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RESUMEN

Actualmente las empresas textiles que tienen dentro de su
proceso productivo un area de Tintoreria, utilizan
necesariamente un Sistema de Recetas manual o automatico.
En las tintorerias una receta es indispensable para el
acabado de un articulo. Por eso es importante que el
contenido de la receta deba de indicar exactamente los
porcentajes de productos quimicos y colorantes.

En el presente informe describiremos, en primer lugar, el giro
del negocio y su estructura organizacional..

Luego mostraremos, en forma general, como estda
estructurada la planta de produccion, para luego centrarnos
en lo que es la Tintoreria.

Describiremos las maquinas y los procesos que se utilizan en
la tintoreria.

Despues de conocer la empresa en estudio, analizaremos por
que la necesidad de un Sistema de Informacion de recetas
automatico. Se mostrara un andlisis Costo-Beneficio sobre la
factibilidad de implementar este proyecto.

Debido a la aprobacion del proyecto , se definio el
cronograma de actividades y los actores para la ejecucion del
mismo.

Encontraremos finalmente en este informe el andlisis de flujo
de datos del Sistema , el diagrama de Contexto y el diagrama
Entidad-Relacion.

Despues de ejecutado y implementado el proyecto se esta
mencionando algunas conclusiones y recomendaciones.



INTRODUCCCION

Actualmente la mayoria de las empresas estan tendiendo ha
eliminar los procesos operativos . Una manera de conseguir
este resultado es proporcionando mejores herramientas a los
ejecutores de estas actividades.

La ingenieria de sistemas de computadora es una actividad
orientada a la resolucion de estos problemas. Las funciones
que se desean del sistema se describen, andlizan y se asignan
a elementos de sistemas individuales. En la realidad actual
son los analistas de Sistemas (Ingenieros de Sistemas) los que
partiendo de los objetivos y restricciones que han sido
definidos por el usuario, desarrollan una representacion de la
funcion, del rendimiento, de las interfaces, de las
restricciones de diserio y de la estructura de la informacion.

Si nos centramos en las empresas textiles podemos decir que
su mayor problema o su mayor descontrol esta en minimizar
perdidas en la planta. Por ejemplo controlar desperdicios,
minimizar consumos de insumos, controlar los estiramientos y
encogimientos de la tela, controlar los reprocesos, minimizar
los productos terminados de mala calidad.

Todos estos problemas pueden disminuir o eliminarse
indentificando los puntos criticos y implementando mejores
herramientas de control. Por ejemplo si hablamos de una
tintoreria y queremos controlar los consumos de productos
quimicos y colorantes por articulo y maquina, entonces una
herramienta necesaria sera implementar un buen sistema de
control de Recetas, en donde pueda medir cuanto mads o
cuanto menos se estd utilizando de insumos para dar acabado
a un articulo. Si este control no ocurriera esto acarrea una
falta de informacion en los costos del articulo, sobre todo
para calcular el margen de contribucion.



1. OBJETIVO DEL INFORME

El presente informe tiene por objetivo dar a conocer la
experiencia acumulada en el analisis, desarrollo,
implementacion y puesta en marcha de un sistema de recetas de
una TINTORERIA en un empresa textil. Ademas se mostrara un
analiisis de las diferentes actividades realizadas en esta area de
produccion.

I1.- DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

Nombre : Fabrica de Tejidos La Bellota S.A.

La Empresa en estudio es una Fabrica Textil dedicada a la
Produccion de Tejidos Planos y Risos (ver organigrama).
Dentro de las lineas de produccion de la Empresa se cuenta
con las siguientes familias (Ver anexo 1):

Cretonas

- Tela Mar

- Popelinas

- Parviuelos

- Felpas

- Bramantes

- Sobrecamas

- Toallas
Lonas

- Generos

- Driles

- Entretelas

- Tapasol

- Cariamaso

- Batas

- Granite

- Secadores

El Mercado de Ventas es Nacional y Exportacion.
Nacional 60%
Exportacion 40%
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA TEXTIL LA BELLOTA S.A.

DIRECTORIO

v
GERENCIA GENERAL
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ERENCIA DE GERENCIA DE
ADMINISTRACION Y ¢ VENTAS 2L O PRODUCCION
FINANZAS CONTROL DE PROD.
|
CONTROL DE
¥ TESORERIA 4.‘ FACTURACION —» CALIDAD —{  HILANDERIA
LOGISTICA VENDEDORES
— .COMPRAS ., — NACIONAL Y —> AL%’;SED?) 21 — TEJEDURIA
- ALMACEN INSUMOS EXPORTACION
. | ALMACEN DE | -
‘—» PERSONAL DESPACHOS ‘7 ALMACEN DE HILOS ——»  TINTORERIA
| [ | "~ ALMACENDE
SISTEMAS L—»  PRODUCTOS —+%  ESTAMPADO
| TERMINADOS

CUENTAS POR
PAGAR

» CONTABILIDAD
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II1.- DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA EN ESTUDIO
I11.1.- AREAS DE PRODUCCION

La empresa textil en estudio cuenta dentro del proceso de
produccion con 4 areas principales:  Hilanderia,
Tejeduria, Tintoreria y Estampado.

HILANDERIA

Es el area que inicia el proceso de Produccion. La materia
prima inicial es el Algodon, la cual es procesada en las
maquinas Continuas, Open End y Retorcedoras dando como
producto final los hilos la cual son clasificados por titulos. La

produccion se reporta en kilos y es en promedio mensual de
105,000 kilos.

TEJEDURIA

La segunda area mas importante dentro de la produccion es
la Tejeduria.El insumo inicial en este proceso de produccion
es el Hilo el cual es procesado en los Telares Sulzer y
Vamatex dando como producto final la Tela Cruda. La

producccion se reporta en kilos y es en promedio mensual de
100,000 kilos.

TINTORERIA

Es el area de produccion que tiene rutas mas complejas
dentro de todo el circuito de la planta. El insumo inicial es la
tela cruda dando como resultado la tela acabada, mediante
una diversidad de procesos internos dentro del area por
ejemplo: secado, teriido con fondo blanco, chamuscado,
lavado, impregnado.. etc.

La produccion se mide en kilos y es en promedio mensual de
95,000 kilos.
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ESTAMPADO

Es el area de produccion que realiza el estampado de las
toallas y algunas telas planas para mercado Nacional y
Exportacion. El estampado consiste en imprimir sobre las
telas los colorantes y productos quimicos, capaces de
colorear o descolorear areas predeterminadas. La

produccion se mide en kilos y es en promedio mensual de
60,000 kilos.
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HILANDERIA

LINEAS DE HILATURA A ANILLOS

HILATURA PEINADO

ALGODON ALGODON
APERTURA APERTURA
Y LIMPIEZA Y LIMPIEZA
(BATAN) (BATAN)
CARDADO CARDADO
(CARDA) (CARDA)
ESTIRAJE
PREPEINADO
(MANUAR)
ESTIRAJE
REUNIDOR
(MANUAR)
PEINADO
(PEINADORA)
PRIMER PRIMER
ESTIRAJE ESTIRAJE
(MANUAR) (MANUAR)
SEGUNDO SEGUNDO
ESTIRAJE ESTIRAJE
(MANUAR) (MANUAR)
ESTIRAJE ESTIRAJE
FINAL, TORSION FINAL, TORSION
(MECHERA) (MECHERA)
CONTINUA A (f'> CONTINUA A
ANILLOS ANILLOS
MECHAS DE MECHAS DE

HILATURA CARDADO

HILATURA OPEN-END

ALGODON

APERTURA
Y LIMPIEZA
(BATAN)

CARDADO
(CARDA)

PRIMER
ESTIRAJE
(MANUAR)

SEGUNDO

ESTIRAJE
(MANUAR)

('> HILADO A
ROTOR

MECHAS DE
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TEJEDURIA

H IIOS

ENGOMADO
(ENGOMADORA)

URDIDO
(URDIDORA)

TEJIDO
(TELARES)

TELA CRUDA

TINTORERIA

TELA CRUDA

PREPARACION:
. DESENGOMADO Y
. DESCRUDADO
(LAVANDERIA)

BLANQUEO
(LAVANDERIA)

TENIDO
(JIGGER)

SECADO
(MONFORT,
SECADORA)

ACABADO,SUAVIZADO, APRESTADO,
CALANDRADO, FRIZADO

(DORNIER,
CALANDRA,PERCHADORA,
CHAMUSCADORA)

TELA ACABADA
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I111.11.- ACTIVIDADES DE LA TINTORERIA

. Requerimiento de Tela cruda por lotes economicos.

. Preparacion de la Tela Cruda.

. Determinacion de la Ruta de los Articulos.

. Determinacion de las recetas involucradas en las rutas.
. Requerimiento de productos quimicos y colorantes que
seran utilizados durante la produccion de Tintoreria.
Asignacion de Personal por Maquina.

7. Ejecucion de los procesos.

b A W N~

S

I1.1I1. MAQUINAS Y PROCESOS DE TINTORERIA

DORNIER (Rama de Acabado).- Bastidor grande constituido
por varios campos, por los cuales circulan cadenas para telas
provistas de pinzas que sirven para mantener tensos los
tejidos aprestados en el secado.

Los procesos que realiza son:

e SECADO.- Elimina la humedad.

e APRESTADO.- Realiza el engomado.

o SUAVIZADO.- Mejora el Tacto.

e DAR ANCHO.- Le da a la tela estabilidad dimnsional.

SECADORA.- Consiste en varias tinas de lavado donde la

tela ingresa en forma continua. Las tinas pueden estar con

distintos baiios o con el mismo barios segun sea el proceso

que se realice.

Los procesos que realiza son:

o LAVADO DE BLANCOS (Tela impregnada).- Elimina
residuos de productos del descrude y desengomado.

o LAVADO DE ESTAMPADOS.- Elimina remanentes de
colorantes.

e MERCERIZADO.- Lava con soda caustica para darle
brillantez a la tela.

ENROLLADORA.- Esta constituido por un cilindro o
bobinas giratorias y un motor electrico que hace girar el
cilindro para enrollar la tela y preparar los rollos para las
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magquinas en las cuales la tela debe ingresar.

JIGGER.- Son maquinas que se destinan al teiiido de tejidos
completamente abiertos. En sus formas mas simples, consisten
en dos cilindros que enrollan el tejido cuando pasa de un lado
a otro.

Durante este pasaje, el tejido es obligado a sumergirse en el
bario de tintura.

Para aumentar el poder del teiiido , basta invertir el
movimiento de los rollos. Hay que tener presente que el
numero de pasadas debe ser siempre par. El unico proceso
que tiene es:

e TENIDO.- Le da color a la tela.

MONFORT.- Sirve para secar la tela, el calor es
directamente transmitido al tejido, por contacto con cilindro
de acero inoxidable o cobre, calentado interiormente por
vapor. Este proceso, muy utilizado en algodon, no es
aconsejable en lana, puesto que el contacto del tejido con
una superficie caliente, puede alterar las fibras o modificar
su acabado.

Este proceso es el de mayor rendimiento, debido a que utiliza
menor energia (en este caso vapor).

En resumen solo tiene un solo proceso:

o SECADO.- Como su nombre lo dice seca la tela.

CALANDRA.- Sirve para llevar a cabo la operacion de dar

un aspecto lustroso de tejido, asi como para liberarlo de las

arrugas.

De manera general puede considerarse como una operacion

de fijacion, efectuada con el auxilio de capor que atraviesa el

tejido.

En esta maquina el tejido es enrollado e introducido en un

tipo de autoclave horizontal. El vapor entra a presion y

penetra al tejido de afuera hacia adentro.

El proceso que realiza es:

o CALANDRADO.- Le da brillantez a la tela y elimina las
arrugas.
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LAVANDERIA.- Parte de la Tintoreria donde empiezan los

procesos de preparacion y/o blanqueo de las telas para ser

tefiidas.

Consta de cuatro pozas de reposo donde se realiza el

desengomado por 24 horas a temperatura de 80 grados

centrigrados.

Tiene tres procesos principales:

o DESENGOMADOQO.- Elimina o quita la goma de los hilos.

e AUTOCLAVE PARA DESCRUDADO.- Elimina las grasas
naturales del algodon.

e TINAS DE BLANQUEQO.- Quita la pigmentacion (Color
natural del algodon).

PERCHADORA.- Tiene la funcion de formar una capa de

pelo en la superficie del tejido. Esta maquina esta destinada

al perchado de tejidos o sea aquellos tejidos en los cuales se

quiere obtener el pelo acortado.

La maquina consiste en un tambor de gran diametro. El tejido

circula apoyandose en rollos que giran en en sentido

contrario al del tambor. Estos rollos obligan al tejido a entrar

en contacto con el tambor, para que las guarniciones puedan

raspar el tejido.

En resumen el proceso que realiza es:

e CHAMUSCADO.- Levanta pelos de la tela para darle
mejor tacto.

CHAMUSCADORA.- El chamuscado sirve para eliminar la
pelusa en la superficie de los tejidos, quemandolos. Es una
operacion muy utilizada en el algodon.

El Chamuscado puede hacerse en chamuscadoras de diversos
tipos. Las mas antiguas, de poca produccion, se llamaban
“Chamuscadoras con Chapa”. El tejido pasaba a cierta
velocidad contra una ‘“chapa’”, que se encontraba a alta
temperatura.

En los chamuscadores mas modernos conocidos como
“Chamuscadores con llama”, el tejido atraviesa rapidamente
en una o dos llamas de gas, o pasa muy cerca de una o mas
resistencias electricas.
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I11.1V.- LINEAS DE PRODUCCION DE LA TINTORERIA

La linea de produccion seleccionada es el VERANO o
TOCUYO AJUSTADO. Dentro de esta linea de produccion
podemos encontrar la siguiente variedad de colores:

COLOR Nro

01 Verde Botella
02 Verde Loro
03 Verde Limon
04 Amarillo

05 Lacre

06 Naranja

07 Rojo Bandera
08 Rojo Sangre
09 Rosado bajo
10 Rosado

11 Lila

12 Fucsia Palido
13 Granate

14 Azul Marino
15 Azul Royal
16 Azulino

17 Turqueza

18 Celeste

19 Plomo Claro
20 Plomo oscuro
21 Negro

22 Plomo plata
23 Marron

24 Beige

25 Rojo

26 Amarillo

27 Ladrillo

28 Fucsia

29 Morado

30 Verde Jade

TIPO DE FONDO

Fondo blanco
Fondo blanco
Fondo blanco
Fondo blanco
Fondo descrudado
Fondo descrudado
Fondo blanco
Fondo blanco
Fondo blanco
Fondo blanco
Fondo blanco
Fondo blanco
Fondo descrudado
Fondo descrudado
Fondo descrudado
Fondo Blanco
Fondo Blanco
Fondo Blanco
Fondo descrudado
Fondo descrudado
Fondo desengomado
Fondo desengomado
Fondo desengomado
Fondo Blanco
Fondo Blanco
Fondo Blanco
Fondo descrudado
Fondo descrudado
Fondo descrudado
Fondo Blanco
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31 Verde Brillante Fondo Blanco
32 Celeste Fondo Blanco
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I11.V.- RUTAS DE PRODUCCION DE LA TINTORERIA

CRUDO
] |
impregnadora Impregnado Enrrolladora | Enrrollado
\/
Lavadora Lavado Jigger Tefido direct
(H20 al Azufre
/
Enrolladora Enrrollado Monfort Secado
\L/
Jigger Tenido directo Dornier Engomado
al Azufre
L/
Monfort Secado Calandra Calandrado
una Pasada
\L./
Dornier Engomado
\|/
Calandra Calandrado

DOBLADO
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IV.-DEFINICION DEL PROBLEMA Y VALORIZACION

DEFINICION DEL PROBLEMA

Dentro del proceso de produccion se identifico un area que
produce cuello de botella en todo el circuito productivo “EL
AREA DE TINTORERIA'. Diariamente el area de Tejeduria
provee tela cruda a la tintoreria para darle el proceso de
teriido y acabado.

Todo este insumo es recepcionado por el operario que
controla el ingreso de tela cruda a la tintoreria y es transcrito
en un cuaderno los siguientes datos: el tipo de articulo y la
cantidad de tela expresado en metros y kilos.

Luego el Asistente de la tintoreria toma estos datos y empieza
a preparar manualmente la receta respectiva.

Que es una receta.- Una receta es la formulacion que indica
la naturaleza y proporcion de los ingredientes (productos
quimicos y colorantes) 6 componentes de un proceso y el
modo de mesclarlos para conseguir lo esperado. Una receta
debe indicar con exactitud los porcentajes de productos
quimicos y colorantes a emplearse, ademas debe contener las
condiciones a las cuales se debe llevar a cabo el proceso,
como la temperatura, tiempo, PH y/o presion.

En todas estas actividades podemos identificar el siguiente
problema que lo defininimos como el tiempo perdido en
iniciciar el proceso de tintoreria debido a la preparacion
manual de todas las recetas diarias, ademas que esto acarrea
un tiempo adicional en realizar la requisicion de los
productos quimicos y colorantes que se necesita para darle
el acabado respectivo a cada articulo.

Ejemplo:

DESENGOMADO EN LAVANDERIA:
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0,5 gr/Kg Unexol APM conc.
50gr/Kg  Enzitemp AT
Remojar con agua a 80 °C

Dejar hasta el dia siguiente
Lavar con agua caliente

Cargar autoclave

CARGADO DE AUTOCLAVE

6,0 gr/Kg tripolifosfato de Sodio

1,2 gr/Kg Unexol APM conc.

8,0 gr/Kg Unisol NS

80,0 gr/Kg Soda caustica (P/C=100%)
A 13 °C durante 8 horas maxima

90,0 gr/Kg hipoclorito de Sodio al 10%
2,3 gi/kg Carbonato de Sodio

13,0 gr/kg Acido muriatico

Lavar: 2 veces hasta tela netutra

PROBLEMATICA

Una las debilidades del proceso productivo son los tiempos
muertos, que si lo cuantificamos nos muestran perdidas para
la empresa. En esta situacion en particular la empresa
TEXTIL tiene cuatro grandes dreas de producciony que unas
dependen  de  otras. HILANDERIA, TEJEDURIA,
TINTORERIA y ESTAMPADQO. En todo este proceso el
balance de carga no es homogeneo , por lo tanto repercute en
toda la produccion y genera perdidas por tiempos muertos.
Debido a la falta de mejores herramientas para los ejecutores
de todas estas actividades es que se generan estos problemas.
En primer lugar dentro del area de TINTORERIA se
indentifcaron puntos criticos y soluciones alternativas, entre
ellas el de proporcionar una mejor herramienta al Asistente
de Tintoreria.

Lo primero era sistematizar las actividades manuales de
informacion que realizaba el usuario, para ello en primer
lugar se identifico que actividades realizaba y que
informacion necesitaba para desarrollar mas eficientemente
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su trabajo . Identificamos las siguientes actividades:

e Recopilacion de la tela cruda enviada por la tintoreria.

e Verificacion de Lotes economicos enviados por cada
articulo.

e [dentificacion de los productos quimicos y colorantes que

se utilizara para el proceso de acabado.

Verificacion de Stock de los Insumos requeridos.

Cambios de articulos alternativos por falta de stock.

ldentificacion de las maquinas por articulo.

Consolidar la informacion de la produccion por maquina,

articulo y proceso dentro de la tintoreria.

El Asistente de Tintoreria elabora un promedio de 20 recetas
diarias, por cada una de estas tomaba un tiempo de 12
minutos.

VALORIZACION

Toda esta labor operativa del Asistente de Tintoreria
involucraba un costo adicional. Principalmente porque su
funcion inicial estaba definido para realizar y hacer
seguimiento a los procesos productivos dentro de la
tintoreria. Por falta de esto ocurrian al final del proceso
encogimientos , estiramientos y diferentes tonalides de tenido
de la tela y que no habia sido previsto o no se esperaba
conseguir este resultado.

Cuantificando solo el tiempo que toma el Asistente en
preparar las recetas obtenemos el siguiente resultado.

Sueldo del Asistente de Tintoreria 83500 /mes
Tiempo diario en preparar recetas 4 horas
Costo mensual en preparar recetas $250
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V.- RESUMEN DE PROBLEMAS EN LA TINTORERIA
SIN TENER SISTEMA DE RECETAS

El area de Tintoreria y Acabado de Fabrica de Tejidos La
Bellota, no contaba con un Sistema de Recetas.Fue necesario y
esencial implementar este sistema debido a que se generaban
demasiados problemas para elaborar una receta de forma
manual.

Una receta (o formulacion) en tintoreria debe de contener. los
pesos de cada partida, volumen de bario a emplearse,
porcentaje y pesos de colorantes y auxiliares, ademas
informacion de tiempos y temperaturas en los que se debe de
desarrollar la curva de teriido o el proceso de acabado.
Cuando se realizaba una receta de forma manual ocasionaba
las siguientes dificultades:

e Los calculos para una formulacion eran redondeados de
acuerdo a la persona que desarrollaba la receta lo cual
tenia como consecuencia que para un mismo peso de
partida no siempre se necesitaban los mismos pesos de
productos quimicos y colorantes, por lo que resultaban
partidas de distintos tonos.Ejemplo:
Para teriir un rojo veamos solo los colorantes.

Concentracion Colorantes Peso en Kgs
En % lra pers. 2da pers.

1.202  Rojo Solar 5P3R 1.617 1.62
0.033 Amarillo 0.044 0.04
0.012 Azul brillante R 0.016 0.02

La primera persona redondeo a 3 decimales, obteniendo
pesos distintos a la segunda persona que redondeo a 2
decimales.Este era uno de los problemas que se
presentaba con mayor frecuencia.
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e Otro de los problemas bastante frecuente era el tiempo que
se empleaba para hacer los calculos de todas las recetas
que ha diario se trabajaban. El Asistente de Tintoreria
dedicaba del 40 al 60 % de su jornada de trabajo a
elaborar recetas.

e Todas las recetas que se creaban como nuevas
manualmente se archivaban en tarjetas , la cual estaban
seleccionadas por colores, pero no tenian una
codificacion. Lo que significaba que cada vez que se
necesitaba una receta solo se buscaba por el color
manualmente. Esto requeria un tiempo perdido de
aproximadamente de 10 a 12 minutos, ademds que no
siempre las tarjetas estaban en su lugar, el cual se
necesitaba para preparar las recetas por los supervisores
para comparar los tonos de colores obtenidos en la
planta, y por las matizadoras para comparar sus
desarrollos con las recetas ya procesadas en planta.

e Al emplear demasiado tiempo en la elaboracion manual de
las recetas muchas veces ocasionaba que la tela ya estaba
preparaba y enrrollada para ingresar ha ser acabada en
la maquina JIGGER por ejemplo, pero los productos
todavia no estaban pesados, entonces en ese momento se
generaban tiempos muertos o horas de paro en las
maquinas. Con esto las maquinas tenian que parar hasta
que las recetas esten pesadas. Esto ocurria en un 15 a
20% de las recetas diarias que se trabajaban.

e Muchas veces se generaban problemas entre el almacen de
productos quimicos y colorantes y la Tintoreria, ya que
los almaceneros reclamaban que las recetas no estaban
bien definidas, respecto a los pesos, ya que algunos
productos aparecian con tres decimales y otros con dos.

e Cuando se paraba una madquina por espera de que se
finalice la elaboracion manual de una receta, se producia

perdida de vapor y aumento en los costos de los procesos,
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esto ocasionaba ademas atraso en los procesos siguientes
al teiiido, y en algun momento la maquina de acabado
también se encontraba en espera de material, lo que
ocasionaba tiempos muertos para esta mdquina.
Las perdidas de vapor y tiempo muerto en las maquinas
de TINTORERIA generaba un aumento en los costos por
partida o lote aproximadamente en un 3 a 8 % del costo
total de produccion. La fuente de este dato era la
Contabilidad de Costos de la empresa.

e Habian problemas con la escritura de las recetas, muchas
veces se omitian o aumentaban ceros a una cifra, es
decir: Si la cantidad era 0.030 Kg se escribia 0.003 kg,
entonces se pesaba 3 grs en vez de 30 grs. Esto generaba
en los resultados un color no deseado ya que una
diferencia de esa magnitud en peso de colorante
significaba una viracion de color del 50 al 80%, por lo
que se tenia que efectuar un reproceso para llegar al
color deseado lo que significaba un aumento del 20 al
30% en costos de la produccion de una partida o lote de
produccion. Ademas que
un reproceso trae como consecuencia un atraso de 6 a 8
horas en la entrega del producto final al almacen de
productos acabados generando problemas de embalaje y
entrega de pedidos.

e En una receta para blanqueo es muy importante la
presicion en los pesos de los productos quimicos y
colorantes porque errores como el de omitir o aumentar
un cero en una crifra decimal pueden ocasionar graves
problemas.  Por ejemplo: Si para una partida que
deseamos blanquear pesamos 46.380 kg de hipoclorito de
Sodio en vez de 4,638 kg, entonces obtendriamos una
partida de tela quemada y la partida estaria perdida. Si
para dos partidas de un mismo lote se generan
diferencias de peso en los productos tendriamos dos
partidas con distintos grados de blancura y no podrian
pertenecer al mismo lote, lo que se podria solucionar con
un reproceso, pero ocasionaria un aumento del 20 al 30%
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en los costos; Si las partidas de diferentes grados de
blancura se emplearan como fondos para teiiir colores
claros o pasteles, ocasionaria partidas de diferentes tonos
los que necesitarian un matizado para igualarles, pero
también ocasionaria un aumento en costos del 20 al 30%
y un atraso de 3 a 5 horas en el proceso.

e En las maquinas autoclaves de la lavanderia un error
significativo en los pesos de los productos como el de
aumentar un cero a las crifras ocasionaria la perdida de
900 kg a 3,000 kg de tela, ya que en las autoclaves se
realiza el proceso del preparado del material para ser
blanqueado, teiiido 6 estampado y se hacen varias
partidas juntas las cuales pueden ser de 900 kg o de 3,000
kg, ademas este proceso toma un tiempo de 36 a 48 horas,
y un error significaria perder de 3 a 4 dias de trabajo con
estas partidas, también se atrasaria la programacion de
las maquinas JIGGER en caso de que la tela fuera a ser
teitida o blanqueada y de la impregnadora si la tela fuera
a ser estampada, consecuentemente se atrasaria la
programacion de la estampadora, ocasionando un
congestionamiento posterior, y que se acumularian las
partidas de telas ha ser estampadas, corriendo el riesgo
de no entregar los pedidos a tiempo al almacen de
productos acabados para que sean embalados y
despachados.
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RESUMEN DE PROBLEMAS FRECUENTES EN LA
TINTORERIA
POR FALTA DE UN SISTEMA AUTOMATICO DE RECETAS

PROBLEMAS DE REDONDEO EN LAS CANTIDADES DE INSUMOS
TIEMPO EMPLEADO EN PREPARAR LA RECETA

TIEMPO PERDIDO EN UBICAR LA FICHA DE LA RECETA
TIEMPOS MUERTOS O HORAS DE PARO

PERDIDA DE VAPOR POR MAQUINAS PARADAS

ATRASO EN PROCESOS POSTERIORES AL TENIDO

OMISION 0 AUMENTOS DE CEROS EN LOS DECIMALES

TELAS QUEMADAS

COLORES NO DESEADOS

GENERACION DE REPROCESOS

ATRASO DE ENTREGA DE LA TELA AL ALMACEN DE ACABADO
ATRASO DE EMBALAJE Y ENTREGA DE PEDIDOS
REPROGRAMACION DE LAS MAQUINAS
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REQUERIMIENTOS DE INFORMACION

Realizado el analisis del Sistema actual de Recetas se ha
identificado los siguientes requerimientos de informacion:

e FEs necesario codigo de identificacion de la Receta.

o Se debe de mantener al dia informacion de recetas de uso
continuo y tambien las nuevas.

e Se necesita cuantificar la cantidad de kilos de consumo de
colorantes y productos quimicos por maquina.

e Se necesita controlar la produccion de tela en la
TINTORERIA por maquina y proceso.

e Se debe de conocer en todo momento los Stocks de
Colorantes y productos quimicos para el requerimiento
respectivo.

e Se necesita llevar el control de recetas de la tintoreria por
linea de produccion.

e FEs necesario categorizar y tener tablas de informacion de
procesos y maquinas

e Se necesita tener reportes mensuales de produccion por
maquinas y procesos para valorizar los consumos
mensuales de los centros de costos de la TINTORERIA.
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Vil.- ANALISIS COSTO BENEFICIO

Para la viabilidad del proyecto se debe de vrealizar
primeramente un analisis de costos y beneficios. Este andlisis
de costos y beneficios marca los costos de desarrollo del
proyecto y los contrasta con los beneficios tangibles
(medibles directamente en dolares) e intangibles de un
sistema. A continuacion se cuantificara el costo en dolares y
el tiempo que involucra el Sistema Actual, ademas se
realizara un analisis de costo beneficio con el Nuevo
Sistema.

Sueldo Mensual $
TINTORERIA
Asistente de Tintoreria 400
Jefe de Tintoreria 1,000
SISTEMAS
Analista de Sistemas 1,000
Programador 500

El Asistente de Tintoreria prepara las recetas en dos tiempos,
de7a9am.ydell al pm. ,luego de esto entrega el grupo
de recetas al Jefe de la Tintoreria para que defina las cargas
de tela de las maquinas y las rutas respectivas de cada
articulo. El tiempo de espera del Jefe de Tintoreria son en
promedio de dos horas para iniciar el proceso de la
produccion.

TIEMPO QUE ORIGINA EL SISTEMA ACTUAL

Horas/dia Horas/mes

Tiempo del Asistente en las recetas 4 120
Tiempo de espera del Jefe de Tintoreria 2 60
Tiempo total Mensual 180
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COSTOS DEL SISTEMA ACTUAL

Costo/Mensual $
Valorizacion del tiempo del Asistente 1,600
Valorizacion del tiempo del jefe de Tint. 2,000
Valorizacion Total Mensual 3,600

AHORRO EN TIEMPO CON EL NUEVO SISTEMA DE
RECETAS

Como observamos en el cronograma de actividades del
proyecto, el tiempo estimado para el desarrollo y puesta en
marcha del Nuevo Sistema en de cinco meses.

Con el Nuevo Sistema Automatico el tiempo estimado del
Asistente de Tintoreria en generar un receta es de 4 minutos o
sea la tercera parte del tiempo que preparaba una receta
manual. Esto origina un ahorro en tiempo y costo.

VALORIZACION CON EL NUEVO SISTEMA
Costo/Mensual $
Valorizacion del Asistente+Jefe de Tint. 1,200

AHORRO EN COSTOS CON EL NUEVO SISTEMA

Ahorro/Mensual $
Valorizacion del Asistente+Jefe de Tint. 2,400

COSTOS DEL NUEVO SISTEMA EN 5 MESES

A continuacion se esta calculando el costo que involucra el
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programador y el Analista de Sistemas durante cinco meses.

Costo del proyecto $

Valorizacion del Programador 2,500
Valorizacion del Analista de Sistemas 5,000
Costo de Computadora Pentium 166 1,200
Impresora Epson LX-810 300

Valorizacion Total del Proyecto 9,000

Como podemos observar el tiempo de recuperacion de la
inversion del proyecto seria en cuatro meses. Por lo tanto
queda demostrado la factibilidad y viabilidad del proyecto.
En el siguiente cronograma estamos detallando las
actividades y los tiempos que involucra el desarrollo y la
implementacion del Sistema.

Ademas que por cada actividad se esta especificando las
personas involucradas.

Cabe mencionar que este proyecto fue aprobado por el
Gerente Administrativo y el Gerente de Produccion. Ademas
participaron  activamente en el transcurso de la
implementacion debido a que esta nueva herramienta
generaba cambios en los procedimientos de trabajo del
personal involucrado dentro de la Tintoreria.
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VIII.-SISTEMA DE RECETAS
SISTEMA DE RECETAS

El sistema ha sido deseniado para controlar, gestionar y
hacer seguimiento a las recetas que se utilizan en el proceso
productivo del teiiido y acabado de la Tintoreria. Ademas
llevara un control de los productos quimicos y colorantes que
consume la tela cruda que es procesada.

Este sistema servira de gestion para el area de Tintoreria,
debido a que permitira emitir reportes diarios, semanales y
mensuales de consumo de insumos por maquina y articulo.
Esta informacion le servira al jefe de Tintoreria para
balancear los consumos de los articulos y las maquinas.

CODIGO DE LA RECETA
Para llevar un mejor control de las recetas nuevas y

existentes se ha definido la siguiente estructura para el
codigo:

X[ X]|X

TIPO COLOR TIPO DE INTEN MAQUINA Nro CORRELATIVO
ARTICULO COLORANTE SIDAD

Cada atributo o caracteristica de este codigo de la receta
representa una tabla dentro del Sistema (No consideramos el
Nro correlativo).

Las ocurrencias y descripcion de las tablas la detallamos a
continuacion:

TIPO DE ARTICULO

Codigo Descripcion
1 TELA
2 HILO
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TABLA DE COLORES

Codigo

NSO NI NN W ND

Descripcion
Sin color
Blanco
Rojos
Naranjas
Amarillo
Verde

Beige o Marron

Azul
Gris o Negro
Violeta

TABLA DE COLORANTES

Codigo

NS NN AW ~ND

Descripcion
Sin colorante
Indigosoles
Libre
Reactivos
Libre

Tinas
Directos
Libre
Naftoles
Azufres

TABLA DE INTENSIDADES

Codigo
0

1
4
7
9

Descripcion
Sin Intensidad
Claros

Medios
Oscuros
Especiales
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Las maquinas de la TINTORERIA la podemos observar en
paginas anteriores.

Por cada combinacion de tipo _de Articulo+color+tipo de
colorante+intensidad+maquina se incializara un Nro
Correlativo

PROCESOS PRINCIPALES DEL SISTEMA DE RECETAS

El Sistema tiene cuatro procesos principales que tienen la
siguiente secuencia:

Verificar Codigo de Receta
Seleccionar codigo de Tela
Actualizar detalle de receta
Movimiento de las recetas

AL~

A continuacion realizaremos una explicacion de estos
procesos:

e VERIFICAR CODIGO DE RECETA.- El sistema en todo
momento tendra un maestro de recetas procesadas. Esto
significa que cuando el usuario ingrese una receta el
Sistema emitira un mensaje si es nuevo o ya existe para su
utilizacion. Esto se validara mediante el codigo de
identificacion que ingresa el usuario, que es tipo de
articulo+ color + tipo de colorante+intensidad+maquina
+Nro correlativo.

e SELECCIONAR CODIGO DE TELA.- Cuando se ingrese
el codigo de identificacion , el Sistema automaticamente
mostrara en que articulos se puede aplicar esta receta. Si
dentro de estas opciones de articulos que muestra el
Sistema no existiera el codigo de la tela que se quiere
procesar, entonces el usuario tendra que actualizar este
codigo de articulo en la tabla codigo de identificacion-
codigo de tela. Hay un termino utilizado dentro de la
tintoreria PICKUP que significa velocidad de la maquina.

e ACTUALIZAR DETALLE DE RECETA.- Si el usuario esta
ingresando una nueva receta, entonces tendra que
actualizar las cantidades  exactas de  colorantes y
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productos quimicos por cada kilo de tela. Esto lo realizara
en la tabla de detalles de la receta.

MOVIMIENTO DE LA RECETA.- Cuando se va realizar
requerimientos de insumos (colorantes y productos
quimicos), es necesario identificar el codigo de la tela que
va ser procesado. Luego de esto se ingresara el Nro de
Orden de Produccion de este lote de tela, luego se
seleccionara el color por carta de colores y el proceso que
se le aplicara a la tela. Finalmente se tendra que ingresar
la cantidad en kilos de esta tela (Lote economico) que se
entrara en el proceso de acabado. Luego de realizado lo
anterior el Sistema emitira un reportes en donde estara
detallado la cantidad exacta de colorantes y productos
quimicos que necesita este lote de tela para ser acabado.
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DIAGRAMA DE CONTEXTO

DEPARTAMENTO DE o llefe ALMACEN DE
TINTORERIA 0 MATERIALES
%,
I — )
Receta
Rechazada
Sistema de Control Nuevos Insumos
de <
Receta Conforme Recetas
2
?\eoe\' ‘\\\________r_,/
Informe
del

Nuevo Insumo

Nueva Receta

[ Rechazada

PROVEEDOR | ——
Receta Ok

DPTO. DE COMPRAS
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Sistema de Control de Recetas

DPTO DE
TINTORERIA
o C_RECETA
Receta
jRechazada \
-
)
Actualizar codigo
1 de receta
Verificar codigo de
receta

Nueva
Recey/

Receta Ok

\

Actualiza Codigo
de tela

Nueva

2
Selecciona Codigo
de tela

RECETA_ARTICULO

PROVEEDOR

Insumo
nuevo

D_RECETA

Codigo de receta
actualizaada

N\

t/
oo

INSUMOS

Actualiza maestro
\ de insumos

ALMACEN DE
MATERIALES

Insumo
nuevo

Pedido:

3 M_ INSUMOS
Actualiza detalle " ‘
de recetas ovimiento
de recetas

AN /

Informe
\Nuevo Insumo

de Insumos

Nuevo
Insumo

STOCK

Requerimiento\

/N

Proceso de
Actualizacion de
stock

/ Pedido&

\\\\

_ "

DEPARTAMENTO DE
COMPRAS
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Verificar Codigo Receta

Codigo de
Receta

\

Seleccionar tipo de
) Maquina
Maquina rechazada TABLAS

Codigo de Receta

OK
Nueva
Receta
1.2
Seleccionar Color

e
Color Codigo de Receta
Rechazado OK \
s T4 Codigo de
glec0|onar - Receta OK
13 COdigO de Receta Intensidad del Color
Seleccionar Tipo de OK
Colorante

Colorante Intensidad
Rechazado Rechazada
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Seleccionar Codigo de Tela

Codigo de

Receta OK
TELA
/l'

2.1
Selecciona
articulo
articulo rechazado
articulo OK

TABLAS

2.2
Selecciona fanilia

de latela COdIgO de

tela ok

e

articulo OK

tela rechazada
2.4

actualiza carta de
colores de la tela

2.3
selecciona y
actualiza

pickup

pickup OK

A

pickup rechazado
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Actualizar detalle de receta

Codigo de
Receta OK

\ INSUMOS

[

Selecciona
material

insumo rechazado

material OK

TABLAS

3.2

Selecciona unidad
de medida

D_RECETA

/

o\
ingresar cantidad OK
cantidad /
H‘H—"‘_‘—\—-—___—-—

unidad de medida
rechazada

tela OK
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Codigo de
Receta OK

\
\
\

\

codigo de tela
rechazado

Movimiento de las Recetas

TELA

TABLAS

-

M_INSUMOS

44

seleccionar

proceso

Pagina 43



DIAGRAMA ENTIDAD - RELACION ( ERWIN )

ART_RECE

MAQUINA (FK)
TIPOART (FK)
COLOR (FK)

TIP_COLORA (FK) ®

INTENSIDAD (FK)
NRO_RECETA (FK)

COD_TELA (FK)
PICKUP
COL_NATRI
FAMILIA

LOTE

TELA
COD_TELA

UM3
DESCRIPCIONS
FAMILIA3
SUBFAMILIA3
COD_EQuI
PESO3

CARECETA

MAQUINA
TIPOART
COLOR
TIP_COLORA
INTENSIDAD
NRO_RECETA

| CODIGO
FECHA

——a—

(]
MOVREC

MAQUINA (FK)
TIPOART (FK)
COLOR (FK)
TIP_COLORA (FK)
INTENSIDAD (FK)
NRO_RECETA (FK)

COD_TELA (FK)
GUA
COLORM
PROCESO
PESO
METROS
FAMILIA2
PICKUP2
TIPO_H
C_HILOS
N_C_R
N_HILOS
FECHAMOV

°

E_10
COD_TAB
COD_ITEM

MAQUINA (FK)
TIPOART (FK)
COLOR (FK)
TIP_COLORA (FK)
INTENSIDAD (FK)
NRO_RECETA (FK)
DESCRIPCION_2
ABREVIATURA
FLAG1
FLAG2

DERECETA

MAQUINA (FK)
TIPOART (FK)
COLOR (FK)
TIP_COLORA (FK)
INTENSIDAD (FK)
NRO_RECETA (FK)

ARTICULO (FK)
UM
DESCRIPCION
CANTIDAD
FECHA_DOCU

INSUMOS
ARTICULO

Um1

DESCRIPCION1

FAMILIA1
SUBFAMILIA1
CCOSTO
CODI_EQUIV
PREC_UNITA

®
STOCK

ARTICULO (FK)

SAL_INI
INGRESOS
SALIDAS
F_U_ING
F_U_SAL
C_VALOR_S
C_VALOR_ D
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DIAGRAMA ENTIDAD - RELACION ( ERWIN )

DESCRIPCION DE LOS CAMPOS DE LAS TABLAS

ART RECE
MAQUINA: char(2)
TIPOART: char(1)
COLOR: char(2)
TIP_COLORA: char(2)
INT ENSIDAD: char(1)
NRO_RECETA: char(4)

COD_TELA: char(5)
PICKUP: numeric(8)
COL_NATRI: char(14)
FAMILIA: char(2)
LOTE: numeric(10,2)

TELA
COD_TELA: char(5)

UM3: char(2)
DESCRIPCIONS: char(30)
FAMILIA3: char(2)
SUBFAMILIA3: char(2)
COD_EQUI: numeric(5)
PESO3: numeric(6)

-

CARECETA

MAQUINA: char(2)
TIPOART: char(1)
COLOR: char(2)
TIP_COLORA: char(2)
INTENSIDAD: char(1)
NRO_RECETA: char(4)

| CODIGO: char(3)
FECHA: datetime

\/

MOVREC

MAQUINA: char(2)
TIPOART: char(1)
COLOR: char(2)
TIP_COLORA: char(2)
INTENSIDAD: char(1)
NRO_RECETA: char(4)

COD_TELA: char(5)
GUIA: char(5)
COLORM: char(20)
PROCESO: char(2)
PESO: numeric(12,3)
METROS: numerio(12,3)r
FAMILIA2: char(2)
PICKUP2: numeric(12,3)
TIPO_H: char(1)
C_HILOS: numeric(5)
N_C_R: numeric(10.2)
N_HILOS: numeric(10,2)
FECHAMOV: datetime

[ J
E_10
COD_TAB: char(18)
COD_ITEM: char(18)

MAQUINA: char(2)
TIPOART: char(1)
COLOR: char(2)
TIP_COLORA: char(2)
INTENSIDAD: char(1)
NRO_RECETA: char(4)
DESCRIPCION_2: char(20)
ABREVIATURA: char(3)
FLAG1: char(1)

FLAG2: char(1)

DERECETA

MAQUINA: char(2)
TIPOART: char(1)
COLOR: char(2)
TIP_COLORA: char(2)
INTENSIDAD: char(1)
NRO_RECETA: char(4)

ARTICULO: numeric(5)
UM: char(2)
DESCRIPCION: char(40)
CANTIDAD: numeric(10,4)
FECHA_DOCU: datetime

INSUMOS
ARTICULO: numeric(5)

UM1: char(2)

DESCRIPCION1: char(30)

FAMILIA1: char(2)
SUBFAMILIA1: char(2)
CCOSTO: char(4)

CODI_EQUIV: numeric(5)
PREC_UNITA: numeric(8.2)

STOCK

ARTICULO: numeric(5)

SAL_INI: decimal(8,2)
INGRESOS: decimal(8,2)
SALIDAS: decimal(8.2)
F_U_ING: datetime
F_U_SAL: datetime
C_VALOR_S: chan8,2)
C_VALOR_D: chan8.2)
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PANTALLA DEL SISTEMA DE RECETAS (Movimientos)
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FORMATO DE RECETA

MAQUINA: Descripcion de la maquina
ARTICULO: Codigo de Tela

COLOR: Color de la Tela : NRO-RECETA: Codigo
CANTIDAD: Peso enkilos dela Tela VOLUMEN: Volumen en litros

SECUENCIA CODIGO DE DESCRIPCION UNIDAD DE CANTIDAD
DEL TENIDO ARTICULO MEDIDA

1

2

3

FIRMA DEL JEFE DE FIRMA DEL

TINTORERIA

ALMACENERO
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SISTEMAS DE INFORMACION DE LA EMPRESA
TEXTIL QUE TIENEN INTERRELACION CON EL
SISTEMA DE RECETAS

Es importante realizar una explicacion de los Sistemas de
Informacion que hay en la empresa textil y estan
interrelacionados con el Sistema de Recetas.

A continuacion detallaremos y explicaremos estas
vinculaciones:

o SISTEMA DE INVENTARIOS DE MATERIALES.- Sistema
que controla y maneja los Stocks de productos quimicos y
colorantes. El sistema de recetas utiliza la tabla de
insumos del Sistema de inventarios para actualizar el
detalle de las recetas, ademas esta consultando
permanentemente los saldos para los requerimientos
respectivos.

e SISTEMA DE PRODUCCION DE TINTORERIA .- Dentro
de la Tintoreria se tiene disponible un modulo de Sistemas
que controla la produccion de articulos por operario ,
turno y maquina, asi como tambien las horas de paro.
Ademas se ingresa las recetas que utiliza cada operario en
la ejecucion de sus actividades, y estas son validadas con
el Sistema de Recetas. Este modulo de produccion emite
reportes semanales de produccion por operario para el
area de Personal para que preparen la planilla de pagos
respectivos.

e SISTEMA DE COSTOS.- Dentro de la Contabilidad se
tiene un modulo de Costos que tiene la funcion principal
de valorizacion: consumo de productos quimicos y
colorantes por articulo y costo de mano de obra . Para
ello se emite un resumen de todas las recetas que se ha
procesado por articulo. Luego relacionando estos
consumos con la tabla de precios (productos quimicos y
colorantes) del Sistema de Compras, se obtiene el Reporte
Mensual valorizado de insumos por articulo. Luego
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emitimos un reporte de produccion por operario y articulo
y prorrateando el salario del trabajador que se saca del
Sistema de Planillas calculamos el costo de mano de obra
que se incurre en el producto.

SISTEMA DE PRODUCCION DE TEJEDURIA.- Por cada
articulo nuevo que produzca o desarrolle la tejeduria se
generan recetas y rutas nuevas. Cuando se apertura una
receta se debe de indicar el articulo y su familia a la que
corresponde.
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VIIl.- CONCLUSIONES

o Se debe de formalizar mediante un documento los cambios
en los procedimientos que ocasionara la implemenetacion
del nuevo sistema.

o FEs importante en todo proceso productivo continuo
minimizar el tiempo de ejecucion de tareas y/o actividades,
debido a que los tiempos muertos perdidos son
irrecuperables.

e FEs necesario un Sistema de Recetas en las TINTORERIAS
que tienen variadas lineas de produccion de tela plana y
riso. Esto fundamentalmente porque cada linea de
produccion tiene una carta de colores y se hace
incontrolable manualmente.

e FEs importante la definicion del codigo de identificacion de
la receta en la TINTORERIA debido a que con éste puedes
facilmente filtrar diferentes niveles de informacion.
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IX.- RECOMENDACIONES

e Para la implementacion y puesta en marcha del Sistema es
necesario que esten predefinidos la mayoria de las recetas,
para iniciar la carga de datos.

e FEs necesario la participacion activa del usuario principal
(Jefe de tintoreria) durante todo el transcurso del proyecto.

e Los compromisos y actividades que va realizar cada actor
en el transcurso del proyecto debe ser de conocimiento de
los gerentes respectivos.

e FEs necesario que el Jefe de la Tintoreria realice el
seguimiento respectivo del uso de la nueva herramienta,
para ello debera de exigir al Asistente un reporte diario de
aperturas y generaciones de las recetas como parte de la
gestion .

e Cada reunion que realice el equipo del proyecto (personal
usuario y personal de sistemas) debe de quedar un
documento formal que especifique los acuerdos. Este
documento ademas debe de ser proporcionado a los
gerentes respectivos.

e Los Nuevos procedimientos debe de ser plasmados en un
documento por el Jefe de la Tintoreria , estos a su vez
deberan de tener el visto bueno de el gerente
administrativo y el gerente de produccion
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XIL.- ANEXOS
DESCRIPCION DE LAS FAMILIAS

BATAS.- Prendas confeccionadas con felpas rizadas o

cortadas (terciopelo) que sirven para sercarse despues del
bario.

BRAMANTE.- Tejido de algodon hecho con tejidos finos,
muy lisos y ligeramente apretados, se colorena 6 estampan
con colores suaves o pasteles para usos de sabaneria.

CANAMAZO.- Tela tejida muy clara, con hilos de algodon

muy aprestados(mas engomado), que sirve de soporte a una
labor de bordado.

CRETONAS.- Tela de algodon espesa de densidad mediana,

que suele estamparse y se usa para cortinas, muebles y
decoracion.

DRILES.- Tela muy vresistente de lino que es hecha
enteramente de algodon, de lino o bien con trama del segundo

v urdimbre del primero. Se usa generalmente para ropa de
operarios.

ENTRETELAS.- Tejido muy fuerte de densidad muy liviana
hecha con hilos delgados y poco torcidos, se pone entre la
tela y el forro de un vestido para darle cuerpo a este.

FELPAS.- Tenemos dos variedades:

I. FELPAS FRIZADAS.- Tejidos de pelos largos y
ensortijados que merced al batanado, ocultan una textura
muy floja, debida a la poca densidad de sus hilos.

2. FELPAS CORTADAS.- Tejido aterciopelado mas lustroso
que el terciopelo, porque sus pelos que los anteriores,
tienden a inclinarse y reflejan entonces la la luz.

GRANITE.- Tela tejida con hilos gruesos y torcidos,
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Jformando motivos o disenios. Son empleados para manteles.

GENEROS.- Tejidos extensibles cuyas mallas se hallan
constituidas por una sucesion de bucles entrelazados. Cada
hilo sigue un movimiento de zigzag para entrelazarse
alternativamente con los dos hilos contiguos. Se usa en las
labores manuales.

LONAS.- Tela muy resistente, hecha con hilos de algodon de
varios cabos retorcidos que se tejen apretados con ligamentos
tafetan, las mas de las veces insertando dos hilos de urdimbre
en vez de uno, para que resulte mas tupida la tela. La lona se
emplea en la confeccion de toldos y fundas para maquinas y
carpas.

PANUELOS.- Tejido de algoddn liviano hecho con hilos muy
finos y regularmente torcidos.

POPELINAS.- Tejido de algodon hecho con hilos finos, lisos
y muy apretados, con ligamentos tafetan (en el sentido de la
trama), la mas de las veces blanco o teiiido en pieza con
colores, muy empleado para camizas de caballero, pijamas y
también para vestidos de seriora.

SECADORES.- Tejidos con hilos de algodon aprestados, se
tejen con hilos de color y blancos.

SOBRECAMA.- Tejidos con hilos muy finos y suaves, en la
tejeduria se forman diserios en los mismo telares con colores
diversos, se les da un acabado con un apresto ligero.

TAPASOL.- Tela coloreada o estampada muy gruesa con
motivos obtenidos en la textura o bordados, que se usa como
proteccion o adorno sobre la mesa, muebles y como cortinas.

TELAMAR.- Llamado también tela Playa, se teje con hilos de
algodon poco torcidos, se apresta fuertemente(con engrudos
de algodon) o se impregna con disoluciones celulosicas y
sirve para encuadernaciones y forros de muebles.
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