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Introducciór, 

Este tema se escogió debido a la necesidad que 

actualmente tienen la mayoría de Confeccionistas 

Nacionales (llámese Pequeños y Medianos Empresarios) 

de contar con material técnico apropiado que les 

sirva de guía para lograr, producir un artículo de 

óptima calidad, exportable y con las condiciones 

solicitadas por los clientes extranjeros; 

Mercado Americano y Europeo. 

caso del 

Viendo esta carencia es que nos proponemos 

cubrir este vacío, abarcando nuestro estudio desde 

la Materia Prima para producir el tejido, hasta el 

Embalaje de las Prendas, considerando así todas las 

etapas del Ciclo Productivo, y señalando los 

parámetros que deben ser controlados en cada caso. 

/ 

El presente estudio esta desarrollado, en siete 

capítulos de la siguiente manera: 

l. Control de Calidad de la Materia Prima

2. Control de Calidad en el Proceso de Tejeduría

3. Control de Calidad de la Tela Acabada

4. Control de Calidad en el Proceso de Corte

5. Control de Calidad en el Proceso de Costura

6. Control de Calidad en el Acabado Final

7. Aseguramiento de la Calidad

2 



CAPITULO .1. 

CONTROL DE CALIDAD DE LA 

l-1ATERIA PRIMA 



C.ONíROL DE CALIDAD DE LA �ATERIA PRI!tt 

ANALISIS DE PROPIEDADES 

FISICAS 

- TITULO, COEFICIENTE DE

VARIACION

- INDICE DE TORSIOH

- GRADO DE APARIENCIA

- GRADO DE PARAFINADO

- HUKEDAD

- IRRE6ULAf.:IDAD

- CONTENIDO DE NEPS

- DESCARTE DE KEZCLAS DE

LOTES

CO�PORTA�IENTO EN LA 

TEJEDLIRIA 

- CAUSAS DE PARO

- TIPOS DE DEFECTOS PRODUCIDOS

- IRREGULARIDAD DEL TEJIDO

1 

RECEPCION DEL LOTE DE HILADO 
(ALGODON 1681/.) 

1 
EVALUACION DEL 51/. DEL LOTE 

1 
DECISION EN BASE A 

RESLILTAl>OS 

1 
APROf:AC ION: 

ARCHIVO DE 

RESULTADOS 

4 

ANALISIS DE PROPIEDADES 

QUifl9ICAS 

- COKPOSICIOH QUIKICA DEL HILADO

- AFINIDAD TINTOREAL A LOS COLO-

RANTES,

- NIVEL DE FIBRA KUERTA

- UNIFORKIDAD DEL TEHIDO

UT ILIZACION DEL 

LOTE EN PRODUCCION 

f'ERFOHANCE rn 

f'RODUCC ION 

1 
BUENA PERFORMANCE 

RECLAKO AL 

PROVEEDOR 

HALA 

f'ERFOHANCE 



Control de Calidad de la Hateria Priaa 

1. CONTROL DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA. -

La calidad resultante de una tela, básicamente depende de 

tres factores principales, Materia Prima, Proceso de 

Tejido y Proceso de Teñido y Acabado. 

Para el primer factor que es materia prima, los controles 

que se le deben de efectuar son los siguientes : 

1.1 Grado de Parafinado: El parafinado es importante 

porque permite un fácil desplazamiento del hilo a 

través de purgadores, detectores de nudos, 

guiahilos, tensores, alimentadores, agujas, etc, El 

instrumento utilizado para determinar la fricción es 
,, 

el fricciometro, cuyo funcionamiento se basa en 

enrollar el hilo a analizar sobre acero púlido, a 

una velocidad igual a la de las máquinas circulares, 

simulando así las mismas condiciones que ocurren en 

producción, donde el hilo pasa a trávé's de los 

dispositivos de paro, 

una gran velocidad. 

tensores, guiahilos, etc, a

El parafinado puede ser: 

1.1.1 PARAFINAOO DEFICIENTE : Se produce cuando el 

hilo parafinado es un hilo áspero, sin 

débil, suavidad, con poca elasticidad y 

originando durante su trabajo roturas de hilos, 

huecos en el tejido (mallas rotas), tela caída, 

barrados por tensión, exceso de borrilla, etc. 

CONCLUSIONES: Valores superiores a 0.20 CNe (*) 

de fricción, produce cualquiera de los 

problemas anteriormente mencionados, sea cual 

fuera el título utilizado . 

(*) Estos resultados se obtuvieron al poner a 

Ne. sin trabajar 

parafinar, 

hilos crudos 16/1 

con valores de fricción de 

(0.22 CNe - 0.26 CNe) y donde el problema 

5 



Control de Calidad de la Hateria Pri•a 

más común fue el de malla rota (huecos), 

así como mayor desprendimiento de pelusa. 

(*) Otra prueba que se hizo fue con hilos 24/1 

Ne teñidos y solamente suavizados, aún sin 

parafinar, con valores de fricción de 

(0.20 CNe - 0.23 CNe), el problema más 

común que se observó fué el de tensión, y 

rotura por hilo débil y/o áspero. 

1.1.2 PARA.FINADO EXCESIVO : Un excesivo parafinado 

en el hilado origina problemas de barradura por 

parafina y problemas de tensión por obstrucción 

de dispositivos conductores del hilado. 

CONCLUSIONES Este exceso de parafina se 

aprecia como puntos blancos de cera en la tela. 

Cuando estos puntos son abundantes, ocasionan 

barrado por hilo parafinado y a pesar de la 

lavada a la que es sometida la tela, esta 

parafina ya no sale, en algunos casos se ha 

observado que en estos puntos blancos de 

parafina se producen mallas caidas y/o huecos 

(mallas rotas) debido a que el hilo no es 

cogido adecuadamente por la aguja (por la bola 

de parafina que presenta), pero es tejido, y al 

momento de que la tela es tensionada por el 

enrollador este revienta. 

Un caso menos grave es la aparición de franjas 

horizontales (brillosas) en el tejido, pero 

esto no es incoveniente porgue con el lavado 

que sufre la tela, este exceso de parafina 

sale. 

El barrado por tensión es producido por 

obstrucción de los agujeros de los guiahilos o 

tensionadores con cera, impidiendo así un paso 

normal de los hilos a trávé's de estos y 

originando los problemas de tensión en la tela. 

6 



Control de Calidad de la Hateria Prita 

En la tabla 1.1 podemos ver el índice ideal de 

parafinado aceptado 

ciertos títulos 

para esta 

comercialmente 

prueba, para 

trabajados. 

Mientras que en la tabla 1.2 vemos valores 

reales para estos mismos títulos. Estos índices 

han sido obtenidos a través del análisis de las 

Estadísticas de una variedad de lotes 

trabajados en la Empresa Industrias Nettalco. 

COMENTARIO: La parafina utilizada no debe ser 

ni tan dura, ni tan blanda, sino debe estar en 

un término medio, de tal forma que el hilo se 

cubra uniformemente a lo largo del hilo. 

La parafina blanda, ocasiona que el hilo haga 
r 

un surco sobre el, y que se gaste en una sola 

posición, mientras que la parafina dura, 

ocasiona un deficiente grado de adherencia de 

la parafina sobre el hilo. 

El material empleado para parafinar es cera de 

carnauba y parafina blanca en una proporción de 

1 a 10. Así si empleamos 1000 g. de parafina 

cruda, agregaremos 100 g. de cera de carnauba, 

el valor de la cera de carnauba es variable y 

adaptable a la estabilidad de la parafina que 

querremos obtener. Hay que tener en cuenta que 

la Cera de Parafina es de un aspecto quebradizo 

y . brillo sedoso y es la que otorga las 

propiedades suavizantes al hilo, mientras que 

la Cera de Carnauba (t º fusión 84 º C) es la que 

da la consistencia y la estabilidad a la mezcla 

formada, así un exceso de cera de carnauba, nos 

produce una parafina dura, mientras que en muy 

poca cantidad provoca lo contrario, así como 

también un exceso de cera de parafina produce 

un hilo más brilloso, que puede perjudicar a la 

tela al momento de lavar, ya que la cera es 

insoluble en agua, por eso es que depe�iendo de 

los factores mencionados es que podemos llegar 

7 



Control de Calidad de la ffateria Pri,a 

a fabricar una parafina que ee adapte a

nueetras neceeidades. 

Se recomienda un porcentaje de parafinado entre 

3. 0%0 a 5. 0%0 del peso del hilado, para 

cualquier titulo de hilado, con este porcentaje 

se han obtenido muy buenos resultados de 

trabajo y valores de fricción menores a 0.20 

CNe. de acuerdo a los ensayos realizados. Ver 

Tabla 1.3 en Apéndice A. 

1.2 Medición del Título Promedio y eu % de Dieperaión 

(CV). Rangos aceptables: Las variaciones del título, 

no tienen casi ningún efecto sobre los valores de 

uniformidad del hilo; sin embargo tienen gran 

importancia en relación con el aspecto del tejido. 

Unicamente en el caso de que el hilo presente una 

desviación considerable en relación con el título 

nominal, existirá una perturbación visible en el 

aspecto del tejido, en forma de anillo. 

C0NCLUSI0N : Diferencias de +/- 3% hasta +/- 3.5% 

(*) respecto al título nominal no son causa de 

problema en el aspecto del tejido, pero diferencias 

mayores a este 

preocuparnos. El 

porcentaje, ya debe llevarnos a 

grado de desviación (CV) no debe 

ser superior a 2.5%, valores superiores a este % 

indica muchas diferencias en los títulos de los 

hilos, lo que en las telas se ve como un tejido con 

cursas disparejas, pudiendo provocar problemas 

posteriores de variaciones de peso notorios en 

acabado . 

COMENTARIO : 

Para la interpretación del CV del título, debemos de 

tener en cuenta el tipo de tejido en el que será 

empleado el hilo, en tejidos Jersey o tejidos donde 

se aprecia claramente la formación de mallas, se 

debe respetar el rango de 3% a 3.5% de desviación 

8 



Control de Calidad de la nateria Pri,a 

respecto al título nominal, mientras que en tejidos 

dobles, Rib, dobles piqués, telas a ser perchadas o 

donde la estructura de la malla no es fácilmente 

visible, se pueden aceptar inclusive valores de 

hasta 4% de desviación. 

(*) Estadísticas 

período de 

de 

1994, 

diversos títulos 

Apéndice A. 

Lotee analizados 

en Industrias 

de hilos. Ver 

durante 

Nettalco. 

Tabla 2 

el 

en 

en 

1.3 Medición de la Irregularidad Uater y BU CV. 

La irregularidad se define como el nivel de 

variación que puede tener un material en cuanto a su 

peso en una longitud determinada (partes delgadas, 

gruesas y neps). 

Este valor de U no tiene unidades y es proporcional 

a la intensidad de las variaciones de masa, 

alrededor de un valor medio y siempre se da en forma 

de porcentaje. 

Mientras que el valor del CV nos indica las 

desviaciones que posee la 

respecto al valor medio (en 

valor de la irregularidad). 

muestra 

este caso 

analizada, 

respecto al 

CONCLUSI0N : Para Tejidos de Punto, sólo se deberán 

aceptar valores de puntos delgados, gruesos o neps, 

por 1000 m. de hilo, aquellos que estén comprendidos 

en las Estadísticas Uster, 

al 75% . 

entre las líneas del 50% 

Valores de Irregularidad de hilo ( U% ó CV% ) 

situados por encima de las líneas correspondientes 

al 75% de las Estadisticas Uster, son inaceptables. 

Para Tejido de Punto de Alta Calidad, destinados a 

ropa interior los límites de aceptación se 

encuentran respectivamente en las líneas del 50%. 
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Control de Calidad de la Hatería Pri,a 

En la tabla 3 se muestran los parámetros de U 

aceptados como estándar, y con los cuales se 

obtenido buenos resultados en la Empresa 

mencionada. 

y CV, 

han 

antes 

COMENTARIO : 

La tela que presenta demasiada irregularidad podría 

ser utilizada en telas Piqué, Doble Piqué, o para

ser estampadas, pues la irregularidad se oculta 

debajo del estampado, o se disimula con la 

estructura del tejido. 

En todo caso también puede destinarse estas telas 

irregulares a colores obscuros. 

1.4 Diferenciación de lotes de algodon. 

Esta prueba se realiza con el fín de detectar si 

dentro del lote que se va a utilizar para tejer no 
,,

hay conos de otros lotes de algodon o de distinta 

materia prima, muchas veces por equivocación o 

hilandería así negligencia 

(ejemplos: 

diferentes, 

ya vienen de la 

hilos de poliester, 

otros títulos, etc). Si 

nylón, lotes 

es que hubiese 

contaminación o mezcla, los defectos 
. ./ 

rec1.en los 

notaremos en la tela teñida, observando barrados por 

afinidad tintoreal básicamente. 

La prueba consiste en muestrear de un lote de 

ideal sería hilado, el 10% de los conos (lo 

muestrear todo el lote, pero por disponibilidad de 

tiempo y espacio esto es poco factible) los cuales 

son analizados a través de una cámara de luz 

ultravioleta. 

CONCLUSION El exámen consiste en analizar 

visualmente el color que emite cada uno de los 

conos, y la calificación es la siguiente: Si el 5% 

de los conos estuviese con doble tonalidad el lote 

deberá quedar en observación, hasta determinar el 

motivo de la doble tonalidad, bien podría ser doble 

10 



Control de Calidad de la Hateria Pri1a 

tono por exposición solar o por una mezcla de lotes, 

si el caso es el segundo este lote deberá ser 

devuelto al proveedor. 

1_5 Medición de 1a Torsión del Hilado: Rangos Aceptables 

Para que el hilado tenga un buen desempeño en el 

proceso de tejido, se requiere que el hilado sea 

flexible, elástico y resistente (pero en menor 

proporción que los hilos de urdimbre, puesto que 

estos solo pasan una vez por las zonas de fricción, 

mientras que en los hilos de urdimbre, estos están 

más tiempo sometidos a tensiones). En la tabla 5 y 

5.1 se da los valores tanto ideales como reales que 

debe tener el factor alfa para lograr un buen 

desempeño en Producción. Ver Apéndice A. 

CONCLUSION: Demasiada torsión del hilado provoca que 

la tela final, ya acabada, posea un mayor grado de 

revirado, es decir espiralidad de la tela, por 

relajamiento de la 

hilos, mientras 

tela y destorcido residual de los 

que poca torsión nos dá un hilo 

débil que nos traería problemas al momento de tejer 

al no poder el hilo soportar los esfuerzos 

involucrados en este, asi como dificultades al 

momento de hacer el nudo, o amarrar colita por la 

rotura de este. 

1_6 Grado de apariencia del Hilado: Esta prueba se 

realiza para observar la apariencia física del 

hilado, aquí se evalúa la calidad del hilo, que no 

tenga muchos 

delgadas,etc. Para 

nudos, neps, motas, partes 

la calificación del hilado existe 

unos patrones por rango de títulos, contra la cual 

comparamos nuestros resultados y valoramos. En el 

Apéndice A mostramos estas tablas patrones. 

CONCLUSION: Los valores aceptados son el grado A y B 

hasta el grado B-C podría aceptarse, rangos menores 

poseen muchas motas y dan un mal aspecto al tejido. 

11 



Control de Calidad de la Wateria Pri,a 

1.7 Medición de la cantidad de fibra muerta Por nf .  y 

evaluación de la afinidad tintoreal. 

El valor de fibra muerta es importante conocerlo 

porque, gracias a este valor podemos orientar 

nuestra tela hacia que colores deben ser teñidos, 

asi si este valor es bajo (menor de 2), podra/ ser 

utilizado para el teñido de cualquier color, 

mientras que si este valor es alto (mayor de 2) sólo 

podrá ser utilizado en colores claros. La fibra 

muerta se observa en la tela como puntos blancos 

(pelusas), o partes del hilo que no han sido bien 

teñidas. 

Y la medida de la Afinidad Tintoreal, se realiza con 

el fín de ajustar la receta de teñido, ya que la 

absorción de un colorante de un lote de algodón es 

diferente a otro lote de algodón, casi siempre es 

necesario reformular la receta de teñido, para 

obtener el color deseado. Ver Apéndice A. 

C0NCLUSI0N: se acepta un mínimo de 2 fibras muertas 

por 100 cm2, pasado este valor se debe rechazar el 

lote, o destinar la tela a colores claros o blanco. 

1.8 Grado de Dureza del Cono: Los conos deben tener un 

rango de dureza de 8 º a 24 º shore (*), esto permite 

un fácil deebobinado del hilado, valores mayores a 

estos originan barrados por tensión que se aprecian 

en la tela como canales o acalaminados. El grado de 

dureza se mide con un instrumento llamado DUROMETR0, 

cuyo funcionamiento 

parafinado, y medir 

se basa en palpar el cono 

este grado de resistencia que 

opone al aplastamiento o penetración. 

C0NCLUSI0N: 

relación con 

Los 

el 

rangos 

tamaño 

de dureza, tienen una 

del Cono y el título del 

hilado, as{ tenemos: Que los conos 10/1 Ne pesan en 

promedio 3.0 Kg, los conos 16/1 Ne 2.5 Kg, los conos 

24/1 Ne 2.0 Kg, y los conos 40/1 Ne 1.5 Kg, y en 

12 



Control de Calidad de la Hateria Pri1a 

esta misma proporción están sus diámetros. mientras 

que su dureza guarda la siguiente relación: 

TITULO 

10/1 Ne 

16/1 Ne 

24/1 Ne 

36/1 Ne 

16/1 Ne 

24/1 Ne 

36/1 Ne 

40/1 Ne 

8 º 

10 °

14 º

18 º

DUREZA 

12
º 

Shore 

14 ° Shore 

18 º Shore 

22 º Shore 

Donde · 1 º Shore 238 Kf/cm2 

COMENTARIO: La lectura que se le hace al cono, se 

realiza en la parte media de este y tres tomas, 

sacando un promedio de estas lecturas. Los conos de 

títulos gruesos guardan más aire en su interior que 

los conos de títulos más finos, esto debido a que 

los hilos gruesos dejan más espacios libres, 

mientras que los conos de títulos más finos son más 

compactos. Hay una relación directa entre la dureza 

que posee un cono y su título, así tenemos que 

títulos bajos, tienen menos dureza que los títulos 

finos o altos, que poseen mayor dureza. 

(*) Grados Shore, ver Apéndice A 

1.9 Angulo de aalida del Cono: Un ángulo con el que se 

obtiene buenos resultados es el de 5.57 o pués

produce un fácil desbobinado, menor tensión en el 

proceso de tejido, y crea una menor área de 

embalonamiento alrededor del cono. En el mercado 

existen diversas marcas de 
r 

cenera, con sus angulas 

de enconado ya estandarizados, siendo el de 5.57 º el 

más utilizado y el que se utiliza en máquinas 

circulares. 

13 



Control de Calidad de la nateria Priia 

1.10 Grado de Humedad de loa conos de hilado: Esta prueba 

se hace con la finalidad de que el hilado pueda 

trabajar correctamente en la máquina, pués hilos 

húmedos provocan barrados por tensión en la tela, e 

hilos secos un mayor desgaste de las agujas además 

que hay un mayor desprendimiento de pelusa en el 

ambiente. Ver tabla 6 en Apéndice A. 

CONCLUSION Para el caso del algodón, con valores 

entre 3.5% y 5.5% de humedad se obtienen muy buenos 

resultados en máquina, 

obtenidos de múltiples 

estos valores han sido 

lotes trabajados en la 

Compañía anteriormente mencionada. 

1.11 Almacenaje de la Materia Prima: 

Se recomienda almacenar cada cono en bolsa 

plastificada, para que estos no se ensucien de 

tierra, grasa, aceite, etc. 

Asimismo el almacén debe ser cerrado totalmente, 

para evitar que la luz solar caíga sobre los conos 

amarillándolos, o variando su estructura química de 

alguna forma. Las condiciones de humedad del local 

deben garantizar que el contenido de agua (Regain) 

del algodón, esté entre 3% y 6%, pués estos valores 

dan un buen performance en el proceso de tejido. 

1.12 Performance en Producción: 

Este factor nos califica el desempeño de un lote de 

hilado ( previamente aprobado), durante su

utilización en el proceso de tejeduría, analizando 

los motivos que producen los paros de máquina, para 

poder luego emitir un informe real acerca de tal 

comportamiento, si este resultado es satisfactorio, 

se proseguirá con su utilización en producción)de lo

contrario se sacará de producción y se pondrá en 

observación dicho lote, mientras se hace el reclamo 

respectivo al proveedor. 
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Control de Calidad de la �ateria Pri,a 

1.13 Caracteriaticaa de laa Bobinas de Hilado: Entre 

ellas tenemos: 

Canoa húmedos: provocan barrados por tensión en la 

tela, que Be eliminan sacándolos de la fileta de 

trabajo. En el caso de hilos teñidos, estos se 

caracterizan porque tienen un color ligeramente mas 

obscuro que los conos normales, 

provocan tensión. 

pero igualmente 

Conos duros: Se reconocen por su dureza al tacto, y 

lo que ocasionan es tensión en la tela. 

- Conos grandes: provocan menor tensión que los conos 

más pequeños, originando barrados por tensión (esto 

es en el cuadre de 

forma pareja). 

los conos para que terminen en 

Otro problema superable que se presenta es cuando se 

trabajan conos chicos y conos grandes (conos nuevos) 

en listadoras, esto ocurre cuando ya se terminan los 

conos y tiene que entrar a trabajar una nueva remesa 

de conos, normalmente aparecen líneas de un tono más 

claro al color que se pide, esto es debido a que la 

capa exterior de los conos tiene un tono más claro 

por efecto· del teñido y por tanto esto se puede 

superar mermando este hilado, hasta que el color se 

uniformice, esto se alcanza después de mermar unos 3 

a 5 metros de tela. Si se utilizan conos grandes y 

chicos lo que se debe hacer es colocar los conos 

chicos en el inicio y final de las rayas de dicho 

color, o distribuirlos de tal manera que no se noten 

estas lineas briosas, en la tela, si las líneas del 

raport son pequeñas y del tamaño de hasta una 

pulgada, estos defectos casi no se notan. Otra 

salida es utilizar un lote nuevo con conos de un 

solo tamaño. 
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Control de Calidad de la Hatería Prita 

1-14 COMENTARIO FINAL Es recomendable tener 

estadísticas acerca del comportamiento del hilado 

enviado por cada uno de los proveedores, para según 

esto seleccionarlos y renegociar sus contratos. 

La importancia de las pruebas de control de calidad 

de la Materia Prima, tiene que ver directamente con 

la cantidad de dinero invertida en este rubro que en 

sí es elevada, si esta mercancía no fuera 

inspeccionada y pasará directamente a ser utilizada 

en producción los riesgos que se correrían serían 

cuantiosos, pués las pérdidas económicas por una 

mala compra, podrían duplicarse y triplicarse tal 

vez, debido a los gastos posteriores que se le hace 

al hilado en los siguientes procesos, llámesé 

tejido, teñido, acabado, costos de producción, 

costos de mano de obra, etc. 

Un ejemplo pequeño es el caso de una empresa que 

compra 1 TM de hilado 40/1 peinado cuyo valor es de 

$6.50/Kg , si este lote no hubiese sido 

inspeccionado, y estuviese malo, y entrára a 

trabajar de frente 

traería una pérdida 

a Producción, posteriormente nos 

adicional de unos $13,000.00 

aproximadamente, teniendo en cuenta los gastos de 

mano de obra, energía, desgaste de máquina, proceso 

de teñido, etc., un gasto inclusive mayor que el 

gasto inicial por la compra; y esto por falta de una 

evaluación. 

Y hay que mencionar que una fábrica no utiliza 1 TM. 

mensual, sino varias toneladas (dependiendo del 

volumen de producción), que en dinero resulta una 

suma considerable, que no se puede invertir tan a la 

ligera, de ahí la justificación que tiene el hecho 

de implementar un laboratorio, que 

hacer un análisis minucioso de la 

comprada. 
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Apé'adict 

TABLAS 

Tabla 1.1 ·

Tabla 1.2 ·

Tabla 1.3 

Tabla 2 

Tabla 3 

Tabla 4 

Tabla 4.1 

Tabla 5 

APENDICE 1 

Estandares del Grado de Parafinado (Valores 

Ideales) 

Valores Reales del Coeficiente de Parafinado. 

Porcentaje de parafinado contenido en el hilo 

(Valores Reales) 

Estándares de Titulo (Valores Reales) 

Estándares de la Regularidad Uster (U%) y CV% 

Estándares de Torsión (Valores Ideales) 

Valores del Coeficiente 

(Valores Reales) 

de Torsión Alfa 

Porcentaje de Humedad en el Hilado (Valores 

Reales) 

FOTOCOPIAS DE EQUIPO UTILIZADO 

* GRADO DE PARAFINADO.-

Equipo utilizado: Fricciometro de Hilado 

* MEDICION DEL TITULO PROMEDIO.-

Equipo utilizado: Devanadora de Hilos 

Balanza Electrónica 

* MEDICION DE LA TORSION.-

Equipo utilizado: Torsiometro 
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Ap#ndict 

* GRADO DE APARIENCIA DEL HILADO.-

Equipo utilizado: Máquina examinadora de hilado. 

Cartas Patrones de Grado de Apariencia. 

* GRADO DE DUREZA DEL CONO.

Equipo utilizado: Durometro 

Tabla de Equivalencia de Grado Shore con Unidades 

Kf/mm
2

• 

* ANGULO DE SALIDA DEL CONO.-

Equipo utilizado: Cenera para laboratorio. 

* GRADO DE HUMEDAD DE LOS CONOS DE HILADO.-

Equipo utilizado: Medidor electrónico de contenido de 

humedad. 

Medidor Digital de Temperatura y Humedad Relativa del 

Ambiente. 

Unidad de Aire Acondicionado para Laboratorio. 
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TABLA 1. ¡: ESTANDARES DEL GRADO DE PARAFINADO (VALORES IDEALES) 

! 
vALOR VALOR VALOR 

f.•ESCR I PC iOii Uii I DAf,ES 1 
riltH no PROMEDIO ñA'.l:l rlO 

jlíl/1 Ne O. E. Criew. 0. 14 0. 17 0. 19

j20/2 Ne PE !HADO i CNel!.I. 0. 14 0. 17 0. 19

16/1 Ne PEINADO CHeu..1. 0. 14 0. 17 0. 19

20/1 Ne PEí!HIDO CNe1JJ, 0. 14 0. ¡ 7 0. 19

40/2 Ne PEINADO CNew. 0. 14 0. i 7 ! 0. 19

24/1 Ne PE !NADO CNett1, 0. 14 0. 17 0. 19

30í1 Ne PEINADO CN ett•. 0. 14 0. 17 0. 19

40/1 Ne PE !HADO CNett•. 0. 14 0. 17 0. 19

60/1 Ne PE iHADO Cl-le1.1..1, 0. 14 0, 17 0. 19

(*) ESTADISTICA INDUSTRIAS NETTALCO 

TABLA 1 .2 VALORES REALES DEL COEFICIENTE DE PARAFINADO 

1 TITULO 
! VALORES PROMEDIO 1

¡ 

10í1 0. 17 - e.a - 0. 1 7 - 0. 21 - 0. 18 0. í 8

0. í 7 - 0. í 4 - 0. 13 - 0.24 - 0.20 

16/1 0. 14 - 0. 14 - 0. 14 - 0. 17 - 0. 14 0. 15

0. 14 - 0. 15 - 0. 15 - ¡3. 16 - 6. 15

24/1 0. 17 - 0. 12 - 0. 15 - 0. 13 - 0. 11 0. 14

0. i 2 - 0. 15 - 0. 13 - 0. 1 í - 0. 16

40/1 0. 12 - 0. 12 - 0. 13 - 0. 12 - 0. 12 0. 12

0. 13 - 0. 13 - 0. 12 - 0. 12 - 0. 13 

* ENSAYO REALIZADO CON 10 LOTES DIFERENTES DE CADA

UNO DE LOS TITULOS MENCIONADOS, SE CONCLUYE QUE

LOS VALORES DE ESTOS COEFICENTES DEBEN ESTAR ENTRE

0.12 COMO VALOR HINIMO Y 0.20 COMO VALOR HAXIHO, Y

EN RELACION INVERSA CON EL TITULO. ASI A MAYOR

TITULO MENOR COEFICIENTE DE PARAFINADO.

* DATOS OBTENIDOS DE 10 LOTES TRABAJADOS EH CADA TIT.

DE INDUSTRIAS NETTALCO, CON BUENA PERFOHANCE EN

PRODliCCION.
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TABLA 1,3 CUADRO DE PORCENTAJE DE PARAFIHADO CONTENIDO EH EL HILO (VALORES REALES) 

TITULO PESO f'ARAF I HADO F'ESO Síf'ARAFIHA DI F, DE PESO ¡,; DE f'ARAFIHADO 

16íl t,, 333 t,, 621 8,312 5. í 61/."

f,,489 t,, 693 6,336 5, í 91/. 

f,,483 í., 148 6,335 5, 451/. 

1 t.Íi 4.891 3.899 6,192 4. 921/."

4. 118 3. 93€, 8, í 82 4, E.21/. 

4. 127 3.933 6, 194 4, 931/. 

24/1 2.&35 2.535 6, í 88 3, 941/." 

2. 661 2.584 6,677 2, 981/. 

2,555 2, 4(:.6 6,889 3.661/. 

* ENSAYO REALIZADO MEDIANTE KETODO OUIHICO, CONSISTENTE EH ELIHIHAR LA PARAFINA

DEL HILADO, UTILIZANDO UNA SOLUCIOH DE CARBONATO DE SODIO Y DETERGENTE ANIOHICO

SE CONCLUYE QUE EL PORCENTAJE DE f'ARAFINADO DEBE ESTAR ENTRE 31/. Y 5:;,,

* RESULTADOS OBTENIDOS DE 3 PARTIDAS TRABAJADAS EH CADA TITULO, EH INDUSTRIAS

HETTALCO, CON BUENA PERFOHANCE EH PRODUCCIOH,

TABLA 2, ESTANDARES DE TITULO (VALORES REALES) 

DESCR If'C I OH UH IDADES VALOR VALOR VALOR 
HIIHHO f'ROHED 10 HA>'.I iíO 

16/1 He O. E. He 9, t,5 16, 6 16, 35 

26/2 Ne PEilrnl)O He 9,65 16, S 18.35 

16/1 Ne f'E !HADO He 15.44 1€,, 8 í €,, 56 

26íí He PEINADO He í 9, 38 26,6 26, 78 

48/2 He PEINADO He 19.38 26.8 26, 78 

24/1 Ne f'EIHADO He 23. 16 24,0 24.84 

36/1 He PEINADO He 28.95 36,6 3í.85 

46/1 He PE !HADO He 38,80 46.6 41. 20

66/l He PEINADO He 58.26 E,6, 6 t. í, 88

* ESTADISTICA INDUSTRIAS HETTALCO
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TAE:LA 3 ESTAHDARES DE LA REGULARIDAD USTER (U1/.) Y CCV1/.) 

REGULARIDAD C.VARIACIOH f'ARTES f'ARTES 
DESCRIPCIOH DELGADAS GRUESAS 

USTER (U1/.) ( CV1/.) ( - 561/.) ( + 561/.)

LIHITES KIH. STD H,W. tí rn. STD 1-HIX. HIH. STO tí A}!, tí rn. STD HAX. 

16/l He O. E. 9,8 16.6 l 1. 3 12. 5 12.5 l 4. 1 1 2 5 H, H, 22 

26/2 He f'E I HADO 7.5 7.5 8.5 9.6 9.6 16.6 6 6 6 6 6 4 

lE./1 He f'E !HADO 7.5 9.2 16.9 9.8 1 l. 5 13,f, 6 2 4 l 8 16 

28/1 He CARDADO 16.5 11.6 11. 5 13. 5 13, 8 14.4 t, l8 l 4 45 88 112 

46/2 He f'EIHADO 7.5 7.5 8.6 9.4 9.4 16. 6 2 2 4 1 1 3 

24/1 He f'EIHADO l l. 6 1 l. 5 12. 1 1 <l, 6 1 q 
' 
q l 5. 1 9 15 21 

e-e-
,h' 168 148 

38/1 He PEIHADO 12,6 13. 8 ¡q' 2 15. 8 17. 3 17. 8 18 79 185 86 235 3<16 

<16/1 He PEIHADO 9.8 18.6 16.3 12. 3 12.5 12.9 2 2 4 18 1 l 21 

66/1 He PEIHADO 16. 6 11. 6 11. 8 13, 8 13. 8 14,8 4 7 l 4 25 25 <ll 

(*) ESTADISTICA IHDUSTRIAS HETTALCO 

TABLA 4, ESTAHDARES DE LA TORSIOH <VALORES IDEALES> 

TORS I OH 
DESCRif'CIOH

( '.'UELT. f'OR f'UL6.) 

LIKITES HIH. STD tí AX. 

16/1 He O.E. 8,8 9.5 18,4 

28/2 He f'EIHADO 16.4 16.8 11. 1

16/1 He f'EIHADO 13. 2 13,f, 14.6 

26/1 He CARDADO 14. 7 15.2 15,f, 

46/2 He f'EIHADO 15,6 15,2 15. 7

2'1/1 He f'EIHADO 16. 2 IE,, f.. 17, 1 

38/1 He f'EIWADO 18, 3 18.8 19.4 

46/1 He F'EIHADO 19. 2 19.8 28.4 

68/1 !-le f'E I HADO 23,4 25. 7 2f.,,2 

* ESTADISTICA IHDUSTRIAS HETTALCO
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FACTOR IHGLES 

(FJ'.ICTOR ALFA) 

ti IH, 

2.8 

? � 
'"'' ,J 

3,4 

? ? "'" 

3.4 

'-' ? ..... ., 

3,4 

3. 1

3, l 

STO 

3,0 

3,4 

3.4 

'-' ? "'" 

3, q 

3.4 

3,4 

3. l 

" " 
.;i, � 

líAX. 

" " 
.:,, L 

" e-
.:,, ,J 

3.5 

3. q 

" e-
;,, '-' 

3.4 

" e-
..), .J 

3,2 

? ? ..... " 

srnT I oo 

DE 

TORSIOH 

z 

s 

z 

z 

s 

z 

z 

z 

z 

1-IEPS 

(+ 2881/.) 

tí rn. STD líAX. 

f, 26 25 

í 2 12 36 

15 28 3E, 

66 76 84 

26 28 <16 

96 88 112 

87 118 156 

l 3 15 24 

42 56 58 



TABLA 4, l VALORES DEL COEFICIEHTE DE TORSIOH ALFA 

VALORES REALES 

TITULO VALORES f'ROlíEDIO 

!6./l 3,68 - 3, 76 - 3. 66 - 3, 76 - 3, t.8 3, t.6 

3.68 - 3.68 - 3.58 - 3, 68 - 3.56

l&/l 3.88 - 3.96 - 3.58 - 3,36 - 3,68 3, 76 

3.68 - 3.58 - 3. 76 - 3.96 - 3.96

24/l 3,66 - 3.56 - 3. 76 - 3.86 - 3.86 3.86 

3,88 - 3. 76 - 3,86 - 3,86 - 3,86

48/l 3.56 - 3.36 - 3,36 - 3.26 - 3, l 6 3,26 

3, 16 - 3.36 - 3. l 6 - 3. l 6 - 3.26

* f'RUEBA REALIZADA COH !6 LOTES DIFEREHTES DE HILADOS

DE AL60DOH, Y SE RECOHIEHDA QUE EL VALOR DE LOS 

COEFICIEHTES DE TORSIOH ESTE EHTRE 3.2 Y 3.8 

TABLA 5, f'ORCEHTAJE DE HUHEDAD EH EL HILADO (VALORES REALES) 

TITULO VALORES f'ROHED I O 

18./1 4. 76 - 4.98 - 4,86 - 4.58 - 5.66 4,86 

5, 36 - 5, 16 - 4, 76 - 4,86 - 4,66

16/í 3,88 - 3,86 - 4.26 - 4.26 - 4,46 4.46 

4.46 - 3,86 - 4.96 - 5.66 - 5,66

24/1 4.86 - 4. 76 - 4.46 - 4,58 - 4. 78 4.66 

4, 76 - 4. t.6 - 4.56 - 4,86 - 4, E,8

46/l 4.36 - 4,86 - 4.26 - 4. 16 - 4.46 4.36 

4,66 - 4, 16 - 4.46 - 4. 16 - 4,36

* RESUHEH DE 16 LOTES TRABAJADOS EH CADA UHO DE LOS

TITULOS líEHCIOHADOS Y COH BUEHA f'ERFOlíAHCE EH

f'RODUCCIOH, SE RECOlíIEHOA QUE EL f'ORCEHTAJE DE

HUKEDAD ESTE EHTRE 3,51/. Y 5,51/. PARA LA DIVERSIDAD

DE HILADOS DE AL60DOH,

23 
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coi(·.-· ;.-1:..c1on ,-·,e 
, ,''. �� .. � ... !.!_'::L ::�IJ :.;L. 

u¡¡.-,,¡,-. ''' ,-,,!J 

The coeific1ent of friction ot yarn is importan! Jo both 
prooucers and users. Var,ation in friction can lead lo 
vanation in labnc s1ze due lo draw down; a/so high 
lricllon will cause excessive power consumpl1on and 
over-haated needles in kn1111ng. 
lncorporating lhe latest in electronic lechnology, lhe 
Sh1rley Yarn Friction/Hairiness Tester is ava1lable lo 
les! the follow1ng:-
• Coetticienl of friction of a series of yarns against 

a known guida surface (cerarnic and sta1nless 
steel prov,ded) 

• Coeific1ent of lriction of a yarn against a number 
of guida surfaces. 

s;,irley ,arn 
Friction /H ai ri ness 
Tester 

Productlon of yarn with vanabl':l ha1r1ness can ce an 
1:Jxpensive business. 11 is a majar cause ol barriness 
and s/1ade variation. 
SOL ll;ive in lheir ranga /wo instruments lor the 
measuremenl of Yarn Ha1ri11e5s 

- the SHIRLEY Yarn Hairiness Tester SOL 098 
(combin�d w1lh SOL 096 Y1rn f'r,r.tion íester¡ 

- lhe SHIRLEY Yarn Ha1r1ness ,'.1,inilor SOL 103 

The SHIRLEY Yarn Hairmess Tester is the 
estaolished.laboratory rne1hod lor setting hairiness 
standards. 

SOL have successfully supplied separate inslrurnents lo measure 
lhese Jwo parameters for many years. This new instrument takes 
advan!age of lhe lates! electronic and compuler technology 10 
combine lhe lwo instruments in one and use an IBM personal 
computer to control the ins1rumen1s operation and collect and 
analyse the data . The inlormalion obtained and displayed includes 
!he follow1ng: 
1) Maxirnumlminimum readings. ranqes, mean, standard deviat1on 
anrj <:oeflic1en1 of variaJion of each test, and average of a seri':ls 
(HaJriness or Friction). 
2) Real time chart recorder type rlisplay (Hairiness or Friclion) 
3) Oislribulion bar charts (Ha1riness or Friction) 

• Any lenc¡01 of yarn from t O to t 0,000 metres can 
be lesled. 

• The coefticient of friclion or hairiness of !he yarn 
can be testad at any speed lrom 50 to 300 
metres/mm. 

• Adjustable fnr hair lengths up to 10mm -
su1lable lor most yarns. spun and filamenl. 

• Su1table lor broken lilament delection on many 
synthet1c mulJ/.filament yarns. 

)
-'<.r: ,·_... ···'.·,.·_�·'¡;7:r,,., 

• 

�·-¡¡· 
�� '� 

• 

• Alr suction device for removal ol tested yarn. 
• The machina can be run lor singla or multiple 

tesis wilh lile option to display,nrint 0111 !he 
individual les! results or merely a summnry. 

• The test resull can be referenced on !ha prin1er 
oulpul for borh !he date ol !he tesr and rt10 
relerence number of the sample. 

• Full slatistical results are produced at rt111 end of 
each test series with lile option to repeal the test 

using !he same parameters. input new dala or 
alter parts of !he old dala. 
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Hctrc Crimp 
Rigidity Appcrotus 

f 
'.¡ 
:: 1 
: l 

• For use on mul11filarnen1 bulk :ind s1rc1ch 
yarns 

• Vit:il importance lo - librP. prriducers. yarn 
processors. knillers and finishers 

Specification 
Supplied w1lh 

; t SDL0<tt 

• Supplied w1lh SOL 1\ulowr:ip t cylinder 12 lilre) 

Procedure 

Similar 10 Tube TP.sl e�crpt colo wnler 11sed lor 
,mmersion of sarnp18. Direct reading of 
percen1aye rule s11uated in cold wa1er cylinder. 

1 rubber percen1age rule and rule assembly 
wP.iglll liller 
">P.I of sm:ill 'Neigl1ls w,111 we,ghl 51Rnd 
sel of large we,ghts 
yarn p;ickage stand 

,- ---···--- ------------------

' 
::1 
r •  

h 

1 

h 

"'.""":', 

.. 
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,..-1 

'1 -·· - ! ¡,_ 
�3,-},i��-/--

IIÍm,m---�--- ,� ·�:,-¡·--� 
�.,.,,··;�ali . - . . -:i 
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il 

I !.; 

----- -------------------·-

Autowrap l
'
... 

... 

SOL086 

The ,nstrument is threaded in lhe normal manner 
and' w11h the three figure pre-set counler set to 
:he requ1red number of wrnps. lile slnrt bullon is 
;::resseo. ,he number selectP.cJ is au1oma11cally 
-.vound off The counler cnn ll1en be quickly resel 
:>v means of an externa! control and further 
hanks wound off. 

'5pecificntíon 
Hank diilmeler: 42cms 
Equipment: 

WP.19/lt: 
Voltage: 

0145mm high. •l70mm wide. 
180mm deep 
llkg 
230/250 •:olls SOHz 
tOlher voll;ioes avadab/e lo 
spec,al arder) 

DElJhNADORA {Det(; r;d nación de Ti tu to) 
\Vrv.p Reel (�lectrcnic 
or Hand 1'viodels) 

, ='.,c!ron,c Varispeed drive w1lh slow stop to 
-?!11111n,11e tens,on v;1r1alio11s (0-300m/min). 
: ,Jllaps1ble swilt 36" or 54" circumference 
,,•,per1?.I) or 1 mP.tre tMetr,cl. 

, '<c:11r;itP. <:0lllllP.r 'or 11111nt:'!r of lurns lo 999. 
, '3·'f),11;i1P. c1eP.I willl 1e11s1011 dP.vic:e will1 five 

¡;os,tions. 

·,,

!i 

,-... .:. 

·: .� ..... -· 

A'-{:' 

-��';. 

Procedure 
Sel counter lo required numbP.r of lurns ThreacJ 
c:reel and secure end lo spring-londed locking 
device on swilt. 
Afler reP.ling, collnpse swifl ,H1ri remo·,� ll;ink 
Use qu;idri111I, eleclron,c l);ilr111ce ur ·E,\S'(. 
System (SOL006) 10 de1er1111ne yarn counl. 

Speciflcation 
Advise s1ze of supply pnckages. eleclr1cal 
specification and swifl circumlerence. 

.... ., ,---'.-··--·-· 
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S C: L :'J ..1 ll& e:1b:+tií1 'iffi St&ii ;;¡¡.¡44..;,gg¡jjp R?dIJK47h tñ3+t•itf'.'i?l"'9iSV ---, di t1 r =za 

.J.11 sec::ons :r '.�e t<?x:1te :noustr, reau11e rcoust �1ec:rnn1c :alances g1v1ng 
·"!"Hll1qram ac:: . .uac·,. 3.nd we,qn1ng uo :o J800 grams. The SOL range nas 
.Jrc ... r.o ·o :e ·.l:-!'r�a1:1e. 1ccnom1c.J1 anc :ong-1as11ng. 

.S.'.:l. bedroni( 

8,alcncas SCL20a.l-? • .lnarvtjC::il range ac:::;JraC'1 cown ro O 01 mdhgrams at -!O �ram caoac1ty. 
• - "A�·,e se:JJ'1:e ';'.CC!?ls .:�·,er �ver-, r�cwramen1. 
• Scven reacout �oce1s 1nc:uo1ng ene .vn1c:i ,s :,rcgrammaole :o ·¡our 

·<?c�1rerr.enrs t• 2. J�ams;sq. ,;:e1re. C-enrer. i'dx1. 
• ;:5.z:;2 nter•ace S�tanaJJa !or c�n:1ecung 10 ccmputers. ;)(Ln!ers. -a1c. 

• S:anc�y :ower mvde - ,,o warrn-uo :,me! 
• V,:¡naa1e •niegra11on time means oatance 1ess sensnrve io 

env1ronmen1. 
• .O:.u;o-.:a11brai1on. 

5oec1tlc111ons 
1.Aooe1 GA2000 GT ,oo 

e 
:J.:>,IC"! I �I :,:,:.¡ .1/) 2 lQ J.00 

;: "!P ..;1·•11:'? .. 

,, •. :-,�--------::�,::::?.:<1 0:)01 )C1 
= "I? .:a,1nr.e · 

• Hous1ng seaIeo .:1ga1nsI cus1. dirt ano sp,llages. 

GT..110 GTJ80 GT2100 GT-1100 GilaoQ 
o O E F G s 
"º 

) :01 
J .. u, ) �1 

:I,;:,,,: � .. ,;� ,:� :i?v, �, : :e,:· .. ·e:, ) J01 ,, f',-07 '; C'()t :: -:::is ) �I ) 01 ; ,� 
---------·- ·-- ----------------

·., : 1nr., • 
.·ºJ''. -:1 

r-n�..; 1nc:e .. 
->\� .,;,:e -:"'.,,, 

::·i:,11:.l:,cn T'.me 

:." -;:'\•,,e; ·.1r.oes· 

� l ... � = �:'?S' 

="-'11 ¡: lnc;e 
: ��e 

. ..: � :;.,J 

·' :: -."':"I :-: • .:· .. 1,: .. n1 

1 01 

·z.t :.¡ . ·2.a .:ia. 

1 . . :) .}l. ::. : ... 1 ·JcHS :,z ! J cws1om <neoes ano 
;ans .::>un!'nc; 
· ·� Js:o · �:e : :ro �.-,co }'iCO 

J C�2 ; C 1 ) 02 J :2 ) 1 
)�2 ::2 

-------!f.&::1a 1550,a. :65cra 'l:S:1¡ '2.& tll.l 
T !:'T'I08<31ure Mani;e 
Ca11orii:1on· 
;:�,t¡n :;.How 
'.),ml!ns,ons· 

�ower �llOi,.,1remen1s: 

1�0 ..:.o"C 
º·n� t3unon 1Au10 C.i11ot:ra:1on1 
,., 
:9t), 15 1 �2::! "Tlm ,w, rf • 0) w11r:ou1 crau:;:'\I 
5:lidlO 
100, l 20l22�/240 VAC. !0..')Qrf:. 2CW 

\Aone1 E 120 :Aoo E4000 ':<4000 ó1S0C� 
., 

l�Oll 500 
) 01,0 1 

'65 

_____________ J 1( L '-' 
�.':'�_.J_'·.:.'.' __ ;1 • .:o -ioo .aoco .101.100 
:;�.h�::·,·,,o.;J •) :�: ·)01 J.I -:100110 01 
=-���n-P.1er •'T'lm_i ·::-.1 '24 165 124 
.S1a011oza11cn T:me 1s1 
: ,:,,a" 

2.5 
'�mm n1gn L,Q1..,o C:·,s•� 
?:.:sn 3utton 1..l.u10 C.11,ora11on1 
'•• 

: lr,�r::u:cn· 
.\ !·';:'\ �d!G,v 
?-:,·,vt?r: ::o. ·z::i. 220 cr :.10 VAC. :J:60H:. AC AcJ¡otor 

•·nc1uoeo1 

Soecdlca1ions 
\',-:::t11 '.182C0 
(.J:.;J.:::·, :q). 200 
rl�30.JOIIIIV 1g)/Ob f) ;Jl1Q 1 
-; ..!:e. To caoacuv 
P-ec:s,on 19¡ =º C07 · 
L. oear,:v , ;¡¡: =0 O 1 
'.1iJ>S1ure i'ange r°'or o 10 100 10 10 999 lor "ega,n Moae¡ 
f1;;,er 1rn•n1: O :a 180 
""'."¿.rr:o. =c-1:::igs: 35,c :o 205 :ic oy 1 ºC 
Temo. 1aria11on·· �1 '>1'.: 
¡...rea1 S.our:e: lnrrarea 
,:l1n 01ameire (1n1: 5 
Cci.i,:::::raoon: ?1..:sn Bullen 1Au10 Ca11brat1an) 
•n1enace: MS232 91-01rec:1onal 
:!aua ?.;re· 300. 12co. 2J00. _¡500. 96CO 
O::er::wng Temo.: lOºC to -10° ,: 
J1-n�ns1ons 1Lx"Nxri\: 12.75,. ;-_5 -e :O.IS 11nI 
?.-:wer �eou,,emen1s: 1CO. 220. 2.!0 VAC :Oi60Hz 
·:amoerawre vanat,on reaaing 1s taxen at sensor aner stab1bzar1cn. 

Soec1fica11ons 
\tcce1: 
Cdoac:ry x 
Meaaao1111v grams: 

ounces: 
vunces.:rc•r 
¡:ennvwe1gn1: 
::ua1s: 
oounos: 

;::>ar:s C�unung: 
,: .,!:tOm U�II' 

a 
CT200 

200x0.01 
7,0.0005 

6.:x0.0005 
:JOxü 01 
·399xü.CS 
�-hü 0001 

?'�c::;1cn 1�¡: 0.01 
'_.;,�3.fllV 1g): =0.Ql 

A 
C7l2CO 

1200x0. I 
_¡Jxú.r.05 
2:xú ,05 
780x0. I 

2. -:'l(O.C002 
St.anca,o 
St.1ncar'1 

0 1 
=0.1 

�1311:1rrn si.:e: 3- .Jia. .1" :Jia. 
Tare r�qe. ¡.::u•I C.J.cac:ty 

s 
CT6000 

6000x1.0 
212x0.0S 
190x0.05 
3900x 1 O 

,3_s,o.co2 

1.0 
='·º

.t ¡5·,cd 5� 

::>rwPr HPn111rPmPnr A(: ..l.n.1nr,:,.r , S11nr.11�e1 :11m ca1anceI 

Tare· 
Temoe,ature Mange: 

F�1t C.JC.lC1ty 
10-.«lº C 

S1ao,11rv I:-:01c Jtor· 
T ""º dunon C.Jnuo1· 

:>1rr.ens1cns1W�·gn1: 

Si aneara 
On,Tare. 011 
�90 1 iS _. J2Jmm ¡'.V_. H 1 0), -&.!kg ;!'4efl 

SDL Moisture Determinction 
Bclcnce sOL204T

Des1gneo !or rno,d c:e1e,m1na11on ol mo,srure con1ent or cry 
we1gn1s. Suua.Jle !or 100cm' 'aonc samotes or sma111ain sKe¡{IS, 
• Eiimina1es ;ega,n ca1cula11ons 
• Enswes 1nter-1acora1ory cono1t1ons are sIaofe 
• ��·11c!feS :1r.:e ·.-,as11ng cven-arymg 
• Re1,ao1e 1nrra-,ea hea1er 
• Cumouter ou1ou1 ano ;uograms avadac1e 

SD!. Bcttery opercted 
bcicncas sOL204a-s 

S1mo1e la.o vr ¡Jrocuc::on Cdlance wnere ponactl:!y ano i:ccncm'/ 
1s more ,mocnant than n,gn r1?aoao:1i1y 
• C.::mo11=-1e .v11h,.:. C. JCáctcr. 
• C,rntr:won -nass :nc!uceo. 
• P-..:sn·cut1on 1arinq. 

� 

3í:L21J.! 
:;zra::,:"Sffl'!CCffliWP' 

SDL204B-H 

SDL204J-P 

SDL204T 
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rnoc rn1iC'l'Ofl 
; :.Ji\-j LUl':L i: \U Elettronic or Hand 

T1:vbt Te.ster 
ProcedurP. 
Tw,s( lfl s,n,;le y;irr15 15 lllP.il;,IJIPrl hv 1111lw1st11H) 
and re1w1s11ng tt1P. •,<1rn 10 ,1s or,g111;il IPnqlh. f11e 
e1ectro111c u1111 <:arries lh1s 1est out ;iulümat,cally. 
d1splily1nq 1ctual turns on thP. digital <nP.tP.r. • Ouadrnnl {or lenqth me.1suring) type lor

511HJlt? .111,t lnlc!P.c1 ,¡;irn�. S ,)r Z. :·:11sl

f 

Tw,sl 111 lol(!Pd ynrns , s  <Je1errn1nerJ bv t1n1w1sting 
10 1he po1111 <JI rnax,rnt1m elong;i11on us,11q 11le 
quadrnnt scJIP.. 

• Des,qned lor s1111cle ,111<1 ,,11::,d 1es1ing under I

Specilic::ition 

l,1oor;itory or º"'<lt1c11on i:ona,t,ons. 

1 
• :iand or motor dr1ven ·:11111 ·1ilr1a1JIP. spend

Please <1dv1se single pllilse power requirements 
¡Volts;Cycles). 

c:i111rcls. 
I • .-ldj11st.1blP. 10 500mm 1es1 l"ngths. Me1ric 2nc 

lmperi,11 scélles. 
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SOL 220A 

SOL 2208 

·�¡,ntJ Hú, 01'.Dr, ODi i[Dr, r-.c AD/\ú 1 '.:}H'; A
1 tr:·1u Li�:1 l rt:,,'"1 ! :-.UL�-:i i./L �! :-::·. l �i�!., :..:-1

, ,:.111atil1i lor Stélnrl:-irrl ¡5;-•; x 25ilmm¡ t,1µer 
�"'•.'íH<!S 

1ri;ible p,tch lr:-iver�ri d11•1P. 2. i-G ·:;r;ips per 
-·� :,J .:utl :\ wirle ,;in�Jr:? 'JI �·;,11, coun1s.

, �-,��1ess el�·:tron,c rJr,•1e fer v,incling sneed lo 
·:ir11l,1 ·:;irv11H) v:-irn cl1,1r,1ctrertsttcs.

• J,,�1<1rwd to ,.1p1dly ;inrJ ,1ccur;11ely produce
·.,un Jpµe,irance sta11rJ::irus under µroduc11on
éüí1tJili1JflS.

;:,�c�dure 
• · ·, ,r,,:eJranr.e o! a •t10•,en or knillP.d !abric
: •·· •"•:s to J l;irge 1?xlent 011 the srnoothness.

. .;··:,nes� and general appe;irance of the yarns 
·:··1 ::t11ch ,t 1s rnade. Ymn appearance gradiny
,· :·:-:s :nforma11on wl11ch 1he fabr,c manulacturer
: :;•1 c:irr�lale w1th t11P. appearélnce to be
, , ��(;t'?d in labrics made lrom ll1e yarns.

� 

-

·¡
¡ 
! 

·-........ 

Yorn Exomining 
N1achine 

Standards 
AST;,t standard-r-to. 0225:i-,5 'Grarlinq C01ton 
Y:irns lor Anpp;1r;ince.·· Tll1s s1;:ind,Hd ,� 
aoull,:Jble lo atl sirHJI� <:c11on yarns ·:,re11,�r 
c;irrJec1 or <:ornbed. 11 rnilv. liy '1CJreemen1. �e 
trsed lor gr;iuinq v;irns m;irJe lrom rrnx1ures ol 
cotton wllll ot11er libres. 

Specification 
To surt bcards 575mm x 250rnrn x 160mm 

(lnpered) (Two IJoilrds suoolied) 
Pllo1ogr¡¡ol1ic comparison standards 10 ,\SH.t 
0225:i also available. 10 cover counls ¡English) 
1- t 35. and grades A-Z.
Please spec,fy single pilase power requ1remen1s
(Volls,Cycles).
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f·:I iDfl;J [ i'D1l ?! T !'; T "'r ,r, l �·1_:¡ ,:_/ ��; ;;t_: ..-'.!.t., .i. ;:-;L 
¡ -rc:rn Pc<�<::-::;2 

• Portable
• Ba11ery Ooer¡¡led
• Su1lable for r,ones :ind ,::,eesr.s o! y;irn
• Su1lable lor beams of ,·3rn 0r l;ioric
The Yarn P1cxage Den-;i•:-' r-?s,er :::n�:sls of 1 
soring-loaded inden1or baII �r.d :i r.c1<er.llr,m,,1rIc 
bridge lo eleclrica/lv m<,ast:r<, l/1e ::<?r.s,tr:)IHJn !l1e 
ba/1 makes inlo lhe varn sur!;;ce '-''""" I1,e tJ,11/ is 
pressed firmly ;iq;iI11s1 11. 
Designeu espec1;illy 1or ·¡;ir:". ;u, :,,ces. ::,e 
1ndentor hall dic1ms,1er ,s ci,s, ,:-:e:, �s -:::c:osr-1 lo 
much small'?r inden10,s .,.,�::ir:·, e--: ::,1, 
duromelers designed 'rJr hr;'l'lr;qer.ec•;s �ud;ices. 
lis highly sens,1,ve ooten1,c-'e!•1c :-r•r:::e m;il<es 
lhe inslrument 1de.1llv su,ln'J also Ir. 
measuremenls on rubter-,:::-. er'?<i :pll� 

:;1:rrit�:'· : 
,J 

-=--.¿.;;·,.··.

..... �-¿,.· 

-r 
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· 0'-?nsi t'r Te.s f 9 r·, 

file lorr.e 01 oriros11ion 0/fer<:rl by 1:ie yarn is;¡ 
dir<:cl mensure of ils harrJr-ess ')r ,1°ns11v So. !h� 
dee1;er 111r, penelralion. lhe ,;oller •s I11P. r.ac�J<;�. 
ilnd lhe lower will bP. lhe readinr, :;/ !he br:rJge 
Tio111Iv •.•mtmd p;ir,k;iqes. ·.,,;,,,::, •:1'.,r ,,q:, 
cco0s1110n lo pP.n1?!r=ll1cn. r.2uc;� t!·'? ·nde111i:;r t2!1 
/rJ , r:-:oss .1q;iinst lhe 1orcr: ,:! ·:1r. ,;;r111q 11110 a
t),,rrr>I Tlle r.¡rn,1ter 111<, rer:e,;, ,,¡ ::·0 i�:,11. lhP. 
f1:c:;11':?r ·:1111 hA 1/lP. r�.lcJHHJ i-b_J11 rn 1•¡r11qs. 
l/1p¡t:�f')'í-!. 1rHJic�ll'? '110h '"!':'11�:r-._, 1,·r! �,�\'1 '':'Z!·J1nsJ
1nr.ir:;;t2 lo·:: !�P.11-:;11y. �;'/hrn -;;:!0·�::-;: Joc;111un 1 .S 
u�n11. lh� '0r,:r ·1�r:P.��:)r 1_.i ·� �� 1 ': ri '. :·�� ., luil-�c.;!� 
rnac;ir.r¡ ·JI 10() ,� >!l(P S·>I<"·:·" :·:·,·':C)n 2 
r':'ílUJr"S '31".P ílf'Sll1r)11 .1 rn��11Hn-::: .:..-.? 
Tlin 1)1111 u11liZ':''; 111111(11.1" I:10,p� -:i 1s,11r111q lhP 
<;:trllP. rP:Hltllq5 l)rl ;\ ql\,f'"?!l f�,7ílt.1(!n ''.?(J,11Gl�S5 <)f 
u�:�r t,�c/1r11qt1P. \,Vh�ri suflic:n!ll prr-c;_,-;1,r� is
,7('11'"'<1 .1c1:1111,;¡ lllf! p,1n::iq". '''" <'lll"r 1111(1 ()/ 111�
pr"'1P ,� donr0�;:Prl :l(J,1Hl<"il ,l •;rcnrid �pr111q, ;in,f
:1 ·:w,I,:11 ,e, :1ct11;ilf,d In lor:k 111 1111! "':1<1i11u. In 1111�
•.v;iv_ ,111 115,,1,; will <.llJl.1111 ti,,, �.1111,, rr>;,(linr¡ ;11 lliP.
�r11ni:? pl;1cr? un il g1ve11 p¡)c�.1Ge.
íl':'c1di11gs sl1oulcl be lakcn .Jrcunrl 11,,, oack;iqe ,ir
rcll ,11 ,1.;irious poinls ;itong 11s ,,x,s to riP.lerrrnne
dilferences in tightness or harr.inP.ss lrorn lop lo
bollom or 0nd lo P.nd. CarP. sliould hP t.1kr,r1 lo
;ipply ll1e probn s1r.1ight 01110 lhe "ttr f.-ice lo .1vo1d
prem;iture depression of ll1F? ouler rinq. Whe11 
re;id1ngs ;ire record2<1. corresoonoing r.111ge 
posilions should al,;o be nolF?d. 

.. , '7::i11rJl� '1i(H,llin11 rvll'lt)! 1� U'.\1�d for f;:15( :Jlld
, : ; .· 'I'? '.1•?1errn1n;:ilI011 ol lhí! ·;1!Jr;i11on ,il
:·· ··:'':'S ,111d •1I1,er rot;JIIIHJ ();JJIS. 
-. ; ;;,ocse kno'Nledqe ol /he spindle ·11bralio11 

:···:··''Jd':! 15 crit1cal for lhe 5pi11111ng mili s111ce 
; · ,:··itJ Sl)IIHIIP.S ¡eOl);Jf(Ji:r: !11<, yarn ,¡ualily. 

� "1� ;:-r(>rn.11ure r<,o/r1ceme11t o/ 1,t:.Jrinqs ,s 
11 •s IIH!rP 1cre imoorlJnl lo base lhe 

,,,·11 ro rr11l.1ce :) bf'?., I11g 0n rihjeclive lac1:; 
, ,,,:1ns 111:it lhe •:ibr :111011 .1rnplitude •11 -1 
· ,::::r,1bh? sp1111JIP. rnusl t?e rn"ilSUré!d .1nd ih:it
:;;!nrJle !J1?:Hir1q inust !:'? ''?Pl;icprJ .1s scon as
,;�! 1t1cr1 :,p1r,li1urlP. �xr:!�t:ds ,1 lirn11

. :; "!:'!i'ji11"ltj tl'.' 11vpr�ri�nc0 - !)IJI no! •?-1rliP.r 
.• , ... 15:rrn 1111? sc,nule ·1rl)r .111rin :irnpliluue ltll)

--.-,,5:rI11,g lle,id al 11,e 1ns1r1.1rne11t ,s rr<?s:;ed •:;1111 
:·,, ;:,.is5trrr, .1q;iI11s1 111e ro1;111ng sp1nolr:. 11ius 
,··.;;i,1i1111q :11,, ·11br,111ons 10 3 str;iI11 gau<:Je. rh,, 

·, _::wr:•? r:onv,...rls Il1P. ·;1hr1tiri11s into 111
., .. ·:11 ;1q:i:1J ·:.-111,:!1 ,,; p1ocrsserl bv .111
., .. ,11r. ,:1 1rI11t rilo •;ilH:1I11111 ,11nplil11dc: r¡f thn

.,. :!,, 1•; i1111111,1 li;1!Plv :11ul · 111 rcllv dic:.pl.1','1"-!rl l!y
:·1111\ 111 lllPll'I

- . '1 ,, .. .
� :-= rn -:: . = ,, 1 . .:, r :: t 1 ·::: n
,\\ct2r 

The 111s1rurne111 ,s h011s,�rl 111 :1 111111.¡•id �:11r111n1um 
Ci\SI borlv. 
The 111s1rumP.11t 13 s1m1;lio.rJ :11111 1 ,:;,libnti<.'n 
-3rJ:iolP.r .1nd :i r.;Jrr\I110 ,::is•) ·.vh1c!1 110lns I11c: 
1r1stru111e11t �nrJ -111 ')C:0sso11r,s 

Trchnicaf spP.cific;itions 
:..,l1?;i�11r111q r:inrJ�<;: 

u.c�:1r.1c,· 

'}-f) ';11H..,
r¡ __ e Ornm 
.. J'' ') 

JOL) r p ,n 
�,),nrn 

1.-Jin,murn ,r,,n<Jle c;oe'?·J· 
,',l;ix1111urn �p111tJlr, rii;i111nI•,r 
P1v,<?r rPrwirc:rnP.111: 
Oirn<?n,11_1115 1·.•1 < •l , '11 
r lr>I ·:,•11r¡l1t. crirnpl<,1e· 
G,0"" ._.,,,,qhl 

1 1)rlllPí'(. ·? '.' :J¿;( 
1 ;J ., ,1.J X ,,::11 
? �(JS 
:: �.()'; 



Operalion and Specificalion 
• Ergonorrnc thumbs·,·,1tch conlrols static

measurement ?.nd :x•·:,er lrom ballery
• Urnque r:Jirec!1on linder -.vith triangular LEO

display indicales ,·m<:n !he Slatic Loc;iIor is
aimed correctly al t11e problem. Untess ali J 
LEDs are illum1naIed !he instrume11t is not 
recording the h1ghesI chnrge present 

• The measuremenl ,s laken ·.vith 1t1e probe ;1t
150mm (High RangeI or 50mm (Lo-.v Rangel
trom the objecl

• Protected circuilry ::illows individual 
calibration of Locator and effeclively 
eliminares charge leákage. Thus accuracy. 
reliabilily and repeaIab1liIy are excellenl.

• Acc1Jrac, al calibra1ion: � 2%
• Stabilised digital display shows magnilude

and polanly of charge w1lh superb clnrity 
• •1'1easurement: High Range (al 150mm) from

100v to 100Kv. 
Low Range (al 50mm) from 50v to SOKv. 

• Battery: 9 vol! PPJ provided. Use only 
alkaline replacemenls 

• Battery life is 60 hours of ccnlinuous use or
years of occasional use 

• ·sa,tery Low· indicator on display shows need
lar replacement t:atlery 

• Dimensions: 150mm x 60mm x 30mm
Weight: 250grm. 

• Carrying case provided far prolection and
convenience

• Full instruct1ons and guidance notes ;,re
supplied

. 

A summary Is pnnIed on reverse 
srde of Locator. 

5tctic Lo"cctor 

Accurnte 1neasurement is the lir5t step in the 
professionill analysis ol ;iny static electrir,ity 
protJlem. The Slatic Loc;itor sets new standarc; 
lor �,at,r. rnens1Irinq rlevices. The rlesiqn 
I11cr11por:itns r(?•1r)l1ilio11;:iry IP.nlU<'?S ::ind OflP.r, :he 
t11qt1est le•,els ol acr.ur;ir:y. reli;ibtlity ancl ea�e ol 
use ,n .:, lully portilble instrwne111. 
The SL1I1r: Locc1tor is usP.d not only to inv<'st1oa1e 
Il1P. I1:ilu1 e .111d c.1use ol I11e sIatIc problern. t�t ,5 
Jn invaluable tool in rnoniloring the rernedi?.I 
action Ic1ken i.e. lhe positioning ;ind perform::ince 
of static eliminat,on equipment lo salve !he 
problem. 
The Static Locator comes complele wilh carrying 
c;isP. ;i11d ba1tery. 

;. ·,<.;.::1 
1 ·:-�·:·-�:'.j 

· ... ,.-.; . 

Mtl(" 

nllDll!,IC'T0/1 \j[f'MJT ,�n 
:...·unut·tL :1v..: nL\_,n::t..:.·.,iu 

Duromet�r fer 
Rubber ond Hard 
Te;dile Pc<:kcges 

;�atures include
=,�::?d die casi alurninium housing and 
.. :-'.�•nu.nt trame. an independent removable 
--:·.-,r:1�11t assembly. slainless steel precision 
::·:·:;,ession m;iinsprinq. a rnechanism th;i! 
_;t10·.vs ,_,peralion 011 any rl;inP.. and ql;iss lens 
·-11 resists scralching and disr:olouralion. 

Soecific;itions 
5..:ale Graduations: O to 100. 1 poi111 i11crP.rne11ts
F''Jtnter Sweep: 265 degrees 
i'•-:sser Fool: 1.375 inch x O. 75 inch, indentor 
::ritered 
,.\c;:::oximale Weighl: 200 gr;irns
'::111:-meter Types Available: A and O 

Type 'A' 
1,1a1n Spring: 
lndenlor: 
For use on 
malerials: 

T,pe ·9· 
'Aa1n Spring: 
lnaentor: 
Fer use on 
malerials: 

822 grams 
Frusturn Cone 

Soft Vulcanized rubber and ali 
Elastomeric malerials natural 
rubber, GR-S. GR-1 neoprene, 
nilrile rubbers. lhiokol flexible 
polyacrylic esters, ele. 

822 grams 
3/32" Sphere 

Sofl prinlers rollers. arlgum. ele. 
Also medium densily textile 
windings of rayon, orlan. nylon. 
ele. 

Shore Ouromelers were introduced in t 9,14_ The 
calibra11on scales used in !he Ourometer are in 
accordance wilh Test Method ASTM 022J!J. The 
inslrumenl ·.vas designed lo 5atisfy !he industries 
ngeds for ;¡ unil wilh a sc;ile graduated in 
incremenls ol one r;ither than live. The rJi;il ,s 
graduated lrorn O lo t 00 in one poinl incrernP.nts 
wilh a pointer swP.ep ol 265' The .,,,olution. 
throuqh the years. trns produced the mosl 
accurate ;:inalog Duromeler in tt1e world. 

. .... �' ' .( \.-,-\ 
- - ·r· ._-;i,_.,���. '_/ /?�'. .... e:: ... '<":·:. _.,i

� ., 

. 

·:·. �/�
. \ L' , 

- .

,\ 
., 

" �- " J � �!·� . -� _.&·""--1 
' o 

(�� 

\--< !�f •o: J 
\ �: ?:' '":· -'�
,_ .... _/,<-�. . 



CALCULO Ct LA r.�OF'J/Dl D.�D :� L.4 HL:'!:LLA 

1) 

2) 

J¡ 

FG?:��U. 

ALL!�f�IIO 

i1 ,, 
f".� 

3:::c:;cE 

"3

;..e� ?O :JULC�
(-;e,.,;; iadoi

"AD 

= 

(l2C - ::.95) x J.JJ2 

(120-91.9) x0.CC2

( 120 - : J3. O 3 ) x O . G(ú

v.��=:. :f 

LA :�.<�-�A) x 0.2�2 iifil.

................ ,1. 

;:1n, 

0.:�: m.

t.!3:L..&. DE EQ'-.:IVALXXCU..S E.N'Ul.E DUllBZAS ER.lKXLL, Ro:xn:LL·; 
YIC'IRRS ! SEORE� ! 1.! RBSIS'l'B��IA A LA !liACCIOH, 

1 l IN t l \ 1 ,o,:t.�tu ºf¡----- �-
e B

r
�: 1: _"• 1u JC?C lt ' 

1 
c .... 

4,. I\C � 
(1111 1 ncu,. 

1 �
J

I! 

��·� 1 ......... 1. 
.. -

•.:l 
•.I 0 

1 ,,1!
\ 4 .1(• 

�'.�-
. ·-.. -..
-'.)! 
' ,e 
,_.¡j 
,,!O 
•. ll 

u: 

!. � � �. lO 
!,l) 
UJ 
)_ !� 
; �'::" 
!.! 1 
' " 

) ., 

,.,.,, 

¡;) 
117 
11; 
:01 

-� 
1 �; 

'o) 
1 8/ 
!!} 

r U•• 11� 
4 • IC l , 1 

lt_.,... '�:· 
,. ;u· 

h ,:,, 

� 

10 
1 8 
11 
16 
1 l 
' ) 
1) 
1 e 

,1 
96 
'6
n 
••
-

lJ 
9) 

º' 
90 

1:' 
11; 
)1 l 
ic: 
l0) 
i,: 
1 9 i 
l!I 
11:: 

11
¡; 
11 
J 1 
JO 

JC 

1 ; ;9
18 

H 
ll 
;1 

)1 
7! 

e! 
,: 

oe 
6< 
6, ,n 

-

,1, 

1; 

9 

1 19 
-

61 
I /O 

-t- •¡ 1 17• 1 l6 1 6' ,· 
ll 1 • 1 ,1 ' 1 l(, )6 6;; ' 

, '. 1 60 15 ! ' 
1 l ¡ l 1 6 l l l 5;

l !• ,-,!• 1• le 
1, 
'6: 
1: 

16 
ll 
!• -

l I SJ j 1 �! ,J l• l! ! ;.. -� 

8; 1 l l l) '1: ¡; 

19 s 1 1 4� 1) )! !,. 11 
1, IO lO 1 •O )) ¡; ¡'1J 79 1 n ,: ) • , 

ªº

79 I• 

1C 
1 

-

7 6 1 •O l l 1 . !-'

; '. 
1 

-
1 

;: 
1 

: �: 1 ; : i 
1;i 
11: 

-

16 

71 

,. 

1 

1 
,, 7• 1)1 1 ¡,;
16 IJ I H 10 

16 
I• 
1) --

1 )O 7; 

1). ; l 
1)1 70 
11, 69 
'1. 61 

1: l . 6� 
1 o; . 6l 
1 o: · ó' 

1 

1 le 
ll• 
I )/ 

11! 
11 t 

11• 
11) 
109 
1 07 
105 

•! 
,; 
.. 

d 

" 
,¡ 
,: 

,e 
J< 
J5 
)7 

, .. 
L U 

�- ·-· 6� 
1 

1 
1 

_1 4 __ _ 

: :� ¡ ; �; 1 .' 1 ;: 
1(:) t 1 

IC;I 60 
;; 19 1 " ¡ 99 . - Jo 
91 JI 
9' "' 

1 ,, 1 91 1 � 1 '.: 
-· J ___ - 1 1 1 

9

) 1 -=-e_ 



• Reduce w.:islage.

('lf,�J[DI\ 01'!0<, i r,Dl7DA -rnD i t1 
i.,i ... nt�� \r. = r.1 :,"1 L,�u:.J:-,n : ·...;;',�u 

• Prepare sarnples of any length.
• Don'I tie up production machinery.

These versatile winders are essential l;ibor;:itorv 
tools. they are av;iilable in single and twin l1e;id 
versions. 

Specificatlons 
Traverse: 6" 
Conic1ty: 9 ° 15' and 5 °57' 
Speeds: 4 speeds (v;:iriable soeed option;ill 
Waxing: Twin w¡¡xinq units 
Stop rnotion: Automatic on end break. 

Note: 
Machines up to 12 heads r:an be su¡1olied. Hank 
lo cone altachments. prer.eterrnined counters 
and rnodels wilh tO" x 3 º 30' traverse available. 
Ask lar deta1/s. 

Cone 'Ninder:5 for 
Loborctories cnd 
Scmpie Rooms 

:�-:-?!��--

.is J..8.ti.li4 •• J%&.f'C!!?.'t..:aJllh.!iOA!-. 
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···! ::,iik ,¡/ ·1;1r1ous :«1rns is dependen! on 1·111st
. . ·-�·<? 1vr,e. This de•1ice rneasures yarn bulk

· . ., 11) ;inri r:an be u sed to test bulk
•::·i•I'.· 11 1s ;:ilso uselul :is ;i cller:k on yam
· ;·c:>s. ·::helt1er •11001 or synlhelic.

···::Ir: ·�/ ·¡,1r11 ,s ol;icr.rl i11 1hr. 1:h:in11cl /\
.:··: -� !11011 pl;icr.d on IIHi y,ir11 .1nd lile bulk
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Oesigned lar business executives and othP.rs 
requiring to demonstrate colours in lor.:at,ons not 
proper/y equipped lar standardiser1 ·1iew,nq. 
Viewing cav,ty. 25" x 11" x 11 ·· (6,JOmm x 
280mrn x 200mm). Height o.a. 1 s-- (J80mm¡. 
We,ght 10 lbs (8. fkq). 
Finished in bl:ick I8¡¡111,ir r:lolh 'llill1 ,:,1rry111r¡ 
l1,1ndle. Size wllP.n closed 26" x 12" x ,, .. 
(660cm x 300mm x 10mm). 
LJmps available as SOL 21 O A .� 8. 
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Pe.te ble C olour 
i'11lctd1ing Cabine t 

� ----, 

------------·--·-· -· ---

1 

1 
: 

�EDIDlJR ELECTRGNICO DE 
COH1EM1DO DE HUKEDRD 

; , ·wuJ indication JJI moistur� content of lextile 
�-�s. 1::irns and fabrics al ,,arious poinls of 

:··· :ur:II011 is required by ll1e spinner. labric 

�le-ctroni-c 
i'J1oi.stur� i'i\� l:?r 

• lndic;it,ng accur;:ic·{ c:O. l º ri. rer,roduc1c1h!y
=0.2º '· 

• Over 30 othP.r probP.S av,11I::ible on rP.aue�t 
- ··•uf;Jr,lw '!' :rnd dy<?r The · i\qua-Bov· covP.rs

Procedure , . ,,,.,5e 1equireIne11ts 111 011e rolJust i11slrum011t.
• ,J11cct sc::ile re;idinq 111 "" 111<JisIure 011 r.011011.

·:100! ;ind r;ivon. C,i11versio11 t;ibles supplied
for ;ill norm;:il lexlile rnc1leri;il:, ;ind blends 
PrctcP.S for b;iles. con'3S :ind labric. with probe 
holder and l;!xtension cable supplied

ConnPr:t '1 s111lal,le "''":lrr)dP 1o !l>P. •nP.l?r ;,.r:,s 
rf?d bullan 10 les! IJatt,:,r·; ('.)11,Jil1011
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Br111g 'I'°. 
P.lectrode into r,onI;ict ·.v,th lile s;imple. P•r:5s :he 
whIte bullen and read t11e resull lrorn the ;cale.

• gv slandard baltery available worldwide wilh 
,1 hatlery condilion indir.;ilor

• ílobust 'Novodur· c;ise will1 le;:itl1er r.:irryi11q 
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Rao,d as::;es::;ment of hum,dity and lemper:Jture 
,s essen1ial foral/ laboratory and produc(ion 
environments. The industry demands an 
accurate and portable instrument. ar a 
reasonable cosr. The develooment of so/id slale 
sensors has allowed us to achie•1e lhis. 

D. ·+ J ,.. •_J;-! s 1 .. c. :-c.; ] , e m ?·

;'V1et<:?r 

• Wide ranqe wilh high :iccur;icy + ;iutom;itic
lcrnpP.rarure compensarion 

Humidiry. 15 to 90%-:: 2% 
Temperalure O lo 60º C ::, 1 ºo (or wilh 
oplional lemp prcbe - 30 ro + 200º C 
:::0.5 °C). 

Powered by easily oblainable 9v baltery 
Pu,pose moulded plasric c;:ise wirh 
splasnproof tront panel nnd me111brane rouch
swi1c�1ng 

• Clcar L.C. displ,1y with rnode indic;:ilicn
• Solid slale humidily sensor eliminates fans +

wicks 
• Complete w1lh carr¡ing case

Proccdure 
Plug sensor inlo ins:rurnent 
Press ·on· 
Press rernp or RH°'o for insl::1111 direct rcadings 

Spccific:itlon 
Dim•rnsions 150 � F.O x ::'.lirnm 
(C;JSP. 200 � 200 x 75rnrn) 
We:yhl 1-10 grams (w11t, c;ise JOO gr;ims) 

Nore: -

11 i:; r<:c:)rnmenr:Jed lo purchase the calibration 
unit shown, 1f u:;gd oulside lile UK and refurn to 
us is no! practica!. 
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1w1nAn ne ATDC ArnMnrrrnMnnn
'J;11t,':-":L,' L'L n¡;�:... �t_, 1_;:�Ult.11:..i,\;;":. . .-'U 

DADA 1nonon,no1n 
, nnn 1-�u!.J � ·,r. : un! t.J 

The precise control of temperature and humidily
is essenli2l far corree! and consisten! lesling in 
lhe IexI1le laborntory. 
C0ndilions of + / - 2º C. + / - 2�.-0 AH can be
rn:i,ntained wilh lhe modular l;_¡bor;i1ory air 
r.:mdilion,ng unrl which incoroornles irllegr;il 
hP.atrng. ccolinq and humidificalion SP.clions. 
Suoplicd lar lloor 0r "Nilll mounling, lhe sIandc1rd 
unrl l1r1s burll-111 condr.nsP.r ;:ind r;omprP.ssor 
conncciion and drain;ige f;icilily.

Soccificalion: 
C,11nensrons: 915mm '< 510mm x 1766mm.
W1-11ght: 175 kg. 
Supply voIIage: To suil customer reciuiremenls. 

The standard unrls can be raled to suil room
c;io;icilies between ,15 and 250mJ : actual 
specification deta,ls being dependen! on room
condil1ons and customer requirements. 

NOTE:-
Size 1 A is a wall-mounting unit as per the 
illuslration. to save space in smaller laboratories.
Sizes 2A and JA are lloor-mounted. 

A queslionnaire can be found on page 205 which
 has been designed far easy removal wilhout 
sporling lhe calafcgue. Please compfele il and
re1urn lo us far a speci1ic offer.

NOTE 
The above unils are ali air-cooled far norm¡:¡I 
srzes and shapes of laboratories. 
WaIer-cooled unils and larger unils are available
lar non-standard 3reas.
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Lobcratory Air 
Condítioning Unit 

Specification
Si;:e IA 2/1 
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510 
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755 
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14.J 
11.7
415

No. of Phases 
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CAPITULO 2 

CONTROL DE CALIDAD EN EL 

PROCESO DE TEJEDURIA 
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C.ONTROL DE CALIDOO DEL PROCESO DE TEJEDURIA (MUESTRA INICIAL) 

RECEPCIOH DE ESPECIFICACIONES 

INICIALES DE LA TELA 

SELECCIOH DE �AÓ�IHA 6.6. 

ANCHO, TIPO DE HAOUIHA 

INFOR�E TECNICO DE TELA CRUDA 

- AHOTAR POSICIOH DE POSITIVOS

(REGULACIOH DEL LARGO DE HALLA)

- AHOTAR EL TIKIHG, O ALTURA DEL

LECHO DE AGUJAS, PLATINAS, ETC.

- ANCHO DEL ESTIRADOR

- DISPOSICIOH DE EXCENTRICAS

- TIPOS DE AGUJAS

- � DE SISTEMAS

- TIPO DE ALIKEHTAC. POSITIVA-NEGATIVA

DATOS DE TELA CRUDA 

- AHOTAR PESO x H2 DE TELA CRUDA

- AHOTAR DENSIDAD DE TEJIDO

- ANCHO CRUDO

- SEPARAR KUESTRA PATROH

DATOS DE TELA ACABADA 

- AHOTAR RUTA DE TEÑIDO Y ACABADO

- PESO FINAL DE TELA ACABADA

- SEPARAR KUESTRA PATROH

- ANCHO DE ACABADO

- DATOS DE ENCOGIHIENTO (3 LAVADAS)

APROBACION DE LA 

HUESTRA: 

CREACIOH DEL 

ARTICULO 

CONTROL DE ARTICULO CREADO 

- ASPECTO DEL TEJIDO CRUDO

- LARGO DE HALLA (PxH2 CRUDO)

- ANCHO DE TELA CRUDA

- CONTROL DE TENSIONES

- DIFERENCIACION DE LOTES
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Control de Calidad en el Proceso de Tejeduría 

2. Control de Calidad en el Proceso de Tejeduría.- Entre las 

pruebas que se realizan en la obtención de un buen tejido 

de punto en proceso, tenemos los siguientes: 

2.1 Control de la Longitud de Malla y BU comparación con 

el atandar. 

El largo de malla es una característica de todo 

tejido de punto, y se entiende como la medida que 

tiene el loop en el tejido. 

Dentro de un mismo tejido pueden existir varios 

largos de malla (según la estructura del tejido) de 

ahí que es necesario detallar cada uno de estos 

cuando se haga la creación del artículo. 

CONCLUSION : El valor de largo de malla depende del 

peso que solicite el cliente para su tela, una vez 

que la tela alcance este peso solicitado, en ese 

momento el largo de malla queda estandarizado, así 

como su grado de tolerancia, el cual no debe ser de 

+/- 2% para evitar demasiada diferencias de peso ; 

hay que mencionar la relación directa que existe 

entre el largo de malla con el peso de la tela; así 

una variación de 1% del largo de malla, provoca 

entre 1.5% y 2% aproximadamente de variación en el 

peso (esto se cumple para tejidos básicos, como son: 

Jersey, Piqué, Interlock), a esta conclusión se ha 

llegado a partir de resultados obtenidos en 

múltiples partidas trabajadas. Ver Tabla 1 en 

Apéndice 2. 

Podemos agregar que si 

porque el Largo de 

el peso de la tela es alto es 

Malla esta por debajo del 

estandar, y si es muy liviano es porque esta por 

encima del estándar. 

la entrada de COMENTARIO: Para la regulación de 

hilado, se debe mover la rueda del 

alcanzar la posición óptima 

solicitado), una vez conseguido 

positivo, hasta· 

(alcanzar peso 

lo anterior, este 
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largo de malla quedará estandarizado y la rueda 

quedará en esta posición y se tomará como base para 

producciones posteriores. Asi como se anota la 

posicion de la rueda (numeración), también se anota 

la abertura de la rueda, la altura del lecho de 

agujas (reloj), el tiraje, el ancho del estirador, 

la galga de la máquina, disposición de las 

excéntricas para obtener la estructura del tejido, 

el número de sistemas utilizado, el pasado de los 

hilos (hilo directo, con positivo, unido a dos 

cabos, etc) la tensión de entrada del hilo, el tipo 

de agujas, el peso de la tela, y la cantidad de 

cursas y columnas. Aquí damos una relación de 

ciertos artículos, con BUS largos de malla y su 

relación con su peso. 

TEJIDO L.MALLA G.G. E.CRUDO 12.AC. A.AC.

JERSEY 10/1 0.475 18 225-230 265 187 

JERSEY 10/1 0.444 18 220-225 264 156 

JERSEY 16/1 0.402 18 150-155 170 157 

PIQUE 16/1 0.319 18 215-220 245 180 

PIQUE 20/1 0.280 18 170-175 195 183 

JERSEY 20/1 0.320 24 165-170 187 174 

JERSEY 24/1 0.287 28 155-160 180 157 

PIQUE 24/1 0.285 24 160-165 193 203 

PIQUE 30/1 0.246 28 110-115 144 170 

JERSEY 30/1 0.234 28 145-150 170 156 

INTER. 36/1 0.319 28 155-160 192 177 

INTER. 40/1 0.280 28 170-175 200 158 

INTER. 60/1 0.237 28 120-125 150 138 

RIB lxl 10/1 0.437 12 350-360 425 0.79 

RIB lxl 16/1 0.338 12 270-275 350 0.59 

RIB lxl 24/1 0.324 16 245-250 305 0.67 

RIB lxl 30/1 0.302 16 230-235 273 0.65 

De la tabla anterior, concluímos que a mayores 

galgas, por ejemplo G.G. 28, podemos obtener largos 

de malla más pequeños, pero esto sólo hasta donde la 
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máquina lo permite, pues llega un momento en que la 

máquina comienza a hacer mucha malla caída y ya no 

se puede seguir trabajando. 

2.2 Hedida de Tensión de loa hiloa en la entrada de 

alimentadores. 

Este control se hace con el fin de lograr un trabajo 

con fricción baja de las agujas, y una uniformidad 

en la tensión de los hilos, 

tensión provocan barrados 

pués hilos con mayor 

en forma de canales 

horizontales en la tela, que a la vista se notan 

como líneas mas obscuras, hilo doble, etc. 

Podemos observar que la mayoría de veces cuando la 

tensión es leve, con el lavado y acabado que sufre 

la tela ésta desaparece. 

Esta tensión puede ser debido a hilos delgados, 

hilos húmedos, tensiouadores muy apretados, conos 

duros, conos chicos, RPM. de la máquina alto, etc, 

estos son los casos más frecuentes. 

Algunas veces la máquina misma, ocasiona marcas, en 

forma de barrados por tensión; (marca de máquina), 

debido a que hay un sistema que no guarda la misma 

distancia que la de los demás, provocando una mayor 

luz entre cursa 

aparentemente (1 

y cursa, 

mm). pero 

esto es casi mínimo 

para la tela es 

suficiente para provocar un defecto. 

CONCLUSION: Las tensiones a las que normalmente 

trabajan ciertos artículos son las siguientes: 

TIPO DE TITULO TENSIONES 

TEJIDO 

JERSEY, PIQUE 06/1-10/1 Ne 6 - 9 CNw

JERSEY, PIQUE 10/1-30/1 Ne 4 - 7 CNw

INTER., JERSEY 30/1-60/1 Ne 3 - 5 CNw

Datoa Eatadíaticoa de Induatriaa Nettalco, 1994 
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COMENTARIO: Tensiones menores provocan que los hilos 

se cuelguen, y las máquinas esten parando a cada 

momento, o de lo contrario se originen mallas 

caídas, tensiones mayores pueden ocasionar barrados 

por tensión. 

Hay que agregar que la tensión de los hilos tiene 

que ver con la altura sobre el nivel de suelo, a la 

que se encuentran los conos, pués se ha comprobado 

que los conos que se encuentran más cerca del suelo, 

tienen menor tensión que los que se encuentran en la 

parte superior, cerca a los guiahilos y esto 

independientemente del tamaño de los conos, sean 

conos grandes o chicos. Ver Tabla 2 y 3 en Apéndice 

2. 

2.3 Selección adecuada del tipo de máquina , de acuerdo 

al tipo de tejido y título a trabajar. 

Daremos a continuación una tabla resúmen acerca de 

la relación que deben tener los títulos de hilado, y 

las galgas de las máquinas para que puedan trabajar 

correctamente. 

GALGA TITULQS TIEQ DE TEJIDQ 

GALGA 14 06/1 10/1 Ne. JERSEY, PIQUE 

GALGA 18 10/1 - 16/1 Ne. JERSEY, PIQUE 

GALGA 24 20/1 - 24/1 Ne. JERSEY, PIQUE 

GALGA 28 24/1 - 40/1 Ne. JERSEY, PIQUE 

INTERLOCK 

GALGA 32 40/1 - 80/1 Ne. JERSEY, PIQUE, 

INTERLOCK 

GALGA 12 10/1 16/1 Ne. RIB 

GALGA 16 20/1 - 40/1 Ne. RIB 

Hay excepciones que también pueden trabajar bien, 

como por ejemplo que el título 20/1 (GG. 24) trabaje 

en máquina de galga 18, la diferencia es que la tela 

sale más suelta, un poco más abierta, con menos peso 

y tiene otro tacto. 

Hay que notar que galgas más finas utilizan agujas 
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2_4 

más finas, de aquí que no se pueda trabajar 

cualquier título con cualquier galga, 

indiferentemente. 

Defectos más comunes que se presentan en la 

Tejeduría_ 

2_4_1 BARRADOS POR TENSION: Este tipo de defecto se 

observa en la tela, mirando desde un costado, y 

notando como un alto relieve, o un canal, o si 

palpamos notaremos como un hilo templado o un 

acalaminado en el revés de la tela, o también 

si miramos la tela al tráves veremos como dos 

cursas juntas o amontonadas. Enseguida 

mencionaremos las causas más probables en los 

diferentes tipos de máquinas. 

2_4_1_1 En Listadoras: 

A. Puede ser debido a un cono duro.

B. Puede ser debido a conos chicos 

(son aquellos conos de los que 

ya se ha consumido la mayor 

parte del hilo), pues participan 

en mayor proporción en las rayas 

del dibujo que tiene la tela. 

C. Barrilla que se adhiere a los 

guíahilos,

disparadores,

tensores, 

y hacen que el 

hilo se aguante un poco, lo 

recomendable es la limpieza 

diaria de estos dispositivos. 

En general, si la tensión es 

producida por un hilo, esté 

provocará un barrado constante, 

es decir se repetirá cada 42, 

48, 84, 96 alimentadores, según 

los alimentadores que en ese 

momento se este trabajando. 
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D. Cuando el largo de malla del 

artículo tejido, no está bien 

regulado, es decir la 

alimentación de los hilos no es 

la apropiada y la tensión 

tampoco, se producirán barrados 

por tensión en forma irregular, 

es decir no se repetirá en forma 

constante, aparte que el rayado 

que harán no será a todo lo 

ancho de 

Lramos. 

Sj_ este 

detectaremos 

la tela, 

es el 

tomando 

sino por 

caso, lo 

el largo de 

malla de cada posición, y 

veremos que de los 48 

alimentadores, 20 estarán bien y 

el resto estará bien por debajo 

o por encima de este, y estos 

son los que harán el rayado en 

la tela. 

En estos casos se 

que se 

recomienda 

esten verificar 

cumpliendo 

técnicas 

las especificaciones 

del artículo, de 

acuerdo a su creación inicial, 

(esto es posición de la rueda de 

alimentación, profundidad de la 

abertura, el gating, 

tipo de excéntricas, 

el timing, 

ajustes de 

tensión tanto en cílindro como 

en plato, desagujado del orillo, 

tiraje, ancho de la tela.) 

El largo de malla de todos los 

sistemas de la máquina pueden 

variarse de una sola vez o 

sistema por sistema, cuando se 

hace de una sola vez ee hace a 
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tráves de la alimentación de 

entrada de los hilos (se agranda 

o se achica la abertura de los 

positivos), pero al hacer esto 

paralelamente hay que acercar o 

alejar el lecho de agujas a las 

platinas (mesa), si hay 

diferencias de largo de malla 

entre sistema y sistema esta se 

seguirá manteniendo, 

Otra forma de variar el largo de 

malla es cuando se varia sistema 

por sistema (variación en la 

alimentación de entrada de los 

hilos), es decir subiendo o 

bajando el sistema llegando así 

a alcanzar un mismo largo de 

malla para todos los sistemas 

(subir o bajar los canales de 

las excéntricas por donde pasan 

las agujas) , recordar que cada 

alimentador hace una cursa y 

todas éstas deben tener la misma 

entrada para que la tela salga 

con su largo de malla uniforme 

teóricamente, se hace mención 

de la variación del largo de 

malla porque cuando se alarga el 

largo de malla, la tensión de 

los hilos aumenta y cuando se 

disminuye el largo de malla la 

tensión disminuye. 

E. Puede haber tensión cuando el 

hilo que viene directamente al 

alimentador (sistema de 

alimentación positiva pero sin 

almacenaje, solo alimentación a 

través de rueda dentada y faja 
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2.4.1.2 

de arrastre), no es arrastrado 

correctamente por la faja, bien 

esta por encima de la faja o 

por debajo, en el primer caso, 

el hilo entra templado al 

alimentador originando el 

barrado por tensión, mientras 

que cuando el hilo esta por 

debajo, éste sólo será jalado 

por acción de la aguja (hilo 

suelto) originando un barrado 

por tensión poco notorio, pero 

que al trasluz es notorio. 

F. Otro factor puede ser que la 

posición de un sistema o juego, 

no este al mismo nivel que los 

de@ás (esto se observa con el 

calibrador de altura que tiene 

cada sistema), provocando 

también barrados por tensión. 

En Feed: 

A. En el caso de las Feed es mucho 

más díficil

barrados por

alimentacion

que se produzcan 

tensión, por la 

positiva que estos 

producen, sin embargo un 

almacenamiento inadecuado puede 

provocar tensión, lo que se 

recomienda es un almacenamiento 

adecuado de hilado en la reserva 

(mínimo 20 vueltas en el 

alimentador), a fín de que todos 

los hilos sean jalados con la 

misma tensión. 

B. Cuando el hilo tiene demasiada 

irregularidad (partes gruesas y 

delgadas) produce barrado por 

irregularidad lo que es muy 
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similar al barrado por tensión, 

de ahí que se pida un hilado con 

un CV de 2.5% como máximo. 

C. Se produce barrado por tensión, 

cuando se pasa un hilo doble, 

este defecto se nota claramente 

y lo que cabe hacer es hallar y 

sacar ese cono de hilado. 

D. Todos los sistemas deben estar a 

E. 

2.4.2 TELA CAIDA 

la misma altura, con un largo de 

malla uniforme. 

Cuando el mecanismo enrollador 

ocasiona tensiones 

debido a accesorios 

variables, 

deteriorados 

(piñones,resortes, 

traduciendose esto en 

so1•presi vos a 

etc), 

jalones 

intervalos 

regulares, lo que producirá las 

rayas horizontales. 

A. Principalmente se producen porque las 

lenguetas se cierran, y entonces la malla 

ya no es jalada por la aguja, quedando 

suelta, y las demás agujas al no encontrar 

el hilo, tejen en falso y se provoca la 

tela caída. Lo recomendable es cambiar las 

agujas gastadas. 

B. El paso de una bola de pelusa (champa), 

provoca también que la aguja no forme el 

loop, por obstrucción de la lengueta, y 

que las demás agujas trabajen en falso, 

provocando la tela caída. 

Lo que se recomienda es tener todos los 

purgadores, con la abertura adecuada de 

acuerdo al título del hilado (2.5% más que 

el diametro del hilado), y una buena 

limpieza de todos los sitios por donde 
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pasa el hilo. 

C. Puede originarse también por la existencia 

algún disparo malogrado u obstruido, que 

no indica la presencia de un hilo roto. 

2.4.3 PINCHADURAS: 

A. Se produce cuando la tensión es baja y la 

malla no es cogida apropiadamente por la 

aguja, resbalándose de esta en determinado 

momento. Lo que se recomienda es aumentar 

la tensión hasta un punto adecuado que 

permita que los hilos no se cuelguen. 

B. Largo de Malla inapropiado, muy grande, 

cuando el título trabajado, debería de 

trabajarse con un largo de malla más 

pequeño 

inicia 

fría). 

(oc�rre generalmente cuando 

un artículo y la máquina 

Para llegar al largo de 

se 

esta 

malla 

requerido y no producir pinchaduras, se 

recomienda llegar a este en forma gradual, 

poco a poco). 

C. El hilo no es cogido apropiadamente debido 

a agujas gastadas, con cabeza torcida, 

platinas y canaletas gastadas que impiden 

un buen deslizamiento tanto de las agujas 

como de las platinas. 

D. Cuando las agujas están gastadas, y el 

largo de malla es grande, lo que sucede es 

que las agujas al bajar en su posición, 

luego ya no regresan al mismo nivel de 

trabajo con la misma rapidez de las agujas 

nuevas, lo que produce que la malla no sea 

cogida en ese punto produciéndose las 

pinchaduras en ese punto. 

E. Cuando el resorte que envuelve al 

cílindro, esta gastado y no retiene a las 

agujas con la suficiente fuerza, que 
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garantice que cada aguja se mueva 

normalmente en su posición de trabajo, 

siguiendo 

excéntricas. 

el movimiento de las 

2.4.4 MARCAS DE AGUJAS: 

A. Este tipo de defecto se ve en la tela, 

como una marca de línea vertical, y en sí 

es una separación anormal (más grande de 

lo normal, que la que debería haber entre 

columna y columna). 

B. Normalmente este defecto es producido por 

c. 

una aguja (cabeza) torcida, platina 

gastada (con barba). Debemos mencionar que 

si la marca es producida por una aguja 

ésta se mostrará en la cara de la tela y 

si es de platina también en la cara pero 

será menos notoria, esto en el caso de 

máquinas de una fontura, pero en el caso 

de máquinas de dos fonturas la marca de 

una aguja de plato se verá por el interior 

de la tela (hay que abrir la tela para 

poder observarla). 

También puede ser producido cuando la 

aguja no se desplaza libremente en su 

posición, debido a que la canaleta esta 

sucia. 

2.4.5 FALLA DE AGUJA 

A. Este defecto se nota en la tela, como una 

columna de mallas que falta (raya vertical 

a lo largo de la tela), y es producido por 

una aguja de cilindro o plato rota (sin 

cabeza). El canal se forma debido a que al 

pasar el hilo por aquella aguja rota y al 

no estar esta y no coger el hilo, no se 

forma la malla quedando un vacío en forma 

de canal. Cuando hay una aguja rota de 
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cílindro, el defecto se ve en la cara de 

la tela y una aguja rota de plato se ve 

/. _ ,1 _ (; JIA ! ,1 ,A 1)1-C: �V! ,J.:cc ION: 

A. Este defecto se observa en la tela, 

un hilo de otro color diferente al 

como 

color 

programado, y se produce debido a una mala 

distribución de los colores en la fileta, 

a una mala programación de la .computadora, 

o a un sistema (selector) que esta 

fallando electrónicamente y no obedece la 

orden dada por la computadora, o falla 

mecánica que ocurre cuando la cuchilla del 

dedo listador no corta, ó también debido a 

la excesiva velocidad dada a la máquina, 

que no dá el tiempo suficiente para que 

cambie el selector, e ingrese el color 

programado, todos estas causas mencionadas 

pueden ser corregidas. 

2_4_7 MALLA ROTA: 

Se la detecta en la tela por los huecos que 

hace en esta, este tipo de fallas se producen 

debido: 

A. Tensión del hilo demasiada baja, en este 

caso el loop tejido no se forma bien 

quedando un poco suelto, de manera que con 

la tensión con la que es jalada por el 

enrollador hace que el hilo reviente y se 

produzca un hueco en esa posición donde el 

loop estaba flojo. 

B. Otra causa es debido a la resistencia del 

hilado, hay hilos que se tejen bien, pero 

que en su longitud poseen ciertos puntos 

débiles, que debido al esfuerzo de trabajo 

y a la tensión que sufre el hilo durante 

el proceso de tejido, se rompen 
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C. 

ocasionando huecos. Este defecto se puede 

mejorar, volviendo a parafinar nuevamente 

el hilo. 

Todas estas causas tienen solución, tanto 

por ajuste de la máquina, como por un 

tratamiento adecuado del hilado en la 

tintorería. 

2.4.8 MANCHAS DE ACEITE� GRASA U OXIDO: 

A. Este defecto es ocasionado sobretodo por 

una falta de limpieza en la máquina, y 

debido a una mala regulación del sistema 

de lubricación de la máquina (excesiva 

lubricación, fuga de aceite, exceso de 

grasa, enrolladores oxidados, sistemas de 

engranaje destapados, etc). 

2.4.9 BARRADO POR AFINIDAD TINTOREAL: 

A. Este defecto se observa, en tejidos que 

trabajan con hilos teñidos (listados o 

color entero), y el defecto se ve en la 

tela porque los colores no tienen un tono 

parejo, sino varios tonos, lo que a simple 

vista lo descalifica. La única solución en 

este caso para superar esta deficiencia es 

utilizar hilos bien teñidos. 

2.4.10 MARCAS DE MAQUINA: Este tipo de defectos tienen 

como característica principal, que son 

regulares, espaciadas y por dejar una marca 

lustrosa, en la tela en forma de banda (este 

tipo de defecto no tiene mucho problema porque 

con la lavada se borran), sin embargo la otra 

forma en la que se presenta este tipo de 

defecto y que es más grave, es cuando aparece 

como un canal horizontal en la tela a lo largo 

de todo el rollo, en este caso lo que hay que 

hacer es ubicar dicho sistema y cambiarlo o 
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hacer los ajustes y calibraciones nuevamente 

hasta corregir dicha deficiencia, que a veces 

se corrige con la lavada, pero mayormente no. 

Ver apéndice B. 

2.4.11 HEDIDA DE RAPPORKS VARIABLES.- Este problema se 

presenta porgue la toma de medidas ee haoe �n 

distintas partes del rollo, así cuando la toma 

se hace al inicio del rollo y en máquina fría, 

esta no es una medida real de lo que estamos 

midiendo porgue la máquina conforme vaya 

calentando irá aumentando el tamaño del 

rapport, hasta un punto en el que ya no aumenta 

(aproximadamente después del primer rollo), 

también cuando se mide al final del rollo esta 

no es una medida real porgue la tela se halla 

estirada, lo recomendable es medir el rapport a 

los 5 mts. de iniciado y en máquina caliente, 

pués esta tela no esta tensionada y es una 

medida real de lo que está saliendo en ese 

momento. 
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ARTICULO: 

LHi= 6.446 

Pi= 239 

f'i= 246 

ARTICULO: 

LHi= 6.366 

F'i= 145 

F'i= 146 

ARTICULO: 

Uli= 6.286 

f'i= 158 

f'i= í66 

TABLA 1 . RELACION DE LARGO DE liALLA VS PESO DE TELA CRUDA 

�TERSE Y 16./l 

LH f= 6. 453 

f' f= 225 

f'f= 236 

JERSEY 56./2 

LHf= 6.365 

f'
f

= l 41 

p f= 142 

f'IOUE 56/2 

LHf= 6,296 

F' f= 148 

F' f= 156 

VARIAC, (1/.) 

2.95 

VARIAC. (1/.) 

l, 67 

VARIAC. (1/.) 

'l 1.-""" 
.... .J J 

LH VARIAC. (1/.) PESO PROHEDIOS 

2. 95

5.86 

4. 17 5.815 

LH VARIAC, ('.,O PESO f'ROlíEDIOS 

l. 6 7

2.76 

2. 74 2, 75 

LH VARIAC. (1/.) PESO f'ROHEOIOS 

3.57 

6.33 

f,,25 t,, 29 

ARTICULO: IIHERLOCK 46/1 VARIAC. (1/.) Lli \IARIAC. (1/.) f'ESO f'ROliED I OS 

LH i = 6.387 Lli f= 6. 314 2.28 2.28 

Pi= 165 f'f= 159 3.64 

F'i= lf.f, f' f= 166 3.61 3,625 
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RELACIOH LH 

VS PESO ( 1/.) 

l. 71/.

RELACIOH Lñ 

VS PESO ( 1/,) 

l, 651/. 

RELACIOH LH 

vs PESO ( 1/,) 

l, 761/. 

RELACIOH LH 

vs PESO ( 1/.) 

l. 591/.



TITULO 

18/l 

TAflLA 2. RELACION rnTRE TENSION Y AL TURA DEL COl'fil EN LA FILETA 

COIW l 

AL TURA 

58"

48"

36"

28" 

TEHSIOH 

4,3 

2.8 

2. E,

,, ,, 
'-• '-

COHO 2 

AL TURA TEHSIOH 

58" 4.9 

48" 4.5 

38" 4.2 

28" ,, ,,.:,, '-

COIW 3 COHO 4 

AL TURA TEHS I OH AL TURA TEI-IS I OH 

58" 3.2 58" 4.5 

48" 2. E, 48" 4.8 

38" ¡. 8 38" 3.8 

28" l. 4 28" 3.5 

*DE LOS RESULTADOS O�TEHIDOS SE COHCLUYE QUE LA TEHSIOH DE EHTRADA AL ALIKEHTADOR SERA

KEHOR, KIEHTRAS EL COHO ESTE HAS CERCA AL SUELO EH LA FILETA.
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CAPITULO .3 

CONTROL DE CALIDAD DE LA 

TELA ACABADA 



CONTROL DE e.AL IDAO EN TEUt OC-ABADA 

TELA ACABADA 
1--------.; REPROCESO

SALIDA DE RAKA 

�------------�·--�----------� 

1 REPROCESO l•�---i 

'f 

ESPECIFICACIOHES OE CLIEHTE 

- COHTROL DE P x ñ2
- PRUEBA DE EHC06IttIEffTO
- PRUEBA DE SOLIDECES
- HEDIDA DE RAPPORES
- ñEDIDA DE IHCLIHACIOH DE TRAKA
- HEDIDA DE GRADO DE REVIRADO
- VERIFICACIOH DE AHCHO DE ACABADO

' 

DEFECTOS VISUALES DE TiffTORERIA 

- DE6RADEE
- OUERRADURAS
- VETEADOS
- nAHCHAS, RASPADURAS, ETC,
- TACTO DE TELA ACABADA

APROBADO PARA SER 
UTILIZADO EH CORTE 
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VERIFICACIOH DE 
ESPECIFICACIOHES 
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3.- Control de Calidad de la Tela Acabada 

Entre las pruebas a que son sometidas las telas de punto 

terminados, y en las que mayormente coinciden los 

clientes tenemos las siguientes: 

EVAWACION DE LA SOLIDEZ DE; LOS COLORES-TODAS LAS CATEGORIAS 

SOLIDEZ AL AGUA (TRANSF.) 4.0 AATCC 107-1991 

SOLIDEZ AL FROTE EN SECO 4.0 AATCC 8-1989 

SOLIDEZ AL FROTE EN HUMEDO 3.0 AATCC 8-1989 

SOLIDEZ AL LAVADO (ESC.GRIS) 4.0 61-1989 (2A)

SOLIDEZ AL LAVADO (TRANSF.) 3.0 61-1989 (2A)

SOLIDEZ A LA LIMPIEZA EN 4.0 AATCC 132-1987 

SECO (ESC.GRIS) 

SOLIDEZ A LA LIMPIEZA EN 3.0 AATCC 132-1987 

SECO (TRANSF.) 

EXPOSICION A LA LUZ 20 HRS 4.0 AATCC 16E-1987 

(ESCALA AZUL) 

SOLIDEZ AL SUDOR (ESC.GRIS) 4.0 AATCC 15-1989 

SOLIDEZ AL SUDOR (TRANSF.) 3.0 AATCC 15-1989 

SISTEMA DE KVALUACION <SEGUN AATCC) 

.EXCELENTE - 5

BUENO . 4

REGULAR . 

3

MALO . 

. 2

HUY MALO .

1. 
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CUALIDADES MINIMAS STANDARDS DE LOS GENEROS DE PUNTO 

= ==========¡:================;===========¡¡ 

I 

n 
FZA.DE ROTURA 60 

CATE GORIAS 

II 

90 

III 

60 

METODO DE

EN SAYO 

AST M D 

3786-87 (PSI) 
----'-----'----------------------------------

CAMBIO DIMEN S. 

(MAX %) (L x A)

7x7 3x3 7x l AATCC 

135- 1987

(1- IVA,3

Lavadas)
-------------------------------------

!11DE:

�.EGORIA I : Jersey, Interlock y otras Estructuras de Tejidos. 

:. :EGORIA I I : Tejidos Prelavados. 

L EGORI A I I I: Tejidos de Rib. 

SOLIDEZ DE COLORES DE LAS ROPAS DE BA9O 

·------------------.------.----------.

SOLIDEZ AL A GUA CLORIN ADA 4 .0 AATCC 

.. --·-=-(_E _S_C_. _ G _R _I _S..:..) _________ --+-----+----1_ 6_ 2_-_ 1 _ 9_ 9_ 1_--11

SOLIDEZ AL A G UA CLORIN ADA 3.0 AATCC 

., --.:(.;;;M;;.;;;I;..;;G;.;,;RA;;;;.;,.;;
C..;;;I..;;;.O.:.;,N _;;_

D;::;E_CO.;:;..L;;;.O.;:;..RA�N;.;.;T;;;.;;E�) -----1�----'---_;;_l.;:;..62;;;.-_;;_19
;;;.,

9;;;.,1;;;__--1 

SOLIDEZ AL A GUA DE MAR 

(ESC. G RIS) 

SOLIDEZ AL A GUA DE MAR 

( MI GRACION DE COLO RANTE) 

4.0 

3.0 

AATCC 

10 6-1 991

AATCC 

106-1 991

DEBA DE FLAMABI LI DAD: Todos los tejidos de punto deben pasar la 

norma CS 191-53 Standard. 
·NT. DE FORMALDEHI DO: Deben contener un máx imo de 500 ppm, 

según la norma AATCC 1 12 -1990 .  
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RESISTENCIA AL PILLING Prueba realizada después de tres 

PESO x M2 

limpiezas en seco o en húmedo. 

Máximo aceptado: 3 según Patrón 

Fotografico. 

Este valor será aceptado según lo 

acordado con el cliente, 

tolerancia de +/- 5%. 

con una 

COMENTARIO: En los cuadros anteriores hemos mencionado, la 

mayoría de pruebas a las que son sometidas las 

telas de exportación, sin embargo de todas 

ellas sólo unas cuantas son exigidas por los 

clientes. A continuación daremos una 

descripción de los métodos de ensayos de las 

principales pruebas. 

3.1 DESCRIPCION DE ME'rOOOS DE ENSAYO 

3.1.1 PRUEBA DE ENCOGIMIENTO.-

* 

NORMA AATCC-ME'rODO 135-1987 (Cambio Dimensional): 

Este método de ensayo se realiza sobre muestras de 

30cm x 30cm, previamente marcadas al largo y al 

ancho; esta tela se lava 3 veces a 60 grados 

centigrados 

automática, 

durante 45 minutos, en lavadora 

luego se seca en Tumbler a 55-60 º C

durante 30 minutos y finalmente 10 minutos en frío. 

A partir de aquí se 

encogimiento de la tela. 

mide los resultados de 

Para hacer esta medición hay que comprobar 

primeramente que la humedad de la tela este en 6% de 

humedad que es la humedad natural de la fibra de 

algodón. 

COMENTARIO: 

Un factor que influye en los resultados de 

encogimiento es la muestra que se corta para hacer 

la prueba, esta debe ser del medio del rollo a 
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examinar y no del principio ó del final del rollo. 

En la parte inicial del rollo éste está sometido a 

menor tensión, mientras que al final del rollo a 

mayor tensión, puesto que el rollo por ser más 

grande y más pesado, jala con un poco más de fuerza 

a la tela que esta siendo tejida. 

3.1.2 SOLIDEZ AL FROTE SECO Y HUMEDO 

NORMA AATCC-MKTODO 8-1989 

Este método consiste en evaluar la degradación de 

color que sufre una muestra de tela a evaluar, con 

una muestra testigo en condiciones controladas. Se 

valora la transferencia del color sobre el tejido 

testigo mediante la escala gris. Esta prueba se 

realiza en dos 

seca y otra 

procedimiento se 

versiones una con muestra testigo 

con m�estra testigo húmeda, el 

basa en colocar la tela a evaluar 

en la base del crockmeter y la muestra testigo seca 

o húmeda en el brazo del crockmeter, de tal manera 

que después de haber sido frotadas 10 veces, con una 

fuerza aproximada de 900 gf, se retira la muestra 

testigo y se evalúa. La calificación es según la 

escala gris y se califica del 1 al 5. 

3.1.3 SOLIDEZ AL LAVAOO.-

NORMA AATCC ME'rODO 61-1989 

Este método consiste en evaluar la solidez del 

color, de los textiles que están expuestos a 

frecuentes lavados. Esta prueba equivale a lavar la 

prenda por cinco veces, en presencia de clorita de 

sodio. 

E¡ proceso se realiza uniendo una muestra a evaluar 

con una muestra testigo (1), este sandwich formado 

es introducido en un recipiente de acero inoxidable 

conteniendo una solución jabonosa y 10 bias de acero 

inoxidable, se cierra el recipiente y se empieza a 
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lavar por espacio de 45 minutos a una temperatura de 

60 º

C, para el caso de colorantes reactivos ó a una 

temperatura de 40 º C para el caso de los colorantes 

directos. 

Terminado el lavado las muestras son enjuagadas y 

secadas con plancha a una temperatura de 135 º C a

160 º C. luego de los cuales la muestra testigo es 

evaluada mediante la escala gris. 

(1) Es un tejido hecho a base de 5 tipos de fibras, 

como son algodón, nylón, poliester, 

acrílico ó en todo caso puede ser algodón 

tejido a evaluar es del mismo material. 

3.1.4 SOLIDEZ AL AGUA 

NORMA AATCC - METODO 107-1991 

acetato y 

100% si el 

Este método evalúa la solidez del color de los 

textiles al agua doméstica y consiste en unir la 

tela a evaluar en condición húmeda y a temperatura 

de 37 º C con una muestra testigo seca, las cuales son 

dejadas reposar por espacio de 16 horas y bajo una 

carga de 4.5 kf., transcurridos los cuales la 

muestra testigo es evaluada según la escala gris de 

transferencia de AATCC. 

3.2 HEDICION DEL GRAMAJE.-

HEDICION DEL PESO DE ACABADO DEL TEJIOO.-

Esta prueba consiste en controlar el peso final de 

la tela acabada y compararlo con el peso pactado con 

el cliente. Hay que tener en cuenta que este peso · 

puede tener una tolerancia de +/- 5% respecto al 

peso acordado; según aceptación internacional que 

existe al respecto, debido sobretodo a los desgastes 

posteriores que sufre el hilado, y que afectan 

directamente al peso de la tela. El instrumento 

utilizado para la medición es un cortador circular 
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de 100 cm2 de área, y la medición se realiza cuando 

la tela ha alcanzado una humedad del 6% que es la 

medida estandar para el algodón. 

3.3 PRUEBA DE TONO HATCHING 

Esta prueba es obligatoria para toda las partidas 

que están interrelacionadas entre sí y qu� v�n � 

formar parte de una misma prenda. 

Consiste en comparar el tono de los colores de la 

tela de cuerpo con sus complementos, llamesé puños, 

cuellos, pecheras, bandas, tiras, refuerzos, etc. de 

tal manera que estos guarden uniformidad entre sí. 

Respecto a esta prueba podemos decir que es de tipo 

subjetivo, y depende de la experiencia de las 

personas que lo realizan para obtener buenos 

resultados. La comprobación de este ensayo se 

realiza utilizando la carta de colores aprobada por 

el cliente. 

3.4 DEFECTOS MAS COMUNES OBSERVADOS EN LA TINTORERIA.-

Veteaduras: Este defecto se observa en la tela como 

manchas verticales. 

Manchas de colorante: Se observa generalmente en 

colores claros, y aparecen en la forma de puntitos 

sobre la tela. 

Tono diferente: El color teñido no es igual al 

solicitado por el cliente. 

Tela Pelucienta: Se le llama así al pilling que se 

forma en la tela, debido a los reprocesos sufridos 

por la tela. 

Manchas de apresto: Aparecen 

orillos de la tela, cuando ha 

apresto en ellos. 

normalmente en los 

habido un exceso de 

Tela amarillenta: Es una tela quemada, debido a un 

exceso de exposición al calor, o la temperatura de 

secado no ha sido la correcta. 

Quebradura: Son rayas verticales continuas que se 
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observan de un color diferente al fondo de la tela. 

Degradee: Es un teñido desigual en ciertas zonas de 

la tela, el cual se observa visualmente y lo 

descalifica para su utilización. 

Ancho desigual y/o angosto: Esto varía de acuerdo a 

los encogimientos obtenidos. 

Trama torcida: Se aprecia en la tela porque el 

dibujo sale torcido. 

Manchas: Estas pueden ser de grasa, 

lapicero, etc. pueden ser evitadas 

aceite, tierra, 

a través de 

normas de higiene y mediante un buen sistema de 

proteccion de embalaje y transporte. La mayoría de 

estas manchas pueden limpiarse utilizando 

detergentes o sustancias químicas según el tipo de 

mancha. 

Asi tenemos: 

Manchas de Grasa, Aceite: se eliminan con solución 

detergente, o con xilol (limpiol). 

Manchas de Oxido: Con ácido oxálico en una 

concentración de 10 g/lt. 

Manchas de Lapicero: Con alcohol de botiquín. 

Manchas de Sangre: Con detergente común y con agua 

tibia. 

Manchas de Pintura: Se eliminan con Bencina, 

Kerosene, Trementina, etc. 

Tela arrugada: Se produce debido a que la tela ha 

sido mal planchada. 

Mano dura: Se reconoce porque la tela esta áspera al 

tacto, le falta suavidad. 

Raspaduras: Se nota en la tela como partes blancas 

producidas por la fricción. 

Manchas Blancas: Son residuos 

precipitados que no han llegado a 

el proceso de teñido. 

de solventes o 

disolverse durante 

Rayas de Doblez: Son rayas diagonales o 

debido a un mal enrollamiento de la 

planchado de esta. 

paralelas, 

tela, o mal 

Brillo: Es una mancha brillosa 
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frotamiento de una tela suavizada con una superficie 

lisa, esta tela al ser planchada hace resaltar este 

defecto, lo que se puede hacer es lavar nuevamente 

la prenda y plancharla normalmente. 

3.5 OBSERVACIONES.-

3.5.1 GRADO DE REVIRADO.- Este defecto se produce 

en todo tejido de punto por trama; debido a la 

naturaleza misma del proceso de tejeduría solo 

que en algunos casos este defecto es muy 

notorio y de una calidad inaceptable. 

El método para medir este grado de defecto es 

como se indica en la tabla I. 

3.5.1.1 CAUSAS Puede ser debido a los 

siguientes factores: 

NATURALEZA DEL PROCESO.- El ingreso 

inclinado de los hilos alimentados y 

la forma tubular del tejido, hace que 

la tela 

inclinación 

vaya adquiriendo una 

longitudinal durante su 

producción, esto aunado a la torsión 

que posee el hilado, hará que el 

tejido guarde un torque (espiralidad) 

residual, que saldrá a flote cuando 

el tejido se halle relajado. 

ALTA VELOCIDAD DE LA MAQUINA.- Este 

factor influye solapadamente en el 

grado de revirado de los tejidos, y 

produce revirado posterior debido a 

que los hilos están entrando con más 

tensión a formar la malla, 

obligándoles de esta forma a 

permanecer en este estado 

forzadamente. Este factor es más 

grave en telas de bajo gramaje. 
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DENSIDAD DEL TEJIDO.- Densidades 

bajas de tejidos o telas 

abiertas, son más susceptibles 

muy 

al 

revirado, por tener menos estabilidad 

en el acabado y 

equilibrados. 

encogimientos no 

NUMERO 

hechas 

DE ALIMENTADORES.- Telas 

de con mayor número 

alimentadores tendrán un mayor grado 

de revirado que otras hechas con 

menos alimentadores, debido a que la 

inclinación de entrada de los hilos a 

la máquina es mayor y la tensión del 

hilo también es mayor, ocasionando un 

peligro latente de espiralidad cuando 

el tejido se encuentre relajado. 

PROCESO ACABADO DE LA TELA.- En esta 

etapa la sufre diversas 

operaciones, 

tela 

como pueden ser el 

preparado, descrudado, 

teñido, lavado, 

centrifugado, secado, 

blanqueo, 

cortado, 

etc., 

operaciones 

colaboran en 

que de alguna forma 

este el aumento de 

defecto, ponemos énfasis en el corte 

de la tela tubular, donde se produce 

un elevado 

tela, la 

torque longitudinal en la 

operación de centrifugado 

también adiciona un cierto grado de 

revirado al tejido, de igual modo la 

operación de secado en la rama 

tensora, si no se tiene el debido 

cuidado y la tela es mal sujetada 

(posición ligeramente inclinada, 

ladeada del tejido) hará que ésta 

cuando se sequé, haga que la trama se 
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TABLA I. 

ENSAYO 

GRADO DE 

REVIRADO 

l. 

quede torcida y mantenga esta forma, 

ya que la temperatura aparte de secar 

actúa como fijadora de la forma 

final. 

PROCEDIMIENTO 

Esta prueba se realiza sobre una 

muestra de tela acabada de 50cm x 

20cm (LxA). 

2. La tela sigue un proceso de lavado

similar al de la prueba de

encogimiento. (Ver procedimiento

anterior).

La medición se realiza en el centro

del ancho de la tela, aquí trazamos

una línea vertical (línea teórica)

y otra línea vertical siguiendo la

columna de la tela tejida (línea

real). El ángulo de revirado será

aquel formado en el punto de

intersección de las dos líneas.

Para facilitar esta medición

podemos trazar un triángulo

ayudándonos de una linea horizontal

adicional y el ángulo más pequeño

será el buscado, el cual podrá ser

positivo o negativo según la

orientación del triángulo. Sentido

antihorario positivo y sentido

horario negativo. Se acepta un 

porcentaje de revirado de 5% como 

máximo, respecto al ancho de 

acalF1dc>. 
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3_5_1_2 

* 

* 

RECOMENDACIONES.-

Si la tela fabricada posee un alto 

grado de revirado, lo que se puede 

hacer es enjuagar nuevamente la tela 

y darle otro secado en la rama 

tensora, a fin de remediar en parte 

este defecto. 

Si el grado 

habría que ver 

para el corte 

de revirado persiste, 

la forma más adecuada 

de los moldes, a fin de 
� 

evitar el menor desperdicio de tela. 

3.5.2 ESTABILIDAD DIMENSIONAL.-

Respecto a esta propiedad de los tejidos de 

punto podemos señalar que mucho importa la ruta 

de acabado que siga el tejido, lo recomendable 

es procurar trabajar con un mínimo de tensión y 

el menor recorrido a fín de disminuír el 

incremento del encogimiento residual guardado 

por los tejidos. Entre las máquinas que nos 

pueden ayudar para el control de esta 

estabilidad podemos mencionar la Máquinas de 

teñir a chorro de baja tensión, las máquinas 

hidroextractoras que secan por succion, la rama 

secadora y en general aquellas en las que el 

textil no sea sometido a 

largas rutas. 

Otro factor que también 

grandes esfurzos y 

influye es la 

estructura del tejido, y no sólo influye en los 

encogimientos sino también en los anchos de 

acabados, y pesos de acabado pués están 

interrelacionados entre sí, así de nuestras 

observaciones podemos concluir ciertas pautas 

de referencia en el acabado. Ver Cuadros 

siguientes y Apéndice 3. 
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VALORES IDEALES (Encogimientos equilibrados) 

JERSEY PIQUE,INTERLOCK,FRENCH TERRY 

ANCHO LARGO ANCHO LARGO 

3% X 5% 4% X 5% 

4% X 5% 5% X 5% 

4% X 6% 6% X 6% 

5% X 6% 6% X 7% 

(*) Resultados obtenidos de múltiples partidas 

trabajadas en Industrias Nettalco. 

VALORES EXTREMOS QUE DEBEN SER EVITADOS 

JERSEY PIQUE,INTERLOCK,FRENCH 

TERRY 

ANCHO LARGO ANCHO LARGO 

5% X 1% 6% X 3% 

5% X 2% 7% X 3% 

6% X 3% 

(*) Resultados obtenidos de múltiples partidas 

trabajadas en Industrias Nettalco. 

3.5.3 PROGRAMA STARFISH.-

Fué creado por 

Investigación del 

el IIC 

Algodón) a fin 

(Instituto 

de ayudar 

de 

al 

control de la Estabilidad Dimensional de los 

tejidos. Este programa es un modelo matemático, 

utilizable en computador que nos predice en 

forma aproximada, valores de encogimientos 

aceptables para los fines que queremos obtener. 

El Starfish, ahorra tiempo en la creación de 

nuevos artículos dando puntos de referencia, 

muy aproximados a lo que queremos llegar a 

partir de lo que tenemos, tanto en Tejeduría 

como en Tintorería, y está basado 
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principalmente en relacionar el titulo del 

hilo, el largo de malla, y el peso acabado del 

género. 

Las formúlas que utiliza para la obtención de 

resultados son las siguientes: 

CALCULO DEL LARGO DE MAT,T,A 

L .Halla= Long .cursa_(cm)
Nº de AguJaB 

Long.Cursa: Es la medida de la longitud 

contenido en 100 columnas. 

ANCHO DE ACABADO 

A A ab d = N
ºAgujasx 3 ( l-%enc.)

• e ª ° Col/3cm 

N º Agujas: Cantidad de agujas 

del hilo, 

efectivas, 

contenidas en 

máquina 

el diámetro de la 

GRAMAJE DE LA TELA 

P= SxLx59xF
e 

P: Peso en g/m2 

S: (Cur/3cm x Col/3cm)/9 

C: Titulo 

L: Largo de Malla (cm) 

F: 1 para Jersey 

2 para Rib lxl e Interlock 
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Control de Calidad de la Tela Acabada 

DENSIDAD DE TELA DE ACABADO 

/ 
(100-%E) 

Cur 3cm Acab. =Cur/3cm Crudox 
100 

/ / 
(100-%E) 

Col 3cm Acab. =Col 3cm Crudox 
100 

%E: De acuerdo a lo que queremos obtener 
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Matching

Portátil para la Evaluación de Tono 
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*. Equipo de Ensayo para la Prueba de Pilling
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94 



: 

i 
0ESeRif'eI0I-I 

JERSEY lt>ílx2 RAYADO 

6,6, 14 DIA!i, 38" 

L. H, B, 466

F', H, 355g/m2 A, A, 153cm

0ESCRIF'CIOH 

TABLA 1. ENCOGIMIENTOS EN TEJIDO DE PUNTO 

f' )'. 1-12 A.AeAf!AD0

':\C"''l 
,J\.IL 152 

?<"C" 
�J\.t 154 

...,,,, 
,)t,.:, 154 

f' X li2 A.ACABADO

El-le. Al-leH0(:t.) 

-

-

-

? C" 
..,, J 

,, C" 
�·' J 

4,6 

El-le, Al-ICHO ( 1/.) 

rne,LAR60(1/.) 

-

-

-

C" C" 
J, ,..t 

C" ,, 
J, ;i 

5,4 

( 1 ) 

me, LAR60(1/.) 

, eOP.E:LE STICH 18/l-lt>/lx4 3E,6 123 - 4,5 - 3.2

6,6, 14 DIA!i,36" 

L.H,J,B,546 L.li.R.6.376

f',A,378g/m2 A.A. 124cm 

0ESCRIF'CIOH 

JERSEY 16/1 RAYADO 

6,6.18 DIAli. 36" 

L.H, B,439

f', A, 256g/m2 A. A, 192cm 

DESCRIF'CIOI-I 

JERSEY 16/1 RAYADO 

6, 6, 1.8 DIA!i, 36" 

L, lí, B.453

f',A,275g/m2 A.A.197cm 

DESCR I f'C I OH 

JERSEY 16/1 o. E. 

6, 6, 18 DIAlí, 38"

L. H, B,475

f',A,256g/m2 A.A.263cm
-

376 

376 

p )'. li2 

245 

253 

25f.. 

249 

f' )'. li2 

274 

277 

282 

f' )'. li2 

247 

243 

256 

123 

125 

A.ACABADO

192 

192 

191 

192 

A.ACABADO

1% 

197 

1% 

A.ACABADO

283 

263 

263 

- 5,4 ( l )

- 5,3

me, AHCH0(1/.) 

- 4,3

- " "...,. '-' 

- 3.2

,, ,,-
(..' �-

EI-IC. Al-ICHO ( 1/.) 

- 3.5

C" � 
- J' I 

- 5,8

( l )

EI-IC, AHCHO(iO 

- 4.6

- 4.8

- 5. l (2)

- 2,5

- 2,5

me, LAR60(1/.) 

- 5,6 ( l )

- 5,6

- 5,6

- 7.6 (2)

mc.L.AR60(1/.)

- 2.8

- 2.9

- 2.3

me, LAR60(1/.) 

- 4,8

- 5,2 ( l)

- 2,5

(1�) Er, tejidos óe punt.o pesados, los er,cogimier,to,- sor, equi I ibr·ado,-,
(*) Si el teJióo es desagujado al ancho, los encogimientos ,-er·ár, mayor·es al

ar,cho que a 1 1 a r·go. 

(*) f'ar·a disminuí r· el encogimier,t.o al ancho en un te.ji do Jer·sey, ,-e r·ecomienda 

acabar con un menor ancho de acabado a lo que tenia, y se puede hacer 

t.ambi�n vicever·sa par·a. equi I ibr·ar· lo,- encogimiento,-, 

95 

( 1) Er, t.e,j i óos �Ter·sey pesa

dos, los er,cogimier,t.os

salen casi siempre e

qui I ibr·aóos.

(1) La caracteristica óe es

te tejido es que posee

dos desaguJados por caóa

un aguJado a todo lo an

cho de la tela de ahi

que el encogimiento al

ancho sea mayor·.

( l) En tejidos pesados, 1 o,

encogimientos son casi

,-iempre equi I ibrados,

(2) Si er, ur,o de los lados

el encogimiento es ba.Jo

en el otro saldrá alto.

(1) A mayor encogimiento al

ancho, mayor· aumento de

espesor· de la tela, y

hay ur, aumento I iger·o

óe peso,

(1) En articulos pesado,

normalmente lo,- encogi

miento,- son equi I ibra

óos.

(2) Hayor encogimiento al

ancho, da un mayor pe

so óe acabado,



DESCRjf'CIOW 

!HTERLOCK 46/1

6, 6, 28 DIAK, 36"

u. 0, 286

p, A. 265g/m2 A, A, 1 E.6cm.

DESCRIPCIOH 

lHTERLOCK 46/1 

6, 6, 28 DIAK, 38" 

L.H. 0, 367

f',A, 183g/m2 A, A, 175cm. 

TABLA 3. EMCOGIMIENTOS EN TEJIDO DE PUNTO 

f' >; K2 

216 

281 

f' >'. K2 

182 

185 

193 

A.ACAE:ADO

1 E,5 

178 

A.ACABADO

175 

175 

175 

me. AWCHOC,O 

- 4. 1

" � 

- �' / 

me. AWCH0(1/.) 

- 3,5

- 4,5

- 5,8

me. LAR60 ( 1/.) 

- ') 
"' "

- 3' ¡

me, LAR60(1/.) 

- ? ';'t 
..,, "

- 3.8

- 2, E,

(Jt) Los tejidos ir,t.er·lock!'-, r,orfflalmer,te son inestable!'-, por· las dos car·as que 

posee, sier,do est.o un factor· que ir,fluye en la var·iabl idad de los errcogi

mierrt.os, 
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(*)Los tejidos interlocks 

son más inestables, y 

sus encogimientos son 

variables, de partida 

a par-t.ida. 

(*)A mayor encogimiento al 

ancho, siempre va a sa

lir· un mayor· peso de a

cabado. 



TABLA 4. RELACIONES DE ACttBADO Eri TEJIDO DE PUNTO 

D�SCRif'CIOH f'.ACABAD6(g/m2) 6. 6. DIAli,(iri) L, li, ( cm) A. CIWDO ( cm) A.ACABADO(cm)

JERSEY lti/lx2 RAYADO 355 ( 1 ) 14 36 6.45& 98 154 

JERSEY í6/I C/E. 275 14 36 6.451 í65 í 5ti (2) 

JERSEY 16/1 o. E. 256 18 36 6.475 163 263 
( 3) 

JERSEY 16/1 C/E, 275 18 36 6.453 95 197 

JERSEY 26/2 C/E. 275 18 36 6,451 95 178 

) f'AF:A UHA HISliA 6. 6., f'ARECIDO L. H. Y A. ACABADO, LA DIFEREHCIA DE TITULOS, HACE VARIAR EltORliEliEIHE EL PE
SO DE ACABADO. 

:) SE PUEDE OBTEHER TELAS DEL HISHO f'ESO DE ACABADO, f'ARECIDO O IGUAL L.liALLA, A f'ESAR DE HABER SIDO HECHAS 
E� DISTIHTA 6.6,, LA UHICA DIFEREHCIA ES QUE f'ARA LA HAQUIHA DE 6.6, HEHOR EL AHCHO DE ACABADO SERA SI-
EHPRE HEHOR. 

�> PODEHOS AUHEHTAR O DISHIIWIR EL f'ESO DE ACABADO, DISHIWUYEHDO O AUHEHTAHDO EL L. li. O TAliBIElt DISKIIWYEHDO 
EL A. ACABADO, 

DESCRIPCIOH P. ACAE:AD6 ( g/m2) 6. 6. DIAK,(iri) L. li, ( cm) A,CRUDO(cm) A.ACAE:ADO(cm)

JERSEY 26/1 C/E. 187 24 3B 6,326 166 1n 

JERSEY 26/1 RAYADO 193 24 36 6,316 164 176 

JERSEY 46/1 x2 218 24 36 
(4)

6,296 166 165 

JERSEY 26/1 RAYADO 186 18 36 6,316 164 133 (4) 

: (4) A < L. liALLA > f'ESO DE ACABADO 
A < l. liALLA < Al-ICHO DE ACABADO 
A < .6. 6 < AHCHO DE ACABADO 

DESCRIPCIOH P.ACABAD6(g/m2) 6, 6, DI Al'!. ( i rr) L. IL ( cm) A. CIWDO ( cm) A. ACAE:ADO ( cm)

PIQUE 26/1 RAYADO ..,..,.., 
L�L 24 36 8,286 165 216 

f'IQUE 26/1 RAYADO 195 18 26 6,286 98 158 

PIQUE 28/1 
(5) 

RAYADO 193 18 36 B. 318 185 184 

f'IOUE 28/1 
(f,) 

C/E. 212 24 30 6.326 185 186 

) VEKos EH EL CASO DE LOS PIQUES, f'ARA LAS liISliAS COIWICIOHES QUE UH TEJIDO JERSEY, LLAlíESE L. H., 6. 6., 
DiAKETRO, TITULO, SU AHCHO DE ACABADO DEBE SER HAYOR EH UH 36-481/., ASI EH EL CASO DEL 28/1, 6. 6.18, 
DIAK,38" Y L.H. 6,318, TEHElíOS A.ACABADO JERSEY= 133cm, Y A.ACAB.f'IQUE= 184cm (38.31/. DE HAS).

(f>) f'AkA EL OTRO CASO DE 6.6.24, DIAH,30" Y L.H. 6,288, TEHEliOS QUE A,ACAE:.JERSEV= 165cm, Y A,ACAE:.f'IQLIE= 
� 218 cm, ( 2 7, 31/.) 
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TABLA 5. RELACIONES DE ACABADO EN TEJIDO DE PUtHO 

DtSCRIF'CIOI-I f', ACHE<AD6 ( g/m2) 6.6. D IAH, ( ir,) L. tí, (cm) A, CRUDO(cm) A, ACAE:ADO ( cm) 

JERSEY 24/l C/E. 161 24 38 6,296 185 í68 

(6) 
JERSEY 24/1 C/E, 188 28 38 6.296 165 !85

(7) 
JERSEY 24/1 C/E. 151 28 36 6. 348 184 197 

6) EL Al-ICHO DE ACABADO DEPEI-IDE DE LA CAI-ITIDAD DE AGUJAS QUE TEl-l6A EL TEJIDO TRABAJADO, ES DECIR ESTA RELA

CIONADO COI-/ EL DIAlíETRO, LA GALGA DE LA tíAQUII-IA, Y EL OESA6UJADO QUE POSEA.

7) A HAYOR L.HALLA E IGUAL CAI-ITIDAD DE AGUJAS EL Al-ICHO DE ACABADO SERA HAYOR,

DESCRIF'CIOI-I f',ACABAD8(g/m2) 6,6, DIAlí, ( i rr) L. H, ( cm) A.CRUDO(cm) A.ACAE<ADO(cm)

INTERLOCK 48/1 178 28 36 8,358 98 198 

IHTERLOCK 48/1 185 28 38 8,367 188 175 

IHTERLOCK 48/1 265 28 36 8.286 93 168 

DESCRIPCIOI-I f',ACABAD6(g/m2) 6,6, DI AH, ( ir,) L. K, ( cm) A.CRUDO(cm) A.ACAE<ADO(cm)

RIB í xl 16/1 475 12 38 8.446 91 74 

R JE: 1 xl 18/1 425 12 36 8,446 93 79 

R JE: 1 X j 16/1 388 12 36 8,428 186 75 

RIB 1x1 16/1 396 l 2 36 6,426 165 86 

DESCRIF'CIOI-I F', ACABAOS ( g/m2) 6, 6. D IAH, ( ir,) L, li. ( cm) A.CRUDO(cm) A.ACABADO(cm)

RIB 1 xl 16/í 325 12 36 6.336 78 t.Í 

RIB lxl 16/l 292 12 38 8,376 93 82 

DESCRIF'CIOI-I f', ACABAD6 ( g/mZ) 6,6, DIAlí.(irr) L. tí, ( cm) A,CRUDO(cm) A,ACABADO(cm) 

RJB lxl 26/1 286 16 36 6.318 93 71 

RIB � lxl 26/1 287 16 36 8,316 93 69 

(iq f'ARA EL CASO DE LOS RIE:S lxl, SE CUHPLE LO líISHO QUE f'ARA LOS TEHIDOS JERSEY, f'IQUE E INTERLOCK, SE f'UED
AUHEHTAR EL Pxlí2, COI-/ UI-I KEI-IOR L,tíALLA Y líEI-IOR ACABADO, LA DIFEREI-ICIA ES QUE EL A.ACABADO TIEI-IE UI-IA HAYO
PARA AUHEI-ITAR O DISHII-IUIR DE HEDIDA, f'UDIEI-IDO OBTEI-IER UI-IA VARIACIOI-I I-IOTORIA EH EL PESO DE ACABADO.
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CAPITULO 4 

CONTROL DE CALIDAD EN EL 

PROCESO DE CORTE 



amTROL DE Cttl !000 EN EL PROCESO DE CORTE 

RECEPCION DE LOTES DE TELA 

' 

EXTRACCION DE nUESTRAS POR LOTE 
(DURANTE EL TENDIDO) 

VERIFICACION DEL COLOR CON 
LO APROBADO POR EL CLIENTE 

HATCHIN6 DE TELA DE COKPLEHENTOS 
(PlllWS, CUELLOS, tíAN6AS, ETC) 

¡ � 

HUESTREO DE TONO Y DE6RADEE 
POR CADíi ROLLO DEL LOTE 

1� 

DURAHTE EL TENDIDO ELIHINACION DE 
FALLAS DE TELA Y VERIFICACION DE 

ANCHOS DE TELA 

ANALISIS Y REVISION DE 
HOLDES TIZADOS PARA 

COSTURA 

i·� 
CORTE DE CUERPOS Y COHPLEHENTOS 

' 

INSPECCION DE LAS HEDIDAS Y LAS 
FORHAS DE LA TELA CORTADA 

l< 
' 

NUHERACION Y HABILITADO 
DE LOS E:LOQUES 

HUESTREO DE PAQUETES 
- TONO ENTRE PIEZAS
- FALLAS DE TELA
- TOHA DE HEDIDAS
- PESO DE PRENDAS

POR TALLA

APROBADO 
DESPACHO DE PAQUETES 

A COSTURA 

111 

DEVOLUCION PARA REPROCESO 
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14. CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO DE CORTE

Esta etapa del proceso muchas veces pasa desapercibida 

para los confeccionistas, pues generalmente se dá más 

importancia al rendimiento de la tela y se deja de lado 

factores de control que pueden ayudar a mantener 

constante este objetivo, �omo pu�d� s�r la verificación 

de las medidas de ancho de acabado utilizable, del ancho 

de los orillos engomados, del peso de la tela, etc. 

Factores que a la larga influyen en la obtención de un 

correcto tizado y cortado de los moldes de acuerdo a lo 

planeado. 

En esta etapa señalaremos algunos aspectos preliminares 

que en toda sala de corte se deben cumplir. 

4.1 ASPECTOS PRELIMINARES.-

1.- Una Sala de Corte, como requisito indispensable, 

debe poseer una buena iluminación en una proporción 

simétrica y uniforme a lo largo de toda la mesa de 

tendido, esto es necesario sobretodo cuando se 

trabaja en turnos de noche. 

2.- Se debe procurar tener mesas lo más fijas posible es 

decir mesas estáticas que a pesar de las vibraciones 

o desplazamientos de la cortadora sobre la mesa, 

estas no se alteren en su posición. 

3.- Durante el tendido la tela debe ser estirada lo 

mínimo posible, para evitar problemas posteriores de

encogimiento en los moldes de tela cortados. 

La tela debe encontrarse relajada antes de ser 

cortada y debe haber reposado unas doce horas como 

máximo, o un tiempo conveniente en el que se 

garantice que la tela esta relajada. 

El proceso de relajamiento ocurre estando la tela 

plegada en el mismo coche de transporte o en un 

lugar de almacenamiento, pudiendo ser parihuelas o 
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fórmicas y el área de descanso de la tela debe ser 

de 2m de largo por todo el ancho de la tela. 

Una buena medida para determinar que la tela está 

totalmente relajada es, que una vez tendida se trace 

un par de líneas de unos 20 cm. en ambos sentidos de 

la tela y esto en el medio del ancho de la tela, 

para luego medir estas longitudes cada hora o dos 

horas hasta determinar que ya no existe variación en 

ella. Esto con el fin de ganar tiempo. 

4.- Se deben fijar los moldes de cartón o papel al

último paño de tela tendida (parte superior), por 

medio de alfileres o pesas, a fin de que cuando se 

delinien los contornos con tiza o la cortadora estos 

no se desplacen, asi nos aseguraremos que los 

bloques cortados posteriormente salgan perfectamente 

delineados y con sus medidas y formas correctas. 

5.- Durante la recepción de la tela verificar que el 

color y el tono de la tela recibida sea igual al 

aprobado por el cliente, esto para el caso de las 

telas de color entero. 

Mientras que en el caso de la tela rayada, además de 

verificar los colores, también hay que verificar el 

tamaño de las franjas; esto se realiza con el 

próposito de que las diferentes partes de la prenda, 

llámese pechera, cuerpo, faldón, etc., estén a la 

misma altura que los moldes a utilizar en el tizado. 

6.- Medir el ancho de acabado Y el ancho de tela 

utilizable para nuestro tendido, comparar estas 

medidas con nuestro tizado estándar, a fin de 

verificar que la tela recibida tiene el ancho 

pedido, asi ahorraremos y desperdiciaremos la menor 

cantidad de tela. El ancho utilizable es el que se 

obtiene despues de haber cortado los orillos 

engomados. 

Para evitarnos problemas de rendimiento, que puedan 
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traernos como consecuencia necesidades de tela, para 

completar nuestros pedidos, debemos verificar 

también el peso de la tela antes de ser tendida. 

7.- Respecto a telas, podemos mencionar que los 

interlocks y los piqués livianos son estructuras más 

inestables, de ahí que se les debe dar un tiempo más 

de reposo antes de ser cortados (máximo unas 16 

horas), mientras que las telas de jersey livianas y 

gruesas, asi como ribs, son más estables y fáciles 

de cortar. 

8.- Para ganar tiempo durante el tendido, podemos 

señalizar en la mesa los márgenes de tendido pegando 

en ella un papel con las dimensiones que tendrá 

nuestro tizado (largo por ancho), y que nos servirá 

de guía, para evitar desperdicios de tela . 

Tanto el primer paño como el último deben de 

sujetarse firmemente con cinta adhesiva, para evitar 

que los paños de en medio se desplacen antes de ser 

cortados. 

9.- En la mesa de corte sólo deben estar los moldes que 

se van a utilizar, otros moldes se deben guardar 

para evitar confusiones al momento del tizado. 

4.2 CONTROLES PREVIOS AL TENDIDO 

4.2.1 Extracción de Muestras por Lotea.-

La extracción de estas muestras se realiza con 

el fin de verificar que todos los rollos que 

conforman el lote o la partida, tengan el mismo 

tono. Si no lo tuvieran habría que indicar 

dichos rollos para que después de cortados los 

bloques, se separen y se armen bloques por 

tonos, según los tonos que tenga la partida. 

Se recomienda cortar muestras de 80cm x 60cm 

114 



·control de Calidad en el Proceso de Corte

(LxA), o del tamaño aproximado de un delantero, 

Y a la altura de unos 10 mts. hacia dentro del 

inicio de cada rollo. 

4_2_2 Prueba de Degradee.-

Esta prueba sólo se realiza para las telas de 

color entero y pueden utilizarse las muestras 

extraídas en la parte anterior. La prueba 

consiste en plegar la muestra en tres, 

simulando la parte superior, media e inferior 

de la parte delantera de una prenda, y 

observando que los tonos entre ellas sea el 

mismo, si hubiera una diferencia marcada, 

podemos decir que la tela tiene degradee, y por 

tanto debe ser rechazada y mandada a tintorería 

nuevamente para su reproceso, hasta lograr que 

el tono de la tela sea parejo en toda su 

longitud. 

Los colores que casi siempre presentan 

problemas de degradee son los verde hoja, palo 

rosa, naranja, etc., colores intermedios 

básicamente. 

Una ayuda de descarte definitivo del rollo que 

presenta degradee es preparar una prenda y 

evaluarla, si se ve muy notorio el defecto se 

la descarta en 

utilizado. 

caso contrario 

4_2_3 Prueba de Matching_-

podría ser 

Esta prueba consiste en comparar que los tonos 

tanto de la tela de cuerpo, como la de 

complementos que intervienen en la confección 

de una misma prenda sean iguales. Esta prueba 

es más que todo de tipo subjetivo y 

la habilidad y la experiencia de 

para lograr buenos resultados. 
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4.3 CONTROLES DURANTE EL TENDIDO 

4.3.1 Inspección de Fallas de Tela.-

Esta inapección consiate en asegurar que toda 

la tela tendida, no tiene defectos visibles y 

por tanto 

totalidad. 

puede ser aprovechada en su 

Este control más que una inspección, es una 

eliminación de los defecto-e que trae la tela, 

llámese huecos, fallas de aguja, telas caídas, 

rayas de tensión quebraduras, manchas de 

apresto, veteaduras, tramas torcidas, etc, y de 

todos los defectos visibles a simple vista. 

4.3.2 Control de la Inclinación de la Trama.-

Este control que se le 

fin de verificar que 

encuentra dentro de 

hace a la tela es con el 

esta al ser 

la tolerancia 

para la inclinación de la trama 

pasar de 5% para el caso de telas 

cortada se 

permitida 

no debe que 

rayadas y del 

6% para el caso de color entero. Estos valores 

son empíricos, pero son utilizados por los 

buenos resultados obtenidos en la práctica. 

Para la medida de la inclinación de trama, 

podemos ayudarnos con una escuadra y el 

procedimiento consiste en trazar dos líneas 

horizontales, una linea horizontal teórica y 

otra línea horizontal siguiendo la trayectoria 

de una cursa, ayudados de una línea auxiliar 

trazamos una línea vertical, formando un 

triángulo rectángulo, la relación que haya 

entre esta línea vertical y la línea horizontal 

teórica es la que nos da la inclinación de la 

trama, que no debe ser más de 5%. Esta prueba 

se hace después que la tela ha estado relajada 

durante 12 horas. Ver apéndice 4. 
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4.3.3 Grado de Revirado.-

Esta prueba es muy similar a la inclinación de 

trama, sino que en este caso se trazan dos 

líneas, una siguiendo el sentido de la columna 

de la tela y otra es una línea vertical 

teórica; ayudados de una línea horizontal 

auxiliar formamos un triángulo rectángulo, y la 

relación que haya entre la linea horizontal y 

la línea vertical teórica, nos dará el 

porcentaje de revirado que tiene la tela, que 

no debe ser superior a 5%, a fin de garantizar 

bajos grados de distorsión en las prendas 

acabadas. Esta prueba al igual que la prueba 

anterior debe hacerse después que la tela ha 

estado en reposo durante 12 horas. Ver Apéndice 

4. 

4.4 CONTROLES DESPUES DEL TENDIDO 

4.4.1 Control de loa Moldea de Cartón.-

Este control es de rutina y asegura que estemos 

empleando los moldes correctos en la mesa de 

tendido designada, es decir chequeamos estilo 

de la prenda, colores de la misma, 

aplicaciones, medidas de los moldes tanto el 

largo como el ancho, anchos de manga, largos de 

manga, circunferencias de cuellos, largo de 

pechera, etc. Comparándolo con lo aprobado por 

el Area de Moldaje y Especificaciones, lo mismo 

se hace para los moldes de complementos. 

Los moldes son elaborados en base a los 

encogimientos estimados que tendrá la tela 

posteriormente, garantizando que la prenda 

final tendrá las medidas solicitadas por el 

cliente. 
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4.5 CONTROLES DURANTE EL TIZADO 

4.5.1 Disposición de loa Moldea.-

Los moldes de cartón se disponen en la tela 

siguiendo todos el mismo sentido de las 

columnas o cursas de la tela. 

Es decir todas las partes de una prenda deben 

cortarse en el mismo sentido para evitar 

diferencias de tono al momento de armar la 

prenda. Este detalle es más importante 

sobretodo cuando se trabaja con telas de color 

entero, en el caso de telas rayadas este 

defecto es menos notorio. 

4.5.2 Detección de Revirado e Inclinación de Trama.-

Durante el tizado si se nota que la tela esta 

revirada, se debe desechar este tramo de tela, 

o en todo caso cambiar de posición al molde. Al

cambiar de posición el molde, podemos utilizar 

esta parte revirada en mangas o en prendas que 

llevan pretinas o son elasticadas (sweater, 

buzos, shorts, etc), pues este defecto se hace 

menos notorio, cuando se arma la prenda. 

En el caso de trama inclinada, el defecto es 

mas notorio en tela rayada y por tanto, debería 

desecharse estos tramos de tela o hacerse las 

pruebas del caso antes de decidir su 

utilización. 

4.5.2 Tizado de Complementoa.-

Un requisito indispensable es 

complementos de las prendas, deben 

también de la misma mesa en donde se 

que los 

de salir 

a tizado 

las partes principales de la prenda (delantero, 

espalda, manga), y deben estar trazados en la 
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misma dirección que la tela de cuerpo, bien en 

el sentido de las columnas o de las tramas. 

Entre los complementos tenemos: pecheras, 

tapetes, tiras, refuerzos, hombreras, parches, 

etc. 

4_6 CONTROLES DURANTE EL CORTE 

4_6_1 Corte de Tela de Color Rayado_-

En el caso de telas rayadas se debe tener más 

cuidado al momento de cortar, pues hay que 

procurar que todos los paños del bloque 

permanezcan siempre en la misma posición 

(casados) y asi evitar que unos paños salgan 

cortados muy arriba o muy abajo, con 

diferencias de medidas. 

Para esto podemos recomendar, cortar primero 

los moldes por bloque en forma tosca, para 

luego poco a poco ir delineando las partes de 

la prenda, asi como ir reextendiendo los paños 

cada vez que se necesite, para mantener siempre 

el casado entre ellos. 

4_6_2 Corte de Tela de Color Entero_-

La tela de color entero requiere menos cuidado 

que la tela rayada, para el corte. Pero se 

recomienda también cortar primero los bloques 

en forma tosca para luego delinear las formas y 

contornos de los moldes. 

4_6_3 Corte de Complementos_-

Los complementos por el tamaño que tienen, 

normalmente se recomienda terminar de cortarlos 

aparte (refilado), y en cortadora fija. Pués 

por ser piezas chicas se hace más díficil su 
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manipuleo en la cortadora convencional móvil, 

con el consiguiente riesgo para el cortador y 

para las formas y medidas de las mismas. 

La precisión en los complementos es fundamental 

para lograr un encaje perfecto al momento de 

armar las prendas. 

4.7 CONTROLES DESPUES DEL CORTE 

4.7.1 Control de loa Bloquea Cortados.-

Este control se hace antes de empezar a

etiquetar los moldes y consiste en verificar 

que todos los bloques de tela cortados, tengan 

la medida y las formas que estos deben tener, 

pues cualquier arreglo que se necesite hacer 

debe ser hecho en el mismo bloque, una vez 

movido el bloque ya no hay lugar a arreglo. 

Para realizar este control se hace uso de un 

formato en el cual se anota las medidas tomadas 

y se compara con el estandar. Ver apéndice 4. 

4.8 CONTROL EN LA ZONA DE HABILITADO 

4.8.1 Inspección de Paquetea Habilitados.-

En esta etapa hacemos 

por talla, comprobando 

un muestreo de paquetes 

nuevamente medidas de 

corte, aplicaciones de prenda, 

complementos, tono matching, etc. 

totalidad de 

4.9 COMENTARIO 

4.9.1 Elaboración de loa Moldea de Corte.-

La elaboración de los moldes esta basado 

principalmente en los resultados que arroje la 

tela a la prueba al lavado y secado en tumbler 
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Prueba 

Lavado 

Y a la prueba del vaporizado (encogimientos al 

largo y ancho). Estos valores de encogimiento 

son los que nos dan los porcentajes de 

protección a los moldes garantizando la medida 

final requerida de las prendas. 

Para el primer valor dependiendo de los 

encogimientos resultantes a 

lavado, aumentamos un cierto 

la prueba de 

porcentaje de 

protección al molde, (según tabla) igual para 

la prueba de encogimiento al vaporizado, se 

aumenta un cierto porcentaje (según tabla): 

de Encogimiento al Hasta 6% 7 A 8% 9 A 10% 

y Secado en Tumbler 

% de Protección al Molde 1% 2% 3% 

Prueba de Encogimiento al < 3% > 3%

Vaporizado 

% de Protección al Molde 1% 2% 

Los porcentajes totales de protección no deben 

ser inferiores al 2% ni superiores al 4%. 

Enseguida damos ciertas relaciones que dan muy 

buenos resultados, para las siguientes telas: 

JERSEY, PIQUE 

INTERLOCK 

RIB 1 x 1 
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TABLAS 

* Recomendaciones Técnicas para el Tendido

FOTOCOPIAS 
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Control de Calidad en el Proceso de Costura 

encandelillar, dobladillar con puntada 

invisible y operaciones de terminación de 

orillos. 

En los polos se utiliza para cerrar costados, 

mangas, y puntadas de seguridad. 

COSTURA DE REMALLE ANCHO: Podemos hacer 

costuras de remalle ancho� cambiando el tamaño 

de la planchuela de remalle, ejemplo pasar de 

planchuela de 1/8" a 3/16" ó 1/4". 

Este tipo de remalle ancho es utilizado cuando 

se quiere dar mayor elasticidad a las costuras 

(Puntada 504) 

Podemos ganar tiempo en determinadas 

operaciones, utilizando aditamentos especiales 

tales como embudos para pegar pretinas, 

cuellos, puños, twilles, trencillas, etc. Pero 

el inconveniente que presentan estos aparatos 

es que se gana velocidad de producción pero se 

pierde calidad, ya que las costuras quedan como 

bordan. 

La geometria y configuración que tiene esta 

puntada, se caracteriza por 

propiedades de alargamiento 

ideales en tejido de punto. 

tener excelentes 

y recuperación, 

5.1.2 TIPO DE MAQUINA: 

TIPO DE PUNTADA: 

OPERACION 
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Atracadora 

Atraque (Puntada 300) 

Sirve para hacer costuras 

de remate, presillado, o 

atraque. Utilizada también 

para reforzar las partes 

esfuerzos. que soportan 

Ejemplo atraque de 

atraque de mangas, 

de cuello, atraque 

a collareta. 

hombros, 

atraque 

de sisa 
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5.1.5 TIPO DE MAQUINA: 

TIPO DE PUNTADA: 

OPERACION 

5.1.6 TIPO DE MAQUINA: 

TIPO DE PUNTADA: 

OPERACION 

5.1.7 TIPO DE MAQUINA: 

TIPO DE PUNTADA: 

OPERACION 

Costura Recta 

Pespunte (301) 

Utilizada en polos para el 

pespunte de etiquetas, 

filos de gareta, adorno de 

cuadrito, etc. 

Tapetera 

Cadeneta 

Es una puntada de adorno, 

para pegar 

tapete. 

Garetera 

Cadeneta 

cuellos con 

Utilizada con embudo sirve 

para aplicar gareta. 

5.2 COMENTARIO ACERCA DE LAS PUNTADAS: 

Existen 8 tipos de puntadas diferentes, según las 

organizaciones de normalización británicas y 

americanas, y son las siguientes: 

Claae 100 Puntada de Cadeneta 

Esta está formada por uno o más hilos introducidos 

desde un lado del material solamente. 

El punto de cadeneta de un solo hilo se utiliza con 

frecuencia para. un cosido provisional (por ejemplo, 

hilvanado) o puntada invisible. Ver apéndice 5. 

Clase 200 Cosido a Mano 

Está formada por hilos sencillos pasados de un lado 

a otro del material en sucesivas penetraciones de la 

aguja. En un principio esta puntada era hecha a mano 

pero en la actualidad se hace a máquina. Ver 

Apéndice 5. 
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Clase 300 Pespunte 

También llamada "doble pespunte", esta puntada está 

formada por el hilo o hilos de una aguja 

introducidos desde un lado del material, que se 

entrelaza con un hilo inferior suministrado desde 

una canilla por el otro lado. 

La mas sencilla es la puntada tipo 301, que tiene 

una apariencia similar en ambos lados, con poco 

volúmen cuando está correctamente equilibrada y se 

caracteriza por producir costuras tensas y fuertes 

con una buena resistencia a la rotura y resistencia 

a la abrasión. 

En aplicaciones que precisen alargamiento, se pueden 

usar los tipos 304 ó 308, en los cuales las 

sucesivas puntadas forman un dibujo en zig-zag de 1, 

2 ó 3 puntadas. 

El tipo 306 puede servir para coser un material con 

el borde vuelto formando una costura invisible. Ver 

Apéndice 5. 

Clase 400 Cadeneta a varios hilos 

Este difiere de los tipos de puntada clase 100, ya 

que utiliza un hilo adicional inferior que queda 

generalmente en la superficie inferior del material 

y el hilo de la aguja pas� a través de este último 

para equilibrar la puntada. Esta puntada se conoce a 

veces como "Puntada de Doble Hilo" (no confundir con 

la clase 300) porque cada bucle del hilo de la 

aguja, esta interconectado con dos bucles de hilo 

inferior. 

Debido a la geometría 

doble tipo 401 es más 

de la puntada, la cadeneta 

fuerte que un doble pespunte 

similar y es menos probable que cause fruncidos en 

las costuras debido al amontonamiento estructural. 

La desventaja de las puntadas Clase 400 es que 

tienen menos resistencia a descoserse Y que son más 

voluminosas bajo la costura. Ver Apéndice 5. 
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5. CONTROL DE CALIDAD EN CONFECCIONES

El control de calidad en confecciones está dirigido 

básicamente a la inspección de la calidad de las 

operaciones realizadas sobre la prenda, viendo en ella su 

apariencia, sus medidas, su presentación, su acabado, 

etc. 

Asi mismo tiene en cuenta el empleo adecuado de la 

costura utilizada, puntada utilizada a fin de obtener de 

ellas las propiedades de alargamiento y resistencia, que 

debe tener la prenda de acuerdo al uso final al que será 

destinado. 

A continuación se detallan los controles que se realizan 

en esta etapa del Proceso de Confección : 

5.1 Maquinaria Utilizada: Entre las máquinas más 

utilizadas tenemos las siguientes: 

5.1.1 TIPO DE MAQUINA: 

TIPO DE PUNTADA: 

OPERACION 

COMENTARIO: 

Remalladora 

Remalle (Puntada 500) 

Utilizada en t-shirt para 

unir rib de cuello, pegar 

mangas, cerrar costados, 

orillar basta, etc. 

PUNTADA 501 : Puntada Overlock de 1 hilo, para 

operaciones de orillar y encandelillar. 

Ejemplo, bordes de pañuelos, encandelillados de 

tela cortada. 

PUNTADA 503 : Puntada Overlock de 2 hilos (con 

hilo de aguja suelto) sirve para orillar y 

dobladillar con puntada invisible y operaciones 

de terminación de orillos. 

En los polos se utiliza para hacer basta de 

manga y basta de polo. 

PUNTADA 504 : Puntada Overlock de 3 hilos (con 

hilo de aguja ajustado) sirve para orillar, 
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COMENTARIO 

La atracadora es en realidad una remalladora a 

la que se le a adicionado un sistema 

electrónico de parada. 

La atracadora se caracteriza por controlar la 

posición de remalle, lo que no sucede con la 

remalladora normal, que simplemente avanza sin 

detenerse. 

5.1.3 TIPO DE MAQUINA: 

TIPO DE PUNTADA: 

OPERACION 

5.1.4 TIPO DE MAQUINA: 

TIPO DE PUNTADA: 

OPERACION 

COMENTARIO 

Collaretera 

Cadeneta (Puntada 600) 

Puntada de tipo ornamental, 

utilizada en Tshirt en 

puntada de doble pespunte 

de cuello, puño, ribetes, 

etc. 

En tank top es utilizada 

para poner collareta a sisa 

y cuello. 

Recubridora 

Cadeneta (Puntada 600) 

Puntada de tipo ornamental, 

utilizada para doblillar 

hombros, recubrir basta de 

mangas, recubrir 

etc. 

cuellos, 

Este tipo de puntada utiliza entre 2 y 4 hilos, 

1 ó 2 hilos van en los garfios, Y 1 ó 2 hilos 

se usan para recubrir. 

Esta puntada es altamente elástica, y produce 

costuras planas y elásticas. 
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Clase 500 Sobrehilado 

Esta clase de puntada puede estar formada por uno o 

más hilos de aguja y/o del áncora, con al menos uno 

de los hilos pasando por encima del borde del 

material que se esta cosiendo. Hay muchas 

variaciones dentro de esta clase, que incorporan de 

1 a 4 hilos de los cuales sólo uno es el hilo de la 

aguja. Se utiliza generalmente para pulir los bordes 

cortados de una capa de tejido o para coser y pulir 

el borde de dos capas en una sola operación, 

particularmente en el tejido de género de punto ya 

que la configuración de la puntada tiene excelentes 

propiedades de alargamiento y recuperación cuando se 

cose con hilos adecuados. Ver Apéndice 5. 

PUNTADA DE FALSA SEGURIDAD (Tipo 512) 

También en este tipo de puntada hay diversos tipos 

que incorporan tres o cuatro hilos de los cuales dos 

son hilos de la aguja. El segundo hilo de la aguja 

que se haya un poco mas lejos del borde cortado, 

imparte una mayor seguridad a la costura, en 

comparación con la versión de aguja única. Debido a 

que el hilo del áncora corre entre los dos hilos de 

aguja bajo el tejido, estas costuras tienen también 

una buena extensibilidad. 

Clase 600 Puntada de Recubrir 

Esta clase de puntada utiliza entre 2 y 4 hilos de 

aguja, generalmente un hilo de áncora y uno o dos 

hilos de recubrir. El hilo o los hilos de recubrir 

están situados encima de la superficie superior y 

quedan sujetos por los hilos de la aguja, y el hilo 

o los hilos del áncora se entrelazan con todos los

hilos de aguja bajo el tejido, como en la puntada 

del tipo 607. 

Todas estas puntadas son altamente elásticas y 

producen costuras planas y confortables, de buen 

llevar, uniendo las piezas del material que se 
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empalman pero no se superponen. Ver Apéndice 5. 

Clase 700 Doble Pespunte de un Hilo 

Esta es una versión especializada del tipo 301 de 

doble pespunte, y es aplicable sólo a costuras o 

cosidos cortos. Una pequeña canilla se llena 

automáticamente con hilo de alimentación de la aguja 

antes de empezar cada secuencia de cosido. Se 

requiere una sola unidad de hilo para la 

alimentación y la primera puntada no tiene cabos 

sueltos. Ver Apéndice 5. 

Clase 800 Puntadas Combinadas 

Estas están formadas por una sola máquina que cose 

simultáneamente dos o más hileras de puntadas de 

diferentes clases. Una hilera es generalmente del 

tipo 503 ó 504, puntada de sobrehilar, o del tipo 

602, puntada de recubrir que pule y asegura el borde 

del tejido. La otra (u otras) son del tipo 301 ó 401 

cosidas a una pequeña distancia hacia dentro del 

tejido para reforzar la costura del borde. El tipo 

de puntada 802 es posiblemente la más popular de 

estas puntadas que también se conocen como Puntadas 

de Seguridad. Ver Apéndice 5. 

5.3 COMENTARIO ACERCA DE LOS TIPOS DE COSTURAS 

En confecciones se denomina costura a una secuencia 

de puntadas que unen dos o más piezas de material y 

que es utilizada para juntar las piezas en la 

producción de artículos cosidos. 

Estas costuras generalmente deben soportar una carga 

y han de ser similares en 

de los materiales que 

propiedades físicas a las 

unen. A continuación 

mencionamos las 4 clases de costuras existentes. 
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CLASE SS: Costuras Superpuestas 

Estas empiezan generalmente con dos o más piezas de 

material superpuestas una sobre otra y unidas cerca 

de un borde por una o más hileras de pespuntes. 

Estas hileras pueden coserse simultáneamente o 

secuencialmente, con alguna manipulación intermedia 

y con la adición de una cinta o tira estrecha de 

tejido. Los diversos tipos de costura dentro de la 

clase SS se identifican con letras minúsculas y el 

número de hileras se identifica con un número 

precedido de un guión, por ejemplo SSa-1 

Ejemplo: 

SSa-1 es la costura lisa más sencilla, 

ser cosida con puntada tipo 301 ó 

la cual puede 

401, que al 

abrirse no muestra 

superficie. 

ningún hilo visible en la 

SSad-3 es una costura lisa reforzada a la cuál se le 

ha añadido una tira de refuerzo y dos hileras más de 

pespuntes y es utilizada normalmente en telas con 

problemas de deshilachado. Ver Cuadro con tipos de 

costura. Ver Apéndice 5. 

CLASE LS: Coaturaa Solapadas 

En esta clase de costura dos o más capas de material 

(con los bordes planos o doblados, superpuestos) se 

unen con una o más hileras de pespuntes cosidos 

simultáneamente o secuencialmente después de alguna 

operación intermedia. Los diferentes tipos de 

costura de la clase LS se identifican con una letra 

minúscula y con un número precedido de un guión que 

indica el número total de hileras de pespuntes. 

Ejemplo: 

La costura sobrecargada tipo LSC-2 ó 3 que comprende 

una sola operación 

con los bordes 

de cosido, una costura muy fuerte 

del tejido protegidos del 

deshilachamiento y corrientemente utilizada para la 
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confección 

Apéndice 5. 

de Jeans y prendas similares. Ver 

CLASE BS: Coaturaa Ribeteadaa 

Estas se forman doblando un ribete sobre el borde de 

las capas de material y uniendo ambos bordes del 

ribete al material con una o varias hileras de 

pespuntes. Esto produce un borde pulido para que 

quede a la vista o expuesta al desgate. Ver Apéndice 

5. 

CLASE FS: Costuras Planas 

En estas costuras 

recubiertas" los 2 

doblados se juntan 

en zig-zag, punto 

( Clase 600). 

a veces llamada "costuras 

bordes del material, planos o 

y se cosen con un doble pespunte 

de cadeneta o punto de recubrir 

El objeto de estas costuras es producir una unión en 

la que no pueda admitirse ningún grosor adicional 

como en ropa interior o corsetería. Y el hilo ó los 

hilos del áncora deben ser suaves y a la vez fuertes 

mientras que el hilo de recubrir debe ser decorativo 

pero también fuerte. Ver Apéndice 5. 

TIPOS DE PESPUNTES: Los pespuntes se diferencian de 

las costuras en que estos no precisan soportar 

esfuerzos. Se definen como una secuencia de puntos 

aplicados a materiales o piezas compuestas para el 

acabado de un orillo, para fines decorativos o de

ambos. 

Pueden diferenciarse dos clases de pespunteLl: 

CLASE EF: PESPUNTES l)f<: ACAfJADO DEL ORILLO 

Esta clase es una línea de pespuntes que se forma en 

0 sobre el borde plano o doblado del material. El 

borde asi preparado puede quedar ahi y ser utilizado 
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o por el contrario también puede unirse al cuerpo 

principal del material en la misma operación. 

Ejemplo: 

La más sencilla de estas operaciones es el orillado, 

pespunte tipo EFd en la cual el borde cortado de una 

capa de material es reforzado mediante el 

sobrehilado para pulirlo y evitar el 

deshilachamiento. Ver Apéndice 5 

CLASE OS: PESPUNTES DE ADORNO 

Esta clase comprende una serie de puntadas a lo 

largo de una línea recta, curva o que sigue un 

diseño ornamental. Los pespuntes de esta clase sobre 

tejidos planos se describen como OSa. Ver Apéndice 5 

5.4 HILO A UTILIZAR 

Para asegurar una 

prendas, el hilo 

costura duradera y elástica en las 

debe tener como características 

principales, 

alargamiento 

bucle, unido a 

como son: 

buena resistencia a la abrasión, buen 

a la rotura y buena formación del 

otras propiedades inherentes al mismo 

Producir un bajo coeficiente de fricción. 

Tener un acabado para proteger al hilo del 

calor desprendido por la aguja. 

Permitir un fácil desenrollado de la unidad de 

alimentación. 

No desteñir ni manchar las costuras. 

A continuación mencionaremos las pruebas a que es 

sometido el hilo para guardar todas las propiedades 

anteriormente mencionadas : 
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5.4.1 Evaluación del Hilo Utilizado 

5_4_1_1 

5_4_1_2 

Pruebas Químicas: 

Solideces __ Las pruebas de solideces 

se hacen con el fin de asegurar que 

el color del hilo permanezca sólido a 

lo largo de toda la vida de uso del 

artículo 

Y las pruebas de solidez que se le 

hacen son: solidez al lavado, solidez 

a la luz y solidez al frote. 

Aparte de estas pruebas y según el 

uso final que tendrá la prenda, 

también se hace prueba de solidez al 

agua clarinada, a la transpiración, 

al agua fría, a la limpieza en seco, 

al planchado en húmedo-seco, al 

blanqueo, etc. 

Pruebas Físicas.-

Prueba 

prueba 

de Costurabilidad.-

consiste en observar 

Esta 

el 

comportamiento del hilo en diferentes 

máquinas, 

Recubridoras, 

como por ejemplo: 

Remalladoras, 

Collareteras, Costura Recta, etc. 

Prueba de Resistencia.- Esta otra 

prueba que se hace al hilo, es cuando 

éste ya forma parte de la prenda, y 

consiste en jalar la prenda en las 

costuras que se hacen al tráves del 

hilo, como por ejemplo en el fundillo 

de los pantalones del buzo, en las 

sisas de los polos. 
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5.4.2 COMENTARIOS 

Normalmente decimos que existe un problema de 

hilo cuando, al coser, este revienta. No pasa 

la prueba de costurabilidad. 

Cuando al coser las costuras salen flojas, con 

"ojitos" o "lazitos", que se notan flotando en 

la tela dando un mal aspecto. 

Otro problema es cuando los hilos son demasiado 

elásticos, estos exigen usualmente una más 

elevada tensión para obtener una muy buena 

formación de la puntada, con lo que el hilo es 

alargado al coser y este alargamiento falta 

despues en la costura, produciéndose 

ondulaciones en la costura. 

Las telas en 

problemas con 

interlocks, y 

las que a veces se 

el hilo de coser, 

los ribs, que por ser 

presenta 

son los 

telas más 

inestables, exigen una mayor elasticidad y 

resistencia en las costuras. 

5.4.3 Hilos Recomendados 

Hilos de P.E.S. Fibra Cortada.- Estos hilos se 

caracterizan por tener buena estabilidad 

dimensional y buenas propiedades para la 

sujeción de la puntada en la costura, debido a 

su superficie fibrosa. Su resistencia a la 

abrasión hilo contra hilo es de alrededor de 4 

veces la de los hilos de algodón (100%), entre 

las marcas recomendadas tenemos los Epic y 

Ameto. 

Hilos Recubiertos (Corespun).-- Estos hilos se 

caracterizan por tener una envoltura de fibra 

de algodón sobre un ánima de filamento continuo 

de PES. La fibra de algodón da un excelente 

comportamiento de cosido, mientras que el ánima 
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de filamento continuo produce una alta 

la tenacidad y excelentes características para 

formación del Bucle a través de la aguja de 

máquina de coser. La marca recomendada es 

Epic en títulos de 40/2 para telas livianas. 

la 

la 

5.5 Utilización de la Aguja Adecuada 

La elección de la aguja se determina según el tejido 

y el hilo que se va a coser. En tejido de Punto se 

utiliza aguja de punta de bola, pues 

deteriora en menor proporción las mallas 

es la que 

del tejido. 

según el Y entre las agujas que se recomiendan 

grosor de tela utilizada tenemos: 

AGUJA 65 SES 

AGUJA 70 SES 

AGUJA 75 SES 

AGUJA 80 SES 

Utilizado en telas delgadas, 

titulas 60/1, 80/1, etc. 

Utilizado en telas livianas, de 

títulos 20/1, 30/1, etc. 

Utilizado en telas gruesas, de 

títulos 8/1, 10/1, etc. 

Utilizada en 

requiere de 

caso de 

elastiqueras. 

tambi-én puede 

SES. 

casos donde se 

fuerte, un trabajo 

las máquinas 

algunos casos En 

usarse aguja 75 

Estos datos de agujas son sólo referenciales, pues 

en algunos casos puede utilizarse la aguja 70, para 

hacer el mismo trabajo que hace la aguja 75. 

5.5.1 COMENTARIO 

La elección correcta del tamaño de la aguja es 

muy importante para el buen rendimiento del 

cosido, así: Si la aguja es demasiado fina para 

que el hilo pueda pasar libremente a través 
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del ojo y de los canales, el hilo sufrirá una 

abrasión excesiva y puede enredarse, 

engancharse y romperse. 

Por otra parte si la aguja es demasiado gruesa 

para el hilo, el deficiente control de la 

formación del bucle puede ocasionar fallos de 

puntada y 

demasiado 

el agujero en 

grueso para 

el tejido será 

la puntada, 

produciéndose una apariencia poco atractiva de 

la costura. 

El tipo y grosor de las capas de tejidos que se 

van a coser también tiene que ser considerado, 

pues el uso de una aguja demasiado fina en 

gruesas capas de material puede llevar a una 

excesiva flexión de la aguja que puede afectar 

a la recogida del bucle y ser causa de puntadas 

irregulares con el peligro de rotura de la 

aguja. 

Por otra parte una aguja demasiado gruesa 

utilizada en una tela muy fina aumentará el 

riesgo de deterioro del material y la creación 

de fruncidos en las costuras debido a la 

distorsión del tejido. Sin embargo lo más 

recomendable es utilizar agujas tan finas como 

sea posible. 

RELACION ENTRE TITULO - N
º

AGUJA - TIPO DE TELA 

N
º 

de Etiqueta 

Sintético 

(Equiv. Algodón) 

200-180-160-150

(3/100 - 3/80) 
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N
º 

de Aguja 

Métrico 

65 

70 

75 

Tipo de Tela 

Liviana 

Mediana 

Gruesa 
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5.6 Control de Complementos 

5.6.1 Entretelas: Respecto al tipo de entretela, a 

elegir para la confección, mucho depende el uso 

que tendrá ésta. Asi tenemos que existen dos 

tipos de entretela: 

a.- Entretela Formadora 

b.- Entretela de Base 

a.- Entretela Formadora: Es la que se utiliza 

en las pecheras, en los cuellos, en las 

vistas de los bolsillos, en las braguetas 

de pantalones, 

baberos, etc. 

en los filos de manga, en 

y se 

porque son las que 

consistencia y la 

visibles. Son más 

les 

dan 

forma 

dice formadoras 

el cuerpo, la 

a estas zonas 

gruesas y compactas y 

pesan de 90 a 100 g/m2. El perfomance de 

la entretela se dá en base a la 

combinación correcta de 3 variables, como 

son la temperatura de fusión, la presión y 

el tiempo de fusión. La mayoría de 

entretelas trabajan bajo los siguientes 

rangos: 

Temperatura de Fusión: 295
º

F - 310 º F 

(147 º C - 155
º

C) 

Presión 2 a 4 psi. 

Tiempo 8 a 12 seg. 

Todas estas entretelas formadoras se 

caracterizan por no ser desgarrables, y 

las pruebas a las que son sometidas, ya 

fusionada con la tela, son las siguientes: 

Prueba de encogimiento al lavado. 

Prueba de Planchado. 

Prueba de resistencia, a las 

operaciones de costura, caso de las 

pecheras donde van los ojales. 
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5.6.2 

b.- Entretela de Base: Es la que se utiliza de 

base en operaciones de bordado. 

Y se caracterizan por ser desgarrables 

(pellón) y más livianas que la anterior, 

estando sus pesos entre los 50 y 60 g/m2. 

La prueba que se le hace es de resistencia 

al bordado, así como de apariencia. 

CUELLOS, PU�OS: 

Se les llama también complementos, y las 

son pruebas a las que son sometidos, 

primeramente la de medidas: que consiste 

en medir el ancho y altura, 

puños como de los cuellos, 

densidad, mallas y 

las pruebas de 

columnas. 

solideces 

tanto de los 

asi como su 

Seguido 

(tales 

de 

como 

solidez al agua, al lavado, al frote), y 

la prueba de tono-matching. 

Los cuellos o puños pueden ser de dos 

tipos: 

a.- Hechos en Máquinas Rectílineas: Estos 

en la cuellos normalmente se utilizan 

confección de polos camiseros y pueden ser 

con relieve 

relieve. 

en el borde (scallop) o sin 

b.- Hechos en Máquinas Circulares: Utilizados 

normalmente en polos tipo t-shirt de 

cuello redondo y pueden ser Rib o Jersey. 

5.6.3 TWILL: 

Normalmente son 

cuellos,como base 

faldones, hombros, 

reforzar, adornar 

cuellos, hombros, 

faldones, etc. 

y 

utilizados en 

de los ojales, 

etc, y sirven 

dar forma 

aberturas de 

los 

en 

para 

a los 

los 

Dependiendo de su posición en el polo, 

pueden ser utilizados 
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5.6.4 

5.6.5 

5.6.6 

teñidos, asi si su posición es interior y 

no se ve puede ser utilizado crudo, 

mientras que si es visible y constituye un 

adorno debe ser utilizado de color, 

haciéndole previamente las pruebas de 

matching-tono, solideces al agua, lavado, 

frote húmedo y prueba de encogimiento. 

TRENCILLAS, TIRAS, PARCHES: 

Las pruebas a las que son sometidos estos 

complementos, son las mismas que para el 

caso de las telas. 

Estos complementos son hechos del mismo 

material de la tela de cuerpo, pero salvo 

petición del cliente puede ser también de 

tela plana y actúan de refuerzo o 

adorno, en uniones de hombros, canesús, 

tapetes de cuellos, etc. 

ETIQUETAS: 

Pueden ser de dos materiales: Etiquetas 

Bordadas o Etiquetas Estampadas. 

Etiquetas Bordadas: Indican la marca del 

cliente. 

Etiquetas Estampadas: Son etiquetas mas 

corrientes e indican los cuidados que debe 

tener la prenda, la talla y el país de 

origen de la prenda. 

BOTONES: 

El control de los botones ( para todo tipo 

de material, sea madera, jebe, resina, 

etc) es tanto físico como químico; el 

el control físico consiste en medir 

tamaño, verificar la forma, número de 

los mismos; agujeros y el acabado de 

mientras que el control químico consiste 

en hacer las pruebas de lavado tanto en 
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frio como en caliente de las prendas, 

evaluando el comportamiento de los mismos; 

para que no pierdan su brillo, que no 

manchen las prendas, que no 

se hace 

se debiliten, 

la prueba de etc. Luego también 

lavado en seco: que consiste en verificar 

que los botones no se apelotonen, o

deterioren, debido al solvente utilizado. 

5.7 Resistencia y Alargamiento de las Costuras 

5.7.1 Resistencia de las Costuras.-

La resistencia transversal de las costuras 

se determina por un cierto número de 

factores; incluyendo el tipo y resistencia 

del hilo, densidad de puntada, tipo y 

tamaño de la aguja, tipo de puntada y tipo 

de costura. 

Tipo y Resistencia del Hilo.- La mayoría 

de las roturas del hilo en una costura 

ocurren en la parte del bucle de la 

puntada y la resistencia del bucle de un 

hilo está influenciada por la rigidez, el 

tipo de fibra o filamento, 

torsión. 

los cabos y la 

Así tenemos que los hilos sintéticos 

tienen una tenacidad del bucle más alta 

que los hilos de algodón. 

Densidad de la Puntada.- La resistencia de 

la costura es generalmente proporcional a 

la densidad de la puntada, el aumento de 

la densidad de puntada, aumenta la 

resistencia de la costura sólo hasta un 

punto en el cuál la concentración de 

agujeros empieza a debilitar el material. 

Si esto sucede deberá utilizarse un hilo 

más resistente u otro tipo de puntada con 

una menor densidad de puntada. 
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Tamaño y Tipo de la Aguja.- Se debe elegir 

la aguja lo más fina posible, a fin de que 

la tela no se deteriore por el cosido. El 

cambio a hilo sintético puede permitir el 

uso de una aguja más fina. Y las agujas 

deben cambiarse regularmente para evitar 

el deterioro. 

Tipo de Puntada.- La geometría del hilo en 

los diferentes tipos de puntada también 

tienen un efecto significativo en la 

resistencia de la puntada. 

La puntada de Doble Pespunte tipo 301 es 

la más afectada por estos factores, porque 

el hilo pasa más veces hacia atrás y hacia 

adelante a través de la aguja que en otras 

puntadas, así la puntada de doble pespunte 

301 es por lo tanto, ligeramente más débil 

que el punto de cadeneta tipo 401 y que 

las puntadas de la Puntada 500 de 

sobrehilar. Sin embargo, 

caso pueden producirse 

del tejido, si ciertos 

con un margen estrecho. 

en este último 

deshilachamientos 

tejidos se cosen 

Tipo de Costura.- Se puede lograr una 

mejora de la resistencia de la costura 

utilizando hileras múltiples de puntadas 

en muchas costuras superpuestas (Clase 

LS), pero esto es sólo completamente 

efectivo si las tensiones del hilo en cada 

hilera son iguales. 

5.7.2 Elasticidad de las Costuras 

Para conservar el confort de los artículos 

de punto es necesario que la elasticidad 

de la costura o puntada sea ligeramente 

superior a la del material trabajado. 

Y para mantener esta relación debemos 

tener en cuenta los siguientes factores: 
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PROVISION DE HILO: 

HILO DE COSER ELASTICO: 

CANTIDAD DE PUNTADAS: 

PROVISION DE HILADO: Para obtener la 

máxima elasticidad de una costura o 

puntada de cadeneta, la relación entre la 

longitud del hilo de la aguja y la del 

hilo del áncora en la costura debe ser de 

1 a 3. 

Los diferentes tipos de costura dan 

diferentes grados de alargamiento, antes 

del cracking o crujido. Así el doble 

pespunte 301 y el Punto de Cadeneta 401 

puede ser ajustado para proporcionar una 

adecuada elasticidad para las prendas de 

confort en costuras 

superpuestas o solapadas. 

convencionales 

HILO DE COSER ELASTICO: En tejido de punto 

se considera 

extensibilidad. 

hasta un 100% de 

Normalmente para el hilo, lo ideal son 

alargamientos a la rotura del orden del 15 

al 20 por ciento. 

DENSIDAD DE PUNTADAS: 

Dependiendo de la.elasticidad del tejido y 

de la máquina utilizada se recomienda, los 

siguientes valores de densidad: 

Máquina de Costura Recta 

Máquina Remalladora 

Máquina Elastiquera 

Máquina Recubridora 
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5.7.3 Comentario 

Respecto a la elasticidad de las costuras, 

podemos indicar 

las máquinas 

que las costuras que hacen 

recubridoras y remalladoras 

más elásticas que la; de 

costura recta. Se obtienen 

son mucho 

máquinas de 

costuras de amplia elasticidad con el uso 

de puntadas en zig-zag por ejemplo tipo 

304, 308 ó 404, ó puntada de recubierto, 

clase 600, cosidas en costuras planas. 

Las longitudes extra de hilo por unidad 

de longitud de las costuras proporcionan 

una reserva de alargamiento a la vez que 

la costura plana es confortable en 

contacto con la piel. 

5.8 Mantenimiento de Maquinaria Utilizada 

El mantenimiento de la misma esta basada 

esencialmente en la limpieza Y lubricación. 

La parte de la máquina que hay que limpiar más 

frecuentemente es la zona que comprende la placa de 

aguja, el garfio y el transportador. 

Al final de cada limpieza de la máquina, se debe 

echar unas gotas de aceite en los orificios que 

deben lubricarse. 

La lubrificación vuelve más suave, veloz y 

silenciosa la máquina, protegiendo del desgaste sus 

partes en movimiento, con tal que sea hecha 

empleando un aceite de características adecuadas. 

Asegurarse que el estado de la aguja es correcto, 

esto lo podemos comprobar, cosiendo sin hilo en una 

media de nylón, si la aguja se halla en buen estado 

no producirá defectos en el tejido de prueba. 

Prestar atención a aquellas máquinas que poseen 

transporte por agujas ya que estas son causa, en 

parte, de elevada proporción de roturas de mallas. 
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Esto afecta 

antiguedad en 

el transporte 

en especial a las 

la que a causa de 

de aguja y de 

máquinas de cierta 

cojinetes gastados 

avance no armonizan 

perfectamente; en este caso las agujas producen un 

efecto de golpeteo. 

Cuidado especial requiere la remalladora, que es una 

máquina que necesita de limpieza diaria, por la 

acumulación de peluza en la zona de corte, que si no 

es limpiada a tiempo causa obstrucción de los puntos 

de lubricación y pueden manchar las prendas. 

Cuando se trabaja con colores claros, caso del 

blanco la máquina requiere de una limpieza 

minuciosa. 

5.9 Problemas relacionados con la Costura del Tejido de 

Punto 

5.9.1 COMPORTAMIENTO DEL COSIDO: Durante el 

cosido se debe tener en cuenta 

directamente el comportamiento de los 

hilos y del tejido que se utiliza. Asi 

tenemos: 

Comportamiento del Tejido en un Cosido.

El tejido debe permitir un deslizamiento 

suave a través de la máquina, durante el 

cosido; una nula tendencia al deterioro 

por las agujas o por los mecanismos de 

alimentación; una nula tendencia a la 

formación del fruncido y una capacidad 

para ser cosido a alta velocidad sin 

generar un excesivo calentamiento de la 

aguja, mientras que el 

Comportamiento de los Hilos en un Cosido.

Debe evitar la producción de roturas 

durante un cosido a alta velocidad en el 

material que se utilice; una formación 
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5.9.2 

de puntadas consistentes, ausencia de 

fallos de puntada, máxima resistencia al 

deterioro que puedan causar las agujas de 

coser y otras piezas que puedan afectar el 

comportamiento de las costuras, así como 

un mínimo de deterioro del material 

cosido. 

Pero aunque a veces se haya elegido la 

combinación ideal de máquina, hilo y 

material, no se consigue un buen 

comportamiento del cosido a menos que la 

máquina de coser se encuentre ajustada 

correctamente. 

VELOCIDAD DE COSIDO: Tiene influencia 

directa en el grado de defectos 

producidos. Asi en cuanto mayor sea la 

velocidad menor resulta el período de 

tiempo disponible para la apertura de las 

mallas a partir de su estado natural y 

alcanzar el diámetro de la aguja. En este 

factor se interrelaciona el acabado que 

tiene la tela y la facilidad que presenta 

el tejido para la penetración, también 

influye el color de la tela, colores 

obscuros ocasionan más problemas de rotura 

de mallas que colores claros, debido a que 

los procesos de acabado que sufren son un 

poco más largos. En el cuadro siguiente 

podemos observar que se puede coser sin 

problemas a velocidades situadas entre 

4000 y 5000 rpm. 

En el Apéndice se puede observar el 

comportamiento de dos telas, una sin 

acabar y otra ya acabada. 
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5.9.3 

5.9.4 

NUMERO DE TELAS A UNIR: La cantidad de 

capas a unir afecta a los defectos por 

rotura de mallas, así dos capas ocasionan 

menos defectos que seis por ejemplo, a 

continuación mostramos un cuadro, 

indicando la distribución de los defectos 

de la rotura de mallas con 4 capas a unir. 

Ver Apéndice 5. 

En el cuadro podemos observar que los 

defectos se acumulan en las capas del 

medio a causa del hecho de que las mallas 

no pueden escaparse hacia arriba o hacia 

abajo. 

DETERIORO DEL TEJIDO.- El tejido sufre dos 

tipos de deterioro como son un deterioro 

mécanico y 

tenemos: 

un deterioro térmico, asi 

DETERIORO MECANICO.- Este se produce por 

efecto de las agujas, o por los dientes de 

arrastre. 

En el caso de las agujas cuando éstas son 

muy gruesas, producen huecos en la tela, o 

cuando éstas están en mal estado, punta 

raspada o despuntada, también ocasionan 

deshilachamientos en el tejido. Mientras 

que la regulación de los dientes de 

arrastre debe estar de acuerdo con la 

velocidad de cosido de la máquina, para 

evitar fruncidos en la tela, y su 

apariencia debe mantenerse libre de cantos 

ásperos. 

DETERIORO TERMICO.- Esta es una de las 

principales fuentes de deterioro del 

cosido y es causado por el calor generado 

por la fricción entre la aguja y el tejido 

en el cosido a alta velocidad. 

El origen se produce debido a que las 
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agujas sobrecalentadas, 

fibras, debilitando 

reblandecen las 

el tejido y 

produciendo costuras ásperas, por los 

agujeros de las puntadas endurecidas. 

5.10 Control Fíaico de laa Prendas ya Terminadas 

El control físico que se le hace a las prendas 

durante su proceso de confección hasta prendas 

terminadas es básicamente en toma de medidas y 

visual, asi tenemos: 

CONTROL DE MEDIDAS: 

Medida del 

comparación 

cliente. 

Largo, Ancho de la Prenda, 

con lo solicitado por 

y 

el 

Medida de largo de manga, ancho de manga, 

abertura de escote, altura de pechera, 

distanciamiento de botones, abertura de 

faldón, posición de bolsillo, etc. Ver en 

Apéndice Formato de Medidas. 

CONTROL VISUAL DE DEFECTOS DE COSTURA: 

Fijarse que el ojal y el botón no estén 

descentrados. 

Ver el centrado de Etiqueta. 

Alineamiento del faldón. 

Inclinación de los bolsillos. 

Revisión de Costuras, 

estén fruncidas, 

desalineadas, etc. 

que las puntadas no 

saltadas, flojas, 

Que los pespuntes de adorno no esten con 

pestaña dispareja. 

Cuidar que el atrague de pechera no este 

con cachito ó inclinado. 

Basta invisible sin huecos, y sin dientes. 
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Picaduras de tela, huecos. 

Matching de prenda, ver tonos de tela de 

cuerpo con complementos. 

Degradeé de la tela de cuerpo, Tensión 

etc. 

Compartimientos de las Mangas, que tengan 

igual caída, igual tamaño. 

Casado de las rayas, del delantero con la 

espalda. 
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Cccts_ :E} edronic 
Lansth 1\,ecsuring 
Appcr:::tus 1\\k lll 

Sirr.cle and rapid measurement of thread 
ccnsurno11cn on tooays hign-speed sew1ng 
-r.ac:-:1nes. 
• ::.eces1gned unit ,,ith low-fr•c:!on r:1e2.sur::1g

Nr.ee• :cr Jccurate measurement at .11c;:1 
s.:eed. 

• 1r.ccrccrates latest advances :n electronic
:ec.,r,c,cgy

• -';:;r.c :,e1c :or rac1d measurernent or 1ixec :a
.-acr..1ne :mh bracket sucpliec.

• C.:.r.01e1e w1th carrying case are ::-attery
c:-:arger.

Tn,s ;-,ew. ccmoact unit. rnanufactured in 
ccn1ur.ct:on ·mth J & P CCATS is a Ce•1e!comer.t 
::,f ::ie original. Tr.e un,t measures ac::urateiy 
:hreac consurnp11on per seam or garment. The 
c,sclav can oe · fro;:en · at the end ci the test ¡¡ 
:ecu,red. The ,ncut tension 1s adjustable !hrouc;h 
:he :::u:it-in :ens1cner. 
Other uses :or th1s versat1le un,t are 8eing :ound 
on scco1ing dnd kni1t1ng machines. and 
anvwr.ere thread cr 'jarn consumpuon needs ,o 
::ie rneasureo. 

APARATO MEDIDOR DE LONGITUD DE HILO CONSUMIDO 

-�

-·-e c.:ats Digital Tens1on/Pressure Meter Mk. 2
; .! ·ecr.argeable battery-ocerated instrument
. ;.;•; 'cr :::-iecking and selting thread tensicn and 

Cccts Tensicn/ 
Pressure i\1e_ter 

MEDIDOR DE TENSION 

DEL HILO DE ENTRADA 
_.,3er 'cct !oad of industrial sewing machines. 

- --��::: -;"ension and Presser Foot loads of up to 
: : ,<g �nd ; O Kg resoectively can be accurately EN LA MAQUINA DE COSER 

""'.easured. 
-�8 :nstrument consists of four majar units (a)
-�': ;ig:tal meter assemcly, (b) !he thread tension
·:ar,scucer, (e) the fcot pressure transducer, (d)
·-.e :attery charger. The instrument has been 
:�: :::ated io operate properly as a combined set. 
-: :revent units !rom be1ng interchanged
,c::centally. the inoividual components of a
:2::::rsted set have been marked with identical
;,=r al numbers. To ensure accuracy, units should
:e <ept :n matched sets.
;. ,::ec:al c:rcuit determines úie condition of the
·=s:-;argeable batteries. The accuracy of the 
,nsaurr.ent cannot be guaranteed if the Red LED 
:ncicator is iiluminated. 
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CONTROL DE CALIDAD EN EL AREA DE ACABADOS 

RECEPCION DE PRENDAS 
CONFECCIONADAS 

INSPECCION TOTAL 
- HEDIDAS DE TALLAS
- DEFECTOS DE TELA
- REVISION DE TIPO DE

TELA, HATCHIN6, 
- DETALLES DE COHFECCION
- TIPOS DE COSTURAS
- POSICIOH Y FORKA DE

LOS OJALES
- POSICIOH DE BORDADO

o Af'LI CAC IONES

J. •
, ... 

VAF'OR IZADO 

DOBLADO Y ETIQUETADO 
( SEGUN TALLLA) ' 

EHf:OLSADO Y ETIQUETADO 

EKP.ALADO E IDENTIFICACION 
DE UlJAS 

KUESTREO AL AZAR DE LAS 
CAJAS YA EKBALADAS 

IDENTIFICACION DE CAJAS 

- IDENTIFICACIOH DE CAJAS

1----+ 

- DIRECCION, TALLA, CANTIDAD
KODELO, f'ESO

- VERIFICACION DEL CONTENIDO
COH LO ANOTADO EH LA LISTA

DE EKPAOUE
- IHSPECCIOH DEL EKf:OLSADO
- ETIQUETADO EN LA POSICION

CORRECTA
- HEDIDAS DE TALLAS
- DEFECTOS DE TELA
- DEFECTOS DE COSTURA

i-� 
IAPROf:ACIOH DE CAJAS EKBALADAsl 
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DETECCIOH DE PRENDAS 
DEFECTUOSAS 

REPROCESO EN COSTURA 

DE SAF'ROf:ADO 
IHSF'ECCION 1661/. 
CAJAS EKf:ALADAS 

CLASIFICACION 
DE PRENDAS 

1--+ - f'R I lffRA
- SEGUNDA
- TERCERA

f----+ 
F'RENDAS 

RECHAZADAS 



Control de Calidad en el Acabado Final 

6. Control de Calidad en el Acabado Final

Esta etapa es la última de este largo proceso que inicia 

la tela para culminar en prenda. Sin embargo por ser la 

última no deja de ser importante. Pues de esta etapa 

muchas veces depende la imagen que los clientes puedan 

tener acerca de nuestros productos y de nosotros como 

empresa. 

Debe pensarse y con lógica que las prendas que llegan acá 

despues de haber pasado por una serie de inspecciones 

tanto de tejeduría, como de corte, habilitado y costura 

deben llegar a esta área en perfectas condiciones y sin 

defectos, pero esto nunca es cierto del todo, pues 

siempre se encuentran prendas defectuosas y a veces con 

grave problema, de ahí la necesidad de que se realicen 

nuevas inspecciones a las prendas llegadas y luego a las 

cajas ya embaladas. 

A continuación veremos los controles que debemos hacer a 

las prendas que llegan al área de acabado y embalaje. 

6.1 Inspección de las Prendas que entran al Area de 

Acabado. 

En esta área se hace una revisión mas minuciosa de 

todas las prendas evaluando: 

l. Tipo de tela, de acuerdo al pedido.

2. Verificación de colores Y tamaño de rayas de 

acuerdo a lo aprobado por el cliente. 

3. Chequeo nuevamente de matching de tela con 

complementos. 

4. Hacer medición de las diferentes partes de la 

5. 

6. 

prenda y comparar con lo aprobado por el 

cliente. 

Defectos visuales de tejeduría, tintorería y 

costura. 

Ubicación correcta de las etiquetas de marca, 

talla, instrucciones de lavado. 
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7. Ubicación de aplicaciones: posición de 

bordados, estampados, parches, twiles, 

tamaño, trencillas, etc. Colores de botones, 

colores del bordado, estampado, etc. 

6.2 Foldeado y Embolsado 

El doblado de la prenda se hará según lo que el 

cliente 

resaltar 

prenda, 

solicite, pero 

las aplicaciones 

el bordado, el 

cliente, etc. 

siempre se 

o adornos

estampado, 

tratará de 

que lleve la 

la marca del 

El doblado tiene que ver con el tamaño de las bolsas 

a usar. Para una mayor rapidez de esta operación se 

planchas plásticas (tableros) con las utiliza 

medidas de 

de 1-2 cm. 

la bolsa, pero con una diferencia menor 

(dependiendo del tipo de tela), esto a 

fin de lograr un encaje perfecto de la prenda dentro 

de la bolsa, sin que ésta se arruge, o la bolsa se 

deteriore. 

Cabe ahondar en este punto el tamaño de la bolsa 

correcta, pues a veces sucede que cuando la bolsa es 

chica, no se aprecian los detalles que se quieren 

resaltar en la prenda, Y es necesario consultarlo 

con el cliente para su aprobación. 

Se debe observar también que las bolsas tengan las 

impresiones solicitadas por el cliente, pues 

normalmente éste las solicita con impresiones. 

Asimismo debe verificarse la posición en la que 

deben disponerse las etiquetas autoadhesivas de 

codigos de barras, etiquetas de tallas, precio, 

estilo, etc. Normalmente el cliente indica en que 

parte de la bolsa deben colocarse estas etiquetas o 

stickers. 

El embolsado puede ser individual o en grupo, asi a 

veces se solicita que vayan en bolsa master de 10 

prendas, de 6 prendas, 2 de una talla, 3 de otra 

talla, etc., Y hay que tener en cuenta esto para 
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nuestros cálculos de cierre de pedidos, 

colores, cantidades .. 

por talla, 

6.3 Tipo de Embalado 

La forma del embalado se hace de acuerdo a lo que el 

cliente solicite y puede ser de la siguiente forma: 

Cajas Conteniendo una sola talla y un solo 

color. 

Cajas 

Cajas 

Cajas 

Conteniendo una sola talla y todos 

los colores. 

Conteniendo todas las tallas un solo 

color. 

Conteniendo todas las tallas, 

los colores. 

todos 

Hay diversas formas de embalado, y esto debemos 

tenerlo en cuenta para nuestros cálculos de cierre 

de pc<lido�. por lullu:...;, culur·us y cantidades. 

La operación de embalado debe hF:icr::rse de tn.J. mF.rnera 

que las prendas no entren desniveladas, amontonadas, 

apretadas, pues con los movimientos y golpes que 

sufren las cajas durante su transporte, tienden a 

desordenarse y al momento de abrirse las cajas, se 

encuentran maltratadas las bolsas, arrugadas las 

prendas, etc., de allí que Control de Calidad además 

de comprobar que el surtido de prendas vaya de 

acuerdo a lo requerido, también verifique la calidad 

de la operación de embalado. 

6.4 Normas de Embalaje 

Dentro de las normas de Embalaje podemos mencionar 

las siguientes 
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6.4.1 Tamaño e Identificación de laa Cajas de 

Cartón. 

6.4.1.1 

6.4.1.2 

Tamaño: El tamaño de las cajas 

depende de lo que el cliente solicite 

y hay diversos tamaños de cajas; 

normalmente esto puede depender del 

tipo de bolsa utilizado, de la talla 

a embalar, de la cantidad de prendas 

que se quieran depositar, etc. 

Usualmente el cliente especifica el 

tamaño de 

dimensiones, 

las cajas por 

dando el largo, 

sus 

ancho, 

altura, peso mínimo que deben tener 

por caja, el número de prendas, etc. 

Cada orden de pedido se trabaja 

siempre en base a un solo tipo de 

cajas, asi dentro de un pedido no 

deben haber varios tamaños de cajas, 

salvo las últimas que pueden ser de 

menor tamaño, debido a nuestras 

necesidades para cierre de pedido. 

Identificación: El tamaño de letra 

mínimo que debe tener la caja es de 

1" (2.54 cm) y se debe identificar de 

la siguiente manera, anotando: 

l. 

2. 

3. 

4. 

Marca del Cliente 

Dirección 

destino. 

Número 

prendas 

de 

por 

exacta, 

caja, 

caja, 

País de 

cantidad de 

indicando 

talla, estilo, color, artículo 

del cliente. 

Peso neto de la caja. 
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6.5 Vaporizado 

La identificación es sumamente 

importante, si queremos que nuestra 

mercadería llegue sin problemas a su 

destino. 

La dirección exacta del almacen de la 

tienda, el telefono, casilla postal 

del cliente, son datos que son 

solicitados en la aduana. 

El contenido de las cajas debe ir 

acorde con lo que se escribe en las 

listas de empaque que se le envía al 

cliente, pues si esto no coincide, 

tendremos problemas en la aduana, 

cuando los inspectores certifiquen la 

mercaderia y encuentren que hay 

diferencia, con riesgo del regreso de 

nuestra mercadería, problemas de 

facturación, demoras de tiempo, etc. 

El peso bruto de las cajas, nos 

facilita el cálculo de costos por 

fletes de transporte, de ahí la 

necesidad que todas las cajas lleven 

su peso. 

El vaporizado es una operación casi final que se le 

hace a la prenda y donde ésta sufre un encogimiento 

adicional debido a su reacción, pero que ya no 

preocupa por el hecho de haberse tenido en cuenta 

cuando se elaboraron los moldes de costura. 

La temperatura de vaporizado o planchado que se 

utiliza para las prendas de algodón es de 100 C, y 

por espacio de 30 a 40 segundos. Con esta operación 

se da un tacto suave Y de fijado de las formas asi 

como de medidas finales que ésta debera tener. Antes 

de ser embolsada la 
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encontrarse totalmente fria para evitar la formación 

de humedad dentro de la bolsa, que puede traer 

consigo la' formación moho o bacterias

posteriormente, cuando las cajas se almacenen. 

6.6 Inapección de Cajaa Embaladaa 

Esta inspección se efectua con el objeto de hacer un 

reaseguramiento de la calidad de las prendas que 

estan siendo enviadas al cliente. Las cajas que se 

toman para esta prueba son escogidas al azar. 

En esta etapa de inspección debemos hacer nuevamente 

los mismos controles que hicimos a las prendas, 

llegadas al área de acabado, pero adicionalmente 

debemos revisar: 

Mediciones de las diferentes partes del cuerpo por 

tallas, despues del vaporizado. 

Calidad del doblado: viendo la ubicación de las 

aplicaciones de bordado, estampado, abertura, 

parches, etc., dentro de la bolsa, como se ve". 

Calidad del embolsado: ver contenido y disposición 

de las etiquetas, posición de hang tangs, stickers 

de precios, de estilos, códigos de barras, tamaño de 

las bolsas. 

Si se encontrára algún problema de gravedad en las 

cajas inspeccionadas deberá hacerse un muestreo al 

100% de todas las cajas a enviar. 

6.7 Comentarios 

6.7.1 Instrucciones de Limpieza Y Cuidado 

Toda prenda debe llevar escrita en etiquetas de 

tela o en etiquetas volantes (hang tangs) sus 

instrucciones de cuidado, para lograr el mayor 

tiempo de vida de nuestra prenda. Estas 

instrucciones deben estar en un lugar visible 
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dentro de la prenda, o en un sitio fácil de 

ubicar por el cliente. 

Según los cuidados que necesite la prenda, 

pueden utilizarse cualquiera de los siguientes 

simbolos: Ver Apéndice 6 

6.7.2 Productos de Limpieza 

A continuación damos los nombres de algunos 

productos que nos pueden ayudar a la 

eliminación de las manchas mas comunes en las 

prendas, asi tenemos: 

Manchas de Grasa, Aceite: se eliminan con 

solución detergente, o con xilol (limpio). 

Utilizando detergente la tela es mas 

deteriorada, se vuelve pelucienta. Mientras que 

con xilol, limpiado a presión y secado por 

succión, la tela no se maltrata. 

Manchas de Oxido: desaparecen con ácido oxálico 

en una concentración de 10 g/lt. 

Manchas de Lapicero: 

casero de botiquin. 

se eliminan con alcohol 

Manchas de Sangre: salen con detergente común y 

agua tibia. 

Manchas de Pintura: se eliminan con Bencina, 

Kerosene, Trementina, etc. 
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Aptndice 

APENDICE 6 

l. Método de Medición de Prendas Acabadas

2. Símbolos de Instrucción de Lavado

3. Dimensiones e Identificación de Cajas

4. Etiquetas de Caja
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LL IJEL\N - "'COMO tlliDIR" 

214_ DUSTO/PECIIO

Con el frente de· la prendo. hacia Ud. medir .recto a lo ancho del 
pecho de lado a lado l" bajo las sisas. 

10D. MEDIA SISA FRENTE

Con el frente de 1a prenda }10.cia Ud. situar d:-a parte superior de 
la regla en el punto más alto del homb10, paralelo al centro 
frente. Medir recto a 5", de sisa a.sisa. 

213_ FALIXJN 

Colocar la pr8nda plana. Medir en recto a lo ancho c:iel borde de 
la prenda, siguiendo el contorno de. la basta. 

1 • • • -

102_ ANCHO HOMBROS

Con la espalda de la prenda frente a Ud., ubicar los puntos de 
los hombros, donde las costuras· de los hombros encüentran la 
parte al ta de la sisa, o donde el doblez natural del hombro 
encuentre la parte alta de la sisa a cada lado de la prenda. 
Medir en recto a lo ancho de los hombros, de hombro a hombro. 

103_ MEDIA SISA ESPALDA 
Con la espalda de la prenda frente a Ud. colocar el borde de una 
regla chic2 paralela al centro e::.;palda de la prenda. Con la 
cinta metrica, medir de lado a lado a 4 .. del hombro, de costu1'a 
a costura de sisas. 

101. LARGO CENTRO ESPALDA
Medir desde el. centro de la costura del cueilo espalda hac.ia 
abajo por el centro de la espalda, hasta el borde de la prenda. 

-131. Ll\RGO L/\TEW\L 
Medir desde la parte �aja de la sisa al borde de la prenda a lo 
largo de la costura costado. 

115. LARGO M/\NGJ\ (DESDE CENTRO CUELLO ESPALDA)

Prendas c/costu1'él cc:1tro espalda., comenzando donde la costurz:-t 
centro espalda,__:_cncuentra la costura del cuelio, m�dir_a travcs 
de la es1;alda� ·-=aJ.- 1:-un::o donde la costura del-.hombro _ _  s"e--junt.a co:1 
la·-:,j3o_;·-:i;í-gui· t�ndo el contorno del _dobl�-z ce!1-tta-� de· la mangd al
borde: dE- lé/: ·m2.ngc:í. 

Prendas 2,µ1· .. cos t ur0 cent l'O e s1,--:a 1 da 
espalda (mT-c1'1cl _de 10::2) en la costu1'a 
_espalda a-i .. '. punto clon :le la costura de 1-
si sa, s.L"iu:tendo- �i conto1-no del doblez 
borde- de la ma1_1_ga·,·

- ..

Medir desde el e(� n t 1' ,::, 

· cu e 11 o---=-=-ií· ""'.. fi'a ves de 1-'.:'
hombro-_"se--Jünta con .1 ¿1 

cent:u:i.-1-=-de-· ra -�llctl1/?,él 2. l

Pr:c�rid;_,::-·. cc,n 1ff-:.�n·ez:,s·1·a:·.(�lor: - Medjr desde_ el centr'o e·s1:,a]dó (m.i L,,! 
de, 1•:::Z) .r.--: n ·,·}.:, -L''�-:::�ur2. del cue:llo a trav&s -de-,·J.-a ·c::-:: 1 ,o)t!,-_,. 
3j guicn,_iü._1:;l- i:�ó"nJ,""C•J'nC. Je:J doblez central de la-JHé!J�g¿i--.a.J"· oor·de d::· 
l<., lll'3l1f�éJ _ 

., 
-� --



217_ CIHCUNFERENCI/\ SIS!\ 
Alinear las costuras de la sisa del frente y J.a espalda y coloc0r· 
la manga de modo que la costura de la sisn no ten�a pli�nua8. 
Siguiendo el contorno de la costura. medir· desde ab0jo h:::ici:_J 
arriba de la sisa. Tener cuidado de girar l,3. cinta. rnetr·icr.1 r,,::.,r,:t 
que el borde donde e�-::tá l-:1 mee: :;_d;.1 este comple:: t0mr::nte rJlctno ,'.J ] r:J 
largo de la costura de.la sis�-

205_ BICEP 
Con la cinta mctrica perpendicular al doblez ccntrnl de ln man[::.--,, 
medir recto a 1" debajo de la sisa 2..l doblez cnetral de ln manen. 

206_ cooo

Con el borde del puflo puesto debajo de la sisa con la mé:lnga 
doblada en dos, medir por el doblez� 

· 207 _ ANCHO PU.ílO ( RELAJJ\00/EXTE.NDIOO)

Medir a trav&s de la pa�te inferior de la manga desde el lado de
la costura puño al centro de doblez del puno. Para medir
extendido, medir como arriba indicado pero estirando, totalmente
extendido_

153_ ANCHO CUELLO 
Pon e r 1 a prenda plan a . t-í e di r a t r aves de 1 a abertura de l cu e: 11 o
a 1 punto má:.: al to de 1 }"lombrc � :�ST-1) . 

156_ Cl\.IDA CUELLO FRENTE 
Trazar una línea imaginaria a lo ancho de la abertura cuello. 
Desde ese punto central, medir hacia abajo al centro frente. 

130_ LARGO CUELLO 
Desabotonar la prenda, poner el cuello plano de tal manern qu•.:: 
el interior de la prenda este frente a Ud. Medir desde el c011t1'O 
del botón al final del ojal a lo largo interior del cuello. 

133_ PUNTA CUELLO 

Desabotonar 
inteiror de 
la bandó. de] 

la prenda y poner el cuello plano de modo •:JU8

lo prenda e2:.e f1-ente a Ud. Medir desde un'ibé1 
cuello a la ¡::,unta del cuello. 

""::·- -
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LJ el ¡-iroceso de lavado. 

L_ bl,rnqueo por cloro. 

d condiciones de planchJdO. 

Q condiciones de limpieza en seco. 

O - seczido.
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CONDTC.IONfü� DF 1./\V/\DO 

8 LAVADO 

Teniendo en cuenta las prácticas corrientes de los consllmidores en dife

rentes países, las consideraciones lécnicas en relación con los !ejidos, 

máquinas de lavar y productos, se han identificado diez procesos de LA

VADO di f eren! es con los siguientes símbolos: 

Ejemplos do ;iplicaclón 

. 

l,l�CUIIIA l t-VAOO A kl.!./;-) 
l,luy cJ11en1e o (� lcmp oe 
l1t1nóO IJvJ.:lO a 11\J;;J 
, J.-Jclu mJ un-.) d he1v,c10 

Cen11ilu9Jr o escu1111 

1/..!.0Ull,A ll-VAOO A l,\;.r,O 
(Jhrnle lcrnpc1Jlu11 ele 
l Jv.lcl? nd11mo lJ,JclO J mJ:-io 

Ccnltolug.H o escu11,1 

1.t;.ou111t- lAVAOO A �1;.1;Q 
Jhtr.le �mpc, Jlu1' Ce 

l a,·JQO mecho IJvJóo J r.\Jno 
t-;:IJr JI en ltio Crn1 11 lu,;)J�() 

C.0110 O <lc¡JI SCCJI 

1.1;.011111!\ 1 ,\\'/IIHJ A 1.1.:.níJ 
r cmp l.l<I m.,no ·1tmiilJ<io __ _ 
L Jv,1tlo mt·tl,o 
- Ac \J-, J-, _e_n_l_,.-o�C-t·_

11
_
11 
_
ti 
_u,-; J-j

-,)-
r,.z=c=:a ____ c oll o O UCfll SC(J_1 ____, 

tlylon de color; poliéster; artículos de 
algodón y viscosa con acab;idos espe
ciales: mezclas algodón acrílico: mez-

clas de poliéster/algodón de color. 

IUOUIIIA LAVADO A IAl>.lrO 

r cmplaóo .. 1 cmplJd0 · - · . 

1 JvJuo m.iumo 
Cen1r1lugar o escu1111 

Artículos éle algodón, lino o viscosa, 
en los r¡ue los colores son sólidos a 

40 º C pero no a 50
º C. 

MAQUINA LAVADO A MANO 
110 rio 

la·,aóo mínimo 
Acl.ll ar en lrio Cen11ilu92<lo 

cono. No escurri1 a rr,ano 

Seda y tejidos de acetato estampados 

con colores no sólidos a 40
º C. 

I.IAOUINA LAVADO A J,\Al:O 
U u y e a 11en-1 e-o--+-�e_m_r_e-,-. 1-u-, a----i
herv,oo ce IJYaóo a 1TW10 
Lav2clo mínimo 

Oc1a1 secar 

Artículos de algodón con ac;ibados es
recialcs capaces de ser hervidos, pero 

que deben dejarse sec;ir_ 

Algodón bl;inco y arliculos de lino 
sin ilcalJauo cspcci,il 

Algodón, lino o vl::,cos;i sin ;ic;ib;idcs 
especiales. cuil1H.Jo los colores son 

sólidos a G0 º C. 

Nylon blanco. l,lczclas algodón/poli0s1er 
blJllCJS. 

UAU\JII/A I tV,\f)ü t 1.\.-!'.,0 
�IJ<iü ___ -1-;-;-;,.,1.,uu 
tJ-..J<1') m,n111� 

AclJt.H rn 1110 C,·11111luy 100 
tu•lo 1/o 1clorct1 

Acrílicos; acelato y triacctato. inclu
yendo mezclas con lana. Mezclas po

i ié s·t er/1 ana. 

l,IAOUIIIA l A\'AI)() A IJ . .:.1,')
1 eniplatlo · Tr111plJd0
Lavado min,mo 1/0 11O1.H

-----i 

Ctnl11lugado. l:o estu11,1 
J n1.Jno 

L:ina:incluyendo rn;¡nt.:is y mezclas ele 
lana y algodón o viscosa y seda. 

� 

.DOAUAIIO 

IJ!f==----i

Artículos que no deben lavarse a má
quina. Los detalles pueden variar ror
que los fabricantes de estas prendas 

·son libres de poner sus propias inslruc-
ciones en esta eliquela. 

t Jo lavar. 



CONDICIONES DE SECADO 

D SECADO. La inmensa mayoría de los artículos textiles pueden secarse 
· con seguridad en una centrifuga. Se pueden utilizar etiquetas indicado
ras para expresar si el secado por tambor es el método óptimo para un
determinado artículo o si el secado por tambor no debe utilizarse por(lue
puede dar,ar el producto.

RJ Secado en tambor beneficioso. 

� No secar en tambor. 

DIT] Dejar secar. Para mejores resultados colgar mientras está mojado. 

1 J Secar plano; no colgar. 
---------· · . - · ·-·-----

CONDICIONES DE LIHPIEZn EN SECO 

- ······--·· ·--·��------ . -- ·--·-··----

o EL LAVADO EN SECO está definirlo por:

® 

® 

Puede ser lavado en seco con todos los disolvenles.
. . . . . 

Puede ser lavado en seco con percloroetileno, aguarrás mineral. 
disólvcnte 113 y disolvente 11. ·· 

Puede ser lavado en seco con aguarrás mineral o disolvente 113. 

No lavar en seco. 



1 

-· -

i 1 

COND1 CJ OHfü_� DE PL/\NCIIADO 

Lis condiciones de PLANCIIJ\0O se especifican de este modo: 

El número de punlos en el símbolo de planchado indica la lemperatura corrccla a !i
jar; cuantos menos punlos más fría es la regulación. 

a 
frío templa_do caliente no planchar 

l3s tres reg• ',ciones de temperatura recomendadas son como sigue: 

Tempeiii'tura 
Regulación Descripción de planchado Adecuado para: 

de seguridad 

a 
ºC 

''F

1. Frío 110 230 Acrílicos 
Elaslóineros 

' Acct,1I0 
�Jylon 
Poliéster 

2. a T Ctnf)l.)dO lSO 302 I.1c.:cl.1s

J. a 

1 
¡:oli,•:;lcr
T11cc1 

S,'.·d;1 

L:111,1 

C1licnlc 200 3!)2 Al<Joclón 
Lino 
V1:;co:;;1 o 
V,scosa 
JllUdiliCH!,1 

··-·· ·-··-·-----·-- ·-····· -·- -·------ -

CONJ)J Cl Ot-m�; DE nf.,/\NQUE�----l 

De forma similar el BLANQUEADO se especifica con los siguien
tes símbolos: 

Este símbolo significa que puede usarse un bíanqueador doméstico (lejía). 
Se tendrá cUidado de seguir las instrucciones del fabricante. 

Cu;indo aparece este símbolo en una eliquela no debe usarse blanqueador 
domésl ico. 

____ J 
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CONDJ CJ OHF�; DE PL/\NCII/\DO 

---�-------------------------

LJS condiciones ele PLANC!l/\0O se espccilic¿:¡n de este modo:

El número de punlos en el símbolo de planchado índica la lcmperalura correcla a fi

jar; cuantos menos punlos más fría es la regulación. 

a 
frío templa_do calienle no planchar 

L3s tres reg• ',ciones de temperatura recomendadas son como sigue: 

Temperii
°

tura 
Regulación Descripción de planchado Adecuado para: 

1. 

2. 

3. 

a 

a 

a 

de seguridad 
-

ºC ''F

Frio 11 O 230 Acrílicos 
Elastómeros 
Acct:110 
�J·¡lon 
Pol1éslcr 

T cm¡-il.HlO ,so 302 1.1c.:cl,1S 

1 
¡;oli,':-;lcr 
Tr ,ce! 
S(·cl,1 

L.111:1

C.1licnle 200 JG2 ,\l<Joclón 
Lrno 
V1:-;cos;1 o 
V,scosa 
111udi lic:id.1 

'---

---------- ------ . - - -- ----

CON DI Cl Ot-IF �; DE DL/\NOUE�------l 

De forma similJr el BLJ\NOUEADO se especifica con los siguien
tes símbolos: 

Este símbolo significa que puede usarse un bíanqueador doméstico (lejía}. 
Se tendrá cuidado de seguir las Instrucciones del fabricante. 

Cu;:indo aparece este símbolo en una etiqueta no debe usarse bl.:rnqüeador 
doméstico. 
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CAPITULO 7 

ASEGU�IENTO DE L..A CALIDAD 



Asegura1iento de la Calidad 

7. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD EN LA EMPRESA

Alcanzar un nivel óptimo de calidad y mantenerlo dentro 

de una empresa, es una tarea ardua y un gran reto a la 

vez. 

Lograr este objetivo, 

requisitos básicos los 

siguiente manera: 

implica el cumplimiento de ciertos 

cuales podemos resumirlos de la 

7.1 Participación de la Gerencia como Ente Promotor 

7.2 Organización del Departamento de e.Calidad 

7.2.l Equipamiento del Departamento de e.Calidad por 

Secciones 

7.2.2 Costo del e.Calidad por Secciones 

7.2.3 Costo de Sostenimiento del Dpto. de C.C. 

7.2.4 Características del Personal para esta Area 

7.2.5 Posición del Departamento de e.Calidad dentro 

de la Empresa 

7.2.6 Resumenes de Standares de e.Calidad 

7.3 Relación entre el Area de e.Calidad y las demás 

Areas. 

7.4 Manejo de la Información 

7.5 Permanente Innovación de los Métodos de Calidad 

7.6 Educación de Calidad en todos los Niveles 

7.1 Participación de la Gerencia como Ente Promotor.-

La Gerencia de la Empresa cumple un 

fundamental en este objetivo al asumir 

participación plena, como responsable en 

resultados de Calidad, que obtenga la Empresa. 

La participación de la Gerencia se apreciará 

preocupación constante por mejorar cada día 

niveles de calidad existentes. 

papel 

su 

los 

en la 

los 

Una buena manera de evaluar el interés de la 

los 

que 

Gerencia por la calidad es 

resultados de producción, y de 

a tráves de 

la evolución 

sigue el indice de prendas defectuosas producidas, 
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Asegura1iento de la Calidad 

semana a semana. Aquí es donde se reflejarán todos 

los esfuerzos hechos, así si el índice se mantiene 

constante es porque nada se esta haciendo por 

mejorar los niveles actuales de control, en cambio 

si se ve que el indice disminuye mes a mes o semana 

a semana, en realidad se puede decir que el Area de 

Control de Calidad esta siendo apoyada en todas sus 

medidas por la Gerencia y por todas las demás 

áreas. El Area de e.Calidad puede tener muchas 

ambiciones, muchas ideas innovadoras de repente, 

pero si estas no son avaladas y respaldadas por la 

gerencia, ninguna de ellas se cumplirá, porque todas 

las otras áreas solo la cumplirán cuando lleven el 

visto bueno del Gerente. 

7.2 Organización del Departamento de e.Calidad. 

7.2.1 Equipamiento del Departamento de e.Calidad por 

Seccione a 

Para el funcionamiento del Departamento de 

e.Calidad, necesariamente se requieren de 

intrumentos para la medición de cada una de las 

propiedades de la tela o prenda a evaluar. Por 

lo que de acuerdo al Area en que se encuentré 

se utilizarán los siguientes equipos. 

AREA DE e.CALIDAD TEJEDURIA (Materia Prima) 

l. Fricciometro de Hilado Shirley

Modelo Y096/8

2. Aspa Electrónica de Título

Modelo Y219B

3. Balanza Electrónica 

decimales)

Modelo TP200S

4. Torsiometro Electrónico

Modelo Y220B
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5. Examinador de Apariencia

Modelo Y221

6. Durometro Digital

Modelo Y016

7. Cabina de Luz UV.

8. Medidor Electrónico de Humedad de Tela, 

Hilo, Temperatura, Humedad Relativa 

Modelo G/211 

9. Microscopio de Precisión

Modelo G/208A

10. Unidad de

Laboratorio

Modelo G212/A

Aire Acondicionado 

11. Medidor de Indice de Abrasión

Modelo Y027

para 

12. Medidor de Resistencia y Elongación de 

Hilo.

Modelo Y263

(*) Todos los equipos son de la Casa Fabricante SDL 

(Shirley Developments Ltd.) 

AREA DE e.CALIDAD TEJEDURIA (Tela Cruda) 

l. Tensiometro Digital

Modelo Y226A

2. Cortadores Circulares de Tela (100 cm2)

Modelo M236A

3. Lupas

Modelo M240C

4. Maquina Examinadora de Tela

Modelo M252

5. Medidor de Entrada de Hilo

Modelo SDL248A

6. Tijera

Modelo M241A

7. Wincha

203 



Asegura1iento de la Calidad 

8. Inspector Textil

Modelo FX3200

9. Calculadora Científica

Modelo FXll00

(*) Todos los equipos son de la Casa Fabricante SDL 

(Shirley Developments Ltd.) 

AREA DE e.CALIDAD TINTORERIA 

l. Manual Técnico de Metodos de Ensayos

AATCC

2. Rotawash (Equipo para Prueba de Solidez al 

Lavado) 

3. 

Modelo M228A 

Wascator (Lavadora para 

Estabilidad Dimensional) 

Modelo M223 

4. Secadora Automática

Modelo TP205

prueba 

5. Equipo Medidor de Resistencia de Tela

Modelo M229D

6. Crockmeter Manual

Modelo M238A

7. Balanza Electrónica 

decimales)

Modelo TP200S

de Precisión 

8. Equipo para Prueba de Solidez a la Luz

Modelo M237H

9. Cortadores Circulares de Tela (100 cm2)

Modelo M236A

10. Lupas

Modelo M240C

11. Tijera

Modelo M241A

12. Cabina Portátil de Matching

Modelo G/210D

de 

(03 

13. Medidor Electrónico de Humedad de Tela, 
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Hilo, Temperatura, Humedad Relativa 

Modelo G/211 

14. Equipo de Flamabilidad Shirley

Modelo M233A

15. Perspirometro

Modelo H331

16. Equipo para Prueba de Pilling

Modelo H227A

17. Tablas AATCC de Escala Gris

Modelo H272

18. Calculadora Científica

Modelo FXllOO

(*) Todos los equipos son de la Casa Fabricante SDL 

(Shirley Developments Ltd.) 

AREA DE e.CALIDAD CORTE/COSTURA 

l. Juego de Reglas de Costura

2. Lupas

Modelo H240C

3. Tijera

Modelo M241A

4. Cabina Fija para Evaluación de Matching

Modelo G210D (*)

5. Cintas Métricas en cm. y pulg. 

6. Escuadras para medir la Inclinación 

Trama

7. Medidor de Tensión de Hilo de Coser

Modelo SDL 007A (*)

de 

(*) Todos los equipos son de la Casa Fabricante SDL 

(Shirley Developments Ltd.) 

AREA DE e.CALIDAD ACABADO 

l. Cabina Fija para Evaluación de Matching

Modelo G210D
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2. Cintas Métricas en cm. y pulg. 

3. Wascator (Lavadora para prueba de 

Estabilidad Dimensional)

Modelo M223

4. Secadora Automática

Modelo TP205

5. Balanza Electrónica de Precisión (03 

decimales)

Modelo TP200S

6. Máquina Vaporizadora Elnapress

Modelo M274

(*) Todos los equipos son de la Casa Fabricante SDL 

(Shirley Developments Ltd.) 
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7.2.2 Costo del e.Calidad por Secciones 

El costo de los Equipos por cada sección, están 

basados en precios de la Casa Shirley 

Development Ltd. 

Y los hemos diferenciado en costos del 

fabricante, que es el precio de venta en el 

país de origen, y en costo real en nuestra 

fábrica, que es el costo total con el que llega 

a nuestra fábrica (lugar de destino) y que 

incluye los gastos, siguientes: 

Gastos rn País de. Origen: 

J l H.¡..:c I O FOR 

Flete Marítimo 

Seguro de Viaje 

1 • o:� X 1 > 
_ dt"". P'nbricante 

(Incluye gastos, hasta 

poner Mercancia en puerto 

de Origen) 

4% del Precio FOB 

1% del Precio FOB 

La suma de todos estos gastos nos da el Precio 

llega al puerto CIF, que es el valor con el que 

del Callao. 

PRECIO CIF : PRECIO FOB + FLETE + SEGURO 

Gastos rn País de. Destino: 

Precio de Entrada al País 1.15 x P.CIF 

El 15% 

Peruano, 

es el Arancel 

a las Equipos 

que cobra el Gobierno 

Industriales Textiles. 

I.G.V. 18% del P.ENTRADA 

Impuestos Institutos 

Univ. , Deportes 

Gastos de traslado 

1% del P_ENTRADA 

3% del P.ENTRADA 

La suma de todos estos gastos adicionales nos 
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da el Precio Real puesto en nuestra fábrica, 

que hace que se incremente el Costo de los 

equipos en aproximadamente un 52% del Precio de 

Venta del Fabricante. 

A continuación mostramos los precios de los 

equipos detallados por secciones: 

AREA DE e.CALIDAD TEJEDURIA (Materia Prima) 

l. Fricciometro de Hilado Shirley

Modelo Y096/8

Precio de Fabricante: $ 15177.2 

Costo Real en nuestra Fábrica: 23023.8 

2. Aspa Electrónica de Título

Modelo Y219B

Precio de Fabricante: 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

$ 4377.6 

6640.8 

3. Balanza Electrónica de Precisión (mg)

Modelo TP200S

Costo de Fabricante: 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

4. Torsiometro Electrónico

Modelo Y220B

Costo de Fabricante: 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

5. Examinador de Apariencia

Modelo Y221

Costo de Fabricante: 
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Costo Real en nuestra Fábrica: 

6. Durometro Digital

Modelo Y016

Costo de Fabricante: 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

7. Cabina de Luz UV.

3770.0 

$ 1048.8 

1591.0 

Costo Real en nuestra Fábrica$ 125.0 

8. Medidor Electrónico de Humedad de Tela, 

Hilo, Temperatura, Humedad Relativa

Modelo G/211

Costo de Fabricante: 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

9. Microscopio de Precisión

Modelo G/208A

Costo de Fabricante: 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

$ 1314.8 

1994.6 

$ 699.2 

1060.7 

10. Unidad de Aire Acondicionado 

Laboratorio

Modelo G212/A

Costo de Fabricante: $ 21067.2 

Costo Real en nuestra Fábrica: 31958.9 

11. Medidor de Indice de Abrasión

Modelo Y027

Costo de Fabricante: 

Costo Real en nuestra Fábrica: 
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12. Medidor de Resistencia y Elongación de 

Hilo.

Modelo Y263

Costo de Fabricante: 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

$ 5198.4 

7885.9 

COSTO TOTAL EN NUESTRA FABRICA:$ 96950.4 

(*) Todos los equipos son de la Casa Fabricante SDL 

(Shirley Developments Ltd.) 

AREA DE e.CALIDAD TEJEDURIA {Tela Cruda) 

l. Tensiometro Digital

Modelo Y226A

Costo de Fabricante : 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

$ 2576.4 

3908.4 

2. Cortadores Circulares de Tela (100 cm2)

Modelo M236A

Costo de Fabricante : 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

3. Lupas

Modelo M240C

Costo de Fabricante . 

. 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

4. Maquina Examinadora de Tela

Modelo M252

Costo de Fabricante . 

. 

Costo Real en nuestra Fábrica: 
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5. Medidor de Entrada de Hilo

Modelo SDL248A

Costo de Fabricante . $ 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

6. Tijera

Modelo M241A

Costo de Fabricante . $ 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

7. Wincha

Costo Real en nuestra Fábrica:$ 

8. Inspector Textil

Modelo FX3200

1824.2 

2767.3 

25.8 

39.1 

15.2 

Costo de Fabricante $ 7370.6 

Costo Real en nuestra Fábrica: 11181.2 

9. Calculadora Científica

Modelo FXllOO

Costo Real en nuestra Fábrica:$ 225.0 

COSTO TOTAL EN NUESTRA FABRICA:$ 24650.2 

(*) Todos los equipos son de la Casa 

Fabricante SDL (Shirley Developments Ltd.) 

AREA .DE e.CALIDAD TINTORERIA 

l. Manual Técnico de Metodos de Ensayos

AATCC

Costo de Fabricante $ 145.9 
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Costo Real en nuestra Fábrica: 221.3 

2. Rotawash (Equipo para Prueba de Solidez al 

Lavado)

3. 

Modelo M228A

Costo de Fabricante : $ 7280.8 

Costo Real en nuestra Fábrica: 11380.7 

Wascator (Lavadora para 

Estabilidad Dimensional) 

Modelo M223 

prueba 

Costo de Fabricante : $ 11035.0 

Costo Real en nuestra Fábrica: 16740.0 

4. Secadora Automática

Modelo TP205

Costo de Fabricante : $ 5040.0 

Costo Real en nuestra Fábrica: 7645.7 

5. Equipo Medidor de Resistencia de Tela

Modelo M229D

Costo de Fabricante : $ 16955.6 

Costo Real en nuestra Fábrica: 25721.6 

6. Crockmeter Manual

Modelo M238A

7. 

Costo de Fabricante : $ 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

676.4 

1026.1 

Balanza Electrónica 

decimales) 

Modelo TP200S 
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Costo de Fabricante : 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

$ 2350.6 

3565.8 

8. Equipo para Prueba de Solidez a la Luz

Modelo M237H

Costo de Fabricante : $ 10016.8 

Costo Real en nuestra Fábrica: 15195.5 

9. Cortadores Circulares de Tela (100 cm2)

Modelo M236A

Costo de Fabricante : 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

10. Lupas

Modelo M240C

$ 440.8 

668.7 

Costo de Fabricante : $ 630.8 

956.9 Costo Real en nuestra Fábrica: 

11. Tijera

Modelo M241A

Costo de Fabricante : 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

12. Cabina Portátil de Matching

Modelo G/210D

Costo de Fabricante : 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

$ 25.8 

39.1 

$ 1390.8 

2109.8 

13. Medidor Electrónico de Humedad de Tela, 

Hilo, Temperatura, Humedad Relativa

Modelo G/211

Costo de Fabricante $ 1314.8 
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Costo Real en nuestra Fábrica: 

14. Equipo de Flamabilidad Shirley

Modelo M233A

1994.6 

Costo de Fabricante : $ 6786.8 

Costo Real en nuestra Fábrica: 10295.6 

15. Perspirometro

Modelo M331

Costo de Fabricante : $ 1269.8 

Costo Real en nuestra Fábrica: 1926.3 

16. Equipo para Prueba de Pilling

Modelo M227A

Costo de Fabricante : $ 3914.0 

Costo Real en nuestra Fábrica: 5937.5 

17. Tablas AATCC de Escala Gris

Modelo M272

Costo de Fabricante : $ 1702.4 

Costo Real en nuestra Fábrica: 2582.5 

18. Calculadora Científica

Modelo FXllOO

Costo Real en nuestra Fábrica:$ 225.0 

COSTO TOTAL EN NUESTRA FABRICA:$ 108232.7 

(*) Todos los equipos son de la Casa 

Fabricante SDL (Shirley Developments Ltd.) 
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AREA 

l. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

DE e.CALIDAD CORTE/COSTURA 

Juego de Reglas de Costura 

Costo de Fabricante . $ 118.6 . 

Costo Real en nuestra Fábrica: 179.9 

Lupa 

Modelo M240C 

Costo de Fabricante . $ 630.8 

Costo Real en nuestra Fábrica: 956.9 

Tijera 

Modelo M241A 

Costo de Fabricante .

$ 25.8 . 

Costo Real en nuestra Fábrica: 39.1 

Cabina Fija para Evaluación de Matching 

Modelo G210D (*) 

Costo de Fabricante . $ 1390.8 . 

Costo Real en nuestra Fábrica: 2109.8 

Cintas Métricas en cm. y pulg. 

Costo Real en nuestra Fábrica:$ 12.3 

Escuadras para medir la Inclinación 

Trama 

Costo de Fabricante : 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

$ 27.2 

41.3 

7. Medidor de Tensión de Hilo de Coser

Modelo SDL 007A (*)
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Costo de Fabricante : $ 1711.2 

Costo Real en nuestra Fábrica: 2595.9 

COSTO TOTAL EN NUESTRA FABRICA:$ 5935.2 

(*) Todos los equipos son de la Casa 

Fabricante SDL (Shirley Developments Ltd.) 

AREA .DE C CALIDAD ACABADO 

l. Cabina Fija para Evaluación de Matching

Modelo G210D

Costo de Fabricante : 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

$ 1390.8 

2109.8 

2. Cintas Métricas en cm. y pulg. 

3. 

Costo Real en nuestra Fábrica:$ 

Wascator (Lavadora para 

Estabilidad Dimensional) 

Modelo M223 

12.3 

prueba 

Costo de Fabricante : $ 11035.0 

Costo Real en nuestra Fábrica: 16740.0 

4. Secadora Automática

Modelo TP205

5. 

Costo de Fabricante : 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

$ 5040.0 

7645.7 

Balanza Electrónica 

decimales) 

Modelo TP200S 

Costo de Fabricante 
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Costo Real en nuestra Fábrica: 3565.9 

6. Máquina Vaporizadora Elnapress

Modelo M274

Costo de Fabricante : 

Costo Real en nuestra Fábrica: 

$ 950.0 

1441.2 

COSTO TOTAL EN NUESTRA FABRICA:$ 31514.9 

COSTO TOTAL DE EQUIPOS PUESTOS EN FABRICA 

(INVERSION INICIAL) 

AREA DE TEJEDURIA ( M. PRIMA): $ 96950.4 

AREA DE TEJEDURIA (T. CRUDA): $ 24650.2 

AREA DE TINTORERIA $ 108232.7 

AREA DE CORTE/COSTURA $ 5935.2 

AREA DE ACABADOS $ 31514.9 

. . .. . . . . . .

TOTAL: $ 267,283.40 

El costo en la Instalación del 

Departamento de e.Calidad sera fuerte por 

los Costos de los Equipos adquiridos, que 

llegan a una inversión de 

267,283.40, el cual solo sera al 

unos $ 

inicio 

del primer mes luego de los cuales soló se 

pagarán costos mensuales para el 

sostenimiento del Departamento. 
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7.2.3 COSTO DE SOSTENIMIENTO DEL DEPARTAMENTO DE 

CONTROL DE CALIDAD. 

Los costos de sostenimiento del Departamento de 

e.Calidad los podemos dividir en los siguientes 

Items. 

l. Costo de Pruebas

2. Costo de Mejoramiento de la Calidad

3. Costo de Mantenimiento de Equipos

4. Costo de Insumos y Utiles para Laboratorio

5. Costo de Mano de Obra

1 . COSTO DE PRUEBAS POR AREAS (MENSUAL) : 

AREA DE TEJEDURIA: (Semanal) 

30 Kg x $ 4.0/Kg = $ 120.00 (Tela Cruda) 

AREA DE TINTORERIA/ACABADADO: (Semanal) 

60 Kg x $ 6.0/Kg = $ 360.00 (Tela Acabada) 

AREA DE CORTE: (Semanal) 

60 Kg x $ 6.0/Kg = $ 360.00 (Tela de Cuerpo) 

10 Kg x $ 3.0/Kg = $ 30.00 (Tela de Comp.) 

AREA DE COSTURA: (Semanal) 

4 Kg x $ 7.5/Kg = $ 30.00 (Comp. y Avíos) 

TOTAL COSTO DE PRUEBAS (Semanal) 

AREA DE TEJEDURIA $ 120.00 

AREA DE TINT./ACAB. 

AREA DE CORTE 

AREA DE COSTURA 

TOTAL COSTOS 

$ 360.00 

$ 390.00 

$ 30.00 

$ 900.00 (Semanal) 

TOTAL COSTO DE PRUEBAS (MENSUAL) 

TOTAL COSTOS : $ 3600.00 
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(*) Tanto los precios de Tela Cruda y Acabada son 

precios promedios, entre los diversos tipos de 

tejidos mas comunes (Jersey, Piqué, Interlock). 

(*) Los pesos de tela consumidos, son las mermas 

semanales que se producen debido a las 

diferentes pruebas de analísis de la tela. 

(*) El Costo final obtenido para pruebas en este 

caso, es para una empresa que trabaja con 

volumenes de producción de 25 a 30 Toneladas de 

Tela Mensuales. 

2. COSTO DE MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD (Mensual)

TRABAJO DE INVESTIGACION $ 1000.00 

CAPACITACION DEL PERSONAL $ 1000.00 

TOTAL COSTOS (Mensual) $ 2000.00 

(*) Los costos de trabajo de investigación, incluye 

seguimiento de desarrollo, normalizaciones, 

modificaciones de artículos. 

(*) La capacitación del personal, incluye el 

dictado de cursos, y entrenamiento de personal. 

3. COSTO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS (Mensual)

AREA DE TEJEDURIA 

AREA DE TINT./ACAB. 

AREA DE COST.ACAB. 

(*) Los 

TOTAL COSTOS 

costos de 

$ 100.00 

$ 100.00 

$ 100.00 

$ 300.00 (Mensual) 

Mantenimiento, incluyen 

reparaciones, cambios de repuestos, y limpieza. 
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4. COSTO DE INSUMOS y UTILES PARA LABORATORIO 

(Mensual)

AREA DE TEJEDURIA $ 50.00 

AREA DE TINT./ACAB. $ 100.00 

AREA DE CORTE $ 50.00 

AREA DE COSTURA $ 50.00 

. . . . . . . .

TOTAL COSTOS $ 250.00 (Mensual) 

(*) Estos costos incluyen la compra de formatos, 

utiles de escritorio, tijeras, pigueteras, 

cintas , detergentes, pilas , etc. 

5. COSTO DE MANO DE OBRA (Mensual)

AREA DE TEJEDURIA : 

01 Analista de M.Prima 

03 Analista de Tejeduría 

03 Inspectores de T.Cruda 

COSTO TOTAL 

S/ 600.00 

S/ 1800.00 

S/ 900.00 

S/ 3300.00 

(*) Se trabajaran 3 turnos, y en cada turno habrá 

01 analista y 01 inspector. Salvo el analista 

de materia prima que será uno solo y trabajará 

un solo turno. 

AREA DE TINT/ACAB. 

03 Analista de Tintorería 

03 Inspectores de T.Acab. 

COSTO TOTAL 

S/ 1500.00 

S/ 900.00 

S/ 2400.00 

(*) Se trabajaran 3 turnos, y en cada turno habrá 

01 analista y 01 inspector. 
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AREA DE CORTE : 

04 Analista de H.Corte S/ 2000.00 

01 Analista de Rectilíneos: S/ 400.00 

COSTO TOTAL S/ 2400.00 

(*) Se trabajaran 2 turnos, y en cada turno habrá 

02 analista de mesa de corte, 01 para tela 

rayada y 01 para tela cruda, mientras que el 

analista de rectilineos será uno solo y 

trabajará en un solo turno. 

AREA DE COSTURA: 

02 Analista de Costura 

20 Inspectoras de Línea 

COSTO TOTAL 

S/ 1000.00 

S/ 4000.00 

S/ 5000.00 

(*) Se trabajara 01 solo turno, y existiran 02 

analistas de costura para las 10 líneas 

existentes, mientras que inspectoras habrá 02 

por línea. 

AREA DE ACABADO : 

01 Analista de Acabado 

06 Inspectoras de Prendas 

COSTO TOTAL 

S/ 400.00 

S/ 1200.00 

S/ 1600.00 

(*) Se trabajara 01 solo turno, y estas ispectoras 

revisaran y solucionaran cualquier defecto de 

prenda. 

DIRECCIO� DE AREAS 

01 Jefe de e.e. Tejed/Tint: S/ 1200.00 

01 Jefe de e.e. Corte S/ 800.00 

01 Jefe de e.e. Cost/Acab S/ 1200.00 

221 



Aseguraaiento de la Calidad 

COSTO TOTAL 

TOTAL COSTO MANO DE OBRA 

AREA DE TEJEDURIA 

AREA DE TINT/ACAB. 

AREA DE CORTE 

AREA DE COSTURA 

AREA DE ACABADO 

DIRECCION DE AREAS 

TOTAL DE COSTOS 

COSTO TOTAL MENSUAL 

S/ 3200.00 

S/ 3300.00 

S/ 2400.00 

S/ 2400.00 

S/ 5000.00 

S/ 1600.00 

S/ 3200.00 

. .. .. .. .. .. . . . . ..

S/ 17900.00 

($ 8000.00) Aprox. 

DE SOSTENIMIENTO 

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD: 

COSTO DE PRUEBAS $ 3600.00 

COSTO DE MEJORAMIENTO 

DE LA CALIDAD 2000.00 

COSTO DE MANTENIMIENTO 300.00 

COSTO DE INSUMOS 250.00 

COSTO DE M.OBRA 8000.00 

. - . - - - . . . 

COSTO TOTAL $ 14150.00 

DEL 

Esta cantidad 

mensualmente, y 

de dinero será desembolsada 

alcanzara para cubrir los 

gastos y necesidades del Departamento, a fin de 

que este pueda realizar todas las pruebas y

trabajos que le competen sin dificultad, 

garantizando de esta manera los estandares de 

calidad exigidos por los clientes. 
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7.2.3 

7.2.4 

Características del Personal para esta Area 

Todo el 

e.Calidad 

personal involucrado en el área 

debe tener como características 

de 

ser 

minucioso, organizado, veraz, colaborador y con 

capacidad para el análisis y solución de 

problemas. 

Asimismo el personal solicitado para esta área 

debe tener como mínimo un grado de instrucción 

técnica en el Area Textil, a fin de que tenga 

la capacidad de interpretar los resultados 

obtenidos de las pruebas realizadas. 

Y por encima del personal asignado a cada una 

de las diferentes áreas se encontrara el jefe 

de ellos, que como mínimo debe ser un Ingeniero 

Textil con experiencia y conocimiento de todo 

el Proceso Productivo del Tejido de Punto. 

La labor del Ingeniero sera, la de coordinar 

con los otros Jefes de Areas, la solución de 

problemas presentados, asi como la de informar 

a la Gerencia los resultados en cuanto a 

pruebas, solución de problemas, indices de 

defectos, situación del nivel de calidad, etc. 

La cantidad de personal que se requiera, 

dependera basicamente de la cantidad de pedidos 

que normalmente, trabaje la empresa. Para 

comenzar seria prudente iniciarlo con un 

técnico en cada área y un Ingeniero coordinador 

de todos ellos. 

Posición del Departa.mento de e.Calidad dentro 

de la Empresa 

La posición del Area de e.Calidad está al mismo 

nivel que el de las demas Areas de la Empresa, 

liderada por un Jefe de e.Calidad y respaldada 

por sus subalternos (personal técnico). 

La autonomía del Area de e.Calidad debe 
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respetarse dentro de la Empresa y no ser un 

simple título que se dice y no se respeta. 

Hay un conocido dicho valido para ciertas 

situaciones y aplicable también al Area de 

Control de Calidad, que dice "cuando hablen mal 

de ti, alegrate; y cuando hablen bien de ti 

preocupate". Y es cierto esto, porque 

lamentablemente en nuestro país casi la mayoría 

de Areas dentro de las Empresas, ven con malos 

ojos al Area de e.Calidad porque según ellos, 

este departamento es sólo un obstáculo para la 

parte productiva, y un atraso en los niveles de 

productividad, de ahí que esta área nunca sea 

bien vista, salvo ciertas empresas a las que si 

les interesa, mejorar su producto y hacer las 

cosas bien desde el principio. 

Para lograr esta autonomía es que se 

recomienda, que esta Area, reporte todos los 

problemas detectados, y sin solución por el 

área de producción, directamente a la Gerencia, 

no con el ánimo de sacar ventaja de la 

situación sino con el ánimo de buscar siempre 

lo mejor para la Empresa. Al final del capitulo 

ver cuadro, y ubicación del Departamento. 

7.2.5 Resumenes de Standares de e.Calidad 

ESTANDARES DE e.CALIDAD PARA CLIENTES USA 

PRENDAS ACABADAS 

* PRUEBA DE RESISTENCIA:

ASTH D-3787 - BOA

* CAMBIO DIMENSIONAL:

AATCC 135-1897 (1)

3 Lavadas
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* SOLIDEZ AL LAVADO:

AATCC 61-1989 lA

VARIACION DE TONO

MIGRACION DE COLORANTE

* SOLIDEZ AL FROTE

AATCC 8 - 1988

EN SECO

EN HUMEDO

* SOLIDEZ AL SUDOR

AATCC 15-1985

VARIACION DE TONO

MIGRACION DE COLORANTE

* SOLIDEZ A LA LUZ

AATCC 16E - 1987

40 STANDAR FADING UNITS

CALIBRACION XRF-1

* RESISTENCIA AL PILLING:

4 en Escala Gris 

3 Carta de Transf. 

3 Carta de Transf. 

4 Carta de Transf. 

4 en Escala Gris 

3 en Carta de Transf. 

4 en Escala Gris 

Metodo Warnaco 3 Standar Fotográfico 

(Despues de 3 lavadas en

seco o humedo) 

* PESO X PRENDA : +/- 5% (Después de Lavada) 

* PRUEBA DE REVIRADO : +/- 5% (2.5% a cada lado)

* PRUEBA DE INCLINACION DE TRAMA +/- 5% 

* FLAMABILIDAD: Todos los tejidos deben pasar la 

Norma CS 191-53 Standar. 

* FORMALDEHIDO: Maximo debe contener 500 ppm, 

cuando es evaluada con la Norma 

AATCC 106-1991. 
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Estas pruebas son utilizadas para clientes, tales 

como Lands' End, LL Bean. Liz y CO, todos de Estados 

Unidos) 

7.3 Relación entre el Area de e.Calidad y las demás 

Areaa. 

Además de la participación de la Gerencia como eje 

principal de la Gestión de la calidad, existen las 

otras áreas de la empresa, que en coordinación 

directa con el área de control de calidad, van a 

hacer posible lograr el objetivo deseado. 

Estas áreas son las siguientes: 

Comercialización, Desarrollo de 

Planeamiento y Control de la Producción, 

Producción. Correspondiendo a cada una de 

siguientes funciones: 

7.3.1 AREA DE COHERCIALIZACION: 

Producto, 

Logística y 

ellas las 

Esta área se encargará de recoger todas las 

inquietudes hechas por el cliente. 

Haciendolas llegar a las demás áreas y en forma 

específica al área donde se origina el 

problema. 

Es importante resaltar que la información 

trasmitida sea nítida y 

evitar dudas o ambiguedades 

recibe e interpreta esta 

plasma en las prendas. 

transparente, para 

por el personal que 

información, y las 

Ya que esta área es la que tiene trato directo 

con el cliente, se le recomienda trasmitir 

inmediatamente cualquier cambio o modificación

de última hora hecha por el cliente, a todas 

las Areas implicadas en el tema. 

Esta área es tambien la encargada de hacer 

llegar las sugerencias de mejoras en las 

prendas, al cliente y a la vez es la que 
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plantea las 

presentar en 

limitaciones que se pueden 

la fabricación de ciertas prendas. 

7_3_2 ARE.A DE DESARROLLO DE PRODUCTO 

Esta área se encarga de desarrollar, la 

solicitud del cliente; y para ello necesitará 

trasmitir toda la información recibida de 

Comercialización, a las demás áreas, 

haciéndolas llegar a tráves de Hojas de 

Desarrollo, Hojas de Especificaciones, 

Requisiciones de Insumos, Rutas de Acabado, 

etc. 

Una vez reunido los insumos de la prenda (tela, 

cuellos, botones, twiles, puños, etc) se 

procederá a la confección de la prenda PROTO, 

que se enviará al cliente, y según lo que éste 

decida se tomará como muestra patrón o no. 

Si es aceptado por el cliente, toda la 

producción de las prendas se desarrollará en 

base a esas especificaciones iniciales, de lo 

contrario, se redesarrollará nuevamente la 

prenda. 

7_3_3 ARE.A DE PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA 

PRODUCCION 

Esta área es la encargada de fijar y programar 

las fechas en las que se llevará a cabo los 

diferentes procesos productivos en la 

elaboración de las prendas, desde la tejeduría 

hasta la costura y embalaje de las prendas 

terminadas. 

Es necesario hacer hincapie, en que las fechas 

programadas para cada etapa deben ser 

calculadas en base a una real capacidad de 

producción, dándose un margen de confiabilidad 
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que asegure buenos prónosticos, de tal manera 

que al final del proceso se cumpla con las 

cantidades y fechas solicitadas por el cliente. 

Y no se incurra en apuros de producción, 

trabajo de horas extras y correteaderas de 

última hora, que lo único que logran es 

producir mayor cantidad de prendas defectuosas, 

perjudicando los niveles de calidad e

incrementando los costos de producción. 

7.3.4 AREA DE LOGISTICA 

Esta área es la encargada de proveer a todas 

las demás áreas, de los insumos necesarios para 

realizar sin dificultad sus operaciones de 

producción. 

Asi por ejemplo a la Tejeduría le proveerá del 

hilado necesario, a Costura de los complementos 

de prenda, a Acabados del material de embalaje, 

y así sucesivamente de tal manera de conseguir 

que todas las áreas trabajen a un ritmo 

contínuo y sin paradas por insumos. 

Cabe señalar que los insumos antes de ser 

utilizados en producción, primero deben haber 

sido aprobados por el Area de e.Calidad. 

7.3.5 AREA DE PRODUCCION 

En esta área estan comprendidas 

Tejeduría, 

Acabados. 

Tintorería, Corte, 

las areas de 

Confección y 

Y es aquí donde el Area de e.Calidad esta 

presente con notoriedad, garantizando que cada 

avance en la producción, cumpla con las normas 

y especificaciones del cliente. 

Es necesario mencionar que son las primeras 

etapas del proceso, tanto la tejeduría como la 

tintorería, las que requieren de un mayor 
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control, pues mientras el error sea detectado 

mas tempranamente se evitarán grandes pérdidas 

económicas. 

7.4 Manejo de la Información 

El manejo de la información, consiste en archivar y 

utilizar en forma documentada los sucesos 

acontecidos, durante el desarrollo de un pedido, 

desde su origen hasta el cumplimiento del pedido. 

Esta información va a constituir material valioso 

para cuando se desarrollen nuevos pedidos parecidos, 

o se requiera analizar el origen de algún problema, 

que se quiere resolver. 

Además la documentación existente permite a la vez 

mejorar los sistemas de control existentes porque a 

tráves del análisis elimina los errores o supera los 

problemas que en un determinado momento se 

produjeron, para ello el área de e.Calidad al final 

de sus conclusiones emitirá nuevas normas o 

controles mejorados, en beneficio de la calidad y 

por supuesto de la Empresa. 

7.5 Permanente Innovación de los Métodos de Calidad 

Esta innovación de los métodos de calidad esta dada 

por el desarrollo y puesta en práctica de nuevos 

métodos de trabajo, por la comparación de sistemas 

de producción con otras empresas, del análisis de 

los productos de la competencia con los nuestros, y 

del afán constante por mejorar día a día, nuestra 

calidad, nuestra producción, nuestros productos en 

beneficio de los que laboran en la Empresa. 

7.6 Educación de Calidad en todoa loa Niveles 

El área de 

educar al 

e.Calidad más que fiscalizar necesita 

personal de producción, a formarles un 
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criterio de calidad en lo que ellos hacen, a 

enseñarles a ejecutar y cumplir las normas de 

control, de chequeo de verificación existentes. 

Además debe aprovechar las opiniones de sus 

trabajadores, sus conocimientos para resolver los 

problemas de máquina y para mejorar determinado 

método de trabajo. 

Un taller de entrenamiento para el personal nuevo, 

puede ayudar bastante en este sentido, asi como las 

charlas conjuntas entre los jefes del área de 

Producción, Calidad, Mantenimiento para resolver 

algún problema presentado. 
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l. Adicionar Estadisticas de Tolerancia, sobre articulas de 

segunda por Defectos. 

SEM. 

% 

SfilL 

% 

SEM. 

% 

Fara contestar esta :;::•regu.nta, partiremos del fin&l de 

todo este largo Proceso Productivo, encontr��do que todas 

aquellas prendas que han sidn rechazadas, tienen 

diferentes tipos de defectos, siendo gran parte de ellas 

producidas en la Tejeduria y en la Confección. 

A continuación daremos una estadistica de la inspección 

al 100% de 400,000 prendas de exportación ( 08 semanaE; de 

producción de 50,000 prendas cada una ), en las cuales se 

obtuvo un promedio de 2% de Prendas Defectuosas, del 

total de prendas confeccionadas, el cual es un valor 

aceptable, 

como máximo. 

pero que deberia mejorarse hasta llegar a 1% 

Enseguida haremos un resúmen de este de Prendas 

Defectuosas, detallando en formr:1. específica 

tolerancias que deben ser aceptadas por sector. 

Asi tenemos: 

PORCENTAJES DE DEFECTOS PROMEDIO SECTOR TEJEDURIA: 

01 02 03 04 05 06 07 08 

61.5 57.6 57.0 55.4 68.3 64.5 58.9 48.7 

PORCENTAJES DE DEFECTOS PROMEDIO SECTOR TINTORERIA 

01 02 03 04 05 06 07 08 

3.7 7.4 4.1 12.4 11.4 14.1 14.3 9.7 

PORCENTAJES DE DEFECTOS PROMEDIO SECTOR CORTE 

01 02 03 04 05 06 07 08 

9.2 7 _ 4 3.5 12.0 5.0 10.7 11.8 15.2 
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SEM. 

O/ 
'º 

SEM. 

% 

PORCENTAJES DE DEFECTOS PROMEDIO SECTOR COSTu"'RA 

01 02 03 04 05 06 07 08 PROM 

17.8 17.7 12.1 14.3 9.1 7.1 19.5 11.l 13.6 

PROMEDIOS DE DEFECTOS SECTO ACABADOS 

01 02 03 04 05 06 07 08 PROH 

7.8 13.7 13.3 5.9 8.3 6.4 9.2 

De las cifras sefialadas anteriormente podemos concluir que la 

mayor parte de prendas defectuosas, se producen en la 

Tejeduría (58.9%), seguido de la sección de costura 

Tintorería (9.6%), Corte (8.4%) y Acabado (9.2%). 

, ... ,...,_ r-lo0,' \ 

t l. ,j . b,,, ) ' 

Podemos aón ser más especificas y sefialar los tipos de 

defectos más frecuentes producidos 

encontrando que en: el 

SECTOR DE TEJEDTJRIA: se producen 

Defecto por Hilo Irregular 

Defecto por Falla de Aguja 

- Defecto por Pinchadura : 12%

.10 .1'%'. .... � . .... o 

32. 15-¿

Defecto por Malla Rota (Hueco) 6.4% 

SECTOR COSTURA: 

- Defecto por Hueco de Piquetera: 58.02%

en cada sector, 

- Defecto de Construcción en pegado de Complementos: 6.1%

Defectos Varios: 35.9%

SECTOR TINTORERIA: 

- Defecto por Mancha de Colorante: 71.9%

- Defecto por Degradé: 7.7%

- Defecto por Veteadura: 8.7%

- Otros: 11. 7�{,

SECTOR CORTE: 

- Defecto por Mancha de Suciedad: 25.3%

- Defecto por Matching-Tono:50.6%

- Otros: 24.1%
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De los resómenes obtenidos llegamos a la conclusión que lcJ 

ideal seria tener CERO DE?ECTOS producido�. pero est� es algo 

1-:.-;:ópico, pue� f•or inherentc�E.; 2. 

procesos en cada una de :as áreas es muy dificil. a.'1.i que 

se debe ace:;;:,tar una tolerancia de prendas defectuosas por 

Aréa de 0-58% para la Tejeduria, de 0-10% para 

de 0-9% para Corte, de 0-14% para Costura y 

la Tintorería, 

de 0-91'� para 

Acabados.; y una tolera�cia final de prenda terminada de 

hasta un 2% de prendas defectuosas como máximo para 

cualquier volumen de producción, con una tendencia en el 

futuro hacia el CERO DEFECTOS para el caso de toda Empresa 

Exportadora que quiera ser competitiva en el Mercado Externo. 

2 Definir ó precisar variables para el Control de Calidad de la 

Materia Prima y sustentarlas. 

A continuación profundizaremos un poco más el análisis de dos 

variables que son sumamente importantes en la materia prima 

como son la irregularidad del hilado y el RKM, y que tienen 

un efecto directo en la rroducción de Tejido de Punto y por 

consiguiente de una buena tela acabada. 

Las otras variables también son importantes, pero son más gue 

todo complementarias a estas dos, 

hará un análisis adicional. 

y es :¡:,or el lo gue ya no se 

Asi tenernos: 

IRREGULARIDAD DEL HILADO: 

La irregularidad del hilado tiene un efecto considerable en 

el aspecto del tejido, pues los puntos gruesos y delgados 

provocan la 

distorsionados. 

formación de bucles de tamaño irregular y

Los neps provocan la formación de mallas 

saltadas y por consiguiente de agujeros en el tejido. 

Ya que el valor de U, es un reflejo de los defectos 

anteriores (partes gruesas, delgadas, neps), se debe exigir 

gue independientemente de los Valores de irregularidad (U% y 

CV%) se encuentren por debajo de las lineas correspondientes 

al 25% respectivamente de las estadísticas Uster y por 

consiguiente se consideren aceptables, tambien se consulte su 
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espectograma (ca�santes de la irregularidad). 

Si en todo caso existieran estas variaciones periódicas, 

estas serán tenidas en cuenta para ser controladas con un 

buen nivel 

espectograma. 

de purga.do, acorde con el análiE:is del 

A continuación indicamos los niveles de purgado recomendado 

de acuerdo al título utilizado, para obtener valores 

aceptables de (U), y de partes delgadas, gruesas, y neps, que 

garanticen el uso de un hilo lo más regular posible en la 

Tejeduría. 

PAR�METROS 10/1 Ne lS/1 Ne 20/1 Ne 24/1 Ne 30/1 Ne 

REGULARIDAD 10.1 A 9.2 A 

USTER ( ';!,'. \ ,O J 11.3 10.9 

PARTES DELG. 2 - 5 ¿ 4 

(- 50�;) 

PA�TES GRUES. 16 - 22 8 - 16

(+50%) 

NEPS ( 200J{,) 20 - 25 28 - 36

CLASSIMAT 

Al+Bl+Cl+Dl 43.7 128.5 

A3+B3+C2+D2 1.5 15.0 

H2+I2 1.1 0.9 

E 0.3 0.6 

RESISTENCIA A LA ROTURA (RKM) 

11.0 A 11. 5 A

11. 5 12.1 

10 - 14 15 - ?"-.L

80 - 112 100-140

60 - 84 80 - 112

330.0 330.0 

1!5. 5 15.5 

1.2 1.2 

0.9 0.9 

13.8 A 

14.2 

79 - 105 

235 - 340

87 - 118 

330.0 

15.5 
• ,¡ 
.L • ¿ 

0.9 

La resistencia mínima" de un hilo es una medida de la 

resistencia a la tracción del hilo. 

Para lograr que este valor sea el óptimo tendremos que dar la 

torsión necesaria a fin de lograr, por un lado tener una 

buena resistencia (RKM), y por otro lado un bajo valor de 

revirado residual, para que cuando se produzca el proceso de 
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A continuaci6n dama� loE valores recomendados, tanto de RKM. 

TITULO RKM TORSION(VPP) COEF.TORS. 

10/1 Ne 14.3 - 16.1 9.5 - 10.4 3.0 - 3.2

16/1 Ne 1.1 a - 16.0 13.6 - 14.0 3.4 - 3.5.... - •-/ 

20/1 Ne 12.3 - 13.2 15.2 - 15.6 3.4 - 3.4

24/1 Ne 15.1 - 16.3 16.6 - 17.1 3.4 - 3.4

30/1 Ne 14.3 - 15.7 18.8 - 19.4 3.4 - 3.5

40/1 Ne 23.0 ·- 26.4 19.8 - 20.4 3.1 - 3.2

60/1 Ne 21.0 - 23.1 r¡� � L.0. 1 
- 26.2 3.3 - 3.3

Con el análisis de estas dos variables, aunadas a las 

variables del primer capitulo, se garantiza la utilización de 

un hilado de primera en el Proceso de Tejido, y por 

consiguiente de la obtención de un producto final de buena 

calidad. 

3_ Definir el factor para la regulación de las tensiones. 

Y definir la relación que existe entre talla, encogimiento y 

revirado de las prendas 

La tensión de los hilos en una máquina circular, no depende 

de un solo factor, sino de 3: 

1. Velocidad de la Máquina (RPM)

2. Titulo del Hilado

3. Angulo de entrada del hilado

Y cuando la máquina cuenta con un Sistema Almacenador de 

trama, estos factores se agrupan de la siguiente manera: 
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De esta forma 

más grueso 

T = (mVt 2 )/(RCosb) 

agrupando T = Kí R T 

donde: K = mVt 2 /Cosb 

podemos concluir que si el titulo del hilado 

la tensión aumenta (relación directa), o, 
w.L 

e.e· 
GW 

la 

máquina trabaja a. mayor velocidad (RPM) la tensión también 

aumenta (relación directa), y si el angulo de entrada del 

hilado es mayor, la tensión también aumenta. de ahí que si 

nosotros queremos controlar la tensión tendremos que regular 

adecuadamente estos tres factores. 

En la segunda parte de la pregunta, la relación que existe 

entre la talla y el grado de encogimiento, asi como entre la 

talla y el grado de revirado, está dada únicamente en que a 

mayor talla habrá mayor encogimiento, el cual deberá ser 

tenido en cuenta en el momento de preparar los moldes del 

polo. 

A continuación daremos un ejemplo de la confección de un polo 

camisero, donde observaremos el comportamiento de las dos 

medidas más significativas de la prenda: 

MEDIDA 
••r•• "M" "L" "XL" .:, 

ANCHO DE POLO 51. 4 cm 54.6 cm 57.8 cm 61. O cm

LARGO DE POLO 63.50 cm 66.0 cm 68.6 cm 71.1 cm 

Donde por pacto comercial, se acepta un encogimiento tanto al 

largo como al ancho de 5%, (dependiendo del cliente, 

nuestro caso NIKE). 

para 

Por tanto la relación que existirá entre la talla y la medida 

final aceptada, será: 
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"V� " 
,,: 1r..--

\NCHO DE POLO q¡:,. t:1 cn1 01. . �! cm 54.9 cm 58.0 cm 

�ARGO DE POLO 60.3 cm 62.7 cm 67. :::.., cm

gue vendría a ser la mínima medida de encu2imiento aceptada 

en cada una de las tallas respectiv�s-

Mientras que la relación que existirá entre la talla y el 

grado de revirado en los polos, también es similar al 

anterior, donde a mayor talla habrá mayor grado de revirado, 

esto lo visualizaremos mejor en el siguiente ejemplo: 

'.MEDIDA 
"C" 

u 
"M" "L" "XL" 

LARGO DE POLO 63.5 cm 66.0 cm 68.6 cm 71.1 cm 

GRADO DE � 0 
l_/ .. .:..., cm 3.3 cm 3 ¿ cm 3.6 cm 

REVIRADO 

en este cuadro se acepta como máximo un 5% de grado de 

revirado respecto a cualquier punto trazado en la linea 

vertical del polo y comparado respecto a su linea vertical 

teórica ( 5% valor aceptado por NIKE ) 

4. Establecer un capitulo de recomendaciones para prevenir y 

evitar defectos, 

Materia Prima 

en toda la línea de Producción, desde la 

La recomendación más importante que puedo dar como persona 

comprometida en la labor de Control de Calidad, es que se 

cumplan y respeten cada una de las normas, pruebas, ensayos 

que hemos mencionado en este trabajo realizado. 

Las recomendaciones ya están dadas en cada uno de los 

capítulos de la tesis, lo que nos queda a nosotros como 

profesionales es que se lleven a cabo, 

recomendaciones no se realizáran, 

pues si todas estas 

simplemente por más 

recomendaciones adicionales que hicieramos, los defectos 
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persistirian. 

Con los controles mencionados en cada uno de los capitulas 

anteriores se garanti=a un r•orcen�aje de Prendas Defectuosas 

de 2% como maximo, valor que puede ser comprobado y

ratificado visitando una de 

nuestro medio como es 

las Empresas de más prestigio en

Industrias Nettalco S.A.(Empresa 

Exportadora de Prendas de Punto), la cual posee este Sistema 

de Control de Calidad, con excelentes resultados. 
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