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LA CLAVE DEL EXITO
EN LA GESTION DE LA

TINTORERIA

n la cadena textil, la tintoreria es la ultima etapa
donde aparecen todos los defectos que no se co-
rrigieron en las fases anteriores: la seleccion de la
fibra, la hilatura y la tejeduria.

El problema que se tiene en muchas tintorerias es que gran
numero de técnicos solo miran la fase de tefiido como si
todo lo anterior se hubiera realizado a la perfeccién. Lamen-
tablemente, los cambios que demanda el mercado —la ma-
teria prima, mezclas, estructuras, efectos, colores, solideces,
estabilidad dimensional, acabados— hacen necesario cono-
cer y controlar toda la cadena textil. Por esta razén, nos te-
nemos que apoyar en algunas herramientas de gestion para
soportar todos esos cambios y tener el control de la mayor
cantidad de las variables que intervienen en todo el proceso.

Dentro de los problemas mas comunes que encontramos en
la mayoria de las fabricas se encuentran el fuera de tono, el
degrade, las quebraduras, las veteaduras, las manchas, los
encogimientos, revirados, baja resistencia, costos altos de
recetas y la falta de liderazgo.

Las herramientas que nos ayudaran a resolver gran parte de
nuestros problemas son diversas. Podemos escoger algunas
o la combinacién entre ellas, ya que se complementan.

HERRAMIENTAS DE GESTION

. Los sistemas de informacién
. Desarrollo de producto

. Justo a tiempo JIT
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. Pareto

. Diagrama de Ishikawa
.PHVA

. Analisis de costos

. Habilidades blandas

10. Indicadores de gestion

1. SISTEMAS DE INFORMACION

La informacién es de suma importancia para una buena
gestion en las empresas, ya que nos permitira tomar deci-
siones en el momento o a futuro. Toda informacion serd ex-
presada en tiempo real, esta debera ser abierta y compartida
con todos los miembros del equipo. Ademads, debe caracte-
rizarse por ser exactas y veraces, y deben ser analizadas por
los miembros del equipo de trabajo.



2. DESARROLLO DE PRODUCTO

El desarrollo de producto es de suma importancia, debido
a que nos permite adelantarnos a la produccién y ver los
posibles problemas que se nos puedan presentar en esta
etapa. Nos ayudara, también, a analizar los materiales que
se trabajardn desde la fibra, el hilado, el tejido, tefiido, aca-
bado, tratamientos posteriores como estampados, lavados y
la apariencia. Ademas, se podran determinar las especifica-
ciones y parametros de maquinas a procesar y la ruta del
proceso a seguir. Cabe resaltar que toda la informacion del
articulo debera estar plasmada en una ficha técnica, la cual
debe respetarse en el proceso de produccion.

3. JUSTO A TIEMPO JIT

El justo a tiempo o JIT es una manera de decir que los clien-
tes deben ser atendidos en el momento preciso, exactamente
en la cantidad requerida, con productos de maxima calidad
posible y mediante un proceso productivo que utilice el mi-
nimo inventario posible y libre de cualquier despilfarro.

Se trata de optimizar los recursos disponibles, eliminar toda
actividad que no genere valor, utilizando lo estrictamente
necesario en personal, material, espacio y tiempo. También
incluye fabricar lo que se necesite en el momento en que sea
necesario y con la maxima calidad posible.

4. LA FILOSOFIA DE LAS 5S

Se llama 5S porque esta formulada por cinco palabras japo-
nesas que poseen esta letra al inicio: seri, seiton, seiso, sei-
ketsu y shitsuke. Su traduccidn es clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar y disciplina.

Este sistema empieza por las personas y es importante la ca-
pacitacion para que el personal siga los buenos habitos de
hacer las cosas bien. Dentro de las bondades de aplicar esta
filosofia, se encuentran optimizar las condiciones de trabajo
y la moral del personal. Ademas, esta metodologia mejora
la productividad, reduce los gastos de tiempo y energia, y
aporta a la seguridad reduciendo los accidentes y la calidad
de nuestros productos.

5. EL PARETO

Es un método grafico de organizacion de datos que nos per-
mite ver de forma sencilla una serie de datos ordenados de
mayor a menor incidencia, mostrandonos ocurrencias o fe-
némenos ocurridos en un determinado tiempo. La grafica
muestra la importancia relativa de los problemas con la fi-
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nalidad de seleccionar el punto de inicio para solucionarlos.

Para el caso de la tintoreria nos mostrara los grupos de datos
por articulo, defecto, méquina, color, turno, trabajador, por
decir algunos, lo que nos permitira ampliar cada causa en
un diagrama de Pareto mds especifico.

La base es la regla “80-20”, el 80% de los problemas es debi-
do al 20% de las causas.

PARETO

DEFECTDS DEFECTOS SEMANAS 1Y 1
FUERA DE TONO 15000

[DEGRADE T

OUERRADURAS o] .w

IWVETEADURAS 000

MANCHAS 3500 s g
ASPADLURAS 2500 e

rl:]-\'lﬂ..‘;n(}‘.\' 2000 == ﬂ ! g ﬂ !J
ENCOGIMIENTOS 1R & & _,-' G

o F £ _' o v i

TOTAL : ' ¢

6. CIRCULO DE DEMING (PHVA)

Esta herramienta es muy utilizada por las organizaciones
que se encuentran en la busqueda de la mejora continua.
Las empresas se encuentran inmersas en un entorno com-
petitivo y de cambios constantes cada vez mds frecuentes.
Por ello, la calidad y mejora de procesos se convierten en un
imperativo para la supervivencia de estas empresas, con el
propdsito de ofrecer productos y servicios a bajo costo y que
satisfagan los requerimientos de los clientes.

También es conocido como el circulo en espiral PHVA. Es-
tas siglas describen lo siguiente: PLANIFICAR, que signi-
fica trazar objetivos claros, definir los métodos de trabajo,
educar, capacitar y prevenir; HACER, que quiere decir apli-
car todo lo planificado, realizar cambios y recopilar datos
para determinar lo sucedido; VERIFICAR, que implica eva-
luar los resultados obtenidos y comparar con los objetivos;
y, finalmente, ACTUAR o tomar acciones correctivas sobre
los cambios, estandarizar los cambios, formar y entrenar,
ademds repetir el ciclo.
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7.1 Materiales

CIRCULO DE DEMING({PHVA)

7.1.1 Fibra e hilos

Empezaremos en analizar qué tipo de fibra es, su origen, la
variedad, el micronaire, el color, la afinidad tintorea, la con-
taminacion, el titulo, la torsion, la resistencia, la elongacion,
la regularidad, porcentaje de parafina y la pilosidad.

7.1.2 Tejido

El proceso de tejido es muy importante alli. Se analizara el
articulo, el factor de cobertura, la contaminacién, la galga
de la maquina, el didmetro, la apariencia, las lineas de aceite,
las lineas generadas por agujas y platinas, los agujeros, los

7. DIAGRAMA DE ISHIKAWA nudos y empalmes, los anillados (por hilado o por tensién)
y las barraduras (por maquina o por hilado).

Es una técnica japonesa también conocida como espina pes-
cado. Esta herramienta de gestion es una de las mas usadas
para identificar el 20% de las causas que resuelven el 80% de
los inconvenientes, explorando y mostrando todas las cau-
sas posibles de un problema o condicion especifica.

7.1.2.1 Tejido con pretratamiento

Se tendra que analizar lo siguiente:
« El grado de blanco

« El grado de absorcion de bafio

« Hidrofilidad

« Afinidad tintérea

o Perdxido residual

o Dureza del baiio y del sustrato

Esta herramienta es la representacion de las relaciones mul-
tiples de causa-efecto entre las diversas variables que inter-
vienen en un proceso. En teoria general de sistemas, es un
diagrama que muestra graficamente las entradas, el proceso
y las salidas de un sistema (causa-efecto), con su respectiva
retroalimentacién para el subsistema de control.

Las clasifica en cinco categorias posibles a investigar: los ——— e e Sl
materiales, la mano de obra, los métodos, la maquinaria y el
medio ambiente. En nuestro caso, para los problemas en la

—

HIDROFILIDAD POR CARLARIDAD

tintoreria, realizaremos un andlisis de cada una de las varia- 5 de contacto
bles y su posible origen de los problemas. e tejide con i
el toborante .

DIAGRAMA DE ISHIEAWA — FUERA DE TONO
Weang de cbea Wétodo

TESTDE HIDROFILIDADEN TIEMPO 1 "eviem " B aens B
SICUNDOS] . - - . - -
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sin H202 35%

0,010 ml/l H,05 35%

0,050 ml/1 H>05 35%

En la preparacidn de la tela, tenemos que eliminar todos los
iones de calcio y magnesio, porque de lo contrario existe la
probabilidad que se formen “jabones”, es decir, depdsitos
insolubles que podrian impedir la penetracion de los colo-
rantes y como consecuencia tener un tefiido mal igualado.

7.1.3 El agua
El agua es muy importante, ya que sin ella, no se podria rea-

lizar el proceso de tefiido, por tal motivo se tiene que anali-
zar el tipo de agua idéneo para el tefiido.

[ RANGD GPTIMG |
RECOMENDADO

CARACTERISTICAS {
65-83

Los efectos de las impurezas del agua en el proceso de teiii-
do son los siguientes:

« Bajo rendimiento del colorante
« Precipitacion de colorante (manchas)
« Manchas de 6xido
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o Amarillamiento

o Mala igualacién

« Reacciones quimicas no deseables
« Oxidacién/ corrosion de accesorios
» Opacidad del brillo o del color

« Uso de exceso de auxiliares

o Poca adherencia y penetrabilidad

7.1.4 Evaluacion de quimicos

La evaluacién de los productos quimicos es importante,
porque no controlar trae problemas de igualacion, fueras de
tonos y problemas de reproducibilidad. Es necesario el ana-
lisis de densidad, pH, concentracion de producto y dureza.

D) Quimicos: bases, acidos, sales y peréxidos
Evaluacion de quimicos: densidad, pH, concentracion, dureza

- Carbonato: titulacion acida-base: alcalimetria-reactivos: acido
clorhidrico-indicador: fenolftaleina, anaranjado de metilo

- Soda caustica: titulacion acida-base: alcametria-reactivos, acido
clorhidrico, hidréxido de sodio-indicador: fenolftaleina

- Acido acético: titulacién acida — base de acidimetria — reactivos:
hidréxido de sodio 1IN-indicador: fenolftaleina 0,5%

- Hidrosulfito de sodio: titulacion: iodo métrica — reactivos: hidréxi-
do de sodio, acido sulftrico, fomaldehido — indicadores: anaranja-
do de metilo, solucién de iodo, soluciéon de almidén

- Agua oxigenada: titulacién oxidacién — reactivos: permanganato
de potasio, acido sulftrico

- Cloruro de sodio: densidad; dureza: calcio y magnesio — carbo-
nato de sodio e hidréxido de sodio.

7.1.5 Evaluacién de productos auxiliares

Son compuestos quimicos con diversas propiedades usa-
dos como ayuda en la industria textil para lograr un te-
fiido homogéneo. Estos productos nos sirven para suplir
algunas deficiencias; por ejemplo, para la tela es necesario
detergentes, secuestrantes, humectantes, enzimas para su-
plir algunas deficiencias de maquinas también; ademas, es
importante el uso de antiquiebres y antiespumantes para
ayudar en la fase de tefiido; también es necesario los igua-
lantes, los retardantes, los dispersantes, los antireductores,
las catalasas y los fijadores.

La evaluacion de los auxiliares debe ser de color, aparien-
cia, densidad, pH, de material activo.
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EVALUACION DE AUXILIARES: COLOR, APARIENCIA, DENSIDAD pH, SOLIDOS

1. Detergentes: poder humectante, espuma, poder detergencia

2. Desengrasantes: poder desengrasante, contenido de solvente

3. Suavizantes: materia activa, tacto, desviacion de matiz,
resistencia a la turbulencia

4. Tamponantes: poder acidificante

5. Dispersantes: poder de dispersion

6. Secuestrantes: poder secuestrante

7. Neutralizadores: poder acidificante

8. Jabonadores

9. Antirreductores

10. Igualantes

11. Antiquiebres

PRODUCTOS AUXILIARES-CONTROLES

7.1.6 Evaluacion de colorantes

El tintorero y la jefa del laboratorio tienen que tener conoci-
mientos muy sélidos de los colorantes que estan trabajando,
sus caracteristicas, fortalezas y debilidades, incluso si son de
la misma familia de colorantes o del mismo proveedor.

Existen conceptos basicos:

« Igualacion: se define como la distribucién homogénea del
colorante sobre la superficie textil.

 Migracion: es la capacidad de desplazamiento del coloran-
te cuando esta en contacto con la materia textil.

« Sustantividad: la cantidad de colorante que estd en la fibra
a ph neutro, antes de adicionar el alcali.

o Reactividad: la capacidad de reaccionar con la materia
textil para formar enlaces covalentes con la fibra determina
la fijacion.

» Compatibilidad: los colorantes son compatibles cuando
la relacion de sus velocidades de absorcion es constante.

La evaluacion de los colorantes es por lo siguiente:

» Rendimiento: que se realiza de lote a lote.

« La solubilidad: concentracién méxima a la que un colo-
rante puede ser diluido, ya sea en agua, electrolito y/o dlcali.

« Indice de migracién: capacidad de igualacién del coloran-
te, éste se realiza por colorante y en tricromia.

« Prueba de compatibilidad: analizar como el colorante se
va desarrollando en la fibra, este se da por colorante y tri-
cromia.

« Prueba de sensibilidad: analizar el comportamiento del
colorante con cada una de las variables como son la tem-
peratura, el pH, la relacion de baiio, el electrolito y el alcali.

o Prueba de solidez: los textiles tefiidos son sometidos a
pruebas de lavado, luz, frote y otras para ver si existe mi-
gracion del color.

PRUEBA DE MIGRACION

Esta prueba nos determina la capacidad de igualacidn del
colorante. Se puede dar entre colorantes o tricromias.

L]
Type and A should ba as dose as posadhla!
2 and C should be 53 cloas as posaible’

Esta prueba consiste en pesar 02 muestras de tela de 5grs c/u.

Preparar baio con todos sus auxiliares y con colorantes para
10grs de tela.

Tefiir con curva Isotérmica durante 20¢ la muestra 1; luego agregar
muestra 2 y después de 20° agregar el alcali, luego acabar con
jabonado.

a) Si las muestras son del mismo tono y de la misma intensidad,
los colorantes tienen un alto poder de migracién.

b) Si las muestras tienen intensidad diferente pero el mismo tono,
los colorantes no igualan bien, pero se comportan de la misma
manera.

c) Si las muestras tienen tono diferente, los colorantes tienen un
grado diferente de igualacién.




PRUEBA DE IGUALACION

COMPATIBILIDAD

PRUEBA DE IGUALACION

Si las muestras
tienen tono
diferente, los
colorantes tienen
un grado diferente
de igualacioén.

Si las muestras
tienen intensidad
diferente pero el
mismo tono, los
colorantes no
igualan bien, pero
se comportan de
la misma manera.

Si las dos
muestras son del
mismo tono y de
la misma intensi-
dad, entonces los
colorantes tienen
alto poder de
migracion.

TRICROMIA 1
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PRUEBA DE COMPATIBILIDAD-PERFIL SERF

AGOTAMIENTD  AGOTAMIENTO SECUNDARIO
. PRIMARIO .
z 100% Curva de agotamiento |E
o
=
B _F'_'_‘_._,—o—"'_’—#-‘
o - - =
o /(l.f'ua de Fijacion
=
E
=
5
F
2 R
2
& l
[ TIEMPG [min)
COLORANTE | | Aucau
+54L

7.1.7 Productos de acabado

Los productos de acabado son aquellos que brindan alguna
propiedad al textil que le permita cambiar el tacto, la apa-
riencia, cualidad o comportamiento diferenciado y de utili-
dad para el consumidor final. Estos pueden ser suavizantes,
siliconas, lubricantes, resinas, antimicrobiales, antiflamas,
etc.

Los controles de los productos de acabado se muestran a
continuacion:

PRODUCTOS DE ACABADO - CONTROLES
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7.2 Maquinas

Para un correcto tefiido, se tiene que analizar en que maqui-
na se realizara el tefiido del textil. Serda una maquina over-
flow, horizontal o por foulard.

TIPOS{ Redondas, Horizontales )

-TOBERAS{Interc
cuerda entre 1/

iables, Automdticas) Espacio ocupade por la
/4 de la abertura de la tobera,

-TIEMPQ DE CICLO : ( 1"30""-2")

-VELOCIDAD DEL MOLINETE: Ajusta cn base del Tiempo de Ciclo
v Longitud de la tela,

-VELOCIDAD DE LA C
malinete.

-DOSIFICA NES ( Lineales y Progresivas)

=TIEMPOS D BIDA Y BAJADA DE TEMPERATURA.

“CONT AMINACION( Fe, Bicarbonatos, Dureza, Oligomencs, OLwos )
-RELACIONES DE BARO

DA: 10%% Menos de la velocidad del

7.3 Método

El método es la forma de tefir para lo cual hay que tener
ciertas consideraciones:

METODO

-CURVAS DE PRETRATAMIENTO( 115 °C,98° C,80°C, 70°C)
-CURVAS DE TERIDOY{ Isotérmicos, Migracion, Elc.)
=CURYAS DE JABOMNAL Y H |

-TIEMPOS DE TENIDO DE PLAR VRS. TIEMPOS TERIDO
LABORATORIO,

-CONTROL EN PROCESOY PHs , Dosificaciones, Curvas, T®, T")

-TEMPERATURAS Y CUIDADOS DE TERMOFLUADD,

TEMPERATURA ¥ CUIDADOS DE ACABADOS ( PHs , Presidn,
Temperatura, Limpicza),

-PRUEBA DE ESTABI

DAD ANTES DE ACABAR( Encogimiento,
Rewvirados, Inclinacion de

7.4 Mano de obra

Para llevar a cabo el proceso de tintura, lo mas importante es
la mano de obra, ya que sin ella no seria posible realizar este
proceso. Por ese motivo, se tiene que contar con un equipo
de colaboradores totalmente identificado con la empresa y
las metas trazadas por la organizacidén. Esto se logra con un
personal capacitado, motivado, que trabaje en equipo, con
un liderazgo bien marcado utilizando habilidades blandas
como la comunicacidn y la disciplina.

8. Analisis de costos

Los costos son muy importantes para la buena gestion de
la tintoreria, ya que determinaran cual es el costo de tefir
tela. Una forma de medir los costos es por etapas: previos,
tefiidos, jabonados, suavizados. Asimismo, es fundamental
determinar el costo del proceso, el costo de energia, el costo
de mano de obra, el costo de los reprocesos, el costo de las
devoluciones y los costos de reposiciones.

9. Habilidades blandas

Es importante que en toda organizacién se maneje el tema
de las habilidades blandas y esto tiene que partir de los nive-
les mds altos hasta el tltimo nivel de la organizacién.
Dentro de ellas, tenemos al liderazgo, la comunicacién, la
motivacion, el trabajo en equipo, disciplina, capacitacion
constante, el manejo de conflictos y el coaching.

10. Indicadores de gestion

Toda planta tiene que tener indicadores de gestion, con los
cuales pueden medir su performance; toda mejora tiene que
estar sujeta a medirse para conocer el avance que ha origi-
nado.

Estos indicadores seran los reportes de produccion (diari-
0s, semanales y mensuales); llevar reportes de reprocesos en
kilos y costo; los reportes de rotacion de personal; reportes
de costos de quimicos y colorantes, mano de obra y energia
quincenales y mensuales; y reportes de cumplimiento, re-
posiciones y mermas.



