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RESUMEN 

La globalización de la economía, los grandes cambios tecnológicos y las 

exigencias de los mercados nos obliga a ser cada día más competitivos, mejorar la 

calidad y renovar constantemente nuestros procesos y los diseffos. 

En nuestro país en los últimos affos 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 Unión Europea y otros países. 

Experimentándose una demanda creciente de profesionales calificados. 

El área Desarrollo de Producto desempeña un rol importante en toda empresa de 

confecciones al ser el área que define el producto y traslada toda la información 

necesaria para la reproducibilidad del mismo a nivel de producción. Es así que 

dentro de los acabados de prenda tenemos lavados y teffidos que dan una 

apariencia, tacto, tonos y otras características a las prendas de acuerdo lo que se 

requiere. 

El presente informe realiza un estudio y análisis del desarrollo de pruebas 

acabados especiales en prendas de tejidos de punto enfocándose en el lavado y 

teffido así como la implementación de un Método Mejorado para la ejecución 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. 
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L INTRODUCCIÓN 

Las tendencias actuales y futuras de la moda plantean el desarrollo de nuevos 

diseños que incluyen varios elementos: nuevas telas, construcciones elaboradas, 

aplicaciones varias y procesos de acabados de prendas que dan un mayor valor 

agregado a la ptenda y-tienen gran demanda de los clientes. 

En la actualidad el Desarrollo de Producto desempeña un rol importante en toda 

emp1esa de confecciones al ser el área que defme el producto y-traslada1oda la 

infi>1mación necesaria para la reproducibilidad del mismo a nivel de producción. 

·Es así que dentro de los acabados de prenda tenemos· lavados· y· teñidos que dan

una apariencia, tacto, tonos y otras características a las prendas de acuerdo lo que

se·requiere.

El lavado y tefiido de prendas implica un conocimiento, ejecución y control del 

proceso para obtener óptimos resultados tanto para Ja empresa y los clientes, de 

allí que es un tema crítico en todo desarrollo de un nuevo producto y en su 

reproducibilidad en Producción en óptimas condiciones. 
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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 así como el desarrollo 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 concepción propia.
- Análisis de consumos y grados de dificultades en base a lo cual luego el

área comercial cotiza.

- Investigación de tendencias del mercado. (Estilos de vida, Influencias

Tecnológicas, Sociales, Políticas, Culturales y Artísticas.

Investigación de tendencias de moda, telas, colores, y conceptos.
- Definir los conceptos, diseños, colores y materias primas para la nueva

colección.

- Revisar y sugerir los costos, cantidades y precios.
- Revisar y elegir las muestras para la nueva colección.
- Presentar su colección en la convención de ventas.
- Definir la forma de empaque o presentación de la nueva colección.

2.2 Estructw'a del Área de Desarrollo de Producto 

Cada organización tiene una estructura propia del Área 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 

organigrama: 



l 
JES='E DE 

ALMACÉN 

l 
JEFE DE DISEÑO 
Y DESARROLLO 
DELPRODUCTO 

ORGANIGRAMA DE LA GERENCIA DE 
PRODUCCIÓN DE UNA EMPRESA DE 

CONFECCIONES 

GeAENteoe 
PRODUCCION 

E] 
JEFEDE 

SE�ETARIA -�--------; ASEGURAMIENTO 
DE LA CALIDAD 

JEFE DE 
INGENIERIA JEFE OE CORTE 

JEFE DE 
PRODUCCION 

JEFeDE 
LAVANDERIA 

JEFE DE 
ACN3ADOS 

JEFE DE 
PRODUCTOS 

TERMINADOS 



•• 

OISERA0ORES ANALISTAS 

ORGANIGRAMA DEL AREA DE 
DESARROLLO DEL PRODUCTO 

• r

ASISTENTES 

JEFEOE 
DESARROLLO 

, r 

,, 

MODELISTAS 

' r 

OPERADORES 
SIS'TQtASOE 
PATRONAJE 

, r 'r 

ENCARGADO DE I MUESlRAS 1
AVIOS 



11 

2.2.1 Analista de prenda 

Trabaja directamente con el cliente y con el Área Comercial, recibe toda la 

información y especificaciones del producto por parte del cliente las cuales 

son interpretadas y se trasladan al lenguaje de su organización mediante la 

elaboración 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: 

Evaluación de la factibilidad de desarrollo de prototipos, Análisis del 

producto para la etapa de Producción y Definición 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 avíos de 

costura y acabados que utilizara el pedido y también la presentación final 

del producto. 

Interactúa con las áreas de Consumos, Comercial, Logística, Muestras y 

Producción. 

Definir con el cliente la construcción de la prenda de acuerdo a las 

especificaciones dadas. 

Definir y aprobar con el cliente los estampados, bordados · y acabados 

especiales (lavados y teñidos) que requiere la prenda. 

Definir y aprobar con el cliente los avíos 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 Producción.

Controlar y archivar las muestras y los prototipos aprobados para

Producción.

Coordinar con el área de Ingeniería el estudio de los métodos, maquinarias

y equipos para la elaboración de las muestras y la producción .
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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. Interactúa con las Áreas de Consumo 

y Muestras por el lado técnico y con todas las áreas de Producción por el lado 

de los procesos. El puesto requiere de conocimientos en confecciones, 

patrones y del software de diseño, debe dominar el inglés técnico. Entre sus 

principales funciones se encuentran: 

- Hacer los moldes para consumos y producción 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.

- Analil'M la clase de tejidos, para que según 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 Área de Muestras.

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

- Escalar el rango de tallas del molde base .

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

- Realizar pruebas de entalle de sus Muestras y producción.
- Controlar su archivo de moldes.

2.3 Definícíón del Producto 

Es un punto critico dentro del Desarrollo de Producto, que involucra temas como: 
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- Público objetivo: para identificar al público al que nos vamos a dirigir, se

considera la ec1act el sexo, el nivel socioeconómico, estilo de vida, características 

fisicas. Generalmente se divide en 3 grandes grupos: ropa femenina, ropa 

masculina y niftos. 

- Tipo de prenda: definir que tipo de prenda se va ha desarrollar: ropa casua�

fonnal� interior y accesorios entre otros. 

- Tendencias: percibir eri el medio que formas, tipo de telas, colores, acabados y

aplicaciones son las preferidas por el público objetivo y tiene mayor demanda en 

el mercado. 

2A Acabados especiales en prendas de tejido de punto: lavados y teñidos 

El procesado de prendas ofrece muchas ventajas comparado con la ruta 

convencional de teñido y acabado en tela. Muchos desarrollos e investigaciones se 

han dado en el campo de los acabados especiales en prendas, especialmente en el 

teñido 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 confort en prendas así como varios acabados funcionales. 

2.4. l Definición 

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 así como dándole efectos especiales en 

apariencia y· tacto. Así tenemos en la actualidad una variedad de acabados 

especiales entre los cuales los teñidos y lavados son los que más se han 

desarrollado debido a la demanda del mercado. 

2A�2 Tipos de lavado y teñidos 

Entre los diferentes-tipos de teñidos y lavados tenemos: 

• Stone wash



• Enzyme wash

• Acidwash

• Sand wash

• Soft wash

• Peach finísh

• Rinsewash

• Caustíc wash

• Bio polish

• Ice wash

• Cromawash

• Garment wash

• Bumout

•· Sunmded

• Tefiido directo

• Tefiido reactivo

• Tefiido al azufre

• Pigmentado

• Dipdye

• Tie dye
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En el Apéndice A se adjuntan fotos de los tefiidos y lavados indicados lineas 

arnoa. 

2.4.3 Procesos 

Entre los diferentes tefiidos y lavados vamos a describir a los más utilizados 

en la industria: 

• Stone wash: Para acelerar el efecto de lavado y dar a las prendas una

mayor apariencia única y un tacto suave, las piedras abrasivas fueron

introducidas al ·bafto de ·lavado. Una variedad de piedras naturales y
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sintéticas están disponibles para el Stone wash siendo el más usado la 

piedra pómez o volcánica. 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. 

Stonewas·h 

• Enzyme wash: Las enzimas Celulasas han ganado aceptación 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 (algodón)

resultará en al remoción de fibra superficial (perdida de peso). Esto le

dará a las prendas una apariencia lavada y un tacto suave.
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Enzymewash 

• Acid wash: Por accidente o experimentación, un método fue

desarrollado en donde las piedras son usadas como vehículo para

depositar un producto en las prendas para desmontar el color. Eme

depósito superficial del producto remueve el colorante solo de la

superficie externa de la prenda y produce una apariencia escarchada.

Los teñidos con Índigo y Azufres son actualmente los candidatos para

este tipo de lavado.



17 

Acid wash 

• 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. Además, algunas tendencias de la moda se

orientan hacia el look desgastado y usado / desteñido en las costuras

que se pueden conseguir lavando la prenda.
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Garment wash 

• Teñido 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 tefiido en prendas de 100% algodón 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 teñidos más trabajado actualmente, dado la facilidad del· proceso y

a los ·altos agotamientos de colorante que se alcanzan.
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Teñido reactivo 

• Teñido con pigmentos: Como una ahernativa se ha desarrollado un

proceso de teñido 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 algodón se logra agotando

un polímero catiónieo sobre la prenda -antes del teñido con pigmentos.
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Teftido con pigmentos 

• Sand-wash: Es el proceso de lavado de la-prenda con agentes -abrasivos

que mediante la abrasión 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 ·así 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 dándole 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. Aquí

se elimina el encolante utilizado en los hilos de urdimbre en la

tejeduría y se aplica un agente suavizante para mejorar el tacto de la

prenda.
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• Caustic wash: Aplicando una solución cáustica en distintas partes de la

prenda se degrada y remueve el color, produciendo diseños únicos

entre las prendas.

• Bio polish: Este proceso se reali7.a a través de una enzima que remueve

las fibras sueltas de la superficie del hilado reduciendo el pilling del

tejido, dando un tacto más suave y resaltando el color.

• Ice wash: En este lavado se utilizan piedras como el medio para

depositar químicos 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.

• Bum out: Este proceso se aplica en prendas con composición 50%

· algodón / 50% poliéster. Aquí se somete partes de la prenda a un

producto ácido que elimina la fibra de algodón dejando solamente el

poliéster. De acuerdo a las :zonas de aplicación del ácido se obtienen

variados diseños.

• 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.

• Teflido directo: Utilizando colorantes directos solubles en agua y de

alta afinidad por las fibras celulósicas se realiza el teflido de las

prendas.

• Teflido 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 teflido parcial de la prenda dándole un efecto de degrade

con tonos claros u oscuros.

• Tie dye: En este proceso la prenda es anudada y/o sujetada con bandas

elásticas de tal modo que solo es tefíida en las áreas libres. De esta

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

Una de las funciones claves del Área de Desarrollo de Producto es idear y 

definir el producto y trasladar la información necesaria para la 

reproducibilidad del mismo en producción. Es por eso que en la etapa de 

desarrollo y definición 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 específicamente de teñidos y lavados en 

prendas se evalúan y validan una serie de parámetros y· variables que 

intervienen en la presentación final del producto: 

• Encogimientos

• Apariencia

• Tacto

• Tono de color

• Peso

• Resistencia

•· Pilling

• Solidez

• Matching

2.4.4.1 Encogimientos 

Todo tejido de punto· tiene como una característica inherente la variación 

de encogimientos, esto se debe a la estructura en si del artículo 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 así como 

en· el· proceso de teñido tales- como la tempera� tiempo� pH� tensión 

entre otros. 

Si hablamos de· un artículo· que después de ser tejido, teñido y· acabado 

pasa por el proceso de corte y- costura para luego ser sometido a un 

proceso adicional· como un teñido o· lavado en prenda· confeccionada, los 
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encogimientos afectan en forma· crucial la presentac-ión del producto final 

y por lo tanto es necesario· evaluar·esta variable· antes de iniciar el proceso 

productivo. 

Dependiendo del tipo de artículo de punto los encogimientos varían, en la 

siguiente Tabla 1 se puede apreciar algunos valores de Porcentajes de 

encogimiento de los artículos mas trabajados en una fábrica 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 1100,� al«1odón) 11 6 

FRANELA c/poliester 7 9 

FRENCH TERRY 1 6 

HEAVY RIB 7 9 

INTERLOCK 11 13 

INTERLOCK OESAGUJAOO 11 13 

JERSEY 7 5 

JERSEY cilvcra 10 8 

MINI JACOUARD 8 11 

PIQUE 9 8 

RIB t100�. ale1odón) 9 6 

RIB c/lvcra 8 12 

RIB DESAGUJADO 9 6 

WAFFLE 10 12 
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m. DESARROLLO DEL ESTUDIO, ANÁLISIS Y PROPUESTA

3.1 Procedimiento Actual 

En la empresa actualmente hay un procedimiento· definido· para dar factibilidad de 

teñidos y/o lavados y·desarrollo de nuevos teñidos y/o lavados. Sin embargo a 

nivel de Desarrollo yen la etapa de Muestra de Ventas o Colección, no existe un 

procedimiento definido para validar de acuerdo al teñido y/o lavado definido, la 

apariencia y los encogimientos que tendrá la prenda luego de someterse a dicho 

proceso- para un lote· especifico· de·tela. 

Generalm�nte se hace las pruebas de desarrollo y validación a solicitud del 

Analista de· Pren� cuando se trata de un desarrollo nuevo de teñido y/o· lavad�-, 

un desarrollo nuevo de tela o cuando se quiere validar alguna o varias 

características especificas del proceso. 

3.1.1 Definición 

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

se hace con el fin de evaluar y validar los parámetros de evaluación de un 

tefiido y/o lavado en pren� de acuerdo al tipo de prenda y· exigencias del 

· cliente; así tenemos:

Parámetros principales 

• Encogimientos

• Apariencia

• Tacto

• Tono de color

Parámetros complementarios 

• Peso
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• Resistencia

• Pilling

• Solidez

• Matching

Estos se evalúan de 3:Cuerdo a los estándares propios o del cliente, y luego de 

la revisión respectiva se da la conformidad al teñido y/o lavado. Si no se 

cumple con los estándares establecidos, entonces se hacen los comentarios 

-respectivos al área de lavandería, color, telas o a quien corresponda para hacer

los ajustes respectivos y de ser necesario, refonnular la receta y corregir la

curva de teñido y/o lavado.

3.1.2 Flujo Actual 

En el Flujograma Nºl de la página siguiente·se observa el flujo· actual de cómo 

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

En e t esquema se puede apreciar las etapas y· procedimientos que se realizan 

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

• Lavandería

• · Desarrollo de color

-.- Desarrollo de prenda 

• Desarrollo de tela

3.l.3 Análisis def Proceso actuar

Como se indicó 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 últimos 3 años como una respuesta a la 

necesidad de validar los nuevos desarrollos de lavados y/o teñidos asi como 

las exigencias del cliente. 
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Flujograma Nºl Flujograma actual de Pruebas de Acabados especiales 

GENERA 
REQUERIMIENTO 

PRENDAS 

REQUIERE TELA 
0E ALMACÉN EN 

ca.OR 
ALTERNATIVO 

CONFECCIÓN 
DEPRENDAS/ 

BABEROS 

FORMULA 
LAVADOOTE!illDO 
DE ACUERDO Al.Ai.-----------, 

CARGA 

LAVADOO 
TEIQIDO 

EVALUACIÓII DE 
LAS PRENDAS/ 

BABEROS 

SI 

REGISTRA 
LAVADO�IDO 

APROBADO 

GENERA 
CÓDIGODE 
LAVADO O 
TEfillDO 

GUARDA 
CONTRAMUESTRA 

COMO PATRÓN· 
DEEVALUACíÓN 

NO 

IDENTIFICA 
DEFECTOS 

AJUSTA RECETA. 
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Allí 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, planificación, receta 

de lavado y/o teñido, seguimiento de validación de color y lavados, solicitud 

de desarrollo de lavado y/o teñido, el registro de los mismos no se hace en 

forma regular y periódica, en el requerimiento se especifica los parámetros a 

evaluar y se proporciona el respectivo estándar para hacer la comparación 

respectiva. 

Así mismo no se hace un muestreo para la revisión de medidas finales o 

muchas veces el muestreo que se hace no es representativo de la cantidad d� 

prendas que se procesan. 

Los resultados de las pruebas se registran en la Hoja Técnica (HT) donde se 

anotan las medidas de las prendas, comentarios sobre la apariencia, el tacto, el 

tono de los colores entre otros, luego que las prendas· han sido lavadas y/o 

teñidas se llama al Analista de prenda para validar los resultados de acuerdo al 

estándar. 

3.2 Factores Críticos para el Desarrollo de pruebas 

3'.2�1 Apariencia de una prenda de tejido de punto lavada y/o teñida 

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 tejeduría, 

tintorería y· acabados, desarrollando e investigando para· mejorar la apariencia 

de la tela, intensidad de colores, tacto, pilling así como propiedades 

funcionales tales como antimanchas, antiartugas, lavar y usar entre otros. 
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Es por esta creciente demanda que se han desarrollado acabados especiales en 

prenda que le confieren al producto final características únicas en apariencia 

como: 

• Look de prenda desgastada

··• Look de prenda lavada

• Degrade de colores

• Mezcla de colores

• Contraste de colores en la prenda

Entonces la apariencia viene a ser una característica importante para evaluar e 1 

producto final luego que se ha sometido a un tefiido y/o lavado en prenda 

confeccionada, por lo que debe tenerse en cuenta al desarrollar cualquier 

teñido y/o lavado que se realice. 

3.2.2 Encogimientos de una prenda de tejido de pW1to lavada y/o teñida 

Hay una variedad de artículos de tejido de punto que se pueden hacer: Jersey, 

Pique, Rib, French Terry, Interlock, Franela, Waffle, etc. Todos estos artículos 

tienen sus propias características técnicas: 

• Densidad

• Longitud de malla

• Ancho de tejido

• Factor de cobertw-a

• Resistencia

• Encogimientos

Para el caso de W1a prenda que se somete a un proceso de teñido y/o lavado 

como parte de su ruta de manufactura los encogimientos vienen a ser un 

parámetro crítico que afecta la presentación 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 en la 

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

Cabe resaltar al respecto que si bien se evalúan los encogimientos de la tela 

acabada o terminada lista para el proceso de corte, los valores del 

encogimiento pueden variar en prenda confeccionada tanto a lo largo como a 

lo ancho debido a varios fuctores como: 

• Sentido de corte de la tela

• Construcción de la prenda

• Costuras aplicadas

• Tipo de teñido y/o lavado

• . Tiempo de proceso, entre otros.

Es por eso que la validación 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 producción ya que así se podrá 

asegurar su factibilidad y reproducibilidad. 

3.3 Estudio y Análisis del Método Propuesto 

Dada la gran demanda de desarrollo de lavados y/o teñidos 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 teñido en prenda, 

previo a la ejecución de la Muestra de Ventas y/o Preproducción. 

A continuación se va a sustentar un Método Mejorado para el desarrollo de 

· pruebas de acabados especiales en prendas de tejido de punto considerando a las

áreas involucradas que se mencionaron anteriormente y teniendo como factores
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críticos la apariencia y las medidas finales del producto, así 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 tetlidos 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 devolución y reposición del 

producto así como tener clientes insatisfechos. 

El lavado y/o teñido de prendas demanda más cuidado que el mismo proceso 

en tela, debido al hecho de que el procesado de prendas involucra artículos 

con mayor valor agregado. Todas las actividades de teñido y/o lavado dt? 

prendas, pueden ser divididos en 2 categorías: 

• Corte/costura de prendas.

• Tetlido y/o lavado de prendas.

Para poder establecer satisfactoriamente una operación rentable en el teñido 

y/o lavado de prendas todas las etapas de manufactura deben ser 

cuidadosamente controladas. Asi pueden presentarse los siguientes escenarios: 

• Una organización vertical es la que tiene la mejor oportunidad para

controlar sus procesos de principio a fin y en consecuencia más

oportunidades de alcamar el éxito.

• Una empresa textil que provee telas preparadas para tetlir y/o lavar al

confeccionista y luego provee el servicio de tetlido y/o lavado de las

prendas.
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• Un servicio de tintorería/lavandería que puede mejorar sus

oportunidades para ser exitoso manteniendo una relación cercana con

el cliente.

3.3.2 Consideraciones del Proceso de lavado y/o teñido 

Todo proceso de lavado y/o teñido requiere la revisión de ciertos parámetros. 

Los acabados especiales en prendas de tejido de punto han alcanmdo un gran 

desarrollo y posicionamiento hoy en día. Sin embargo si bien el teñido y/o 

lavado de prendas es atractivo, este involucra estrictos requerimientos 

relacionados a las piezas, costuras, áreas con elásticos, pretinas, puños y 

problemas que ocurren con frecuencia debido al encogimiento, marcas de 

frote/arrugas, accesorios, hilos de costura, entretelas y etiquetas. La pobre 

preparación de la tela y las prendas piez.adas de diferentes lotes de tela 

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

3.3.2.l Selección de las telas: 

Las prendas de 100% algodón proporcionan un sustrato excelente para el 

lavado y/o teñido. Una variedad de telas que van desde artículos livianos 

de punto hasta drilles pesados pueden ser lavados y/o tefiidos 

satisfactoriamente. La opción de me�lar varios artículos de punto y plano 

en prendas multicomponentes es una valiosa herramienta de Diseño. 

Algunas diferencias de tono pueden ocmrir entre los diferentes artículos, 

pero son mínimos y con frecuencia se usan como mm ventaja de Diseño. 

3.3.2.2 Preparación de las telas: 

La preparación de la tela previa a la confección de prendas tiene 2 

funciones: 

(1) Produce mm tela limpia y lista para ser tefiida y/o lavada y

(2} Retaja la tela para que las prendas· alcancen las medidas requeridas; 
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Las telas de punto necesitan un tiempo de reposo o relajación que 

minimiza el revirado, arrugado de las costuras y encogimiento durante el 

lavado y/o teñido de las prendas y posterior secado. Las máquinas 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 Preparación de las- prendas: 

El lavado y/o teñido de prendas se aplica a un amplio rango de prendas. 

Esto incluye: T-shirts, polos box, camisas, sweaters, vestidos, faldas, 

pantalones, casacas, etc. 

· La mayoría de las-·prendas son lavadas y/o teñidas en Máquinas de Cámara

abierta de tipo rotatorio donde lo primordial es evitar que las prendas se
.

enreden y disminuir la abrasión. 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 reducirá el enredo entre prendas

que podrían causar marcas o zonas sin tefíir y veteados así 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.

• Secado y planchado: El secado en máquinas de secadoras, consigue un

tacto más suave debido a la acción mecánica. Colgar las prendas en un

rack y secarlas en un horno con faja transportadora es otra opción. El

planchado de las prenda en tablas o planchado a presión es necesario

algunas veces para obtener un tacto suave.
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3.3.2.4 Preparación de los avíos: 

Toda prenda lleva una serie de avíos como son hilos, entretelas, botones, 

etiquetas entre otros que deben considerar antes de teñir y/o lavar la 

prenda. 

a) Hilo: Se recomienda hilos de 100% algodón o hilos Corespun

(algodón/poliéster); tal que el hilo, en el caso de teñido 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 avío no es visible en la prenda, pero algunos tipos

de entretela p:ueden hacer pilling durante el lavado y/o teñido. El

desprendimiento de la entretela puede causar que las prendas

luzcan arrugadas en dichas zonas.

c) Cierres: En el caso del teftido de prendas, el problema mas común

es la absorción del colorante en cierres de poliéster o nylon. Se

puede seleccionar un cierre ya teftido para eliminar este problema.

Otra opción adicional es usar cierres de nylon cuando se tifie con

colorantes reactivos ya que el pH se puede reducir con Ácido

Acético al final del ciclo de teñido de la prenda y luego el

colorante hidrolizado puede teñir el nylon.

d) Bolsillos: Como en el caso de las entretelas, no son visibles en

prenda puesta. Se han usado satisfactoriamente telas de 100%

algodón y mezclas de algodón/poliéster.

e) Botones: los botones de plástico no presentan problemas durante el

lavado y/o teftido y posterior secado. En algunos casos ·los botones

· se eolocan después del-proceso de· lavado· y/o teftido· 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 teñido o

se pueden usar etiquetas que resistan estos procesos. Hay etiquetas

que absorben determinados colorantes y en cierta cantidad lo que

da un look único a las prendas.

g) Avíos adicionales: Seleccionando diferentes construcciones en la

prenda para los avíos, pueden desarrollarse un ilimitado número de

efectos. Se debe considerar la absorción del colorante por parte del

avío utilizado. Los avíos delicados pueden ser dañados durante el

proceso de lavado y/o teñido.

3.3.2.5 Maquinarias de teñido y/o lavado de prendas 

Las máquinas de Paletas y de Tambor rotatorio son los tipos de máquinas, 

más usadas regularmente para el lavado y/o teñido de prendas. Las 

máquinas de Tambor rotatorio son las más predominantes, pero las 

máquinas de Paletas son preferidas algunas veces para prendas que 

requieren un tacto suave como sweaters. Las máquinas de Paletas 

requieren una mayor relación de bailo, por lo que son menos económicas y 

tienen menor reproducibilidad del color. 

Las máquinas de rotación más sofisticadas incorporan tecnología del 

"estado del arte" que ha sido desarrollado por muchas compaflias. La 

capacidad de carga de estas máquinas llega alrededor de 261 kg a pesar 

que generalmente estas máquinas tienen capacidades nominales mayores. 

Como regla una mejor perfonnance se alcanz.a. al 80% o menos de la 

capacidad nominal. 

Los avances en el diseño de las maquinarias han dado un enorme potencial 

al futuro del lavado y/o teñido de prendas. Algunos parámetros de los 

equipos rotatorios son los siguientes: 
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1. Baja relación de bailo

2. Movimiento suave de prendas y baño (minimiz.a la

superficie de abrasión)

3. Rápido calentamiento y enfriamiento

·4. Extracción centrífuga

S. Velocidad variable del tambor con capacidad

reversible (adaptable a una gran variedad de

artículos)

6. Circulación contínua de las prendas (mejora el

control de la migración)

7. Facilidad de muestreo

8. Variables niveles de agua de las capacidades de

enjuague overflow

9. Gran diámetro de alimentación y líneas de

descarga (minimiz.a los tiempos de carga y

descarga)

1 O. Microprocesador de control 

l l. Filtros

12. Presión de teñido

13. Tambor con autobalance

Un factor que puede ser usado para reducir la abrasión en prendas 

delicadas o reducir el enredo es la cámara con compartimientos 

algunas veces llamadas cámaras "Y". 

La eficiencia 'se mejora con agregados como tanques múltiples, 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 teñido y/o lavado controle el 

proceso. 
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, __. 

Máquina de teñido/lavado de prendas tipo Tambor Rotatorio 

Máquina de teftido/lavado de prendas de Paletas 
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3.3.2.6Insumos 

a) Tefiido - Selección de Colorantes y Procesos de tefiido: Los colorantes

Directos, Reactivos, al Azufre, Tina y Pigmentos son usados para el

tefiido de prendas de algodón. Procedimientos específicos de tefiido

son determinados por el tipo de prendas, tono deseado, máquinas y

sistema de tetlido.

b) Lavado - Selección 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 algodón. 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 tefiido, 

con artículos distintos y condiciones de proceso diferentes así como 

parámetros de evaluación distintos: 

Prueba 1: L V087 - Heirloom Wash PRL. Lavado con piedra de prendas de 

tela tefiida e/colorantes reactivos 

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

• Prenda: Camisa manga larga e/bolsillo y canezú

• Colores: Lime drop, Winter blue, Bali Purple, Bath Rose

• Cliente: PRL

• 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 vendrfa·a·ser el% que·se carga para 

las contramuestras propias. 

2. Se revisa con lavandería el lavado a aplicar, en este caso es un lavado ya

trabajado anteriormente por lo que se validará los resultados para este lote

de tela como apariencia y medidas.

3. Se programa en el Taller de Muestras la Confección de las prendas para

reali7.ar 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 �iertas (pecheras, yugos y tapas de bolsillo) también

se colocan tiras de amarre para sujetar las mangas al cuerpo.

6. Se· Java las prendas de acuerdo a la receta ya desarrollada anteriorment�

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 análisis respectivo de los resultados y se procede con las correcciones

para la Muestra de Ventas�

Prueba 2: L V136 ..:.. Teftido reactivo. Teffido con colorante reactivos más 

lavado con suavizado. 

• Articulo: French Terry 30/1 x2 + 16/2 TP densidad: 320 BW / 350 A W

• Prenda: Casaca e/capucha manga larga

• Colores: Marine, Jaguar, Blanc

• Cliente: Lacoste

• Etapa: Muestra de Ventas
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Secuencia de procesos: 

l. 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 vendría a ser el % que se carga para

las contramuestras propias.

2. Se revisa con lavandería el tefiido a aplicar,. en este caso es un teñido ya

trabajado anteriormente por lo que se validará los resultados para este lote

de tela como apariencia y medidas.

3. Se programa en el Taller de Muestras la Confección de las prendas para

reali7.ar las pruebas,. se reserva la capacidad para acortar los lead times.

4. Luego que la tela es terminada PPT se valida los encogimientos y se

elabora el molde con estos mctores.

5. Se confecciona las prendas se toman las consideraciones para prepararlas

antes de mandarlas a teñir,. en este caso se pegan las etiquetas y cierres,. ,

también se colocan tiras de amarre para sujetar las mangas al cuerpo.

6. Se Tiñen las prendas de acuerdo a la receta ya desarrollada anteriormente

para este tipo de tefiido y la curva de tefiido 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 análisis 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 utli2.ados durante el 

desarrollo de las pruebas de lavado y teñido. 
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3.3.4 Estudio, Toma de Datos y Análisis 

3.3.4.1 Prueba 1: Prueba de lavado 

Codigo interno: LV087 

Nombre del lavado: Heirloom Wash PRL 

Descripción: Lavado con piedra de prendas de tela 

teftida e/colorantes reactivos + suavizado 

Cantidad de tela x color: 3 kg 

Peso de la prenda: 0,28 kg 

Confeccionamos 1 O prendas x color (Considerando 

una Muestra de Ventas con 30 prendas x color) 

Encogimientos en tela al lavado: 

Colores Encogimientos 

(LxA) 

Lime drop 2x 11 

Winter blue 3 x9,5 

Bali Purple 2,5 X 11 

BathRose 4 X 11,5 

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

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

Evaluación de parámetros: 

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

obteniéndose los siguientes resultados: 
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Encogimientos: 

Las medidas finales están fuera de tolerancia. 

Apariencia: 

Tacto: 

Presencia de picaduras y huecos en algunas costuras. 

Las etiquetas se arrugaron completamente. 

V arios botones se quebraron. 

Las pecheras están demasiado reviradas en algunas prendas. 

Ligeramente más áspero que el patrón aprobado. 

Análisis y conclusiones: 

Encogimientos: 

Se welve a medir las prendas y se compara con )as 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 usadas para la determinación de )os 

encogimientos). En este caso )os encogimientos finales son: 

Colores Encogimientos 

(LxA) 

Limedrop 3,5 X 11,5 

Winter blue 4x10 

BaliPurple 4 x 13,S 

BathRose 4,5 x H,S 
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Lo que nos permite validar las variaciones del encogimiento por color en 

prenda con respecto a tela: 

Colores Encogimientos en Encogimientos en 

Tela (L xA) Prenda (L x A) 

Limedrop 2x 11 3,5x 11,5 

Wmterblue 3 x9,5 4x 10 

Bali Purple 2,5 X 11 4 X 13,5 

BathRose 4x 11,5 4,Sx 11,5 

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

Apáriencia: 

Tacto: 

Se reducen las tensiones de los hilos de las máquinas que hacen 

los pespuntes en las zonas donde se presentaron picaduras y 

huecos: sisa, faldon y pufios. 

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

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

Se volverá a validar en la Muestra de Ventas las pecheras 

reviradas manejando un nivel de tolerancias para el revirado y 

se comunicará al cliente esta ocurrencia por efecto del lavado. 

Se revisa con lavandería las muestras y se comparó con el 

patrón. Se ajusta la receta aumentando la cantidad de 

suavizante. 



Color lime Droo 

Prend" ísin l.avar) 

Me,lid.w (lml,1) 'I . 2 3 4 5 6 1 8 9 10 

Ancho de pecho 22 3/4 23 22 3/4 22 7/8 22 3/4 23 22 3/4 23 23 223/4 

Larao de prenda 29 9/16 291/2 29 9/16 29 9/16 29 9/16 29 9/16 29 9/16 29 9/16 291/2 29 9/16 

Larao de manaa 3511/16 36 35 3/4 35 11/16 35 11/16 35 3/4 3511/16 35 11/16 35 3/4 3511/16 

Ancho de hombros 19 3/8 19 518 19 5/8 19 7/16 19 7/16 19 3/8 19 7/16 19 3/8 19 5/8 19 5/8 

Ancho de faldon 221/4 221/4 22 3/16 · 221/4 221/4 22 3/16 22 3ns 221/4 221/4 221/4 

Ancho de pechera 1 3/8 1 3/8 1 1/4 1 318 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 

Largo de pechera 261/4 26 3/8 26 5/16 261/4 26 1/4 26 3/8 261/4 26 5/16 261/4 26 3/8 

Colo, Wlnter Blue 
Prend.1 {sin l«1v<1r 

ft1edldc,s hmlq) 1 2 3 4 5 6 1 8 9 10 
Ancho de pecho 22 7/16 221/2 22 7/16 221/2 221/2 22 7/16 22 221/2 221/2 22 7/16 
Largo de prenda 297/8 30 30 29 7/8 29 7/8 30 29 7/8 29 7/8 29 3/4 30 
Larao de manaa 36 36 361/8 36 35 7/8 36 36 1/8 36 357/8 36 
Ancho de hombros 19 3/16 19 1/8 19 3/16 19 3/16 19 3/16 19 3/16 19 1/8 19 3/16 19 3/16 19 3/16 
Ancho de faldon 21 7/8 21 7/8 22 22 21 7/8 22 21 7/8 22 22 22 

Ancho de pechera 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 1/4 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 
Larao de pechera 261/2 26 3/8 26 1/2 265/8 26 3/8 261/2 261/2 26 5/8 26 5/8 261/2 



Color B.ill P11mle 
Prend.i ísin l.iv.u) 

Medid.is (011h1} 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Ancho de oecho 22 3/4 22 3/4 22 7/8 22 7/8 23 22 3/4 22 3/4 22 5/8 23 22 7/8 
Larao de orenda 29 3/4 29 3/4 29 3/4 29 3/4 29 11/16 29 3/4 30 30 293/4 29 3/4 
Larao de manaa 35 7/8 36 36 35 7/8 36 35 7/8 35 7/8 36 36 35 718 
Ancho de hombros 19 7/16 191/2 19 1/2 19 1/2 19 7/16 19 7/16 19 7/16 19 7/16 191/2 19 7/16 
Ancho de faldon 22 3/16 22 3/16 22 1/4 22 3/16 221/4 22 1/4 22 3/16 221/4 221/4 221/4 
Ancho de oechera 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 
Larao de oechera 26 3/8 26 3/8 26 1/2 26 3/8 26 2/5 26 1/2 26 3/8 26 112 261/4 26 2/5 

Color B.ith Rose 
Prend<1 ísin lavarj 

Medid.is íouhd 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Ancho de oecho 22 7/8 22 7/8 22 7/8 22 3/4 23 22 7/8 22 7/8 22 3/4 23 22 7/8 
Larao de orenda 30 3/16 30 3/16 30 5/16 30 1/8 301/8 301/8 301/8 30 3/16 301/4 30 1/8 
Larao de manaa 36 3/8 36 7/16 36 3/8 36 3/8 361/2 36 3/8 36 1/2 36112 361/2 36 3/8 
Ancho de hombros 19 1/2 19 5/8 19 1/2 19 5/8 19 1/2 19 1/2 19 1/2 19 5/8 191/2 19 5/8 
Ancho de faldon 22 5/16 22 5/16 22 3/8 22 3/8 22 7/16 22 7/16 22 3/8 22 3/8 22113 22 3/8 
Ancho de oechera 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 
Larao de oechera 26 3/4 26 3/4 27 26 3/4 26 3/4 26 3/4 26 3/4 26 3/4 27 26 3/4 



Color lime Drop 
Prend.-. í1,wc1da) 
MedidM (lmho 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Ancho de oecho 20 7116 20 5/8 20 7/16 3) 1/2 20 3/8 20 518 203/8 20 5/8 205/8 20 7/16 
Larao de prenda 28 9116 281/2 28 9/16 28 518 28 9/16 28 9/16 285/8 28 5/8 281/2 28 5/8 
Larao de manaa 34112 3413/16 341/2 341/2 341/2 341/2 341/2 341/2 341/2 341/2 
Ancho de hombros 17 318 17 5/8 17 5/8 17 7/16 17 3/8 17 7/16 17 7/16 17 3/8 17 5/8 17 5/8 
Ancho de faldon 20 20 19 7/8 3) 20 19 7/8 19 7/8 20 20 20 
Ancho de oechera 1 318 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 318 
Larao de oechera 25318 251/2 25 7/16 25 3/8 25 3/8 251/2 25 3/8 25 7/16 253/8 251/2 

Color Wlnter Bine 
Prendél Ot1vada} 
r.1edidélS (IHllm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Ancho de oecho 20 318 20 7/16 20 3/8 20 7/16 201/2 20 3/8 20 20 7/16 20 7/16 203/8 
Larao de prenda 28 314 28 7/8 28 3/4 283/4 28 3/4 28 7/8 28 3/4 28 3/4 281/2 28 7/8 
Larao de manaa 34 11116 34 518 34 3/4 34 5/8 341/2 34 5/8 34 3/4 34 5/8 341/2 34 518 
Ancho de hombros 17 318 17 3/8 17 7/16 17 7/16 17 7/16 171/2 17 3/8 17 7/16 17 3/8 17 7/16 
Ancho de faldon 20 19 7/8 20 al 19 7/8 20 19 7/8 20 20 20 
Ancho de oechera 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 , 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 
Larao de oechera 251f2 251/4 251/2 25 5/8 25 3/8 251/2 251/2 25 5/8 25 5/8 251/2 



Color B2111 P,uple 

Prend.1 0.1v<1d'1) 
Medld.-.s í1J11b1) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Ancho de oecho 20 20 20 1/8 201/4 20 1/ 4 20 20 20 201/4 20118 
Larao de orenda 28 9/16 28 5/8 28 9/16 28 5/8 28 9/16 28 5/8 28 7/8 28 7/8 28 5/8 28 5/8 
Larao de manaa 341/2 34 5/8 34 5/8 34 1/2 34 5/8 341/2 341/2 34 5/8 34 5/8 341/2 
Ancho de hombros 17 1/8 171/8 17 3/16 17 1/8 17 1/8 17 118 17 1/8 17 1/8 171/8 171/8 
Ancho de faldon 19 9/16 191/2 19 5/8 19 9/16 19 5/8 19 1/2 19 9/16 19 5/8 19 9/16 19 5/8 
Ancho de oechera 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 
Larao de oechera 25 3/8 25 3/8 251/2 25 3/8 25 3/8 25 1/2 25 3/8 251/2 251/4 25 3/8 

Color 8<1th Rose 
Prend.a Oavad.aj 

Medid.as t1>11h1) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Ancho de oecho 20 1/2 20 1/2 201/2 20 1/2 20 5/8 20 1/2 20 1/2 20 1/2 20 5/8 201/2 
Larao de Drenda 28 7/8 28 7/8 29 28 7/8 28 7/8 28 13/16 283/4 28 7/8 29 28 7/8 
Larao de manaa 3413/16 34 7/8 34 13/16 34 7/8 35 34 13/16 35 34 7/8 35 34 13/16 
Ancho de hombros 17112 17 5/8 17 1/2 17 5/8 17 1/2 17 1/2 17 1/2 17 5/8 171/2 17 5/8 
Ancho de faldon 20 20 20 20 201/8 20 1/8 20 20 20 20 
Ancho de oechera 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 3/8 1 318 1 3/8 1 318 1 3/8 1 3/8 1 3/8 
Larao de oechera 25 5/8 25 5/8 2513/16 25 5/8 25 5/8 25 5/8 251/2 25 5/8 2513/16 25 5/8 
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3.3.4.2 Prueba 2: Prueba de teñido 

Codigo interno: LV136 

Nombre del lavado: Teftido reactivo en prenda 

Descripción: Teftido con colorante reactivos más 

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 teftido: 

Colores Encogimientos 

(LxA) 

Marine 11 x6 

Jaguar 10x5 

Blanc 8 x5,5 

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

e/cierre. Antes de mandar a teftir se miden las prendas. 

Evaluación de parámetros: 

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

obteniéndose los siguientes resultados: 



Rati.l---···· 
DNIIZ'Eollo de N\levoa Lavado• 

: LV 13. 
:Blmomcnvoa­

• -VUllDO 
� ,_ 
-- ·--

- ,�oa 
alUa 1 'l'CID08 1..-IVOBI 

__ ,,.,_,,_ 

DIII.......J. l llllPO IIIGTUQ 

1,00 g/1 SBQIIIOlfN500 

3,00 g/1 ISOl'AL AtO 

t0,00 g/1 SAL TBKTIL 

s,oo g/1 CARBONATO SOOICO 

2,to v11 SODA CA0STICA 

0,14070 \ S'l'IIOZOL YSLLOlr lt•311S 
0,06650 \ SlNOZOL P.Ell lt3BS 
0,29600 \ S'YNOZOL AZUL KIIJl 

�6.3 

rlc::i �
T¡j 

60°C 
t 

301 1 "' 
Auz.U.t.•n• 

hl tutll 

DIII.......J. 2 IIDMWUPQ 

0,48 9/l ACIDO M:tnco AL 99\ 

DIII.......J. 3 ,!al!IUl!II 

o,so g/1 GLOBOPON ALB CONCBIITI\ADO 

3,00 g/1 ISOPAL MO 

DIII.......J. • MTJUWeUP 

o,o g/1 ACIDO M2IICO AL 99\ 

0,10 \ UNIZIN OI\ 

DIII.......J. 5 llDl!llAll!I 

0,25 g/1 ACIDO M:tnco AL 99\ 

2.00 \ AJ.l'ALINA UC: 

t,00 1 EVOSOn lll!C 

--
-

'folenaaia de �o 

Tll!NPO + / • 2 lliD, 

CbeuvaoiODe•.-

0/C 

DlrSCIUPClOII D& .PIWlllA 

Pl<SO 

VOL!ft!N 

MU.ClOII DB BMIO 

� 

1 

41,0 9 

us,o !I 

""·º 9 

225,0 9 

10l,0 11 

,,33150!1 
2,"2IO 11 

13,32000 9 

:: 
rr· ....... 
1 JCMIMTFTO 

21,S 9 

22,S !1 

131,0 9 

21,, 11 

31,S !1 

Ca•aca e/capucha aga.luqa 

t,5 kg 
, u,0.1 

10 ,1 

Cl71' V'.\ 

... , 

::.r----ENJUMlUll CONTillUO 

POI\ LITROS 

Ac::ldo Ackico -·· 

7
11 

\ 

t
3 

Olobopon AY 

:taopel MD 
..... ,-, 

1\ 

� 
Acido ac6t.lco 

-··

11,311 

IO,.O 11 to• --
180,D 9 

Alf'alina BC 
Bvoaoft lll!C 

Aci'llo•tico 



50 

Encogimientos: 

Las medidas finales estan fuera de tolerancia. 

Apariencia: 

Picaduras en los recubiertos de puffo y pretina. 

Picaduras en algunas partes del cuerpo y manga de algunas 

prendas. 

Las etiquetas se sobretiileron ligeramente. 

Las pecheras con cierre demasiado ondeadeas. 

Tonos de color: 

Colores fuera de tono en comparación al estandar. 

Análisis y conclusiones: 

Encogimientos: 

Se vuelve a medir las prendas y se compara con las medidas 

antes de teñir (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 usada para la determinación de los 

encogimientos) En este caso los encogimientos finales son: 

Colores Encogimientos 

(LxA) 

Marine 13 x8 

Jaguar 11,5 X 6 

Blanc 8,5 x6 
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Lo que nos permite validar las variaciones del encogimiento por color en 

prenda con respecto a tela: 

Colores Encogimientos Encogimientos en 

en Tela (L x A) Prenda (L x A) 

Marine 11 x6 13 x8 

Jaguar 10x5 11,5 X 6 

Blanc 8xS,S 8,Sx6 

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 mnas donde se presentaron picaduras y 

huecos: puños y pretina 

Se observa que al ser metálico el jalador del cierre, éste con el 

movimiento en el ciclo de teffido causa abrasión entre las 

prendas por lo que se colocará un protector o capuchón para 

evitarlo. 

Se mantiene la ruta del pegado de etiquetas antes del teñido 

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. 

Tonos de color: 

Se revisa con lavandería las desviaciones de color y se ajusta la 

receta para llegar al estándar. 



Color M<lrlne 

Prend<l ísln i.íUr} 
Medhl.is 1cm) 1 2 3 4 5 ¡; 7 8 9 10 11 12 

Ancho de oecho 59.4 59.4 59.5 59.5 59.4 59.4 59.4 59.3 59.4 59.4 59.5 59.4 

Larao de orenda 78.8 79.0 79.1 78.8 78.9 79.0 78.8 78.8 79.0 78.8 78.9 79.0 

Larao de manoa 74.4 75.0 74.5 74.4 75.0 74.5 74.4 74.4 74.5 74.6 74.5 74.5 

Ancho de hombro 15.9 15.9 16.0 16.0 16.0 16.2 15.9 16.0 15.9 15.9 15.9 16.1 

Ancho de faldon 48.8 48.9 48.8 48.9 48.8 48.5 48.7 48.8 49.0 48.9 48.7 48.8 

Larao 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 J,u111cu 
Pr&ml.i ísln t&filr) 

Medlil-1, ícm) 1 2 3 4 5 G 7 8 9 10 11 12 
Ancho de oecho 58.8 59.0 58.8 58.8 58.8 59.0 58.8 59.1 59.0 59.0 58.8 59.0 
Larao de orenda 78.1 78.1 78.3 78.1 78.5 78.2 78.3 78.3 78.0 78.2 78.1 78.4 
Larao de manoa 73.7 74.0 73.8 74.0 73.9 73.8 74.0 73.9 73.7 73.7 74.0 73.9 
Ancho de hombro 15.8 15.8 15.8 15.7 15.8 15.9 15.8 16.0 15.9 15.9 16.0 16.0 
Ancho de faldon 48.3 48.5 48.5 48.6 48.4 48.5 48.4 48.6 48.5 18.4 48.4 48.3 
Larao 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 



Color Bl.inc 

Premia ísln teñir) 

r.ledld.is icmj 1 2 3 4 5 6 7 8 ' 10 11 12 

Ancho de pecho 59.1 59.2 59.1 59.1 59.1 59.0 59.3 59.1 59.1 59.1 59.2 59.1 

Largo de prenda 76.7 76.8 76.7 77.0 76.7 76.8 76.7 76.7 76.7 76.8 76.7 76.8 

Larao de manaa 72.4 72.4 72.4 72.5 72.4 72.5 72.5 72.4 72.4 72.2 72.4 72.3 

Ancho de hombro 15.8 15.9 15.8 15.9 15.9 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 48.8 48.7 48.7 48.6 48.9 48.6 

Larao de cierre 64.8 65.0 64.9 64.9 65.0 64.9 64.9 64.8 65.0 65.0 64.9 65.0 

C11:tdro B- l
V

ledid;is de b pnnd.,, de�u� (le ttt\ir 

Color rv1.-.rlne 
Preml.-. ítefüd11) 

r,1edlilt1s (cm) 1 2 3 4 5 6 7 3 9 10 11 12 
Ancho de pecho 55.0 55.0 55.1 55.1 55.0 55.0 55.0 54.9 55.0 55.0 55.1 55.0 
Larao 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 
Larao de manaa 65.8 66.4 65.9 65.8 66.4 65.9 65.8 65.8 65.9 66.0 65.9 65.9 
Ancho de hombro 14.7 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 45.3 45.2 45.3 45.2 44.9 45.1 45.2 45.4 45.3 45.1 45.2 
Larao de cierre 58.9 59.1 59.2 59.2 59.3 59.1 59.0 59.1 59.1 59.0 59.0 59.2 



Color J.i�1mu 

Prtnd.i íteíild.i} 
r,1edlili\& ícm) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Ancho de oecho 55.5 55.7 55.5 55.5 55.5 55.7 55.5 55.8 55.7 55.7 55.5 55.7 

Larao de prenda 70.0 70.0 70.2 70.0 70.4 70.1 70.2 70.2 70.0 70.1 70.0 70.3 

Larao de manaa 66.1 66.4 66.2 ffi.4 ffi.3 66.2 ffi.4 66.3 66.1 ffi.1 66.4 ffi.3 

Ancho de hombro 14.9 14.9 14.9 14.8 14.9 15.0 14.9 15.1 15.0 15.0 15.1 15.1 

Ancho de faldon 45.6 45.8 45.8 45.8 45.7 45.8 45.7 45.8 45.8 17.4 45.7 45.6 

Largo de cierre 59.2 59.6 59.5 59.5 59.6 59.4 59.4 59.4 59.3 59.4 59.5 59.3 

Color Bhmc 
Prendé'! fft1Uil<1) 

'91edhl.n ícm) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Ancho de oecho 55.7 55.8 55.8 55.7 55.7 55.7 55.9 55.8 55.7 55.8 55.B 55.7 

Largo de prenda 70.7 70.8 70.7 71.0 70.7 70.8 70.7 70.7 70.7 70.8 70.7 70.8 

Larao de manaa 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 14.9 15.0 14.9 15.0 15.0 14.9 15.1 15.0 15.0 15.0 15.0 14.9 

Ancho de faldon 45.8 45.9 45.9 45.B 45.8 45.9 46.0 45.9 45.9 45.8 46.1 45.8 

Largo de cierre 59.7 59.9 59.8 59.8 59.9 59.8 59.8 59.7 59.9 59.9 59.8 59.9 
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3.3.5 Evaluación y Propuesta de Método Mejorado 

Luego de realiz.ar las pruebas de lavado y teftido y de analiz.ar 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 validación de la ruta del producto a nivel de producción. 

Es así que a partir del procedimiento para desarrollo de lavados y teftidos 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 estándar se 

propone un Método mejorado para el desarrollo de pruebas de acabados 

especiales en prendas de tejido de punto: lavado y/o teñido, cuyo desarrollo se 

describió en el punto anterior y se resume en el siguiente Flujograma Nº 2. El 

lead time para todo el proceso se establece en 18 días. 
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Flujograma Nº 2 Método propuesto de Pruebas de Acabados especiales 
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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. - Genera requerimientos de prendas /

- Requiere tela de ahnacén en color Responsable: Ejecutivo Comercial.

alternativo. - Requiere tela en colores correctos de

- Confección de prendas / baberos. ahnacén ( de acuerdo a los requerimientos de 

- Formula lavado o teñido de acuerdo a la Muestra de Ventas o Colección) /

la carga. Responsable: Analista de Prenda. 

- Lavado o teñido.

- Evaluación de las prendas / baberos.

- Determinación de la cantidad de prendas

( en relación directa a la cantidad de las

- Lavado o teñido OK? prendas de la Muestra de Ventas o

- No --+ ldentifita defectos y ajusta Colección, entre el 25 - 35%) /

receta. Responsable: Analista de Prenda.

- Si --+ Registra lavado o tetüdo - Confección de prendas (para tener

- Genera código de lavado o teñido resultados más fiables y poder definir la ruta

- Guarda contramuestra como patrón de del producto) / Responsable: Área de

evaluación Muestras.

- Formula lavado o teñido de acuerdo a la

carga/ Responsable: Formulador de Planta

de Lavandería.

- Lavado o teñido / Responsable: Operario

de Planta de Lavandería.

- Evaluación de las prendas/ Responsables:

Analista de Prenda, Analista de lavado,

Analista de Color y Analista de Tela.

- Registra resultados de la evaluación ( se

utilizan los formatos para el registro de los

resultados de encogimientos, a anenc1a,

tacto, tono de color entre otros de acuerdo a

lo r uerido por el cliente) / Área de



58 

Muestras. 

- Lavado o teñido 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. 

- Análisis y conclusiones de los resultados

( se hace un análisis integral con las áreas

involucradas: Desarrollo de prendas,

Desarrollo de tela, Desarrollo de color,

Lavandería) / Responsables: Analista de

Prenda, Analista de Lavado, Analista de

Color y Analista de Tela.

- Ajusta receta ( de acuerdo al análisi

anterior) / Responsables: Analista de 

Lavado, Analista de Color. 

- Recotiza (se comunica al Área Comercial

de los cambios o aumentos de consumo de

telas o J>.roductos en el desarrollo) /

Responsable: Ejecutivo Comercial.

- Ajuste para la Muestra de Ventas o

Colección / Responsables: Analista de

Prenda.

- Define ruta del producto �ara producción /

Responsable: Analista de Prenda

- Si-+ Registra lavado o teñido.

- Guarda contramuestra como patrón de

evaluación / Responsables: Planta de

Lavandería, Analista de Lavado.
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3.4 Costos de implementación y ahorros 

El costo de la implementación del Método Propuesto muestra un ahorro a tener en 

cuenta en comparación a llevar a cabo el Método Actual o no realizar ninguna 

prueba de desarrollo, este ahorro se welve significativo si consideramos el 

volumen regular de prendas _de una Muestra de Ventas o Colección y el precio que 

alcanmn estas prendas en comparación a las prendas de producción. 

3.4.1 Costos del desarrollo de Pruebas 

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

• Prueba 1: Lavado-:- Camisa manga larga e/bolsillo y canesú (Cuadro

A).

• Prueba 2: Teñido - Casaca e/capucha manga larga (Cuadro B)

Y la comparación 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 e/bolsillo y canesú 

CLIENTE : POLO RALPH LAUREN 
ESTILO PRENDA: 

Desc1lpclón de la P1enda 
TIPO DE TELA 

GRAMAJE 
TITULO HILADO 

COLOR 
' 

ANCHO 
TALLAS COTIZADAS 

: Consumo de Prenda 

TOTAL Consumo P1enda 

Costo Hilado 
:_�!!_!Vicio_ d_e Tejeduría
: Sel'Yicio �� Tintorería 
' 
forcentaje MermlJ_ Teñido 
, Importe de Merma 
; 

:TOTAL Costo Tela í k,1 

.. .. . . 

TOTAL Costo Tela/ Paenda 
: 

;_M_l�fe � COlw. 
' Minutaj(t de Costura 1 . • .• - -

; llinutafe de Acal:Jado 

:Corte 
1· . 

, Confección 
¡·Aca-bado ... 
!TOTAL Costo Confección
¡lavado 
:Estamoado 

. . . .. . . ... 

TOTAL Costo Seavlclos 
Avíos 

- ...... 

TOTAL Costo Confección + 
! servicios+ avios / Prenda

.. 

TOTAL Costo P1od11cdón / P1enda 

; Gastos Administrativos (%) 
1 Mérñia I séauñ-das-t%f 

TOTAL Gastos adminlsttativos + 
' semmdas / P1enda 

TOTAL Costo Total / P1enda 

Unidad 

kg 

k,1 

USSJkg 
USS/kg 
USSJkg 

96 

USSJkg 

USS/k,J 

USS/Pda 

uss 

uss 

uss 

US!-
uss 

uss 

US$ 
US$ 

US$/Pda 

USS/Pda 

0.12 
0.05 

US1,/Pda 

US$/Pda 

K07SC81 % 
Camisa 
Pique 

215 a/m2 
20/1 TC 

Bali Purple 
2.00 m 

XS-XXL 

0.638 

0.638 

5.00J 

0.600 

3.00J 

1596 

1.290 

9.890 

. .

6.31 39.34% 

1.70 Mln 

73.85Min 
0.69Min 

0.14 
5.91 
O.CE

6.10 38.05% 

0.45 

0.25 
0.70 4.34% 

0.60 3.74% 

.. 

7.40 

13.70 
' 

1.64 
0.69 

2.33 14.53% 

16.03 100.00% 
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Cuadro B - Prueba 2: Teftido Casaca e/capucha manga larga 

CLIENTE : LACOSTE 
ESTILO PRENDA: 

Descripción de la Prenda 
TIPO DE TELA 

GRAMAJE 
TITULO HILADO 

: COLOR 
ANCHO 

TALLAS COTIZADAS 

Consumo de Prenda 
: Complementos 1 
· Complementos 2
. Complementos 3
· Complementos 4

·TOTAL Consumo Ptenda

; Costo Hilado 
: S�Nicio de_ Tejedurfa 
, SeNicio de Tintorería !·: . . - - . . . - -

: Porcentaje Merma Tejido 
· Importe �e Merm_a .. 

TOTAL Costo Tela J kq
1 

TOTAL Costo Tela! Ptenda 

. .

'MillutJI�"" COlle 

,Mimb�dtJCoMura 

; Minuta� dtJ Acabado 

,Corte 
; �!Jffl8.CCÍÓn .. 
Acabado 
TOTAL Costo Confección 

:Lavado 
Tellido 
'Bordado 

.. ..... . -· .... 

TOTAL Costo SelVlclos 
Avíos 

.. 

1 TOTAL Costo Confección + 
selVicios + avios / Paencla 

.. 

:TOTAL Costo P1od11cclón / Paentla 

' 

Gastos AdministratiYos (%) 
. . . 

Merma / Segundas (%) 
TOTAL Gastos admlnlstrnlivos • 

semmdas / Paencl,l 

TOTAL Costo Total/ Ptenda 

Unltl.ld 

kg 
kg 
kg 
kg 
kg 

k11 

USSJkg 
USSJkg 
US$1kg 

ií 

_usSJkg 

US$/kq 

US$iPd,l 

uss 

US$ 
uss 

uss 

US$ 
uss 

USS 
US! 
uss 

US$!Pda 

US$/Pcla 

0.12 
0.05 

US$iPd,l 

US$/Pda 

SH6112 
Casaca / capucha 

French Terrv 
3aJalm2 

30/1 + 16/2 TP 

.. 

.. 

-· . . 

Marine 
2.00m 
2-9

0.889 
0.034 
0.139 
0.026 
0.026 

1.114 

6.500 
0.600 
o.cm

1096 

0.710 

7.810 

8.70 

o.�Min

!J0.94Min 

1.27 Min 

0.03 ... 
4.08 
0.10 
4.20 
0.78 
2.23 
0.12 
3.12 
1.50 

8.83 

17.53 

1.00 
0.44 

1.50 

19.03 

�t 

.. 

45.72% 

22.10% 

16.42% 
7.88% 

7.89% 

100.00% 
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De los cuadros A y B se observa que el costo de confección de la prenda 

(corte, costma 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 sería el 

sobrecosto de reprocesar las prendas en caso de estar fuera de medidas o con 

construcción incorrecta al no reali7.ar las pruebas con el Método propuesto. 

Así también vemos que el costo de la tela representa en promedio el 42% de 

costo total para ambas prendas que tendría que agregarse como sobrecosto en 

caso de una reposición de las prendas cuando no se pueden reprocesar o 

recuperar debido a que están 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 �eba 2 representa el 16% del costo total y más el 

costo de la confección indicado anteriormente entonces prácticamente 

hablamos de un 82% en promedio para ambas prendas de sobrecosto por esta 

reposición. 

Si bien es cierto que el desarrollo de pruebas con el Método propuesto implica 

una inversión 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 reposición del pedido completo 

al no realizar las pruebas, sobrecostos que se indicaron en los párrafos 

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

páginas. 
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Comparación de sobrecostos Prueba 1 - Lavado LV087 
Helrloom Wash 

140.00% 

120.00% 

100.00% 

80.00% 
% Costo Total 

60.00°/o 

40.00% 

20.00% 

0.00% 

alela 

2 3 

Escenarios de la prenda 
acoufecció11 e Servicios o Avíos

4 

o G.lStos 

,1tlmilistt ,ltivos .: 

se1.11a1cl,1s 
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Comparación de sobrecostos Prueba 2 - Teñido L V136 

Tefíldo reactivo en prenda 

160.00% 

140.00% 

120.00% 

100.00% 

% Costo Total 80.00% 

60.00% 

40.00% 

20.00% 

Dlela 

/ 

1 2 3 

Escenarios de la prenda 
o confección aSeroliclos DAvíos 

4 

O G,lStOS 

admi11istrntivos 

SetJuntlas 
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3.4.2 Data histórica de Desarrollos 

Si vemos el histórico en los últimos 7 afios de las prendas producidas de 

Desarrollos (Muestra de Ventas, Colecciones, Preproducciones) y el número 

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 página 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 proyección hasta el 2013. 



('u:-ubo A-Pret.\d:a� pl'Oduci<l:a� (le D$"lnollo� {Mu�tr=- (le Vent:a�, Cole((ione�. Pn,,roducrione�) 

P1e1111.ls 1le Cles,1110ll0s 

2003 I 2004 1 2005 1 2000 1 2007 1 2003 1 20�1 1 20'IO' 1 2011' I 20·12'' 1 2013' 
Miles prendas 43234.967 I 46733.112 I 45333.333 1 41684.414 1 40293.456 1 33710.288 1 30801.282 1 34545.455 I 36521.739 I 37500.000 I 38461.538 
"Proyección estimada 

C,1:uh·o B-C:mfül:ul (le De�nollos (l\·ln�·a (le Venta�. Coleccione�, Prei>ro(lucdoues) 

(:,1htlcl.ld de Des,·u1olfos 
°' 

2003 2004 2005 2000 2007 2003 20�1 20'IO' 2011' 20·12· 2013' 
°' 

# Desarrollos 360 389 378 347 336 281 257 288 304 313 321 
"'Proyección estimada 

c,1;i(lro C-Prerio ¡,1·omedio (leveut-i (le 1>1·eml;i� •le I>e�nollo� (l\·lne�tra de Vent."I�- Coleccion�. PH"}>ro•l,1c<ioue�) 

P1ecio 1un111edin ¡uentl,,s ile Des,111olln;

2003 2004 2005 2000 2007 2003 20�1 20'!0' 2011' 20·12· 2013' 
$ (FOB) / prenda 17.960 18.060 20.400 20.660 22.040 24.lJ0 21.840 22.000 23.000 24.000 26.000 
.. Proyección estimada 
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Asi tambien vemos la participación x clientes de todos los desarrollos hechos 

en el año 2009 como se aprecia en el siguiente gráfico, donde se observa que 

la mayor participación la tiene Polo Ralph Lauren (34,89%) seguido de Land's 

End (29,7%), Burberry (12,71 %), LL Bean (6,9%) y Lacoste (4 %). 

Participación x cliente al 2009 

otros dientes 

1127% 

L.cos.t,a,

4.00%

LL Bean, 

6.9)% 

Burberry, 

12.71% 

Land's End, 

29.71% 

Polo R:alph 

Lauren, 

34.89% 

Y de acuerdo al desglose por tipos de desarrollo y cliente tenemos la siguiente 

participación de desarrollos de acabados especiales en el 2009 en el cuadro D: 

Cuadro D - Participación de Desarrollos x clientes al 2009 

Desclll ollos con clCclhcldos es1>eciclles x cliente cll 2009 

t): 
,o 

Polo Ralph Lauren 55 

Land's End 3) 

Burberrv 65 

LL Sean 40 

Lacoste 35 

Dillards 25 

Otros (Territorv Ahead, Zara, Arturo Calle) 45 
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Y para los clientes de las pruebas realizadas: Polo Ralph Lauren y Lacoste 

tenemos la siguiente composición de los acabados especiales en prendas: 

Tipos de Desar rollos - cliente Polo Ralph 

Lauren al 2009 

Ot1 os, 45 ''º 

35�'o

Tipos de Desarrollos - cliente La coste al 

2009 

Lavados, 

20% 
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3.4.3 Ahorros 

Totalizando los sobrecostos indicados en los gráficos comparativos por 

pruebas de lavado y teñido (servicios, confección y tela) totalizan alrededor 

del 80% que vendría ser el costo de no realizar las pruebas a comparación de 

la inversión 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 año 2009 de los cuadros A, B, C y D 

tenemos el siguiente comparativo: 

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

especiales x cliente al 2009 

Com,MlcltÍVO de CiclstOS y clhOIIOS X 1>rneb.1s de Ac.1b.1dos Especiclles 

2009 

Costo de no Inversión x 
realizar pruebas ($) 

Ahorro($) 
Cliente: Polo Ralph Lauren pruebas($) 

Teñidos 20654.043 7745.266 12903.m 

Lavados 36144.575 13554.215 22590.359 

!Costo total (%) 00 3) 50 

2009 

Costo de no Inversión x 
realizar pruebas($) Ahorro($) 

Cliente: Lacoste pruebas($) 
Tefíidos 1130.136 423.801 706.335 
Lavados 1506.848 565.008 941.78 

!Costo total(%) 80 30 50 

Total($) 37·197.251 

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

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

Abonos tit x pmeh.,s de Ac.,b.,dos Especl.,les tteiildos y l,w,,dost 

Cliente: Polo Ralph Lauren 2010 2011 2012 2013 
Teñidos 14584.020 16119.100 17270.550 19189.500 

Lavados 25522.035 28203.565 31223.463 33581.625 

Cliente: Lacoste 2010 2011 2012 2013 
Teñidos 798 882 945 1050 

lavados 1(64 1176 1260 1400 

!Total($) 1 41968.055 1 46385.745 49699.0'13 55221.125 

Y si sumamos a estos ahorros evitar otros contratiempos como malestar entre 

las áreas responsables, entregas tardías, prendas que no cumplen las 

especificaciones y lo más perjudicial: un cliente insatisfecho; entonces 

definitivamente se justifica la realización de las pruebas con el Método 

propuesto. 
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IV. CONCLUSIONES

• El Método propuesto permite un ahorro económico 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 producción asegurando la factibilidad y reproducibilidad del

mismo.

• Es importante considerar varios factores que intervienen para el desarrollo

de las pruebas de acabados especiales como son: la selección de las telas,

preparación de las telas, preparación de la prenda, tratamiento posterior,

maquinarias e insumos utilizados.

• Entre -·los factores críticos que resaltan en las pruebas que se someten a

acabados especiales como son los lavados y teftidos, 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 más exigente, requiriendo prendas

con mayor valor agregado y con efectos y acabados novedosos en ese

sentido el rol del Área de Desarrollo de Producto es fundamental al ofrecer

un producto cumpliendo las especificaciones requeridas y con una

apariencia atractiva.

• Los procesos involucrados en el teñido y lavado de las prendas y artículos

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 teñido y/o lavado también es

importante, se necesita maquinarias y equipos en buen estado y óptimas

condiciones de operación para poder tener un buen control de los

parámetros y variables.
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• La obtención de un producto de calidad depende de la estructuración de la

ruta de teflido 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 comparación y selección de las rutas de lavado y/o teflido se debe

tener como criterio principal la conservación de la prenda, satisfacción del

cliente y el ahorro de tiempos de operación 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 área es

cada vez mayor.
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V. RECOMENDACIONES

• Implantar el Método Propuesto como una alternativa para asegurar un

producto que cumpla con las especificaciones requeridas y afian7M la

relación con los clientes actuales asi como obtener ahorros significativos

que permitan reinvertir en el área en tecnología y capacitar al personal

para posicionar a la empresa en el mercado.

• Es necesario tener conocimiento de los parámetros reales de trabajo de la

planta de lavandería ya que cada planta es independiente y tiene sus

propias características y cada etapa de proceso varía de planta a planta.

• Es importante trabajar con maquinarias y equipo en óptimas condiciones

para _asegurar buenos resultados y mejorar la reproducibilidad de cada

partida procesada.

• Es necesario conocer y seleccionar las máquinas de trabajo de acuerdo a

sus características: capacidad, velocidad de giro, temperatura y relación de

baño entre otros.

• Contar con personal capacitado y calificado en el área de lavandería 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. Teñidos y lavados

BioPolish 
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Bum Out 

Croma W.a,.h 
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Dipdye 

Peach finish 
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Rinsewash 

Sandwash 
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Softwash 

Teñido al azufre 
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Sun faded 

Tie dye 
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B. Formatos y reportes



HOJA DE PLANIFICACIÓN Y MODIFICACIÓN DE DESARROLLO DE PRENDAS 

DllSORll!OlÓN 13ECHA CJJIENJ]E 
Elaboración Hoia Planificación SDP 

Entrega Hoja Técruca PEDIDO 
Fecha Reauerida SDP Referencia 

Analista de Prenda SDT 
DFSTINATARIO: 

TIPO DB RBQUHRIMIBNTO: 
DESCRIPCIÓN DB PRENDA: 

COMBINACIÓN 
TALLA 

TOTAL A CONFECCIONAR o 

TOTAL REQUERIDO POR EL CLIENTE: 

MOLDES OBSBRV ACIONBS 
Nuevo 
Modificar 
Plotear 
Aplomo 

SECUENCIA DE PROCESOS 

CORTE COSTURA LAVADO 
Códii?O Codii?o: Codii?O: LV087 

P1 P2 1 SERV P1 P2 1 SERV P1 P2 1 SERV 
1 1 1 

1��1 I SERV 1 1�··1
1 SERV 

1 

ENTREGA 
Codi.20:

P2 P2 P1 P2 1 SERV 
1 

1�1 P2 
1 SERV 

1 1�1 P2 
1 SERV 

1 l� ..
-1 P2 

I SERV 
1 

OBSBRV ACIONBS: LAVADO EN PLANTA Il (CHINCHA} 

TELAS DBSCRIPCION FENTRBGA_ IPBDIDO ROLLO 

Tela Principal 
Comolemento 1 
Complemento 2 
Complemento 3 

A VIOS/UBICACIC >N 
P1 
P2 
Taller 
Alternativos 
Comorar 

S
tock propio 

A vio Critico 
OBSBRVACIONBS: 

OBSBRVACIONBS NUEVO DESARROLl.0 
Bordado 
Estampado 
Lavado/Pironentado 

¡ves. Adicional 
Avíos 1 
Avios2 
Avios3 

- - - -

-

TOTAL 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

INSPECCION 
Codii?o: 

·l
P1 P2 1 SERV 

1 

VALIDACION 
Codi20: 

P1 P2 1 SERV 
1 

OBSBRVACIONBS 

OBSBRVACIONBS 
-



OBSERVACIONES GENERALES 

FECHA 

MOLDE : 

CORTE: 

COSTURA: 

LAVADO: 

INSPBCCION 

MODIFICACION 

Cambio por: 

IDFSARROLLO CLIENTE ! 

TIPO VERIFICACIÓN 



� Textil San Cristóbal S. A.
VERIFICACION Y VALIDACION INTERNA DEL DISEÑO 

Solicitud: ______ _ T ipo de Pedido p M pp s PS Fecha: ____ _ 

Cliente: 

DESCRIPCIONES V
º
B

º 
Alt. OBSERVACIONES 

T ipo de Tela ' 

C1I 
·.:::: ... 

(]) Rectilíneo o

(.) ro

ci. 
�

Densidad 
:::, 
en Coll.o 

Tap. Ingreso 

Color de Entretela 

ca Hilo ... 
:::, 
-

Etiquetas (/1 

o o 

(.) J Botonesci.
:::, 
en Broches, ojalillo 

Cierre 
en 

Lavada a, 
e: 
o 

·e::; Casado �
u 

� Alineadou 
a, 
c. 
Ul Aplomado 

L.LJ 

ca 
o Tirilla/ Refuerzo.... 

o ��-

= (]) 
Color C1I 

·e ::,
a. .=w
e/) a: Ancho -= 

co 
Donde va Entretela 

e En ambas Tapas 
w 

. ci. Ubicación 
'a� 

-

ü o Salida 

Código 

o Ubicación (aplomo)
,:¡ 
� 

Aprobado por el clien,e ,:¡ 
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1 fEXTIL SAN CRISTOBAL S.A. 
0..,rrono de Producto 

N• Sollcltud : 

SOLICITUD DE DESARROLLO DE LAVADO Fecha de Sollcltud 

Fecha Requerida 
1 --

1 !Jlllilt• de Producto 

1 cuente 

il estilo/ Modelo 

.... 

ETAPA DE FACTIBILIDAD (Llenado por Anallsta de Producto) 
Datos Generales Datos de Tela y Prenda 

Estructura de Tela 

Composición Tela 

Temporada 1 Descripción de Prenda 

Hay patr6n? 1 SI 1 NO 1 1 HandfHI 1 Extra Datos de lavado - Marcar con Aspa (X) donde coneeponda 
E1perado suave 

..... 

Factlbllldad Y Plan de Acción (Llenado por Anali.ta de lavado) • Marcar con Aapa ( X ) donde comN1ponda 

Af\all1ta de lavado Factible TSC Plan de acción: Cantidad da prendas/ baberos requeridos 

Af\llllll de color Factible Serv. 

¡ !Analista de tela Altematlva TSC 

¡ Jefe de Lavanderla A lternativa Serv. 

J iotr0t1 Indicar: Factillldad Negada 

Fecha fin F actlbllldad 

Titulo 

Nº SDT 

Nº SDP 

1 Suave 1 

1 

� �- p,oducto (V"Bº) Fecha V"Bº Lavado referencial 1 Coito para collzaclon ($) 1 

t,, 
ETAPA DE DESARROLLO (Llenado por Anallsta de Producto) 

Datos de Color (Llenado en 1, Etapa de Dffllnollo de lavado) SDC 13020 1 Tipo de Tenido 1 DIRECTO Código de color 

Solidez e luz Resistencia Sólidez al lavado Otros: 
,-nl!lllrOI de calldad r9quertdos 
IJenado:por Anllsla de�) PHling SOiidez el frote húmedo SOiidez el frote seco 

¡1 
Material entnigado I Planta de Muestra (Llenado por Programadora de Taller) 1 Prendas/ beberos 1 1 Peso 1 Cantidad 

llsUltldo&da Solidez a luz Realltencla SOiidez al lavado Otros: 

liildldol*nldol 
lJi111CfaporMelstade, Pllllng SOiidez al frote SOiidez al frote 
IINllle) húmedo seco 

�: Registro-de fechas y-comentarlos (LtenldcrporAnallata·dl-Producto) 

ltlnlol6n 1 ltlnlct6n 2 ltlnlcl6n 3 Comentarlos de cllente en laa lteraclonea (IT) 

'j echa Inicio Desarrollo tT Nº 1 

1 1eh1 Recepción (Mueatra) ITNº 2 

1 echa Aprobación IT Nº 3 
" 

' 

1 MUESTRA FISICA APROBADA Observac/one, 
1 

-

k 

COOIGO: R.DP.122 • EDICION Nº: 1 • FV: 07/09107 

Aspero 1 

1 



� Textil San Cristóbal S.A. SEGUIMIENTO DE VALIDACIÓN DE COLOR Y LAVADOS 

COLOR: CODIGO: CLIENTE: 

Nº DE ITERACION: MUESTRA INICIAL O TRATAMIENTO PREVIO 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 lueao de 1/5 sal 1.· Muestra de tintura
2.· A 98ºC 1 O' antes de 4/5 sal 2.· Muestra de iabonado
3.- Lueao de enfriar a B0ºC x 15' 3.· Muestra final con acabado
4.· Lueao de los enluaaues
5.- Muestra final con acabado

TENIDO PIGMENTOS LAVADOS 
1.· Mordentado y pigmentado OBSERVACIONES: OBSERVACIONES: 
2.· Lueao de subir T y 10'
3.- Lueao de aareaar el liaante
4.· Muestra final con acabado

COLORANTES MUESTRA MUESTRA 
FAMILIA CODIGO % 

CONTROLES 
TRATAMIENTO PREVIO: 
HIDROFILIDAD: 

3 RELACION DE BANO: 
DUREZA DEL AGUA: 
pH INICIO: 
TEMPERATURA TENIDO: 
TIEMPO DE FIJACION: 
SUPERVISOR: 
OPERARIO: 
FECHA: 
TURNO: ' 

1
OCURRENCIAS DE PROCESO , 

I 
OBSERVACIONES, OBSERVACIONES: 

-

1 

4 

MUESTRA 

2 

OBSERVACIONES: 

MUESTRA 

5 

STATUS FINAL DEL PROCESO: 
APROBADO 
DESAPROBADO 
FECHA: POR: 



88 

C. Normas de encogimiento en prendas



Método de prueba 135-1995 
Cambios de dimensión en tejidos entrecrtmldos y de punto durante el lavado en 

casa en máquina de lavar automática 

Desarrollado en 1970 por el 
Comité MTCC RA42; 
IM>ofinnedo eo.1973; revisado 
en 1978, 1937, 1995; 
revisado para publicación en 
1982, . 1935,1989, 
1990,1991,1996,1997; revisado 

· y reconfirmado paca publi­
cación en 1992, Relacionado con
lSO
3759.

1. Objetivo y avance

1.1. Este método está
diseflado para determinar los 
cambios de dimensión en los 
ttjidos pianos y de pwtto 
cuando son sometidos a 
repetidos prooedimientos de 
lavado _en r1*¡uina de lavar 
automática que comúnmente se 
usan en las casas. Con cuatro · 
temperaturas de lavado que 
fluctúan entre fiio y caliente, se 
pretende reflejar el rango 
común de temperaturas de 
lavado de fiio, tibio y caliente 
del lavado en casa. Tres ciclos 
de agitación en el lavado 
reflejan los ciclos que 
usualmente estar, a disposición 
del �dor. CUatro 
proa,dimientos de prueba de 
secado abarcan el rango de 
térmicas de secado utilizadas en 
e! lavado en casa. 

2 Principios 

2.1 Los cambios de 
dimensión de las muestras de 
tejido sometidas a 
procedimientos comunes de 
lavado y secado en casa se 
miden usando pares de 
refi:rencia aplicados al ttjido 
antes del lavado. 

3. Tenninologfa

3.1 cambio de dimensión,
s.,- término genérico para 

· aunbios en la longitud o en si
ancho de una muestra de ttjido
sometida a condiciones
especificas. Generalmente d
aunbio se expresa como wt

porcentaje de la dimensión 
inicial de la muestra. 

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

3.3 lavado, s.-de materiales

textiles,. proceso diseflado para 
eliminar suciedad y/o manchas 
por medio de Wl tratamierito 
(lavado) con una solución 

. . . detergente acoosa y . que 
nonnalmeote incluye eajuague, 
extracción y secado. 

3.4 encogimiento, s.­
cambio de dimensión que 
genera una disminución en la 
longitud o ancho de a muestra 

4. Mecfidmde segw-idad

NOTA: Úti siguientes medkm
de segwidad sólo se eotregan a 
modo de infunnación. Son 
medidas adicionales a los • 
procedimientos de prueba y no 
pretenden abarcar todas las 
medidas de JRClll1Ción. Es 
respoosabilidad dd muario usar 
téañcas seguras y adecuadas 
durante la manipulación de los 
materiales en este método de 
prueba. Se DEBE �tar a los 
mbricantes sobre detalles 
especffioos, solicitándoles las 
hojas de datos de segmdad de 
materiales y otras recomenda­
ciones del fabricante. También se 
deben ooosulfar y seguir todas lm 
normas Y regla, OSHA. 

4.1 Se deben seguir 
procedimientos de laboratorio 
seguros. Use lentes de segwidad en 
todas las áreas de laboratorio. 

4.2 El Detergente de 
referencia estándar MTCC 
1993 puede causar irritación. Se 
deben adoplar 1111 medie& ru» 
esarias para evitar que la piel y 
los ojos • entren en contado oon el 
� 

4.3. Se deben seguir las 
recomendaciones de segmidad del 
filbricante cuando se operen equipos 
de prueba de laboratom. 

S. Aparatos y materiales

S.l Máquina de lavar
automática (vea 121).

5.2 Secadora automática de 
tambor (vea 122). 
5.3 Bastidores de 
acondicionamiento'/ secado con 
mallas deslizables o repisas 
perfuradas (vea 12.3). 
5.4 Instalaciones para 
secado por esa.arimiento y 
secado en werda. 
5.5 Detergente de referencia 
estándar AATCC 1993 (vea 12.10 
yl211). 
S.6 Lastre de pie23S
dobladilladas de 92 x 92 an (36
X 36 pulgadas) de ttjidos de 
algodón blanqueado para sábanas 
(lllltre tipo 1 de acarreo en 
suspensión), popelina 
mercerizada y blanqueada de 
poliéster/algodón S0/50 (lastre 
tipo 2 de acarreo en suspensión) 
o tejido tafetán --mercerizado y
blanqueado de poliéster/ algodón
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, planlilla de ll'.l8l'cado
u otro dispositivo de marcado
adeoiado(vea 126).
S.S :t>isp(mtivos para medir.
5.8. l anta o n:gla en milfmetros, 
décimas de pulgada o 
ina-ementos más pequeña!I. 
5.S.2 Cinta o plantilla
cuadriculada marcada
directamente en cambios de di­
mensión porcentuales de 0,5% o
incrementos lllell(RS (vea 126).
5.9 Balanza oon una capacidad
mínima de 5 Kg (10 lb).

6.Muestrm

6.1 Muestrmy �
6. l.l Se requieren tres muestras
de cada ejemplar que se va probar,
para aumentar la exaditud -del 
promedio. 
6.1.2 Cuando sea posible; cada 
muestra debe contener diferentes 
grupos de hebras en dirección 
longitudinal y a lo andn.
6.1.3 Los ttjidos que están 
deformada¡ en su estado sin lavar 
pueden arrojar resultados 
engaftosos � de! cambio de 
climemión wando se lavan por 
medio de cualquier procedimiento. 



En esos casos, se recomienda no 
tomar mueslras o, si es neoesario, 
que los resultados se 0011Sideren 
sólo oomo indicativos. 
6.1.4 Antes del marcado, 
aoondicione previamente 1� 
mueslras de pueba <nno se indica 
en AS1M D 1776, Aoondicio­
namiento de textiles para prueba. 
Aoondicione cada muestra durante 
4 horas oomo mínimo, a una 
temperatura de 21 x ICC (70 ±
2 °F) y de 65 + 20/4 de hunedad 
relativa del aire, dejando cada 
muesca de prueba separada sobre 
una malla o repisa perfurada de un 
soporte aamiciooamiemo. 
6..2 Msc:ado. 
6.2.l Tejidos planos y de punto: 
tome cada muestra de prueba de 
38 X 38 CID (15 X 15 pulgadas) y 
márquelas con tres pares de puntos 
de referencia de 25 cm (10 
pulgadas) paralelos a la loogitud 
del tejido y con tres pares oe puntos 
oe reiettncia de 25 an (10 
pulp) paralelaci al andto del 
tejido. Cada punto de rererencia 
debe estar a una distancia mfnima 
oe 5,0 cm (2 pulgadas) de los 
bordes de la muestra de prueba. 
Los pares de puntos de referencia 
en la misma dirección deben estar 

. separados por aproximadamente 
12 cm (5 pulgadas). Si se usa 
alguna muestra de tamafio y 
p1D1tos de referencia alternativos, 
hay que indicarlo cr. el reporte. 
Generalmente se usan marcas de 
SO cm. o 13 pul� para que la 
medición sea más exacta (vea 
12. 7). Para marcar los puntos de
referencia, se puede usar hilo de
coser.
6_22 Tejicb de pmto reailfneos y
circulares; las muestras de tejido
de punto fabricado de manera
tubular que representan artíados
ntili2'300!l en estado tubular, esto
es, ropa int.erior, sudaderas,
poleras, etc., se tienen que
probar· en el estado tubular. Las
m� de tejido de punto
tubular que representan artículos
usados en su estado cortado a lo
ancho, esto es, vestidos,
pantalones, trajes, etc., se tienen

, que oortar y manejar en estado
rectilíneo. Marque ta<! muestras
como se indica en 6.2 l.
6.2.3 Tejidos angostos (planos, de
pumo o tubulares) de menos de 
33 an (15 pulgadas) de ancho: 
tome todo el ancho de los 
tejidos. de prueba y corte cada 
muestra de 33 an (15 pulgadas) 
de 1�. Marque la longitud 

como se indica en 6.2.1. En 
muestras de prueba que tienen 
2,S-12,S an (l-5 pulgadas) de 
ancho, use sólo dos pares de 
puntos de referencia paralelos al 
largo; las muestras de prueba 
que tienen menos de 2,5 cm (1 
pulgadas) de ancho sólo 
necesitan un par de puntos de 
referencia paralelo al largo, y la 
medición delanchoesopámal. 
6.3. Medición original. 
6.3.1 Para mejorar la exactitud y la 
precisión de los cálados del 
cambio de dimensión 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, 
aproximándola al milfmetro, 
décima de pulgada o incre­
mento más pequefto más 
cercano. Esta es una medición A. 
En el aoo de tejicb angostos de 
menos de 33 cm (15 pulgadas) 
de ancho, mida y registre el 
ancho. 

7. Prooedimiento de prueba
7.1 En las Tablas J, II y m se

resmnen los ajustes y 
condiciones alternativos de 
lavado y secado. Se puede 
enoontrar información adicional 
sobre máquinas de lavar y 
condiciones de lavado en el 
artíado, Nonna/izoción de las 
condiciones de prueba, de 
lavado en casa. en este 
MANUAL TÉCNICO. 

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 infi:rior a 29
ºC (3S °F). Si no es pos1"ble 
lograr esta temperatura de 
enjuague. registre la temperatura 
de enjuague dispooible. 

7.2.2 Agregue 66 :1: 1 g del 
Detergente de referencia tsándar 
AATCC 1993. En� de agua 
blanda, se puede reducir el peso 
para evitar que se forme wi 

exceso deespnna. 
7.2.3 Agregue muestras oe 
prueba y suficiente lmtre �conformar una qlll!í:1 de 1,8 -
0,1 Kg (4,00 + 0,25 lb). Se 
puede usar una carga ce 3,6 = 
0,1 Kg (3,00 + 0,25 lb) (vea 
12.3). Ajuste la máquina de lavar 
en el ciclo y tiempo de lavado 

selea:ionados (vea las Tablas I y 
II).. 
7.24. Para las muestras que se van 
a secar mediante los 
prooedimientos A, .  B o D, deje 
que el lavado oontinúe automáti­
camente hasta el ciclo final de 
centrifugado. Saque 1� muestras 
de prueba inmediatamente 
después del ciclo final de 
centrifugado, desenrede las 
prendas, teniendo andado de no 
defunnarlas. y séquelos con el 
procedimiento A. B o D (vea las 
tablas I y IIl) 
7.25 Para lm mueslras que se van 
a secar con el procedimiento C, 
Secado por escurrimiento, saque 
las muestras de la máquina de 
lavar antes de que el agua 
empiece a dremrse para el ciclo 
final de enjuague. Saque las 
muestras oon toda su agua. 
7.3. Secado. 
7.3.1 (A) Secado de tambor. 
Coloque la QU'g;1 lavada, (mues1ra<¡ 
de pueba y lastre) en la secadora 
de tambor y ajmte el control de 
temperatura para generar · tas 
temperatmas de escape oorrectas 
oomo se especifica en la Tabla m. 
Para filras semibles al ailor, se 
requieren temperaturas más bigas 
oompau'bles con las recomen­
daciones del fabricante, 1� que se 
deben reportar. � fimcionar la 
seatdot-a lma que toda, la c:mp 
esté seca. Saque la c:mp 
imnediatameme � que se de­
teng¡ila máquina. 
7.3.2 (B) Secado en cuerda. 
Cuelgue cada muestra de dos 
cantos, con el largo del tejido en 
sentido vertical. Deje que la. 
muestra de pueba se seque en aire 
calmo a tempemturaambiente. 
7.3.3 (C) Secado por 
esamimiento. OJelgue cada 
muestra chorreaooo de agua de cb 
cantos para que escurra, ooo. el 
largo del tejido en sentido 
vertiail. Deje que las muestras 
col� se sequen en aire calmo a 
temperatura ambiente. 
7.3.4 (D) Secado en malla. 
Coloque cada muestra sobre uria 
malla horimntal o sobe una 
superficie perforada, eliminando las 
anugas, pero sin defmnarla ni 
estirarla. Deje que la muestra se 
seque en aire calmo a temperatura 
ambiente. 
7.3.5 Rqñta el ciclo de lavado .y 
secado cuatro veces más o hasta 
una cantidad acordada de ciclos. 
7.4 Aoonclicionamiento y 
recuperación. 



7.4.1 Después de oompletado el
intervalo de , lavado y secado,
aanticiooe peviamente (vea 6.1.4)
las mut9ra5 durante 4 horas como
mínimo, colocando cada, muema
de manera separada sobre una
malla o repisa perforada de. un
soporte de aooodicionami.ento, a una
temperatura de 21 + 1 ·e (70 + 
2 ºF) y a 65 ± 2% de hwnedad
relativa del aire. 
7.4.2 Si las muestras están 8ffl@ldas
y el aspecto es tal que el conswnidor
pemaria en planchar el articulo
elaborado oon el material de la
muestra o· si los ttjidos de punto
fuesen estirados como un articulo
de vestir al usarlos o el material de
muema sena tensado a presión,
siga las instrua:iones pertinentes del
Método AATCC 160, Recuperación
de dimensiones de tejidos de punto y
planos después del lavado. 

8.Medicióo
8.1. .Des¡us del
aoondiciooamieoto, coloque cada
muema de pruehl sin tensión sobre
una superficie hori2ootal, suave y
lisa. Mida y registre la distancia
entre cada par de puntos de
referencia, aproximándola al
milúnetro, décimas de pulgada o
incrémento más pequeilo más
cercano. Esta es una medición B. 
Si se uti1i2a una plantilla dividida
calibrada en un cambio de
dimemión poo:entua1, mida
aproximando al inaemento de 0.5%
o más pequefto más cercano y reg­
istre directamente el cambio de
dimensiónpmientual. 
8.2 En la mayoría de los ttjidos, las
� se alisar, de manera
suficiente bajo la presión de m 
instrumento de medida en el
momento de la medición de modo
de no causar tm sesgo de medición. 

9. Cálculo e interpretación
9.1 Cálcuio. 

9.1.1 Si las mediciones se
realizaron directamente en 
cambios de dimensión porcentual,
promedie las mediciones en caca
diremón efectuadas en lm tres
muestras después del pimer ciclo de
lavado y secado y, si se realizó,
después del quinto u otra cantidad
especificada de ciclos de lavado y
secado. Calcule los ¡romedios de
longitud y ancho de manera
separada, aproximándolos al 0,1% 
más cucano. 

9.1.2 Si las mediciones se
reali2aron en milúnetros o 0,1 
pulgadas o menos mas póxima¡,

calwle de la sigui.ente manera el
cambio de dimensión después del
primer ciclo de lavado y secado
especificado y, si se realizó, después
del quinto u otro ciclo de lavado y
sead> especificado: 

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

Donde:
OC =Cambio de ditnemión
A = Dimensión original 
B = Dimemión después del
lavado

Tanto lm ditnemimes Cliginales
oomo las finales sor. lai promedios de
las mediciones en cada dirección
efectuadas en las tres muestras de
prueba. Calcule les promedios de
longitud y ancho en fotma separada
aproximándolos al 0.1% más
cercano (vea 129). 
9.1.3 Una medición final mern' que la
medición Cligina! indica un cambio 
�vo en la dimensión, lo que es
un encogimiento. Una medición
mayor que la medición original
indica m cambio pa;itivo en la
dimensión, lo que es el esti­
ramiento o encogimiento negativo. 
9.2 Interpretación. 
9.2.1 Si el cambio de dimensión
después de un ciclo de lavado,
secado y recuperación de acuado a
lo calcuiado en 9.1 está dentro de wia 

especificación ¡reviamente acordada,
oootinúe oon los ¡xocedimientos de
prueba según se indica en 72, 7.3 y
7.4 hasta que se complete W1a 

cantidad acordada de ciclos. 
9.2.2 Si el cambio de dimensión

excede una especificación
previamente acordada, finalice la
prueba. 

10.Reporte

10.1 Reporte para cada muema
probooa: 

(a) Cambio de dimensión de
longitud y ancho, en forma
separada, aproximado al 0.1 % más
cercano (vea 9.1.3). 
(b) Procedimiento de lavado
(números arábigos y romanos) y
procedimiento de secado (letra
mayúscula) de la Tabla I; [es decir, 
(1) IIIA (iii)] significa ciclo 
normal, temperatura de au de la­
vado de 41 :1: 3 ºC (105 + 5 ºF), 
secado de tambor (planchado
permanente). También indicar
peso de la carga; esto es, 1.8 Kg (4
lb) o 3.6 Kg (3 lb) 

(c) Cantidad de ciclos completos
de lavado y secado (vea 9.2). 
( d) Si los tejidos están deformados
o arrugados en su estado original .. 
(e) Procedimiento de
recuperación, si existe alguno. 

11. Precisión y Sesgo

11.1 Precisión. Precisión. No se ha
determinado la precisión de este
método de prueba, pero en 1995 se
inició un estudio para establecerla.
Mientras no se elabore una
relación de precisión para este
método, use técnicas estadísticas
estándares al comparar los
resultados de las pruebas tanto
para los promedios dentro de

laboratorios o interlaboratoriales. 

11 .. 2 Sesgo. Los cambios de
dimensión en lavado automático de
tejidos planos y de punto en casa
sólo se pueden definir en ténninos
de m método de prueba. No existe
ningún método independiente para
determinar el valer real. Como
medio para estimar esta propiedad, el
método no tiene ningún sesgo
conooido. 

12 .. Notas

12.1 Comwúquese con AATCC,
P.O. Box 12215, Resean:h Triangle
Parle NC 277CYJ-, Tel:919/549-8141;
fax: 919/549-3933; e-mail: or­
d� aatcc.org, para solicitar
fuentes (s) y número(s) de modelo
de la o las máquinas de lavar
actualmente aprobadas. Se puede
usar cualquier otra. máquina de 
lavar doode se haya demostrado
que arrQja resultados comparables. 
las condiciones de las máquinas de
lavar que se indican en la Tabla 11
representan las velocidades y
tiempos reales disponibles en el o 
los . modelos especificados
actualmente. Oras máquinas de la­
var pueden variar en uno o más de
estos ajustes. 
12.2 Comuni� con AATCC,
P.O. Box 12215, Research
Trianjtfe Parle NC 27709; tel.:
919/Si\9-8141; fax: 919/549-8933; 
c-rrail: ord

� 
aatcc.org, para 

solicitar fuen sJ y númeio(s) de 
modelo de la o secadorm actual­
mente aprobadas. Se puede usar 
cualquier otra secadora donde se
haya demostrado que arroja.
resultados comparables. las
condiciones de las secadocas que se
indiaDH:n la Tabla ID representan las
tem� y tiempos de
enfiiamiento reales dispmibles en el
o la; modelC6 especificado.
actualmente. Olras secadoras pueden
variar en uno o má<I de esta; ajustes. 
12.3. Las mallas o soportes de
acondicionamiento'semdó 
oerftndos están disporu'bles en:
Somers Sheet Metal Inc., 5590 N.



Church St. Grocnsboro N'C 27405;tel.: 336Í643-3477. Los dibujos deestán disponibles en�. P.O. Box 12215,Research Trianele Park NC 27709;tel.: 919/549-8141; fux: 919/ 549-8933; e-mail: mlas(á} aata:.c:rg. 
12.4 El lastre está dispomble enTesrfitbri� Inc., P.O. Box 26, 415Delaware St- W. Pitston PA 18643;tel.: 717/603-0432; fux: 717/603-0433; y en Textile Jnnovators ea,,., P.O. Box S. Wmdsa NC 2�¡ tel.: 2521794-9703; füx 252/ 794-9704. 
12.5 Los marcadores oon ptn1tas dedifurente tamafto están disponiblesen Mark-Tex Col'()_., Bóx 681,Er.elewood NJ 07631; y en AAiCC. P.O. Box 12215,Research Trianme Parle NC 27709-,tet.: 9I9/549-Sf4I; mx: 919/549-3933; e-mail: �erg. 
12.6 Los plantillas wadriculada, 
marcadas en cambio de dimensión 
poo,entuaJ están dispomoles en 
AA1CC, Box 12215, .Research 
Triang!e Padc: NC 'm09-, tel.: 
919/549-8141; mx: 919/549-8933; e­
mail: oroers@aaroc.c:rg. Los 
disposiúvos de marcado mecánico y 
cinlas de medirmaraidos ai ambio 
de dimemiónporamual eslál di,pmi­
bles en Toe Sanforia:d Co., 5345 

- Tabla 1-Condiciones alternativm de lavado y secado(wa 7.1)

rulan Industrial Blvd., Atlanta GA
���L teL: 404/346-5319; füx:'IU4/J40-5750. 
12. 7 • Es pa,ible gue los resultados delai cambios de diinensión obtenidoscon los puntos de refi:rcncia de 50ano de IS puteadas no sean igualesa la; obténidos con fll= derefi:renciade 25 an(lO ). 
12.8. .Es �ole que ta; resultados dela; camb100 de dimensión obtenida! 
12.9 Si desea obtener información 
sobre las variaciones en los cambioode dimensión <1ert1ro o entren mmuesttas, calcule el cambio de dimensión sobre la base de los�individuales de puntos de referenciapara los datos dentro de una muestra 
usmxlouna�de máquina de lavarde 1,3 Kg (4 lb.) no sean igual a laiobtenidos oon una carga de máquina 
12.10 Disooruble en AATCC, P.O.Box 12215, Research Trianele ParleNC 27709; tel.: 919/549-8[41; filx:919/549-S9}3; s-mail: or­ders.aatcc.org. 
12.11. El Centro Técnico deAATCC realizó lDl estudio para 
O sobre la ba-;e del JrO!}lediO de lootres � de p1D1tos de referenciapara los datos entre muesnm. 
comparar el Detergente de referenciae&áñdar AATCC-1993, el de lavarde 3,6 Kg(8 !b). 

Detergente de referencia estándar 
AATCC 124 y dos tipos diferentes 
de tejidos (actuales y �) 
usados como lame, en la, siguientes 
oondiciones de pu:ba: 

Ciclo de máquina: (1 )-
Nonnal/Intenso para algmn 
TIJ)O. de lavado: (V)-60 + 3C 
(140 ± 5F) 
Proc_ de secado: 
A)i.-Secado de tambor, ciclo
intenso para algod5n 

Tcijidos probados: Sarga blanca 
(100% algodón) 
Sarga beige (100'/4 algodón) Popelina 
gris (100°/4 algodón) 

Sarga az.ul (50/50 polié&er/ 
al!lJ)dón) 

No se encontraron direrenci$significativas en los resultadosusando cual�era ¿e los dos de­tergentes o tejidos de lime. 

--------------------------

Ciclo de la maiquina 
(1 )Normal/intenso para algodón 
(2)Delicado
(3)Planchado permanente

Tahla II-Condidones de maiquinasde lavar sin carga (vea 7.1) 

(A)Nivel de agua
(B)Velocidad de movimiento
(C)Tiempo de lavado
(D)Velocidad de centrifugado
(E)Tiempo fina) de centrifugado

Tabla ffl-Condiciones de ajuste dela semlora(vea7.1) 

Temperatun de lavado Procedimiento de secado 
(1])27+/-3°C(8o+/-5°F) (A)Tambor 
(Ill)4 l +/-3°C(l 05+/-5°F) i.Jntenso para algodón 
(IV)49+/-3ºC(I02+/-5°F) ii.Delicado
(V)60+/-3ºC(l4o+/-5°F) iü.Planchado permanente

Normal 
18+/-l gal. 
179+/-2gpm 

12min 
645+/-15rpm 

6min 

(B)Cuerda
(C)Escurrimiento
(D)Malla

Delicado 
18+/-lgal 

119+/-2gpm 
8min 

43o+/-15rpm 
4min 

Planchado permanente 
18+/-lgal 

179+/-2gpm 
lOmin 

43o+/-15rpm 
4min 

Intenso para Planchado 
algodón Delicado permanente 

alta alta 
Temperatura 66+l-55

°
C baja 66+l-55°C 

de escape (15o+/-l O"F) <60"C(l40"F) (15o+/-10"F) 
Tiempo de 

enfriamiento 10min 10min 10min 
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ISO 3759:2007(E) 

Foreword 

ISO (the lnternational Organization for Standardization) is a worldwide federation of national standards bodies 
(ISO member bodies). The work of preparing lnternational 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 representad on that committee. lnternational organizations, governmental and 
non-governmental, in liaison with ISO, also take part in the work. ISO collaborates closely with the lnternational 
Electrotechnical Commission (IEC) on all matters of electrotechnical standardization. 

- . ,_ 

lnternational Standards are drafted in accordance with the rules given in the 1SO/IEC Oirectives, Part 2. 

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

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

ISO 3759 was prepared by Technical Committee 1SO/TC 38, Textiles, Subcommittee SC 2, Cleanslng, finishing 
and water resistance tests. 

This fourth editlon cancels and replaces the third edition (ISO 3759:1994), which has been technically revisad 
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 correctecl in accordance with the Technical Corrigendums.

O ISO 2007 - AH rlghts reserved ¡¡¡ 
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INTERNATIONAL STANDARD ISO 3759:2007(E) 

Textlles - Preparatlon, marklng and measurlng of fabrlc 
speclmens and garments In tests for determlnatlon of 
dlmenslonal change 

1 Scope 

Thls lnternational 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 cleanlng, soaking in water and steaming, following the procedures In ISO 3005, ISO m1,
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 (ali parts), Textiles - Professional care, drycleaning and wetcleaning of fabrics and garment

ISO 6330, Textiles - Domestic washlng and drying procedures for textile testing

ISO n11, Textiles - Determination of dimensional changes of fabrlcs induced by cold-weter immersion

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

3 Principie 

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 glaaa-flbre tape, marked in millimetres and longer than thé greatest 
dimension being measured. 

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

4.2 Equlpment for marklng precise reference polnts , such as: 

a) lndellble lnk, for use, if necessary, with a template with a measuring grid;

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

O ISO 2007 - AH rlghts re!lerved 
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ISO 3759:2007(E) 

c) . heated wlre 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 conditloning and testing 

T he atmospheres used for conditioning and testing shall be in accordance with ISO 139. 

1 

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. ldentify the length direction of the specimens before cutting them out of the sample. 

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

Circular knitted fabrics produced on a body-width machina 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, tull-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. 

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

6.3 Conditloning 

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 considerecl to be achleved when measurements made at intervals of 1 h do not show a changa 
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 rular (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 @ ISO 2007 - AH rights reserved 
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Dimensions in millimetres 

o 
11'1 

o 
Ln 
"' 
"' 

o 
Ln 
"' 

1 

�so 
-

>500
-

-

7 

-1 

-

�350 �so 
-

-

Figure 1 - Marklng of fabrlc apeclmens 

. 7 Procedure for garments 

7.1 General 

o 
o 

Al 

-

7.1.1 The measurements listed are comprehensiva and may not ali 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 lf the garment deslgn Is compllcated, lt 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. lf 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. 

C ISO 2007 - AH rights reservad 
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! 
¡ · ·7.2 Measuring positions 

7.2.1 Jacket-llke garments (lncludlng dre88es, coats, pyJamas, shlrts and vesta) 

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

NOTE A sultable formar may be used to flt the neck/neckband.

b) length from lowest point of armhole to bottom hem of garment;
e) 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 anglas to sleeve length;

, i) width of sleeve at bottom of cuff or bottom of sleeve. 

7.2.2 Trouser-llke 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;
e) 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 aulla, coveralls, blb and brace overalls, comblnatlons and one-plece swlmsults 

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

Replace e) 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 Sklrts 

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

I; b) width at waistband;
e) width at not less than three approximately equidistant points below top edge, or below bottom edge of

 waistband if present. 

1 4 @ ISO 2007 - AII rights reservad 
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8 Procedure for flat made-up textlle 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 durtng hanglng and shrlnk during washlng. Methods for assesslng dimensional changa 
do not, In general, lnclude dimensiona! changas occurring under tenslon. 

NOTE 2 Addltlonal measurements may be necessary for particular artlcles, e.g. fltted sheets. 

9 n-eatment of specimens 

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

1 o Expression of results 

Calculate the percentage change in dimensions using the following formula: 

Xt - Xo 
X 100 

Xo 

where 

Xo is the original dimension, in mm; 

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 lnternational Standard, i.e. ISO 3759:2007;

b) the description, mark and size of the article tested;

e) an adequate description of each measuring 'position;

d) an adequate description of the treatment used;

e) the results, expressect in accordance with Clause 1 o.

C ISO 2007 - Ali rlghts reservad 

Licensed to Thomas E Hill. ANSI order X_ 17480. DownloaderJ 8/30/2007 2:41 PM. Single user license only. Copying ilnd nctworl\ing prohibited. 

5 



1 NTERNATIONAL 

STANDARD 

ISO 

5077 

Sécond editlon 
2007-02-15 

Textiles - Determlnatlon of dimensional 
change In washlng and drylng 

Textiles -Détermlnatlon des varlations dimenslonnelles au lavage et su 
séchage domestiques 

-�-- -

�1801 
-�-
- -- -
-

-§"§§°:::;:;:;:::;:;:;--==-=-

Reference number 
ISO son:2007(E) 

©1S02007 

llccnsed to Thomas E Hill. ANSI order X_ 17480. Downloadod 8/30/2007 2:4!5 1-'M. Single ,.1$üf licuns<: only. Copy1ng :md networkn19 prohlbltod. 



ISO 5077:2007(E) 

Foreword 

ISO (the lnternational Organlzation for Standardization) is a worldwide federation of national standards bodies 
(ISO member bodies). The work of preparing lntemational 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 representad on that committee. lnternational organizations, govemmental and 
non-govemmental, in liaison with ISO, also take part in the work. ISO collaborates closely with the lntemational 
Electrotechnical Commlssion (IEC) on all matters of electrotechnical standardization. 

lntemational Standards are dra.fted in accordance with the rules given in the 1SO/IEC Directivas, Part 2. 

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

Attention is drawn to the possibility that sorne 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 son was prepared by Technical Committee ISO/TC 38, Textt1es, Subcommittee SC 2, Cleanslng, flnishlng 
and water resistance tests. 

This second edition cancels_and replaces the first edition (ISO son:1984), which has been technically revised. 
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INTERNATIONAL STANDARD ISO 5077:2007(E) 

Textlles - Determlnatlon of dlmenslonal change In washlng and 
drylng 

1 Scope 

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

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

2 Normatlve references 

The following referenced documents are Indispensable for the application of this document. For datad 
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 conditlonlng and testing 

··ISO 3759, Textiles - Preparatlon, marklng and measurlng of fabrfc speclmens and garments In tests for
determination of dimensional change

ISO 6330, Textiles - Domestic washlng and drying procedures for textile testing

3 Principie

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 speclmens 

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. 
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. 7 Procedure 

7.1 Determine the original length and width dimensions, as appropriate, atter 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 After 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 results 

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: 

_Xt_-_x_o X 100
Xo 

where 

x 0 is the original dimension; 

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 lnternational Standard;
b) the number of specimens washed and dried;

' e) 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.
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K07SC81 LS Flll BUTTON SHIRT 

K07SC81 
12JAN 2010 03:15PM,KGAVOSTO 
10 MAY 2010 04:26 PM,KGAvosro 

MESH 
CUT&SEW 

Copyright © 1999-201 O by Gerber T echnology. AH rights reserved. 

Menswear 

-

Colorways 
W BALI PURPLE, W BATH PINK, W 
WINTER BLUE, WHITE 
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Polo Brands f<ó7SC81 LS FULL SUttóN SHiRT Menswear 

Design and Cost Specification 

Knils Style K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Folder Description K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT 

CRUISE2010 Brand POLO SPORTSWEAR 

Knils Design and Oevelopment 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 Name/Model Spec-Body# 

Product Manager KATHRYN GAVOSTO PCIS Model Name/Fabric 
.. 

•···· 

Fabrlc # : 11-0000 Colorway: W BALI PURPLE WBATHPINK W WINTER BLUE WHITE lmage 

42556 42557 42555 42554 

Material Description Vendor S17.e Qty Usage Color/ID# Color/1.UfF Color/llJ# Color/ll.J# 

259337 ::.ANU11:SIU!j/\L 1200 o ISHELL �-.. VY dnrinN""'" W m111cn BLUEl5AN nrn,,__,,. 

11-0000BASIC MESH (REPlACES Email: BW GM/N CRISTOBAL CRISTOBAL CRISTOBAL 

4147) Phone: 511-313-3141 241 2 

100%COTTON Name: Nilda Ledn 
AW 

Ma1t 38.S' TUB WIDE, 2<W1, RSCP 00' 

3237 LION BUTTON CO. USA 17L 10EA 80 CF, 1 O COLLAR NATURALIUON BUTTON NATURALLION BUTTON NATURAUUON BUTTON NATURAi.iLION BUTTON 

llJTTON POL YESTER· TROCCA Emall: KRAABOLIONBUTTON.COM STAND, 2 O CUFFS, 1 O 

POWOER 171. POCKETFLAP 
Phone: 1.9177W2320 

TROCA POWDER RESIN Name: CINDY MALDONADO $0.96/GRS S0.9&'GRS $0.96/GRS $0.96/GRS 

Malt 11P553 

3311 LION BUTTON CO. USA 15L 2EA 1 O EACH SLEEVE PLKT NATURALIUON BUTTON ""1 uffAUl.lUN 1>U 1 1 U11 NAfURAULION BUTTON NATUJW.IUONJjlJJ IUN 

llJTTON TROCA POWDER 15L Emall: KRAABOLIONBUTTON.COM 

Phone: 1.917 7W 2320 

TROCA POWDER RESIN Neme: CINDY MALDONADO 

Malf 11P553 

rtl\TURAUUON BUT1 UN ""1 Urw.lUON BUTTUN 3236 LION BUTTON COMPANY 13L 3EA 1 O EA COLLAR PT, 1 O NATURALIUON BUTTON NA ----�·-· BU) IUN 

llJTTON POLYESTER- TROCA Email: www.lonbutton.com CB COLLAR 

POWDER131. Phane: 1·212·788-7090 

TROCA POWDER RESIN $0.96/GRS S0.9&'GRS $0.96/GRS $0.96/GRS 

Malf 11P553 

27308 FOB PURCHASE OYD SHOULDER CLEAR CLEAR c;i.EAR CLEAR 

IM)BILON TAPE 

B..ASTIC/KNIT 

Malf FACTORY SUPPLIEDI 

Printed: 10 MAY 2010 04:28 PM 
2_PIURSCA.Aeport1c1 (W: 8.1.1073, PJ: i.T. 1073.0) 
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Polo Brands 

Knils Style 

CRUISE2010 Brand 

Kn�s Design and Development Concept 

Factory 

Fabrication 

MESH 

Product Manager 

Fabric # : 11-0000 

Material JJescrtption Vendor 

35347 
'IHREAD 

'IHREAOI 

615330 POLO SOURCING (SING) PTE 

HABERDASHERYSTAMP Email:
Phone: 65 64101849 

Narne: Y1f9181ire Tan 

MalfS111T 110.PSD 

434837 FOB PURCHASE 

INK COLOR· WATERBASB) INK 

PRINUIEGULAR 

240655 
Hel�oom Wuh (AK68-00) AC001 

WASH/ABRASI ON W ASH 

7857 
ENZVME WASH (NEWPO RT 'T') 
EKOO-OO 

WASH/éNZVME WASH 

PrintAl'i: 10 MAY 2010 04:28 PM 
2_P�.Report1c1 (!N: 6.1.1073, PJ: 8.1.1073.0) 

--- - - -

K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT 
Design and Cost Specification 

K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Folder Description K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT 

POLO SPORTSWEAR 

CLASSICS Board K07SC81 

Created 12 JAN 2010 03:15 PM,KGAVOSTO 

BASICMESH Modified 10 MAY 2010 04:26 PM,KGAVOSTO 

PCIS Model Name/Model Spec-Body# 

KATHRYN GAVOSTO PCIS Model Nam&'Fabric 

Colorway: W BALI PlJRPI..E WBATHPINK W WINTER BLUE 

42556 42557 42555 

Slze Qty Usage Color11111r Colort.lUIF Color11111r 

10 TU tlUUT IMltCAU UIM tlUUT UIM tlUUT UIMDUUT 

H:2 OEA WLHEM SEE ARTI P OLO SOURC1NG SEE ARTIPOLO SOURCING SEE ARTIPOLO SOURCING 

5/8" )C 

W:1 

1/4" 

o INK COLOR FOR ICf ASARTWORK ASIIHIWUNI\ ASMIYYVMI\ 

UKN 815330 

OYD WASHFO R'W'COLORS AK88-00 AK6&00 M68-00 

o WASH 

Copyright @ 1999-201 O by Gelber T echnology. AH rights reserved. 

Menswear 

ll'iilll2.hr�7

.. -

.. 
. �. --

WWTE lmage 

42554 

ColortWIF 

UIMDVUI 

SEE ARTIPOLO SOJRCING 

ASAMinunK 

EKOO-OO 
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Polo Hrands K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Menswear 

Design and Cost Specification 
Knits Style K07SC81 LS FULi BIJTTON SHIRT Folder Description K07SC81 LS FLU BUTTON SHIRT 
CRUISE2010 Brand POLO SPORTSWEAR 

Kn�s Design and Devebpment Concept CLASSICS Board K07SC81 .-. 

Factory Created 12 JAN 2010 03:15 PM,KGAVOSTO 
Fabricaúon BASIC MESH Modified 10 MAY 2010 04:26 PM,KGAVOSTO .. 

MESH PCIS Model NamelModel Spec-Body# 

Product Manager KATHRYN GAVOSTO PCIS Model Nam&'Fabric 
.. 

..... 

Fabric # : 11-0000 Colorway: W BALJ PURPLE WBATHPINK W WJN'IER BLVE WWTE lmage 

42556 42557 42555 42554 

Material Description Vendor S17.e Qty Usage Color/ID# Color/ID# ColortWIF Color/ID# 

4701 01 UNKNOWN o IDf'flE55 NVn,= m,n,c= NO "'"c.);) 

PRESS; UKN 

I Name: tasi 

296495 K'NN4 TAT INDUSTRIAL LTD OEA HANGTAG BLUE GRO WICREAM FOIL BLUE GRO W/CREAM FOIL BI.UE GRO WICREAM FOIL BUJE GRO W/CREAM FOIL 

1� 
ClASSIC PKGG HT· WealhHd t.1flh Email: rebacca O kwanlat.cx:m.hk 
DoulM Sided Phone:852-3142-1111 �78SCK12_ Wealhered_Maat 9078SCK12_ W88!hered_Mell 9078SCK12_ Waa!hered_Meet 9076SCK12_ Wealhered_Maat, 

HANGTAG!WISCELLANEOUS Nmlw: REBECCA MAK S0.22/EA EX FrY S0.22/EA EX FTY S02'déA EX FTY S0.22/EA EX FTY 

Malf 296495 

305498 AVEFX DENNISON (HK) B.V. 1.25"( o STICKER PRESSED UPCSTICKER PRESSEO UPC STICKER PRESSEO UPC STICKER PRESSED UPC STICKER 

NEW CLASSICS • PRESSEO UPC Emlil: W)X THOL (PART GUM STICKER) (PART GUM STICKER) (PART GUM STICKER) (PART GUM STICKER) 

STICKER Phone: 852 3146 8485 1.875 

HANGTAG!WISCELLANEOUS Name: Arge Ho¡em (H) $23.!VTHOU EX·FTY $23.9/THOU EX-FTY $23.lm!OU EX-FTY $23.&'l"HOU EX·Frv 

Printed: 10 MAY 2010 04:28 PM 
2_�C1 �: 6.1.107.l, PJ: 6.1.1O7.!.D) 

Copyright© 1999-201 O by Gerber Technology. Ali rights reserved. Page 4 of 26 



Polo Brands 

Knits 
CRUISE2010 
Knits Design and Development 

MESH 

Fabrlc # : 11-0000 

Material Description 
81200 

1 

Style 

Brand 

Concept 

Factory 

Fabrication 

Product Manager 

Vendor 

RALPH LAUREN • C & 0 MAIN LABEL IEmail: 1118phenOwahl111�abel.ccm I 

LABEI.S-GARMENT/MAIN 

20375 
COO OVER CONTENT 

l.ABEI.S-�RMENT/COUNTRY OF 

21751 
POLO BLUE MAJN SIZE TABS 

LABEI.S-GARMENT/SIZE 

Phone: (852) 2341 0098 
1 Name: MR STEPHEN CHUN 
Malf PMA·22w 

IWAH FUNG LABB. co., LTO. 
Email: lllllphenOwahl111gabetccm 1 
Phone: (852) 2341 0098 

1 Name: MR STEPHEN CHUN 

WAH FUNG LABB. CO., LTD. 
Emal: atephenOwahhf9abel.ccm 1 
Phone: (852) 2341 0098 
Name: MR STEPHEN CHUN 

26583 
�

WAH FUNG LABB. CO.� LTO. 
POLO SPORT ANO GOLF CARE LABE Emal: atephenOwahllllgabel.ccm / 
FOR KNITS Phale: (852) 2341 0098 
LABEI.S-GARMENT/CARE Name: MR STEPHEN CHUN 

MattPCA-01K 

Printed: 10 MAY 2010 04:28 PM
3_PRI.A�1C1 (W: 8.1.1073, PJ: &l 1073.0) 

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

R07SC81 LS FULL BUTI"ON Si-iíRT 
BTN DOWN COLLAR SPORTSWEAR MAIN LABEL 

K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Folder Description K07SC81 LS FULL-BUTTON SHIRT 
POLO SPORTSWEAR 
CLASSICS Board K07SC81 

BASIC MESH 
Created 

Modificd 

Spec-Body# 

12 JAN 2010 03:15 PM,KGAVOSTO 
10 MAY 2010 04:26 PM,KGAVOSTO 

PCIS Model NameJModel 
KATHAYN GAVOSTO 

1su.e]Qty] 

17'
ª

" xi W-2. 

#62 o 

H: 1 THOL 
1/4 X 

1 

#75 JO DZ 
H:1/2 
X1 

1/2 

�
0-DZ 

1 
X 

W:1" 

1 

Colorway: 

Usage 1 

1 

ALLCOLORWAYS 

Color/ID# -T 

PMA-Z!w 
S0.4&t>Z EX FTY 

ECRU 0N NAVY1t75 WAH 
FUNG 

pc;o.30 
$12.5/THOU EX FTY 

ECRU ON NAVY1t75 WAH 
FUNG 
PSZ-o6 

$0.11/0Z EX FTY 

WHITE GROUND /NAVY 
LETTERSlt50 WAH FUNG 

PCA-01K 
S0.25/0Z EX FTY 

PCIS Model NamelFabric 

Color/ID# 1 Color/ID# · 

Copyright C 1999-2010 by Gemer Technology. AH rights reserved. 

1 Colo 

Menswear 

-

Jmage 

Ralph \ l.awen

L 39 

;-::..: 
�}! 
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· Polo Brands K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Menswear 

AatSketch 

Knils Stylc K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Foldcr Dcscription K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT 

CRUISE2010 Brand POI.O SPORTSWEAR 

Knits Design and Development Conccpt CLASSICS Board K07SC81 

Factory Created 12JAN2010 03:15PM,01BHVNES 

Fabrication BASICMESH Modificd 10 MAY 2010 04:26 PM,01BHYNES 

Fabric # 11-0000 Spcc-Body # 

Product Manager KATHRYN GAVOSTO PCIS Model Name/Fabric 

K07S("l(I 
Dll{U.T DYL \11:SII 

IJS Fl'l.1. Bl 1 1'(11\ l'l.K 1 

HIH'OIL\R 
�-l'i\.·r"· ,,Jflmnu11 ,!,n\Ui"oll,u ,, ... t,uh.l 111 �·if 
·-1 .Jg��llh,:h �,,· la, �t,u1J ,, h•p Bo:lulJl ! J;;\.· 

L--------------....1 --.1 lff •m;:k nccdk ·,1 Coll.ir 11\ll�r-1 ,lgc 

l\h•i>lllf�I ti sh,•ulJcr 
--1 .¡· Sn;;I :\JI 'iln.:11 

1 h cr h•i:I. S1Ji: Si::.m anJ 
! 111,.1"1,h.-c,..: S.:-,un 

:>rinted: 10 MAY 2010 04:28 PM 
•J1llAllfex1FGrm.Alpo!t3 ('N: 8.1.11173: PJ: 8.1.1073.0) 

'"""" -.:.1111-h,I\·� .\ 1 , .. 
'111!_•1.- n,·1o.·,fü: un )u�\.: •IH\.'\\.•f "'•'I' 

------�...-- S\.·l·IH'."-1\.\,"\\,' 
-t-l•x rl...-J1 ,, l>:id 

--1 �- :--111g1'-· lh,;,,:JI...- •11uu11J '"mhol 1i: 

'-11111 l'l.i,lcl 
--·:o¡, Jl'J'>h.:J f, hulh•n ,Xiclhktl ¡,!;i.:l.:l \\ 1 
l'ullon ,,n "·,•llar �,mJ 
-· \'..,·nu.·;11 h1ll1'1\r.u1, ... ,,n pl:1�h.-1 
--r1a�·l.,·, "'" lv d .. ·a11 
fmi,h,·J" ..tM 1urn-l•J,-l a11J 1 .r
\u�i ,.,¡11u¡,<1;1.:i1.,·J. 

_____ , .... 1 )1111hlé !\éédk 

.' +------ li1ltléd ,�·lf !!llSSl.'I 

Hvn,,m h�n, �di' 1 urnl\K� 
\\ ., 1 ,, · '\mgk \ .. ·�·Jh: 
l<•l"lll,ll 

a sid._. .,._•;1111 

Copyright e 1999-2010 by GerberTechnology. Ali rights reserved. Page8of26 



Polo Brands K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Menswear 
Spec: B/0 265J Body W/SY01 Oxfrd Cllr 

Knits Scyle K0 7SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Folder Descriplion K0 7SC81 LS FULL BUTTON SHIRT 
CRUISE2010 Brand POLO SPORTSWEAR 
Knits Oesign and Development Concept CLASSICS Board K0 7SC81 

Factory Created 12 JAN 2010 03:15 PM,LStEEN 
Fabrication BASIC MESH Modified 10 MAY 2010 0 4: 26 PM,LSHEEN 

Fabric# 11-0000 Spec-Body # 

ProductManager 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: lmperial(in) 

Tol (·) Tol (+) xs s [M] L XL XXL 

POM Description 

1000 Chest 1' Below Armhole -3/4 3/4 171/2 19 20 1/2 221/4 24 253/4 
1020 Bottom -3/4 3/4 17 181/2 20 213/4 231/2 251/4 
1045 Shoulder to Shoulder @ BACK -1/2 1/2 16 16 3/4 171/2 18 3/8 191/4 20 1/8 
1046 Shoulder Slope from HPS -1/8 1/8 2 
10058 Across Chest 7' Down from HPS -1/2 112 141/4 15 15 3/4 165/8 171/2 18 3/8 
10108 Across Back r Down frm HPS Pleat Open -1/2 1/2 16 16 3/4 171/2 183/8 191/4 201/8 
1025 Front Lenath FM HPS -11/4 11/4 271/4 281/8 29 297/8 303/4 31 5/8 
1030 Back Length FM HPS -11/4 11/4 271/4 281/8 29 297/8 30314 315/8 
1295 Back Yoke height @ CB to SEAM -1/4 1/4 2 5/8 213/16 3 3 3/16 3318 39/16 
9999 Forward shoulder Seam (TBD) -1/8 1/8 1 
1065 A Armhole Curved FRONT -3/8 3/8 9 91/2 10 10 5/8 111/4 11 7/8 

9999 Armhole Placement from HPS (for size M) -1/4 1/4 10 1/2 
1095 LIS Length From CBN -1 1 331(¿ 341/4 35 357/8 363/4 375/8 
1132 Sleeve cap Height (size M) -1/8 1/8 51/2 

9995 Sleev cap width 2 1 (¿' fm a/h -1/8 1/8 5 

9996 Sleeve cap widlh 5' fm A/h -1/8 1/8 7 

1100 US Opening (cuff ) -3/8 3/8 41/8 4 3/8 45/8 5 53/8 53/4 

1195 Neck Opening Seam to Seam O BK  -3/8 3/8 6 61/4 61/2 6 7/8 71/4 75/8 

1205 Front Neck Drop • FROM HPS TO SEAM -1/4 1/4 2 7/8 31/16 31/4 3 7/16 351 8 313/16 

1210 Back Neck Orop - FROM HPS TO SEAM -1/4 1/4 1/8 5116 1/2 11/16 7/8 11/16 

1260 TOP outer edQe collar len!llh -1fl 1fl 151/2 161/4 17 17 7/8 18 314 195/8 

1275 Neck Circ button to buttonhole ctr cJbnd -3/8 3/8 141/2 151/4 16 16 7/8 17 3/4 185/8 

1286 Tie Space -1/8 1/8 318 3/8 3/8 318 3/8 3/8 

1281 Collar Point al CF (BTN DWN CLLR) -1/8 1/8 2 7/8 2 7/8 2 7/8 2 7/8 2 7/8 2 7/8 

1282 Collar Point al CB • (NOT INCL C/BND) -1/8 1/8 1 7/8 1 7/8 1 7/8 1 7/8 1 7/8 1 7/8 

1280 Collalband Height at CB -1/8 1/8 11/4 11/4 11/4 11/4 11/4 11/4 

1280 Collalband Heighl al CF - SOUARE END -1/8 1/8 7/8 7/8 7/8 7/8 7/8 7/8 

1175 Placket Wldth O Top 1 3/8' blm 11/8' -1/16 1/16 

1130 Sleeve Cuff / Hem Height -1/8 1/8 21/4 21/4 21/4 21/4 21/4 21/4 

1040 Bottom Hem Height -1/8 1/8 1/4 1/4 1/4 1/4 1/4 1/4 

10.15 A Side SHIRT TAIL • height -1/8 1/8 41/4 41/4 41/4 41/4 41/4 41/4 

- SIDE SEAM GUSSET HEIGHT -1/8 1/8 1 1 1 1 1 1 

Copyright C 1999-201 o by Gerber Technology. AII nghts reserved. Page 11 of 26 



PoloBrands K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Menswear 

Spec: B/0 265J Body W/SY01 Oxfrd CUr 
Knils Style K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT Folder Descripúon K07SC81 LS FULL BUTTON SHIRT 
CRUISE2010 Brand POI.O SPORTSWEAR 
Knits Design and Development Concept CLASSICS Board K07SC81 

Factory Created 12 JAN 2010 03:15 PM,LSI-EEN 
Fabricaúon BASICMESH Modified 10 MAY 2010 04:26 PM,LSHEEN 

Fabric# 11-0000 Spec-Body # 
Product Manager KATHRYN GAVOSTO PCIS Modal Name/Fabric 

Tol (-) Tol (+) xs s [M] L XL XXL 
POM Descriptlon 

9993 SIDE SEAM GUSSET WIDTH -1/8 1/8 1 1/2 1 1/2 1 1/2 1 1/2 1 1/2 11/2 
9994 CB BOX PLEAT WIDTH: TOTAL -1/8 1/8 11/4 11/4 11/4 11/4 11/4 1 1/4 
9995 LOCKER LOOP LENGTH -1/8 1/8 21/2 21/2 2 1/2 2 1/2 21/2 21/2 
9996 LOCKER LOOP PLCMT: CNTR OVER CB P LEAT 
9000 Pockat Length at Center include Flap -1/8 1/8 4 3/4 4 3/4 4 3/4 4 3/4 4 3/4 4 3/4 
9005 Pocket Lenath at Side include Flap -1/8 1/8 4 4 4 4 4 4 
9015 Pockel Widlh -1/8 1/8 3 3/4 33/4 33/4 3 3/4 3 3/4 3 3/4 
9025 Pocket Flap Heighl al Cenler -1/8 1/8 17/8 1 7/8 1 7/8 1 7/8 1 7/8 1 7/8 
9030 Pockal Flap Haighl al Sida -1/8 1/8 11/4 11/4 11/4 11/4 11/4 11/4 
9035 Pocket Placement from HPS -1/4 1/4 7 314 8 81/4 811'2 8314 9 

9040A Pocket P lacement from CF (al top) -1/8 1/8 2 21/8 21/4 2318 21/2 2 5/8 
1135 Sleeve Placket Length O Center -1/4 1/4 41/2 41/2 41/2 41/2 41/2 41/2 
1135 Sleeve Placket length O Sides -1/4 1/4 41/8 41/8 41/8 41/8 41/8 41/8 
1140 TOP Sleeva Ptacket Widlh -1/16 1/16 7/8 7/8 7/8 7/8 7/8 7/8 
1140 Bttm Sleeva Ptackat Width -1/16 1/16 1/2 1/2 1/2 1/2 1/2 1/2 
1180 Sl V Plackel Box Height -1/16 1/16 11/8 11/8 11/8 11/8 11/8 11/8 
9992 1 st Bttn on Plckt: Fm nk sm to ctr of bttn -1/8 1/8 1 314 1 314 1 314 1 314 1 314 1314 
9994 WL print fr btm edge to print btm edge o o 1 518 1 518 1518 1 518 1518 1518 
9995 Wl print fr SS to print side edge o o 2 2 2 2 2 2 

Printed: 10 MAY 2010 04:28 PM 
l.�(W:8.1.1073.PJ:8.1.1073.0, 
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DEV L1\VP •R .... 

LACOSTE 

ESPECIFICACIÓN TÉCNICA - SH6112 

Estilo: SH6112 

Destino: USA(-51) 

Dfvfsión: Sportswear 

Denominacfón: AMATORY 

Descrfpcfón: L/s Jacket w/hood 

Temporada: E10 - SPRING 

Circuito: PER1601 

Articulo: 

Categorfa: 

Tallas: 

French Terry 30/1x2+16/2 "SIN PERCHAR" 100% 

cotton. Listo para teñir. Galga 20 - 320gr 

Adulto Masculino 

2-9

Logo/Bordado: Logo cocodrilo blanco de 9 cm. Listo para teñir 

Responsable: Celia Astorfma F. 

Ult. Actual.: 09/10/2009 

GARMENT DYED C/REACTIVO 
D 

D 

D 

D 

D 

Pre-Pro to 

Proto 

Coleccfón 

Size Set 

ISetuimiento: 

Fechas de Aprobadones/Hfstortal 

- Lanzamiento:

- Comentarlos de Pre-Proto:

- Comentarlos de Proto:

- Comentarlos de Colección:

- Comentarios de Slze set

- Comentarlos de ______

- Aprobación de Producción

HETV01 

106/03/20091 

129/04/20091 

1 22/07/2009 1 

1 09/10/2009 I 

1 09/10/2009 I 

[X] Producción 

Cambios Realizados 

Descrlpctón Fechas 

�e actualizo medida del cierre = 65 cm 26/03/2009 

Observaciones: 

Desarrollo de Producto 17/07/2010 



LACOSTE 

ESPECIFICACIÓN DE COLORES Y CONSTRUCCIÓN • SH6112 

COMBINACIÓN DE COLORES Y COMPONENTES 
c...,.., F19.+bp.+Mps.+ Jerwypara Rlb 1x1 con Tira tubular Trencllla C1an-edltmatal 
Parche media luna+ptaas w.ltadlt lycra para pullas Loll> Hllodlt Tira tubular Hito-. 

Colores ,._ para cuello para 
COCDdr1to. para-d6n con Puller pique 

capuchas+Ylsta lolstllol bolsa bolstlto + pretina hombras - para� 
·-· Polyoanar (re1dytodyoa 

Loll> Color: 1 Color: 1 Color: 1 Color: 1 Color: 1 Color: 2 tape)•PPR 

Antes del Blanco (listo Blanco (listo para Blanco (listo Blanco Blanco Marine Cuny Canon de fusil, Polyester 
Overdyed Blanco (listo paro teñir) paro teñfr) teñfrl para teñir) (lfsto para (flsto para con tela blanca 

Marine / Cuny teftlr) teftlrl 166 SQJ( lista para teftfr Nearo 

Oyed IIQU OWr Dy,ed colar: Marine 166 

Despuésdel Marine 166 
Marine Marine Marine Marine Marine Marine Curry Canon de fusil Polyester 

Overdyed 166 166 166 166 166 166 SQK (tela Nofr) Nearo 

Antes del Blanco (listo Blanco (listo para Blanco (listo Blanco Blanco Blanc Marine Canon de fusil, 

Overdyed Blanco (listo para teftlr) para teftfr) teftfr) paro teftlr) (listo para (listo para con tela blanca Monofflamento 

Blanc /Marine teftlr) teftlr) 001 166 lista para teftfr 

Oyed IIQV OWr Dy,ad color: llanc 001 

Después del Blanc 001 
Blanc Blanc Blanc Blanc Blanc Blanc Marine Canon de fusil 

Overdyed Monofllamento 
001 001 001 001 001 001 166 (tela Blanc) 

Antes del Blanco (listo Blanco (listo para Blanco (listo Blanco Blanco Jaauar Corrida Canon de fusil, Polyester 
Overdyed Blanco (lfsto para teAfr) para teñfr) teftlr) para teftlr) (listo para (listo para con tela blanca 

Jaguar /Corrida teñfr) teñfr) SJT SSH lista para teñir Nearo 

Oyed IIQW 0wr Dy,ed cotor: �- ssr 

Después del Jaguar SJT Jaguar Jaauar Jaguar Jaguar Jaguar Jaguar Conida Canon de fusil Polyester 
Overdyed SJT SJT SJT SJT SJT SJT SSH (tela Jaauar) Nearo 

CONSTRUCCIÓN 

Etiqueta (-51) De marca/talla, preparada previamente con etiqueta de ortsen con CR1, IMertar ambas etiquetas en el centro 

• USA: escote espalda, debajo de la tira tubular. 

Hombros: Unido con REM/Sfmple y Trendlla, + RECl compartido (l agujas, 5 hilos) en costura de unkln de hombros, 
ancho del recubierto 114· (la trencilla debe de quedar oculto). Remalle debe quedar hada la espalda. 
Calda de hombros escote+ sisas: 1.3cm. 

Capucha: De la misma tela del cuerpo, compuesta de 2 piezas. 
Unir piezas de capucha con REM./4 Hilos+ pespunte con REC1 a 0.1cm. tumbado hada el lado derecho prenda 
puesta. 
LleYa 2 ojales verticales de 1.5an. + tajo de 1.cm.(1 a cada lado) ubicado a 1.3cm. del borde lateral y a 1.5an. 
de la costura a Inicio de ojal. Orillar borde de capucha con Rem./sfmple, voltear y hacer una basta de Jan. con CR1, doble hilo en la aguja. 
Capucha preparada unida a escote con CR1 + cinta tapeta y asentada a O. 7cm. de la unión de la costura del cuello visto por fuera. 

Corcl6n: De tira tubular en color contraste, 1cm. de ancho. En cada uno de los extremos del cordón, hacer un doble dobles y asentar con CR1 a 0.8on. del borde. 
Evitar amontonamiento de hilo. Atracar con CR1 el cordón en el centro de capucha(unfón de costuras), centrado a lo alto de la basta capucha. 

Tira tubular Pesado a escote espalda con CR1, con pest.afla de 1/16. y asentado a 114· de la costura. Los extremos de la cinta tapeta deben de quedar 1nsertados 
cu.llo: en la vuelta de la pechera, (a nfvel de la unión de hombros) de tal manera que queden un acabado limpio. 

1/2 Luna: De la misma tela del cuerpo. 
Orillar con Rem./slmple por tOdO el contorno y pesar a cuerpo por la parte Interna con RfCJ (l auJas 5 hilos). Cero pestalla. 

Cterr•: Con con puller ·pique· de metal en forma rectangular. 
El cterre debe Iniciar en la unión de capucha/escote y termina en el borde de pretina. 
LleYa pespunte vertical a lo largo de todo el frente con CR1 a 1 ¡4· de la costura (uno a cada costado del cterre). Los dientes del cterre quedan visibles. 
El pespunte vertical de cada lado del cterre del frente es realizado de un solo pase, desde tnfdo escote frente capucha y termina en borde de pretina, 
1n1c1o y final de pespunte con atraque lineal c/CR 1. 

IVuatta da Franw: Frente con vuelta aparte de la misma tela del cuerpo, orillada con Rem./stm. 
Vuelta es pesada a frente conjuntamente con el cierre con CR1, embolsado en la parte superior con la capucha y parte Inferior con la pretina. 
Sujetar la vuelta en el hombro en forme Uneal con CR1 sobre la costura del remalle, de tal forme que no sea visible en la parte externa. 
Sujftar la vuelta dal tr.nw, a la bolsa dal bolsillo con CR1 (J puntNas), la vuelta no daba quadar su.Ita, daba quadar sujeta y atracada. 

llolslllo De 2 tipos de tela, bolsa bolsillo compuesta de 2 telas, la vuelta bolsa bolsfllo de jersey y la vista bolsa bolsfllo en French teny. Uno a cada lado. 
Lat.raln: Pesar bolsillo a frente con CR1. + pespuntar a o. 7cm. del borde de la abertura bolsillo. 

Armar el bo151llo orillando w, oxtromo do la vt5ta bo151llo con Rom./511nplo y w,lr a vuelta bo151llo con CR1 "'1116· del bordo. Cornr bols;os do bolsillo 
Superior con Rem/Stmple. Un Extremo del bolsfllo es sujetado por el pespunte vertical del cierre y la base del Bolslllo es sujetado con la costura del pesado 
de pretina. Una vez armado el bolsillo, hacer atraque Automático horizontal de O. 7cm. en cada uno de los extremos de la abertura del bolsillo. 

Sisa: Con REM/SIMPLE + RECl compartido (3 aauJas 5 hilos) de la unión de costura sisa, ancho del recubierto 114· . Remalle debe de quedar hada el cuerpo. 

Pullos: De rlb 1x1 c/lycra, cerrado con CR1 a 114· del borde, doblado y pesado a cuerpo con REM./4 Hilos en fonna circular+ pespunte con REC1 a 114· de la costura. 

Mansa: Larga con punos de rlb, pesado a cuerpo abierto con RfM. /Slmple + RECl, costuras tumbado hada el frente. 
Las costuras del pesado de mansa en el punto sisa no deben quedar desfasados. 

Costado: Cerrado con REM./4 HILOS+ RECl (de l aauJas 5 hilos) tumbado hada el costado del frente+ etiqueta de lavado a 12cm. de la costura pretina 
a borde superior de etiqueta (Incluye etiqueta), ubicado en lado derecho prenda puesta. 
El cerrado.del costado debe ser de un solo pase, es decir, de borde costura puilo a borde costura faldón. 

Pr•tlna: Aparte de rlb 1x1 c/Lycra, de 1 sola pieza, doblado y pesado a cuerpo REM. /4 HILOS + pespunte con REC1 a 114· de la costura. 
Los extremos de la pretina sermi embolsada (vuelta + frente + cierre + pretina) con CR1. El pespunte de la pretina debe Uesar sólo hasta el pespunte 
lateral del cierre. 

Franw: Con Loao Cocodrilo blanco d• 9cm. 100'.\\ cotton (preparado para tellir), ubicado en pecho Izquierdo prenda puesta. 

HIT'IOf ................. """"""' 11101/l0I0 
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Dlffuslon l 16/06/091 Verslon patronage 1 21 1 Valldatlon @] 1 MESURES APRES TRAITEMENT 1 
Tableau de mesures en cm 2 3 4base 5 6 7 8 9 Tolérances 

CD LARGEUR ENCOLURE 16,4 17,2 18 18,8 19,6 20,4 21,2 22 +/-1 

YA LARGEUR CAPUCHE 23,9 24,7 25,5 26,3 27,1 27,9 28,7 29,5 'lt +/-1 

YB HAUTEUR CAPUCHE 37 37 37 37 37 37 37 37 * +/-1

PM LARGEUR SURPIQURE 3 3 3 3 3 3 3 3 +/-0

,, MI 1/2 LARGEUR HAUT DE MANCHE 19,4 20,2 21 21,8 22,6 23,4 24,2 25 -1/+1,5

MB LONGUEUR MANCHE 67 67 67 67 67 67 67 67 -1/+1,5

ML LARGEUR 8/C 9 9,5 9,5 9,5 10 10 10 10 +/-0,5

MG HAUTEUR 8/C MANCHE 6 6 6 6 6 6 6 6 +/-0,5

TO LONGUEUR EPAULE 14 14,5 15 15,5 16 16,5 17 17,5 +/-1 

TC LARGEUR POITRINE 50 53 56 59 62 65 68 71 -1/+1,5

TP HAUTEUR VETEMENT 68 71 71 71 74 74 76 76 -2/+2,5

!I BE HAUTEUR 8/C BAS 6 6 6 6 6 6 6 6 +/-0,5 

BF LARGEUR 8/C BAS 41 43,5 46 48,5 51 53,5 56 58,5 -1/+1,5

PA OUVERTURE POCHE 14 14 14 14 14 14 14 14 'lt +/-0,5 

CL4 HAUTEUR 1/2 LUNE 11,5 11,5 11,5 11,5 11,5 11,5 11,5 11,5 +/-0,5 

Cl5 LARGEUR 1/2 LUNE 3 3 3 3 3 3 3 3 +/-0,5 

Medidas de control 
PX Ubicación de bols illo Lateral 5 5 5 5 5 5 5 5 +/-0.3 

pp Medida para ubicar el ancho capucha 16,5 16,5 16,5 16,5 16,5 16,5 16,5 16,5 +/-0.3 

�A--"' Déslgnatlon du crocodlle ;o..,,.,_'". �·� 
SURPIQURES a 0,8cm POINT DE RECOUVREMENT 

BRODERIE RAPPORTEE:9cm encolure, bas manches dessous de bras 

1:20cm + bas vétemen + capuche coutures cote 

2:6cm zip+ bord poche epaules 

emmanchures 

1/2 lune 

Données technique� Medida de cierre en prenda acabada 

14 LONGUEUR ZIP y 57 60 60 60 63 63 65 65 

113 COUPE TRESSE r-? 
110 110 110 110 110 110 110 110 

,1-
Largo de cordón en prenda acabada 1 

- --<"7 ,.,...,,,....",4' 
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Diffuslon 116/06/091 Venlonpatroiiage 1 21 

Ubellé atlcle: AMATORY 

Validation [2J AVANT ET APRES TRAITEMENT 

CD 

libellé tlssu principal: MOLLETON VINT AGE WASHED 

7299T 

TP 

1•------sF -------.� 

m.claude 17/07/2010
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REF. DDU 
DDL REF. 

UN 

MT 
1 

1 UN 

j 
MT 

I FA1150 MT 

FA4276/PPR UN 

1 FA4034 UN 

F6546 (-51) UN 

F6073 UN 

I 
F5637+90 UN 

FA817 MT 

MT 

F7658 (-51) UN 

F7678 (-20) UN 

F9995 UN 

F9401 UN 

F9532 UN 

F9533 UN 

F7399 UN 

F7330+90 UN 

F7330+120 UN 

1 F7355 UN 

NOMENCLATURA 

DISCRIPCIÓN 

FRENCH TERRY 30/1 X 2 + 16/2 100% COTTON LISTO PARA TEÑIR: 
ESPALDA/FRENTE/ MANGAS/VUELTA/VISTA BOLS. / 1 /2 
LUNA/CAPUCHAS 
RIB 1X1 PARA PRETINA + PUÑOS. 
TIRA TUBULAR PARA CUELLO 
TRENSILLA DE 1 /8" PARA HOMBROS LISTO PARA TEÑIR 

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 
CAJA CHICA 350 X 250 X 90 
2 PRENDAS X CAJA 
tAJA CHICA 350 X 250 X 120 
2 PRENDAS X CAJA 
CAJA MASTER 

- - -- - - -

O.of/05/2009: Se elimina el Hang tag F9881 

HETV01 

Base T/2 T/3 
T/4 

62cm. 65cm. 65cm. 

1 1 1 
1 1 1 

1 1 1 

1 1 1 

0,95 0,95 0,95 

0,95 0,95 0,95 
1 1 1 

1 1 1 

1 1 1 

1 1 1 

1 1 1 

o o o 

2 0,5 0,5 0,5 

0,5 0,5 o 

o o 0,5

0,063 0,063 0,083 

Desarrollo de Producto 

T/ 5 T/6 T/7 

65cm. 68cm. 68cm. 
1 1 1 
1 1 1 

1 1 1

1 1 1 

0,95 0,95 0,95 

0,95 0,95 0,95 
1 1 1 

1 1 1 

1 1 1 

1 1 1 

1 o o 

o 1 1 

0,5 0,5 0,5 

o o o 

0,5 0,5 0,5 

0,083 0,083 0,083 

J 

USA (-51) 

T/8 T/ 9 

70cm. 70cm. 
1 1 

1 1 

1 1 

1 1 

0,95 0,95 

0,95 0,95 

1 1 

1 1 

1 1 

1 1 

o o 

1 1 

0,5 0,5 

o o 

0,5 0,5 

0,083 0,083 

--= 
LACOSTE 

-·

� 

PROVEEDOR 

SUPPLIED BY DDL / Perú - R16 

SUPPLIED BY DDL / Perú - R16 

SUPPLIED BY DDL / Perú - R16 
SUPPLIED BY DDL / Perú - R16 

SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú - R16 

SUPPLIED BY DDL / Perú 
SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú 
SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú 

SUPPLIED BY DDL / Perú 

f7tn717nfn 

-
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E. Glosario

• Tacto: Se refiere al tacto de la superficie del textil en prenda que

puede ser áspero ó 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.

• 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 variación de tonos y se maneja de acuerdo a los resultados de

las pruebas y con las tolerancias correspondientes.

• 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

drásticos o fuerte el peso se reduce en un 5 a 10%

aproximadamente ..

• Resistencia: En el caso de los tefiidos y lavados drásticos

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 disminución de la resistencia es mínima y esta

controlada tal que no afecte en forma crítica las propiedades de la

tela y por lo tanto la presentación de la prenda.

• Pilling: Se entiende como pilling la formación bolitas de fibras

en la superficie de los tejidos, dando una apariencia de prenda

usada y desagradable. No es usual que un artículo tefiido ·o

lavado en prenda presente pilling salvo que el artículo ya
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presentara esta característica desde el tejido y el posterior 

acabado en prenda lo acentúa. 

• 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 evalúan se encuentran la

solidez a la luz, al frote, al sudor, al lavado, al agua, al cloro,

entre otros. En el caso del teftido y/o lavado en prendas las

solideces se evalúan de acuerdo al tipo de proceso y las

exigencias del cliente.

• Matching: Es la propiedad por la cual distintos artículos en la

misma prenda presentan un tono de color similar o igual al ser

tefiidos en un mismo color. Esto en la práctica 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) así como hilados de diferentes orígenes y por lo tanto

varían los grados de absorción de colorante.
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F. Defectos usuales en los Acabados Especiales

a) Mala igualación

a.1) Por las condiciones del tefiido

• Problemas en el proceso

Causas:

- Dispersión inestable del colorante

- Combinación inadecuada de colorantes

- Mal programa de tefiido

• Veteados

Causas:

- Pretratamiento inadecuado

- Mala carga de la maquina

- Pobre circulación del material

- Demasiada espuma en el baño

- Formación de bolsas de aire en el material

• Zonas pálidas

Causas:

- Pretratamiento inadecuado

- Bolsas de aire en el material

a.2) Por el material

• Barrados

Causas:

- Variación de la densidad del material

a.3) Por otros motivos

• Skittemess

Causas:

- Pretratamiento inadecuado
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- Fibras de diferentes lotes

- Penetración del colorante inadecuada

- Irregularidad de tensiones del hilado en la tejeduría

• Lineas

Causas:

- Irregularidad de tensiones del hilado en la tejeduría

- Pobre bobinado del hilado

• Zonas pálidas después del teñido

Causas:

- Efecto de vapores de productos agresivos ( ácidos,

Cloro, Formaldehído)

b) Mala Reproducibilidad

• Desviación del tono

Causas:

- Sensibilidad de los colorantes a la hidrólisis,

reducción, electrolitos

- Sensibilidad de los colorantes a la iones metálicos en

el baño

- Colorantes de diferente constitución química

- Colorantes alterados por los auxiliares

- Mal programa de teñido

- Mala relación de baño

- Combinación inadecuada de colorantes

- Sedimentación de los colorantes

- Agotamiento del baño afectado por la fibra

• Teñidos pobres

Causas:

- Diferente acumulación del colorante en diferentes

fibras
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• Precipitaciones en el baño

Causas:

- Los productos químicos utilizados se afectan

mutuamente

- El teñido se realiza a muy baja temperatura

- Tiempo de teñido demasiado corto

- Productos químicos inestables

• Cambio del tono

Causas:

- Agotamiento incompleto por teffi.do en corto tiempo y

a baja temperatura

c) Pobres solideces

• Pobre solidez a la luz

Causas:

- Fibras manchadas

- Decoloramiento catalítico 

combinación de colorantes 

• Pobre solidez al lavado y al frote

Causas:

por inapropiada 

- Inadecuada fijación del colorante por teñido en corto

tiempo y a baja temperatura

- Fibras manchadas

d) Manchas y marcas

• Precipitaciones en el baño

Causas:

- Precipitación de los colorantes debido a la pobre

dispersión de los colorantes y pobre estabilidad
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-CristaUzación del colorante debido a variaciones de la

temperatura en el baño

-Manchas de colores debido a depósitos de colorante

en la maquina

- Acumulación de siliconas en el baño

-Productos químicos inestables

-Aceites

• Puntos de Chamuscado

Causas:

-Como resultado de chamuscar el hilado la fibra

aumenta su afinidad por los colorantes

• Cambio de tono

Causas:

- Los colorantes son sensibles a los iones metálicos

-Residuos de álcali

- Producto químicos de acabado

• Manchas oscuras

Causas:

- Residuos de solvente del pretratamiemto

• Motas

Causas:

- Contaminación del material por el colorante

• Manchas de suciedad

Causas:

-Contaminación del material por óxido, aceite, grafito,

etc.

d) Mala apariencia de las prendas

• Fuera de medidas

Causas:
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- Relajación insuficiente del material en pretratamiento

- Preparación inapropiada del material

- Distorsión a lo largo y ancho de la prenda debido a la

maquina

• Arrugas

Causas:

- Inadecuado pretratamiento (descrude, blanqueo,

relajación, preparación)

- Debido a la calidad del material

- Pobre idoneidad de la maquina

- Carga demasiado pesada

- Carga incorrecta de la maquina

- Mal proceso de teñido

• Marcas por :fricción

Causas:

- Fricción mecánica por sobrecarga

- Zonas ásperas en la maquina

- Material acumulado en algunas áreas de la maquina

- Excesiva velocidad de rotación de la maquina

• Distorsiones en las costuras

Causas:

- Inadecuado pretratamiento

- Efectos mecánicos

• Lustre

Causas:

- Cambios flsicos en la fibra debido a la presión y ahas

temperaturas

• Tacto

Causas:

- Condiciones desfavorables entre la maquina y 'el

material
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- Inadecuado pretratamiento

- Mal programa de teftido

• Pilling

Causas:

- Presencia de pilling en el hilado

- Inconsistente estabilidad dimensional debido a los

encogimientos




