespumante 0,5 |0,05
Coloide protector 2 10,2
Igualante/dispersante 2 10,2
Secuestrante 2 10,2
Amarillo nov FN2R 0.905 |9,05
Azul nov FNR 0.017 |0,17
Rojo nov FNR 0.029 10,29
Saldye 50 |5,0
Carbonato 6 |06
Tabla # 54
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 |0,05
Coloide protector 2 10,2
Igualante/dispersante 2 10,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov FN2R 1,041 10,41
Azul nov FNR 0,0195|0,195
Rojo nov FNR 0,033 |0,33
Saldye 50 |5,0
Carbonato 6 |0,6
Tabla # 55
Productos gl g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov FN2R 1,086 |10,86
Azul nov FNR 0,020 |0,20
Rojo nov FNR 0,035 0,35
Saldye 50 5,0
Carbonato 6 0,6

Tabla # 56




+25% FORMULA

Productos gl g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
Coloide protector 2 0,2
A |Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov FN2R 1,131 11,31
B |Azul nov FNR 0,021 |0,21
Rojo nov FNR 0,036 |0,36
C |Saldye 50 5,0
D |Carbonato 6 0,6
Tabla # 57

5.8.3. Proceso de tintura del Algodén Pima (Colores claros y
medios).

5.8.3.1. Curvas y descripcion del proceso.

TEMPERATURA
°C
* AR c D Agotamiento
0 vV v

E
30

20

10

> TIEMPO
(Minutos)

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120

Fig. 75

5.8.3.2. Descripcion
Se carga el bafo, en relacion al peso del material. (R:B: 1/10).
Sube la temperatura a 40°C.
Se adiciona los productos auxiliares de tintura (A).
Medimos el pH, el cual debe estar en un pH 6.5-7
Luego se dosifica el colorante (B).
Se adiciona el electrolito (C).
Circula 40°C/10min.
Dosificamos el alcali débil (D).

Se mantiene 40°C/20min.

© © N o o b~ WD

78



10. Se eleva temperatura a 60°C°40 min.
11. Votamos el bafio (E).

5.8.3.3. Lavados

TEMPERATURA
¢<)
A

. )
ol /N & \
o | N \

30

20
10

» TIEMPO
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 (Minutos)

Fig. 76
A.- { e Detergente

Descripcion
1. 50°C /10 min.
70°C /10 min
90 °C /20 min + Detergente 0.5 g/l
70°C/ 10 min
50 °C/ 10 min

o bk~ 0N

5.8.3.4. Tratamiento posterior

Fijado Suavizado

TEMPERATURA TEMPERATURA
(c) A T A B

0 o | ¥
40 an \

30 0
20

10
10 , TIEMPO
:TII_EMPD 10 20 30 40 50 &0 (Minutos)
1w 20 320 40 (Minutos) Fig. 78

Fig. 77
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A.- { e Tinofix 2% A.- Ac. Citrico 0.3 g/l
B.- Suavizantel 3% pH=5.5-6.5
Suavizante Il 2%

Fijado
Descripcion.

1. Cargamos el bafio necesario con relacién al peso del material. (R:B 1:10).

2. Se sube la temperatura a 40°C.

3. Se adiciona el Fijador al bafio (A).

4. Se mantiene 40°/20min.

Suavizado
Descripcion.
1. Cargamos el bafio necesario con relacion al peso del material. (R:B 1:10).
Se sube la temperatura a 40°C.
Se adiciona el 4cido (A).
Medimos el pH 5.5 - 6.5
Adicionamos el suavizante (B)
Se mantiene 40°C/40min.

N o O b~ w D

Vacia

5.8.3.5. Resultados:

- Los sustratos tinturados con concentraciones del 15% mas para la receta
1, 20% mas para la receta 2 y del 25% mas para la receta 3, presentan

tonalidades que asemejan al patron.

- Realizamos las mediciones mediante el espectrofotometro, y conseguimos
buenos resultados, ademas se pudo observar fisicamente la diferencia de

tonalidad.

- Las muestras tinturadas con el sustrato (recetas 2 y 3) se asemejan al

patrén en ciertos colores, y las muestras tinturadas con el sustrato (recetas
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1) se asemejan al patrén en todos los colores con una tonalidad

ligeramente amarillento.
5.8.3.6. Conclusiones:

- Al realizar las medidas y comparar cada una de las muestras tinturadas
con los sustratos obtenidos en planta (3 recetas) se nota mejor la diferencia
de tonalidad entre las 3 muestras.

- Al tinturar las muestra obtenidas con las recetas 2 y 3, se puede observar
que el sustrato tiene una tonalidad mas blanca, y al ser medido por el
espectrofotometro tiene datos aproximados pero no es aprobado el color. Y
mientras las muestras tinturadas con la receta 1, se puede observar que el
sustrato tiene una tonalidad amarillenta/cremosa casi parecida al sustrato
del algodon USA. Y las muestras al ser medidas pasan sin novedad en
algunos colores y otros pasan con una falla dentro del limite como indican

los gréaficos del analisis del color.

- Se determina que el algodon Pima se debe tinturar con el sustrato obtenido
con lareceta 1. Ya que las mediciones realizadas con el espectrofotdmetro

son las que mas se aproximan al patrén del tejido Americano.

5.8.4. Colores oscuros (Ver Anexo # 49)

Mostaza 5600 (PATRON USA)

Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 10,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Naranja nov FBR 0,053 0,53
B | Amarillo nov NP 2,450 24,5
Azul nov FNR 0,089 0,89
C |Saldye 70 7,0
D |Carbonato 6 0,6
E |Sosa 1 0,1
Tabla # 58
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+10% FORMULA

Productos gl g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Naranja nov FBR 0,058 0,58
B | Amatrillo nov NP 2,695 [26,95
Azul nov FNR 0,098 10,98
C | Saldye 70 7,0
D | Carbonato 6 0,6
E |Sosa 1 0,1
Tabla # 59
+15% FORMULA
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Naranja nov FBR 0,061 |0,61
B | Amarillo nov NP 2,818 |28,18
Azul nov FNR 0,102 |1,02
C | Saldye 70 7,0
D |Carbonato 6 0,6
E |Sosa 1 0,1
Tabla # 60
+20% FORMULA
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Naranja nov FBR 0,064 |0,64
B | Amarillo nov NP 2,940 |29,40
Azul nov FNR 0,107 |1,07
C | Saldye 70 7,0
D |Carbonato 6 0,6
E | Sosa 1 0,1
Tabla # 61
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Rojo 6306 (PATRON USA)

Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Rojo nov SB 2,921 |29,21
B | Amarillo nov S3R 0,230 |[2,30
Naranja nov W3R 0,750 |7,50
C | Saldye 70 7,0
D | Carbonato 6 0,6
E | Sosa 1 0,1
Tabla # 62
+10% FORMULA
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Rojo nov SB 3,213 32,13
B | Amatrillo nov S3R 0,253 |2,53
Naranja nov W3R 0,825 |8,25
C | Saldye 70 7,0
D | Carbonato 6 0,6
E | Sosa 1 0,1
Tabla # 63
+15% FORMULA
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Rojo nov SB 3,359 |33,59
B | Amarillo nov S3R 0,265 |2,65
Naranja nov W3R 0,863 |8,63
C | Saldye 70 7,0
D | Carbonato 6 0,6
E | Sosa 1 0,1
Tabla # 64
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+20% FORMULA

Productos gl g % g
Antiespumante 0,5 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Rojo nov SB 3,505 | 35,05
B |Amarillo nov S3R 0,276 |2,76
Naranja nov W3R 0,900 19,00
C | Saldye 70 7,0
D |Carbonato 6 0,6
E |Sosa 1 0,1
Tabla # 65
Verde 3180 (PATRON USA)
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo Nov S3R 0,151 |1,51
B |Lemon Nov S3G 1,290 (12,9
Azul Bte. Nov FNG 0,341 (3,41
C | Saldye 70 7,0
D |Carbonato 6 0,6
E | Sosa 1 0,1
Tabla # 66
+10% FORMULA
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov S3R 0,166 |1,66
B |Lemon nov S3G 1,419 |14,19
Azul Bte. Nov FNG 0,375 [3,75
C | Saldye 70 7,0
D | Carbonato 6 0,6
E | Sosa 1 0,1
Tabla # 67
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+15% FORMULA

+20% FORMULA

Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov S3R 0,174 |1,74
B |Lemon nov S3G 1,484 (14,84
Azul Bte. Nov FNG 0,392 [3,92
C | Saldye 70 7,0
D | Carbonato 6 0,6
E |Sosa 1 0,1
Tabla # 68
Productos g/l g % g
Antiespumante 0,5 | 0,05
A Coloide protector 2 0,2
Igualante/dispersante 2 0,2
Secuestrante 2 0,2
Amarillo nov S3R 0,181 |1,81
B |Lemon nov S3G 1,548 |15,48
Azul Bte. Nov FNG 0,409 (4,09
C | Saldye 70 7,0
D |Carbonato 6 0,6
E |Sosa 1 0,1
Tabla # 69

5.8.5. Proceso de tintura del Algodon Pima (Colores oscuros).

5.8.5.1. Curvas y descripcién del proceso.

TEMPERATURA

OC . E

Agotamiento

4 A B C D
60
40
30
20
10

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140

TIEMPO
(Minutos)

85



Fig. 79

5.8.5.2. Descripcion.
Carga el bafio necesario con relaciéon al peso del material. (R/B : 1/10).
Se sube la temperatura a 60°C.
Se adiciona los productos auxiliares de tintura (A).
Medimos el pH, el cual debe estar en un pH 6.5-7
Luego se dosifica el colorante (B).
Se adiciona el electrolito (C).
Circula 60°C/10min.
Dosificamos el alcali débil (D).

Se mantiene 60°C/20min.

© 0 N o g b~ wDdPRE

10. Se eleva temperatura a 60°C°/40 min.
11.Dosificamos el &lcali fuerte (E).
12. Se mantiene 60°C/20min.

13. Votamos el bario (F).

5.8.5.3. Lavados

TEMPERATURA A
¢Q

A
90

|
AL A
i

50
40

30
20

10

» TIEMPO

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 (Minutos)

Fig. 80

A.- { e Detergente



Descripcion

ok~ 0N R

50 °C /10 min.
70°C/ 10 min
90 °C /20 min + Detergente 1.0 g/l
70°C /10 min
50°C /10 min

5.8.5.4. Tratamiento posterior

Fijado

TEMPERATURA

Fijado

50

40
a0
20
10

c) A

» TIEMPO
4p (Minutos)

10

" |

20 30

Fig. 81

Tinofix 2%

Descripcion

N o g ook~ 0w DN

Suavizado

TEMPERATURA
o A

[

B

|

40
in
20

10

, TIEMPO
40 zo 30 40 5o g (Minutos)
Fig. 82
A.- Ac. Citrico 0.3 g/l
B.- Suavizantel 3% pH=55-6.5
Suavizante Il 2%

Cargamos el bafio necesario con relacion al peso del material. (R:B 1:10).

Sube la temperatura a 40°C.

Se adiciona el Fijador al bafio (A).
Se mantiene 40°/20min.

Votamos el bafo (B)

Cargamos el bafo.

Circula 5 min.

Votamos el bafio
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Suavizado

Descripcion.

1.

N o o~ WD

Cargamos el bafio necesario con relacion al peso del material. (R:B 1:10).
Sube la temperatura a 40°C.

Se adiciona el acido citrico (A).

Medimos el pH 5.5 - 6.5

Adicionamos el suavizante (B)

Se mantiene 40°C/40min.

Votamos el bafio
5.8.5.5. Resultados:

Los sustratos tinturados con concentraciones del 10% mas para la receta
1, 15% mas para la receta 2 y del 20% mas para la receta 3, presentan

tonalidades que asemejan al patron.

Se realiz6 las mediciones respectivas en el espectrofotdmetro, y se obtuvo
buenos resultados, ademas se observé fisicamente la diferencia de

tonalidad.

Los colores fuertes tienen mayor similitud al patrén, con la concentracién
del 10% méas aumentada de la formula original, utilizado para el algodon
Americano. Y los datos obtenidos son analizados y comparados con los del

diagrama de salida de color emitido por el espectrofotdmetro.
5.8.5.6. Conclusiones:

Al comparar cada una de las muestras tinturadas con los sustratos
obtenidos en planta se nota de mejor manera la diferencia de tonalidad

entre las 3 muestra tinturadas.

Al tinturar los sustratos obtenidos con las recetas 2 y 3, y al ser medidos
con el espectrofotometro se puede notar que la fuerza de los colores
tienden a bajar en ciertos colores. Y el sustrato tinturado con la receta 1, al

ser medidos con el espectrofotdmetro la fuerza y el tono del color no
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cambia notoriamente, ya que el sustrato es mas parecido al patron y los

colores medidos si son aprobados.

- Se determina que para el algodén Pima se debe tinturar con el sustrato
obtenido con la receta 1. Ya que las mediciones realizadas con el
espectrofotometro los datos son mas cercanos y se asemejan a los valores
del patron USA.

5.9. Proceso de tintura en planta de tintoreria (Pruebas)

MATERIAL: Jersey H30/1 (PIMA) R: B: 1/6
PESO: 183 kg PROCESO: Agotamiento (Tintura)
MAQUINA  THIES#6

COLORES
CLAROS MEDIOS OSCUROS
- Amarillo 5055 - Gris 8025 - Turqueza 7125
- Celeste 7020 - Gris 8025 - Azul 7660
- Crudo 9075 - Naranja 4142 - Naranja 4080

5.9.1. Pre-tratamiento y descrude.

5.9.1.1. Curvas y descripcién del proceso

TEMPERATURA
¢0)

A B C
A

v l lAgotamiento
40 s

30

20

10

. TIEMPO
~ (Minutos)
10 20 25 30 35 40 45 50 60
Fig. 83
e Humectante 0.5 gl
e Detergente 2.0 g/
A.- e Solvente 2.0 g/l
e Antiquiebre 2.0 g/l
e Antiespumante  0.5g/l 89



B.- {. Tela

C.- {- Secuestrante

D.- { e vaciar

5.9.1.2. Descripcion.

HOJA DE PROGRAMACION

PROGRAMA : 2010

COLOR : Varios Colores

THIES : 6

PROCESO : Agotamiento

# [°C |GRAD [TIEM.

FUNCION

| OBSERVACIONES

PRE — TRATAMIENTO

1 Start programa

2 1 |Desague nivel Vaciar

3 100% RT—Machine |Llenar ,(A'\AI\z)arma: Preparar

4 140 |2 0 |Dosificado Aditamento

5 15 | Cargar tela Cargar tela | (B)

6 |40 5 |Duracion Circulacion |Alarma: Poner (C)

7 40 |2 0 |Dosificado Aditamento

8 |40 20 |Reg. de temp. Circulacion

9 2 |Desague nivel Vaciar Preparar: M/B (A, B)

5.9.2. Semi-blanqueo

5.9.2.1. Curvas y descripcion del proceso

TEMPERATURA
¢0)

A
90

80

70

60

50

40

30

20

10

Y.

Agotamiento

\

C

10 20 30 40 50

Fig. 84

60 70 80

» TIEMPO
(Minutos)

90

90



o Detergente 2.0 g/l
A-d " Dispersante 2.0 g/l
e Antiquiebre 1.0 g/l
L e Antiespumante 0.5gll
(e Estabilizador 0.5 g/l
B.- < e Alcali fuerte 1.5 g/l
_ ® Blanqueador quimico 4.0 g/l
C.- { e Vaciar
5.9.2.2. Descripcion.
10 100% RT—Machine |Llenar
11 Dosificado Aditamento |Productos de M/B A/B)
12 |90 20| Reg. de temp. Circulacion
13 |75 |0 |0 |Reg. de temp. Circulacion
14 2 |Desagie nivel Vaciar
15 100% RT—Machine |Llenar
16 |80 6 |Reg. de temp. Circulacion
17 |75 0 |Reg. de temp. Circulacion
18 2 |Desagie nivel Vaciar
19 100% RT—Machine |Llenar
20 |80 6 |Reg. de temp. Circulacion
21 |75 0 |Reg. de temp. Circulacion
22 2 |Desagie nivel Vaciar
23 100% RT—Machine |Llenar
24 180 6 |Reg. de temp. Circulacion
25 | 75 0 |Reg. de temp. Circulacion |Alarma : acido acético
26 2 |Desague nivel Vaciar

5.9.3. Lavados (Neutralizado de peréxido de hidrogeno)

5.9.3.1. Curvas y descripcion del proceso

TEMPERATURA

90
80

70
60
50
40
30
20
10

(°C)
A

A

A B

10 16 20 26

30 36

» TIEMPO
(Mintitos)

40 45 50 55 60 70

Fig. 73
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A.- { e Acido
o ]

Catalaza (Enzima)

5.9.3.2. Descripcion.

27 100% RT—Machine |Llenar

28 (40 (0|0 Dosificado Aditamento | Acido acético

29 Sin funcion Circulacion

30 6 Duracion Circulacion | Alarma : Preparar killerox
31 5 Control pH Alarma pH=5-6

32 (40 (2|0 Dosificado Aditamento | Unilase - killerox

33 |40 15 |Regulacion de temp. | Circulacién

34 |70 0 Regulacion de temp. |Circulacion |Alarma : Acido acético
35 2 Desague nivel Vaciar ©

5.9.4. Tratamiento antipilling

5.9.4.1. Curvas y descripcion del proceso

TEMPERATURA
¢

A
70

60 A B

C
50
45 y —

30
20

10

» TIEMPO

10 20 30 40 50 60

(Minutos)

Fig. 85
A.- { e Acido pH (5)
e Encima
B.- .
e Dispersante
5.9.4.2. Descripcién.
100%
36 RT—Machine Llenar
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37|50|0|0 |Dosificado Aditamento | Acido acético

38 Sin funcion Circulacion

39 6 |Duracion Circulacion |Alarma : Preparar Cellusoft
40 5 |Control Ph Alarma Ph=5

41|50|0|0 |Dosificado Aditamento | Cellusoft

4250 30 | Reg. de Temp. Circulacion

43|70 |0 |Reg.de Temp. Circulacion

44 2 |Desague nivel Vaciar Alarma: Preparar Auxiliares A

5.9.5. Proceso de tintura del Algodon Pima (Colores claros y medios)
5.9.5.1. Colores claros (Ver Anexo # 50)

AMARILLO 5055

+15% FORMULA g/l | kg % g kg
Acido Acético 0.2
Antiespumante 0,5 |0,55
A | Coloide protector 2
Igualante/dispersante 2
Secuestrante 2
Amarillo nov NP 0,108 |197,6 0,1976
B |Azul nov FNR 0,011 |20,13 0,0201
Rojo nov FN2BL 0,0013|2,38 0,0024
C | Saldye 20 22,0
D |Carbonato 6 |66
Tabla # 70
TURQUEZA 7157
+15% FORMULA g/l | kg % g kg
Acido Acético 0.2
Antiespumante 0,5 |0,55
A | Coloide protector 2
Igualante/dispersante 2
Secuestrante 2
Turqueza nov HGN 0,341 | 0,624 0,624
B |Azul Bte. nov FNG 0,010 | 0,018 0,018
Amarillo nov CsG 0,087 | 0,159 0,159
C | Saldye 30 22,0
D |Carbonato 6 6,6
Tabla# 71
CRUDO 9075
+15% FORMULA g/l | kg % g kg
A Acido Acético 0.2
Antiespumante 0,5 0,55
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Coloide protector 2

Igualante/dispersante 2

Secuestrante 2

Azul nov FNR 0,032 | 58,56 0,05856
B |Rojo nov FN2BL 0,048 | 87,84 0,08784

Amarillo nov FN2R 0,043 | 78,69 0,07869
C |Saldye 20 22,0
D |Carbonato 6 6,6

Tabla # 72

5.9.5.2. Colores medios (Ver Anexo # 50)

GRIS 8025
+15% FORMULA g/l | kg % g kg
Acido Acético 0.2
Antiespumante 0,5 |0,55
A | Coloide protector 2
Igualante/dispersante 2
Secuestrante 2
Amarillo nov NC 0,253 | 462,99 0,46299
B | Pardo nov NC 0,014 25,62 0,02562
Gris nov NC 0,575 [1052,25 1,05225
C | Saldye 40 |44,0
D | Carbonato 6 |6,6
Tabla# 73
GRIS 8017
+15% FORMULA g/l | kg % g kg
Acido Acético 0.2
Antiespumante 0,5 |0,55
A | Coloide protector 2
Igualante/dispersante 2
Secuestrante 2
Orange Deep nov. S4R 0,104 | 190,32 0,19032
B | Marino nov. SG 0,428 | 783,24 0,78324
Rojo nov. S2G 0,471 | 861,93 0,86193
C |Saldye 50 |50,0
D |Carbonato 6 |6,6
Tabla # 74

NARANJA 4142

+15% FORMULA g/l | kg % g kg

Peso: 183 Kilos (1.1 litros)

Acido Acético 0.2




Antiespumante 0,5 |0,55
A | Coloide protector 2
Igualante/dispersante 2
Secuestrante 2
Azul nov FNR 0,024 | 43,92 0,04392
B |Naranja nov FNR 0,616 | 1127,2 1,12728
Rojo nov FNR 0,396 | 724,68 0.72468
C |Saldye 50 |55,0
D |Carbonato 6 |66
Tabla # 75
5.9.5.3. Curvas y descripcion del proceso.
TEMPERATURA
°C
A
‘ A B C D Agotamiento
60
40
30
20
10
a TIEMPO
" (Minutos)
10 20 30 40 50 60 70 80 90 10 110
Fig. 86
e Acido Acético 0.2 g/l
e Antiespumante 0.549l/
A.- { e Coloide Protector 2.0 g/l Auxiliares (pH=6.5-7)
e Dispersante/lgualante 2.0 g/l
e Secuestrante 2.04l/l
B.- { e Colorante X %
C.- { e Electrolito 20 — 90 g/I.
D { « Alcali débil 6 g/l (pH = 10 -10.5)
5.9.5.4. Descripcion.
45 100% RT—Machine |Llenar
46 [60|0 |0 |Dosificado Aditamento | Auxiliares de tintura
47 Sin funcion Circulacion
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48 10 | Duracién Circulacion | Alarma : Preparar colorante
49 5 |Control pH Alarma pH =6,5-7 con Auxiliares
50 |60|2 |20 |Dosificado Dosificado ?g(!/(; rante - Progresion al

51 |60 10 | Reg. de Temp. Circulacion | Alarma: Preparar sal

52 |60 10 | Disolucion de sal Aditamento

53 Sin funcién Circulacion

54 |60 10 |Reg. de Temp. Circulacion | Alarma : Preparar Carbonato
55 |60|2 |20 |Dosificado Dosificado %;1(;? onato - Progresion al
56 |60 40 | Reg. de Temp. Circulacion

57 2 |Desague nivel Vaciar

5.9.6. Lavados (Colores claros y medios).
5.9.6.1. Curvas y descripcién del proceso.

TEMPERATURA
o C A

A
90

; \
. /ﬂ / N\
ol [\ T\

30
20

10

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130

Fig. 87

A.- {. Detergente

5.9.6.2. Descripcion.

» TIEMPO
(Minutos)

LAVADOS DESPUES DE TINTURA
58 100% RT—Machine Llenar
59 |50 10 | Duracion Circulacion
60 2 |Desague nivel Vaciar
61 100% RT—Machine Llenar
62|70 10 |Reg. de temp. Circulaciéon
63 2 |Desague nivel Vaciar
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64 100% RT—Machine Llenar Alarma : Eriopon
65|90 |2 |0 |Dosificado Aditamento | Eriopon (0,5 g/l)
66 |90 10 |Reg. de temp. Circulacion
67|75 0 |Reg. de temp. Circulacion
68 2 | Desague nivel Vaciar
69 100% RT—Machine Llenar
70|70 10 | Duracién Circulacion
71 2 |Desague nivel Vaciar
76 100% RT—Machine Llenar
77|50 10 | Duracion Circulacion
78 2 |Desague nivel Vaciar Alarma : Prep. Tinofix
5.9.7. Tratamiento posterior (Colores claros y medios).
5.9.7.1. Curvas y descripcién del proceso
Fijado Suavizado
TEMPERATURA TEMPERATURA
"C) A “C A B
st w | 3
40 a0 \
30 20
20 10
10 , TIEMPO
o TIEMPO 10 20 30 40 50 o (Minutos)
10 20 30 4p (Minutos) Fig. 89
Fig. 88
A.- {Tinofix 204 A.- Ac. Citrico 0.3 g/l
B.- Suavizantel 3% »pH=55-6.5
Suavizante Il 2%
5.9.7.2. Descripcién.
FIJADO
81 100% RT—Machine |Llenar
82 10 | Muestreo Alarma Ver el color
83 |40|2| 0 |Dosificado Aditamento | Tinofix (Al 2%)
84 |40 20 |Reg. de temp. Circulacion
85 4 |Desague nivel Vaciar
86 100% RT—Machine |Llenar
87 6 |Duracién Circulacion
88 2 |Desague nivel Vaciar Alarma: Prep. Ac. citrico
SUAVIZADO
89 | | | [100% RT—Machine |Llenar ]
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90 |40|2| 0 |Dosificado Aditamento | Acido citrico

91 Sin funcion Circulacion

92 6 | Duracion Circulacion |Alarma : Prep. Suavizante
93 5 | Control pH Alarma pH=55-6,5

94 |40|2| 0 |Dosificado Aditamento | Suavizante

95 40| |40|Reg. de temp. Circulacion

96 15 | Descargar Alarma

97 2 | Desague nivel Vaciar

98 Fin de Programa Fin

5.9.8. Proceso de tintura colores oscuros

5.9.8.1. Colores oscuros (Ver Anexo # 50)

TURQUEZA 7104

+10% FORMULA g/l kg % g kg
Acido Acético 0.2
Antiespumante 0,5 [0)55
Coloide protector 2
Igualante/dispersante 2
Secuestrante 2
Azul nov. FNR 0,178
B | Amarillo nov. C5G 0,242
Azul Bte. Nov. FNg 1,766
C |Saldye 60 |66,0
D |Carbonato 6 |6,6
E |Sosa 1 1,1
Tabla # 76
AZUL 7660
+10% FORMULA g/l kg % g kg
Acido Acético 0.2
Antiespumante 0,5 /0,55
Coloide protector 2
Igualante/dispersante 2
Secuestrante 2
B Rojo nov. WB 0,283
Azul Osc. nov. WR 1,369
C |Saldye 60 |66,0
D |Carbonato 6 |6,6
E |Soso 1 |11
Tabla # 77

98



NARANJA 4080

+10% FORMULA g/l kg % g kg

Acido Acético 0.2

Antiespumante 0,5 ]0,55

Coloide protector 2

Igualante/dispersante 2

Secuestrante 2

Azul Osc. nov. WR 0,0124
B |Rojo nov. WB 0,986

Naranja nov W3R 0,77
C |Saldye 60 |66,0
D |Carbonato 6 |6,6
E |Sosa 1 |11

Tabla# 78

5.9.8.2. Curvas y descripcion del proceso

TEMPERATURA

|11

A

60
50

40

Agotamiento

!

/- \

F
30
20
10
TIEMPO
" (Minutos)
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
Fig. 90
e Acido Acético 0.2g/l )
e Antiespumante 0.549l/
A.- { e Coloide Protector 2.0 g/l  Auxiliares (pH=6.5-7)
e Dispersante/lgualante 2.0 g/l
e Secuestrante 2.0 g/l )
B.- { e Colorante X %
C.- { e Electrolito 20 — 90 g./I.
D.- { o Alcali débil 6 g/l (pH = 10 -11)
E.- { « Alcali fuerte 1 g/l (pH = 10.5 -11)
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F.- { e Vaciar

5.9.8.3. Descripcion.

PROCESO DE TINTURA
100%
45 RT—Machine Llenar
46 (60|0|0 |Dosificado Aditamento | Auxiliares de tintura (A)
47 Sin funcion Circulacion
48 10 | Duracion Circulacion |Alarma : Preparar colorante
49 5 | Control pH Alarma pH = 6.5 -7 luego de
auxiliares
50|60 |2 |20 | Dosificado Dosificado | Colorante — Progre. al 70% (B)
51|/60| |10|Reg. de temp. Circulacion | Alarma: Preparar sal (C)
52|60 | |10 |Disolucion de sal |Aditamento
53 Sin funcion Circulacion
54|60| |10|Reg. de temp. Circulacion | Alarma: Prepa. Carbonato (D)
55|60 |2 |20 | Dosificado Dosificado | Carbonato - Progresion al 70%
56 Sin funcién Circulacion
57|60| |40 |Reg. de temp. Circulacion | Alarma : Preparar sosa (E)
58|60 |2 |20 |Dosificado Dosificado | Sosa - Progresion al 70%
59|60| |20|Reg. detemp. Circulacion
60 2 |Desague nivel Vaciar

5.9.9. Lavados (Colores oscuros)

5.9.9.1. Curvas y descripcion del proceso

TEMPERATURA

)
A
90

50
40

30

20

10

A

|
IR a VAR
H

y TIEMPO
>

10 20 30 40 50 60

Fig. 91

70 80 90 100 110

120 130 (Minutos)
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A.- { e Detergente

5.9.9.2. Descripcion.

LAVADOS DESPUES DE TINTURA

61 100% RT—Machine Llenar

62 10 [ Duracion Circulacion

63|50 2 |Desague nivel Vaciar

64 100% RT—Machine Llenar

65|70 10 | Regulacion de temp. | Circulacion

66 2 |Desague nivel Vaciar

67 100% RT—Machine Llenar Alarma : Preparar Foril

68|90 |2 |0 |Dosificado Aditamento | Foril (1 g/l)

69 |90 20 | Regulacion de temp. | Circulacion

70|75 0 |Regulacion de temp. | Circulacion

71 2 |Desague nivel Vaciar

76 100% RT—Machine Llenar

77|70 10 | Duracion Circulacion

78 2 |Desague nivel Vaciar

79 100% RT—Machine Llenar

80|50 10 | Duracion Circulacion

81 2 |Desague nivel Vaciar Alarma : Preparar Tinofix
5.9.10. Tratamiento posterior (Colores oscuros)

5.9.10.1. Curvas y descripcién del proceso

Fijado
TEMPERATURA
€} A
50
40
20
20
10
» TIEMPO
1w zo 30 4p (Minutos)
Fia. 92
A-'{ e Tinofix 2%

Suavizado

TEMPERATURA

°C

&
40
a0
20

10

A B

y

» TIEMPO
10 20 30 40 5p  gp (Minutos)
Fig. 93
A.- Ac. Citrico 0.3 g/l
B.- Suavizantel 3% pH=55-6.5
Suavizante Il 2%
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5.9.10.2. Descripcion

FIJADO
82 100% RT—Machine Llenar
83 10 | Muestreo Alarma Ver el color
84|40 0 |Dosificado Aditamento | Tinofix
8540 20 | Regulacion de temp. | Circulacion
86 4 | Desague nivel Vaciar
87 100% RT—Machine Llenar
88 6 |Duracién Circulacion
Desague nivel Vaciar AJa_rma + Prep. acido

89 2 citrico

SUAVIZADO
90 100% RT—Machine |Llenar
91 (40|2| 0 |Dosificado Aditamento | Acido citrico
92 Sin funcion Circulacion
93 6 |Duracion Circulacion |Alarma : Preparar Acido
94 5 | Control pH Alarma pH=55-6
95 (40|2| 0 |Dosificado Aditamento | Suavizante
96 |40 40 | Regulacién de temp. | Circulacion
97 15 | Descargar Alarma
98 2 |Desague nivel Vaciar
99 Fin de Programa Fin
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CAPITULO VI
6. ANALISIS DE RESULTADOS Y CALIDAD EN TEJIDOS PIMA.

6.1. Analisis de curvas y descripcion de los procesos de

tintura.

- La curva de pre-tratamiento y descrude del algodon Americano y algodon
Pima son iguales, ya que en este proceso el objetivo es elimina las
impurezas, aceites naturales y aceites provenientes del area de tejeduria.

- En el proceso de semi-blanqueo las curvas cambian al aumentar
tratamientos adicionales al algodén Pima, como son el tratamiento
antipilling, con la finalidad de obtener las mismas caracteristicas del
algodén Americano como: tacto, caida, brillo, y ausencia de pilling.

- En el proceso de tintura la curva no cambian en gran parte con la finalidad
de conservar el mismo proceso tanto en tejidos de algodén Pima, como en

tejidos con algoddn americano, y asi obtener el tono similar al patrén.

- Las curvas del lavado no cambian, en los dos procesos tintéreos como son
para los tejidos con algodon Pima y tejidos con algoddén Americano. A fin

de no cambiar el color y el tiempo del proceso del lavado.

- La curva del proceso de fijado en los dos procesos son similares, ya que en
este paso se le confiere una pelicula protectora al material textil con la

finalidad que el color perdura por un mayor tiempo.

- Las curvas del proceso de suavizado no cambian, la Unica diferencia es la
siguiente:
e Para el suavizado del algodén Americano se le confiere un pH

adecuado y se adiciona un suavizante.

¢ Y mientras para el suavizado del algodon Pima ademas de conferirle
un pH adecuado se adiciona dos suavizantes, con la finalidad de
darle mayor suavidad al género, similar al del tejido con algodon

Americano.
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6.2. Analisis de las cantidades de productos quimicos y

colorante utilizado en el proceso de tintura en tejidos

100% algodon Pima, y comparados con los utilizados

en los tejidos 100% algoddn Americano.

En el proceso de pre-tratamiento y descrude de los tejidos de algoddn

Pima y algodon Usa, son utilizados las mismas cantidades de productos

quimicos.

Como indica la tabla siguiente:

Producto g/l
Humectante 0.5
Detergente | 2

A | Solvente 2
Anti — quiebre 2
Anti — espumante 0.5

B | Secuestrante 2

Tabla# 79

En el proceso de semi-blanqueo del algodon Pima, la cantidad de alcali

y del blangueador quimico tienen mayor cantidad, a diferencia del

consumo de productos quimicos utilizados en el proceso de semi-

blanqueo en tejidos de algodén Americano.

Para su mejor comprension tenemos la siguiente tabla.

PIMA USA
producto g/l | % producto g/l
Detergente 2 Detergente 2
A | Dispersante 2 A | Dispersante 2
Anti — quiebre 1 Anti — quiebre 1
Anti — espumante 0.5 Anti — espumante 05
Estabilizador 0.5 Estabilizador 0.5
B | Alcali fuerte 1.5 B | Alcali fuerte 1.5
Blanqueador quimico | 4 Blanqueador quimico | 4
Lavados (Neutralizado de H,05) Lavados (Neutralizado de
c Ac. Acético 0.3 HZ,O_Z)
Catalasa (killerox) 1 CH— Alc- Acit_'lfo Oi3
Tratamiento Antipilling atalasa (killerox)
D Ac. Acético 0.3
Encima (Cellusoft) 0.4
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Tabla # 80

- El consumo de productos auxiliares tanto para tejidos Pima y Usa se han

de utilizar las mismas cantidades como indica la siguiente tabla.

Producto g/l
Acido Acético 0.2
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5
Coloide protector (Irgasol CO-N) 2
Igualante/dispersante (Cibacel LD-N) | 2
Secuestrante (Euroquest) 2
Tabla # 81

- La cantidad de colorante que se debe aumentar para tinturar tejidos Pima

son:
Colores % de colorante
Claros y Medios 15
Oscuros 10
Tabla # 82

- Para los lavados se utilizan la misma cantidad de productos utilizados en

los dos procesos como son:

Colores claros y medios

producto g/l
Colores claros y Colores
Eurosoap rapid wash medios 0SCcuros
0.5 1
Tabla # 83

- En el tratamiento posterior de fijado y suavizado los productos a utilizar en

los procesos Pima y Usa, la diferencia en el proceso Pima como son:

Tratamiento posterior para el algodon USA y Pima

Fijado
Producto % USA % Pima
Tinofix ECO 4.0 2.0
Tabla # 84
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Suavizado

Calidad USA Pima
Producto g/l % | gll | %
Acido citrico 0.3 0.3
Ultratex HT 4
Derma NT 3
Sapamina CO 2
Tabla # 85

6.3. Medicion y analisis de las muestras tinturadas.

Descripcion del diagrama de salida de color.

Las mediciones efectuadas a las diferentes muestras tinturadas en laboratorio y
en planta, después de las pruebas realizadas, fueron impresas en el formato

diagrama de salida del color general que posee el programa Spectraflash.

Este programa nos permite obtener datos numéricos de las mediciones realizadas

bajo tres condiciones de iluminante/observador que son:

» D65 10 Deg correspondiente a la luz del dia.
» A10 Deg correspondiente a la luz amarilla.

» F2 10 Deg correspondiente a la luz fluorescente.

Este esquema nos presenta valores individuales que resultan de la evaluacién
tanto del patron como de la muestra medida. Estos valores obtenidos pertenecen
a las variables que determinan las diferencias colorimétricas en el espacio

CIELAB, en coordenadas rectangulares y coordenadas polares.

Asi tenemos:

L* claridad

a* componente cromatico rojo-verde
b* componente cromatico amarillo-azul
C* croma o saturacion y

H* angulo de tono o tonalidad cromatica.

106



A mas de los anteriores constantes ya anotadas contamos con el resultado de la
diferencia entre los valores de la muestra frente al patron en las tres condiciones
de iluminacién/observador, teniendo un valor adicional DE* que corresponde a la
diferencia de color que existe entre la muestra medida y el patron.

Para evaluar el tono de las muestras tinturadas, tomaremos en cuenta las
variables que intervienen en el proceso de tintura como son:

e Temperatura

pH del bafio

Velocidad de circulacién del material textil

e Cantidad de productos quimicos de Pre-tratamiento y Semi-blanqueo

e Cantidad de auxiliares utilizados

e Tintura

e Lavados
En los dos ultimos dos casos se tomaran muy en cuenta la especificacion de los
colorantes, para nuestro caso de estudio utilizaremos los colorantes Reactivos

Novacrones F, N, Sy W, que son utilizados de acuerdo a la tonalidad.

6.4. Analisis de solidez en tejidos jersey 100% algoddn
Pima.
6.4.1. Al lavado

Se realizaron 3 lavados segun las indicaciones de uso del detergente, con la
finalidad de determinar de mejor manera la solidez, para lo cual se utilizé
detergente en polvo.
El proceso de lavado se realiz6 de la siguiente manera:

- Lavado casero con un tiempo de reposo del material y el detergente de 30

min.

- Y luego el enjuague respectivo para eliminar el detergente.

- Carta de colores ver Anexo # 51
Datos obtenidos luego de los lavados:

6.4.2. Analisis de solidez al lavado
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6.4.2.1. Coloresc

laros.

Crudo 9075 (1% Lavado)
DIAGRAMA DE FUERZA

M Entrada QC - Fuerza

Nombre de estandar

3163 de 3660

[t]|Crudo 9075 Pda #1289 |[¥]

| Est. ueva |Recuperarest.| ﬂdmacenaresi.] Lista est. |

Nombre de lote

[#]|Primer Lavado]

Fecha: 18-Jul-12

| Liote nuy |Recupemrhis1.] Tndnsahis1.| Listar lotes |

llum.}Obs.

D65 10 Deg
A 10 Deg
F2 10 Deg

IM[=] E3

Fecha de hoy: 18-Jul-12

| Auste DESALT | | Auste ACT. | | Fiserza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
7 de 7 LO max. est.: Estado:
E Fuerza: 100.91 %
Hora: 04:58:02 El lote esta :
Muy gris
Muy rojo
DL* Da* Db* De* DH* DE*
012 0.02 -0.61 -0.57 -0.21 0.62
-0.15 018 -0.60 -0.61 -0.14 0.65
-0.13 0.00 -0.71 -0.69 -0.15 0.72

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

BN Diagrama de diferencia de color CMC (2.0: 1.0) - D65 10 Deg

T hcercar Alejar Restaurar

Todos Imprimmic Cenar

Crudo 9075 Pda #1289
Primer Lavadol

+dL*

-dC* t.sn o 25D J+I:|C*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FA CMC - Pasa/Falla

Estandar Lote

=1 E3
Deltas

L* 75.26 75.14 0.04 [L%SY
c* 7.39 6.82 -0.54 [C¥SC)
h 72.83 FARY -0.32 [H%SH)
DE* 0.63
PASAJFALLA: P asda
TOL. FyF [DE) 1.00
El lote esta:
Muy gris
Diagrama ChiC Muy rojo
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(24 Lavado)
DIAGRAMA DE FUERZA

M Entrada QC - Fuerza

I[=] E3

Nombre de estandar 3163 de 3909

[t]|Crudo 9075 Pda # 1289  [4]

| Est. nuevo IRecuperares’[.lﬂmatenarest.] Lista est. |

Fecha de hoy: 18-Jul-12

| Hists DESﬁCT.l | Alst ALT. | | Fiterza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote g de 1 LO max. est.: Estado; Ajuste de
[#]|Primer Lavado? [§] Fuerza: 100.00 %
Fecha: 18-Jul-12 Hora: 21:47:42 El lote esta :
: : : Demasiado gris
| Lot Nt |Hecuperarh|st.| Todos a hist. | Listar otes | Demasiado rojo
llum.jObs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg -0.01 0.22 -0.86 -0.74 -0.49 0.89
A10 Deg -0.04  -0.06 -0.80 -0.72 -0.35 0.80
F2 10 Deg -0.02 0.15 -1.04 -0.99 -0.38 1.06

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

A Grafico de Diferencia de Color CIE 94 [1.0:1.0: 1.0) - D65 10 Deg

Alejar

R estaurar

Todos

| mprinnir

Cerrar

Crudo 9075 Pda # 1289
Primer Lavado?

-dcr

+dC”

+dL*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FA CMC - Pasza/Falla M= E3

Estandar Lote Deltas

L* 75.26 75.25 0.00 (L%SL)

c* 7.39 6.65 -0.69 [C*SC)

h 72.83 68.81 0.77 [H¥SH)

DE* 1.04

PASAJFALLA: Fa"a

TOL. PIF [DE) 1.00

El lote esta:

Demasiado gris
Demasiado rojo

109



(3% Lavado)
DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada OC - Fuerza M=l E3
Nombre de estandar 3163 de 3909 Fecha de hoy: 18-Jul-12

[f]|Crudo 9075 Pda #1289 |4
| Est. nuei |Recuperaresi.lﬂlmacenarest.] Lista est. |

| Auste DESﬁCT.I | Huste ACT. | | Fugrza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 9 de 1 LO max. est.: Estado:
- - 0
[#][Primer Lavado3 [¢] Fuerza: 102.74 %
Fecha: 18-Jul-12 Hora: 21:49:22 El lote ests :
7 7 7 Demasiado gris
| Lote nueva |Retuper‘arh|51.] Todos & hist. | Listar lotes | Demasiado rojo
llum.}Obs. DL* Da* Db* Dc* DH* DE*
D65 10 Deg -0.26 0.30 -1.35 -1.16 -0.75 1.41
A10 Deg -0.31 -0.07 -1.28 -1.13 -0.60 1.32
F2 10 Deg -0.30 0.20 -1.68 -1.58 -0.59 1.72

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

'-'ﬂ' Diagrama de diferencia de color CHC [2.0: 1.0] - D65 10 Deg

A|eia[ Restaurar Crudo 9075 Pda # 1289
Todos | nygtirmir Cerrar Primer Lavado3

+dl”

-dCr +dC*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

Estandar Lote Deltas
L* 77.97 78.04 0.02 (LSU
c* 28.91 28.17 -0.38 [C%SC)
h 80.85 79.73 0.53 [H%SH)
DE* 0.65
PASAJFALLA: Pasa
TOL. PIF [DE) 1.00
El lote esta:

Demasiado gris
Diagrama ChL: Demasiado rojo
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Turqueza 7157 (1% Lavado)
DIAGRAMA DE FUERZA

KA Entrada QC - Fuerza [_ (O] =]
Nombre de estindar 3162 de 3660 Fecha de hoy: 18-Jul-12

‘Turqueza 7157 Pda # 786 ‘ [ Auste DESACT | | Auste ACT. | | Fuerea pred. |
| Bt nugvn |Retuperar951.| ﬂimatenarest] Lista est. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 7 de 7 LO max. est.: Estado:
. . 0
[#] |Primer Lavador| 8] Fuerza: 97.17%
Fecha: 18-Jul-12 Hora: 05:13:48 El lote esté :
- - : Ligeramente gris
| Lote nueyn |Hecupemrh|51.| Tndnsah|51.| Listar lotes | Demasiado rojo
llum.fObs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.09 0.17 -0.74 -0.28 0.71 0.77
A 10 Deg 0.05 -0.37 -0.65 0.43 0.61 0.75
F2 10 Deg 012 -0.01 -0.81 -0.08 0.80 0.82

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0 : 1.0] - DES 10 Deg

Alejar Restaurar Turqueza 7157 Pda # 786
Todos Imnprimnir Cerrar Primer Lavadol

+dl*

-dc” +dC*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

Estandar Lote Deltas
L* 70.86 70.95 0.03 [L%SL)
c* 34.98 34.71 -0.13 [C¥5C)
h 170.71 171.87 0.44 [H%SH)
DE* 0.46
PASAJFALLA: P asa
TOL. P{F [DE] 1.00

El lote esta:
Ligeramente gris
Diagrama ChiC Demasiado rojo
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(24 Lavado)
DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza

IS [=] B3

Nombre de estandar 3162 de 3909

[t] Turqueza 7157 Pda # 786 |8

Fecha de hoy: 19-Jul-12

| Hlste DESJ’-".[:T.I | Hist ALT. | | Filerza pred. |

| Bt nuev |Recuperarest.lﬂlmacenares'[.l Lista st. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 8 de 8 LO max. est.: Estado:
. - 0,
[#] Primer Lavado2 [§] Fuerza: 9533%
Fecha: 19-Jul-12 Hora: 01:48:51 Ellote esta: Ligeramente claro
- - : Demasiado gris
| Lote nuevo |Retupemrh|51.] Todos a hist. | Listar lotes | Demasiado rojo
llum.fObs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
DE5 10 Deg 0.33 0.2 -0.69 -0.62 0.60 0.92
A10 Deg 0.34 0.00 -0.51 0.05 0.50 0.61
F2 10 Deg 0.39 0.26 -0.76 -0.36 0.73 0.90

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DES 10 Deg

Alejar

Restaurar

Todos

Cerrar

Turqueza 7157 Pda # 786

Imnprirnir

Primer Lavado2

+oL*

-dCr +dC*

-dLr

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

EA CMC - Pasa/Falla [_ O] =]

Estandar Lote Deltas

L* 70.86 71.19 0.13 LS

c* 34.98 34.37 -0.29 [CHSCQ)

h 170.71 171.71 0.37 [H*SH)

DE* 0.49

PASAIFALLA: Pasa

TOL. P{F [DE) 1.00

El lote esta:

Ligeramente claro
Demasiado gris
Demasiado rojo
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(3% Lavado)
DIAGRAMA DE FUERZA

FN Entrada QC - Fuerza M=l 3
Nombre de estandar 3162 de 3909 Fecha de hoy! 19-Jul-12
‘Turqueza 7157 Pda # 786 ‘E | Huste DESﬁCT.l | Huste ALT. | | Figrza pred.l
| Est. nuewo |Recuperares'[.| ﬂmatanarest.l Lista est. | LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 9 de 9 L0 max. est.: Estado:
- - 0,
[#]|Primer Lavado3 [¢] Fuerza: 101.49 %
Fecha: 19-Jul-12 Hora: 01:51:32 El lote esta :
- - : Demasiado gris
| Lote nueva |Hecupemrh|5'[.| Tidas  hist. | Listar lutes | Demasiado rojo
llum.jObs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg -0.27 0.72 -1.48 -0.92 1.36 1.67
A10 Deg -0.29 0.01 -1.29 0.13 1.28 1.32
F2 10 Deg -0.25 0.40 -1.71 -0.57 1.66 1.77

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

®A Diagrama de diferencia de color CMC [2.0 : 1.0] - DES 10 Deg

Alejar Festaurar Turqueza F157 Pda # 786
Todos | rpririie Cetrar Primer Lavado3

+dl*

-dC” +dC”

-dL”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BA CMC - Pasa/Falla M= E3
Estandar Lote Deltas
L* 70.86 70.59 -0.10  [L¥sL)
c* 34.98 34.06 -0.42 [C*SC)
h 170.71 172.97 0.84 [H*SH)
DE* 0.95
PASAIFALLA: Pasa
TOL. FJF [DE] 1.00
El lote esta:
Demasiado gris
Diagrama O Demasiado rojo

113



Amarillo 5055 (1% Lavado)
DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza

=] E3
Nombre de estandar 3166 de 3660 Fecha de hoy: 18-Jul-12

[#]/Amarillo 5055 Pda #778 |4
| Est. nueva |Recupemresi.lﬂimatenareﬁ.] Lista est. |

| Hust OESACT | | Hust ACT. | | Fuerza pred.l

LO max. est. 550 nm fijo
Nombre de lote 7 de 7 LO max. est.: Estado:
. . 8]
[#][Primer Lavado| [§] Fuerza: 94.88%
Fecha: 18-Jul-12 Hora: 05:25:24 El lote estda: Ligeramente claro
: 7 7 Demasiado gris
| Lote nuewo |Recupemr h|51.| Tndnsah|51.| Listar lotes | Ligeramente rojo
llum.}Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.46 -0.04 -0.82 -0.81 -0.10 0.94
A 10 Deg 0.42 -0.19 -0.80 -0.82 -0.02 0.92
F2 10 Deg 0.44 -0.03 -0.88 -0.88 -0.02 0.99

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0]) - D65 10 Deg

Alejar R estaurar Amarillo h05h5 Pda # 778
| miprirnir Cermrar Primer Lavadol

+dL*

-dcr +dC*

-dL*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

EA CMC - Pasa/Falla [_ O] =]
Estindar Lote Deltas

L* 77.97 78.43 0.17 [L%SL)

c* 28.91 28.10 -0.41 [C%5C)

h 80.85 80.66 -0.09 [H*SH)
DE* 0.46

PASAJFALLA: Pasa

TOL. PfF [DE] 1.00

El lote esta: Ligeramente claro
Demasiado gris

[agrama ChC Ligeramente rojo
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(24 Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

®A Entrada QC - Fuerza [_[o]x]
Nombre de estandar 3165 de 3909 Fecha de hoy: 18-Jul-12

[t]|Amarillo 5055 Pda #778  |[¥]
| Est. nuevo |Recuperares{.lﬂimacenaresi.l Lista est. |

| HAuste DESACT.l | Alste ALT. | | Filerza pred. |

LO max. est. 550 nm fijo
Nombre de lote g de 8 LO méx. est.: Estado:
- - 0
[#]|Primer Lavado? [§] Fuerza: 99.78%
Fecha: 18-Jul-12 Hora: 23:32:36 El lote esta:
- - : Demasiado gris
| Lot nuevn |Recuperar hlst.] Todos a hist. | Listar lotes | Demasiado rojo
Hum./Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.07 0.43 -0.83 -0.75 -0.56 0.93
A10 Deg 0.08 0.22 -0.67 -0.59 -0.38 0.71
F2 10 Deg 0.07 0.28 -0.97 -0.95 -0.35 1.02

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

EA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0) - D65 10 Deg

RCRIAT Alejar Festaurar Amarillo 5055 Pda # 778
Todos Imnprirnir Cenar Primer Lavado?

+dL*

-dCT -+

-dL*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

EA CMC - Pasa/Falla [_ Ol x]

Estandar Lote Deltas

L* 77.97 78.04 0.02 [L*SL)

c* 28.91 28.17 0.38 [C¥SC)

h 80.85 79.73 -0.53 [H%SH)

DE* 0.65

PASAIFALLA; Pasa

TOL. PfF [DE] 1.00

El lote esta:

Demasiado gris

[iagrama CHC Demasiado rojo
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(3% Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza [_ (O] x|
Nombre de estindar 31656 de 3909 Fecha de hoy: 18-Jul-12

[t]|Amarillo 5055 Pda # 778 [§]
| Est. nuevo |Recuperarest.| ﬂimacenarest.] Lista est. |

| Huste DESACT.I | Auste ALT. | | Fiterza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 9 de q LO max. est.: Estado:
. - 0
[#]|Primer Lavado3 [§] Fuerza: 97.62%
Fecha: 18-Jul-12 Hora: 23:35:20 El lote esta :
- - : Demasiado gris
| Lote nueva |Recupemrh|51.] Tndnsah|s1.| Listar ates | Ligeramente verde
llum.fObs. DL* Da* Db* pc* DH* DE*
D65 10 Deqg 0.11 -0.29 -0.73 077 017 0.79
A 10 Deg 0.05 -0.37 -0.76 -0.83 017 0.85
F2 10 Deg 0.07 -0.25 -0.94 -0.95 0.19 0.97

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

KA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - D65 10 Deg

Alejar Restavrar Amarillo 5055 Pda # 778
Todos Irnpririie Cerrar Primer Lavado3

+dlL*"

-dC* +dC*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FA CMC - Pasa/Falla A= E

Estandar Lote Deltas

L* 77.97 78.09 0.04 [L¥s4

c* 28.91 28.15 -0.39 [CHSC)

h 80.85 81.19 0.16 [H*SH)

DE* 0.42

PASAJFALLA: Pasa

TOL. FJF [DE] 1.00

El lote esta:

Demasiado gris

Diagrama ChiC: Ligeramente verde

116



6.4.2.2. Colores medios

Gris 8025 (1% Lavado)
DIAGRAMA DE FUERZA

KN Entrada QC - Fuerza [_ (O] x|
Nombre de estandar 3167 de 3660 Fecha de hoy: 18-Jul-12
‘GI'IS 8025 Pda # 304 ‘ | Auste DESALT | | Auste ACT. | | Foera pred. |
| Est. nuevo | Recuperarest.l ;'-‘Jrnatenaresi.] Lista est. | LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 7 de 7 LO max. est.: Estado:
; . )
[#]|Primer Lavado1] [8] Fuerza: 96.29%
Fecha: 18-Jul-12 Hora: 05:18:47 Ellote esta: Ligeramente claro
| Lotenuevo | Recuperar tist | Todos a hist | tstarlotes | Hgeramente gris
llum.{Obs. DL*  Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.51 0.00 -0.25  -0.25 0.01 0.57
A10 Deg 0.49 -0.14 -0.24 -0.28 0.03 0.56
F2 10 Deg 0.51 -0.02 -0.24 -0.22 0.10 0.57

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

M Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0] - D65 10 Deg

{REECE Alejar R estaurar Gris 8025 Pda # 304
Todos | rpririie Cerrar Primer Lavadol
+dH* +dL*
_________ e -1 S
I I
-dC* 250 ° 2,50 —I+dC*

_________ e ' i T
‘ ' _ Ll_l

-dH” -dL*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

2 CMC - Pasa/Falla [_ O[]

Estandar Lote Deltas

L* 56.95 57.45 0.22 [L*SL)

c* 2.85 2.60 -0.31 [C%SC)

h 92.35 92.65 0.02 [H*SH)

DE* 0.38

PASAJFALLA: Pasa

TOL. FfF [DE) 1.00

El lote esta:  Ligeramente claro
Ligeramente gris

[hagrama ChC
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(24 Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

KN Entrada QC - Fuerza H=] E3
Nombre de estandar 3167 de 3909 Fecha de hoy: 19-Jul-12
‘GFIS 8025 Pda # 304 ‘ [ Auste DESACT | | Auste ACT. | | Foera pred. |
| Eet. nuein | Recuperaresi.l Hmatenarest.l Lista est. | LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote g de 8 L0 max. est.: Estado:
- - 0,
[#]|Primer Lavado2 [@] Fuerza: 101.78%
Fecha: 19-Jul-12 Hora: 02:02:06 El lote esta :
| Lote nugo |Recuperar hlst.] Todos  hist. I Listar lotes | Ligeramente rojo
llum.fOhs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.23 012 -0.06 -0.06 -0.12 0.27
A 10 Deg -0.22 0.13 -0.01 0.04 -0.12 0.2%
F2 10 Deg -0.23 0.08 -0.11 -0.13 -0.05 0.27

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

M Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0] - D65 10 Deg

Alejar Restaurar Gris 8025 Pda # 304
Todos | miprirnir Cenar Primer Lavado?
+dL*
I
-der #2.50 —|+dC*

B e e
o
=

-dlL”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FN CMC - Pasa/Falla M=l E3

Estandar Lote Deltas

L* 56.95 56.72 -0.10 [LFSL)

c* 2.85 2.79 -0.07 [C%SC)

h 92.35 89.87 -0.16 [HSH)

DE* 0.20

PASAIFALLA: Pasa

TOL. P{F (DE] 1.00

El lote esta:

[iagrama ChiC: Ligeramente rojo
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(3% Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza M=l E3
Nombre de estandar 3167 de 3909 Fecha de hoy: 19-Jul-12
‘GI’IS 8025 Pda # 304 ‘E | Huste DESﬁCT.l | Histe ALT. | | Fuerza pred.l
| Est. nuevo |Retuperares¢.| ;’-‘Jrnatenaresi.] Lista ast. | LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 9 de g LO méax. est.: Estado:
- . 0,
[#]|Primer Lavado3 [§] Fuerza: 97.73%
Fecha: 19-Jul-12 Hora: 02:06:59 El lote esta :
| Lot nusen |Recuperarh|51.] Tndnsah|51.| Listar otes | Ligeramente verde
llum.{Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.30 -0.09 -0.16 -0.15 0.10 0.35
A 10 Deg 0.28 -0.18  -0.16 -0.22 0.10 0.37
F2 10 Deg 0.31 005  -0.19 -0.16 0.11 0.36

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

EA Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0] - D65 10 Deg

fUECercar i Alsjar Restaurar Gris 8025 Pda ¥ 304
Todos | mprirnir Cerrar Primer Lavado3
+dL*
I
2,50 —I+dC*

Il
Silond 250

-dLr

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BN CHC - Pasa/Falla M= E

Estandar Lote Deltas

L* 56.95 57.25 0.13 [L%SL)

c* 2.85 2.70 -0.19 [CsC)

h 92.35 94.40 0.13 [H%SH)

DE* 0.26

PASAJFALLA: P asd

TOL. P{F [DE] 1.00

El lote esta:

Diagrama ChiC: Ligeramente verde
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Gris 8017 (1% Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza M=l E3
Mombre de estandar 3166 de 3660 Fecha de hoy: 18-Jul-12
‘G”S 8017 Pda # 660 ‘ | Huste DESﬂaCT.l | Auste ALT. | | Fuerzapred.l
| Est. nugyo | Recupemrest.l Hmacenarest.] Lista est. | LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 7 de 7 LO max. est.: Estado:
- - )
[#]|Primer Lavado] ¢ Fuerza: 99.15%
Fecha: 18-Jul-12 Hora: 05:21:33 El lote esta :
: : : Ligeramente saturado
| Lote nugvo |Recupemrh|51.| Tndusah|51.| Listar lotes | Demasiado verde
llum.fObs. DL* Da*® Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.06 -0.18  -0.486 0.24  -0.43 0.49
A10 Deg -0.11 -0.33 -0.51 0.04 -0.61 0.62
F2 10 Deg -0.08 -0.19 -0.52 0.43 -0.35 0.56

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0) - DEG 10 Deg

Alejar R estaurar Gris 8017 Pda # 660
Todos Irnpririie Cerrar Primer Lavadol

+dl*

-dcr A0 _I"'do*

B e m e

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

Estandar Lote Deltas
L* 39.57 39.51 -0.03 [L%SL)
c* 2.22 2.46 0.31 [C*SC)
h 31453 304.10 -0.57 [H™SH)
DE* 0.65
PASAJFALLA: Pasa
TOL. PiF (DE) 1.00
El lote esta:

Ligeramente saturado

[iagrama ChiC: Demasiado verde
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(24 Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza H=] E3
Nombre de estandar 3166 de 3909 Fecha de hoy: 18-Jul-12
‘G”S 8017 Pda # 660 ‘ | Huste DESACT.l | Auste ALT. | | Fuierza pred.l
| Est. v IRecupemr est.l Amacenar 851.1 Lista gt | LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote g de 8 LO méx. est.: Estado:
- . 0,
[#]|Primer Lavado?] [¢] Fuerza: 100.18%
Fecha: 18-Jul-12 Hora: 23:11:03 El lote esta :
| Lot nesin |Recuperarhi51.] Todos & his1.| Listar ates | Demasiado verde
Hum.fObs. DL Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg -0.19 -0.33 -0.31 0.03 -0.45 0.49
A10 Deg -0.25 -0.43 -0.37 -0.13 -0.56 0.63
F2 10 Deg -0.23 -0.28 -0.44 0.33 -0.41 0.57

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DBS 10 Deg

Alejar Restaurar Gris 8017 Pda # 660
Todoz |mprirnir Cerrar Primer Lavado?

+dH* +dl”

Il
-dC* 250 o 250 —I+dC*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

KN CMC - Pasa/Falla M= E

Estandar Lote Deltas

L* 39.57 39.38 -0.10  [L¥SL)

c* 2.22 2.25 0.04 [C¥SC)

h 31453 302.92 -0.61 [H*SH)

DE* 0.62

PASAJFALLA: Pasa

TOL. P{F [DE] 1.00

El lote esta:

[iagrama ChiC: Demasiado verde
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(3% Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza M=l E3
Mombre de estandar 3166 de 3909 Fecha de hoy: 18-Jul-12
‘G”S 8017 Pda # 660 ‘ | Huste DESﬂaCT.l | Auste ALT. | | Fuerzapred.l
| Est. nugyo | Recupemrest.l Hmacenarest.] Lista est. | LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 9 de g LO max. est.: Estado:
" - 0
[#]|Primer Lavado3 [¢] Fuerza: 97.30%
Fecha: 18-Jul-12 Hora: 23:14:36 El lote esta :
| Lote nugvo |Recupemrh|51.| Tndusah|51.| Listar lotes | Demasiado verde
llum.fObs. DL* Da*® Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.26 -0.42  -0.42 0.09  -0.59 0.65
A10 Deg 0.18 -0.57 -0.51 -0.13 -0.76 0.79
F2 10 Deg 0.23 -0.33 -0.60 0.47 -0.50 0.72

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

M Diagrama de diferencia de color CMC [2.0 : 1.0] - D65 10 Deg

Acercar Alejar R estaurar Gris 8017 Pda # 660
Todos | miprirnir Cermrar Primer Lavado3
+dH* +dL*
""""" e I R
I I
-dcr 2.50 Q +2.50 —I+dC*

_________ Tt s T
‘ ' ;I_I

-dH* -dL*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BN CMC - Paza/Falla [_[O[=]

Estindar Lote Deltas

L* 39.57 39.84 0.14 [L*5L)

c* 2.22 2.3 011 [C9sC)

h 314.53 299.58 -0.79 [H%SH)

DE* 0.81

PASAJFALLA: Pasa

TOL. FF [DE] 1.00

El lote esta:

Diagrama CC Demasiado verde
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Naranja 4142 (1% Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza M= E3
Nombre de estandar 3169 de 3660 Fecha de hoy: 18-Jul-12

‘Naranja 4142 Pda # 489 ‘ | Alste DESﬁCT.l | Huste ALT. | | Fuerza pred.l
| Est. nueva |Recuperarest.| ﬂimatanaresi.] Lista est. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de late 7 de 7 LO max. est.: Estado:
. . 0
[#]|Primer Lavado1] [8] Fuerza: 983.25%
Fecha: 18-Jul-12 Hora: 05:46:50 El lote esta:  Muy claro
- - : Ligeramente saturado
| Lot gy |Hecupemrh|51.| Tadas & hist. | Listar lutes | Demasiado amarillo
llum.fObs. DL Da* Db* Dc* DH* DE*
D65 10 Deg 0.67 -0.01 0.52 0.28 0.44 0.85
410 Deg 0.69 -0.11 0.61 0.35 0.51 0.93
F2 10 Deg 0.78 -0.15 0.63 0.36 0.54 1.0

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DE5 10 Deqg

Alejar Restaurar Maranja 4142 Pda # 489
Todas Irniprirnie Cerrar Primer Lavadol

+dL*

-dC* +dC*

-dL”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

Estandar Lote Deltas
L* 52.36 53.03 0.30 (L*SL)
c* 49.35 49,63 0.11 [C%SC)
h 33.57 34.08 0.34 [H¥SH)
DE* 0.47
PASAJFALLA: Pasa
TOL. PJF [DE) 1.00
El lote esta:  Muy claro

Ligeramente saturado

Dagrama ChiC Demasiado amarillo
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(24 Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FN Entrada QC - Fuerza

Nombre de estandar

3169 de 3910 Fecha de hoy

[t]Naranja 4142 Pda #489 |#

I[=] E3

T 19-Jul-12

| Auste DESALT | | Huste ACT. | | Fiserza pred. |

| Bt nugwo |Hecuperar951.| Hmatenarest.] Lista st. |

LO max. est.:

Nombre de lote

g de LO max. est.:

[#]|Primer Lavado?

8
| Fuerza:

550 nm fijo
Estado:

95.74 %

Fecha: 19-Jul-12 Hora: 03:06:24 El lote esta :
- - - Ligeramente saturado
| Lote nuewa IRecuperar hlst.] Tndusamst.l Listar lotes | Demasiado amarillo
llum.{Ohs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.29 0.01 0.45 0.25 0.37 0.53
A 10 Deg 0.31 -0.04 0.52 0.34 0.40 0.61
F2 10 Deg 0.35 -0.13 0.42 0.22 0.39 0.57

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

®A Diagrama de diferencia de color CMC [2.0 : 1.0] - DES 10 Deg

Alejar Restaurar
Todos | rnprirnir Cerrar

MNaranja 4142 Pda # 489
Primer Lavado?2

+dl*

-dc* +dC*

-dL”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FA CMC - Pasa/Falla M=

Estandar Lote Deltas

L* 52.36 52.66 0.13 [L4SY

c* 49.35 49.60 0.10 [C*SC)

h 33.57 34.00 0.29 [(H*SH)

DE* 0.33

PASAJFALLA: Pasa

TOL. PJF [DE) 1.00

El lote esta:

Ligeramente saturado
Demasiado amarillo
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(3% Lavado)
DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza == E3
Nombre de estandar 3169 de 3910 Fecha de hoy: 19-Jul-12

E”Naranja 4142 Pda # 489 E [ Auste DESACT | | Auste ACT | | Fuerapred. |
| Est. nuevo IRecuperares’[.lﬂmatenarest.] Lista est. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 9 de 9 L0 max. est.: Estado:
. . Q,
[#]|Primer Lavado3 [¢ Fuerza: 97.02%
Fecha: 19-Jul-12 Hora: 03:09:08 Ellote esta: Ligeramente claro
: : : Demasiado saturado
| Lote nuewa |Recuperarh|5'[.| Todos a hist. | Listar Iotes | Demasiado amarills
llum./Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.40 0.42 1.21 1.03 0.77 1.34
A10 Deg 0.49 0.28 1.42 1.20 0.82 1.63
F2 10 Deq 0.53 0.21 1.26 1.07 0.71 1.38

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DE5 10 Deg

Alejar Restaurar Naranja 4142 Pda # 439
Tados Imnprirnir Cemar Primer Lavado3

+dl*

-dC* +dC*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BN CMC - Pasa/Falla _ O] x|
Estandar Lote Deltas
L* 52.36 h2.76 0.18 [L%SL
c* 49,35 50.38 0.40 [CHSC)
h 33.57 34.46 0.59 [H*SH)
DE* 0.74
PASAIFALLA: P asa
TOL. P{F [DE) 1.00
El lote esta:  Ligeramente claro
Demasiado saturado
Diagrama ChiC Demasiado amarillo
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6.4.2.3. Colores oscuros
Turqueza 7104 (1% Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

KN Entrada QC - Fuerza H=]E3
Mombre de estandar 3160 de 3660 Fecha de hoy: 18-Jul-12
‘Turqueza 7104 Pda #2060 ‘ | Huste DESRET.' | Huste ALT. | | Fuerza pred.l
| Est. nuewva | Recupemresi.l ﬂimacenaresﬁ.] Lista pet. | LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 7 de 7 LO méax. est.: Estado:
- - 0,
[#] |Primer lavado] @] Fuerza: 102.47 %
Fecha: 18-Jul-12 Hora: 056:01:65 El lote esta :
7 7 7 Ligeramente gris
| Lote nueva |Recuperarh|51.| Tados & hist. | Listar lotes | Demasiado rojo
llum.{Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg -0.28 0.54 -0.03 -0.27 0.47 0.561
410 Deg -0.22 0.64 0.10 -0.46 0.46 0.69
F2 10 Deg -0.24 0.43 -0.01 -0.14 0.41 0.50

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0 : 1.0] - D65 10 Deg

Chcencar Alejar Festaurar Turqueza 7104 Pda #2060
Todos | miprirnir Cerrar Primer lavadol

+dL*

-dc* +dC*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FA CMC - Paza/Falla M= E

Estandar Lote Deltas

L* 37.17 36.90 015 LSy

c* 31.15 30.88 013 [CHSC)

h 236.96  237.83 0.33 [H*ISH)

DE* 0.38

PASAJFALLA: Pasa

TOL. P{F (DE] 1.00

El lote esté:

Ligeramente gris

Dagrama Chi; Demasiado rojo
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(24 Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza [_ O] <]
Mombre de estandar 3160 de 3909 Fecha de hoy: 19-Jul-12

‘Turqueza 7104 Pda #2060 | | Auste DESALT.| | Auste ACT. | | Fuerea pred. |
| Bst. nugyo |Recupemrest.| Hmacenarest] Lista est. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 8 de 8 LO max. est.: Estado:
[#] |Primer lavado? [¥] Fuerza: 100.30 %
Fecha: 19-Jul-12 Hora: 01:18:20 El lote esta :

| Lote nugvo |Recupemrhi51.] TndusahisT.l Listar otes |

Ligeramente rojo

llum.}Obs. DL* Da* Db* Dc* DH* DE*
D65 10 Deg -0.02 0.08 -0.06 0.01 0.10 0.10
A10 Deg -0.02 0.06 -0.05 0.00 0.08 0.08
F2 10 Deg -0.02 0.10 -0.13 0.09 0.13 0.16

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0) - D65 10 Deg

Alejar Restaurar Turqueza 7104 Pda #2060
| rnprirnie Cerrar Primer lavado?

+ifL*

-dC” +dC™

-dL”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

EA CMC - PasalFalla [_ O] %]

Estandar Lote Deltas

L* 377 37.15 -0.01 [L%SL

c* 31.15 31.16 0.01 [C¥sC)

h 236.96  237.14 0.07 [H%SH]

DE* 0.07

PASAJFALLA: Pasa

TOL. FiF [DE] 1.00

El lote esta:

Diagrama ChC Ligeramente rojo
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(3% Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FN Entrada QC - Fuerza M=l E3
Mombre de estandar 3160 de 3909 Fecha de hoy: 19-Jul-12
‘Turqueza 7104 Pda #2060 ‘E | Huste DESA[ZT.l | Auste ALT. | | Fugrza pred.l
| Est. nuevo | Retuper‘aresﬁ.l Nmatenares'[.l Lista est. | LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 9 de 9 LO max. est.: Estado:
- - 0,
[#]|Primer lavado3 [¢] Fuerza: 100.83 %
Fecha: 19-Jul-12 Hora: 01:21:34 El lote esta :
| Lot nuev |Hecupemrhi51.| T  hist. | Listar lutes | Demasiado rojo
llum.{Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg -0.01 0.41 -0.06 017 0.37 0.41
A10 Deg 0.03 0.51 0.04 -0.33 0.39 0.51
F2 10 Deg 0.02 0.42 -0.16 0.01 0.45 0.45

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

B Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0) - DE5 10 Deg

Alejar Restaurar Turqueza 7104 Pda #2060
Todos | rnipirnir Cerrar Primer lavado3

pat g

-dC* +dC*

-dL*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

'-'E CHC - PazalFalla !E
Estandar Lote Deltas
L* 37.17 37.16 0.00 [L%sL)
c* 31.15 30.97 -0.08 [CHSC)
h 236.96  237.64 0.26 [H%SH]
DE* 0.27
PASAJFALLA: Pasa
TOL. FiF [DE] 1.00
El lote esta:
Diagrama ChC Demasiado rojo
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Azul 7660 (1% Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

M3 Entrada QC - Fuerza

I[=] E3

Nombre de estandar 3158 de 3660

[t]|Azul 7660 Pda # 788 B
| Est. nueva |Retupemrest.| Hmacenarest.] Lista est. |

Fecha de hoy: 18-Jul-12

| Huste []ESACT.' | Auste ALT. | | Fisprza pred. |

LO méax. est.: 550 nm fijo
Mombre de lote 7 de 7 LO méx. est.: Estado:
[#]|Primer lavado1 [¥] Fuerza: 96.27 %

Fecha: 18-Jul-12

Hora: 05:37:48 Ellote esta: Ligeramente claro
[ Lote nuewo | Recuperar ist | Todos aist | Listarlotes | Muy saturado
llum.{Obs. DL* Da*  Db*  DC*  DH*  DE*
D65 10 Deg 0.11 0.01 -0.43 0.43 -0.04 0.59
A10Deg 0.36 -0.16 -0.49 0.50 -0.12 0.63
F2 10 Deg 038 002 049 049 005 062

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

KA Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0) - D65 10 Deg

Alejar Azul 7660 Pda # 788

Primer lavadol

Restaurar

Irnprirnic Cerrar

+dL*

-dcr +dC*

-dl*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

F2 CMC - Pasa/Falla =
Estandar Lote Deltas

L* 28.09 28.50 0.27 (L%sU)

c* 18.98 19.41 0.27 [CHSC)

h 276.28  276.16 -0.04 [H¥SH)
DE* 0.38

PASAIFALLA: Pasa

TOL. PfF [DE) 1.00

El lote esth:

Ligeramente claro

Muy saturado

[iagrama ChiC:
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(24 Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza

=1 S
Nombre de estandar 3158 de 3909 Fecha de hoy: 19-Jul-12

[t]|Azul 7660 Pda # 788 B
| Est. nugvo |Hecupemresi.| Hmacenarest.] Lista est. |

| Hliste DESﬂaCT.l | Auste ALT. | | Filerza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote g de 8 LO méx. est. Estado:
. - 0
[#]|Primer lavado? [¢] Fuerza: 98.05%
Fecha: 19-Jul-12 Hora: 02:31:03 Ellote esta: Ligeramente claro
| Lot nugo |Retuperarhi51.| Todas a hist. | Listar lotes |
llum.{Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.35 -0.056 -0.14 013 -0.07 0.38
A10 Deg 0.33 -0.10 -0.17 0.18 -0.08 0.39
F2 10 Deg 0.34 -0.01 -0.21 0.21 -0.02 0.40

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

M3 Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0) - D65 10 Deg

Alejar Restaurar Azul 7660 Pda # 788
Todos Irnprirnie Cerrar Primer lavado2

ol

-dC* +dC*

-dl”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BN CHWC - Pasa/Falla H=1E3

Estandar Lote Deltas

L* 28.09 28.45 0.23 [L*sS1)

c* 18.98 19.11 0.08 [C*SC)

h 276.28  276.07 -0.07 [H*SH)

DE* 0.25

PASAIFALLA: Pasa

TOL. PfF [DE) 1.00

El lote esta:  Ligeramente claro

[Yagrama ChiC:
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(3% Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza [_TO[x]
Mombre de estandar 358 de 3909 Fecha de hoy: 19-Jul-12
‘AZUI 7660 Pda # 788 ‘E [ Huste DESALT | | Auste AT | | Fuerea pred. |

| Est. mueva |Recuperarest.| Nmacenarest.] Lista est. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 9 de g LO max. est.: Estado:
" . 0
[#]|Primer lavado3 [§] Fuerza: 98.94%
Fecha: 19-Jul-12 Hora: 02:33:48 El lote esta :
| Lot nieva |Recupemr hi51.| Todas & hi51.| Listar ates |
llum.{Obs. pDL*  Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.09 0.04 -0.04 0.05 0.04 0.1
A10 Deg 0.09 0.00 -0.03 0.03 0.m 0.10
F2 10 Deg 0.10 0.10 -0.17 0.18 0.08 0.22

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

KA Diagrama de diferencia de color CHC (2.0 : 1.0) - D65 10 Deg

Alejar R estaurar Azul 7660 Pda ¥ 788
Todos | rpririie Cetrar Primer lawvado3

+dl*

-dc* +dC*

-dL”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FA CMC - Pasza/Falla M=l E3

Estandar Lote Deltas

L* 28.09 28.19 0.06 [L*SL)

(o 18.98 19.03 0.03 [C*SC)

h 276.28 276.39 0.04 [H*SH]

DE* 0.08

PASAJFALLA: P asa

TOL. P{F [DE) 1.00

El lote esta:
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Naranja 4080 (1% Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza M=l E3
Mombre de estandar 3910 de 3910 Fecha de hoy: 19-Jul-12

‘Naranja 4080 Pda # 1187 ‘ [ Auste DESALT. | | Auste ACT. | | Fuerea prd. |
| Est. nugyo |Recuperarest.| Hmacenarest.] Lista est. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 1 de 1 LO méx. est.: Estado:
. . 0
[#]|Primer Lavado1 [¢] Fuerza: 97.84%
Fecha: 19-Jul-12 Hora: 02:48:53 El lote esta :
[ Lotenuevo | Recuperartist | Todos atist | Lisar ates | Demasiado gris
llum fObs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.26 083 055  -1.00 007  1.03
A10 Deg -0.38 -0.70 -0.79 -1.04 -0.16 1.12
F2 10 Deg -0.29 -0.71 -0.60 -0.93 -0.02 0.97

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0) - D65 10 Deg

Alejar Restaurar Maranja 4080 Pda # 1187
Todos | rprinie Cerrar Primer Lavadol

+dL*

-dC” +diC™

-dLr

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

'-'E CHC - PazalFalla !E
Estandar Lote Deltas
L* 42.98 42,72 -0.13 [LNSL)
c* 52.62 51.62 -0.38 [C¥ISC)
h 29.63 29.55 .05 [H¥SH)
DE* 0.40
PASAJFALLA: Pasa
TOL. P{F [DE) 1.00
El lote esta:
Demasiado gris
[iagrama ChiC
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(24 Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza M= E3
Nombre de estandar 3910 de 3910 Fecha de hoy: 19-Jul-12

‘Naranja 4080 Pda # 1187 ‘ | Hliste DESACT.I | Auste ALT. | | Fuerzapred.l
| Est. nueva |Retupemresi.| Hmacenarest.] Lista est. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 2 de o LO max. est.: Estado:
. - 8]
[#]|Primer Lavado? [¢] Fuerza: 100.34 %
Fecha: 19-Jul-12 Hora: 02:55:09 Ellote esta: Muy oscuro
- - : Demasiado gris
| Lot gy |Recuperarh|51.| Todas & hist. | Listar lotes | Muy azul
llum.fObs. DL Da* Db* pc* DH* DE*
D65 10 Deg -0.84 -1.25 -0.94 -1.55 -0.21 1.77
A10Deg -1.02 -1.00 -1.29 -1.59 -0.36 1.92
F2 10 Deg -0.96 -1.07 -1.15 -1.56 -0.21 1.64

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0 : 1.0] - D65 10 Deg

Alejar Festaurar Maranja 4080 Pda # 1187
Todos | miprirnir Cerrar Primer Lavado?

+dL*

-dc* +dC*

-dL*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

KN CMC - Pasa/Falla [_TO] %]

Estandar Lote Deltas

L* 42.98 42.14 -0.42  [L¥SL)

c* h2.62 51.07 -0.59 [C*ISC)

h 29.63 29.11 -0.15 [H*SH)

DE* 0.74

PASAFALLA: P a Sa

TOL. PIF [DE) 1.00

El lote esta:  Muy oscuro

Demasiado gris

Muy azul
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(3% Lavado)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza M=l E3
Mombre de estandar 3910 de 3910 Fecha de hoy: 19-Jul-12

[t][Naranja 4080 Pda # 1187 [¥]
| Est. nugyo |Recuperarest.| Hmacenarest.] Lista est. |

| Hste DESﬂaCT.l | Huste ALT. | | Filerza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 3 de 3 LO max. est.: Estado:
. - 0
[#]|Primer Lavado3 [¢] Fuerza: 101.02%
Fecha: 19-Jul-12 Hora: 02:58:15 Ellote esta: Muy oscuro
: : : Demasiado gris
| Lote nugvo |Recupemrh|51.| Tndusah|51.| Listar lotes | Demasiado azul
llum.fObs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deqg -0.73 -0.99 -0.98 -1.34 -0.37 1.57
A10 Deg -0.88 -0.75 -1.27 -1.39 -0.51 1.72
F2 10 Deg -0.87 -0.86 -1.16 -1.40 -0.36 1.68

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DEG 10 Deg

Alejar Restaurar Maranja 4080 Pda # 1187
Todos Irnprirnie Cerrar Primer Lavado3

+dl*

-dcr +dC*

-dl”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BN CMC - Pasa/Falla |- [O] =]
Estandar Lote Deltas
L* 42.98 42,24 -0.37 [L¥SL)
c* 52.62 51.28 -0.51 [CH5C)
h 29.63 29.23 0.26 [H¥SH)
DE* 0.68
PASAIFALLA: Pasa
TOL. F{F [DE) 1.00
El lote esta:  Muy oscuro
Demasiado gris
Diaqrama ChC Demasiado azul
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6.4.3. Alaluz

Las pruebas de solidez se realizaron en el horario de 10h00 AM a 14H00 PM, ya
gue en este punto del dia el sol es mas fuerte y se puede determinar la solidez del
color de mejor manera.

El proceso se realizo de la siguiente manera:

- La exposicion del color a la luz solar se realizaron en 3 dias, y el tiempo de
exposicion fue de 4 horas por dia, segun las indicaciones anotadas en el
Laboratorio de Tintoreria.

- Carta de colores ver Anexo # 52

Datos obtenidos luego de los lavados:

6.4.4. Analisis de solidez ala luz

6.4.4.1. Colores claros
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CRUDO 9075 (DIA 1)

DIAGRAMA DE FUERZA

BN Entrada QC - Fuerza

Nombre de estandar 3163

de 3170

[t]|Crudo 9075 Pda # 1289  |#]

IS[=] B3

Fecha de hoy: 17-Jul-12

| Auste DESA[?T.l | Huste ACT. | | Fiserza pred. |

| Est. nugn | Recupemrest.l ﬁ‘imatenaresi.] Lista est. | LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 1 de 6 LO méx. est.: Estado:
. - . 0
[t]|Dia 1 (Exposi. al sol)1 8] Fuerza: 97.03%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:16:35 El lote esta :
| e rwevo | Recuperar st | Todos atist | lstarloes | Muy gris
llum.fObs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.29 -0.15 -0.35 -0.38 0.04 0.48
A10 Deg 0.2% -0.24 -0.11 -0.47 0.01 0.53
F2 10 Deg 0.27 -0.10  -0.40 -0.41 0.01 0.49

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

M Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0) - D65 10 Deg

Crudo 9075 Pda # 1289
Dia 1 [Exposi. al sol]1

+dH* +dl*

Alejar Festaurar

Todos Irprimi Cerrar

-dCc t.sn o #2.50 —I+dC*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

KN CMC - Pasa/Falla [_TO]x]
Estandar Lote Deltas
L* 75.26 75.55 0.11  [L*SL)
c* 7.39 7.01 -0.36 [C¥ISC)
h 72.83 73.12 0.06 [H*SH)
DE* 0.38
PASAFALLA: Pasa
TOL. P{F [DE] 1.00
El lote esta:
Muy gris

136



(DIA 2)
DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza

M=l k3
3163 de 3170

[f][Crudo 9075 Pda # 1289 |3]

Nombre de estandar Fecha de hoy: 17-Jul-12

| Hlste DESACT.l | Alste ALT. | | Filerza pred. |

| Bst. nuevo |Recuperarest.| ﬂmacenarest.] Lista est. | LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 2 de 6 LO méx. est. Estado:
. B . 0,
[t]|Dia 2 (Exposi. al sol)1 [¢] Fuerza: 98.68%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:17:09 El lote esta :
| Lote nugvo |Recuperarhi5'[.| Todos a hi51.| Listar otes |
llum.{Obs. DL*  Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 017 002 016 004 -0.07 0.23
A10 Deg 0.16 -0.03 016 015  -0.06 0.23
F2 10 Deg 017 004 020 019  -0.08 0.27

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DES 10 Deg

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BA CMC - Pasa/Falla M=

Estandar Lote Deltas

L* 75.26 75.43 0.06 [LYSY

c* 7.39 7.28 0.13 [C%SC)

h 72.83 72.29 011 [H¥SH)

DE* 0.18

PASAJFALLA: Pasa

TOL. PfF [DE] 1.00

El lote esta:

[iagrama ChIC

Chpecar | Alsjar Restaurar Crudo 9075 Pda # 1289
Todoz Imprinir Cerrar Dia 2 [Exposi. al sol]1
+dH* +dlL*
""""" e - S
-dcT lé.sn o #2.50 —I+dC*
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(DIA 3)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza [ _ (O] x|
Nombre de estandar 3163 de 3170 Fecha de hoy: 17-Jul-12
E‘CrUdo 9075 Pda # 1289 ‘ | Hste DESACT.l | Aust ALT. | | Fuerzapred.l
| Bst. nuevo |Recuperarest.lﬂmacenarest.] Lista est. | LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 3 de 6 LO méax. est.: Estado:
. B . 0,
[#]|Dia 3 (Exposi. al sol)1 [¢] Fuerza: 96.22%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:17:54 Ellote esta: Ligeramente claro
| Lote nugvo |Recuperarhi5'[.| Tndnsahisi.l Listar otes |
llum.{Obs. DL Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.38  -0.03 0.12 0.11 0.07 0.40
A10 Deg 0.38  -0.06 0.14 0.09 0.12 0.41
F2 10 Deg 0.39  -0.02 0.15 0.14 0.05 0.42

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DES 10 Deg

Alejar Restaurar Crudo 9075 Pda # 1289
Todoz Imprimi Cerrar Dia 3 [Exposi. al sol]1

+dH* +dlL”

-dCc lé.sn o 2 50 —|+dC*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

EA CMC - PazalfFalla M= E3

Estindar Lote Deltas

L* 7526 7h.63 0.14 [LFSL)

c* 7.39 7.50 0,10 [C¥5C)

h 72.83 73.35 0.11 [H¥SH)

DE* 0.21

PASAJFALLA: Pasa

TOL. PJF [DE) 1.00

El lote esta:  Ligeramente claro

[iagrama ChiC
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AMARILLO 5055 (DIA 1)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza [_TO[=]
Nombre de estandar 3165 de 3660 Fecha de hoy: 17-Jul-12

[t]|Amarillo 5055 Pda #778 |8

| Est. nugwvo |Recuperaresi.| ;’-‘Jrnatenarest.] Lista est. |

| Auste []ESAET.' | Auste ALT. | | Figrza pred.l

LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 2 de 6 LO méx. est.: Estado:
. . - 0
[t]|Dia 1 (Exposi. al sol)1 [¢] Fuerza: 97.62%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:31:49 El lote esta :
- - - Demasiado gris
| Lote nugvo IHetuperar hlst.] Todos  hist. | Listar otes | Demasiado verde
llum.fObs. pL* Da* Db* Dc* DH* DE*
D65 10 Deg 0.26 -0.48 -0.78 -0.85 0.35 0.96
A10 Deg 0.7 -0.46 -0.93 -1.02 0.21 1.06
F2 10 Deg 0.18 -0.28 -0.94 -0.96 0.22 1.00

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

KA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - D65 10 Deg

Alejar Restavrar Amarillo 5055 Pda # 778
Todas Imprimir Cerrar Dia 1 [Exposi. al sol]1

+dl*

-dC” -+

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FN CMC - Pasa/Falla = B
Estandar Lote Deltas
L* 77.97 78.24 0.10 [L*SL)
c* 28.91 28.07 -0.43 [C*SC)
h 80.85 81.56 0.33 [H%SH)
DE* 0.55
PASAJFALLA: Pasa
TOL. PfF [DE) 1.00
El lote esta:
Demasiado gris
Diagrama CMC Demasiado verde
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(DIA 2)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza

=1 E3
Nombre de estandar 3165 de 3660 Fecha de hoy: 17-Jul-12

[t]|Amarillo 5055 Pda #778  |[¥]
| Est. nueva IRecupemrest.l ﬂimatanarest.] Lista est. |

| Auste DESACT.l | Hust ACT. | | Fitsrza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 3 de 6 LO max. est.: Estado:
. - . 0
[t]|Dia 2 (Exposi. al sol)1 [§] Fuerza: 95.27%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:32:23 Ellote esta: Ligeramente claro
- - - Muy gris
| Lote nuewo |Recupemrh|51.| Todos a hist. | Listar lotes | Muy verde
llum./Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.46 -0.33 -0.32 -0.36 0.27 0.64
A10Deg 0.40 -0.28 -0.42 -0.48 0.16 0.65
F2 10 Deg 0.40 -0.18 -0.38 -0.39 0.15 0.58

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DES 10 Deg

Alejar Festaurar Amarillo 5055 Pda # 778
Todos Imprinnir Cerrar Dia 2 [Exposi. al sol]1

o™

-dC” -+

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BN CHWC - Pasa/Falla [_TE[=]
Estandar Lote Deltas
L* 77.97 78.43 017 LY
c* 28.91 28.55 -0.18 [C*sC)
h 80.85 81.39 0.26 [H%SH)
DE* 0.36
PASAJFALLA: P asa
TOL. PIF [DE) 1.00
El lote estd:  Ligeramente claro
Muy gris
Diagrama CC Muy verde
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(DIA 3)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza [_TO[x]
Nombre de estandar 3165 de 3660 Fecha de hoy: 17-Jul-12

‘Amarillo 5055 Pda # 778 ‘ | Auste DESALT | | Auste ACT. | | Foera pred. |

| Bt nuevo |Hecuperarest.l!—‘imatenarest.] Lista est. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 4 de 6 LO max. est.: Estado:
. . - 0
[t]|Dia 3 (Exposi. al sol)1 [¢ Fuerza: 94.86%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:33:49 Ellote esta: Ligeramente claro
- - - Muy saturado
| Lot rusevn IRecuperarmst.] Todas a hist. | Listar lotes | Ligeramente verde
llum.fObs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.45 -0.05 0.53 0.52 0.13 0.649
A10 Deg 0.47 -0.01 0.54 0.52 0.14 0.71
F2 10 Deqg 0.47 -0.02 0.59 0.58 0.06 0.7%

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

PN Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DE5 10 Deg

Alejar Restaurar Amarillo 5055 Pda # 778
Todas Imprirnir Cerrar Dia 3 [Exposi. al sol]1

+dl”

-dC +dC*

-dL”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FN CMC - Pasa/Falla [_ O[]
Estandar Lote Deltas

L* 77.97 78.42 017 [L%5U)

c* 28.91 29.43 0.26 [C*SC)

h 80.85 81.11 0.12 [H¥SH)
DE* 0.33

PASAJFALLA: Pasa

TOL. P{F [DE] 1.00

El lote estd:  Ligeramente claro
Muy saturado
Diagrama ChiC; Ligeramente verde
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TURQUEZA 7157 (DIA 1)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza M= E3
Nombre de estandar 3162 de 3660 Fecha de hoy: 18-Jul-12

[#] Turqueza 7157 Pda # 786 |
| Est. nueva |Recuperarest.| ﬂmatenarest.] Lista est. |

| Auste DESﬁCT.l | Auste ALT. | | Fuprza pred. |

LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 1 de 6 LO méx. est.. Estado:
. - . 0
[t]|Dia 1 (Exposi. al sol)1 [¢ Fuerza: 96.45%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:07:31 Ellote esta: Ligeramente claro
; ; : Demasiado gris
| Lot nugwo IHecupemrmst.] Todos a hist. I Listar lotes | Ligeramente rojo
llum.}Obs. DL* Da* Db* Dc* DH* DE*
D65 10 Deg 0.37 117 -0.34 -1.21 0.15 1.27
A 10 Deg 0.46 0.97 -0.08 -0.96 0.17 1.08
F2 10 Deg 0.48 0.81 -0.21 -0.83 0.09 0.97

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0) - DE5 10 Deg

Algjar Restaurar Turqueza 157 Pda # 786
Todas Irmprirrie Cerrar Dia 1 [Exposi. al sol]1

R

-dcr +dC*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BA CMC - Pasa/Falla H=] E3

Estandar Lote Deltas

L* 70.86 71.23 0.14 %Sy

c* 34.98 33.78 -0.56 [C*5C)

h 170.71 170.96 0.09 [H5SH)

DE* 0.58

PASAJFALLA: Pasa

TOL. P{F [DE) 1.00

El lote esta:  Ligeramente claro

Demasiado gris
Diaarama ChiC Ligeramente rojo
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(DIA 2)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza

=] E3
Nombre de estandar 3162 de 3660 Fecha de hoy: 18-Jul-12

[t][Turqueza 7157 Pda # 786 |4
| Est. nueva |Retuperares¢.| ﬁmatenarest.] Lista est. |

| Huste DESAET.l | Hlste ALT. | | Filerza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 2 de 6 LO max. est.: Estado:
. . . 0
[t]|Dia 2 (Exposi. al sol)1 [¥ Fuerza: 96.79%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:08:08 Ellote esta: Ligeramente claro
: : : Demasiado gris
| Lote nueiro |Recuperarh|51.] Todos a hist. | Listar otes | Muy rojo
llum.{Obs. DL* Da* Db* Dc* DH* DE*
D65 10 Deg 0.34 1.43 -0.41 -1.48 0.8 1.53
A10 Deqg 0.46 1.25 -0.10 -1.24 0.21 1.34
F2 10 Deqg 0.47 1.01 -0.27 -1.03 0.14 1.14

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - D65 10 Deg

Alejar Festaurar Turqueza 7157 Pda # 786
Tados | mprimir Cerrar Dia 2 [Exposi. al sol]l

+dl*

-dC* +dC™

-dL”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

F CMC - Pasa/Falla M=

Estandar Lote Deltas

L* 70.86 71.20 0.13 [L*%SL)

c* 34.98 335 -0.68 [C%SC)

h 170.71 171.01 0.11 [H%SH)

DE* 0.70

PASAJFALLA: P asa

TOL. P{F [DE] 1.00

El lote estd:  Ligeramente claro

Demasiado gris

[iagrama ChiC: Muy rojo
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(DIA 3)

DIAGRAMA DE FUERZA

B Entrada QC - Fuerza M= E3
Mombre de estandar 3162 de 3660 Fecha de hoy: 18-Jul-12

[t][Turqueza 7157 Pda # 786 [¥]
| Est. nuevo |Recuperarest.lﬂmatenarest.l Lists est. |

| Huste DESﬁCT.l | Auste ALT. | | Fisprza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 3 de 5 LO max. est.: Estado:
. B . 1)
[#]|Dia 3 (Exposi. al sol)1 [¢] Fuerza: 95.40%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:08:44 Ellote esta: Ligeramente claro
- - : Demasiado gris
| Lote nueva |Hecupemrh|5'[.| Tidas  hist. | Listar lutes | Demasiado rojo
llum.{Obs. DL* Da*® Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.53 1.1 -0.79 -1.22 0.61 1.46
A10 Deg 0.59 0.86 -0.58 -0.80 0.66 1.19
F2 10 Deg 0.59 0.7% -0.73 -0.84 0.63 1.20

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0] - DE5 10 Deg

Alejar Restaurar Turqueza 7157 Pda # 786
Todas Imprirnir Cerrar Dia 3 [Exposi. al sol]1

+dl*

-dcr +dC*

-dl”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FA CMC - Paza/Falla M= E3
Estindar Lote Deltas

L* 70.86 71.38 0.20 (L%/SL)

c* 34.98 33.77 -0.56 [C*SC)

h 170.71 171.73 0.38 [H*ISH)
DE* 0.71

PASAJFALLA: Pasa

TOL. PfF (DE] 1.00

El lote esta:  Ligeramente claro
Demasiado gris

[iagrama ChiC: Demasiado rojo
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6.4.4.2. Colores medios
GRIS 8025 (DIA 1)

DIAGRAMA DE FUERZA

KN Entrada QC - Fuerza H=] E3
Nombre de estandar 367 de 3170 Fecha de hoy: 17-Jul-12
‘GI’IS 8025 Pda # 304 ‘ | Hliste []ESACT.' | Huste ALT. | | Fierza pred.l
| Est. nugvo |Hecupemresi.| Hmacenaresﬁ.] List pet. | LO méx. est. 550 nm fijo
Nombre de lote 2 de 6 LO max. est.: Estado:
. . - 0
[t]|Dia 1 (Exposi. al sol)1 8] Fuerza: 98.79%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:46:66 El lote esta :
| Lot gy |Retuperarh|51.| Tndusah|51.| Listar lotes | Muy rojo
llum.{Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.22 0.25 0.05 0.05 -0.25 0.33
A10 Deg 0.25 0.19 0.12 0.19 -0.13 0.33
F2 10 Deg 0.25 0.20 0.14 0.08 -0.23 0.35

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

KN Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0) - D65 10 Deg

. Alejar Restaurar Gris 8025 Pda # 304
Todas Imprirnir Cerrar Dia 1 [Exposi. al sol]l

+dH* +dL*

|
-dc” & 50 o +2.50 —|+d c*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

EA CMC - Paza/Falla M= B3

Estindar Lote Deltas

L* 56.95 57.16 0.09 [L%SL)

c* 2.85 2.91 0.07 [C%SC)

h 92.35 87.46 -0.33  [H*SH)

DE* 0.35

PASAJFALLA: Pasa

TOL. PIF [DE) 1.00

El lote esta:

Muy rojo
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(DIA 2)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza

I[=] B3
Mombre de estandar 3167 de 3170 Fecha de hoy: 17-Jul-12
‘GI’IS 8025 Pda # 304 ‘ | Huste DESN:T.l | Auste ACT. | | Fuerzapred.l
| Bst. nuevo |Recuperarest.lﬁmacenarest.] Lista est. | LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 3 de 6 LO max. est.: Estado:
. - . 0
[t]|Dia 2 (Exposi. al sol)1 [¢] Fuerza: 100.36 %
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:48:31 El lote esta :
: : : Muy saturado
| Lote nugvo |Retuperarh|51.| Tndnsams'[.l Listar lotes | Demasiado rojo
llum.fObs. DL* Da* Db* Dc* DH* DE*
D65 10 Deg 0.08  0.75 0.47 0.52  -0.72 0.89
A10 Deg 0.20 0.72 0.66 0.91 -0.35 0.99
F2 10 Deg 0.20 0.58 0.70 0.58 -0.70 0.93

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

Alejar Restaurar

Gris 8025 Pda # 304
Dia 2 [Exposi. al sol]1

Irnprirnir Cerrar

fasing

-dC” +diC*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BN CMC - Paza/Falla M= B
Estandar Lote Deltas
L* 56.95 57.08 0.06 [L%SL)
c* 2.85 3.37 0.64 [C*SC)
h 92.35 79.12 0.95 [H¥SH]
DE* 1.15
PASAJFALLA: F a| |a
TOL. P{F [DE) 1.00
El lote esta:
Muy saturado
Diagrama ChiC Demasiado rojo
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(DIA 3)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza

= B
3167 de 3170

[t]|Gris 8025 Pda # 304 ]
| Est. nuevo |Recuperarest.lﬂimacenarest.] Lista gst. |

Nombre de estandar Fecha de hoy: 17-Jul-12

| Alste DESﬂaCT.l | Alste ALT. | | Fuerza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 4 de 6 LO max. est. Estado:
. . - 0
[t]|Dia 3 (Exposi. al sol)1 [¢ Fuerza: 93.99%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:49:20 El lote esta:  Muy claro
| Lote gy |Hecupemrh|5'[.| Tadas & hist. | Listar lutes | Demasiado rojo
llum.{Obs. DL*  Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.97 0.50 0.09 0.1 -0.50 1.10
A10 Deg 1.03 0.38 0.22 0.36 -0.24 112
F2 10 Deg 1.05 0.41 0.23 0.14  -0.45 1.15

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

M Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0] - D65 10 Deg

Alejar Restaurar Gris B025 Pda # 304
Todos | mprimir Cerrar Dia 3 [Exposi. al sol]1

+dH* +dL*

""""" e -

] I
-dc* 250 o #2.50 —I+dC*

""""" it > R R

‘ ' I ' _'l_I
-dH* -dL*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

A CMC - Pasa/Falla [_ [0 =]
Estandar Lote Deltas
L* 56.95 h7.92 0.42 [L%sL)
c* 2.85 2.97 0.14 [C¥SC)
h 92.35 82.51 -0.66 [H*SH)
DE* 0.79
PASAIFALLA: Pasa
TOL. P{F [DE) 1.00
El lote esta:  Muy claro
[iagrama ChiC: Demasiado rojo

147



GRIS 8017 (DIA 1)

DIAGRAMA DE FUERZA

M Entrada QC - Fuerza [_ (O] =]
Nombre de estandar 3166 de 3170 Fecha de hoy: 17-Jul-12
‘GI'IS 8017 Pda # 660 ‘ | Huste DES;’-‘H.l | Huste ALT. | | Fiierza pred_l
| Est. nugvn |Recupemrest.| Hmacenaresi.] Lista pst. | LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 2 de 6 LO max. est.: Estado:
. . . 0
[#]|Dia 1 (Exposi. al sol)1 [§] Fuerza: 99.26%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:40:22 El lote esta :
| Lotenueo | Recuperar ist | Todos ahist | Listariotes | Muy saturado
llum.{Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.16 0.35  -0.40 0.52 -0.03 0.55
A 10 Deg 0.18 0.25  -0.34 0.39 -0.16 0.46
FZ 10 Deg 0.16 0.25  -0.42 0.49 0.05 0.52

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DE5 10 Deqg

Alejar Festaurar Gris 8017 Pda # 660
Todes Irniprirnie Cetrar Dia 1 [Exposi. al sol]1

+dH* +dl*

|
-dC* 2 .50 e +2.50 —I+dC*

-dH* -dL”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FA CMC - Paza/fFalla M= E3

Estandar Lote Deltas

L* 39.57 39.74 0.09 [L¥SL)

c* 2.22 2.75 0.68 [C¥SC)

h 31453  313.88 0.04 [H*SH)

DE* 0.68

PASAIFALLA: Pasa

TOL. P{F [DE] 1.00

El lote esta:

Muy saturado
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(DIA 2)

DIAGRAMA DE FUERZA

M Entrada QC - Fuerza [_ (O] x|
Nombre de estandar 3166 de 3170 Fecha de hoy: 17-Jul-12
‘GI’IS 8017 Pda # 660 ‘E | Huists DESACT.l | Husti ACT. | | Fuerzapred.l
| Est. nuevo |Recuperares1.| ﬂimacenaresﬁ.] Lista est. | LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 3 de 6 LO méax. est.: Estado:
- . . 0
[#]|Dia 2 (Exposi. al sol)1 [§] Fuerza: 96.22%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:40:55 Ellote esta: Muy claro
- - : Ligeramente saturado
| Lote nueva |Recuperarh|st.] Tudusamst.l Listar otes | Muy amarillo
llum.jObs. DL*  Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.60 0.36  -0.08 0.32 0.18 0.71
A10Deg 0.64 0.30 0.01 0.26 0.15 0.71
FZ 10 Deg 0.63 0.23  -0.02 0.12 0.20 0.67

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

MA Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0) - D65 10 Deg

Alejar R estaurar Gris 8017 Pda # 660
Todas | mipirnir Cerrar Dia 2 [Exposi. al sol]1

+dH" +L*

dbcocoooocoooadoono

—|+dC*

-dC*

B L e
[
2
&
i
2

b coobooooooooo

-dH* -dL”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FN CMC - Pasa/Falla M= E
Estandar Lote Deltas
L* 39.57 40.18 0.32 LU
c* 2.22 2.54 041 [C¥SC)
h 31453  318.94 0.25 [H¥SH]
DE* 0.57
PASA/FALLA: Pasa
TOL. PfF [DE) 1.00
Ellote esta:  Muy claro
Ligeramente saturado
[iagrama ChiC: Muy amarillo
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(DIA 3)

DIAGRAMA DE FUERZA

M3 Entrada OC - Fuerza

(O] %]
3166 de 3170

[t]|Gris 8017 Pda # 660 B
| Bt nueva |Recupemrest.lﬁmacenareﬁ.] Lista est. |

Mombre de estandar Fecha de hoy: 17-Jul-12

| Huste DESACT.' | Auste ALT. | | Fuprza pred. |

LO méax. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 4 de 6 L0 méx. est.: Estado:
B - . 0
[t]|Dia 3 (Exposi. al sol)1 [§] Fuerza: 99.69 %
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:41:22 El lote esta :
: : : Ligeramente saturado
| Lote rusevn |Retupemr h|51.] Todos a h|51.| Listar otes | Muy verde
llum.fObs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.1 -0.03 -0.31 021 -0.23 0.32
A10 Deg -0.02 -0.13 -0.34 0.08 -0.35 0.36
F2 10 Deg 0.00 -0.02 -0.39 0.3% 017 0.39

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

KA Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0) - D65 10 Deg

Alejar Restaurar Gris 8017 Pda # 660
Todos | mprimir Cerrar Dia 3 [Exposi. al sol]1
+dL*
i Il
-dc* 250 250 —I+dC*
‘ : _>I_I

-dl”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FA CMC - Pasza/Falla M=l E3

Estandar Lote Deltas

L* 39.57 39.58 0.00 [L%SL)

c* 2.22 2.43 0.27 [CSC)

h 31453  308.78 -0.31  [H¥SH)

DE* 0.42

PASAJFALLA: P asa

TOL. PJF [DE) 1.00

El lote esta:

Ligeramente saturado

Muy verde
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NARANJA 4142 (DIA 1)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza [_TO[x]
Mombre de estandar 3169 de 3660 Fecha de hoy: 17-Jul-12

[t][Naranja 4142 Pda # 489 |[¥]
| Bst. nuewn |Retupemrest.| ﬂimatenarest.] Lista est. |

| Auste DESALT | | Huste AT, | | Fuprza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 2 de 6 LO max. est.: Estado:
. . - 0,
[t]|Dia 1 (Exposi. al sol)1 [¢] Fuerzal 94.42%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:55:38 El lote esta: Muy claro
- - - Ligeramente gris
| Lote nueyo IRecuperar hlst.] Tndusamst.l Listar otes | Demasiado amarillo
llum.{Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.77 -0.11 0.11 -0.28 0.31 0.87
A 10 Deg 0.72 -0.41 -0.02 -0.31 0.28 0.83
F2 10 Deg 0.84 -0.29 0.16 -0.08 0.32 0.90

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0 : 1.0] - D65 10 Deg

Alejar Restaurar Maranja 4142 Pda # 489
Tados Imprimir Cerrar Dia 1 [Exposi. al sol]1

+dL*

-dC* +dC*

-dl*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

B CMC - Pasa/Falla = [O] =]
Estandar Lote Deltas
L* 52.36 53.13 0.34 [L¥SL)
c* 49.36 49.07 -0.11  [C¥SC)
h 33.57 33.94 0.24 [H*SH)
DE* 0.44
PASAJFALLA: Pasa
TOL. PIF [DE) 1.00
El lote estd:  Muy claro
Ligeramente gris
Diagrama ChiC Demasiado amarillo
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(DIA 2)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza

=] 3
Mombre de estandar 3169 de 3660 Fecha de hoy: 17-Jul-12

[t]Naranja 4142 Pda #489 [
| Est. nueva |Recuperarest.| ﬂimacenarest.] Lista est. |

| Huste []ESACT.' | Auste ALT. | | Fiterza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 3 de 6 LO max. est. Estado:
: - . 0
[t]|Dia 2 (Exposi. al sol)1 [§] Fuerza: 95.59%
Fecha: 17-Jul-12 Hora! 01:56:34 Ellote esta: Ligeramente claro
- - : Muy gris
| Lote nueva |Recupemrh|51.| Tndnsah|s1.| Listar ates | Ligeramente amarillo
llum.{Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.1 -0.51 -0.16 -0.51 0.15 0.67
410 Deg 0.34 -0.47 -0.33 -0.56 0.09 0.67
F2 10 Deg 0.43 -0.37 012 -0.34 0.19 0.58

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0] - D65 10 Deg

Alejar Restaurar Maranja 4142 Pda # 489
Tados Imnprirnir Cemar Dia 2 [Exposi. al sol]1

+dL*

-dC* +dC*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FN CMC - Pasa/Falla M= E
Estandar Lote Deltas

L* 52.36 52.77 0.18 (L%SY

c* 49.35 48.84 -0.20 [C*SC)

h 33.57 33.75 0.12 [H*ISH)
DE* 0.30

PASAJFALLA: Pasa

TOL. P{F (DE) 1.00

El lote esta:  Ligeramente claro
Muy gris

Diagrama ChiC Ligeramente amarillo
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(DIA 3)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza [_TO[x]
Nombre de estandar 3169 de 3660 Fecha de hoy: 17-Jul-12

[t][Naranja 4142 Pda #489 |#]

| Bt nugvo |Recupemrest.| ﬁ‘imatenaresi.] Lista est. |

| Auste DESA[?T.l | Huste ACT. | | Fiserza pred. |

LO méax. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 4 de 6 LO max. est.: Estado:
. - . 0
[t]|Dia 3 (Exposi. al sol)1 [§] Fuerza: 94.46%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 01:57:39 El lote esta:  Muy claro
- - - Muy saturado
| Lot ngwo IRecupemrmst.] Todos a hist. I Listar lotes | Demasiado amarillo
llum.fObs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.58 -0.10 0.78 0.35 0.70 0.97
A10Deg 0.59 -0.13 0.76 0.44 0.64 0.97
F2 10 Deg 0.67 -0.07 0.97 0.66 0.71 1.18

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

®A Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DES 10 Deg

Alejar Restaurar Maranja 4142 Pda # 489
Todas Irmprirrie Cerrar Dia 3 [Exposi. al sol]1

R

-dc* +dC*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BN CMC - Pasa/Falla [_ (O] =]
Estandar Lote Deltas

L~ 52.36 52.94 0.26 [L¥ISL)

c* 49.35 49.70 0.14 [C%SC)

h 33.57 34.38 0.54 [H¥SH)

DE* 0.62

PASAJFALLA: Pasa

TOL. PfF [DE) 1.00

El lote esta:  Muy claro
Muy saturado

[iagrama ChC Demasiado amarillo
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6.4.4.3. Colores oscuros

l;,‘_i Entrada QC - Fuerza

AZUL 7660 (DIA 1)

DIAGRAMA DE FUERZA

Nombre de estandar

3158 de 3158

[#]|Azul 7660 Pda # 788

Fecha de hoy: 17-Jul-12

‘E | Auste DESACT.' | Huste ALT. I | Fuerza pred. |

| Bt nueva |Recuperarest.lﬁmatenarest.] Lista gst. |

Mombre de lote

1 de

LO max. est.;

6 LO max. est.:

[t]|Dia 1 (Exposi. al sol)1

Fecha: 17-Jul-12

Hora: 00:13:14

| Lote: nugrv |Recupemrhist.] Tndnsahist.l Listar [otes |

llum.fObs.

D65 10 Deg

A 10 Deg
F2 10 Deg

DL*

0.23
0.26
0.26

‘ Fuerza:

El lote esté :
Da* Db* DC*
0.06 0.23 -0.22
0.15 0.27 -0.28
0.06 0.28 -0.27

Ligeramente gris

DH*
0.09
0.13
0.08

550 nm fijo
Estado:

97.91%

DE*

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0) - DE5 10 Deg

CRCecar Alejar

Restaurar

Todoz Irmprimie

Cermar

Azul 7660 Pda # 788
Dia 1 [Exposi. al sol]1

-dC”

+dC*

FA CMC - Pasa/Falla

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

Estandar
L* 26.09
c* 18.98
h 276.28
DE*
PASAJFALLA:

TOL. P{F [DE)

El lote esta:

Lote Deltas
28.32 0.15
18.76 -0.14

276.54 0.09
0.22
1.00

Ligeramente gris

=1 E3

5L
[C*sC)

(H*F

SH)

R

0.33
0.41
0.39
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(DIA 2)

DIAGRAMA DE FUERZA

FN Entrada QC - Fuerza |- (O] x|
Nombre de estandar 3158 de 3158 Fecha de hoy: 17-Jul-12
‘AZUI 7660 Pda # 788 | | Hlste DESf-‘xET.l | Flste ALT. | | Fuerza pred.l
| Est. nuewo | Recupemrestl f-‘clrnacenarest.l Lista est. | LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 2 de 6 LO max. est.: Estado:
. . . 0
[t]|Dia 2 (Exposi. al sol)1 ¢ Fuerza: 99.83%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 00:14:11 El lote esta :
| Lt nugva IHecuperarhiﬁ.] Todos  hist. | Listar lites |
llum./Obs. DL* Da* Db~ DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.00 0.04 0.09 -0.09 0.05 0.10
A10Deg 0.02 0.06 013 -0.13 0.05 0.14
F2 10 Deg 0.02 0.02 0.12 -0.11 0.03 0.12

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

BN Diagrama de diferencia de color CMC (2.0 : 1.0) - D65 10 Deg

CRCECAr Alejar Restaurar Azul 7660 Pda # 788
Tadas Imprirrir Cerrar Dia 2 [Exposi. al sol]1

+l*

-dC* +dC™

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BN CMC - Paza/Falla [_[O[=]

Estandar Lote Deltas

L* 28.09 28.10 0.00 [L¥SL)

c* 18.98 18.89 -0.05 [C*SC)

h 276.28 276.44 0.06 [H¥SH)

DE* 0.08

PASAJFALLA: Pasa

TOL. FJF [DE] 1.00

El lote esta:

[iagrama ChC
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(DIA 3)

DIAGRAMA DE FUERZA

B Entrada QC - Fuerza [_ o] x]
Nombre de estandar 3158 de 3158 Fecha de hoy! 17-Jul-12
‘AZUI 7660 Pda # 788 ‘ | Huste DESA[IT.' | Aust ALT. | | Fuerza pred_l

| Bt nueva |Retuperarest.| ﬂimacenarest.l Lista est. |

LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 3 de 6 LO max. est.: Estado:
B . . 0
[t]|Dia 3 (Exposi. al sol)1 [¢ Fuerzal 96.71%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 00:15:00 Ellote esta: Ligeramente claro
- - : Ligeramente gris
| Lote nueyo |Recuperar h|51.| Todos  hist. | Listar lotes | Ligeramente verde
llum.jObs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.38 -0.15 0.29 -0.31 -0.12 0.50
A10 Deg 0.40 0.03 0.30 -0.30 0.00 0.50
F2 10 Deg 0.38 -0.12 0.31 -0.31 -0.10 0.51

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DE5 10 Deqg

Alejar Restaurar Azul 7660 Pda # 788
Todas Imprirnir Cerrar Dia 3 [Exposi. al sol]1

+dL*

-dC* +dC*

-dL”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

Estandar Lote Deltas
L* 28.09 28.47 0.25 [L%SL)
c* 18.98 18.67 -0.19 [CHSC)
h 276.28  275.90 -0.13  [HSH]
DE* 0.34
PASAIFALLA: Pasa
TOL. P{F [DE) 1.00
El lote esta:  Ligeramente claro

Ligeramente gris
Diagrama ChiC Ligeramente verde
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NARANJA 4080 (DIA 1)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza M=l B3
Mombre de estandar 357 de 3170 Fecha de hoy: 17-Jul-12
\Narﬂma 408ID Pda # 1187 ‘ | Histe DESA[IT.' | Huste ALT. | | Fgrza pred.l
| Bst. nuewa IRetupemrest.I ﬂimatenarest.] Lista est. | LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 1 de 6 LO max. est.: Estado:
- . o)
[#]|DIA 1 (Exposi. al sol)1 [§] Fuerza: 100.81%
Fecha: 16-Jul-12 Hora: 23:45:58 El lote esta :
- - - Ligeramente saturado
| Lot nueva |Recuperar h|s1.| Tndnsah|s1.| Listar lotes | Demasiado amarillo
llum./Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg -0.07 0.03 0.41 0.23 0.34 0.41
A10 Deg -0.05 0.05 0.39 0.29 0.27 0.40
F2 10 Deg -0.06 0.04 0.45 0.31 0.32 0.45

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DES 10 Deg

Alejar Restaurar Maranja 4080 Pda # 1187
Todas Imprirnir Cerrar DIA 1 [Exposi. al sol]1

+dl*

-dC* +dC*

-dl*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BN CMC - Pasa/Falla [_[O[=]

Estindar Lote Deltas

L* 43.03 42.96 -0.03 [L%s4

c* he.o7 h2.30 0.09 [C¥5C)

h 29.07 29.45 0.24 [H*SH)

DE* 0.26

PASAIFALLA: P asa

TOL. PfF [DE) 1.00

El lote esta:

Ligeramente saturado

Diagrama ChiC: Demasiado amarillo
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(DIA 2)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza M=l E3
Nombre de estandar 357 de 3170 Fecha de hoy! 17-Jul-12

‘Naranja 4080 Pda # 1187 ‘ | Auste DESALT. | | Auste ACT. | | Fuerea pred, |
| Est. nugvo |Hecupemresi.| Hmacenarest.] Lista est. |

LO méx. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 2 de 6 LO max. est.: Estado:
- - 0
\DIA 2 (Exposi. al sol)1 E Fuerza: 98.47%
Fecha: 16-Jul-12 Hora: 23:47:16 El lote esta ;
: : : Muy gris
| Lot nugvo |Retuperarh|51.| Tados a hist. | Listar Intes | Demasindo amarilla
llum.{Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
DES 10 Deg -0.15 -0.58 0.09 -0.46 0.37 0.61
A10Deg -0.22 -0.45 -0.10 -0.41 0.21 0.51
F2 10 Deg -0.17 -0.47 0.06 -0.32 0.34 0.50

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0 : 1.0] - D65 10 Deg

Alejar Festaurar Maranja 4080 Pda # 1187
Todos | mprimir Cerrar DIA 2 [Exposi. al sol]1

+dL*

-dc* +dC*

-dL*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BN CMC - Pasa/Falla |_ O] x|
Estandar Lote Deltas
L* 43.03 42.88 -0.08 [L%SL)
c* 52.07 51.61 -0.18 [C¥5C)
h 29.07 29.48 0.26 (H*SH)
DE* 0.32
PASAIFALLA: P asa
TOL. P{F [DE) 1.00
El lote esta:
Muy gris
Diarama ChiC Demasiado amarillo
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(DIA 3)

DIAGRAMA DE FUERZA

FA Entrada QC - Fuerza M=l E3
Nombre de estandar 357 de 3170 Fecha de hoy! 17-Jul-12

‘Naranja 408D Pda # 1187 ‘ | Auste DESALT. | | Auste ACT. | | Fuerea pred, |
| Est. nugvo |Hecupemresi.| Hmacenarest.] Lista est. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 3 de 6 LO max. est.: Estado:
- - 0,
[t]|DIA 3 (Exposi. al sol)1 [8] Fuerza: 92.76%
Fecha: 16-Jul-12 Hora: 23:48:12 Ellote esta:  Muy claro
: : : Ligeramente saturado
| Lote nuexo |Retuperarh|51.| Todos a hist. | Listar lotes | Demasiado amarilla
llum.{Obs. DL* Da* Db* DC* DH* DE*
DES 10 Deg 0.71 -0.45 1.20 0.20 1.26 1.46
A10Deg 0.68 -0.38 1.06 0.38 1.06 1.32
F2 10 Deg 0.83 -0.33 1.47 0.68 1.34 1.72

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DES 10 Deg

Alejar Restaurar Maranja 4080 Pda # 1187
Todas Imprirnir Cerrar DIA 3 [Exposi. al sol]1

+dl*

-dC* +dC*

-dl*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FN CMC - Pasa/Falla H=1 E3

Estandar Lote Deltas

L* 43.03 43.74 0.35 [LFSL)

c* 52.07 he.27 0.08 [C%SC)

h 29.07 30.46 0.90 [H*SH)

DE* 0.97

PASAJFALLA: Pasa

TOL. P{F [DE] 1.00

El lote esta:  Muy claro

Ligeramente saturado

[iagrama ChiC: Demasiado amarillo
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TURQUEZA 7104 (DIA 1)

DIAGRAMA DE FUERZA

M Entrada QC - Fuerza Hi=] B3
Nombre de estandar 3160 de 3660 Fecha de hoy: 18-Jul-12

‘Turqueza 7104 Pda #2060 ‘ | Huste []ESJ’-".[:T.I | Huste ACT. | | Filerza pred.l
| Bt nugvo |Recupemrest.| Hmacenaresi.] Lista est. |

LO méax. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 1 de 6 LO méx. est.: Estado:
. - . 0
[t]|Dia 1 (Exposi. al sol)1 [¢ Fuerza: 98.28%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 00:44:04 El lote esté :
- - : Ligeramente gris
| Lot nuevo |Hecupemrh|st.] Todos  hist. | Listar Iotes | Demasiado rajo
llum./Obs. DL Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.17 0.58 -0.05 -0.27 0.52 0.61
A 10 Deg 0.23 0.68 0.11 -0.49 0.49 0.73
F2 10 Deg 0.23 0.46 -0.01 -0.14 0.44 0.52

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - D65 10 Deg

Algjar Restaurar Turqueza 7104 Pda #2060
Todos Inprimir Cerrar Dia 1 [Exposi. al sol]1

+il*

-dC* +dC*

-dl”

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BA CMC - Pasa/Falla M= 3

Estandar Lote Deltas

L* 3717 37.34 0.09 [L%SL)

c* 31.15 30.88 -0.13 [CH5C)

h 236.96  237.92 0.36 [H¥SH)

DE* 0.40

PASAJFALLA: Pasa

TOL. PfF [DE) 1.00

El lote esta:

Ligeramente gris

Diagrama ChiC; Demasiado rojo
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(DIA 2)

DIAGRAMA DE FUERZA

B Entrada QC - Fuerza M= E3
Mombre de estandar 3160 de 3660 Fecha de hoy: 18-Jul-12

[t]|Turqueza 7104 Pda #2060 [[#]

| Est. nuevo |Recuperarest.lﬂmatenarest.l Lists est. |

| Huste DESﬁCT.l | Auste ALT. | | Fisprza pred. |

LO max. est.: 550 nm fijo
Nombre de lote 2 de 5 LO max. est.: Estado:
. B . 0,
[t]|Dia 2 (Exposi. al sol)1 [¢] Fuerza: 97.49%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 00:44:52 El lote esta :
- - - Muy gris
| Lote nueva |Hecupemrh|5'[.| Tidas  hist. | Listar lutes | Demasiado rojo
llum.{Obs. DL Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.29 0.57 0.19 -0.47 0.38 0.67
A10 Deg 0.39 0.85 0.40 -0.83 0.45 1.02
F2 10 Deg 0.38 0.47 0.28 -0.42 0.35 0.66

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

B Diagrama de diferencia de color CHC [2.0 : 1.0] - DES 10 Deg

Alejar R estaurar Turqueza 7104 Pda #2060
Todos | mprirnir Cerrar Dia 2 [Exposi. al sol]1

+dl*

-dC* +d C*

-dL*

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

BN CMC - Pasa/Falla M=l 3
Estandar Lote Deltas

L~ 3717 37.46 0.16 [L*SL)

c* 31.15 30.68 -0.23 [C¥SC)

h 236.96  237.66 0.26 [H¥SH)

DE* 0.38

PASAJFALLA: Pasa

TOL. PfF [DE) 1.00

El lote esta:
Muy gris

[iagrama ChC Demasiado rojo
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(DIA 3)

DIAGRAMA DE FUERZA

M Entrada QC - Fuerza

I[=] E3

Nombre de estandar 3160 de 3660

[t] Turqueza 7104 Pda #2060 |¥]
| Est. nuevo |Recuperares{.lﬂimacenaresi.l Lista est. |

Fecha de hoy: 18-Jul-12

| HAuste DESACT.l | Alste ALT. | | Filerza pred. |

LO max. est. 550 nm fijo
Nombre de lote 3 de 6 LO méax. est.: Estado:
- . . 0
[t]|Dia 3 (Exposi. al sol)1 ¥ Fuerza: 93.52%
Fecha: 17-Jul-12 Hora: 00:45:16 Ellote esta: Muy claro
| Lote nueva |Recuperar hlst.] Todos & fist. | Listar otes | Demasiado verde
llum.jObs. DL*  Da* Db* DC* DH* DE*
D65 10 Deg 0.84  -0.26 018 -0.01 -0 0.90
A10 Deg 0.85 -0.M 019 009 -0.21 0.68
F210 Deg 0.86 -0.21 0.21 012 -0.26 0.91

DIAGRAMA DIFERENCIA DE COLOR

FA Diagrama de diferencia de color CMC [2.0: 1.0] - DE5 10 Deg

Alejar Restaurar Turqueza 7104 Pda #2060

Dia 3 (Exposi. al sol]1

Todos | rnprienie Cerrar

+dL*

-dC +d T

DIAGRAMA FALLA/DENTRO

FN CMC - Pasa/Falla M=l E3

Estandar Lote Deltas

L* 37.17 38.01 0.46 [L¥SL)

c* 31156 31.14 .00 [C¥SC)

h 236.96  236.38 -0.22 [H¥SH)

DE* 0.51

PASAJFALLA: Pasa

TOL. F{F [DE] 1.00

El lote esta:  Muy claro

Demasiado verde
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CAPITULO VII
7. ANALISIS DE COSTOS Y CARTA DE COLORES

7.1. Costos del proceso de tintura en tejidos con algodon

Pima.

7.1.1. Costos de productos quimicos para obtener el color GRIS 8025.

7.1.1.1. Costos de pre-tratamiento

Productos gl | Kg [$kg| $

R:B = 1,1 (1.100 litros) Peso: 183 kg

Humectante (Invadina) 0,5 0,55 | 4,65 2,56

Detergente (Silvatol) 2 2,2 | 2,64 5,81

Solvente (Buitil glicol) 2 2,2 2,7 5,94

Antiquiebre (Cibafluid) 2 2,2 1,5 3,30

Secuestrante (secuestrante T-N) 2 22 | 2,01 4,42

Cibaflow 05 | 0,55 | 6,68 3,67
25,70

Tabla # 86

7.1.1.2. Costos de semi-blanqueo

Productos (Receta # 1) ol | kg [$kg| $
R:B =1,1(1.100 litros) Peso: 183 k
Detergente (Silvatol) 2 2,2 | 2,64 5,81
Dispersante (Disprosec) 2 22 | 2,7 5,94
Antiquiebre (Cibafluid) 1 1,1 | 15 1,65
Antiespumante (Cibaflow) 0,5 | 0,55 | 6,68 3,67
Estabilizador (Tinoclarit) 0,5 | 0,55 | 6,68 3,67
Alcali (Sosa caustica) 1,5 | 1,65]0,79 1,30
Blanqueador quimico (agua oxigenada) | 4 4,4 | 0,95 4,18
26,22
Tabla # 87

7.1.1.3. Costos de neutralizado y tratamiento antipilling

killerox/t.antipilling | % | g/l | kg | $kg | $

Peso: 183 kg

lavado (catalaza)

Killerox 1 1,1 2,94 3,23

Trat. Antipilling

Cellusoft 0,4 0,732 6 4,39

Ac. Citrico 0,3 0,4 1,65 0,66
8,28

Tabla # 88
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7.1.1.4. Costos de Auxiliares de tintura

Productos | ol | kg [ $kg | $
Peso: 183 Kilos (1.100 litros)
Ac. Acético 03 | 04 | 1,05 0,42
Coloide protector 2 2,2 | 2,57 5,65
Secuestrante 2 22 | 2,01 4,42
Igualante/Dispersante 2 2,2 | 1,65 3,63
Antiespumante 05 055 6,68 3,67
17,79
Tabla # 89
7.1.1.5. Costo de tintura
+15% FORMULA | g/l | % g | kg | kg [$kg| $
Peso: 183 Kilos (1.100 litros) Color: Gris 8020
Amarillo nov NC 0,2530| 462,990,46299 49,9| 23,10
Pardo nov NC 0,014| 25,62|0,02562 68,7| 1,76
Gris nov NC 0,575[1052,25|1,05225 76,53| 80,53
Saldye 40 440 | 0,31| 13,64
Carbonato 6 6,6 | 0,53 3,5
122,53
Tabla # 90
7.1.1.6. Costo de jabonado
Colores bajos/medios
Productos | o/l | kg | $kg | $
R:B =1.1 (1100 litros)
Eriopon W — FE | 05 | 055 | 6,16 3,39
3,39
Tabla # 91
7.1.1.7. Costo de fijado y suavizado
Productos % | g/l | kg | $kg | 3
Peso: 183 Kg Fijado
Tinofix ECO 2 | | 366 | 272 | 9,96
Suavizado
Derma NT 3 5,49 5,01 27,50
Sapamina 2 3,66 1,10 4,03
Ac. Citrico 0,5 | 0,55 1,65 0,91
42,4
Tabla # 92
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Al costo de produccion debemos agregar los valores como pueden son:
- mano de obra

Para calcular el costo por hora partimos del sueldo basico, el cual se encuentra en
324$ por mes aproximadamente.

324 sueldo / 30dias = 10.8 $ por dia

10.8/8 = 1,35 $ por hora.

Al valor por hora lo multiplicamos por el tiempo que se demora una parada en ser

procesada y tenemos el costo de mano de obra por parada:
1.35x 11 = 14.85 usd/pda
- Energia eléctrica

La energia consumida en el area de tintoreria es de un total de 60 kW/h, con un
costo de 0,12 $, las horas trabajadas son de 480 horas, y un total de del consumo
de 3456 dolares, la cual esté dividida de la siguiente manera:
- El 30% iluminacion, funcionamiento de calderos, y funcionamiento de la
bomba de transporte de agua.
Este porcentaje nos daria un total de 1036.8 dolares.
- El 50% consumo de energia para el funcionamiento de las maquinas de
tintura.
Este porcentaje nos daria un total de 1728 dolares, el cual se debe dividir
para el numero de maquinas en funcionamiento (5 mag.) y nos da un valor
unitario y el costo real por parada.
1728/5 = 345.6
480 345.6
11 X
X =7,92 por cada parada
- El 20% consumo de energia para el funcionamiento de las maquinas de
acabados.

- Este porcentaje nos daria un total de 691.2 dolares.
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- El agua para proceso de tintura

El liquido al ser de vertiente propia, el costo solo seria del transporte el cual se
deberia calcular el costo de kW/h, pero este costo esta incluido en los costos

totales de consumo de energia.
- combustible para generar vapor

El consumo anual de combustible en la empresa es de 120,000 galones los
cuales estan divididos de la siguiente forma:
- El 20% destinado a varios (vehiculos, talleres), en galones nos refleja
24,000 galones al afio.
- EI 80% calderos, nos da un resultado de 96,000 galones al afio.
Para saber el consumo de combustible por hora, debemos calcular el consumo
por mes y por hora.
- Calculo del consumo de combustible por mes:
96,000galones/12meses = 8,000 galones/mes
- Calculo de consumo de combustible por dia.
8,000 galones/20= 400 galones/dia
- Calculo de consumo de combustible por hora.
400 galones/24= 17galones/hora
17 galones x 11 hora = 187galones/pda
187/5 = 37,4 galones

- imprevistos

Al costo total se puede tomar en cuenta las siguientes causas como son:
- Reprocesos (matizados, lavados, y suavizado).
- Dafios mecanicos de la maquinaria.
- Dafio eléctrico.

- Suspension de energia eléctrica.
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7.2. Costo total del proceso de tintura Pima en 183 kilos.

Pre-tratamiento 25.7
Semi-blanqueo 26.22
Neutralizado/Trat. Antipilling 8.29
Auxiliares de tintura 17.79
Costo de tintura 122.53
Costo de jabonado 3.39
Costo de fijado y suavizado 42.4
Costo de mano de obra por parada 14.85
Costo de energia por parada 7.92
Consumo de combustible para 374
generar vapor '
Total 306.49

Tabla # 93
7.2.1. Costo por kilo tinturado en algodon Pima.

- Si costo de produccion de 183 kilos es de 303,7 dolares, entonces el costo

por kilo seria:
183 305.02
1 X

X =1,67 ddlares por cada kilo

7.3. Costos del proceso de tintura en tejidos con algodon
USA.

7.3.1. Costos de productos quimicos para obtener el color GRIS 8025.

7.3.1.1. Costo de pre-tratamiento

Productos gl ] Kg [$kg| 3
R:B =1,1 (1100 litros) Peso: 183 kilos
Humectante (Invadina) 0,5 0,55 4,65 2,56
Detergente (Silvatol) 2 2,2 2,64 5,81
Solvente (Butil glicol) 2 2,2 2,7 5,94
Antiquiebre (Cibafluid) 2 2,2 15 3,3
Secuestrante (Secuestrante T-N) | 2 2,2 2,01 4,42
Cibaflow 05| 0,55 6,68 3,67
25,70
Tabla # 94
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7.3.1.2. Costos de semi - blanqueo

Tabla # 95

Productos gl | kg [$kg| $
R:B =1,1(1.100 litros) Peso: 183 kilos
Detergente (Silvatol) 2 22 | 264 581
Dispersante (Disprosec) 2 | 2,2 2,7 5,94
Antiquiebre (Cibafluid) 1 1,1 15| 1,65
Antiespumante (Cibaflow) 05|055| 6,68, 3,67
Estabilizador (Tinoclarit) 05]055| 668| 3,67
Alcali (Sosa caustica) 1] 111079 0,87
Blanqueador quimico (agua oxigenada) 3 |33 ]09 314
24,75

7.3.1.3. Costos de neutralizado del peroxido de hidrogeno

Catalasa | g/l | Kg |$kg]| $
Peso: 183 Kg (1.100 litros.)
lavado (catalasa)
Ac. Acético 03] 04 | 1.05 0,42
Killerox 1 1,1 2,94 3,23
3,65
Tabla # 96
7.3.1.4. Costos de auxiliares de tintura
Auxiliares | g/l | Kg | $kg | $
Peso: 183 Kilos (1.1 litros)
Ac. Acético 03| 04 1,05 0,42
Coloide protector 2 2,2 2,57 5,65
Secuestrante 2 2,2 2,01 4,42
Igualante/Dispersante 2 2,2 1,65 3,63
Antiespumante 0,5 | 0,55 6,68 3,67
17,79
Tabla # 97

7.3.1.5. Costo de tintura (Colorante / Electrolito / Alcali)

GRIS 8025
Formula/USA [gl| % | G | kg [kg [ $kg| $
Peso: 183 Kilos (1100 litros)
Naranja nov FNR 0,220| 402,60| 0,40260 49,9| 20,09
Azul nov FNR 0,012 21,96| 0,02196 68,7 1,51
Amarillo nov FN2R 0,5 915,00| 0,91500 76,53| 70,03
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Saldye 40 440 0,31 13,64
Carbonato 6 6,6 0,53 3,5
108,77
Tabla # 98
7.3.1.6. Costos de Jabonado
- Colores bajos/medios
jabonado gl | Kg | $kg | $
R:B = 1,1 (1100 litros)
Eriopon W — FE | 05 | 055 | 6,16] 3,39
3,39
Tabla # 99
7.3.1.7. Costo de fijado y suavizado
- Colores bajos/medios
Fijado/Suavizado | % | gl | Kg | $kg | $
Peso: 183 Kg
Fijado
Tinofix ECO 2 3,66 2,72 9,96
Suavizado
Ultratex HT 4 7,32 4,02 29,43
Ac. Citrico 0,5 0,55 1,65 0,91
40,3
Tabla # 100

A este costo debemos agregar los valores como pueden ser:

- mano de obra

Para calcular el costo por hora partimos del sueldo basico, el cual se encuentra en

324$ por mes aproximadamente.

324 sueldo / 30dias = 10.8 $ por dia

10.8/8 = 1,35 $ por hora.

Al valor por hora lo multiplicamos por el tiempo que se demora una parada en ser

procesada y tenemos el costo de mano de obra por parada:

1.35x 10 = 13.5 usd/pda
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- Energiaeléctrica

La energia consumida en el &rea de tintoreria es de un total de 60 kW/h, con un
costo de 0,12 $, las horas trabajadas son de 480 horas, y un total de del consumo
de 3456 ddlares, la cual esta dividida de la siguiente manera:
- El 30% iluminacion, funcionamiento de calderos, y funcionamiento de la
bomba de transporte de agua.
Este porcentaje nos daria un total de 1036.8 dolares.
- ElI 50% consumo de energia para el funcionamiento de las maquinas de
tintura.
Este porcentaje nos daria un total de 1728 dolares, el cual se debe dividir
para el nimero de maquinas en funcionamiento (5 maquinas) y nos da un
valor unitario y el costo aproximado por parada.
1728/5 = 345.6
480 345.6
10 X
X =7,2 por cada parada
- El 20% consumo de energia para el funcionamiento de las maquinas de
acabados.
Este porcentaje nos daria un total de 691.2 ddlares.

- agua para proceso

El liquido al ser de vertiente propia, el costo solo seria del transporte el cual se
deberia calcular el costo de kW/h, pero este costo esta incluido en los costos

totales de consumo de energia.

- combustible para generar vapor

El consumo anual de combustible en la empresa es de 120,000 galones los
cuales estan divididos de la siguiente forma:
- El 20% destinado a varios (vehiculos, talleres), en galones nos refleja
24,000 galones al afio.
- EI 80% calderos, nos da un resultado de 96,000 galones al afio.
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Para saber el consumo de combustible por hora, debemos calcular el consumo

por mes y por hora.

- Calculo del consumo de combustible por mes:
96,000galones/12meses = 8,000 galones/mes

- Calculo de consumo de combustible por dia.
8,000 galones/20= 400 galones/dia

- Calculo de consumo de combustible por hora.
400 galones/24= 17galones/hora
17 galones x 10 hora = 170galones/turno
170/5 = 34 galones

- imprevistos

Al costo total se puede tomar en cuenta las siguientes causas como son:
- Reprocesos (matizados, lavados, y suavizado).
- Dafios mecénicos de la maquina.
- Daifio eléctrico.

- Suspension de energia eléctrica.

7.4. Costo total del proceso de tintura USA en 183 kilos.

Pre-tratamiento 25,70
Semi-blanqueo 24,75
Neutralizado/trat. Antipilling 3,65
Auxiliares de tintura 17.79
Costo de tintura 108,77
Costo de jabonado colores bajos y medios 3,39
Costos de fijado y suavizado 40.3
Mano de obra por parada 13.5
Energia consumida por parada 7.2
Consumo de combustible para generar vapor 34.0

279,05

Tabla # 101

7.4.1. Costo por kilo tinturado en algodén USA.

- Siuna parada el costo de produccién son de 277,85 dolares, por una

parada tinturada de 183 kilos, el costo por kilo seria:
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183 279.05
1 X
X = 1,52 dolares por cada kilo

7.5. Analisis de comparacion de los costos de tintura con

algodon Pimay algodon Americano.

Si analizamos los pasos del proceso empezaremos del inicio como:

- Los costos en el pre-tratamiento y descrudado son similares en los dos
casos, ya que se utilizan las mismas cantidades productos quimicos.

- Los costos de semi-blanqueo aumentan en el proceso de obtencion del
sustrato del algodén Pima, por el aumento de productos quimicos como el
agua oxigenada, sosa caustica que permite eliminar en gran manera el

pigmento amarillento natural del algodon Pima.

- El costo de neutralizado son similares en los dos casos y con la diferencia
que aumenta en el proceso Pima un paso, el cual permite eliminar el pilling
superficial producido por el ser sometido a un proceso mas enérgico que

nos permite de alguna forma llegar al tono similar al del algodén Pima.

- El costo por consumo de productos quimicos como auxiliares en los dos

procesos no cambian y no aumentan el costo de produccién.

- Los costos en el proceso de tintura tienen una diferencia notoria por el
consumo de colorante, ya que en el proceso de tintura con algodén Pima
se aumenta un 15% mas, a diferencia de la férmula del algodon

americano.

- Los costos de jabonado son similares en los dos casos, ya que se utilizan
las mismas cantidades de productos quimicos.

- Los costos de fijado son similares en los dos casos, ya que se utilizan las
mismas cantidades de productos quimicos, la diferencia estd en el
suavizado.

En los tejidos con algoddn americano se utiliza solo un suavizante (Ultratex

HT), vy en el proceso de suavizado de tejidos Pima se utiliza dos
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suavizantes (Derma NT, Sapamina) que permiten conferirle mayor
suavidad al algod6n Pima.

En conclusion el proceso de tintura en tejidos con algodon Pima se
demora mayor tiempo y aumenta los costos de mano de obra, energia,

consumo de combustible para producir vapor.

7.6. Cartade colores

Los colores desarrollados se colocaran en una cartilla de colores de acuerdo a

las pruebas obtenidas en el laboratorio de tintoreria, el cual se va ubicar en los

anexos conjuntamente con los colores obtenidos en planta.

7.7. Ventajas y desventajas del proceso de tintura en tejidos

jersey 100% algodon Pima.

7.7.1. Ventajas

Se elimina los reprocesos de matizados, lavados, puesto que antes de fijar
la tintura en el tejido se toma una muestra y se la mide con el
espectrofotometro, si se encuentra dentro del tono, se termina con el
proceso de tintura, es decir fijado y suavizado del tejido tinturado.

Cabe indicar que existe una variacion minima de tono antes de fijar y
después de terminar el proceso, que se encuentra entre el + 5y 8% con
tendencia a aclarar el color del tejido tinturado dependiendo de la cantidad
de fijador y la naturaleza del suavizante. Esta variacion esta considerada
dentro de los parametros de medicion en el espectrofotometro en lo

referente al tono.

Al eliminar los reprocesos tenemos un ahorro de productos auxiliares de
tintura, es decir que no se necesita utilizar la cantidad inicial de los mismos
para que reaccione con el sustrato ya tinturado y asi lograr el matizado y
por consiguiente la igualacién del tono. Ademas se ahorra agua y energia,

recursos indispensables en tintoreria.

La curva de tintura que se maneja permite que los auxiliares que

intervienen en el proceso ingresen por dosificacion al bafio de tintura, lo
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que facilita que el material logre el cambio de estado progresivamente de
ligero neutro (6.0 — 6.5) a alcalino (10.5 - 11) pH.

El ir subiendo y bajando la temperatura en los lavados con agua fria y
luego caliente y viceversa nos asegurara la obtencion del color deseado, y
evitar un cambio brusco de temperatura el cual puede afectar el tono del
sustrato tinturado.

Los colorantes utilizados y tricromia nos permite desarrollar todos los

colores que se desee, e inclusive el negro.
7.7.2. Desventajas

El proceso de tintura se realiza en mayor tiempo, puesto que se elimina el
pilling superficial del tejido, el cual permite conferirle mayor brillo al tejido

tinturado.

Mayor consumo de productos quimicos en los proceso de pre-tratamiento
y semi-blanqueo, aumentando los costos de produccion en procesos

anteriormente mencionados.

Mayor porcentaje de colorante, dependiendo de la tonalidad el cual elevan

los costos del proceso y de los tejidos tinturados.

Se debe tener mayor cuidado en la obtencién del sustrato, tintura, fijado y
suavizado, este Ultimo al ser un paso final de acabado se debe tener
cuidado de tener un pH adecuado para no permitir que se corte el
suavizante y tener problemas de manchado, e incurriendo en un

reproceso.
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CAPITULO VI

8. ESTANDARIZACION DEL PROCESO TINTOREO PARA
TEJIDOS JERSEY 100% ALGODON PIMA.

8.7. Pre-tratamiento y descrude
8.7.1. Productos utilizados en el proceso de pre-tratamiento y
descrude

Producto g/l

Humectante (Eurowetting) 0.5

Detergente (Foril) 2

A | solvente (Buitil glicol) 2

Anti — quiebre(Eurolub) 2

Anti — espumante (Cibaflow) | 0.5

C | Secuestrante(Euroquest) 2
Tabla # 102

8.7.2. Curvas y descripcion del proceso

TEMPERATURA
()

A B C

A
l l Agotamiento

40 Y

30

20

10

. TIEMPO
10 20 25 30 35 40 45 50 60 ~ (Minutos)
Fig. 94
(e Humectante 0.5 g/l
e Detergente 2.0 g/l
A.- < e Solvente 2.0 g/l
e Antiquiebre 2.049/
_ ® Antiespumante 0.5 g/l

Tela



C.- { e Secuestrante

D.- { e vaciar

8.7.3. Descripcion

HOJA DE PROGRAMACION
PROGRAMA : 2011 |COLOR : COLOR BAJOS-MEDIOS Algoddn PIMA
THIES : 6 PROCESO : Agotamiento
# |°C|GRAD | TIEM. FUNCION | OBSERVACIONES
PRE — TRATAMIENTO
1 Start programa
2 1 Desague nivel Vaciar
3 é(')l'o—of)Machine Llenar Alarma: Preparar A
4 140|2 0 Dosificado Aditamento
5 15 Cargar tela Cargar tela
6 |40 5 Duracién Circulacion | Alarma: Poner (C)
7 (40|22 0 Dosificado Aditamento
8 (40 20 Reg. de temp. Circulacion
9 2 Desague nivel Vaciar Preparar: M/B Ay B

8.3. Semi-blanqueo

8.3.1. Productos utilizados en el proceso de semi-blanqueo

Producto g/l
Detergente(Foril) 2
A | Dispersante (Dispersante Ni- Liq) 2
Anti — quiebre(Eurolub) 1
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5
Estabilizador (tinoclarit) 0.5
B | Alcali fuerte (sosa) 1.5
Blanqueador quimico (Peréxido de hidrogeno) 4

Tabla # 103
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8.3.2. Curvas y descripcion del proceso

TEMPERATURA
()
A Agotamiento
90
80 \
70 A C
60
50
40
30
20
10
> TIEMPO
10 30 40 50 60 70 80 90 (Minutos)
Fig. 95
e Detergente 2.0 g/l
e Dispersante 2.04/
A- e Antiquiebre 1.0 g/l
e Antiespumante 0.5 g/l
e Estabilizador 0.5 ¢/l
B.- { e Alcali fuerte 1.5g/l
e Blanqueador quimico 4.0g/l
C.- { e Vaciar
8.3.3. Descripcién
MEDIO BLANCO
10 100% RT—Machine |Llenar
11 Dosificado Aditamento | Productos de M/B (A/B)
12 |90 20 |Reg. de temp. Circulacion
13|75|0|0 |Reg. de temp. Circulacion
14 2 |Desague nivel Vaciar
15 100% RT—Machine |Llenar
16 |80 6 |Reg. de temp. Circulacién
17 |75 0 |Reg. de temp. Circulacién
18 2 |Desague nivel Vaciar
19 100% RT—Machine |Llenar
20180 6 |Reg. de temp. Circulacion
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21|75 0 |Reg. de temp. Circulacion

22 2 |Desague nivel Vaciar

23 100% RT—Machine |Llenar

24 180 6 |Reg. de temp. Circulacion

25|75 0 |Reg. de temp. Circulacién Alarma : acido acético
26 2 |Desague nivel Vaciar

8.4. Lavados (Neutralizado del perdxido de hidrogeno)

8.4.1. Productos utilizados en el proceso de lavado

Producto g/l

A Acido 0.3

B Catalasa (enzima) | 1.0
Tabla # 104

8.4.2. Curvay descripcion de procesos

TEMPERATURA
0

A
90

{AVAVE

50

- >
<« W

40

30

20

10

» TIEMPO
10 16 20 26 30 36 40 45 50 55 60 70 (Minutos)
Fig. 96
A- { o Acido
B.- {. Catalaza (Encima)
8.4.3. Descripcion.
27 100% RT—Machine |Llenar
28140|0|0 |Dosificado Aditamento | Acido acético
29 Sin funcion Circulacion
30 6 |Duracion Circulacion | Alarma : Preparar killerox
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31 5 |Control pH Alarma pH=5-6
32|40|2|0 |Dosificado Aditamento | Killerox

3340 15 | Reg. de temp. Circulacion

34|70| |0 |Reg.detemp. Circulacion | Alarma : acido acético
35 2 |Desague nivel Vaciar

A.-{.
B.-{:

8.5. Tratamiento antipilling

8.5.1. Productos utilizados en el proceso de Tratamiento antipilling

8.5.2. Curvas y descripcién del proceso

Producto gl | %
Acido 0.3
B Encima 0.4
Dispersante 1.0
Tabla # 105

TEMPERATURA
)

A
70

50 l
45
30

20

10

» TIEMPO

10 20 30 40 50 60

Acido
Enzima

Dispersante

Fig. 97

(Minutos)

8.5.3. Descripcion.
TRATAMIENTO ANTIPILLING
36 100% RT—Machine |Llenar
37|50|0| 0 |Dosificado Aditamento | Acido acético
38 Sin funcion Circulacion
39 6 |Duracion Circulacion | Alarma : Preparar Cellusoft
40 5 | Control pH Alarma Ph=5
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41

50(0| O |Dosificado Aditamento | Cellusoft

42

50 30 | Regulacién de temp. | Circulacion

43

70 0 |Regulacién de temp. | Circulaciéon

44

2 |Desague nivel Vaciar Alarma: Auxiliares (A)

8.6. Tintura de algoddon Pima 100% con colorantes reactivos

(Novacron) de alta reactividad

8.6.1. Porcentaje del colorante para colores claros/medios y oscuros

Colores % de colorante
Claros y Medios 15
Oscuros 10

Tabla # 106

8.6.2. Proceso de tintura (colores claros y medios)

8.6.2.1. Productos utilizados en el proceso de tintura (Colores

claros y medios)

Producto g/l
Acido Acético 0.2
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5
Coloide prortector (Irgasol CO-N) 2
Igualante/dispersante (Cibacel LD-N) 2
Secuestrante (Euroquest) 2
Tabla # 107

8.6.2.2. Curvas y descripcion del proceso

TEMPERATURA
°C

A )

Agotamiento

L

30

20

10

» TIEMPO
"~ (Minutos)

10 20 30 40 50 60 70 80 90 10 110

Fig. 98
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Acido Acético 0.2 g/l
Antiespumante 0.54l
A.- Coloide Protector 2.0 g/l »Auxiliares (pH=6.5-7)
Dispersante/lgualante 2.0 g/l
Secuestrante 2.0 g/l )
B.- { Colorante X %
C.- { Electrolito 20 — 80 gl/l.
D.- { Alcali débil 6 g/l (pH = 10 -11)
E.- { Vaciar
8.6.2.3. Descripcion
45 100% RT—Machine |Llenar
46 40| 0 | 0 |Dosificado Aditamento | Auxiliares de tintura (A)
47 Sin funcién Circulacion
48 10 | Duracién Circulacion |Alarma : colorante (B)
49 5 |Control pH Alarma pH = 6.5 — 7 auxiliares
50| 40| 2 |20 |Dosificado Dosificado | Colorante —Progre. al 70%
51|40 10 | Reg. de temp. Circulacion | Alarma: Preparar sal (C)
52 |40 10 | Disolucion de sal Aditamento
53 Sin funcién Circulacion
54 | 40 10 |Reg. de temp. Circulacion |Alarma : Carbonato (D)
55|40| 2 |20 |Dosificado Dosificado | Carbonato—Progre. Al 70%
56 | 60 40 | Reg. de temp. Circulacion
57 2 |Desague nivel Vaciar (E)
8.6.3. Lavados colores claros y medios
8.6.3.1. Productos utilizados
Producto g/l

Eurosoap rapid wash

Colores claros y medios

0.5

Tabla # 108
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8.6.3.2. Curvas y descripcién del proceso

TEMPERATURA
°C

90

80

70

60

50

40

30

20

10

A

A

/_\

—,

A

P

N

»

TIEMPO

10 20 30 40 50

60 70 80

Fig. 99

A-'{ e Detergente

8.6.3.3. Descripcion

>

100 110 120 130  (Minutos)

90

LAVADOS DESPUES DE TINTURA
58 100% RT—Machine |Llenar
59 |50 10 | Duracion Circulacion
60 2 |Desague nivel Vaciar
61 100% RT—Machine |Llenar
Regulacion de Circulaciéon
62 | 70 10 | temp.
63 2 |Desague nivel Vaciar
64 100% RT—Machine |Llenar Alarma : Preparar Eriopon
65 |90 | 2 | 0 |Dosificado Aditamento | Eriopon (0,5 g/l)
Regulacion de Circulacion
66 | 90 10 | temp.
Regulacion de Circulacion
67 | 75 0 |temp.
68 2 |Desague nivel Vaciar
69 100% RT—Machine |Llenar
70 |70 10 | Duracion Circulacion
71 2 |Desague nivel Vaciar
76 100% RT—Machine |Llenar
77 |50 10 | Duracion Circulacion
78 2 |Desague nivel Vaciar Alarma : Preparar Tinofix
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D.-

E.-

8.6.4. Proceso de tintura (colores oscuros)

8.6.4.1. Productos utilizados en el proceso de tintura (Colores

0oScuros)

Producto g/l
Acido Acético 0.2
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5
Coloide protector (Irgasol CO-N) 2
Igualante/dispersante (Cibacel LD-N) 2
Secuestrante (Euroquest) 2

Tabla # 109

8.6.4.2. Curvas y descripcion del proceso
TEMPERATURA
°C
A A
60

HT

E
Agotamiento l

1|/ \

F
30
20
10
. TIEMPO
" (Minutos)
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
Fig. 100
e Acido Acético 0.2g/l )
e Antiespumante 0.54l/
{ e Coloide Protector 209/l } Auxiliares (pH=6.5-7)
e Dispersante/lgualante 2.0 g/l
e Secuestrante 2.09/l )

e Colorante X %

Electrolito 20 — 90 g/I.

o Alcali débil 6 g/l (pH = 10 -10.5)

e Alcali fuerte 1 g/l (pH = 10.5 -11)

—— —— —— ——
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8.6.4.3. Descripcion

PROCESO DE TINTURA
45 100% RT—Machine |Llenar
46 | 60 0 | Dosificado Aditamento | Auxiliares de tintura (A)
47 Sin funcion Circulacion
48 10 | Duracion Circulacion | Alarma : colorante (B)
49 5 | Control Ph Alarma pH=7-75 auxiliares
50| 60 20 | Dosificado Dosificado | Colorante — Progre. al 70%
51|60 10 | Regulacion de temp. |Circulacion |Alarma: Preparar sal (C)
52|60 10 | Disolucion de sal Aditamento
53 Sin funcién Circulacion
54|60 10 | Regulaciéon de temp. | Circulacion |Alarma : Carbonato (D)
55|60 20 | Dosificado Dosificado | Carbonato—Progre. al 70%
56 Sin funcion Circulacion
57|60 | |40|Regulacion de temp. |Circulacion |Alarma : Preparar sosa (E)
58| 60 20 | Dosificado Dosificado | Sosa - Progresion al 70%
59|60 20 | Regulacion de temp. | Circulacion
60 2 | Desague nivel Vaciar (F)
8.6.5. Lavados (colores oscuros)
8.6.5.1. Productos utilizados
Producto g/l
. Colores oscuros
Eurosoap rapid wash 10

Tabla # 110

8.6.5.2. Curvas y descripcion del proceso

TEMPERATURA

()
A
90

80
70
60

50
40

30

20

10

A

l
ya /7& \
u

10

A. {. Detergente

20 30 40 50 60

70 80 90 100 l10

Fig. 101

» TIEMPO

120 130 (Minutos)
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8.6.5.3. Descripcion

LAVADOS DESPUES DE TINTURA
61 100% RT—Machine |Llenar
62 8 |Duracion Circulacion
63|50 2 | Desague nivel Vaciar
64 100% RT—Machine |Llenar
65|70 10 | Regulacién de temp. | Circulacion
66 2 | Desague nivel Vaciar
67 100% RT—Machine |Llenar Alarma : Preparar Foril
68|90 |2 | O |Dosificado Aditamento |Foril (1 g/l)
69| 90 20 | Regulacion de temp. | Circulacion
70| 75 0 |Regulacion de temp. | Circulacion
71 2 | Desague nivel Vaciar
72 100% RT—Machine |Llenar
73|70 8 | Duracién Circulacion
74 2 |Desague nivel Vaciar
75 100% RT—Machine |Llenar
76|50 8 |Duracion Circulacion
77 2 | Desague nivel Vaciar Alarma : Preparar Tinofix
8.6.6. Tratamiento posterior
8.6.6.1. Productos utilizados
Producto | g/l | %
Fijado
Tinofix ECO | |20
Suavizado
Acido citrico 0.3
Derma NT 3.0
Sapamina CO 2.0
Tabla# 111
8.6.6.2. Curvas y descripcién del proceso
Fijado Suavizado
TEMPERATURA TEMPERATURA
!"E] A "E A B
s | P4
40 30 \
30 20
20 10
10 o TIEMPO
o TIEMPO 10 20 30 40 5p g (Minutos)
10 20 30 4p (Minutos) Fig. 103



A. { e Tinofix 2% A.- Ac. Citrico 0.3 gl
B.- Suavizantel 3%/ pH=55-6.5

Suavizante Il 2%
8.6.6.3. Descripcion

FIJADO
78 100% RT—Machine |Llenar
79 10 | Muestreo Alarma Ver el color
80 [40|2| 0 |Dosificado Aditamento | Tinofix
81 |40| |20]|Regulacion de temp. | Circulacion
82 4 | Desague nivel Vaciar
83 100% RT—Machine |Llenar
84 6 | Duracion Circulacion
85 2 | Desague nivel Vaciar Alarma : acido citrico

SUAVIZADO

86 100% RT—Machine |Llenar
87140|2| 0 |Dosificado Aditamento | Acido citrico
88 Sin funcion Circulacion
89 6 | Duracién Circulacion Alarma : Preparar (B)
90 5 | Control pH Alarma pH=55-6.5
91140|2| 0 |Dosificado Aditamento | Suavizante
92140| |40 |Regulacién de temp. | Circulacion
93 15 | Descargar Alarma
94 2 | Desague nivel Vaciar
95 Fin de Programa Fin

8.6.7. Medicién de la muestra tinturada (tolerancia)
La medicion se realiza mediante la extraccién de una muestra de la cuerda de tela
cortdndola de esta, la cual es exprimida, secada y llevada al laboratorio para su
respectivo analisis y aprobacion del color, mediante un software computarizado
llamado DATA COLOR, aqui se determina la variacion y valoracién del color de la
muestra, la cual es comparada con un estandar patrén que el software guarda en
su memoria y segun el grado de fuerza y/o variacion se obtendra graficas de
tolerancia de falla, o los resultados correctos de tintura para lo cual el mismo
software emite resultados de fuerza (fuerte o bajo) del color de la muestra medida,
y segun la medicion califica la fuerza del color sobre el 100%, el dato
proporcionado por el software es utilizado para su aprobacion o desaprobacion del
color dependiendo del valor de desviacion, y si estad dentro de la tolerancia, o de

falla, la cual esta definida entre un +/- 10% de la fuerza.
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8.7. Paradmetros del proceso de tintura
8.7.1. Relacion de bafio
La R:B esta dada por la cantidad, calidad, densidad de material a tinturarse y
depende de la maquina en la cual se vaya procesar dicho material, este puede ser
de relacion corta o viceversa, por ejemplo:
e Jersey, D. Pique, Fleece, etc. (R: B = 6).
e Licras(R:B=7).

8.7.2. Velocidad de circulacion
La velocidad de circulacion esta dada entre velocidades de 150 — 220 m/min.
Y se obtiene con la siguiente formula.

Peso(Tela)X Rendimiento (Tela)
Tiempo (Circulacion 1 vuelta)

V (circulacion) =

En donde, los datos se obtiene del peso neto de la parada, el rendimiento de la
tela a cargarse y del tiempo que tarda en darse una vuelta completa toda la

cuerda, este Ultimo esta entre 2,5 a 3 min.

8.7.3. Temperatura de tintura
8.7.3.1. Temperatura de tintura para colores claros y medios
6. Temperatura 40°C (Auxiliares de tintura).
7. Temperatura 40°C (Colorante).
8. Temperatura 40°C (Electrolito).
9. Temperatura 60°C (Carbonato de Sodio).

10.Lavados.

8.7.3.2. Temperatura de tintura para colores oscuros
12. Temperatura 60°C (Auxiliares de tintura).
13. Temperatura 60°C (Colorante).
14. Temperatura 60°C (Electrolito).
15. Temperatura 60°C (Carbonato de Sodio).
16. Temperatura 60°C (Sosa caustica).

17.Lavados.

8.7.4. Tiempo de agotamiento
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8.7.4.1. Pre-tratamiento y descrude
Temperatura a 40°C.
Lavado 90°C° / 20 min.

8.7.4.2. Semi-blanqueo
Temperatura a 40°C.
Lavado 90°C° / 20 min.
1°" lavado a 80°C / 6 min
2% Javado a 80°C / 6 min.
3% lavado a 80°C / 6 min
Lavado 40°C / 15min. + catalasa (pH - 5.5 — 6)
Elevamos la temperatura a 70 °C, para desnaturalizar de la catalasa
Lavado 50°C / 30min. + encima (pH - 5.0)

Elevamos la temperatura a 70 °C, para desnaturalizar la encima

10. Listo para tinturar.

ok~ 0N PE

ok~ 0N PE

8.7.4.3. Tintura
Agotamiento 40°C / 10min. (Auxiliares de tintura).
Agotamiento 40°C / 20 min (Colorante).
Agotamiento 40°C / 20 min (Electrolito).
Agotamiento 60°C / 40 min (Carbonato de Sodio).
Agotamiento 60°C / 20 min (sosa caustica).

8.7.4.4. Lavado posterior
50 °C /10 min.
70 °C /20 min.
90 °C /20 min + Detergente 1.0 g/l
70°C/ 10 min.
50 °C /10 min.

8.7.4.5. Tratamiento posterior
Fijado
40 °C / 20min.

Suavizado

40 °C / 6 min + Acido citrico
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2. 40°C/5min (pH= 5.5-6.5)
3. 40°C /40 min

8.7.5. pH del bafio
8.7.5.1. Pre-tratamiento y descrude
Es el proceso en el cual se elimina las grasas y aceites naturales y provenientes
de las maquinas de tejido e impurezas incrustadas en la fibra.
El pH de trabajo = 9.0

8.7.5.2. Semi-blanqueo
Proceso en el cual se elimina el pigmento natural de la fibra, preparandole para el
proceso de tintura.
El pH de trabajo = 10.0

8.7.5.3. Tintura
Uno de los parametros que define el éxito de la tintura con colorantes reactivos es
el pH, en las diferentes etapas:
- Preparacion o previo (pH 6.5)
- Absorcion (Colorante, electrolito / pH 7.5)
- Reaccion (fijacion alcalina / 10.5 - 11.0)

- Eliminacion del colorante hidrolizado (jabonado pH 7)

8.7.5.4. Lavado posterior
Lavado (jabonado) pH=7 — 8
8.7.5.5. Tratamiento posterior
Fijado pH=7
Suavizado pH=5.5-6.5

8.7.6. Productos quimicos

8.7.6.1. Pre-tratamiento y descrude

Producto g/l
Humectante (Eurowetting) 0.5
Detergente (Foril) 2.0

A | Solvente (Buitil glicol) 2.0
Anti — quiebre(Eurolub) 2.0
Anti — espumante (Cibaflow) | 0.5

B | Secuestrante(Euroquest) 2
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Tabla # 112
8.7.6.2. Semi-blanqueo

Producto g/l

Detergente(Foril) 2.0

A | Dispersante (Dispersante Ni- Liq) 2.0
Anti — quiebre(Eurolub) 1.0
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5
Estabilizador (tinoclarit) 0.5

B | Alcali fuerte (sosa) 1.5
Blanqueador quimico (Per6xido de hidrogeno) | 4.0

Tabla # 113
8.7.6.3. Tintura (Auxiliares)

Producto g/l
Acido Acético 0.2
Anti — espumante (Cibaflow) 0.5
Coloide protector (Irgasol CO-N) 2.0
Igualante/dispersante (Cibacel LD-N) 2.0
Secuestrante (Euroquest) 2.0

Tabla # 114

8.7.6.4. Lavado posterior

Producto g/l
Colores bajos y medios | Colores oscuros
Eurosoap r/iw
0.5 1
Tabla # 115

8.7.6.5. Tratamiento posterior

Fijado
Producto %
Tinofix ECO 2.0
Tabla# 116
Suavizado

Producto g/l | %
Acido citrico 0.3

Derma NT 3.0
Sapamina CO 2.0
Tabla# 117
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CAPITULO IX
9. RESULTADOS

9.1. Proceso de pre-tratamiento y descrude.
En el proceso de pre-tratamiento y descrude se mantiene las cantidades de
productos quimicos y la curva de proceso, ya que el objetivo de este proceso es
eliminar las impurezas, aceites naturales, aceites provenientes del area de
tejeduria y adecuar el tejido para el proximo proceso.
Tabla de los productos quimicos utilizados en el algodén Pima y Americano.

Producto g/l
Humectante (Eurowetting) 0.5
Detergente | (Foril) 2.0

A | Solvente (Buitil glicol) 2.0
Anti — quiebre(Eurolub) 2.0
Anti — espumante (Cibaflow) | 0.5

B | Secuestrante (Euroquest) 2

9.2. Proceso de semi-blanqueo

Se realizaron 3 pruebas de obtencién del sustrato en tejidos jersey de algodon
Pima en el laboratorio y en planta, los mismos que fueron tinturados y medidos en
el espectrofotdmetro, obteniéndose los siguientes resultados.

Tabla de los productos quimicos utilizados en el algodon Pima y Americano.

Pima
Receta USA

1 2 3

Producto gl g/l |g/l |dgl
Detergente (Foril) 2 2 2 2
Dispersante (Dispersante NI - Liq) 2 2 2 2
A | Antiquiebre (Cibafluid) 1 1 1 1
Antiespumante (Cibaflow) 05/05] 05| 05
Estabilizador (Tinoclarit) 05]05| 05| 05
B [Alcali fuerte (Sosa Caustica) 1/15] 18] 2.0
Blanqueador quimico (Peroxido de hidrogeno) 3 41 45 5
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9.2.1. Resultados obtenidos del sustrato en el laboratorio

- Al utilizar el proceso USA de obtencion del sustrato, en el tejido de algodén
PIMA, la tonalidad que se obtuvo del algodon Pima fue de un tono

blanco/amarillento.

- Las muestras obtenidas con la receta 1 aun presenta una pigmentacion del
algodon ligeramente amarillenta con respecto a las muestras obtenidas con

la receta2y 3.

- Podemos notar que los 3 sustratos obtenidos tienen una tonalidad similar y
al ser medidas por el espectrofotdmetro, los datos no estan aproximados al
patron. Por esta razdon se realiz6 pruebas de obtencién del sustrato en

planta.

9.2.2. Resultados obtenidos del sustrato en planta

- Las muestras obtenidas con las recetas 2 y 3 son mas blancas con

respecto a la muestra obtenida con la receta 1.

- Podemos notar claramente la diferencia de reaccion de la fibra con los

productos quimicos que se produjo con las recetas 2y 3.

- Podemos notar que las muestras procesadas con las 3 recetas tienen
diferencia de tonalidad y al ser medidas por el espectrofotbmetro nos
reflejan datos aproximados al patron. Razon por la cual se debe realizar

pruebas de tintura y determinar cual de las 3 recetas es la mejor opcién.

- Ademas se incrementd un proceso adicional por el proceso agresivo, que
consiste en eliminar el pilling del tejido Pima, el cual le confiere mayor
brillo.

9.3. Proceso de eliminaciéon del peroxido de hidrogeno y de
eliminacion del pilling del algodén Pima.
El objetivo principal del proceso es eliminar el peroxido de hidrogeno y la

eliminacion del pilling los cuales suelen causar los siguientes problemas:
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- Manchados del tejido por presencia de residuos del peroxido de hidrogeno.
- Pilling superficial exagerado por el proceso enérgico.

- Ausencia de brillo en el tejido por presencia del pilling.

Productos de eliminacion del H202 Productos de eliminacion del pilling
Producto g/l Producto g/l
A | Acido 0.3 A | Acido 0.3
Catalasa Encima
B (enzima) 1.0 B Dispersante 1.0

9.4. Proceso de Tintura.

Se realizé pruebas de tintura en el laboratorio de los siguientes colores y se
aumento el porcentaje de colorante en la formula original del patrén USA, como
se indica en la tabla:

9.4.1. Colores obtenidos en el laboratorio (Ver Anexo # 49)

Tonalidades Color Porcentaje de colorante aumentado
10% 15% 20% 25%
Fresa 6106 X X X
Claros Naranja 4020 X X X
Celeste 79 X X X
Gris 8025 X X X
Medios Rosado 6056 X X X
Amarillo 5071 X X X
Mostaza 5600 X X X
Oscuros Rojo 6306 X X X
Verde 3180 X X X

Luego de haberse realizado las pruebas de tintura, las mediciones y analisis

respectivos en el espectrofotbmetro se determina que:

- Lareceta 6ptima para el proceso de tintura para el algodén Pima es la que
se utiliza 1.5 g/l de sosa caustica, y 4 g/l de perdxido de hidrogeno (Receta
1).
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- Se determiné ademas que para conseguir el color de los tejidos Pima
similar al tono del patron, se debe subir el porcentaje de colorante en la
férmula original un 10% para colores oscuros y un 15% para colores claros

y medios.

- Para la verificacion del proceso se realizd pruebas de tintura en planta

obteniéndose los siguientes colores como indica la tabla:

9.4.2. Colores obtenidos en Planta (Ver Anexo # 50)

Tonalidades Color % de colorante
10 15
Amarillo 5055 X
Claros Turqueza 7157 X
Crudo 9075 X
Gris 8025 X
Medios Gris 8017 X
Naranja 4142 X
Turqueza 7104 X
Oscuros Azul 7660 X
Naranja 4080 X

- Los datos obtenidos por el espectrofotometro de las muestras tinturadas
con el 15% mas de colorante para colores claros y medios pasan sin
novedad en ciertos colores, y las muestras tinturadas con el 10% mas de

colorante pasan sin novedad.
9.5. Proceso de Acabados

Con las pruebas realizadas, se determiné que para el proceso de acabado se
debe utilizar las siguientes cantidades y productos quimicos para el fijado y

suavizado, con el fin de obtener las caracteristicas similares al tejido Americano.
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9.5.1. Fijado

Este proceso le proporcionar una capa superficial al tejido el cual permite que

perdure el color por mayor tiempo.

Producto %
Tinofix ECO 2.0

9.5.2. Suavizado

Los tejidos Pima por ser sometidos a un proceso agresivo la fibra se reseca y
para obtener la suavidad adecuada del tejido se utilizé dos tipos de suavizantes a

fin de brindarle caida, cuerpo y suavidad de los tejidos.

Producto g/l | %
Acido citrico 0.3
Derma NT 3.0
Sapamina CO 2.0

195



CAPITULO X

10. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

10.1. CONCLUSIONES

Con las pruebas realizadas se concluye que el semi-blanco del algodon

Americano es mejor que el algodén Pima, por la composicion quimica de los dos

tipos de algodoén. Por tanto:

1.

3.

La receta de pre-tratamiento se mantiene para los dos procesos de tintura.
Se concluye con las pruebas realizadas en el laboratorio y en planta la
necesidad de cambiar la receta del semi-blanqueo, a fin de obtener el
sustrato del algodén Pima similar al sustrato del algodén Americano.

Para lo cual se modificaron las cantidades de productos quimicos en el
proceso de semi-blanqueo, en un 35% de agua oxigenada (1.0 g/l) y el
50% de sosa caustica (0,5 g/l).

Y en proceso de tintura se aumentoé el porcentaje de colorante en un 10%
(Tonos oscuros) y el 15% (Tonos claros y medios), en relacion a la formula
del tejido de algodon Americano.

Los productos enziméticos en el proceso de semi-blanqueo del algodon
Pima, nos permite eliminar residuos de agua oxigenada, riesgos de
manchado del tejido, y ademas la enzima permite eliminar el pilling
superficial del tejido confiriéndole un mejor acabado al tejido.

Al obtener una buena igualacion, reproduccion y solideces del color en el
algodén Pima, se concluyé utilizar adecuado proceso de pre-tratamiento
previo, semi-blanco y tintura con colorantes de alta reactividad, para ello se
estandarizo el proceso de tintura, a fin de incrementar la similitud del color
de los tejidos Pima, al patron del algodén Americano.

Una vez obtenido las muestras tinturadas con el proceso estandarizado del
algodén Pima y comparados con los patrones del algodon Americano, se
determina mediante la medicion del espectrofotometro que los colores
claros y medios tienen una minima desviacion del tono en ciertos colores
pero que se encuentra dentro del rango de medicién, mientras los colores
oscuros tienden a pasar sin novedad.
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5. Se concluye las siguientes ventajas y desventajas del algodén Pima en
relacion al algodén Americano:
Ventajas
e Se elimina errores en el proceso de tintura del algodon Pima por la
estandarizacion del proceso.
e Ahorro de productos quimicos, energia y tiempo al eliminar
reprocesos.
e Se obtiene tejidos de tacto suaves, colores brillantes y de buen
acabado.
Desventajas
e Mayor tiempo y costo del proceso tintoreo.
e Mayor consumo de productos quimicos en el proceso tintoreo.
e Mayor mantenimiento de las maquinas de tintura por la eliminacion
del pilling, que provoca taponamiento de las tuberias.
6. Se realizd una cartilla de colores claros, medios y oscuros de los tejido
obtenidos con algodén Pima, a fin de demostrar de mejor manera los
colores obtenidos en el laboratorio y en planta, los cuales fueron ubicados

en los anexos.

10.2. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda realizar pruebas y determinar las cantidades de productos
guimicos a utilizarse en el proceso de tintura de los diferentes algodones
Pima y lotes, con la finalidad de emplear el mejor proceso y obtener el
color similar al patron de algodon Americano.

2. Se recomienda el empleo de los productos enzimaticos con el fin de
eliminar problemas futuros en el proceso de tintura, como: manchados y
exceso de pilling superficial del tejido Pima.

3. Se recomienda estandarizar el proceso de tintura del algodon Pima,
siempre que se quiera comparar con patrones de algodéon Americano, ya
que el color del sustrato del algodon Americano es blanco cremoso a
diferencia del sustrato del algodén Pima que es un blanco amarillento, y
afecta directamente al color.
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4. Para un mejor analisis del color se recomienda utilizar el espectrofotometro
el cual nos ayuda enormemente a llegar al tono patréon deseado, y evitar
demoras en la obtencion de los colores.

5. Se recomienda en los tejidos Pima tomar en cuenta las siguientes ventajas
y desventajas:

Ventajas
e Hacer mantenimientos cada fin de semana, para evitar pérdidas de
tiempo.
e Realizar pruebas de solidez de los nuevos colores a desarrollarse en
el laboratorio.
e Utilizar el proceso de tintura Pima estandar a fin de reducir errores y
disminuir consumo de productos quimicos por reprocesos.
Desventajas
e Mantenimientos frecuentes de la maquinaria de tintura y acabados.
e Mayor tiempo utilizado en el proceso de tintura Pima.
e Mayor limpieza de las maquinas de acabado por la contaminacion
del pilling.

6. Se recomienda realizar una cartilla de colores de las tres tonalidades como
claros, medios y oscuros, para demostrar el resultado final obtenido tanto
en la tintura y las diferentes pruebas de solides realizadas en los tejidos

con algodén Pima.
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FUNCIONAMIENTO MECANICO Y NEUMATICO

Anexos #1

Fig. 6 Cuerpo o cAmara de proceso

Anexos # 2

Fig. 7 Abertura de carga y

descarga
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Anexos # 3 Anexos # 4

J Fig. 9 Plataforma de servicio.

Fig. 8 Aspa de descarga

Anexos #5 Anexos # 6

Fig. 11 Tanque de preparaciéon
Fig. 10 Intercambiador de calor
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Anexos #7

Fig. 12 Caja de torniguete,

cojinetes y motor DC

Anexos #9

Fig. 14 Valvula de seguridad y

micro switch del filtro

Anexos # 8

Fig. 13 Tobera de transporte

Anexos # 10

Fig. 15 Filtro
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Anexos # 11 Anexos # 12

Fig. 16 Vélvula de manguito

de asiento inclinado

Fig. 17 Bomba de presion

Anexos # 13 Anexos # 14

iiinhaj
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pangnaj
PR

Fig. 18 Unidad de tratamiento

Fig. 19 Bloque neumético
de aire comprimido
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Anexos # 15 Anexos # 16

Fig. 20 Llave de bola

Fig. 21 Valvulas de cierre

Anexos # 17 Anexos # 18

Fig. 23 Regulador de posicion

Fig. 22 Vélvulas de regulacion

con accionamiento neumatico
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Anexos # 19 Anexos # 20

Fig. 24 Trampa Fig. 25 Valvula de retencién

termodinamica

Anexos # 21 Anexos # 22

valvula neumaticade

adicion rapida de
productos

Fig. 26 Valvula de seguridad de
sobre presién Fig. 27 valvula de ingreso de

productos
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FUNCIONAMIENTO ELECTRICO

Anexos # 23 Anexos # 24

Fig. 29 Preséstatos y

mandmetro

Fig. 28 Tablero de control

Anexos # 25 Anexos # 26

Fig. 31 Motor eléctrico

Fig. 30 Interruptor magnético
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Anexos # 27 Anexos # 28

Fig. 33 Termdmetros de
Fig. 32 PLC de control para el

resistencia
motor DC

FUNCIONAMIENTO ELECTRONICO

Anexos # 29 Anexos # 31

®
=

]
Nota ! i }

Fig. 36 Panel de operacion

Fig. 34 Programador
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Anexos # 30

Fig. 35 PLC

Anexo # 33

®
© ®®

Fig. 39 Teclas y flechas

Anexo # 35

Fig. 41 Bloqueo

Anexo # 37

Fig. 43 Llamada de
operador

Anexo # 32

I 1 2 3

pENRE

[

Fig. 38 Teclas numéricas

Anexo # 34

SERVICE | INFO | | PROGRAM

] [ &) ()

Fig. 40 Teclas funcionales

Anexo # 36

Fig. 42 Boton de alarma

Anexo # 38

]

Fig. 44 Tecla de adicién
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Anexo # 39 Anexo # 40

Fig. 45 Tecla stop Fig. 46 Tecla star
Anexo # 41 Anexo # 42
+
Fig. 47 Tecla ESC. Fig. 48 Tecla de borrado
Anexo # 43 Anexo # 44

@® Vox
+© @ |
@ Fig. 50 Tecla OK

Fig. 49 Tecla shift

Anexo # 45 Anexo # 46
T
i
Fig. 51 Tecla borrar Fig. 52 Tecla de

operacion manual

211



ANEXO 47

Cuadro de mediciones del espectrofotometro de las muestras semi-

blanqueadas en tejidos jersey 100% algoddn Pima en el Laboratorio.

Receta # | Fuerza DE Observaciones
1 90.57 0.43 Muy gris.
2 58.29 2.31 Demasiado claro, Demasiado gris.
3 54.75 2.55 Demasiado claro, Demasiado gris.

Cuadro comparativo de las muestras semi-blanqueadas en

tejidos jersey 100% algodén Pima en el Laboratorio.

Receta USA

Receta #1 PIMA

Receta USA

Receta # 2 PIMA

Receta USA

Receta# 3 PIMA
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ANEXO 48

Cuadro de mediciones del espectrofotometro de las muestras semi-

blanqueadas en tejidos jersey 100% algodén Pima en el Planta.

Receta# | Fuerza DE Observaciones
1 97.38 2.02 Demasiado saturado, Ligeramente verde
2 92.85 1.58 Demasiado saturado.
3 92.85 1,83 Demasiado saturado.

Cuadro comparativo de las muestras semi-blanqueadas en

tejidos jersey 100% algodon Pima en Planta.

Receta USA

Receta # 1 PIMA

Receta USA

Receta # 2 PIMA

Receta USA

Receta# 3 PIMA
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Cuadro de mediciones del

ANEXO 49

espectrofotometro de las muestras

tinturadas en tejidos jersey con algodon Pima en el laboratorio.

Tabla # Color Fuerza | DE Observaciones
34 100.72 | 0.48 | Demasiado gris
35 101.85 | 0.65 | Ligeramente oscuro, demasiado gris
Demasiado oscuro, ligeramente gris,
36 Fresa 6106 118.95 | 1.17 .
demasiado azul
Demasiado oscuro, ligeramente gris,
37 109.41 | 1.20 .
demasiado azul
38 99.44 | 0.11 | Ligeramente azul
Demasiado oscuro, demasiado saturado,
39 102.87 | 0.43 _ _
) demasiado amarillo
Naranja 4020 i :
Demasiado oscuro, demasiado saturado,
40 131.92 | 2.17 . .
demasiado amarillo
41 131.93 | 2.65 | Demasiado azul.
42 100.73 | 0.46 | Demasiado gris, Muy verde
43 97.69 | 0.73 | Ligeramente verde.
Demasiado oscuro, demasiado saturado,
44 Celeste 79 119.23 | 1.21 .
demasiado verde.
Demasiado oscuro, demasiado saturado,
45 113.73 | 0.86
muy verde.
46 100.73 | 0.46 | Demasiado gris, Muy verde
47 100.00 | 0.10 | S/N
_ Demasiado oscuro, muy saturado,
48 Gris 8025 133.96 | 2.04 | _
ligeramente rojo.
Demasiado oscuro, muy saturado,
49 124.29 | 1.47 | .
ligeramente rojo.
50 101.08 | 0.09 | S/IN
Rosado 6056 : : :
51 100.00 | 0.89 | Muy gris, demasiado amarillo.
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52 111.64 | 1.21 | Demasiado oscuro, demasiado amarillo
53 99.21 | 0.94 | Muy gris, demasiado amarillo.
54 107 0.39 | Muy oscuro, demasiado rojo
55 100.00 | 0.89 | Demasiado saturado, demasiado verde.
56 Amarillo 5071 | 114.32 | 1.08 | Demasiado oscuro, muy saturado.
Muy oscuro, muy saturado, demasiado
57 106.54 | 0.98
verde.
Ligeramente oscuro, demasiado saturado,
58 106.34 | 0.77 . .
demasiado rojo
Demasiado oscuro, demasiado saturado,
59 108.25 | 0.65 _
Mostaza 5600 demasiado verde.
Demasiado oscuro, muy saturado, muy
60 110.34 | 0.62 .
rojo.
61 114.46 | 1.01 | Demasiado oscuro, muy gris, muy rojo.
Muy oscuro demasiado gris, ligeramente
62 103.92 | 0.47
azul
63 102.51 | 0.72 | Ligeramente oscuro, demasiado verde.
Rojo 6306 Demasiado oscuro, demasiado gris, muy
64 111.97 | 1.07
azul.
Demasiado oscuro, ligeramente gris,
65 112.27 | 0.75 _ _
demasiado amarillo
Ligeramente oscuro, muy saturado,
66 102.16 | 0.58 . .
demasiado rojo
67 101.75 | 0.48 | Demasiado saturado, demasiado verde.
Verde 3180 Ligeramente oscuro, Demasiado
68 103.25 | 0.60 _
saturado, demasiado verde.
Muy oscuro, Demasiado saturado,
69 105.67 | 0.86

demasiado verde.
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ANEXOS 49. Cuadro comparativo de los colores reproducidos en
tejidos jersey 100% algoddén Pima en el Laboratorio, aumentados
en la férmula original (USA) el 15%, 20%, 25% de colorante en
colores claros y medios y del 10%, 15%, 20% en colores oscuros,

y comparados con patrones de algodén Americano.

COLORES CLAROS

Fresa 6106
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COLORES MEDIOS
Gris 8025

COLORES OSCUROS
Mostaza 5600

USA 15% 20% 25%

Roio 6306
USA 15% 20% 25%

Verde 3180
USA _ 15% 20% 25%
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ANEXQOS # 50. Cuadro comparativo de los colores reproducidos

en Planta, y comparados con el patron del tejido Americano

COLORES CLAROS

Amarillo 5055

Turqueza 7157

Crudo 9075

USA

PIMA USA

Sl R

e TS

......
g ot &

COLORES MEDIOS

Gris 8025

Gris 8017

Naranja 4142

USA PIMA

COLORES OSCUROS

Turqueza 7104

Azul 7660

Naranja 4080

USA PIMA

USA PIMA

USA PIMA
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ANEXOS # 51. Cuadro demostrativo de las pruebas de solidez al
lavado en tejidos jersey 100% algodon Pima.

COLORES CLAROS

Amarillo 5055
Testig_]o

Testigo

Testigo

Testigo Testigo

Testigo |
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COLORES MEDIOS

Gris 8025

Testigo 1€r Testigo 2do | Testigo 3er
Gris 8017
Testigo Testigo 2do Testigo
Naranja 4142
Testigo | 18 | Testigo | 2d0 | Testigo el
COLORES OSCUROS
Turqueza 7104
Testigo | 18T | Testigo| 292 | Testigo el

Azul 7660

Testigo

Testigo | 2do

Naranj

Testigo

Testigo

1€r Testigo 2do

Testigo

220



ANEXOS # 52. Cuadro demostrativo de las pruebas de solidez al

Sol en tejidos jersey 100% algodén Pima.

COLORES CLAROS

Amarillo 5055

[
S

~ Turqueza 7157

Crudo 9075

38l Dia
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COLORES MEDIOS

Gris 8025
Patron | 1€f Dia| Patrén [292pija | Patrén

Dia | Patron | 292 Dia| Patron | 3&f Dia

Patron | 1&F

Naranja 4142
Dia | Patron | 2dO pja | Patrén | 38! Dia

Patron | 1&F

COLORES OSCUROS
Turqueza 7104

Patron 1’3—F Dia | Patron | 292 pija| Patron 3"—F Dia

Azul 7660
Patron | 1€ Dia | Patron [292Dja| Patron | 38f Dia

Naranja 4080
Patron | 18F Dia| Patron | 292 pia| Patron | 3&f Dia

222






