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RESUMEN

La globalizacién de la economia, los grandes cambios tecnolégicos y las
exigencias de los mercados nosobliga a ser cada dia mas competitivos, mejorar la

calidad y renovar constantemente nuestros procesos y los disefios.

En nuestro pais en los ltimos afios el volumen de las exportaciones de prendas de
vestir ha registrado un significativo incremento, hecho que cobra mayor vigencia
con la firma del TLC con EE UU, la Unién Europea y otros paises.

Experimentdndose una demanda creciente de profesionales calificados.

El é4rea Desarrollo de Producto desempefia un rol importante en toda empresa de
confecciones al ser el drea que define el producto y traslada toda la informacién
necesaria para la reproducibilidad del mismo a nivel de produccién. Es asi que
dentro de los acabados de prenda tenemos lavados y tefiidos que dan una
apariencia, tacto, tonos y otras caracteristicas a las prendas de acuerdo lo que se

requiere.

El presente informe realiza un estudio y andlisis del desarrollo de pruebas
acabados especiales en prendas de tejidos de punto enfocindose en el lavado y
tefiido asi como la implementacién de un Método Mejorado para la ejecucién de
estas pruebas como punto critico y de alto impacto en una empresa de
confecciones exportadora reduciendo costos, optimizando tiempos, mejorando la

calidad del producto y posicionando la empresa en el mercado.



L INTRODUCCION

Las tendencias actuales y futuras de la moda plantean el desarrollo de nuevos
disefios que incluyen varios elementos: nuevas telas, construcciones elaboradas,
aplicaciones varias y procesos de acabados de prendas que dan un mayor valor
agregado a la prenda y tienen gran demanda de los clientes.

En la actualidad el Desarrollo de Producto desempeiia un rol importante en toda
empresa de confecciones al ser el area que defme el producto y traslada-toda la
informacién necesaria para la reproducibilidad del mismo a nivel de producci6n.
‘Es asi que dentro de los acabados de prenda tenemos lavados y tefiidos que dan
una apariencia, tacto, tonos y otras caracteristicas a las prendas de acuerdo lo que

se requiere.

El lavado y tefiido de prendas implica un conocimiento, ejecucion y control del
proceso para obtener 6ptimos resultados tanto para la empresa y los clientes, de
alli que es un tema critico en todo desarrollo de un nuevo producto y en su

reproducibilidad en Produccién en dptimas condiciones.



IL CONCEPTOS Y FUNDAMENTOS

2.1 Desarrollo de Producto en una empresa de confecciones

Este departamento es el encargado de procesar todo requerimiento que llega de los
clientes en cuanto a cotizaciones para futuras ventas asi como el desarrolio de

nuevas telas, prototipos y muestras de vendedores. Entre sus principales funciones
se encuentran las siguientes:

- Desarrolla y propone nuevos productos a los clientes: telas, prendas,
aplicaciones, acabados especiales de concepcion propia.

- Anilisis de consumos y grados de dificultades en base a lo cual luego el
drea comercial cotiza.

- Investigacién de tendencias del mercado. (Estilos de vida, Influencias
Tecnolbgicas, Sociales, Politicas, Culturates y Artisticas.

- Investigacién de tendencias de moda, telas, colores, y conceptos.

- Definir los conceptos, disefios, colores y materias primas para la nueva
coleccion.

- Revisar y sugerir los costos, cantidades y precios.

- Revisar y elegir las muestras para la nueva coleccion.

- Presentar su coleccion en la convencion de ventas.

- Definir la forma de empaque o presentacion de la nueva coleccion.

2.2 Estructura del Area de Desarrollo de Producto

Cada organizaci6n tiene una estructura propia del Area de Desarrollo de Producto
de acuerdo a las necesidades de la empresa y de acuerdo a los clientes que maneja.
Sin embargo se puede resumir las diversas formas de estructura en el siguiente
organigramm:
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2.2.1 Analista de prenda

Trabaja directamente con el cliente y con el Area Comercial, recibe toda la
informacién y especificaciones del producto por parte del cliente las cuales
son interpretadas y se trasladan al lenguaje de su organizacién mediante la
elaboracion de las Hojas de Especificaciones Técnicas. El puesto requiere de
conocimientos de telas, confecciones, moldes, secuencias, consumos y
dominar el idioma ingles a nivel técnico y comercial. Entre sus principales

funciones se encuentran:

- Evaluacién de la factibilidad de desarrollo de prototipos, Anilisis del
producto para la etapa de Produccién y Definicién de la ruta de la prenda.

- Desarrollo y Seguimiento de Prototipos, Muestra de Ventas; Muestras de
Desfile, Muestras de Publicidad, Size Set, Fit Sample.

- Desarrolla con el cliente y con los proveedores los diferentes avios de
costura y acabados que utilizara el pedido y también la presentaci6n final
del producto.

- Interactia con las areas de Consumos, Comercial, Logistica, Muestras y
Produccion.

- Definir con el cliente la construccién de la prenda de acuerdo a las
especificaciones dadas.

- Definir y aprobar con el cliente los estampados, bordados y acabados
especiales (lavados y tefiidos) que requiere la prenda.

- Definir y aprobar con el cliente los avios de costura y acabados que
requiere el cliente.

- Solicitar los consumos de tela y de hilos que requiere el cliente.

- Mantener actualizadas y ordenadas las especificaciones del cliente.

- Elaborar las hojas de especificaciones para Muestras y Producci6n.

- Controlar y archivar las muestras y los prototipos aprobados para
Producci6n.

- Coordinar con el 4rea de Ingenieria el estudio de los métodos, maquinarias

y equipos para la elaboracién de las muestras y la produccién.
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2.2.2 Modelista

Trabaja directamente con el Analista de prenda, se encarga de traducir en
moldes la prenda que el cliente requiere. Interactiia con las Areas de Consumo
y Muestras por el lado técnico y con todas las dreas de Produccion por el lado
de los procesos. El puesto requiere de conocimientos en confecciones,
patrones y del software de disefio, debe dominar el inglés técnico. Entre sus

principales funciones se encuentran:

- Hacer los moldes para consumos y produccion de acuerdo a los trazos y
medidas solicitadas por el cliente.

- Validar los encogimientos de la tela y considerarlos en los moldes.

- Revisar con el Analista de prenda las especificaciones del cliente y
resolver incongruencias.

- Hacer las plantillas y marcadores de los moldes de acuerdo a las
especificaciones de la prenda.

- Analizar la clase de tejidos, para que segiin sus archivos y experiencia
saber el comportamiento de la tela y el encogimiento.

- Conocer al detalle las Tolerancias en las medidas principales de la
muestra.

- Coordinar su trabajo con el analista, tizador y el Area de Muestras.

- Elaborar los cuadros de medidas de confeccion y medidas finales.

- Escalar el rango de tallas del molde base.

- Medir las muestras después de confeccién y después de lavadas.

- Realizar pruebas de entalle de sus Muestras y produccion.

- Controlar su archivo de moldes.

2.3 Definicién del Producto

Es un punto critico dentro del Desarrollo de Producto, que involucra temas como:
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- Piblico objetivo: para identificar al puablico al que nos vamos a dirigir, se
considera 1a edad, el sexo, el nivel socioeconémico, estilo de vida, caracteristicas
fisicas. Generalmente se divide en 3 grandes grupos: ropa femenina, ropa
masculima y nifios.

- Tipo de prenda: definir que tipo de prenda se va ha desarrollar: ropa casual,
formal, interior y accesorios entre otros.

- Tendencias: percibir en el medio que formas, tipo de telas, colores, acabados y
aplicaciones son las preferidas por el piblico objetivo y tiene mayor demanda en

el mercado.
2.4 Acabados espectales en prendas de tejido de punto: lavados y tefiidos

El procesado de prendas ofrece muchas ventajas comparado con la ruta
convencional de tefiido y acabado en tela. Muchos desarrollos e investigaciones se
han dado en el campo de los acabados especiales en prendas, especialmente en el
tefiido y acabado de prendas de tejido de punto. Durante el siglo XX la mayor
parte de los desarrollos e investigaciones se orientaron a mejorar las propiedades
de cohﬁwrt en prendas asi como varios acabados funcionales.

2.4.1 Definicién

Los acabados especiales en prendas de tejido punto son procesos adicionales
que se dan en las prendas para darles un mayor valor agregado mejorando
ciertas propiedades de la prenda asi como dandole efectos especiales en
aparienicia y tacto. Asi tenemos en la actualidad una variedad de acabados
especiales entre los cuales los tefiidos y lavados son los que mds se han

desarrollado debido a la demanda del mercado.

2.4.2 Tipos de lavado y tefiidos
Entre los diferentes tipos de teiiidos y lavados tenemos:

e Stone wash
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e Enzyme wash
e Acid wash

e Sand wash

e Soft wash

e Peach finish

¢ Rinse wash

e Caustic wash

e Bio polish

e Icewash

e Croma wash

e Garment wash
e Burnout

¢ Sun faded

o Teiiido directo
o Teiiido reactivo
o Tefiido al azufre

e Pigmentado
* Dipdye
o Tiedye

En el Apéndice A se adjuntan fotos de los tefiidos y lavados indicados lineas
arriba.

2.4.3 Procesos
Entre los diferentes tefiidos y lavados vamos a describir a los més utilizados
en la industria:

e Stone wash: Para acelerar el efecto de lavado y dar a las prendas una
mayor apariencia tinica y un tacto suave, las piedras abrasivas fueron
introducidas al bafio de lavado. Una variedad de piedras naturales y
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sintéticas estan disponibles para el Stone wash siendo el mas usado la
piedra pdmez o volcanica. Mientras las piedras se van usando, ellas
lentamente se desintegran, reduciendo la severidad del efecto Stone
wash en un periodo de tiempo. Las piedras no solo desgastan la tela

sino también gradualmente el interior de la lavadora.

Stone wash

Enzyme wash: Las enzimas Celulasas han ganado aceptacion en la
industria del lavado de prendas como un medio para alcanzar la
apariencia lavada sin el uso de piedras. Estas enzimas son diferentes de
las enzimas Alfa amilasa usadas para remover el encolante, éstas son
selectivas y solo degradan la celulosa no el encolante. Bajo ciertas
condiciones, su habilidad para reaccionar con la celulosa (algodén)
resultara en al remocion de fibra superficial (perdida de peso). Esto le

dara a las prendas una apariencia lavada y un tacto suave.
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Enzyme wash

Acid wash: Por accidente o expenmentacién, un método fue
desarrollado en donde las piedras son usadas como vehieulo para
depositar un producto en las prendas para desmontar el color. Este
depésito superficial del producto remueve el colorante solo de la
superficie externa de la prenda y produce una apariencia escarchada.
Los tefiidos con Indigo y Azufies son actualmente los candidatos para
este tipo de lavado.
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Acid wash

e Garment wash: Los pantalones jean fueron hace tiempo procesados
con este método de lavado. Actualmente una variedad de diferentes
tipos de tela plana y de punto son usadas en prendas que luego se
someten a este lavado antes de ingresar al mercado. El énfasis es dado
en el confort y la suavidad. Ademas, algunas tendencias de la moda se
orientan hacia el look desgastado y usado / desteiiido en las costuras

que se pueden conseguir lavando la prenda.
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Garment wash

Tefiido reactivo: El tefiido en prenda se ha incrementado y una de las
razones es la tendencia de la moda hacia una apariencia arrugada o
usada en la moda casual. El teflido en prendas de 100% algodén con
colorantes reactivos es una de las formas mas usadas para alcanzar este
look. Hay una variedad de colores que se pueden aplicar y es uno de
los tefiidos més trabajado actualmente, dado la facilidad del proceso y

a los altos agotamientos de colorante que se alcanzan.
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Teifiido reactivo

Tefiido con pigmentos: Como una alternativa se ha desarrollado un
proceso de tefiido de prendas que produce una apariencia desgastada o
usada sin necesidad de someterlo a lavado posterior. Este proceso usa
pigmentos, que en principio fueron considerados no sustantivos o
reactivos con cualquier sustrato textil sino fuera por estampado usando
un ligante. La afinidad por las prendas de algoddén se logra agotando
un polimero catiénico sobre la prenda antes del tefiido con pigmentos.
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Teilido con pigmentos

Sand wash: Es el proceso de lavado de la prenda con agentes abrasivos
que mediante la abrasion con la superficie del textil se obtiene un tacto
suave 'y un look de prenda usada.

Soft wash: En este lavado se aplican productos suavizantes que
otorgan un-tacto suave a las prendas asi como reducen la tendencia a
formar arrugas y el tiempo de secado.

Peach finish: Es un acabado que crea una capa regular de fibras sueltas
en toda la superficie del tejido dandole a las prendas un tacto suave y
delicado similar a la piel de durazno.

Rinse wash: Este lavado es muy aplicado en la prendas de denim. Aqui
se elimina el encolante utilizado en los hilos de urdimbre en la
tejeduria y se aplica un agente suavizante para mejorar el tacto de la

prenda.
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Caustic wash: Aplicando una solucién ciustica en distintas partes de la
prenda se degrada y remueve el color, produciendo disefios tinicos
entre las prendas.

Bio polish: Este proceso se realiza a través de una enzima que remueve
las fibras sueltas de la superficie del hilado reduciendo el pilling del
tejido, dando un tacto mas suave y resaltando el color.

Ice wash: En este lavado se utilizan piedras como el medio para
depositar quimicos en la prenda y remover el color de la superficie de
la misma.

Croma wash: Se produce un desgaste superficial en la prenda
eliminando el pilling dando un tacto suave y terso a la prenda.

Burn out: Este proceso se aplica en prendas con composicién 50%
“algodén / 50% poliéster. Aqui se somete partes de la prenda a un
producto 4cido que elimina la fibra de algodén dejando solamente el
poliéster. De acuerdo a las zonas de aplicacion del 4cido se obtienen
variados disefios.

Sun faded: En este proceso se somete la prenda a productos que causan
una pérdida de color en determinadas zonas de la prenda similar a la
pérdida de color por efecto del sol.

Tefiido directo: Utilizando colorantes directos solubles en agua y de
alta afinidad por las fibras celulésicas se realiza el tefiido de las
prendas.

Tefiido al azufre: En este caso se utilizan colorantes al azufre que son
tratados con un agente reductor para ser solubles en agua, luego al ser
absorbidos por la fibra se oxidan volviendo insoluble el colorante,
tienen buenas solideces al lavado.

Dip dye: Es el tefiido parcial de la prenda ddndole un efecto de degrade
con tonos claros u oscuros.

Tie dye: En este proceso la prenda es anudada y/o sujetada con bandas
elasticas de tal modo que solo es tefiida en las dreas libres. De esta

forma se crean variadas figuras y disefios tinicos.
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2.4.4 Desarrollo de pruebas

Una de las funciones claves del Area de Desarrollo de Producto es idear y
definir el producto y trasladar la informacién necesaria para la
reproducibilidad del mismo en produccién. Es por eso que en la etapa de
desarrollo y definicion del producto se realizan pruebas para validar su
factibilidad y reproducibilidad, en lo que se refiere a los acabados especiales
en prendas de tejido de punto y especificamente de tefiidos y lavados en
prendas se evalian y validan una serie de pardmetros y- variables que

intervienen en la presentacion final del producto:

¢ Encogimientos
e Apariencia

e Tacto

e Tono de color
e Peso

e Resistencia

e Pilling

e Solidez

e Matching

2.4.4.1 Encogimientos

Todo tejido de punto tiene como una caracteristica inherente la variacion
de encogimientos, esto se debe a la estructura en si del articulo y a otros
factores en el proceso de tejido como son el ancho de tejido, la longitud de
malla, las puntadas por pulgada, factor de cobertura, entre otros asi como
en el proceso de tefiido tales como la temperatura, tiempo, pH, tensién

entre otros.

Si hablamos de un articulo que después de ser tejido, tefiido y acabado
pasa por el proceso de corte y costura para luego ser sometido a un

proceso adicional como un tefiido o lavado en prenda confeccionada, los
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encogimientos afectan en forma crucial la presentacion del producto final
y por lo tanto es necesario evaluar esta variable antes de iniciar el proceso

productivo.

Dependiendo del tipo de articulo de punto los encogimiemntos varfan, en la
siguiente Tabla 1 se puede apreciar algunos valores de Porcentajes de
encogimiento de los articulos mas trabajados en una fébrica exportadora
de prendas de tejido de punto.

TABLA 1 - Porcentajes de Encogimiento

LAVADO SIMPLE
TELA
En el Sentido | En el Sentido
de la urdimbre [ de la trama
FRANELA {100¢% algodon) 11 b
FRANELA c/poliester 7 9
FRENCH TERRY 7 6
HEAVY RIB 7 9
INTERLOCK 1 13
INTERLOCK DESAGUJADO 1" 13
JERSEY 7 5
JERSEY cilycia 10 8
MINI JACOUARD 8 1
PIQUE 9 8
RIB (100% algodon) 9 6
RIB c/lycia 8 12
RIB DESAGUJADO 9 . 6
WAFFLE 10 12
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IIl. DESARROLLO DEL ESTUDIO, ANALISIS Y PROPUESTA

3.1 Procedimiento Actual

En la empresa actualmente hay un procedimiento definido para dar factibilidad de
tefiidos y/o lavados y desarrollo de nuevos tefiidos y/o lavados. Sin embargo a
nivel de Desarrollo y en la etapa de Muestra de Ventas o Colecci6n, no existe un
procedimiento definido para validar de acuerdo al tefiido y/o lavado definido, la
apariencia y los encogimientos que tendra la prenda luego de someterse a dicho
proceso para un lote especifico de tela.

Generalmente se hace las pruebas de desarrollo y validacién a solicitud del
Analista de Prenda, cuando se trata de un desarrollo nuevo de tefiido y/o lavado,
mn desarrollo nuevo de tela o cuando se quiere validar alguna o varias

caracteristicas especificas del proceso.

3.1.1 Definicién

El desarrollo de pruebas de acabados especiales en prendas de tejido de punto,

se hace con el fin de evaluar y validar los parametros de evaluacion de un

tefiido y/o lavado en prenda, de acuerdo al tipo de prenda y exigencias del
- cliente, asi tenemos:

Parametros principales
¢ Encogimientos
s Apariencia
e Tacto

e Tono de color

Pardmetros complementarios

e Peso
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e Resistencia
¢ Pilling

e Solidez

e Matching

Estos se evaltian de acuerdo a los estdndares propios o del cliente, y luego de
la revisién respectiva se da la conformidad al tefiido y/o lavado. Si no se
cumple con los estdndares establecidos, entonces se hacen los comentarios
‘respectivos al area de lavanderia, color, telas o a quien corresponda para hacer
los ajustes respectivos y de ser necesario, reformular la receta y corregir la

curva de teiiido y/o lavado.

3.1.2 Flujo Actual
En el Flujograma N°1 de la pagina siguiente se observa el flujo actual de como

se lleva a cabo las pruebas de desarrollo de lavado y/o tefiidos.

En el esquema se puede apreciar las etapas y procedimientos que se realizan

en el proceso de desarrollo de pruebas, las 4reas que intervienen son:

e Lavanderia
e Desarrollo de color
-« Desarrollo de prenda

e Desarrollo de tela

3.1.3 Analisis del Proceso actual

Como se indic6 no hay un proceso definido para el desarrollo de pruebas de
acabado especiales: tefiidos y/o lavados. El esquema solo es un reflejo de lo
que se ha venido haciendo en los iltimos 3 afios como una respuesta a la
necesidad de validar los nuevos desarrollos de lavados y/o tefiidos asi como

las exigencias del cliente.
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Flujograma N°1 Flujograma actual de Pruebas de Acabados especiales

GENERA
REQUERIMIENTO
PRENDAS

REQUIERE TELA
DE ALMACEN EN
COLOR
ALTERNATIVO

CONFECCION
DE PRENDAS /
BABEROS

FORMULA
LAVADO O TENIDO|
OE ACUERDO A LA [*™

CARGA

LAVADO O
TENIDO

EVALUACION DE
LAS PRENDAS /
BABEROS

NO

IDENTIFICA
DEFECTOS

S|

REGISTRA
LAVADO/TENIDO
APROBADO

|

GENERA
CODIGO DE
LAVADO O

TENIDO

AJUSTA RECETA J

GUARDA
CONTRAMUESTRA
COMO PATRON
DE EVALUACION
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Alli se aprecia que el requerimiento parte de la solicitud del Analista de
prenda y este coordina directamente con el Analista de lavados, el Analista de
color, el Analista de Tela, Programador de Muestras y el resto del personal

involucrado en el proceso.

Si bien existen formatos para generar los requerimientos, planificacion, receta
de lavado y/o tefiido, seguimiento de validacion de color y lavados, solicitud
de desarrollo de lavado y/o tefiido, el registro de los mismos no se hace en
forma regular y periddica, en el requerimiento se especifica los parametros a
evaluar y se proporciona el respectivo estandar para hacer la comparacién

respectiva.

Asi mismo no se hace un muestreo para la revision de medidas finales 0
muchas veces el muestreo que se hace no es representativo de la cantidad de

prendas que se procesan.

Los resultados de las pruebas se registran en la Hoja Técnica (HT) donde se
anotan las medidas de las prendas, comemntarios sobre la apariencia, el tacto, el
tono de los colores entre otros, luego que las prendas han sido lavadas y/o
tefiidas se llama al Analista de prenda para validar los resultados de acuerdo al
estandar.

3.2 Factores Criticos para el Desarrollo de pruebas

3.2.1 Apariencia de una prenda de tejido de punto lavada y/o tefiida

El mercado actual es muy exigente y cambiante, actualmente hay una gran
demanda por prendas con un mayor valor agregado y de buen confort. Por un
largo periodo de tiempo se ha trabajado a nivel textil tanto en tejeduria,
tintoreria y acabados, desarrollando e investigando para mejorar la apariencia
de la tela, intensidad de colores, tacto, pilling asi como propiedades

funcionales tales como antimanchas, antiarrugas, lavar y usar entre otros.



28

Es por esta creciente demanda que se han desarrollado acabados especiales en
prenda que le confieren al producto final caracteristicas inicas en apariencia

como.

e Look de prenda desgastada
o Look de prenda lavada

e Degrade de colores

e Mezcla de colores

e Contraste de colores en la prenda

Entonces la apariencia viene a ser una caracteristica importante para evaluar el
producto final luego que se ha sometido a un tefiido y/o lavado en prenda
confeccionada, por lo que debe tenerse en cuemta al desarrollar cualquier

tefiido y/o lavado que se realice.

3.2.2 Encogimientos de una prenda de tejido de punto lavada y/o tefiida
Hay una variedad de articulos de tejido de punto que se pueden hacer: Jersey,
Pique, Rib, French Terry, Interlock, Franela, Waffle, etc. Todos estos articulos

tienen sus propias caracteristicas técnicas:

e Densidad

e Longitud de malla
e Ancho de tejido

e Factor de cobertura
e Resistencia

e Encogimientos

Para el caso de una prenda que se somete a un proceso de tefiido y/o lavado
como parte de su ruta de manufactura los encogimientos vienen a ser un

pardmetro critico que afecta la presentacion del producto final en lo que se
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refiere a la medidas finales de la prenda que son un punto de control ea la

auditoria de control de calidad de cualquier prenda para los clientes.

Cabe resaltar al respecto que si bien se evalian los encogimientos de la tela
acabada o terminada lista para el proceso de corte, los valores del
encogimiento pueden vanar en prenda confeccionada tanto a lo largo como a

lo ancho debido a varios factores como:

e Sentido de corte de la tela

¢ Construccion de la prenda

e Costuras aplicadas

¢ Tipo de tefiido y/o lavado

¢ . Tiempo de proceso, entre otros.

Es por eso que la validacién de los encogimientos se debe realizar siguiendo el
proceso definido con los materiales establecidos y reproduciendo todas las
condiciones que se pueda dar a nivel de produccién ya que asi se podra

asegurar su factibilidad y reproducibilidad.

3.3 Estudio y Anilisis del Método Propuesto

Dada la gran demanda de desarrollo de lavados y/o tefiidos en prendas
confeccionadas y la variedad de clientes que manejamos, actualmente en la
empresa, es necesario establecer un Método de desarrollo de pruebas de Acabados
especiales que permita validar los resultados del lavado y/o tefiido en prenda,

previo a la ejecucion de la Muestra de Ventas y/o Preproduccién.

A continuacién se va a sustentar un Método Mejorado para el desarrollo de
- pruebas de acabados especiales en prendas de tejido de punto considerando a las

areas involucradas que se mencionaron anteriormente y teniendo como factores
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criticos la apariencia y las medidas finales del producto, asi como establecer los

responsables y lead times para el desarrollo del proceso en cada etapa.

3.3.1 Fundamento

El objetivo del llevar a cabo pruebas de acabados especiales en prendas de
tejido de punto sean lavados y/o teilidos es asegurar que el producto final
cumpla con las especificaciones y requerimientos del cliente. En ese sentido
partimos de la premisa que el costo de hacer pruebas y validaciones no es muy
elevado cuando se compara con el costo de la devolucién y reposicion del

producto asi como tener clientes insatisfechos.

El lavado y/o tefiido de prendas demanda mas cuidado que el mismo proceso
en tela, debido al hecho de que el procesado de prendas involucra articulos
con mayor valor agregado. Todas las actividades de tefiido y/o lavado de

prendas, pueden ser divididos en 2 categorias:

e Corte/costura de prendas.
e Teiiido y/o lavado de prendas.

Para poder establecer satisfactoriamente una operacién rentable en el tefiido
y/o lavado de prendas todas las etapas de manufactura deben ser

cuidadosamente controladas. Asi pueden presentarse los siguientes escenarios:

e Una organizacién vertical es la que tiene la mejor oportunidad para
controlar sus procesos de principio a fin y en consecuencia mas
oportunidades de alcanzar el éxito.

e Una empresa textil que provee telas preparadas para tefiir y/o lavar al
confeccionista y luego provee el servicio de tefiido y/o lavado de las

prendas.
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e Un servicio de tintoreria/lavanderia que puede mejorar sus
oportunidades para ser exitoso manteniendo una relacién cercana con

el cliente.

3.3.2 Consideraciones del Proceso de lavado y/o tefiido

Todo proceso de lavado y/o tefiido requiere la revisién de ciertos parametros.
Los acabados especiales en prendas de tejido de punto han alcanzado un gran
desarrollo y posicionamiento hoy en dia. Sin embargo si bien el teiiido y/o
lavado de prendas es atractivo, este involucra estrictos requerimientos
relacionados a las piezas, costuras, 4reas con eldsticos, pretinas, pufios y
problemas que ocwrren con frecuencia debido al encogimiento, marcas de
frote/arrugas, accesorios, hilos de costura, entretelas y etiquetas. La pobre
preparacion de la tela y las prendas piezadas de diferentes lotes de tela

producen problemas que son dificiles de corregir en las siguiemntes etapas:

3.3.2.1 Seleccion de Ias telas:

Las prendas de 100% algodén proporcionan un sustrato excelente para el
lavado y/o teiiido. Una variedad de telas que van desde articulos livianos
de punto hasta drilles pesados pueden ser lavados y/o teiiidos
satisfactoriamente. La opcion de meaclar varios articulos de punto y plano
en prendas multicomponentes es una valiosa herramienta de Disefio.
Algunas diferencias de tono pueden ocurrir entre los diferentes articulos,

pero son minimos y con frecuencia se usan como una ventaja de Disefio.

3.3.2.2 Preparacion de las telas:
La preparacion de la tela previa a la confeccién de prendas tiene 2

funciones:

(1) Produce una tela limpia y lista para ser tefiida y7o lavada y
(2) Relaja la tela para que las prendas alcancen las medidas requeridas.
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Las telas de punto necesitan un tiempo de reposo o relajacién que
minimiza el revirado, arrugado de las costuras y encogimiento durante el
lavado y/o tefiido de las prendas y posterior secado. Las maquinas Jet y
Overflow son usadas para descrudar, blanquear y tefiir las telas. Los
secadores con fajas transportadoras  y/o- compactadoras son usadas: para

minimizar el encogimiento residual.

3.3.2.3 Preparacion de las prendas:
El lavado y/o tefiido de prendas se aplica a un amplio rango de prendas.
Esto incluye: T-shirts, polos box, camisas, sweaters, vestidos, faldas,

pantalones, casacas, etc.

- La mayoria de las prendas son lavadas y/o teflidas en Mdquinas de Cdmara
abierta de tipo rotatorio donde lo primordial es evitar que las prendas se
enreden y disminuir la abrasion. En algunos casos, es apropiado voltear las
prendas al revés y fijar las partes abiertas o extensiones de la prenda
usando costuras o tiras de amarre. Esto reducira el enredo entre prendas
que podrian causar marcas 0 zonas sin tefiir y veteados asi como disminuir
las picaduras y huecos. Generalmente la mejor apariencia de la prenda se
consigue si se voltea la prenda antes de tefiir y luego se voltea al derecho

después de secar.

e Secado y planchado: El secado en maquinas de secadoras, consigue un
tacto més suave debido a la accién mecénica. Colgar las prendas en un
rack y secarlas en un horno con faja transportadora es otra opcién. El
planchado de las prenda en tablas o planchado a presion es necesario

algunas veces para obtener un tacto suave.
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3.3.2.4 Preparacion de los avios:
Toda prenda lleva una serie de avios como son hilos, entretelas, botones,
etiquetas entre otros que deben considerar antes de teiiir y/o lavar la

prenda.

a) Hilo: Se recomienda hilos de 100% algodén o hilos Corespun
(algodoén/poliéster); tal que el hilo, en el caso de tefiido de prendas,
se ha tefiido en un tono muy cercano a las prendas. En el caso de

lavado de prendas se usan hilos de poliéster 40/2.

b) Entretelas: Este avio no es visible en la prenda, pero algunos tipos
de entretela pueden hacer pilling durante el lavado y/o tefiido. El
desprendimiento de la entretela puede causar que las prendas

luzcan arrugadas en dichas zonas.

c) Cierres: En el caso del tefiido de prendas, el problema mas comiin
es la absorcién del colorante en cierres de poliéster o nylon. Se
puede seleccionar un cierre ya tefiido para eliminar este problema.
Otra opcién adicional es usar cierres de nylon cuando se tifie con
colorantes reactivos ya que el pH se puede reducir con Acido
Acético al final del ciclo de tefiido de la prenda y luego el
colorante hidrolizado puede tefiir el nylon.

d) Bolsillos: Como en el caso de las entretelas, no son visibles en
prenda puesta. Se han usado satisfactoriamente telas de 100%
algod6n y mezclas de algodén/poliéster.

e) Botones: los botones de plastico no presentan problemas durante el
lavado ‘y/o tefiido y posterior secado. En algunos casos los botones
-se colocan después del proceso de lavado- y/o tefiido- para evitar

roturas/quiebres o fuera de tonos con la prenda.
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f) Etiquetas: Las etiquetas se colocan después de lavado y/o tefiido o
se pueden usar etiquetas que resistan estos procesos. Hay etiquetas
que absorben determinados colorantes y en cierta cantidad lo que

da un look unico a las prendas.

g) Avios adicionales: Seleccionando diferentes construcciones en la
prenda para los avios, pueden desarrollarse un ilimitado mimero de
efectos. Se debe considerar la absorcién del colorante por parte del
avio utilizado. Los avios delicados pueden ser dafiados durante el

proceso de lavado y/o teiiido.

3.3.2.5 Maquinarias de tefiido y/o lavado de prendas

Las méquinas de Paletas y de Tambor rotatorio son los tipos de maquinas
méas usadas regularmente para el lavado y/o teiiido de prendas. Las
maquinas de Tambor rotatorio son las mas predominantes, pero las
maquinas de Paletas son preferidas algunas veces para prendas que
requieren un tacto suave como sweaters. Las maquinas de Paletas
requieren una mayor relaciéon de bafio, por lo que son menos econémicas y

tienen menor reproducibilidad del color.

Las maquinas de rotacién més sofisticadas incorporan tecnologia del
“estado del arte” que ha sido desarrollado por muchas compaiiias. La
capacidad de carga de estas maquinas llega alrededor de 261 kg a pesar
que generalmente estas maquinas tienen capacidades nominales mayores.
Como regla una mejor performance se alcanza al 80% o menos de la

capacidad nominal.

Los avances en el disefio de las maquinarias han dado un enorme potencial
al futuro del lavado y/o tefiido de prendas. Algunos pardmetros de los

equipos rotatorios son los siguientes:
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1. Bajarelacion de bafio

2. Movimiento suave de prendas y bafio (minimiza la
superficie de abrasién)

3. Répido calentamiento y enfriamiento

4. Extraccion centrifuga

S. Velocidad variable del tambor con capacidad
reversible (adaptable a una gran variedad de
articulos)

6. Circulacién continua de las prendas (mejora el
control de la migracién)

7. Facilidad de muestreo

8. Variables niveles de agua de las capacidades de
enjuague overflow

9. Gran didmetro de alimentacién y lineas de
descarga (minimiza los tiempos de carga y
descarga)

10. Microprocesador de control

11. Filtros

12. Presi6n de teiiido

13. Tambor con autobalance

Un factor que puede ser usado para reducir la abrasion en prendas
delicadas o reducir el enredo es la ciamara con compartimientos
algunas veces llamadas cAmaras “Y>.

La eficiencia se mejora con agregados como tanques miltiples, que
permiten al operario alistar todos los colorantes, auxiliares y productos
necesarios por adelantado, agregarlos al tanque apropiado y luego
dejar que el programa del ciclo de tefiido y/o lavado controle el

proceso.
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Ma4quina de teitido/lavado de prendas tipo Tambor Rotatorio

Madquina de teiiido/lavado de prendas de Paletas
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3.3.2.6 Insumos

a) Tefiido - Seleccién de Colorantes y Procesos de tefiido: Los colorantes
Directos, Reactivos, al Azufre, Tina y Pigmentos son usados para el
tefiido de prendas de algodén. Procedimientos especificos de tefiido
son determinados por el tipo de prendas, tono deseado, méquinas y
sistema de teflido.

b) Lavado - Seleccion de producto de lavados y Procesos de lavado:
Lavados como el Garment wash, Stone wash, Acid wash, Enzime
wash entre otros se aplican a prendas de algodén. Cualquiera de estos
lavados puede ser modificado para un caso particular dependiendo del
tipo de prenda, equipo disponible y flujo del proceso.

3.3.3 Desarrollo de Pruebas
Para el presente informe desarrollaremos 2 pruebas, un lavado y un teiiido,
con articulos distintos y condiciones de proceso diferentes asi como

parametros de evaluacion distintos:

Prueba 1: LV087 — Heirloom Wash PRL. Lavado con piedra de prendas de

tela tefiida c/colorantes reactivos

e Articulo: Pique 20/1 TC densidad: 215 BW/ 240 AW

e Prenda: Camisa manga larga c/bolsillo y canezii

e Colores: Lime drop, Winter blue, Bali Purple, Bath Rose
e Cliente: PRL

o Etapa: Muestra de Ventas

Secuencia de procesos:
1. Se coloca el requerimiento de prendas para la Muestra de Ventas y se

procede con la tela en los colores correctos considerando un % adicional
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para el desarrollo de las pruebas que vendria-a ser el % que se carga para
las contramuestras propias.

2. Se revisa con lavanderia el lavado a aplicar, en este caso es un lavado ya
trabajado anteriormente por lo que se validard los resultados para este lote
de tela como apariencia y medidas.

3. Se programa en el Taller de Muestras la Confeccién de las prendas para
realizar las pruebas, se reserva la capacidad para acortar los lead times.

4. Se acaba la tela y se valida los encogimientos con ello se elabora el molde
con estos factores.

5. Se confecciona las prendas tomando las consideraciones para prepararlas
antes de mandarlas a lavar, en este caso se pegan las etiquetas y botones,
se zurcen las partes abiertas (pecheras, yugos y tapas de bolsillo) también
se colocan tiras de amarre para sujetar las mangas al cuerpo.

6. Se lava las prendas de acuerdo a la receta ya desarrollada anteriormente
para este tipo de lavado y la curva de lavado definida.

7. Se valida las prendas tanto en apariencia como en medidas. Los resultados
y observaciones se anotan en los formatos de reportes respectivos, se hace
el anilisis respectivo de los resultados y se procede con las correcciones

para la Muestra de Ventas.

Prueba 2: LV136 — Tefiido reactivo. Tefiido con colorante reactivos més

lavado con suavizado.

e Atrticulo: French Terry 30/1x2 + 16/2 TP densidad: 320 BW / 350 AW
e Prenda: Casaca c/capucha manga larga

e Colores: Marine, Jaguar, Blanc

e Cliente: Lacoste

e Etapa: Muestra de Ventas
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Secuencia de procesos:

1.

Se coloca el requerimiento de prendas para la Muestra de Ventas se
procede con la tela en los colores correctos considerando un % adicional
para el desarrollo de las pruebas que vendria a ser el % que se carga para
las contramuestras propias.

Se revisa con lavanderia el tefiido a aplicar, en este caso es un tefiido ya
trabajado anteriormente por lo que se validar4 los resultados para este lote
de tela como apariencia y medidas.

Se programa en el Taller de Muestras la Confeccion de las prendas para
realizar las pruebas, se reserva la capacidad para acortar los lead times.
Luego que la tela es terminada PPT se valida los encogimientos y se
elabora el molde con estos factores.

Se confecciona las prendas se toman las consideraciones para prepararlas
antes de mandarlas a tefiir, en este caso se pegan las etiquetas y cierres,
también se colocan tiras de amarre para sujetar las mangas al cuerpo.

Se Tifien las prendas de acuerdo a la receta ya desarrollada anteriormente
para este tipo de tefiido y la curva de tefiido definida.

Se valida las prendas tanto en apariencia como en medidas. Los resultados
y observaciones se anotan en los formatos de reportes respectivos, se hace
el analisis respectivo de los resultados y se procede con las correcciones

para la Muestra de Ventas.

En el Apendice B se adjuntan los formatos y reportes utlizados durante el
desarrollo de las pruebas de lavado y tefiido.
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3.3.4 Estudio, Toma de Datos y Anélisis

3.3.4.1 Prueba 1: Prueba de lavado

Codigo interno: LV087
Nombre del lavado: Heirloom Wash PRL

Descripcion: Lavado con piedra de prendas de tela

teitida c/colorantes reactivos + suavizado
Cantidad de tela x color: 3 kg
Peso de la prenda: 0,28 kg

Confeccionamos 10 prendas x color (Considerando

una Muestra de Ventas con 30 prendas x color)

Encogimientos en tela al lavado:

Colores Encogimientos
(LxA)
Lime drop 2x11
Winter blue 3x9,5
Bali Purple 2,5x11
Bath Rose 4x11,5

Se confecciona la prenda en este caso una camisa manga larga c/bolsillo y

canezu. Antes de mandar a lavar se miden las prendas.

Evaluacion de parametros:
Luego del lavado se valida las apariencias y las medidas de las prendas

obteniéndose los siguientes resultados:



Textil San Cristdbal S.A.
Desarrollo de Nuevos Lavados

Cod. LAVADO : LV 087 o/c :
PROCESO : HEIRLOOM WASH DESCRIPCION DE PRENDA : Camisa mga.larga
CLIENTZ : POLO R.L. PESO 3,0 kg
ARTICULO : PIQUER VOLUMEN ¢ 30,01
STATUS  : FRODUCCION RELACION DE BANO ' 10 :1
COLOR : TADOS8 (REACTIVOS) CGHEERVAZION H
FROCESO / PRODOUCTYOS / CANTIDAD l CURVA
maR : 1 IAVARO ALCALING
2,0 : 1 PIEDRA POMEZ 6.0 Kg 70°C 30°
Soda cadstica \
3,00 g/1 SODA CAUSTICA 90,0 g pH= 11.5 - 12
1 2°C/min
1,00 g/1 PERMULSIN DNMS 30,0 g 45°C 1°' 2"
10,00 g/1 METASILICATO DE SODIO 300,0 g Agua blunIa etasilicato de sodio
Piedra pomez Permulsin DNMS
IASR : 2 LAVADRO ALCALINO
70°C 30°
Soda cafdstica \
3,00 g/1 SODA CAUSTICA 90,0 g pHe 11.5 - 12
l 2°C/min
1,00 g/1 PERMULSIN DNMS 30,0 g 45°C 1° 2"
10,00 g/1 METASILICATO DE SODIO 300,0 g Agua blanda Metasilicato de sodio
Permulsin ONMS
FASR : 3 NEUTRALIZADO
1,00 g/1 ACIDO ACETICO AL 50% 30,0 g FRIO 10°
Acido Acético Sacar piedras
FASRE : 4
40°C 10° 40°C 10°
EASE : S5  SUAVIZADQ
0,50 g/1 ACIDO ACETICO 15,00 g 50°C 1’ 15°
0,50 & AVIVAN NFC 15,00 g f \
Acido Acético AVIVAN NFC
pE= 5.0 - 5.5
CERTRIFUMAR
SECAR
Tol ia de P absexvaciones. -
TEMP. + / - 2°C
TIEMPO + / - 2 min.
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Encogimientos:

Las medidas finales est4an fuera de tolerancia.

Apariencia:

Tacto:

Presencia de picaduras y huecos en algunas costuras.
Las etiquetas se arrugaron completamente.
Varios botones se quebraron.

Las pecheras estdn demasiado reviradas en algunas prendas.

Ligeramente més 4spero que el patrén aprobado.

Anélisis y conclusiones:

Encogimientos:

Se vuelve a medir las prendas y se compara con las medidas
antes de lavar (resultados de las mediciones en los cuadros B y

C). Con esto se comprueba el encogimiento real para las

prendas por color (en el Apéndice C se adjunta la norma ISO

3759 / 5077 wusadas para la determinacién de los

encogimientos). En este caso los encogimientos finales son:

Colores Encogimientos
LxA)
Lime drop 3,5x11,5
Winter blue 4x10
Bali Purple 4x13,5
Bath Rose 45x11,5




Lo que nos permite validar las variaciones del encogimiento por color en
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prenda con respecto a tela:

Colores Encogimientos en | Encogimientos en
Tela (L x A) Prenda (L x A)
Lime drop 2x11 3,5x11,5
Winter blue 3x9,5 4x10
Bali Purple 2,5x11 4x13,5
Bath Rose 4x11,5 45x11,5

Con estos datos se ajustan los moldes para la Muestra de Ventas.

Apariencia:

- Se reducen las tensiones de los hilos de las maquinas que hacen
los pespuntes en las zonas donde se presentaron picaduras y
huecos: sisa, faldon y puiios.

- Se cambia la ruta del pegado de etiquetas después del lavado.

- Se cambia la ruta del pegado de botones después del lavado.

- Se volverd a validar en la Muestra de Ventas las pecheras
reviradas manejando un nivel de tolerancias para el revirado y

se comunicar al cliente esta ocurrencia por efecto del lavado.

Tacto:
- Se revisa con lavanderia las muestras y se comparé con el
patrén. Se ajusta la receta aumentando la cantidad de

suavizante.



Prenila isin lavar)
Meilidas {pulaj
Ancho de pecho
Largo de prenda
Largo de manga
Ancho de hombros
Ancho de faldon
Ancho de pechera
Largo de pechera

Prenda {sin lavar}
Wedidas {pulaj
Ancho de pecho
Largo de prenda
Largo de manga
Ancho de hombros
Ancho de faldon
Ancho de pechera
Largo de pechera

1

22 3/4
29 9/16
3511716
1938
221/4

138
26 1/4

1
22 7116
2978
36
19 3116
2178
138
26172

23

29172
36
19568
221/4
138
2638

22172
30

1918
2178
138
26 38

3
223/4
29 9/16
353/4
1958
22 316
11/4
2% 5/16

3
22 7116
30
3618
19 3/16
22
138
26 172

Color Lime Drop

4
2278
29 9/16
3511/16
19 7116
221/4
138
26174

Color Winter Blue

4
22172
29 78
36
19 3/16
22
138
2658

5

22 3/4
29 9/16
3511/16
19 7/16

221/4

138

26 1/4

5
22172
2978
B8

19 3/16
2178
138
26 38

6
23
29 9/16
353/4
1938
22 316
138
2638

6
22 7116
0
36
19 3/16
22
11/4
26172

i
223/4
29 9/16
35 11/16
19 716
22 316
138
261/4

22

2978
¥ 18
19 18
2178
138
26172

8
23
29 9/16
B 1116
1938
22 1/4
138
26 516

8
22172
29 78
36
19 3116
22
138
26 58

23
29172
353/4
1956/
221/4
138
261/4

9
22172
293/4
B8

19 316
22
138
2658

10
223/4
29 9/16
35 11/16
1958
221/4
138
2638

10
22 7116
30
36
19 3/16
2
138
2612



Prenila 8in lavar)
Medidas {puli)
Ancho de pecho
Largo de prenda
Larao de manga
Ancho de hombros
Ancho de faldon
Ancho de pechera
Larao de pechera

Prenila jsin lavarj
Medidas ipuli;
Ancho de pecho
Largo de prenda
Larao de manga
Ancho de hombros
Ancho de faldon
Ancho de pechera
Larqo de pechera

1

22 3/4

29 3/4

3578
19 7116
22 3116

138

2638

1
227M
30 316
36 38
19172
2 5/16
138
26 3/4

2
22 3/4
29 3/4
36
1912
22 316

138
26 38

2
278
30 3/16
3% 716
19568
22 5/16
138
26 3/4

2278
29 3/4
36

19 172
22 1/4
13/
26 172

3
278
30 5/16
3638
19 112
22 38
13/
27

olor Ball Puiple

4
278
29 3/4
3B 7M
19 12
22 3/16
138
2% 38

Color Bath Rose

4
22 3/4
30 18
36 38
19 58
22 3/
138
26 3/4

5

23

29 11/16
36

19 7116
221/4
138
26 2/5

5
23
3018
361712
19 12
2 7116
13/
26 3/4

6

22 3/4

29 3/4

3578
19 7116
22 1/4

13M8

26 172

6
227m
301M
36 3/

18 12
22 7116
138
26 3/4

7
223/4
30

b 78
19 7116
22 3116
138
26 38

2278
3018
3B 12
19 12
22 3/
138
26 3/4

8
2258
30
36
19 7/16
22 1/4
138
% 172

8
223/4
30 316
36172
19 68
2238
138
26 3/4

23

293/4
K

19122
22 1/4
138
26 1/4

9
23
30174
36172
1912
22113

138
27

10
227/
29 3/4
B8

19 7116
221/4
138
26 255

10
278
018
3638
195/
2238

138
26 3/4




Prenila {lavaila}

Zolos Lime Drop

Meilidas {pulig 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ancho de pecho 20 716 2058 20 716 20172 20 38 205/8 2038 2058 205/8 20 7116
Largo de prenda 28 9116 28172 28 9/16 2858 28 9/16 28 9/16 2858 2858 28112 2858
Larao de manga 34112 34 13116 34172 34172 3411 34112 34112 34172 3411 3412
Ancho de hombros 17 3/8 17 68 17 5/8 17 716 17 38 17 7116 17 7116 17 3/8 17 58 17 5/8
Ancho de faldon 20 20 197/8 2 20 1978 197/ 20 20 20
Ancho de pechera 138 138 138 138 138 138 138 13/8 138 13/8
Larao de pechera 2538 25172 25 7116 2538 2538 25112 2538 25 7116 2538 25172

Color Winter Blue
Prenila {lavaiaj

Meailidas jpulaj 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ancho de pecho 2038 20 7/16 2038 20 7116 20112 2038 20 20 7116 20 7116 2038
Largo de prenda 28 3/4 278 283/4 28374 283/ 2878 28 3/4 20 3/4 20112 2878
Largo de manga 34 11116 3458 34 3/4 3458 34172 3458 34 3/4 3458 34112 34 58
Ancho de hombros 17 3/8 17 38 17 7116 17 7116 17 7116 17112 17 38 17 7116 17 38 17 7116
Ancho de faldon 20 197/8 20 2 1978 20 1978 20 20 20
Ancho de pechera 138 138 138 13/8 138 138 138 138 138 138
Largo de pechera 25172 251/4 25172 2558 2538 2511 2512 2558 2558 25172



Prenda {lavailaj

Meilidas jpula)
Ancho de pecho
Larao de prenda
Larao de manga
Ancho de hombros
Ancho de faldon
Ancho de pechera
Largo de pechera

Prenila {lavailaj

Medidas {pulij
Ancho de pecho
Largo de prenda
Largo de manga
Ancho de hombros
Ancho de faldon
Ancho de pechera
Largo de pechera

1
20
28 9/16
34172
1718
19 9/16
138
2538

1
20172
2878

34 13/16
17112
20
138
2558

20

2858
3458
17 1/
19172
138
2538

20172
2878
3478
17 58
20

138
2558

3
2018
28 9/16
3458
17 3/16
19568
138
25112

3
20172
29

34 13/16
17172
20
138

2513116

Colos Ball Puiple

4
201/4
2858
3412
17 1/

19 9/16
138
2538

Color Bath Rose

3
20172
2878
3478
17 68
20
138
2558

5
201/4
28 9/16
3458
17 18
19568
138
25 38

5
2058
2878
35
17 172
2018

138
2558

<

20
2858
3412
1718
19172
138
2512

6
2012
2813116
34 1316
17172
2018
138
2558

7
20
2878
3412
17 18
19 9/16
138
2538

20172
283/4
35
1712
20
138
25172

20
2878
3458
1718
195/
138
2511

20172
2878
3478
17 58
20
138
2558

9
20174
2858
3458
17 1/

19 9/16
138
251/4

9
2058
29
35
1712
20

138
2513/16

10
2018
2858
34172
1718
1958
138
2538

10
2017
2878

34 13/16
17 5/8
20
138
2558
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3.3.4.2 Prueba 2: Prueba de teiiido

Codigo interno: LV136
Nombre del lavado: Tefiido reactivo en prenda

Descripcién: Teidlido con colorante reactivos mis

lavado con suavizado
Cantidad de tela x color: 4,5 kg
Peso de la prenda: 0,36 kg

Confeccionamos 12 prendas x color (Considerando

una Muestra de Ventas con 40 prendas x color)

Encogimientos en tela al tefiido:

Colores Encogimientos
LxA)
Marine 11x6
Jaguar 10x5
Blanc 8x5,5

Se confecciona la prenda en este caso una casaca c/capucha manga larga

c/cierre. Antes de mandar a teiiir se miden las prendas.

Evaluaci6n de parimetros:

Luego del tefiido se valida las apariencias y las medidas de las prendas

obteniéndose los siguientes resultados:



S 1o de Lavad
_ : LV 136 o/¢c s
¢ TlID0 EDACYIVO BN FRmmma DESCRIPCION DE FRENDA ! e Casaca c/capuchs mga.lerga
+ SUAVIEADO
CLIEFTE  : LACOATR PESO  : 4,89
ARIICRO : VRERQY TERRY VOLGrEN s @5,02
SIATW  : PRODOCCION RECACION DB BARO 1 10 11
oo ; Tabaf (EEACTIVOS) CREEEVALTOW 1
BROCENO / PROKOCTICS / CANTIDAD I CURVA
IASE 3 1 IEEIDO EEACYIVO
1,00 g/1 SEQUION M500 44,09
3,00 g/1 ISOPAL AdD 138,09
40,00 g/1 SAL TEXTIL 1800,0 g
5,00 g/1 CARBONATO SODICO 225,09
2,40 g/1 SODA CAOSTICA 100,0 ¢
0,14070 ¢ SYRO30L YELLOW K-3RS 6,39130 9
0,06650 ¢ SYNOZ0L RED K3BS 2,99280 9
0,29600 § SYNOZOL AZVL KER 13,32000 9
PH=6.3
LORANTE inmg I—&N_.._rlr pa= 10.9
S | VA A Y L, iy
Auxiliares “ENJURGUE CONTINUO
wal textil POR LITROS

M\

IASE 1 2 EEUTBALIIARO

0,48 g/1 ACIDO ACETICO AL 99¢ 21,69 0"

Acido Acttice
PG $ [

0,50 g/1 GLOBOPON ALB CONCENTRAID 2,89

3,00 g/1 ISOPAL M40 133,09 98¢ oou———\

Globopon ALR
Isopal A4D
pa=6.5 - 7
EASE 1 4 AITIFILIND
0,48 g/1 ACIDO ACATICO AL 998 21,69
0,70 ¢  UNIZIM DR 31,59 s5°C
®nizim DR

Acido achtico
pi=6.0

0,25 g/1 ACIDO ACATICO AL 994 1,39
2.00 ¢ ALFALINA BC 20,09
4,00 & EVOSOFT MEC 180,0 g
Acido echtice
CEFTEIVO@AR
[E=ing
Tolerannis de Proasso | Obsesvaciones .-
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Encogimientos:

Las medidas finales estan fuera de tolerancia.

Apariencia:

Picaduras en los recubiertos de pufio y pretina.

Picaduras en algunas partes del cuerpo y manga de algunas
prendas.

Las etiquetas se sobretifieron ligeramente.

Las pecheras con cierre demasiado ondeadeas.

Tonos de color:

Colores fuera de tono en comparacion al estandar.

Anélisis y conclusiones:

Encogimientos:

Se vuelve a medir las prendas y se compara con las medidas
antes de tefiir (resultados de las mediciones en los cuadros B y
C). Con esto se comprueba el encogimiento real para las
prendas por color (en el Apéndice C se adjunta la norma
AATCC 135 wusada para la determinacion de los

encogimientos) En este caso los encogimientos finales son:

Colores Encogimientos
LxA)
Marine 13x8
Jaguar 11,5x6
Blanc 8,5x6




Lo que nos permite validar las variaciones del encogimiento por color en

b))

prenda con respecto a tela:

Colores Encogimientos | Encogimientos en
en Tela(LxA) Prenda (L x A)
Marine 11x6 13x8
Jaguar 10x5 11,5x6
Blanc 8x5,5 8,5x6

Con estos datos se ajustan los moldes para la Muestra de Ventas.

Apariencia:

- Se reducen las tensiones de los hilos de las maquinas que hacen
los recubiertos en las zonas donde se presentaron picaduras y
huecos: pufios y pretina

- Se observa que al ser metalico el jalador del cierre, éste con el
movimiento en el ciclo de tefiido causa abrasién entre las
prendas por lo que se colocara un protector o capuchén para
evitarlo.

- Se mantiene la ruta del pegado de etiquetas antes del tefiido
como parte del look de la prenda.

- En cuanto a la apariencia ondeada de la pechera se concluye
que la medida del cierre en muy chica para el largo de la
prenda por lo que hay que aumentar las medidas para la
Muestra de Ventas.

Toneos de color:
- Se revisa con lavanderia las desviaciones de color y se ajusta la

receta para llegar al est4dndar.



Prenila {3in teiilr)

Calor Marine

Mediias {cmi 1 2 3 4 5 6 7 ] 9 10 11 12
Ancho de pecho 59.4 59.4 59.5 895 6894 59.4 6894 89.3 59.4 894 59.5 69.4
Largo de prenda 788 79.0 79.1 788 789 79.0 788 78.8 79.0 78.8 789 79.0
Larao de manaa 74.4 75.0 74.5 74.4 75.0 745 74.4 74.4 74.5 746 74.5 745
Ancho de hombro 159 15.9 16.0 16.0 16.0 16.2 169 16.0 159 159 159 16.1
Ancho de faldon 48.8 489 48.8 489 48.8 48.5 48.7 48.8 49.0 48.9 48.7 48.8
Largo de cierre 66.6 66.8 66.9 66.9 67.0 66.8 66.7 66.8 66.8 66.7 66.7 66.9

Color Jaquar
Prenda isin teiilrp

Heillilas icmj 1 2 3 4 5 ¢ 7 8 9 10 1" ”
Ancho de pecho 58.8 590 588 58.8 588 890 £8.8 891 59.0 590 58.8 53.0
Largo de prenda 78.1 78.1 78.3 78.1 785 78.2 78.3 78.3 78.0 78.2 78.1 78.4
Largo de manaa 73.7 740 738 740 739 738 740 739 73.7 737 740 739
Ancho de hombro 158 16.8 15.8 16.7 15.8 159 15.8 16.0 159 16.9 16.0 16.0
Ancho de faldon 483 48.5 485 486 48.4 485 48.4 486 48.5 18.4 48.4 48.3
Largo de cierre 66.0 66.4 66.3 66.3 66.5 66.2 66.2 66.2 66.1 66.2 66.3 66.1




{olor Blanc

Prenila isln teiiir)

Meillilas jcm) 1 2 3 4 ] 3 7 8 9 10 1 12
Ancho de pecho 59.1 59.2 59.1 89.1 §9.1 59.0 893 59.1 59.1 59.1 59.2 59,1
Largo de prenda 767 76.8 76.7 77.0 76.7 76.8 76.7 76.7 76.7 76.8 76.7 76.8
Largo de manga 72.4 72.4 72.4 725 72.4 725 725 724 72.4 72.2 72.4 72.3
Ancho de hombro 15.8 159 15.8 15.9 16.9 15.8 16.0 15.9 15.9 15.9 15.9 15.8
Ancho de faldon 48.5 48.7 48.7 48.6 48.6 48.7 488 48.7 48.7 48.6 48.9 48.6
Largo de cierre 64.8 65.0 64.9 649 65.0 64.9 649 64.8 65.0 65.0 64.9 65.0

Cuadro B - Nedidas de h prendas después de tefiir
Zolor Marine
Prenila iteiilia)

ledlidas icnij 1 2 3 4 5 6 i 8 9 10 1 12
Ancho de pecho 550 550 55.1 55.1 55.0 55.0 55.0 54.9 55.0 550 55.1 55.0
Largo de prenda 69.7 69.9 70.0 69.7 69.8 69.9 69.7 69.7 69.9 69.7 69.8 69.9
Largo de manga 65.8 66.4 65.9 658 66.4 65.9 65.8 65.8 65.9 66.0 65.9 65.9
Ancho de hombro 147 14.7 14.8 14.8 14.8 15.0 14.7 14.8 14.7 14.7 14.7 14.9
Ancho de faldon 45.1 453 45.2 453 45.2 44.9 45.1 45.2 45.4 45.3 451 45.2
Largo de cierre 589 58.1 53.2 59.2 59.3 59.1 59.0 5.1 59.1 59.0 89.0 59.2

£s



Prenila iteiiida)

Color Januar

Hedldas jcmi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12
Ancho de pecho 555 55.7 555 55.5 555 55.7 55.5 558 55.7 55.7 55.5 55.7
Largo de prenda 700 70.0 702 700 70.4 70.1 70.2 70.2 70.0 70.1 700 703
Larao de manga 66.1 66.4 66.2 66.4 66.3 66.2 66.4 66.3 66.1 66.1 66.4 66.3
Ancho de hombro 149 149 14.9 148 149 15.0 149 156.1 15.0 15.0 15.1 151
Ancho de faldon 456 458 458 458 457 458 457 458 458 17.4 45.7 456
Largo de cierre 59.2 £9.6 £9.5 89.5 59.6 59.4 59.4 59.4 59.3 59.4 59.5 893

Color Blanc
Prenila ftefildal

Medidas icni 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ancho de pecho 857 858 5.8 66.7 657 857 859 5.8 85.7 £5.8 558 85.7
Largo de prenda 70.7 70.8 707 71.0 70.7 708 70.7 70.7 70.7 70.8 70.7 70.8
Largo de manga 66.7 66.7 66.7 66.8 66.7 66.8 66.8 66.7 66.7 66.5 66.7 66.6
Ancho de hombro 149 15.0 14.9 15.0 15.0 14.9 15.1 15.0 15.0 15.0 15.0 149
Ancho de faldon 458 459 459 458 458 459 46.0 459 459 458 461 458
Largo de cierre 597 899 598 598 699 598 59.8 89.7 59.9 899 598 £9.9
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3.3.5 Evaluacién y Propuesta de Método Mejorado

Luego de realizar las pruebas de lavado y tefiido y de analizar los resultados
obtenidos es evidente que las pruebas aportan datos y conclusiones de gran
utilidad para aplicar no solo en la siguiente etapa de Muestra de Ventas sino

también como validacion de la ruta del producto a nivel de produccién.

Es asi que a partir del procedimiento para desarrollo de lavados y tefiidos que
se tiene actualmente en la empresa y que se usa eventualmente para llevar a
cabo este tipo de pruebas pero sin un procedimiento definido o estdndar se
propone un Método mejorado para el desarrollo de pruebas de acabados
especiales en prendas de tejido de punto: lavado y/o tefiido, cuyo desarrollo se
describié en el punto anterior y se resume en el siguiente Flujograma N° 2. El
lead time para todo el proceso se establece en 18 dias.
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Flujograma N° 2 Método propuesto de Pruebas de Acabados especiales

GENERA
REQUERIMIENTO
PRENDAS
ANALISIS Y
REQUIERE TELA CONCLUSIONES
CORRECTA EN DE LOS
COLORES RESULTADOS
CORRECTOS DE :
ALMACEN -

- FORMULA
LAVADO O TENIDO
DEACUERDOA LA

CARGA

LAVADO O
TENIDO

EVALUACION DE
LAS PRENDAS

RESULTADOS
DELA
EVALUACION

1
NO
= IDENTIFICA
DEFECTOS
I

DE EVALUACION
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Cuadro comparativo de los flujogramas con el Método actual y el Método

propuesto de Pruebas de Acabados especiales

ACTUAL

PROPUESTO

- Genera requerimientos de prendas.

- Requiere tela de almacén en color
alternativo.

- Confeccion de prendas / baberos.

- Formula lavado o tefiido de acuerdo a
la carga.

- Lavado o teiiido.

- Evaluacion de las prendas / baberos.

- Lavado o tefiido OK?

- No — Identifica defectos y ajusta
receta.

- Si — Registra lavado o teflido

- Genera c6digo de lavado o teiiido

- Guarda contramuestra como patron de

evaluacion

- Genera requerimientos de prendas /
Responsable: Ejecutivo Comercial.

- Requiere tela en colores correctos de
almacén (de acuerdo a los requerimientos de
la Muestra de Ventas o Coleccién) /
Responsable: Analista de Prenda.

- Determinacion de la cantidad de prendas
(en relacion directa a la cantidad de las
la Muestra de Ventas o
25 - 35%) /

prendas de
Coleccién, entre el
Responsable: Analista de Prenda.

- Confeccion de prendas (para tener
resultados mas fiables y poder definir la ruta
del producto) / Responsable: Area de
Muestras.

- Formula lavado o tefiido de acuerdo a la
carga / Responsable: Formulador de Planta
de Lavanderia.

- Lavado o tefiido / Responsable: Operario
de Planta de Lavanderia.

- Evaluacion de las prendas / Responsables:
Analista de Prenda, Analista de lavado,
Analista de Color y Analista de Tela.

- Registra resultados de la evaluacion (se
utilizan los formatos para el registro de los
resultados de encogimientos, apanencia,
tacto, tono de color entre otros de acuerdo a

lo requerido por el cliente) / Area de




Muestras.

- Lavado o teflido OK? Responsables:
Analista de Prenda, Analista de Lavado,
Analista de Color y Analista de Tela.

- No — Identifica defectos y ajusta receta /
Responsables: Analista de Prenda, Analista
de Lavado, Analista de Color y Analista de
Tela.

- Andlisis y conclusiones de los resultados
(se hace un anélisis integral con las éreas
involucradas: Desarrollo de prendas,
Desarrollo de tela, Desarrollo de color,
Lavanderia) / Responsables: Analista de
Prenda, Analista de Lavado, Analista de
Color y Analista de Tela.

- Ajusta receta (de acuerdo al analisis
anterior) / Responsables: Analista de
Lavado, Analista de Color.

- Recotiza (se comunica al Area Comercial
de los cambios 0o aumentos de consumo de
telas o productos en el desarrollo) /
Responsable: Ejecutivo Comercial.

- Ajuste para la Muestra de Ventas o
Coleccion / Responsables: Analista de
Prenda.

- Define ruta del producto para produccion /
Responsable: Analista de Prenda

- Si — Registra lavado o tefiido.

- Guarda contramuestra como patron de
evaluacion / Responsables: Planta de

Lavanderia, Analista de Lavado.
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3.4 Costos de implementacién y ahorros

El costo de la implementacion del Método Propuesto muestra un ahorro a tener en
cuenta en comparacién a llevar a cabo el Método Actual o no realizar ninguna
prueba de desarrollo, este ahorro se vuelve significativo si consideramos el
volumen regular de prendas de una Muestra de Ventas o Coleccién y el precio que

alcanzan estas prendas en comparacion a las prendas de produccién.

3.4.1 Costos del desarrollo de Pruebas

En los siguientes cuadros se muestra el resumen de los costos para la prenda

e Prueba 1: Lavado — Camisa manga larga c/bolsillo y canesi (Cuadro
A).
e Prueba 2: Teilido — Casaca c/capucha manga larga (Cuadro B)

Y la comparacién respectiva con los costos de llevar a cabo el Método actual o
no realizar ninguna prueba lo que genera reprocesos y reposiciones

incrementando el costo final de la prenda.
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Cuadro A —Prueba 1: Lavado Camisa manga larga c/bolsillo y canesid

CLIENTE : POLO RALPH LAUREN
ESTILO PRENDA: Unidad K07SC81 %
Descilpclon de la Pienda Camisa
TIPO DE TELA Pique
GRAMAJE 215 g/m2
TITULO HILADO 201 TC
COLOR Bali Purple
ANCHO 2.06 m
TALLAS COTIZADAS XS - XAL
:Consumo de Prenda kg 0.638
TOTAL Consumo Pienda kg 0.638
Costo Hilado US$/kg 5.000
-Semvicio de Tejedurfa US$/kg 0.600
‘Senvicio de Tintoreria US$/kg 3.000
Porcentaje Merma Tefido % 15%
Importe de Merma US$/kg 1.290
“TOTAL Costo Tela / kg US$:kg 9.890
TOTAL Costo Tela/ Pienda US3$/Pda 6.31] 39.34%
Minvtajo de Corte ) 1.70 Min
' Minwtaje de Costura 73.85 Min
. Miniraje de Acabado 0.69 Min
Corte US$ 0.14
Confeccion US$ 5.91
'Acabado US$ 0.06
‘TOTAL Costo Confeccion US4 6.10| 38.05%
Lavado | US§ 0.45
‘Estampado US$ 0.25
TOTAL Costo Seviclos US$ 0.70] 4.34%
Avlos US$ 0.60] 3.74%
TOTAL Costo Confeccion +
seyviclos + avios / Prenda USY/Pda 7.40
TOTAL Costo Produccion / Pienda |US$/Pda 13.70
iGastos Administrativas (%) 0.12 _ 1.64
‘Memma / Segundas (%) 0.05 0.69
- TOTAL Gastos administiativos +
" segumdas / Prenda US$/Pda 2.33] 14.53%
TOTAL Costo Total / Pienda USY/Pda 16.03|100.00%
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Cuadro B - Prueba 2: Teilido Casaca c¢/capucha manga larga
CLIENTE : LACOSTE

ESTILO PRENDA: Unldad SH6112 %
Descripcién de |a Prenda Casaca / capucha
TIPO DE TELA French Terry
GRAMAJE 320 o/m2
TITULO HILADO 3011 +16R TP
COLOR Marine
ANCHO 200m
TALLAS COTIZADAS 2-9
Consumo de Prenda kg 0.889
“Complementos 1 kg 0.034
Complementos 2 kg 0.139
.Complementos 3 kg 0.026
Complementos 4 kg 0.026
TOTAL Consumo Pienda kg 1.114
'Costo Hilado US$/kg 6.500
_Senvicio de Tejedurfa US$/kg 0.600
Senvicio de Tintoreria . US%kg 0.000
-Porcentsje Merme Tejido % 10%
'Importe de Merma US$kg 0.710
TOTAL Costo Tela / kg US$/kg 7810
TOTAL Costo Tela/ Pienda US$/Pda 8.70 45.72%
Minutaje de Corte 0.35 Min
 Minutaje de Costura 50.94 Min
 Minwtaje de Acabado 1.27 Min
.Corte Uss$ , 003
.Confeccién B us$ 403
Acabado US$ 0.10
TOTAL Costo Confecclén Uss 420 22.10%
.Lavado uss 0.78
Tefido S US$ 223
'Bordado uss 0.12
TOTAL Costo Serviclos Ust 3.12 16.42%
Avios US$ 150 7.88%
, TOTAL Costo Confeccion +
selvicios + avios / Prenda US$Pda 8.83
;TOTAL Costo Producclon / Premla US$/Pida 17.53
Gastos Administrativos (%) 0.12 1.06
Merma / Sequndas (%) 0.05 0.44
TOTAL Gastos adminishativos +
segundas/ Prenda US$Pda 1.50 7.89%

TOTAL Costo Total/ Prenda US$/Pda 19.03 100.00%



De los cuadros A y B se observa que el costo de confeccién de la prenda
(corte, costura y acabados) para la Prueba 1 representa el 38% del costo total
de la prenda y para la Prueba 2 representa el 22% del costo total que seria el
sobrecosto de reprocesar las prendas en caso de estar fuera de medidas o con

construccién incorrecta al no realizar las pruebas con el Método propuesto.

Asi también vemos que el costo de la tela representa en promedio el 42% de
costo total para ambas prendas que tendrfa que agregarse como sobrecosto en
caso de una reposicién de las prendas cuando no se pueden reprocesar o
recuperar debido a que estdn fuera de medidas, mala apariencia entre otras
causas. Si a esto le sumamos el costo de los servicios que para la Prueba 1
representa el 4% y para la Prueba 2 representa el 16% del costo total y mas el
costo de la confeccibn indicado anteriormente entonces practicamente
hablamos de un 82% en promedio para ambas prendas de sobrecosto por esta
reposicion.

Si bien es cierto que el desarrollo de pruebas con el Método propuesto implica
una inversién por la corrida de prendas que viene a ser entre un 25 - 35% del
costo del pedido de Muestra de Ventas dependiendo de la cantidad de prendas
de la muestra para el desarrollo de la prueba, estos gastos son menores cuando
comparamos los sobrecostos del reproceso y reposicién del pedido completo
al no realizar las pruebas, sobrecostos que se indicaron en los pérrafos

anteriores y se resumen en los siguiente grificos comparativos de la siguientes

paginas.
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Comparaclon de sobrecostos Prueba 1 - Lavado LV087
Helrloom Wash

140.00%
120.00%
100.00%

80.00%
% Costo Total
60.00%

40.00%
20.00%

0.00%
1 2 3 4

Escenarios de la prenda

OTela aCoiteccion @ Servicios o Avios (=] Gastos
alninist dtivos :

segimdas




Comparacion de sobrecostos Prueba 2 - Tefiido LV136
Teflido reactivo en prenda

160.00% -
140.00%
120.00%
100.00%
% Costo Total 80.00%

60.00%
40.00%
20.00%
1 2 3 4
Escenarios de la prenda
ATela O cConfeccion @ Servicios O Avios D Gastos

adiministiatives *
Seqgundas
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3.4.2 Data histérica de Desarrollos

Si vemos el histérico en los ltimos 7 afios de las prendas producidas de
Desarrollos (Muestra de Ventas, Colecciones, Preproducciones) y el nimero
de desarrollos que implican, vemos la tendencia a proyectar para el presente

afio y hasta el 2013 en los cuadros A y B de la pagina siguiente.

Asi mismo revisamos el precio de promedio de venta (cuadro C) de estas
prendas en el mismo periodo de tiempo y de acuerdo a la estrategia de la
empresa enfocada en ofrecer productos y servicios de mayor valor agregado

podemos estimar la proyeccion hasta el 2013.



Piendas ile Diesanalles

Cuadro 4 - Prendas produdadas de Desarrollos {Muestra de Ventas. C'olecclones. Preproducaones

2003 2004 2005 2006 2007 2008 2004 2010° 2011° 2012 2013"
Miles prendas 43234967 | 46733.112 | 4%833.333 | 41684.414 | 40299.456 | 33710.288 | 30801.282 [ 34545.455 | 36521.739 | 37500.000 | 38461.538
*Proyeccidn estimada

Cuadro B - Cantidad de Desarrollos (Muestra de Ventas. C'olecciones. Preproducciones)

Cantldad de Desanollos

2003 2004 2005 2006 2007 2008 2004 2010° 2011 2012" 2013’
# Desarrollos 3680 389 378 347 336 281 257 288 304 313 321
*Proyeccién estimada

Cuadio €' —Precio promedio de venta de prendas de Desarrollos (Muestia de Venras. Colecaaones. P1eproduc clones)

Piecia pramedio prendas (e Desanullos

2003 2004 2005 2006 2007 2008 2004 2010' 2011 2012 2013’
§ (FOB) / prenda 17.9680 18.060 20.400 20.660 22.040 24.300 21.840 22,000 23.000 24.000 26.000

*Proyeccién estimada

99
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Asi tambien vemos la participacion x clientes de todos los desarrollos hechos
en el afio 2009 como se aprecia en el siguiente grafico, donde se observa que
la mayor participacion la tiene Polo Ralph Lauren (34,89%) seguido de Land’s
End (29,7%), Burberry (12,71%), LL Bean (6,9%) y Lacoste (4 %).

Participacion x cliente al 2009

Otros dientes
1127% "

Lacosta,
4.00% Polo Ralph

LL Bean, Lauren,
6.90% & s 34.89%

Burberry,
1271%
Land's End,
29.71%

Y de acuerdo al desglose por tipos de desarrollo y cliente tenemos la siguiente
participacion de desarrollos de acabados especiales en el 2009 en el cuadro D:

Cuadro D - Participacién de Desarrollos x clientes al 2009

Desanollos con acabados especiales x cliente al 2009

Polo Ralph Lauren
Land's End
Burberry
LL Bean
Lacoste
Dillards
Otros (Territory Ahead, Zara, Arturo Calle)

et b b=t =]t B
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Y para los clientes de las pruebas realizadas: Polo Ralph Lauren y Lacoste

tenemos la siguiente composicion de los acabados especiales en prendas:

Tipos de Desarrollos - cliente Polo Ralph
Lauren al 2009

Otios, 45%

35%

Tipos de Desamrollos - cliente Lacoste al
2009

Lavados,
20%
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3.4.3 Ahorros

Totalizando los sobrecostos indicados en los graficos comparativos por

pruebas de lavado y tefiido (servicios, confeccion y tela) totalizan alrededor

del 80% que vendria ser el costo de no realizar las pruebas a comparacion de

la inversion por llevar a cabo las pruebas con el Método propuesto que

representan un 30% del costo total, entonces considerando las prendas de

desarrollo y el precio promedio para el afio 2009 de los cuadros A, B, Cy D

tenemos el siguiente comparativo:

Cuadro E - Comparativo de gastos y ahorros por tipos de Acabados

especiales x cliente al 2009

Comparativo de Gastos y ahonos x piuebhas de Acabados Especiales

2009
Costo de no .
realizar Ir::ee:]s::n(;) Ahorro ($)
Cliente: Polo Ralph Lauren pruebas ($) P
Tefiidos 20654.043 | 7745.266 | 12908.777
Lavados 36144.575 | 13554.215 | 22590.359
[Costo total (%) 80 30 50
2009
Costo de no Inversion x
realizar oruebas (5) Ahorro ($)
Cliente: Lacoste pruebas ($)
Tefidos 1130.136 423.801 706.335
Lavados 1506.848 565.068 941.78
[Costo total (%) 80 30 50
Total ($) 37197.251

Y haciendo el mismo ejercicio proyectando para el presente afio y hasta el

2013 tendriamos los siguientes ahorros:
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Cuadro F - Ahorros proyectados 2010 - 2013

Ahottos {$) x pruebas de Acabados Especlales {teiildos y lavados)

Cliente: Polo Ralph Lauren 2010 2011 2012 2013
Tefidos 14584.020 | 16119.180 | 17270.550 | 19189.500
Lavados 26522.035 | 28208.565 | 30223.463 | 33581.625
Cliente: Lacoste 2010 2011 2012 2013
Tenidos 798 882 945 1050
Lavados 1064 1176 1260 1400
[Total (§) | 41968.055 | 46385.745 | 49699.013 | 55221.125 |

Y si sumamos a estos ahorros evitar otros contratiempos como malestar entre
las 4reas responsables, entregas tardias, prendas que no cumplen las
especificaciones y lo mas perjudicial: un cliente insatisfecho; entonces
definitivamente se justifica la realizaciéon de las pruebas con el Método

propuesto.
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IV. CONCLUSIONES

El Método propuesto permite un ahorro econémico del 50% sobre el costo
total de la prenda comparado con el Método actual o no realizar pruebas.
Este Método propuesto sirve para definir y validar la ruta del producto a
nivel de produccién asegurando la factibilidad y reproducibilidad det
mismo.

Es importante considerar varios factores que intervienen para el desarrollo
de las pruebas de acabados especiales como son: la seleccién de las telas,
preparacién de las telas, preparacién de la prenda, tratamiento posterior,
maquinarias e insumos utilizados.

Entre los factores criticos que resaltan en las pruebas que se someten a
acabados especiales como son los lavados y tefiidos, se tienen la
Apariencia y los Encogimientos en prenda.

Si bien existe un procedimiento para el desarrollo de lavados, no hay un
procedimiento definido para realizar pruebas de acabados especiales en
prendas que no solo validen la factibilidad del lavado sino también que
permitan asegurar la entrega de un producto de calidad.

El mercado es cambiante y cada vez mas exigente, requiriendo prendas
con mayor valor agregado y con efectos y acabados novedosos en ese
sentido el rol del Area de Desarrollo de Producto es fundamental al ofrecer
un producto cumpliendo las especificaciones requeridas y con una
apariencia atractiva.

Los procesos involucrados en el tefiido y lavado de las prendas y articulos
requieren de un conocimiento del proceso y un control estricto de las
variables de parte de los responsables del proceso.

El estado de la maquinaria y los equipos de tefiido y/o lavado también es
importante, se necesita maquinarias y equipos en buen estado y éptimas
condiciones de operacién para poder tener un buen control de los

parametros y variables.
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La obtencién de un producto de calidad depende de la estructuracién de la
ruta de tefiido y/o lavado, se debe plantear una secuencia tal que no se
exponga a la prenda a condiciones extremas que la puedan dafiar o mermar
excesivamente las propiedades de la tela.

En la comparacién y seleccion de las rutas de lavado y/o tefiido se debe
tener como criterio principal la conservaci6n de la prenda, satisfaccién del
cliente y el ahorro de tiempos de operacién e insumos, dando una mayor
rentabilidad al proceso.

Los Acabados especiales en prendas de tejido de punto se encuentran en
auge lo cual significa que el requerimiento de profesionales en esta 4rea es

cada vez mayor.



73

V. RECOMENDACIONES

Implantar el Método Propuesto como una alternativa para asegurar un
producto que cumpla con las especificaciones requeridas y afianzar la
relacioén con los clientes actuales asi como obtener ahorros significativos
que permitan reinvertir en el 4rea en tecnologia y capacitar al personal
para posicionar a la empresa en el mercado.

Es necesario tener conocimiento de los parametros reales de trabajo de la
planta de lavanderia ya que cada planta es independiente y tiene sus
propias caracteristicas y cada etapa de proceso varia de planta a planta.

Es importante trabajar con maquinarias y equipo en éptimas condiciones
para asegurar buenos resultados y mejorar la reproducibilidad de cada
partida procesada.

Es necesario conocer y seleccionar las méaquinas de trabajo de acuerdo a
sus caracteristicas: capacidad, velocidad de giro, temperatura y relacion de
bafio entre otros.

Contar con personal capacitado y calificado en el 4rea de lavanderia para
desarrollar un trabajo satisfactorio.

Tener un record por cliente, telas y prendas donde se detalle los
comportamientos de la tela y los resultados obtenidos en prenda sobre
apariencia, encogimientos, tacto, tonos, pilling, resistencia.

Llevar un historial estricto del rendimiento de cada etapa de trabajo para

hacer los ajustes necesarios y desarrollar las siguientes etapas del proceso.
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VII. APENDICE

A. Teiidos y lavados

Bio Polish
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Burn Out

Croma Wash
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Dip dye

Peach finish
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Rinse wash

Sand wash
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Soft wash

Teiiido al azufre
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Sun faded

Tie dye



B. Formatos y reportes
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HOJA DE PLANIFICACION Y MODIFICACION DE DESARROLLO DE PRENDAS

DESCRIPCION FECHA CLIENTE
Flaboracién Hoja Planificacion SDP
Entrega Hoja Técnica PEDIDO
Fecha Reguerida SDP Referencia
Analista de Prenda SDT
DESTINATARIO:
TIPO DE REQUERIMIENTO :
DESCRIPCION DE PRENDA :
COMBINACION TALLA TOTAL
0
0
0
0
0
0
——— 0
TOTAL A CONFECCIONAR 0
TOTAL REQUERIDO POR EL CLIENTE:
MOLDES OBSERVACIONES -
Nuevo
Modificar
Plotear
Aplomo
SECUENCIA DE PROCESOS
CORTE COSTURA LAVADO INSPECCION
Cé6digo Codigo: Codigo: LV087 Codigo:
P1 P2 SERV P1 P2 SERV P1 P2 SERV P1 P2 SERV
ENTREGA VALIDACION
Cadigo: Cadigo: Coadigo: Codigo:
P1 P2 SERV P1 P2 SERV P1 P2 SERV P1 P2 SERV
Cddigo: Codigo: Codigo:
P1 P2 SERV P1 P2 SERV P1 P2 SERV
JOBSERVAC]ONBS: LAVADO EN PLANTA Il (CHINCHA)
TELAS DESCRIPCION F ENTREGA PEDIDO ROLLO OBSERVACIONES
Tela Principal
Complemento 1
Complemento 2
Complemento 3
AVIOS/UBICACION OBSERVACIONES [[NUEVO DESARROLLC OBSERVACIONES
P1 [Bordado
P2 |[Estampado
Taller [Lavado /Pigmentado
Alternativos [Des. Adicional
Comprar Avios 1
Stock propio Avios 2
Avio Critico Avios 3
OBSERVACIONES:




OBSERVACIONES GENERALES

Cambio por :

DESARROLLO
CLIENTE |
FECHA MODIFICACION TIPO| VERIFICACION
MOLDE:
CORTE:
COSTURA :
LAVADO:

INSPECCION




Textil San Cristébal S. A.

VERIFICACION Y VALIDACION INTERNA DEL DISENO

Solicitud: Tipo de Pedido P M PP S PS Fecha:
Cliente:
DESCRIPCIONES veB° Alt. OBSERVACIONES
o _ Tipo de Tela
f. B .
8 g Rectilineo
g Densidad
" Coll.o
Tap. Ingreso
Color de Entretela
] Hilo
2
a o Etiquetas
© Z
g_ Botones
w Broches, ojalillo
Cierre
§ Lavada
2
g Casado
2
'S Alineado
D
o
&4 Aplomado
g o Tirilla/ Refuerzo
8] o N
) Z3 Color
a %
£ T Ancho
° Donde va Entretela
&  Enambas Tapas
_a. Ubicacion
3 e -
© o Salida
Cadigo
S Ubicacidén (aplomo)
3 Aprobado por el clienie
@ En prenda / pieza Pza. Pza.

Antes / Después de Lava Ant. Desp.

Observacion de Prendas

Leyenda

P : Prototipos

M : Muestras

PP : Pre Prcduccién

§ :Size Set

PS : Photo Sample Verificado por Inspectora

R.DP.1.04 Edicidn 2

Verificado por J.DDP o Sectorista

Retira Cod.: 37043 L



Textil San Cristébal S. A.

REVISION DEL DISENO

Revisién de HTDD | Atencion: | Revision | Fecha: !
Revision de HTDD tencion: | Revision _ _Fecha:  /
Revision de HTDD l Atencion: l Revisién Fecha: /
Revisién de HTDD [ Atencion: | Revision | Fecha: 7
Revisiéon de HTDD ] Atencion: Revision Fecha: /

R.D.1.C9 EDICION 2

COD.: 37043 L



TEXT“- b N°* Solicltud :
pesarrolio de Producto

SOLICITUD DE DESARROLLO DE LAVADO Fecha de Sollcltud
Fecha Requerida
- ETAPA DE FACTIBILIDAD (Llenado por Analista de Producto)
Datos Generales Datos de Tela y Prenda
aaiista de Producto Estructura de Tela Titulo
Cliente ) Composicién Tela N°SDT
gstilo / Modelo Temporada | Descripcion de Prenda N° SDP
-
Datos de lavado - Marcar con Aspa (X) donde corresponda Hay patrén? ] st I NO l l:::;'::")l s:;::’ lsl]ava [ Aspero [
—
Factibliidad y Plan de Accidn (i por Analista de | ) - Marcar con Aapa ( X ) donde corresponda
pnalista de lavado Factible TSC Plan de accién: Cantidad de prendas/ baberos requeridos l
Jnatista de color Factible Serv.
Jwatista de tela Alternativa TSC
Jofo de Lavanderla Alternativa Serv.
Bmsl Indicar: Factitlidad Negada
Fecha fin Factibilidad
) Producto (V°B°) Fecha V°B® Lavado referenclal I |Couo para cotizaclion ($)
b
ETAPA DE DESARROLLO (Lienado por Analista de Producto)
Datos de Color (Lienado en la Etapa de Desarrolio de Iavado) SDC 13020 [Tlpo de Teﬂidol DIRECTO Cadigo de color
nmetos de calidad requeridos Solidez 6 luzx Resistencia Sdlidez al lavado Otros
por Anaista de Producto) Pilling Selidez al frote humedo Selidez al frote seco
Material entregado a Planta de Muestra (Lienado por Programadora de Taller) l Prendas/ baberos l l Paso l Cantidad
hmm Solidez a luz Reslstancla Solidez al lavado Otros:
et por Anefista de Pilling 'Sig::i:dzoal frote iocll:ez al frote I
Registro de fechas y comentarios (Lienado por Analista de Producto)
Itersci6n 1 Iteracién 2 | Itersclén 3 Comentarios de cliente en las Iteraclones (IT)
¢che Inkcio Desarrollo ITN® 4 -
scha Recepclon (Muestra) ITN 2 -
etha Aprobacion ITN3
MUESTRA FISICA APROBADA Observaclones

CODIGO: R.DP.122 - EDICION N°: 1 - FV: 07/08/07



& Textil San Cristobal S.A. SEGUIMIENTO DE VALIDACION DE COLOR Y LAVADOS
COLOR: CODIGO: CLIENTE:

N° DE ITERACION: MUESTRA INICIAL O TRATAMIENTO PREVIO MUESTRA MUESTRA
MAQUINA:

PEDIDO:

KILOS:

ARTICULO:

TITULO DE HILO:
LOTE DE HILO:
ILUMINANTE:
CLIENTE:

CODIGO DE LAVADO:

MUESTREO DE PROCESO
TENIDOS DIRECTOS TENIDOS REACTIVOS
1.- A 50°C luego de 1/5 sal 1.- Muestra de tintura
2.- A 98°C 10' antes de 4/5 sal  2.- Muestra de jabonado
3.- Luego de enfriar a 80°C x 15' 3.- Muestra final con acabado
4.- Luego de los enjuagues
.- Muestra final con acabado

TENIDO PIGMENTOS LAVADOS
1.- Mordentado y pigmentado OBSERVACIONES: OBSERVACIONES: OBSERVACIONES:
2.- Luego de subir T y 10°
3.- Luego de agregar el ligante
4.- Muestra final con acabado

COLORANTES MUESTRA MUESTRA MUESTRA
FAMILIA COoDIGO %

CONTROLES
TRATAMIENTO PREVIO:
HIDROFILIDAD: 3 4 5
RELACION DE BANO:
DUREZA DEL AGUA:
pH INICIO:
TEMPERATURA TENIDO:
TIEMPO DE FIJACION:
SUPERVISOR:
OPERARIO:
FECHA:
TURNO:

OCURRENCIAS DE PROCESO OBSERVACIONES: OBSERVACIONES: STATUS FINAL DEL PROCESO:
APROBADO
DESAPROBADO

FECHA: POR:
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C. Normas de encogimiento en prendas



Método de prueba 135-1995

Cambios de dimensién en tejidos entrecruzados y de punto durante el lavado en
casa en miaquina de lavar automética

Desarrollado en 1970 por el
Comit¢é = AATCC  RA42;
reconfimado en1973; revisado
en 1978, 1937, 1995
revisado para publicacién en
1982, 1935,1989,
1990,1991,1996,1997; revisado
'y reconfirnado paca publi-
caci6n en 1992, Relacionado con
SO

3759.

1. Objetivo y avance

1.1. Este méodo estd
disefiado para determinar los
cambios de dimensién en los
tejidos pianos y de punto
cuando son sometidos a
repetidos  procedimientos  de
lavado .en mAquina de lavar
atomitica que comiinmente se

usan en las casas. Con cuatro

temperaturas de lavado que
fluctivan entre frio y caliente, se
pretende reflejar el rango
comin de temperahuras de
lavado de frio, tibio y caliente
del lavado en casa. Tres ciclos
de agitacion en el lavado
reflgjan  los ciclos que
usualmente estar, a disposicién
del consumidor. Cuatro
procedimientos de prueba de
secado abarcan el rango de
térmicas de secado utilizadas en
e! lavado en casa.

2. Principios

2.1 Los cambios de
dimensién de las muestras de
tejido sometidas a
procedimientos comunes de
lavado y secado en casa se
miden wusando pares de
referencia aplicados al tejido
antes del lavado,

3. Teminologia

3.1 cambio de dimensién,
's,— tAmino genfrico para
cambios en la longitud o en si
ancho de una muestra de tejido
sometida a  condiciones
especificas. Generalmente el
cambio se expresa como un

porcentaje de la dimensién
inicial de la muestra,

3.2  estiramiento, . s.—
cambio de dimensién que
genera un aumento en la
longitud o ancho ce una muestra.

3.3 lavado, s.—de materiales
textiles,, proceso disefiado para
eliminar suciedad y/o manchas
por medio de un tratamiento
(lavado) con uma solucién

acuosa Yy que

normalmerte incluye emjuague,

extracciomysecado.

3.4 encogimiento, s—
cambio de dimensién que
genera una disminucién en la
longitud o ancho de a muestra.
4. Medidas de seguridad

NOTA: las sigiientes medidas
de seguridad sélo se emtregan a
modo de informacién. Son
medidas adicionales a los .
procedimientos de prueba y no
prtenden abarcar todss las
medidas de precaucién. Es
respasabilidad del usuario usar
técmicas seguras y adecuadas
durante la manipulacién de los
materiales en este método de
prucba. Se DEBE ocunsultar a los
fabricantes  sobre  detalles
especificos, solicitAndoles las
hojas de datos de seguridad de
materiales y ofras recomenda-
ciones del fabricante. También se
deben consultar y seguir todas las
normas y reglas OSHA.

41 Se deben  seguir
procedimientos de  laboratorio
seguros. Use lentes de seguridad en
todas las 4reas de laboratorio.

42 El Detepente de
referencia estdindar AATCC
1993 puede causar imritad6n. Se
deben adoptar las medidas neo-
esarias para evitar que la piel y
los ojos . entren en contacto con €l

4.3. Se deben seguir las
recomendaciones de segundad del
fahricante auando se operen equipos
de prueta de laboratoria

5. Aparatas y materiales

5.1 Miéquina de lavar
automética (vea 121)

5.2 Secadora automética de
tambor (vea 12.2).
53 Bastidores de
acondicionamiento// secado con
mallas deslizables o repisas
pcrﬁ;mtm (veal2.3).

Instalaciones  para
seeado por escurimierto Y
secado en cuerda.
5.5 Detergente de referencia
estdndar AATCC 1993 (vea 12.10
y 1211).
56 Lastre de  piezas
dobladilladas de 92 x 92 cm (36
x36 pulgadas) de tejidos de
algodén blanqueado para sébanas
(lastre tipo 1 de acarreo en
suspensi6n), popelina
mercerizada y blanqueada de
poliéster/algodén  50/50 (lastre
tipo 2 de acarreo en suspensi6n)
o tejido tafet4n —mercerizado y
blanqueado de poliéster/ algodon
50/50 (lastre tipo 3 de carga ce
lavado) (vea 12.4 y 12.11).
5.7 Marcador de tinta indeleble
(vea 12.5) para usarlo con una
regla, cinta, plartilla de marcado
u otro dispositivo de marcado
adeauado (vea 12.6).
5.S Dispasitivos para medir.
5.8.1 Cinta o regla en wuliroetras,
dcmas de pulgada o
incrementos mas pequaies.
582 Cinta o plantilla
cuadriculada marcada
directamente en cambios de di-
mensién parcentuales de 0,5% o
incrawentos menares (vea 12.6).
59 Balanza con una capacidad
minima de 5 Kg(10 Ib).

6. Muestras

6.1 Musstras y greparacién.

6.1.1 Se requieren tres muestras
de cada ejemplar que se va probar,
para aumentar la exaditud “del
promedio.

6.1.2 Qmndo sea posible, cada
muestra debe comener diferentes
grupos de hebras en direccién
longitudinal y alo ancho.

6.13 Los tejidos que estin
deformados en su estado sin lavar
pueden amojar resultados
engafiosos acerca de! cambio de
dimemsién cuando se lavan por
medio de cualquier procedimiento.



En esos casos, se recomienda no
tomar muestras o, Si es necesario,
que los resultados se consideren
s6lo como indicativos.
6.1.4 Antes del marcado,
acondicione  previamente  las
muestras de prueba como se indica
en ASTM D 1776, Acondicio-
namiento de textiles para prueba.
Aocondicione cada muestra durante
4 horss como minimo, a una
de21 x 1°C(0 X
2F)yde65 + 2% de umedad
relativa del aire, dejando cada
muesca de prueba separada sobre
una malla o repisa perfurada de un
soporte acandicianamiento.
6.2 Marcado
6.2.1 Tejidos planos y de pumnto:
tome cada muestra de prueba de
38 x 38 cm (15 x 15 pulgadas) y
mérquelas con tres pares de puntos
de referencia de 25 cm (10
pulgadas) paralelos a la longjtud
del tejido y con tres pares ce puntos
ce referencia de 25 con (10
pulgadas) paralelos al ancho del
tejido. Cada punto de referencia
debe estar a una distancia mfnima
ce 5,0 cm (2 pulgadas) de los
bordes de la muestra de prueba.
Los pares de puntos de referencia
en la misma direccién deben estar
. separados por aproximadamente
12 crn (5 pulgadas). Si se usa
alguna muestra de tamafio y
puntos de referencia altemativos,
hay que indicarlo er. el reporte
Guoalmeme se usan marcas de
50 cm. o 13 pulgadas, para que la
medicibn sea més exacta (vea
12.7). Para marcar los puntos de
referencia, se puede usar hilo de

coser.
6_22 Tejidos de punto rectilineos y
circulares; las muestras de tejido
de punto fabricado de manera
tubular que representan articulos
utilizados en estado tubular, esto
es, ropa interior, sudaderas,
poleras, etc., se tienen que
probar ‘en el estado tubular. Las
muestras de tejido de punto
tubular que representan articulos
usados en su estado cortado a lo
ancho, esto es, vestidos,
pantalones, trajes, etc., se tienen

- que cortar y manejar en estado
rectilineo. Marque tas muestras
como se indicaen 6.2.1.
6.2.3 Tejidos angostos (planos, de
punto o tubulares) de menos de
33 cm (15 pulgadas) de ancho:
tome todo el ancho de los
tejidos. de prueba y corte cada
muestra de 33 cm (15 pulgadas)
de largo. Marque la longitud

como se indica en 6.2.1. En
muestras de prueba que tienen
2,5-12,5 cm (1-5 pulgadas) de
ancho, use sélo dos pares de
puntos de referencia paralelos al
largo; las muestras de prueba
que tienen menos de 2,5 cm (1
pulgadas) de ancho sblo
necesitan un par de puntos de
referencia paralelo al largo, y la
medicién del ancho es opcional.
6.3. Medici6n original.

6.3.1 Para mejorar la exactiud y la
precisién de los cilculos del
cambio de dimensién de
acuerdo con los puntos de
referencia aplicados a los
tejidos en 6.2, con una cinta o
regla adecuadas mida y registre
la distancia entre cada par de
puntos de referencia,
aproximéndola al milimetro,
décima de pulgada o incre-
mento més pequefio méAs
cercano. Esta es una medicién A.
En el caso de tejidos angostos de
menos de 33 cm (15 pulgadas)
de ancho, mida y registre el
ancho.

7. Procedimiento de prueba

7.1 Enlas Tablas I, 0 y HI se
resumen los  ajustes |y
condiciones  altemmatives  de
lavado y secado. Se puede
encontrar informacién adicional
sobre miquinas de lavar y
condiciones de lavado en el
articulo, Normadlizacion de las
condiciones de prueba, de
lavado en casa, en este
MANUAL TECNICO .

7.2 Lavado.

7.2.1 Use el nivel de agua
especificado, la temperatura
seleccionada del agua para el
ciclo de lavado y una tem-
peratura de enjuague inferior a 29
°C (35 °F). Si no es posible
lograr esta temperahma de
enjuague, registe la tempaahua
de enjuagye dispanible.

7.22 Agregue 66 + 1 g del

de referencia esténdar
AATCC 1993. En éreas de agua
blanda, se puede reducir el peso
para evitar que se forme un
exceso de espuma.
7.2.3 Agregue muestras ce
prueba y suficiente lastre para
oonformar una de 1,8 +
01 Kg (400 + 025 Ib). Se
puede usar una carga ce 3,6 =
0,1 Kg (3,00 + 0,25 Ib) (vea
12.3). Ajuste la miquina de lavar
en el ciclo y tiempo de lavado

seleccionados (vea las Tablas I y

7.2.4. Para las muestras que se van
a secar mediante los
procedimientos A,.B o D, deje
que el lavedo contimie autométi-
camente hasta el ciclo final de
centrifugado. Saque las muestras
de prucba inmediatamente
después del ciclo final de
i desearede las
prendas, teniendo cuidado de no
deformarlas, y séquelos con el
procedimiento A, B o D (vea las
tablas I'y I11)
72.5 Para las muestras que se van
a secar con el procedimiento C,
Secado por escurrimiento, saque
las muestras de la méquina de
lavar antes de que el agua
empiece a drerarse para el ciclo
final de enjuague. Saque las
musstras con toda su agua.
7.3. Secado.
73.1 (A) Secado de tambor.
Coloque la carga lavada, (muestras
de prucba y lastre) en la secadora
de tambor y ajuste el control de
temperahma para generar las
tempaalivass de escape outredas
ocomo se especifica en la Tabla IIL
Para fitras sensibles al calor, se
requieren temperahwas mas bajas
compatibles con las recomen-
daciones del fabricartte, las que se
deben reportar. Haga fimcionar la
secadora hasta que toda, la carga
esé seca Saque la cag
inmediztamente después que se de-
tenga la méquima,
732 (B) Secado en cuerda
Cuelgue cada muestra de dos
cantos, con el largo del tejido en
sattido vertical. Deje que la.
muestra de prueba se seque en aire
calmo a tempdhra ambiente.
733 © Semdo por
esamnmiento. Cuelgue cada
muestra chorreando de agua de dos
cantos para que esouma, oon. el
largo del tejido en sentido
vertical. Deje que las muestras
colgadas se sequen en aire calmo a
fanpershura ambiente.
73.4 (D) Secado en malla.
Coloque cada muestra sobre una
malla horizontal o sobre wna
superficie perforada, eliminando las
amugas, pero sin defomsla ni
edtirarla. Deje que la muestra se
seque en aire calmo a tamperahrra
ambiente.
735 Repita el ddo de lavado y
secado cuatro veces més o hasta
una cantidad acordada de ciclos.
74 Acondicionamiento  y
recuperacion,



7.4.1 Después de completado el
intervalo de lavado y secado,
acondicione previamente (vea 6.1.4)
las muestras durante 4 horas como
minimo, colocando cada, muestra
de manera Separada sobre una
malla o repisa perforada de un
soporte de acondicignamiemo, a una
temperama de 21 + 1°C (70 +
2°F) ya 65 L 2% de humedad
relativa del aire.

7.4.2 Si las muestras estin asrugadas
y el aspecto es tal que el consumidor
pensarfa en planchar el articulo
elaborado con el material de la
muestra o si los tgjidos de pumto
fuesen estirados como un articulo
de vestir al usarlos o el material de
muestra sena tensado a presion,
siga las instrucciones pertinentes del
Méodo AATCC 160, Rerperacion
de dimensiones de tejidos de purto y
planos después del lavado.

8. Medicién

81 Después del
acondicionamientn, coloque cada
muestra de prueba sin tensién sobre
una superficie bonzmtal, suave y
lisa. Mida y registre la distancia
entre cada par de puntos de
referencia, aproximindola al
milimetro, décimas de pulgada o
incremento méis pequefio més
cercano. Esta es una medici6n B.
Si se utiliza una plantilla dividida
alibrada en un cambio de
dimensibn  pwceentual, mida
aproximando al inaemento de 0.5%
0 mis pequefio més oereano y rege
istre directamente el cambio de
dimensién

8.2 En la mayoria de los tejidos, las
amugas se alisar, de manera
suficiente bajo la presién de un
instrumento de medida en el
momento de la medicién de modo
de no causar un sesgo de medicién,

9. Cslculo e iaterpretacién

9.1 Célculo.
9.1.1 Si las mediciones se
realizaron  directamente  en
cambios de dimensién porcentual,
promedie las mediciones en caca
directién efectuadas en las tres
muestras después del primer ciclo de
lavado y secado y, si se realizd,
después del quinto u otra cantidad
especificada de ciclos de lavado y
secado. Calcule los promedios de
longitud y ancho de manera
separada, aproximéndolos al 0,1%
mds cercmo.

9.12 Si las mediciones se
realizron en milimetros o 0,1
pulgadas 0 menos mas @éximas,

calaule de la siguiente manera el
cambio de dimensién después del
primer cdo de lavado y secado
especificado y, si se realiz), después
del quinto u otro ciclo de lavado y
secado espedificado:

%D C= 100(B-A)/A

Donde:
DC =Cambio de dimensién
A =Dimensi6n original
B =Dimensién después del
lavado

Tarto las dimensianes ariginales
como las finales sor. los promedios de
las mediciones en cada direccién
efectuadas en las tres muestras de
prueba. Calcule les promedios de
longitud y ancho en forma separada
aproximéndolos al 0.1% mas
cercano (vea 129).

9.1.3 Una medici6n final menar que la
medici6n origina! indica un cambio
negativo en la dimensién, lo que es
un encogimiento. Una medicién
mayor que la medici6én original
indica un cambio positivo en la
dimensién, lo que es el esti-
ramiento o encogimiento negativo.
9.2 Intarpretacién.

9.2.1 Si el cambio de dimensién
después de un ciclo de lavado,
secado y rengqeracion de acuado a
lo calculado en 9.1 esté dentro de una
especificacién previamente acordada,
contintie con los procedimientos de
prueba segiin se indicaen 72, 7.3 y
7.4 haswa que se complete una
cantidad acordada de ciclos.

9.2.2 Si el cambio de dimensién
excede una especificacién
previamente acordada, finalice la
prueba.

10. Reporte
10.1 Reporte para cada muestra

probada:

(a) Cambio de dimensién de
longitud y ancho, en forma
separada, aproximado al 0.1% més
cercano (vea 9.1.3).

(b) Procedimiento de lavado
(nGmeros ardbigos y romanos) y
procedimiento de secado (letra
mayiscula) de la Tabla I; [es decir,
(1) MA (iii)] significa ciclo
normal, temperatura de a%a de la-
vado de 41 + 3 °C (105 T 5 °P),
secado de tambor (planchado
permanente). También indicar
peso de la carga; esto es, 1.8 Kg (4
1b) 03.6 Kg(3 Ib)

(¢) Cantidad de ciclos completos
de lavado y secado (vea 9.2).

(d) Si los tejidos estén deformados
o arrugados en su estado original..

(e) Procedimiento de
recuperacion, si existe alguno.

11. Precisi6n y Sesgo

11.1 Precisién. Precisién. No se ha
determinado la precision de este
método de prueba, pero en 1995 se
inici6 un estudio para establecerla.
Mientras no se elabore una
relacién de precisibn para este
método, use técnicas estadisticas
estindares al comparar los
resultados de las pruebas tanto
para los promedios dentro de
laboratorios o interlaboratoriales.

11.2 Sesgo. Los cambios de
dimensién en lavado automitico de
tejidos planos y de punto en casa
s6lo se pueden definir en términos
de un método de prueba. No existe
aingin método independiente para
determinar e! valer real. Como
medio para estimar esta propiedad, el
méodo no tiene nmingm sesgo
conocido.

12..Notas

12.1 Comuniquese con AATCC,
P.O. Box 12215, Research Triangle
Park NC 27709; Tel:919/549-8141;
fax: 919/549-3933; e-mail: or-
ders@ aatcc.org, para solicitar
fuentes (s) y mimero(s) de modelo
de la o las méiquinas de lavar
actualmente aprobadas. Se puede
usar cualquier otra. méquina de
lavar donde se haya demostrado
que arroja resultados comparables.
Las condiciones de las mAquinas de
lawqwmﬁmv;nmhﬂ
represerion 0Cl y
tiempos reales disponibles en el o
los . modelos especificados
actualmente, Otras miquinas de la-
var pueden variar en uno o més de
estos gjustes.

12.2 Comuni con AATCC,
P 0 Box "5 Rmcarda

Park NC 09; tel.:
919/ 9-8141 fax: 919/549—8933
O-El‘all (f)ir‘ggrs ’ aatcc.org, ;:ara
solicitar ) y nimero(;
modelo de la o
mente aprobadas. Se puede usar
cualquier otra secadora donde
haya demostrado
resultados  comparables.
condiciones de las secadoras que
mdicm-en laTablaI[Immmtan las

enfnamnento m{w dispan es en el

espedficados
Mmemr. Otras secadoras pueden
variar en uno o més de estos ajustes.
12.3. Las mallas o soportes de
acondicionami
estdn dis bles en:
mers Sheet Metal Inc., 5590 N.

uearmja



Church Sa Groaisboro NC 27405;
tel.: 336/643-3477. Los dibujos de

ﬂanea w&’m disponibles en
TCC, Box 12215,
Research Tnangle Park NC 27709
tel.: 919/549-8141; fax: 919/ 549
8933; e-mail: adus@ adice.org,
12.4 El lastre estd disponible en
Tesrfabrics Inc., P.O. Box 26, 415
Delaware St-, W. Pitston PA 18643;
tel.: 717/603-0432; fax: 717/603-
0433 y en Textile Innovators
Box S, Windsar NC 27983

257n9¢9703 fix 252/ 7943704
12.5 Los marcadores con puntss de
diferente tamafio estfin disponibles
en Mark-Tex Corp., Box 681,

Er.glewood NJ 07631
g}r:c ?2215
Rtsearch Tnamzle Park NC 27 09'

919/549-8141; fix: 919/549-

3 e-mail: adﬂs@)mmag
126 Los plantillas cuadriculadas
marcadas en cambio de dimensién
poraamual estdn disponibles en
AATCC, Box 12215, Research
Triangle Park NC 27709; tel.:
919/549-8141; fiax: 919/549-8933; e-

mail: auey@mExcog  Los

1316183516 h‘},ggm,&'}g‘;(,m fi:
40413465750,

12.7 . Es posible que los resultados de
los cambios de dnmens16n obtenidos
oon los puntos ferencia de 50
anodelSpul noseamgxal&s

tefﬂmadeZSan(.mmfphs)

12.8. .Esposiblequelosmﬂmdosde
los cambios de dimensi6n obtenidos
129 Si desea obtener informacién
sobre las variaciones en los cambios
de dimension dentro o entren las
muestras, calcule el cambio de
dimension sobre la base de los pares
individuales de puntos de referencia
pala los datos dentro de una muestra
méquina de lavar
del,3Kg( iﬁ)noseamgualalos
obtenidos con una carga de miquina
12.10 ible en AATCC, P.O.
Box 12215, Research Triangle Park
NC 27709; tel.: 919/549-8T41; fax:
919/549-89}3 s-mail: or-
ders.aatcc.org.
12.11. El Centro Técnico de
AATCC realiz) un estudio para
0 sobre la base del promedio de los
tres pares de puntos de referencia

Detergente de referencia estandar
AATCC 124 y dos tipos diferentes
de tejidos (actumles y propuestos)
wsados como lastre, en las siguientes
ocondiciones de prueba:

Ciclo de miqira (1)—
Nmnal/!mmmpmaalgxim

_ge lavado: (V)—60 3C
(140

Proc.. de secado:
A)i—Sexado de  tambor, cido
intenso para algodén

Tejidos probados: Sarga  blanca
(100% slgodén)
Sarga beige (100% algodén) Popelina
gris (100% algodén)

Sarga azul (50/50 poliéster/
algodén)

No se encontraron diferencias

dispositivos de marcado mecinico y para los datos entre muestras. sngmﬁeanvas egra loes los%
dintzs de medir marcados en cambio de referencia 0
de dimersiomporaommtestén dispord- e AATCCY 993, el de lavar “"g““m'ggg de lastre.
bles en The Sanforized Co., 5345 de 3,6 Kg(8 Ib).
- Tabla I-Condiciones
delavado y secado(vea 7.1)
Ciclo de la mfquina Temperatura de lavado Procedimiento de secado
(1)Normal/intenso para algodén  (11)27+/-3°C(80+/-5°F) (A)Tambor
(2)Delicado (IM41+/-3°C(105+/-5°F) i.Intenso para algod6n
(3)Planchado permanente (1V)49+/-3°C(102+/-5°F) ii.Delicado
(V)60+/-3°C(140+/-5°F) iii.Planchado permanente
(B)Cuerda
(C)Escurrimiento
(D)Malla
Tabia IICondiciones de méquinas
de lavar sin carga (vea 7.1)
Normal Delicado  Planchado permanente
(A)Nivel de agua 18+/-1 gal. 18+/-1gal 18+/-1gal
(B)Velocidad de movimiento 179+/-2gpm  119+/-2gpm 179+/-2gpm
(C)Tiempo de lavado 12min 8min 10min
(D)Velocidad de centrifugado ~ 645+/-15rpm  430+/-15rpm 430+/-15rpm
(E)Tiempo final de centrifugado 6min_____ 4min 4min
Tabla INI-Condiciones de ajuste de
Ia secadora(veaZ7.1)
Intenso para Planchado
algodén Delicado permanente
alta alta
Temperatura 66+/-55°C baja 66+/-55°C
de escape (150+/-10°F) <60°C(140°F) (150+/-10°F)
Tiempo de
enfriamiento 10min 10min 10min
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Foreword

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of national standards bodies
(ISO member bodies). The work of preparing International Standards is normally carried out through 1ISO
technical committees. Each member body interested in a subject for which a technical commitiee has been
established has the right to be represented on that committee. International organizations, governmental and
non-governmental, in liaison with 1ISO, also take part in the work. ISO collaborates closely with the International
Electrotechnical Commission (IEC) on all matters of electrotechnical standardization.

International Standards are drafted in accordance with the rules given in the ISO/IEC Directives, Part 2.

The main task of technical committees is to prepare International Standards. Draft International Standards
adopted by the technical committees are circulated to the member bodies for voting. Publication as an
International Standard requires approval by at least 75 % of the member bodies casting a vote.

Attention is drawn to the possibility that some of the elements of this document may be the subject of patent
rights. ISO shall not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

ISO 3759 was prepared by Technical Committee ISO/TC 38, Textiles, Subcommittee SC 2, Cleansing, finishing
and water resistance tests.

This fourth edition cancels and replaces the third edition (ISO 3759:1994), which has been technically revised
to include Technical Corrigendum 1:1999 and Technical Corrigendum 2:2004.

The principal modifications with respect to the fourth edition arte the following.
a) The method has been extended to cover knit fabrics.
b) The calculation for percentage change has been corrected in accordance with the Technical Corrigendums.

© 1SO 2007 - All rights reservad iii
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INTERNATIONAL STANDARD ISO 3759:2007(E)

Textlles — Preparation, marking and measuring of fabric
specimens and garments In tests for determination of
dimensional change

1 Scope

This International Standard specifies a method for the preparation, marking and measuring of textile fabrics,
garments and fabric assemblies for use in tests for assessing dimensional change after a specified treatment,
e.g. washing, dry cleaning, soaking in water and steaming, following the procedures in 1ISO 3005, ISO 7771,
ISO 6330 or ISO 3175. This standard is applicable to woven and knitted fabrics and made-up textile articles.
The procedures are not applicable to certain upholstery coverings.

2 Normative references

The following referenced documents are indispensable for the application of this document. For dated
references, only the edition cited applies. For undated references, the latest edition of the referenced document
(including any amendments) applies.

ISO 139, Textiles — Standard atmospheres for conditioning and testing

-ISO 3005, Textiles — Determination of dimensional change of fabrics induced by free-steam

ISO 3175 (all parts), Textiles — Professional care, drycleaning and wetcleaning of fabrics and garment
ISO 6330, Textiles — Domestic washing and drying procedures for textile testing

ISO 7771, Textiles — Determination of dimensional changes of fabrics induced by cold-water immersion

ISO 22198, Textiles — Fabrics — Determination of width and length

3 Principle
The specimens are selected to represent the bulk of the textile under examination. Pairs of reference points are

marked on each specimen, and the distance between each pair of reference points is measured before and
after specified treatments.

4 Apparatus

4.1 Ruler, or flexible steel ruler or glass-fibre tape, marked in millimetres and longer than the greatest
dimension being measured.

The accuracy of glass-fibre tapes should be verified at least every six months.

4.2 Equipment for marking precise reference polnts , such as:
a) Indellble Ink, for use, if necessary, with a template with a measuring grid;

b) fine threads of contrasting colour, sewn into the fabric;

© 1S0 2007 - All rights reserved 1
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c) . heated wire for making small holes in thermoplastics materials;
d) staples (suitable for tests during which specimens are not agitated, e.g. for soaking in water).

4.3 Smooth, flat surface, large enough to lay out complete articles.

4.>4) Workroom stands, to support garments.

5 Atmospheres for conditioning and testing

The atmospheres used for conditioning and testing shall be in accordance with ISO 139.
6 Procedure for fabric specimens

6.1 Selection

For fabric piece goods, select specimens representative of the sample. Do not cut specimens from within 1 m of
either end of the roll or piece good. Specimens should be taken from areas with different lengthwise and
widthwise yarns. |dentify the length direction of the specimens before cutting them out of the sample.

Tubular knitted samples should be slit and handled flat in a single layer.

Circular knitted fabrics produced on a body-width machine shall be used in their tubular form. Circular knit,
seamless, or knit-to-wear fabric should be tested as a garment.

6.2 Dimensions

Cut specimens, each measuring at least 500 mm x 500 mm, with edges parallel to the length and width of the
fabric. For fabrics less than 650 mm in width, full-width specimens may be used and measurements made by
agreement between the parties concerned. See ISO 22198 for measurement of length and width of large textile
items.

If the fabric can possibly unravel during the test, overlock the edges of the specimen with dimensionally stable
thread.
6.3 Conditioning

Expose the specimen to the conditioning atmosphere (see Clause 5) for at least 4 h, or until a constant mass is
achieved.

NOTE A constant mass is considered to be achleved when measurements made at intervals of 1 h do not show a change
in mass greater than 0,25 %.

6.4 Marking

Place the specimen on the measuring table and make at least three pairs of marks on it in both length and width
directions. Ensure that the distance between the marks of each pair is at least 350 mm, that no mark is less than
50 mm from the edges of the specimen and that the measuring points are regularly spaced across the
specimen (see Figure 1).

6.5 Method of measuring

Lay the specimen flat on the smooth, flat surface (4.3) and remove wrinkles without stretching the specimen.
Place the ruler (4.1) on the specimen, taking care to avoid distortion of the specimen. Record the distances
between the pairs of marks to the nearest 1 mm.

2 ©1S0 2007 ~ All rights reserved
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Dimensions in millimetres
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Figure 1 — Marking of fabric specimens
.7 Procedure for garments

7.1 General

7.1.1 The measurements listed are comprehensive and may not all be necessary, as their selection depends
on the type and style of garment.

7.1.2 Measure between specific points, preferably at seams or between points where seams meet. Mark (see
 4.2) the positions on the garment at which the measurements are to be made, if required.

NOTE [f the garment design is complicated, it may be helpful to produce a diagram showing the measuring points.

7.1.3 Where linings are of a fabric different from the outer fabric, measure these in the appropriate positions
described in 7.2 (i.e. treat the linings separately).

7.1.4 Expose the garment to the conditioning atmosphere (see Clause 5) until a constant mass is achieved
(see Note, 6.3) by hanging it on an appropriate hanger. If the garment would not normally be hung, lay each test
specimen separately.

7.1.5 Place the garment on the smooth, flat surface (4.3) or on the workroom stand (4.4).

7.1.6 Ensure that all closures are closed. For garments placed flat on the surface, measure the width between
seams.

7.1.7 Measure with the ruler (4.1), to an accuracy of at least 1 mm, the distance between each pair of marked
positions without unnecessarily tensioning the garment.

7.1.8 Measure elasticated garments or portions of garments in the relaxed state.

7.1.9 Make corresponding measurements on both halves of the garment, e.g. both sleeves.

© ISO 2007 -~ All righte reserved 3
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7.2 Measuring positions

7.2.1 Jacket-like garments (Including dresses, coats, pylamas, shirts and vests)

The measuring positions shall be as follows:
a) .length of neckband for garments where the collar is intended to be closed;

NOTE A suitable former may be used to fit the neck/neckband.
b) length from lowest point of armhole to bottom hem of garment;
c) length of front, from the junction of shoulder seam and neck seam to bottom hem;
d) length of centre-back, from neck immediately below collar or ribbing to bottom hem;
e) length of underarm seam(s) from armhole to bottom of sleeve;

f) width across back between sleeve seams measured at a distance halfway between centre-back neck and
bottom of armhole, or width of yoke from sleeve seam to sleeve seam;

g) width (i.e. half the girth measure) at not less than three places at approximately equidistant points below the
centre-back neck;

h) width of sleeve, from junction of side with sleeve seams, at right angles to sleeve length;
i) width of sleeve at bottom of cuff or bottom of sleeve.

7.2.2 Trouser-like garments

The measuring positions shall be as follows:
a) length from top to junction of leg seams at front, excluding the waistband;
b) length from top to junction of leg seams at back, excluding the waistband;

c) inside leg from crotch to bottom of leg; if leg is short, measure from the bottom of one leg to the bottom of
the other leg via the crotch;

d) width at waist;
e) width at bottom of leg;
f) width of leg halfway between crotch and bottom of leg, i.e. knee (omit if leg length is short);

g) width of top of leg, i.e. thigh.

7.2.3 Boller suits, coveralis, bib and brace overalls, combinations and one-plece swimsuits

Combine the jacket and trouser categories and, where applicable, replace the measuring positions given in
7.2.1 as follows:

Replace c) in 7.2.1 by “length from centre-front neck to crotch seam or end of opening”.
Replace d) by “length from centre-back neck to crotch”.

7.2.4 Skirts
The measuring positions shall be as follows:
a) length from waist to bottom hem, excluding the waistband if present, taken at centre-front and centre-back;

b) width at waistband;

c) width at not less than three approximately equidistant points below top edge, or below bottom edge of
waistband if present.

L4 © ISO 2007 - All rights reserved
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8 Procedure for flat made-up textile articles

Follow the procedure described in 7.1, using the following measuring positions:
a) overall length;
b) overall width.

NOTE 1 Heavy drapes may stretch during hanging and shrink during washing. Methods for assessing dimensional change
do not, in general, include dimensional changes occurring under tension.

NOTE 2 Additional measurements may be necessary for particular articles, e.g. fitted sheets.

9 Treatment of specimens

Subject the specimen to the required treatment in accordance with ISO 3005, ISO 3175, ISO 6330, ISO 7771,
and repeat the measurements detailed in Clause 6, 7 or 8.

10 Expression of results

Calculate the percentage change in dimensions using the following formula:

Tr” %o o 100
o
where
o is the original dimension, in mm;
T is the dimension measured after treatment, in mm.

Record the changes in measurement separately as a percentage of the corresponding original value..Use a
plus sign (+) to indicate an extension and a minus sign (—) to indicate shrinkage.

11 Test report

The test report shall include the following information:

a) a reference to this International Standard, i.e. ISO 3759:2007;
b) the description, mark and size of the article tested;

c) an adequate description of each measuring position;

d) an adequate description of the treatment used;

e) the results, expressed in accordance with Clause 10.

© ISO 2007 — All rights reserved 5
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Foreword

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of national standards bodies
(ISO member bodies). The work of preparing International Standards is normally carried out through ISO
technical committees. Each member body interested in a subject for which a technical committee has been
established has the right to be represented on that committee. International organizations, governmental and
non-governmental, in liaison with ISO, also take partin the work. ISO collaborates closely with the International
Electrotechnical Commission (IEC) on all matters of electrotechnical standardization.

International Standards are drafted in accordance with the rules given in the ISO/IEC Directives, Part 2.

The main task of technical committees is to prepare International Standards. Draft International Standards
adopted by the technical committees are circulated to the member bodies for voting. Publication as an
International Standard requires approval by at least 75 % of the member bodies casting a vote.

Attention is drawn to the possibility that some of the elements of this document may be the subject of patent
rights. ISO shall not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

ISO 5077 was prepared by Technical Committee ISO/TC 38, Textiles, Subcommittee SC 2, Cleansing, finishing
and water resistance tests.

This second edition cancels and replaces the first edition (ISO 5077:1984), which has been technically revised.

© 1SO 2007 - All rights reserved iii
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INTERNATIONAL STANDARD ISO 5077:2007(E)

Textlles — Determination of dimensional change in washing and
drying

1 Scope

This International Standard specifies a method for the determination of the dimensional change of fabrics,
garments or other textile articles when subjected to an appropriate combination of specified washing and drying
procedures.

In the case of textile articles or deformable materials, it is necessary to exercise all possible caution in the
interpretation of the results.

2 Normative references

The following referenced documents are Indispensable for the application of this document. For dated
references, only the edition cited applies. For undated references, the latest edition of the referenced document
(including any amendments) applies.

ISO 139, Textiles — Stanadard atmospheres for conditioning and testing

~1S0 3759, Textiles — Preparation, marking and measuring of fabric specimens and garments in tests for
determination of dimensional change

ISO 6330, Textiles — Domestic washing and drying procedures for textile testing

3 Principle

The specimen is conditioned in the specified standard atmosphere and measured before subjection to the
appropriate washing and drying procedures. After drying, conditioning and remeasuring of the specimen, the
changes in dimensions are calculated.

4 Apparatus and reagents

Use apparatus and reagents as specified in ISO 3759 and ISO 6330.

5 Atmospheric conditions

The atmospheric conditions required for conditioning and testing are specified in ISO 139.

6 Test specimens
6.1 The selection, dimensions, marking and measuring of test specimens are specified in ISO 3759.
6.2 When possible, three specimens from each sample should be used. One or two specimens may be used

when insufficient sample is available.

© ISO 2007 - All rights reserved 1
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.7 Procedure

7.1 Determine the original length and width dimensions, as appropriate, after the specimens have been
conditioned and measured according to the procedure specified in ISO 139 and ISO 3759.

7.2 Wash and dry the specimens according to one of the procedures specified in ISO 6330, as agreed
between the interested parties.

7.3 Atfter washing and drying, condition and measure the specimens and calculate the dimensional change of
the specimens according to the procedure specified in ISO 3759.

8 Expression of resuits

8.1 Calculate the mean changes in dimensions in both the length and width directions in accordance with the
arrangement in ISO 3759 as follows:

I — To

x 100
To
where
Zo is the original dimension;
x is the dimension measured after treatment.

Record the changes in measurement separately as a percentage of the corresponding original value.
8.2 Express the average dimensional changes to the nearest 0,5 %.

8.3 _State whether the dimension has decreased (shrinkage) by means of a minus sign (—) or increased
(extension) by means of a plus sign ().

9 Test report

The test report shall specify the following:

a) the number and year of this International Standard;

b) the number of specimens washed and dried;

¢) the procedure used for washing and drying from ISO 6330;

d) for fabric specimens, the average dimensional change in the length (warp or wale) and the average
dimensional change in the width (weft or course) to the nearest 0,5 %;

e) for garments, the description, make and size of the garment tested;

f) for garments, an adequate description of each measuring position and the average dimensional change to
the nearest 0,5 % at each position for each garment tested.

2 ©1S0 2007 - All rights reserved
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[Polo Brands

K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Menswear

MS KNITS FOLDER SUMMARY
Knits Style K07SC81 LS FULL BUTTONSHIRT  Folder Description K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT
CRUISE 2010 Brand POLO SPORTSWEAR
Knits Design and Development Concept CLASSICS Board K07SC81
Factory Created 12 JAN 2010 03:15 PM,KGAVOSTO
Fabrication BASIC MESH Modified 10 MAY 2010 04:26 PM,KGAVOSTO
Fabric # 11-0000 Spec-Body #
Product Manager KATHRYN GAVOSTO PCIS Model Name/Fabric MESH
PCIS Model LS PCIS Mode! Name/Neck CUT & SEW
PCIS Model SOLID
Approval Status INITIAL LAYOUT
__ RACQUETCLUBCLASSICS =~
B e wesw S Full Buttan Shn ﬁé&?ﬁ E:
w/80 Collar UPDATEC 23 0
Coloways~
W BALI PURPLE, W BATH PINK, W
WINTER BLUE, WHITE
W-Bali Aurple %ﬁk
|
a: wmmmu
e e ~__CRUISE 2010
Printed: 10 MAY 2010 04:28 PM Copyright © 1999-2010 by Gerber Technology. Al rights reserved. Page 1 0f 26
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Polo Brands

K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT

Design and Cost Specffication
Knits Style KO07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT  Folder Description K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT
CRUISE 2010 Brand POLO SPORTSWEAR
Knits Design and Development Concept CLASSICS Board K07SC81
Factory Created 12 JAN 2010 03:15 PM,KGAVOSTO
Fabrication BASIC MESH Moadified 10 MAY 2010 04:26 PM,KGAVOSTO
MESH PCIS Mode! Name/Model Spec-Body #
Product Manager KATHRYN GAVOSTO PCIS Model Name/Fabric
Fabric # : 11-0000 Colorway: W PALIPURPLE W BATH PINK W WINTER BLUE
42556 42557 42555
Material Description Vendor Size Qty Usage Color/1# Color/ivs Colornivs
250337 SAN CRISTOBAL [200 T  [sHEWL WBALIPLAr W \TH FinKISAN W win1ER BLUEISAN
110000 BASIC MESH (REPLACES ~ Emad: BW GMM CRISTOBAL CRISTOBAL CRISTOBAL
447) Phane: 511-313-3141 i‘w 2
100% COTTON Name: Nilda Ledn
Math 38.5" TUB WIDE, 20/1, RSCP 80°
3037 LION BUTTON CO. USA 17L 10 EA 80 CF, 10 COLLAR NATURALILION BUTTON  NATURALLIONBUTTON  NATURALILION BUTTON
BUTTON POLYESTER- TROCCA Emall: KRAABOLIONBUTTON.COM %’%ﬂ&g" FFS,10
POWDER 171 Phane: 1.917 780 2320
TROCA POWDER RESIN Name: CINDY MALDONADO $0.96/GRS $0.96/GRS $0.96/GRS
Math 11P553
3311 LION BUTTON CO. USA 15L 2EA 1O@EACHSLEEVEPLKT  NATURALILIONBUTTON  NATURALILIONBUTION  NATURALILION BUTTON
BUTTON TROCA POWDER 15L Emall: KRAAB@LIONBUTTON.COM
Phone: 1.917 780 2320
TROCA POWDER RESIN Neme: CINDY MALDONADO
Mat# 11P553
0% LION BUTTON COMPANY 13L 3EA 1OEACOLARPT,1@  NATURALIUONBUTTON  NA un-IEL.ui BUTTun  nATURALILION BUTION
BUTTON POLYESTER. TROCA Email: www.lionbuttan.com CBCOLLAR
POWDER 13L Phone: 1-212-768-7090
TROCA POWDERRESIN $0.96/GRS $0.96/GRS $0.96/GRS
Mat# 11P553
27308 FOB PURCHASE O0YD SHOULDER CLEAR CLEAR CLEAR
MOBILON TAPE
ELASTICKNIT
Matk FACTORY SUPPLIED\
Printed: 10 MAY 2010 04:28 PM Copyright © 1998-2010 by Gerber Technology. All rights reserved.
2_PRLARSCA Repartict (W: 6.1.1073, PJ; 6.1.1073.0)

Menswear

WHITE

42554
Color/1D#

WHIIERAN

NATURALILION BUTTON

$0.96¢/GRS

NATURALIUON BUTTUN

NATURALILION BUTTON

$0.96/GRS

CLEAR
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K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Menswear

Polo Brands
Design and Cost Specification
Knits Style KO07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT  Folder Description KO07SC81 LS FULL BUTTON SHIAT
CRUISE 2010 Brand POLO SPORTSWEAR
Knits Design and Development Concept CLASSICS Board K07SC81
Factory Created 12 JAN 2010 03:15 PM,KGAVOSTO
Fabrication BASICMESH Modified 10 MAY 2010 04:26 PM,KGAVOSTO T
MESH PCIS Model Name/Mode! Spec-Body #
Product Manager KATHRYN GAVOSTO PCIS Model Name/Fabric ,
Fabric # : 11-0000 Colorway: " BALI PURPLE W BATH PINK W WINTER BLUE WHITE Image
42556 42557 42555 42554
Material Description Vendor Size Qty Usage Color/ID# Color/1D# Colornus Colornus
35347 [0 YD BODY THREAD OTM BODY DTM BODY DiMBODY UIM BODY
THREAD
THREAD/
615330 POLO SOURCING (SING) PTE H2 OEA WLHEM SEE ARTIPOLO SOURCING SEE ARTIPOLO SOURCING SEE ARTIPOLO SOURCING  SEE ARTIPOLO SOURCING
HABERDASHERY STAMP Emall: 5/8" X
Phone: 65 64101649 ‘1",’41
Nasme: Yingnetine Tan
Mat# S111T110PSD
434837 FOB PURCRASE 0 INK COLOR FORIC? AS ARTWORK AS ARTWORK AS AHIWORK AS ARTWORK
INK COLOR - WATERBASED INK UKN 615330
PRINTREGULAR
240655 0 YD WASH FOR "W’ COLORS AKE8-00 AKES00 AXE8-00
Heirloom Wash (AKG6-00) AC001
WASH/ABRASION WASH
7857 0 WASH EK00-00
ENZYME WASH (NEWPORT 'T")
EX00-00
WASH/ENZYME WASH
Copyright © 1998-2010 by Gerber Technology. All rights reserved. Page 3 of 26
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|Polo Brands

KO7SC81 LS FULL BUTTON SHIRT

Design and Cost Specification

Knits Style K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT  Folder Description K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT
CRUISE 2010 Brand POLO SPORTSWEAR
Knits Design and Development Concept CLASSICS Board K07SC81

Factory Created 12 JAN 2010 03:15 PM,KGAVOSTO

Fabrication BASIC MESH Modified 10 MAY 2010 04:26 PM,KGAVOSTO
MESH PCIS Model Namea/Model Spec-Body #

Product Manager KATHRYN GAVOSTO PCIS Model Name/Fabric
Fabric # : 11-0000 Colorway: W BALIFURPLE W BATH PINK W WINTER BLUE WHITE

42556 42557 42555 42554
Material Description Vendor Size Qty Usage Color/ID# Color/ID# Colornnus Color/1u#
4701 01 UNKNOWN 0 WO PRESS NO mHESS NU PHeoo NO PRESS
PRESS: UKN
! Name: test
296495 KWAN TAT INDUSTRIAL LTD OEA HANGTAG BLUE GRD W/ICREAM FOIL _ BLUE GRD W/CREAM FOIL _ BLUE GRD WCREAM FOIL_ BLUE GRD W/CREAM FOIL.
CLASSIC PKGG HT. Weathered Mesh  Emad: rehecra @ kwantat com.hk
Doutie Sided Phone: 852-3142-1111 B07BSCK12_Weathered_Mesti 9078SCK12_Weathered_Mesh S07BSCK12_Weathered_Mesh B0765CK12_Weathered_Mesh
HANGTAGSMISCELLANEOUS Name: REBECCA MAK $0.2/EA EX FTY S0.22/EA EXFTY $022/EA EXFTY S022/EA EXFTY
Mat# 296495

305498 AVERY DENNISON (HK) B.V. 1.25%( 0 STICKER PRESSED UPCSTICKER  PRESSEDUPCSTICKER  PRESSEDUPCSTICKER  PRESSED UPC STICKER
NEW CLASSICS - PRESSEDUPC  Emai: W)X THOU (PART GUM STICKER) (PART GUM STICKER) (PART GUM STICKER) {PART GUM STICKER)
STICKER Phone: 852 3146 8485 1.875
HANGTAGSMISCELLANEOUS Name: Angel Hoyem (H) $238THOU EX-FTY $239/THOU EX-FTY $23 YTHOU EXFTY $239THOU EX-FTY
?gm - 10 MAY 2010 04:28 PM Copyright © 1999-2010 by Gerber Technology. All rights reserved.
| 6.1

i1 (W: 6.1.1073, PL 6.

10730)

Menswear

Image
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PR

K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT

BTN DOWN COLLAR SPORTSWEAR MAIN LABEL

Menswear

Knits Style K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT  Folder Description K07SC81 LS FULL BUTTON SHIAT
CRUISE 2010 Brand POLO SPORTSWEAR %
Knits Design and Development Concept CLASSICS Board K07SC81
Factory Created 12 JAN 2010 03:15 PM,KGAVOSTO
Fabrication BASIC MESH Modified 10 MAY 2010 04:26 PM,KGAVOSTO
MESH PCIS Madel Name/Model Spec-Body #
Product Manager KATHRYN GAVOSTO PCIS Model Name/Fabric
Fabric # : 11-0000 Colorway: ALL COLORWAYS Image
Material Description I Vendor I Size I Qty] Usage [ ColorM# | ColoID¥ | Color#~ | Colo
81200
RALPH LAUREN - C & D MAIN LABEL || Emait: stephen@wahlunglabel.com / .
Phone: (852) 2341 0096 \7,(’32 XI | I PMA-2w
LABELS-GARMENT/MAIN IName: MR STEPHEN CHUN by $0.48/0Z EX FTY
Mat# PMA-22w
20375 WAH FUNG LABEL 0O, LTD. #2 0 ECRU ON NAVYBTS WAH
000 OVER CONTENT Email stephen@wahiunglabelcom/ H:1  THOU FUNG
Phane: (852) 2341 0096 }’4 X PCO-30
LABELS-GARMENT/COUNTRY OF | Name: MR STEPHEN CHUN $125/THOU EXFTY
21751 WAH FUNG LABEL CO., LTD. #75 Jooz ECRU ON NAVYBTS WAH
POLO BLUE MAIN SIZE TABS Emall: stephen@wahhngiabelcom/  H:1/2 FUNG
Phane: (852) 2341 0098 :(,; PS208
LABELS-GARMENT/SIZE Name: MR STEPHEN CHUN $0.1/DZEX FTY
26583 WAH FUNG LABEL CO., LTD. #50 Jobz WHITE GROUND INAVY
POLO SPORT AND GOLF CARE LABE\| Emat staphen@watiungiabel.com/  H:1 LETTERSH50 WAH FUNG =
POR KNITS Phone: (852) 2341 0096 1/2"")( PCA-01K S5
LABELS-GARMENT/CARE Name: MR STEPHEN CHUN Wi $0.25/DZ EX FTY
Matt PCA-01K
Printed: 10 MAY 2010 04:28 PM Copyright © 1999-2010 by Gerber Technology. All rights reserved. Page S of 26
6.1.1073.0)

3_PRLAI Repariict (W 6.1.1073, PJ:
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|Polo Brands K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Menswear
Flat Sketch
Knits Style K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT  Folder Description K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT
CRUISE 2010 Brand POLO SPORTSWEAR
Knits Design and Development Concept CLASSICS Board K07SC81
Factory Created 12 JAN 2010 03:15 PM,01BHYNES
Fabrication BASIC MESH Modified 10 MAY 2010 04:26 PM,01BHYNES
Fabric # 11-0000 Spec-Body #
Product Manager KATHRYN GAVOSTO PCIS Model Name/Fabric
KO7SCRI
DIRECT DYE MESH —_—
ENFULLBUTTON PLK 2 Picee S Dattons Sosmncollar wostand m il e
DA T e e ot ot -
—_—
|
Nobthen o shoulder ll I ‘
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K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT

Menswear
Spec: B/0 265J Body W/SY01 Oxfrd Ciir
Knits Style K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT  Folder Description K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT
CRUISE 2010 Brand POLO SPORTSWEAR
Knits Design and Development Concept CLASSICS Board K07SC81
Factory Created 12 JAN 2010 03:15 PM,LSHEEN
Fabrication BASIC MESH Modified 10 MAY 2010 04:26 PM,LSHEEN
Fabric # 11-0000 Spec-Body #
Product Manager KATHRYN GAVOSTO PCIS Model Name/Fabric
Company: Mens Knits & Sweaters
Product Type: LS Shirt - Washed
Sample Size: M
Size Class: Regular
Size Range: XS-XXL
UOM: Imperial(in)
Tol(-) Tol (+) XS S ™M] L XL XXL
POM Description
1000 Chest 1* Below Armhole 34 k') 171 19 2012 2214 24 2534
1020 Bottom -4 4 17 181 20 2134 231 251/4
1045 Shoulder to Shoulder @ BACK -1R 1 16 1634 1712 1838 191/4 20118
1046 Shoulder Slope from HPS -18 18 2
10058 Across Chest 7° Down from HPS -1R 12 14 1/4 15 153%4 1658 1712 1838
10108 Across Back 7" Down frm HPS Pleat Open -1R 1R 16 1634 1712 1838 191/4 2018
1025 Front Length FM HPS -11/4 11/4 271/4 2818 29 2978 30¥4 3158
1030 Back Length FM HPS -11/4 11/4 2714 2818 29 2978 3034 3158
1295 Back Yoke height @ CB to SEAM -1/4 1/4 258 21316 3 3316 338 3916
9999 Forward shoulder Seam (TBD) -118 18 1
1065 A Ambhole Curved FRONT 38 K] 9 91R 10 1058 1114 1178
9999 Ammhole Placement from HPS (for size M) -1/4 114 1012
1095 L/S Length From CBN -1 1 312 3414 35 3578 3W6Y4 3758
132 Sleeve Cap Height (size M) -1/8 18 512
9995 Sleev Cap width 2 1/2° fm am -1/8 1/8 )
9996 Sleeve Cap width 5° fm A -118 1/8 7
1100 LS Opening (cuft ) 38 A8 418 438 458 5 538 5%
1195 Neck Opening Seam to Seam @ BK -38 KT} 6 61/4 61R 67/8 71/4 758
1205 Front Neck Drop - FROM HPS TO SEAM -1/4 14 278 3116 31/4 3716 358 31316
1210 Back Neck Drop - FROM HPS TO SEAM -1/4 1/4 1/8 516 12 1116 718 1116
1260 Top outer edge collar length -1R 12 1512 161/4 17 1778 18%4 1958
1275 Neck Circ button to buttonhole ctr c/bnd -8 k'] 1412 1514 16 1678 1734 1858
1286 Tie Space -18 118 8 KY:] 8 ¥ K:} 8
1281 Collar Point at CF (BTN DWN CLLR) -1/8 18 278 2718 2718 278 278 278
1282 Collar Point at CB - (NOT INCL C/BND) -18 18 17/8 17/8 17/8 1718 17/8 1718
1280 Collarband Height at CB -18 18 11/4 11/4 11/4 11/4 11/4 11/4
1280 Collarband Height at CF - SQUARE END -1/8 1/8 718 718 718 718 78 718
175 Placket Width @ Top 1 3/8° bim 1 1/8° -1116 1116
130 Sleeve Cuft / Hem Height -1/8 1/8 21/4 21/4 21/4 21/4 21/4 21/4
11040 Bottom Hem Height -8 18 1/4 14 14 1/4 1/4 1/4
1035 A Side SHIRT TAIL - height -1/8 1/8 41/4 41/4 41/4 41/4 41/4 41/4
9992 SIDE SEAM GUSSET HEIGHT -18 1/8 1 1 1 1 1 1
Copyright © 1993-2010 by Gerber Technology. All nghts reserved. Page 1101 26



Polo Brands

K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT

Menswear
Spec: B/O 265J Body W/SY01 Oxfrd Clir
Knits Style KO07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT  Folder Description K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT
CRUISE 2010 Brand POLO SPORTSWEAR
Knits Design and Development Concept CLASSICS Board K0O7SC81
Factary Created 12 JAN 2010 03:15 PM,LSHEEN
Fabrication BASIC MESH Modified 10 MAY 2010 04:26 PM,LSHEEN
Fabric # 11-0000 Spec-Body #
Product Manager KATHRYN GAVOSTO PCIS Model Name/Fabric
Tol(-) Tol(+) XS S M) L XL  XXL
POM Description
9993 SIDE SEAM GUSSET WIDTH -1/8 18 112 112 11R 11R 112 11R
9994 CB BOX PLEAT WIDTH: TOTAL -1/8 1/8 11/4 11/4 11/4 11/4 11/4 11/4
9995 LOCKER LOOP LENGTH -1/8 1/8 21R 21R 21R 212 21R 21R
9956 LOCKER LOOP PLCMT: CNTR OVER CB PLEAT
9000 Pocket Length at Center include Flap -1/8 1/8 434 434 434 434 434 434
9005 Pocket Lengih at Side include Flap -1/8 1/8 4 4 4 4 4 4
9015 Pocket Width -8 1/8 334 ¥4 34 334 334 34
9025 Pocket Flap Height at Center -1/8 18 17/8 1718 178 1718 178 178
9030 Pocket Flap Height at Side -18 1/8 11/4 11/4 11/4 11/4 11/4 11/4
9035 Pocket Placement from HPS -1/4 1/4 734 8 814 81 B8Y4 9
9040 A Pocket Placement from CF (at top) -1/8 1/8 2 218 21/4 238 21 258
1135 Sleeve Placket Length @ Center -1/4 1/4 41R 41R 41R 41R 41R 41R
1135 Sleave Placket Length @ Sides -1/4 14 41/8 4178 41/8 418 418 418
1140 TOP Sleave Placket Width -116 116 7 78 78 7/8 78 78
1140 Bttm Sleeve Placket Width -116 116 12 12 12 1R 12 1R
1180 SLV Placket Box Height -116 116 11/8 11/8 11/ 118 1178 1178
9992 1st Bttn on Plckt: Fm nk sm to ctr of bitn -1/8 18 13/4 134 134 13/4 134 13/4
9994 WL print fr btm edge to print btm edge 0 0 1578 158 158 158 158 158
9995 WL print fr ss to print side edge 0 0 2 2 2 2 2 2
Printed: 10 MAY 2010 04:28 PM Copynght © 1993-2010 by Gerber Technology. All nghts reserved. Page 12 of 26
§_ PRAANG_TWotShee? (W. 6.1.1073. PJ: 6.1.1073.0)



DEVANLAY PERU S.AC
— LACOSTE

ESPECIFICACION TECNICA - SH6112

Estilo: SH6112 Articulo: French Terry 30/1x2+16/2 "SIN PERCHAR" 100%
Destino: USA (-51) cotton. Listo para teiir. Galga 20 - 320gr
Divisién: Sportswear Categoria: Adulto Masculino
Denominacién: AMATORY Tallas: 2-9
Descripcién:  L/s Jacket w/hood Logo/Bordado: Logo cocodrilo blanco de 9 cm. Listo para tenir
Temporada: E10 - SPRING Responsable: Celia Astorima F.
Circuito: PER1601 Ult. Actual.:  09/10/2009
| | Pre-Proto
GARMENT DYED C/REACTIVO
D Proto
D Coleccion
[ size set
]
m Produccién
L |
Seguimiento:
Fechas de Aprobaciones/Historial Cambios Realizados
- Lanzamiento: 06/03/2009 Descrip<i6én Fechas
[Se actualizo medida del clerre = 65 cm 26/03/2009

- Comentarios de Pre-Proto:

- Comentarios de Proto: 29/04/2009

- Comentarios de Coleccion: 22/07/2009

- Comentarios de Size set 09/10/2009
Observaciones:
- Comentarios de

- Aprobacion de Produccién 09/10/2009

EEEIE

HETVO1 Desarrollo de Producto 17/07/12010



LACOSTE

ESPECIFICACION DE COLORBS Y CONSTRUCCION - SH6112
COMBINACION DE COLORES Y COMPONENTES
Cuerpo: Fte.+Esp.+Mgas.+ | Jerswy para Rib 1x1 con Tira tubular Trencilla Wio de | Tira tubular Clerre de matal -
Psrche media une+phuxas | vueits de | lycra para pufias para cuelio pera Logo a cordén | o Pulier pique oxturior
Colores PO | cyoichas+Vista Bobsilios | botsa bolsilio|  + pretina hombros mb cower | par (readytodye | POEPEEAC
Color: 1 Color: 1 Color: 1 Color: Color: 1 £ i Color: 2 tape) - PPR .
Blanco Blaneo Canon de fusil,
Marine Cu 4 Polyester
3:::]:: Blanco (l{sto para teitir) Bla:\:«:e(lhl's:)o Blano:e(:;t)o para Bla:::e(:::;’ (listo para | (listo para i con tela blanca =
pa pa tefilr) teflr) 166 5QK \ista para tefir Negro
Marine / Curry
Oyed BQU Over Dyed color: Marine 166
Después del Marine 166 Marine Marine Marine Marine | Marine | Marine Curry Canon de fusil Polyester
Overdyed 166 166 166 166 166 166 SQK (tela Noir) Negro
Blaneo Blanco Blanc Marine Canon de fusil,
At s et Blanco (listo para tefiir) Blanco (listo | Blanco (Isto para | Blanco (listo (listo para | (listo para con tela blanca | Monofilamento
Overdyed para tefiir) tefiir) para tefilr) tefilr) tefl 001 166 ust tehi
Blanc /Marine " 8 para teAlr
Oyed BQV Over Dyed color: Blanc 001
Después del Blanc 001 Blanc Blanc Blanc Blanc Blanc Blanc Marine Canon de fusil Monofllamento
Overdyed 001 001 001 001 001 001 166 (tela Blanc)
Blanco Blanco | jaouar Corrida Canon de fusll, Polyester
3:::;::: Blanco (listo para tedir) B':::'::e(:: )o Blana:e(::'srt;: para B;::\:ow(::‘s:;a (listo para | (listo para L oon tela blanca o
SJT 5SH N
Jaguar /Corrida teiiir) teiiir) lista para teiir egro
Dyed BQW Ovar Dywd color: Jaguar SJT
Después del Jaguar SIT Jaguar Jaguar Jaguar Jaguar Jaguar | Jaguar Corrida Canon de fusil Polyester
Overdyed s SJT SJT SJT SJT SJT SJT S5H (tela Jaguar) Negro
CONSTRUCCION
Etiqueta (-51) De marca/talla, preparada previamente con etiqueta de origen con CR1, insertar ambas etiquetas en el centro
USA : escote espalda, debajo de (a tira tubular.
Hombros: Unido con REM/Simple y Trencilla, + REC3 compartido (3 agujas, 5 hilos) en costura de untén de hombros,
ancho del recublerto 1/4" (la trencilla debe de quedar oculto). Remalle debe quedar hacia la espalda.
Cafda de hombros escote + sisas: 1.3an.
Capucha: De la misma tela del cuerpo, compuesta de 2 plezas.
Unir piezas de capucha con REM./4 Hilos + pespunte con REC1 a 0.8cm. tumbado hacla el lado derecho prenda
puesta.
Lleva 2 ojales verticales de 1.5am. + tajo de 1.an.(1 a cada lado) ubicado a 1.3am. del borde lateral y a 1.5cm.
de la costura a iniclo de ofal. Oritlar borde de capucha con Rem./simple, voltear y hacer una basta de 3cm. con CR1, doble hilo en la aguja.
Capucha preparada unida a escote con CR1 + cinta tapeta y asentada a 0.7an. de la unién de |a costura del cuello visto por fuera.
ﬂ“""" De tira tubular en color contraste, 1amn. de ancho. En cada uno de los extremas del cordén, hacer un doble dobles y asentar con CR1 a 0.8am. del borde.
Evitar amontonamiento de hilo. Atracar con CR1 el cordén en el centro de capucha(unién de costuras), centrado a lo alto de la basta capucha.
[Tira tubular Pegado a escote espalda con CR1, con pestaia de 1/16” y asentado a 1/4" de la costura. Los extremas de (a cinta tapeta deben de quedar fnsertados
lcuello: en la vuelta de a pechera,(a nivel de la unién de hombros) de tal manera que queden un acabado limpfo.
1/2 Luna: De (a misma tela del aserpo.
Orillar con Rem. /simple por todo el contormo y pegar a cuerpo por a parte interna con REC3 (3 gujas 5 hilos). Cero pestafa.
Clerre: Con con puller "Pique” de metal en forma rectangular.
El cierte debe iniciar en la unién de capucha/escote y termina en el borde de pretina.
Lleva pespunte vertical a lo largo de todo el frente con CR1 a 1/4" de la costura (uno a cada costado del clerre). Los dientes del clerre quedan visibles.
El pespunte vertial de cada lado del clerre del frente es reatizado de un solo pase, desde inicio escote frente capucha y tenmina en borde de pretina,
tniclo y final de pespunte con atraque lineal c/CR1.
Vuelta de Frente: Frente con vuelta aparte de la misma tela del cuerpo, orillada con Rem./sim.
Vuelta es pegada a frente conjuntamente con el clerre con CR1, embolsado en la parte superior con la capucha y parte inferior con (a pretina.
Sujetar la vuelta en el hombro en forma lineal con CR1 sobre la costura del remalle, de tal forma que no sea visible en la parte externa.
Sujetar la vuelta del frente, a la bolss del bolsillo con CR1 (3 puntadas), la vuelita no debe quedar suelta, debe quedar sujeta y atracada.
Bokslllo De 2 tipos de tela, bolsa bolsillo compuesta de 2 telas, la vuelta bolsa bolsillo de jersey y la vista bolsa bolsilio en French terry. Uno a cada lado.
Laterales: Pegar botsillo a frente con CR1. + pespuntar a 0.7an. del borde de la abertura botsillo.
Armar el bolsillo orillando un extremo de la vista bolsillo con Rem./simple y unir a vuelta bolsillo con CR1 a 1/16° del borde. Cerrar bolsas de bolsillo
Superior con Rem/Simple. Un Extremo del botsillo es sujetado por el pespunte vertical del clerre y la base del Bolsillo es sujetado con la costura del pegado
de pretina. Una vez armado el bolsillo, hacer atraque Automdtico horizontal de 0.7c¢m. en cada uno de los extremos de la abertura del botsillo.
Sisa: Con REM/SIMPLE + REC3 compartido (3 agujas S hilos) de la unién de costura sisa, ancho del recubierto 1/4° . Remalle debe de quedar hacia el aserpo.
Pufios: De rib 1x1 c/lycra, cerrado con CR1 a 1/4° del borde, doblado y pegado a cuerpo con REM. /4 Hilos en forma circular + pespunte con REC1 a 1/4° de la costura.
Manga: Larga con pufios de rib, pegado a cserpo abterto con REM./Simple + REC3, costuras tumbado hacia el frente.
Las costuras del pegado de manga en el punto sisa no deben quedar desfasadas.
Costado: Cerrado con REM./4 HILOS + REC3 (de 3 agujas S hilos) bado hacla el ¢ do del frente + etiqueta de lavado a 12am. de la costura pretind
a borde superior de etiqueta (incluye etiqueta), ubicado en lado derecho prenda puesta.
El cerrado del custado debe ser de un solo pase, es decir, de borde costura puilo a borde costura faldén.
Pretina: Aparte de rib 1x1 c/Lycra, de 1 sola pieza, doblado y pegado a cuerpo REM. /4 HILOS + pespunte con REC1 a 1/4° de la costura.
Los extremas de (a pretina serdn embotsada (vuelta + frente + clerre + pretina) con CR1. El pespunte de la pretina debe liegar sdlo hasta el pespunte
lateral del clerre.
Frente. Con Logo Cocodrilo blanco de 9cm. 100% cotton (preparado para tefir), ubicado en pecho fzquierdo prenda puesta.

UwzarTaw de Producto 1710712010



Ré. article

LACOSTE

Diffusion [ 16/06/09 ]

CcD

YA
YB
PM

Mi
MB
ML
MG

TC

TP

BE
BF

PA

cL4
CL5

PX
PP

Tableau de mesures en cm

LARGEUR ENCOLURE

LARGEUR CAPUCHE
HAUTEUR CAPUCHE
LARGEUR SURPIQURE

1/2 LARGEUR HAUT DE MANCHE
LONGUEUR MANCHE

LARGEUR B/C

HAUTEUR B/C MANCHE

LONGUEUR EPAULE
LARGEUR POITRINE
HAUTEUR VETEMENT

HAUTEUR B/C BAS
LARGEUR B/C BAS

OUVERTURE POCHE

HAUTEUR 1/2 LUNE
LARGEUR 1/2 LUNE

Medidas de control
Ubicacion de bolsillo Lateral
Medida para ubicar & ancho capucha

Désignation du crocodile

BRODERIE RAPPORTEE:9cm
1:20cm
2:6cm

Données techniquei Medidade cierre en prenda acabada

14 LONGUEUR ZIP

113 COUPE TRESSE

—

Largo de cordén en prenda acabada

2

16,4
239

37

19,4
67

14
50
68

41

14

11,5

16,5

57

—> 110

l

3

17,2
247
37
3
20,2

67
9,5

14,5
53
71

43,5

14

11,5

16,5

60
110

Version patronsge [ 21 ] Validation

encolure, bas manches

| sHe112 |

of |

4base 5 6
18 188 196
255 263 271
37 37 37

3 3 3
21 21,8 226
67 67 67
9,5 9,5 10

6 6 6
15 15,5 16
56 59 62
" 71 74

6 6 6

46 48,5 51
14 14 14
115 115 115

3 3 3

5 5 5
16,5 16,5 16,5

SURPIQURES a 0,8cm

Collection

| maILE2010]

MESURES APRES TRAITEMENT ]

20,4
279

37

234
67
10

16,5
65
74

53,5

14

11,5

16,5

+ bas vétemen + capuche
zip+ bord poche

60
110

60
110

47 hW7:/nn4d

63
110

63
110

8 9 Tolérances
21,2 22 +/-1
287 295 ¥ +/-1

37 37 * +/-1

3 3 +/-0
24,2 25 -1/+1,5

67 67 -1/+1,5

10 10 +/-0,5

6 6 +/-0,5

17 175 +/-1

68 71 -1/+1,5

76 76 -2/+2,5

6 6 +/-0,5

56 58,5 -1/+1,5

14 14 % +-0,5
115 115 +/-0,5

3 3 +/-0,5
5 5 +/-0.3
16,5 16,5 +/-0.3
POINT DE RECOUVREMENT
dessous de bras
coutures cote
epaules
emmanchures
1/2 lune
65 65
110 110



[ Collection
Réf. article SH6112 MAILE2010
LACOSTE ‘
_ Diffusion [ 16/06/09 | Version patronage | 21 validation | O AVANT ET APRES TRAITEMENT
Libellé aticle: AMATORY libellé tissu principal: | MOLLETON VINTAGE WASHED
72997
]
CcD
]
5
TP
|+ BF —

m.claude 17/07/2010



SH6112

REF. DDV
DDL REF.

FA1150
FA4276/PPR
FA4034
F6546 (-51)
F6073
F5637+90
FA817

F7658 (-51)
F7678 (-20)
F9995
F9401
F9532
F9533

F7399
F7330+90

F7330+120
F7355

UN

MT

UN
MT
MT
UN
UN
UN
UN
UN
MT
MT
UN
UN
UN
UN
UN
UN

UN
UN

UN
UN

NOMENCLATURA

DISCRIPCION

FRENCH TERRY 30/1 X 2 + 16/2 100% COTTON LISTO PARA TENIR:

ESPALDA/FRENTE/MANGAS/VUELTA/VISTA BOLS./1/2
LUNA/CAPUCHAS

RIB 1X1 PARA PRETINA + PUNOS.

TIRA TUBULAR PARA CUELLO

TRENSILLA DE 1/8" PARA HOMBROS LISTO PARA TENIR
CIERRE DE METAL CON PULLER PIQUE CANON DE FUSIL
ETIQUETA MARCA/TALLA

ETIQUETA DE ORIGEN

ETIQUETA DE CUIDADO/LAVADO

LOGO COCODRILO BLANCO DE 9CM.

HILO MONOFILAMENTO PARA COMBOS CLAROS

HILO 100% POLYESTER N.40 PARA COLORES OSCUROS
HANG TAG LACOSTE "USA”

HANG TAG LACOSTE (MEXICO)

DENINSON DE 125MM.

PAPEL TISSUE IMPRESO

BOLSA IMPRESO 260 X 345 + 80

BOLSA IMPRESO 280 X 400 + 80

STICKERS PARA CAJA CHICA
PRENDAS X CAJA

CAJACHICA 350 X 250 X 90
2 PRENDAS X CAJA
CAJACHICA 350 X 250 X 120
2 PRENDAS X CAJA

CAJA MASTER

04/05/2009: Se elimina el Hang tag F9881

HETVO1

T/72

62cm.

0,95
0,95

0,063

USA (-51)
Base

T/3 T/4 T/5 T/6 T/7 T/8 T/9
65cm. 65cm. 65cm. 68cm. 68cm. 70cm. 70cm.

1 1 1 1 1 1 1

1 1 1 1 1 1 1

1 1 1 1 1 1 1

1 1 1 1 1 1 1

09 09 09 09 09 09 0,95
095 09 09 09 09 095 0,95

1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 0 0 0 0
0 0 0 1 1 1 1

0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
0,5 0 0 0 0 0 0

0 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
0,063 0,083 0,083 0,083 0,083 0,083 0,083

Desarrollo de Producto

=
LACOSTE

PROVEEDOR

SUPPLIED BY DDL / Pert - R16

SUPPLIED BY DDL / Pert - R16
SUPPLIED BY DDL / Peru - R16
SUPPLIED BY DDL / Peru - R16
SUPPLIED BY DDL / Peru
SUPPLIED BY DDL / Pert
SUPPLIED BY DDL / Peru
SUPPLIED BY DDL / Peru
SUPPLIED BY DDL / Perti
SUPPLIED BY DDL / Pert
SUPPLIED BY DDL / Peru - R16
SUPPLIED BY DDL / Pert
SUPPLIED BY DDL / Pert
SUPPLIED BY DDL / Peru
SUPPLIED BY DDL / Peru
SUPPLIED BY DDL / Perti
SUPPLIED BY DDL / Pert

SUPPLIED BY DDL / Pert
SUPPLIED BY DDL / Peru

SUPPLIED BY DDL / Peru
SUPPLIED BY DDL / Peru

17/0712010
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E. Glosario

e Tacto: Se refiere al tacto de la superficie del textil en prenda que
puede ser dspero o suave de acuerdo al tipo de tefiido o lavado al
que ha sido sometido la prenda. Generalmente un tacto suave y
terso es muy apreciado en las prendas y se logra alcanzar con
distintos lavados, en el caso de-los tefiidos se aplican lavados y/o
productos suavizantes para alcanzar el grado de confort mediante
un tacto suave que requiere el cliente.

e Tono de color: En el tefiido de prendas con colorantes reactivos,
directos, sulfurosos o pigmentos siempre hay un rango o gama de
tonos de color para un mismo articulo, lote y color; similar al que
se produce en el tefiido y acabado de telas. Esto se conoce como
la variacion de tonos y se maneja de acuerdo a los resultados de
las pruebas y con las tolerancias correspondientes.

e Peso: El gramaje o peso del tejido se afecta notablemente luego
de someter la prenda a un tefiido o lavado. En el caso de tefiido o
lavado suaves o moderados generalmente el peso se incremente
en 8 a 12%, si embargo cuando se somete la prenda a lavados
drasticos o fuerte el peso se reduce en un 5 a 10%
aproximadamente.

e Resistencia: En el caso de los tefiidos y lavados drasticos
generalmente hay una pérdida de resistencia de la fibra debido a
los productos y procesos a los que se somete la prenda, sin
embargo esta disminucién de la resistencia es minima y esta
controlada tal que no afecte en forma critica las propiedades de la
tela y por lo tanto la presentacién de la prenda.

o Pilling: Se entiende como pilling la formacién bolitas de fibras
en la superficie de los tejidos, dando una apariencia de prenda
usada y desagradable. No es usual que un articulo tefiido o

lavado en prenda presente pilling salvo que el articulo ya
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presentara esta caracteristica desde el tejido y el posterior
acabado en prenda lo acentua.

Solidez: La solidez de un material textil es la resistencia que
presenta a variar o perder el color al ser sometida a un agente
externo. Entre las solideces que se evalian se encuentran la
solidez a la luz, al frote, al sudor, al lavado, al agua, al cloro,
entre otros. En el caso del tefiido y/o lavado en prendas las
solideces se evalian de acuerdo al tipo de proceso y las
exigencias del cliente.

Matching: Es la propiedad por la cual distintos articulos en la
misma prenda presentan un tono de color similar o igual al ser
teflidos en un mismo color. Esto en la préctica para los tefiidos en
prenda es dificil de lograr ya que muchas veces se usan piezas o
complementos con diferentes estructuras (tela plana y tejido de
punto) asf como hilados de diferentes origenes y por lo tanto

varian los grados de absorcién de colorante.
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F. Defectos usuales en los Acabados Especiales

a) Mala igualacion

a.1) Por las condiciones del tefiido
e Problemas en el proceso
Causas:
- Dispersion inestable del colorante
- Combinaci6n inadecuada de colorantes
- Mal programa de teiiido
e Veteados
Causas:
- Pretratamiento inadecuado
- Mala carga de la maquina
- Pobre circulacién del material
- Demasiada espuma en el bafio
- Formaci6n de bolsas de aire en el material
e Zonas pélidas
Causas:
- Pretratamiento inadecuado

- Bolsas de aire en el material

a.2) Por el material
e Barrados
Causas:

- Variacidon de la densidad del material

a.3) Por otros motivos
o Skitterness
Causas:

- Pretratamiento inadecuado
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- Fibras de diferentes lotes
- Penetracion del colorante inadecuada
- Irregularidad de tensiones del hilado en la tejeduria
e Lineas
Causas:
- Irregularidad de tensiones del hilado en la tejeduria
- Pobre bobinado del hilado
e Zonas palidas después del tefiido
Causas:
- Efecto de vapores de productos agresivos (4cidos,
Cloro, Formaldehido)

b) Mala Reproducibilidad

e Desviacién del tono
Causas:
- Sensibilidad de los colorantes a la hidrélisis,
reduccion, electrolitos
- Sensibilidad de los colorantes a la iones metélicos en
el bafio
- Colorantes de diferente constitucién quimica
- Colorantes alterados por los auxiliares
- Mal programa de tefiido
- Mala relaci6n de bafio
- Combinacién inadecuada de colorantes
- Sedimentacién de los colorantes
- Agotamiento del bafio afectado por la fibra
o Teilidos pobres
Causas:
- Diferente acumulacién del colorante en diferentes
fibras
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e Precipitaciones en el bafio

Causas:

-Los productos quimicos utilizados se afectan
mutuamente

- El tefiido se realiza a muy baja temperatura

- Tiempo de tefiido demasiado corto

- Productos quimicos inestables

e Cambio del tono

Causas:

- Agotamiento incompleto por tefiido en corto tiempo y

a baja temperatura

c) Pobres solideces

e Pobre solidez a la luz
Causas:
- Fibras manchadas
- Decoloramiento  catalitico = por  inapropiada
combinacién de colorantes
e Pobre solidez al lavado y al frote

Causas:
- Inadecuada fijacion del colorante por tefiido en corto

tiempo y a baja temperatura
- Fibras manchadas

d) Manchas y marcas

e Precipitaciones en el bafio

Causas:
- Precipitacién de los colorantes debido a la pobre

dispersion de los colorantes y pobre estabilidad
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- Cristalizaci6n del colorante debido a variaciones de la
temperatura en el bafio
- Manchas de colores debido a depésitos de colorante
en la maquina
- Acumulaci6n de siliconas en el bafio
- Productos quimicos inestables
- Aceites
¢ Puntos de Chamuscado
Causas:
- Como resultado de chamuscar el hilado la fibra
aumenta su afinidad por los colorantes
e Cambio de tono
Causas:
- Los colorantes son sensibles a los iones metélicos
- Residuos de élcali
- Producto quimicos de acabado
e Manchas oscuras
Causas:
- Residuos de solvente del pretratamiemto
e Motas
Causas:
- Contaminaci6én del material por el colorante
e Manchas de suciedad
Causas:
- Contaminaci6n del material por 6xido, aceite, grafito,

etc.

d) Mala apariencia de las prendas

e Fuera de medidas

Causas:
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- Relajacion insuficiente del material en pretratamiento
- Preparacién inapropiada del material
- Distorsién a lo largo y ancho de la prenda debido a la
maquina
Arrugas
Causas:
- Inadecuado pretratamiento (descrude, blanqueo,
relajacion, preparacién)
- Debido a la calidad del material
- Pobre idoneidad de la maquina
- Carga demasiado pesada
- Carga incorrecta de la maquina
- Mal proceso de tefiido
Marcas por friccién
Causas:
- Friccién mecanica por sobrecarga
- Zonas asperas en la maquina
- Material acumulado en algunas areas de la maquina
- Excesiva velocidad de rotacion de la maquina
Distorsiones en las costuras
Causas:
- Inadecuado pretratamiento
- Efectos mecénicos
Lustre
Causas:
- Cambios fisicos en la fibra debido a la presién y altas
temperaturas
Tacto
Causas:
- Condiciones desfavorables entre la maquina y ‘el

material
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- Inadecuado pretratamiento
- Mal programa de tefiido
e Pilling
Causas:
- Presencia de pilling en el hilado
- Inconsistente estabilidad dimensional debido a los

encogimientos





