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SEMANA DE LA ,
HILANDERIA, TEJEDURIA
E INNOVACIONES

La Asociacion Peruana de Técnicos Textiles realizd la tradicional Semana de la Hilanderia, Tejeduria e
Innovaciones los dias 21, 22,y 23 de marzo, una intensa jornada de aprendizaje sobre los avances técnicos
y el modelo organizativo que debe adoptar el rubro textil.

rofesionales y estudiantes del sector textil se dieron

cita el pasado 21, 22 y 23 de marzo en el local de la

Asociacion Peruana de Técnicos Textiles (APTT)
para participar de la Semana de la Hilanderia, Tejeduria e
Innovaciones, un espacio donde se concentraron expertos
del sector, quienes compartieron sus conocimientos y
mostraron las novedades que se estan desarrollando en el
mundo.

El evento se desarrolld con la presencia de la Presidenta del
Consejo Directivo de la APTT, la Ingeniera Patricia Cueva
Ormefio, y empezd con la ponencia “Pruebas de ADN
para certificar la identidad de fibras de algodon para la
industria textil”, dictada por Moénica Santa Maria, PhD
en biotecnologia. Durante su presentacion, ella explico
las estrategias para optimizar la purificaciéon del ADN de
las fibras de algodoén, evaluar su calidad y proceder a su
identificaciéon usando marcadores gendémicos.

Segtn Santa Maria, las pruebas realizadas hasta la fecha
han logrado diferenciar el G. barbadense del G. hirsutum,
sin embargo, aun no se desarrollan marcadores genéticos
para distinguir el Pima del Tangiiis. El ciclo de conferencias
continudé con el ingeniero Renzo Valdivia y su charla

“Seleccion e interpretacion de KPI'S”, referida a cémo
establecer indicadores de gestion para evitar sobretiempos
y sobrecostos en la empresa.

Durante el segundo dia la jornada se profundizé sobre
los parametros y planeamientos que debe seguir el sector
textil durante la etapa de produccion. Las ponencias
estuvieron a cargo de los ingenieros Carmen Nuiez,
con su charla “Requisitos dptimos de la fibra para
obtener una tela de punto de calidad”, y Victor Arias,
quien expuso sobre “Desarrollo de nuevos productos en
tejeduria plana”.

Las exposiciones continuaron el tercer dia con la presencia
de los ingenieros Ricardo Bueno, quien hablé sobre “EST:
Nuevas tecnologias en el desarrollo de canillas para
hilatura”; y Jorge Vidal, cuya charla se titul6 “Estabilidad
dimensional y el factor de cobertura en tejido de punto”™

Al final de cada jornada hubo espacio para la resolucion
de preguntas del publico asistente y, tanto ellos como los
expositores, recibieron certificados de participacion de la
APTT.
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CAPACITACION. Expositores de diferentes rubros se dieron cita en el local de la APTT para compartir sus conocimientos sobre el desarrollo de nuevos productos
textiles y dieron recomendaciones para optimizar la eficiencia de las empresas.

INTERES. Decenas de estudiantes y profesionales del rubro textil asistieron a los tres dias de charlas para mejorar sus conocimientos técnicos. Ademas, recibieron
la revista institucional.
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pHb ING. MONICA SANTA MARIA:
“LA DENOMINACION DE
ORIGEN GENETICO LE DARIA
VALOR AGREGADO AL
ALGODON?”

La directora técnica y cofundadora de la empresa
BioAl expuso sobre “Pruebas de ADN para certi-
ficar la identidad de fibras de algodén para la in-
dustria textil”, y sefiald la necesidad de investigar
los marcadores del Pima y el Tanguis.

@® Cual es la importancia de identificar genética-
‘ mente los tipos de algodon?

Definitivamente podria ser usado para evitar alteracio-
nes en el producto, ya que ayudaria a tener mayor trans-
parencia y control sobre lo que se declara. Ahora bien,

lo que hemos visto hasta el momento son pruebas para
diferenciar entre el barbadense e hirsutum, que son dos
especies distintas; el problema es que aun esta pendiente
diferenciar genéticamente el Tangiiis del Pima.

:Y eso se debe a la falta de marcadores genéticos? ;Es-
tos podrian entenderse como las huellas digitales de
un producto?

Son como una especie de huella digital, pero no sé si
ese sea el ejemplo mas exacto. Son regiones del genoma
que varian entre cada individuo, poblacidon o especie.
En los seres humanos, por ejemplo, se utilizan grupos
de 10 a 20 marcadores que permiten discriminar entre
individuos, pero en el caso de los algodones Pima y Tan-
giiis todavia no se conocen los marcadores que pueden
diferenciar esos cultivares. A mi entender, aun no se ha
hecho el estudio requerido en el pais.

:Es muy cara o especializada esta tecnologia?

Lo de caro y dificil es relativo. Cualquier persona entre-
nada en genética y genomica puede hacer el trabajo. El
costo depende de la cantidad de cultivares que se va es-
tudiar; mientras mas cultivares se incluyan en el estudio
es mas costoso, pero los resultados son mas confiables.
Para desarrollar marcadores para los cultivares locales,
se requeriria de US$100,000, y habria que saber qué sig-
nifica esa inversion para la industria textil peruana.

:Y esta inversion evitaria fraudes y adulteraciones?

No solo eso, Perti también podria emitir certificados
de origen. La denominacién de origen genético, por
ejemplo, le darfa un valor agregado al algodon nativo.
Podriamos demostrar fehacientemente que lo que estoy
vendiendo es real, y eso genera un valor por si mismo.

sQué tan comun es el uso de estas certificaciones en
otros paises?

Mi especialidad no es en la industria textil, pero en otros
rubros como en agricultura cada empresa que hace un
mejoramiento a su producto se esfuerza en obtener su
estampa genética. En BioAl ahora estamos trabajando
en la identificacion genética aplicada a recursos hidro-
bioldégicos. También usamos técnicas de ADN para ve-
rificar la identidad de productos como alimentos gené-
ticamente modificados, productos carnicos, harinas de
trigo, etc. Con la genética evitamos los fraudes.



ING. RENZO VALDIVIA:
“LOS INDICADORES NOS
AYUDAN A HACER UNA
BUENA GESTION”

El perito textil y sales manager de ltema Group
desarroll6 el tema “Seleccion e interpretacion
de KPI'S”, donde explicé la importancia de des-
agregar los objetivos de una empresa para mo-
nitorear su cumplimiento.

@® Como impactan las metas en la gestion y desa-

‘ rrollo de una empresa?

Es importante que la empresa establezca metas para
lograr su objetivo . Si su objetivo es cumplir con las
fechas de entrega por ejemplo, debe plantearse metas
para lo cual debe crear indicadores claros para medir
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el cumplimiento; si la empresa busca tener precios ba-
jos lo cual sera una ventaja competitiva, entonces no
debe incurrir en sobretiempos, reprocesos etc. Es de-
cir, la estrategia debe estar alineada con el objetivo de
y la politica de la empresa. Las metas son como des-
menuzar el objetivo en pequefias partes cuantificables.

sEstos indicadores deben estar presentes en todas las
etapas?

En la fabricacion es necesario definir indicadores para
insumos, procesos, productos y resultados. Los indica-
dores, en general, nos ayudan a hacer una buena ges-
tion. Te pueden ahorrar tiempo o dinero, y eso se debe
a que convertimos las metas en algo medible, en algo
tangible. Algo que puedes ver en el tiempo y asi deter-
minar si tu trabajo ha mejorado o no vy, por lo tanto,
redefinir las estrategias para lograr el objetivo.

+Y qué se requiere para poder comenzar?

Definitivamente necesitas tener data, es indispensable
el acceso a informacién confiable. Hay sistemas que te
ayudan a analizar esta informacidn, pero si no los tie-
nes puedes hacerlo manualmente partiendo de la in-
formacion histérica de tu empresa. Se puede empezar
con mecanismos sencillos de registro, pero hay que ha-
cerlo. Si ves que tu empresa no esta llegando al objetivo
deseado o no esta avanzando en el tiempo proyecta-
do, es bueno detenerse a hacer este analisis y replantar
nuevas estrategias de ser necesario.

:Estos objetivos se deben plantear considerando la
evolucion o proyeccion de la competencia?

Depende de lo que busque cada empresa. Si quiere com-
petir en precio, cantidad o mano de obra, debera ajustar
sus indicadores a ello. Hay empresas que trabajan con
indicadores, los analizan y toman acciones con esa refe-
rencia; hay otras que lo registran, pero no los revisan; y
hay un tercer grupo que simplemente viven el dia a dia,
de acuerdo a sus necesidades a corto plazo. Son estos
dos ultimos los que deberian replantear su estrategia.
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ING. CARMEN NUNEZ:
“NECESITAMOS PARAMETROS
DE CONSTRUCCION Y DE
PROCESO PARA TENER UN
MEJOR PRODUCTO”

La jefa de aseguramiento de calidad presentd la po-
nencia “Requisitos optimos de la fibra para obte-
ner una tela de punto de calidad”, donde explicé
los factores que influyen en la apariencia de la tela.

@ Qué factor es indispensable para procurar la ca-

‘ lidad de la tela?

Debemos tener un area de Ingenieria que consolide los
pedidos del cliente, y dentro de esta contar con parame-

tros de construccion y de proceso que ayudaran a tener
un mejor producto. Ambos elementos nos permitiran
definir qué fibra, hilo, galga de maquina, numero de
agujas, largo de malla o tipo de tejido de punto se nece-
sita. También si se optara por un proceso compactado,
fundido o, incluso, el tipo de acabado que queremos.

:Qué factores influyen en la apariencia de la tela?

Depende de la seleccion de la fibra y como se usa, tam-
bién del porcentaje de fibra corta antes y después del
cardado, el peinado y otros procesos. Pero también hay
que revisar las maquinas antes y después de un nuevo
lote.

+Qué medidas puede tomar la industria para evitar la
contaminacion de la fibra?

La contaminacion se origina en la cosecha. Hay una ca-
dena de recojo que la realizan trabajadores que no po-
seen recursos ni una adecuada capacitacion, por lo que
realizan este trabajo de modo precario, es decir, recogen
el algodon y lo colocan en bolsas plasticas. Estas bolsas
son llevadas al sol y se degradan hasta convertirse en
miles de particulas contaminantes.

:Y cuando este cargamento llega a la industria pasa
por nuevos contaminantes?

Si. Un hilo de pléstico se convierte en miles porque se
tritura y aparecen en la maquina como elementos extra-
fos. La fibra queda coloreada. Esto se refleja mas en los
colores claros. Asi le demos toda la curva del purgado
en la maquina eso no va desaparecer. Y la exigencia del
cliente actual es muy alta porque no te acepta fibras
contaminantes; hablamos principalmente de clientes
para la exportacion.

La limpieza requerida es manual ;No existe otra solucion?

Cuando la contaminacion ya esta en la tela la nica so-
lucién es contratar personal que sepa descontaminar
sin dafar la fibra. Cuando esto ocurre, por ejemplo, en
100 kilos de tela, ponemos de dos a cuatro personas a
limpiar y en tres o cuatro dias tenemos las prendas des-
contaminadas.



ING. VICTOR ARIAS:

“NOS EQUIVOCAMOS AL
DEJAR EL DESARROLLO DE
NUEVOS PRODUCTOS SOLO
AL JEFE DE TEJEDURIA”

Luego de su ponencia “Desarrollo de nuevos
productos en tejeduria plana”, el jefe de teje-
duria de Creditex explico la necesidad de tener
un area o personal asignado para la elaboracion
de muestras.

@ Por qué es importante que el desarrollo de nue-
vos productos sea un proceso transversal en la
empresa?

Cuando yo empecé en este rubro todo era muy impro-
visado, no habia formatos. Con el paso de los afos, la
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necesidad y la exigencia del mercado han hecho que el
registro de procesos se incorpore a la industria textil. En
el Pert hay cada vez mas consciencia en controlar los
procesos e, incluso, considerar métodos de ingenieria
industrial aplicados a la ingenieria textil. Aquel jefe de
tejeduria que anotaba todo en un libro y lo tenia guar-
dado ya dejo de ser el unico regulador. La tendencia es
asignar a un departamento o personas concretas la res-
ponsabilidad de registrar los pasos que se hicieron para
llegar al producto, ademas de guardar una muestra fisi-
ca para tener un punto de referencia cuando se requiera
volver a ella.

:Esto ayuda a la empresa a ser mas rentable, mas efi-
ciente?

Claro que si. Nos equivocamos al pensar que, en lugar
de tomar un controlista o un técnico textil, podemos
asignar esta tarea al jefe de tejeduria para ahorrar di-
nero. Eso es una equivocacion, es necesario tener per-
sonas especializadas, no solamente es obtener rapida-
mente el producto sino en mantener la eficiencia en el
nuevo articulo.

+Qué perfil deberia tener esta persona o equipo para
hacer el trabajo?

Primero, debe ser creativo. Y esta creatividad tiene que
estar relacionada al conocimiento técnico. No es nece-
sario que sea un experto, pero tiene que saber las ca-
racteristicas del hilo, conocer de telares y de acabado, y
sobre todo debe tener muchas ganas de aprender cosas
nuevas y de actualizarse.

sHacer muestras de nuevos productos puede ser un
negocio en si mismo?

En Europa las producciones de camiseria, que es lo que
mads conozco, han emigrado hacia otros paises, pero ain
hay espacio en este continente para plantas que desarro-
llan exclusivamente muestras. Es decir, yo soy empresa-
rio y contrato a una empresa para que me desarrolle las
ideas que le planteo y, en un breve plazo, ellos tendran
las muestras fisicas. Ese es su trabajo. Probablemente no
nos encontremos cerca de una situacion como esta, pero
no deja de ser un planteamiento interesante.
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ING. RICARDO BUENO:

“LA CAPACIDAD DE CARGA
DE LA NUEVA CANILLA ES
MAYOR EN UN 12% A 15%”

Elingeniero presento la exposicion “EST: Nuevas
tecnologias en el desarrollo de canillas para hi-
latura” con el fin de mostrar un nuevo producto
que puede generar ahorros en el sector textil.

@® Como es la canilla que ha ingresado al mercado
c y qué acogida ha tenido en otros paises?

Es un tubo conformado por una aleacidon de distintos
polimeros que, por su forma y dimension, permite un
ahorro importante en los costos productivos. Este tipo
de aleaciones no esta muy difundido, recién en los ulti-

mos anos ha llegado al mercado. Los productos no son
solo iniciativas hindues, son desarrollos que el mismo
cliente demanda y estoy seguro que su uso empezara a
extenderse.

¢Qué diferencias hay entre la canilla clasica y la nue-
va?

La canilla nueva tiene un menor diametro, por lo que
su capacidad de carga es mayor en un 12% a 15%. De-
bido a ello el nimero de mudadas y el desgaste de la
correa tangencial es menor. Ademds, reduce el manejo
de inventarios, permite un mayor rendimiento de las
coneras, entre otras ventajas. Si hablamos de una planta
de 30 mil husos se podria generar un ahorro de mas de
US$26 mil al afio.

sLas canillas clasicas no son rentables?

No es que no sean rentables, sino es que estamos acos-
tumbrados a usar las clasicas canillas que nos venden
todos los productores, sean locales, regionales, euro-
peos o asiaticos. El caso es que ahora aparecieron nue-
vas canillas que generan un ahorro y su uso no cuesta
mas.

Y eso es parte de la eficiencia de un proceso...

Exactamente, y la eficiencia es una necesidad. Las em-
presas que tienen un menor margen de contribucién
deben ser altamente eficientes en todos los detalles; en
los procesos de hilatura, de tefiido o de cualquier ciclo
textil. Los centavos a veces determinan la sobrevivencia
de una empresa.

+Qué proveedor quiere traer este producto?

Estamos trabajando con Agarwal desde el afio pasado.
Es una empresa india que nos ha mostrado seriedad, y
mi funcidn es canalizar la parte logistica para evitar que
haya problemas en la parte comercial.



ING. JORGE VIDAL:

“LAS EMPRESAS DEBEN TENER
UN AREA DE DESARROLLO DE
PRODUCTO QUE SEA
INDEPENDIENTE”

El director técnico de tintoreria y acabados de
Ecofac explicé los motivos de distorsion de los
tejidos en su ponencia “Estabilidad dimensional
y el factor de cobertura en tejido de punto”.

@ Por qué se presentan las distorsiones en los te-
‘ jidos?

Todo parte del desarrollo del producto textil. Si el arti-
culo ha nacido bien, las otras partes del proceso seran
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mas faciles de trabajar, pero si el articulo nace mal, por
ende, van a existir problemas en las siguientes etapas,
como en tintoreria, donde se estanca el producto por-
que no se le puede despachar o pasa a corte. O a veces se
paraliza en estas ultimas etapas.
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¢Eso pasa porque la muestra o producto no pasé por
las pruebas necesarias?

Asi es, por esa razon el desarrollo no se ha hecho bien.
La expectativa que el productor tiene respecto al pro-
ducto final y lo que quiere el cliente debe ser consensua-
da, y, si pese a ello, el cliente quiere un articulo que va a
presentar inestabilidad, uno le debe explicar la merma
que se generara y si esta dispuesto a asumir los costos
de la misma.

:Las empresas no invierten en esta etapa de desarrollo?

No quieren invertir, pero tiene que existir un area de
desarrollo de producto. Y esa oficina tiene que ser to-
talmente independiente, porque a veces los directivos
de la fabrica dicen: esto es lo que me esta pidiendo el
cliente y esto es lo que tienes que copiar. Y eso no es
viable o rentable porque a veces se trata de tejidos an-
titécnicos.

sActualmente ese acuerdo lo toma el area comercial
de la empresa?

Exacto, pero el personal del area comercial debe estar
capacitado en textiles y en los procesos que atraviesa el
producto. Ellos reciben una tela, una muestra, o a ve-
ces el cliente solo le dice lo que quiere, y luego van a la
planta y exigen el tejido sin considerar los costos reales,
si es antitécnico o si generard merma. La propuesta o
contrapropuesta debe salir del area textil, explicar qué
es lo que se puede ofrecer, qué no, y a qué costo.



