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RESUMEN

El presente trabajo de grado esta orientado alliestécnico y financiero para la
implementacion de una planta de tintoreria paearipresa de Textiles, Estopas e Hilazas de
Colombia , en la ciudad de Bogota, producto denfases evidenciadas en los proveedores que
prestan el servicio a la empresa generando atesslasproduccion, ademas por qué se ve la
oportunidad de prestar el servicio de tinturadteties para otras empresas textileras, por ello las
acciones estan orientadas a la creacion de una seecion de planta en donde se realice el
proceso de recibir, clasificar, realizar el tratamtd quimico a las telas y despachar a la seccion
de corte o0 a otras dependencias.

En este orden de ideas se realiza un levantandentdormacion primaria de las
especificaciones técnicas de las posibles maqgyirhsomportamiento frente a su capacidad de
produccion respecto a la produccion de tela denlaresa y otras empresas que quieran tomar el
servicio, que permitan generar una oportunidadeg@cio y de mejora de tiempos de
produccion con beneficios econdmicos para la cofmapan

Dando uso a las estadisticas de la empresa, sendetee| sistema de disefio empleado
para un mejor funcionamiento de la planta de Tertarpara la empresa Estopas e Hilazas de
Colombia.

Palabras Claves:Tintoreria, disefio, planta, especificaciones t&s)iproduccion,

magquina, textiles.



ABSTRACT

The present work of degree is oriented to the teahand financial study for
implementation of a dye plant for the company attiles, Estopas and Hilazas of Colombia, in
the city of Bogota, product of bankruptcies evidesh the suppliers that render the service to
the company generating delays in the productioaduttion to the opportunity to provide the
service of dyeing fabric for other textile companiso the actions are oriented to the creation of
a new section of plant where the process of rengjalassifying, performing the chemical
treatment to the fabrics and dispatch to the sedicut or other dependencies.

In this context, a survey of primary informatiom ithe technical specifications of the
possible machines and the behavior against thetdyation capacity in relation to the production
of fabric of the company and other companies thattto take the service are carried out, in
order to generate a business opportunity and ingonent of production times with economic
benefits for the company.

Using the statistics of the company, it is deteedithe system of design used for a better

operation of the Dyeing plant for the company Eatand Hilazas of Colombia

Keywords: Dry cleaning, design, plant, technical specificasioproduction, machine,

textiles.



1 JUSTIFICACION

La globalizacion ha sido un proceso de grandegegppara el desarrollo industrial,
social, econdmico, politico y hasta en el camptucal, pero no ha sido de gran ayuda para el
desarrollo y sostenibilidad del medio ambientejdtel que los recursos empleados para llevar
a cabo estos aportes generan deterioros en npésteta, el cual no es ilimitado, por ende es
necesario llevar a cabo la técnica de las 3R lakesison la reparacion, la reutilizacion y el
reciclaje.

Teniendo en cuenta estos parametros y las necesidadEstopas e Hilazas de
Colombia, se buscara la implementacion de uneaésfructura orientada a mejorar el proceso
de produccién de Estopas e hilazas de Colombiaelkfim de optimizar los tiempos de entrega
debido a los inconvenientes presentados por lasdinas que no cumplen con sus fechas de
entrega y calidad de los productos.

Es por eso que se planted la idea de implemengatintoreria que supla las necesidades
de Estopas e Hilazas de Colombia en el procesinttareria de sus productos y de esta maneja
mejorar su proceso productivo sin necesidad der@scy cumplir con los tiempos de entrega de

sus clientes.



2 PROBLEMA

2.1 Planteamiento del problema

Son muchos los inconvenientes presentados caimiaserias en Bogota, donde los
procesos de produccién no son eficaces para cuogulilos tiempos de entrega, igualmente
debido a esto se presentan problemas de calidsdl rvicio, entregando telas con dafos y
confundiendo los pedidos.

Mediante la ejecucion del actual proyecto, la eas@iEstopas e hilazas de Colombia
pretende implementar una tintoreria en su plantie gsta manera resolver la problematica que
tiene para le entrega de sus productos de maneieng$, y poder cumplir con los objetivos

estratégicos de la compaiia.

2.2 Formulacion del problema

¢, Cuales son las condiciones técnicas y financgasque la empresa Estopas e hilaza

de Colombia, implemente una tintoreria que aselgueatrega de sus productos eficientemente?



3 OBJETIVOS

3.1 Objetivo general

Determinar las condiciones técnicas y financiees fa implementacion de una

tintoreria en la empresa Estopas e Hilazas de Guéoen la ciudad de Bogota

3.2 Objetivos especificos

1. Conocer las caracteristicas del proceso produgtm@ que se asegure una
implementacion exitosa de una planta de tintoeamila empresa Estopas e Hilazas de

Colombia en la ciudad de Bogota

2. Determinar el tamafio, localizacion y requerimiemesesarios para la

implementacion de una tintoreria en la empresapste Hilazas de Colombia en la

ciudad de Bogota

3. Evaluar la viabilidad financiera de la implemenéacdel proyecto.



4 MARCO DE REFERENCIA

4.1 Antecedentes del problema

En el territorio nacional, segun Inexmoda (2008s&bon de las confecciones se reparte
principalmente entre las redes empresariales dedina y Bogota, pero a nivel general, las
empresas de textiles se encuentran ubicadas siglasntes ciudades principalmente: Medellin,
Bogota, y las otras ciudades como Cali, Pereirajikddes, Barranquilla, Ibagué y Bucaramanga.
En el departamento de Antioquia y localizadas era#le de Aburra se encuentran las
tradicionales y antiguas empresas textileras de| faltejer y Fabricato — Tejicondor, que
trabajan a partir de algodén y sus mezclas, equase produce el 34% del tejido nacional. En
Bogota se encuentran las productoras de tejidpsiai®, a partir de mezclas de algodén y fibras
sintéticas. Ambas redes tienen especializacionkferencias de comportamiento asi, las
antioquefias generan mas valor agregado y dedi@apraporcién importante, mas del 40%, a la
exportacion, la que esperan incrementar con lagasuaversiones en Fabricato, mientras la
industria bogotana destina el 90% al consumo integhque complementa con algunas
importaciones. En el departamento del Valle hay d empresarial, con seis empresas que
combinan produccion nacional y comercio de biemgmitados.

Por otro lado y de manera complementaria, se d&sarcontinuacion un panorama
general del sector textil con base en informac®®Pexport para 2007:

La ciudad de Medellin concentra el 38% de la promfurctextil, se especializa en textiles

de algodon, mezclas con poliéster, lanas técn@asgrendas, hogar y usos técnicos de telas en



plano y punto. Por su parte Bogota genera el 53%oddextiles, produce telas en plano, y punto
con fibras sintéticas de poliéster y acrilicos pasaconfecciones, hogar y usos técnicos. Por otro
lado Ibagué produce el 5% de los textiles del [izadi, es el tercer centro de produccion de
confecciones, y representa el 2% de la producadextiles nacionales, mientras

gue Pereira concentra el 2% de la industria textil.

A diferencia del eslab6n de confecciones, el texdicuenta con una alta actividad
gremial dentro de la que se destaca la participaaifiva de entidades como la ANDI,
agremiacion sin animo de lucro, que tiene comotgjelifundir y propiciar los principios
politicos, econémicos y sociales de un sano sistinidore empresa, también existe Ascoltex
gue es un gremio que convoca a los industria débistextil y de los hilados del pais, por otro
lado Cidetexco es una entidad de apoyo tecnoldmca la internacionalizacién de las empresas
del Sector Fibras Textil Confeccion de Colombiapi#&n esta Acoltex que es la Asociacion
Colombiana de Técnicos y Profesionales Textiles ladConfeccion.

Las empresas del sector textil, aparecen comoipaies protagonistas dentro del estudio
de Sectores de clase mundial en Colombia e ineesfig patrocinada por parte del Ministerio
de Comercio, Industria y Turismo, y adelantadal@@mpresa McKinsey. De esta investigacion
es importante resaltar que las principales tendsmundiales en el tema de textiles, estan
orientadas por las preocupaciones que tienen lisuoaidores por temas éticos como el cambio
climatico, generando asi para Colombia, oporturgadaténtro de las que se destacan la amplia
biodiversidad que podria ser aprovechada parasard#io de productos verdes a partir de fibras
naturales, las cuales se pueden utilizar para geharcionalidades en los productos finales

como por ejemplo propiedades antibacteriales, yexinse asi en una opcion de abastecimiento



no riesgosa en relacién a temas éticos, asi coaesalrollo de productos organicos
competitivos.

De manera complementaria muchas de las necesigade® observan en la cadena,
pasan por el hecho de que en este eslabon, losallesaen investigacion son incipientes y con
poco estimulo. A nivel nacional, no existe unatafele centros de investigacion ni personal con
dedicacion a resolver problemas del eslabon tédil.otro lado, no se cuenta con una gran
oferta de personal formado especificamente ereal@mo ingenieros textiles 6 personal
técnico en el general. Se estima que el 74% dsbpeal de las textileras, cuenta con formaciéon
bésica de bachilleres. Por consiguiente, exista antualidad una sola facultad de ingenieria
textil, 11 programas universitarios de disefio deaspaproximadamente 10 programas técnicos
y tecnoldgicos y un poco mas de 40 cursos reladmsmaon la industria prestados por el SENA
y las Cajas de Compensacion y no hay en el pafggras gerenciales especializados en el
sector (McKinsey & Company 2009).

En este orden de ideas, es importante mencionatenteo de este eslabdn se percibe la
necesidad de empresas que ofrezcan serviciosef@odin textiles, asi como se observa la falta
de software para disefio de productosl15; a nivedrgése identifican requerimientos en el
desarrollo de materiales textiles que sean mas &iiligs con las necesidades y desemperio
humano, esto debido a que los nuevos desarrollastematizacién de procesos industriales
estan haciendo evolucionar la produccion de mégsramigables con el medio ambiente,
logrando generar productos de la alta capacidadailelaje que puedan ser convertidos incluso

en biomasa para la generacion de energia.(Cide29HQ®)
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De manera directa, la ley del plomo 6 “Consumedpcd safety improvement act of
20083 puede afectar desde este eslabdn el desatedih cadena, debido a que sus esfuerzos en
cuanto disefio y composicion de la prenda, debemacese en producir telas con base a los
requerimientos del marco normativo definido pog@bierno norteamericano y que tiene
incidencia en el mercado de las confecciones.

Segun registros de Oeko — Tex Standar 100, nortemacional que certifica que los
productos textiles no contengan sustancias prashidreguladas por ley como productos
guimicos que se conocen como perjudiciales pasallal y parametros que son incluidos como
medida de seguridad, para Colombia la Unica empp@sae ha certificado en dicho proceso es
Encajes de Colombia S.A., con un Certificado tip@krtificacion para textiles que estén en
contacto directo con la piel con una gran superft@mo por ejemplo ropa interior, blusas,
camisas etc.).

En términos generales, algunas de los problemasgsidades en materia de tintorerias
se pueden identificar las siguientes:

Actualizacion de procesos tecnoldgicos, la maqgianarede sobrepasar los 30
afios de uso en la mayoria de los procesos

Baja integracion de la cadena productiva

Altos costos de modernizacién de maquinaria degs@s automatizados

Generacién de acabados de textiles acorde comriagritias del mercado, a partir
de procesos de lavado y tinturado

Los procesos son muy rudimentarios y no concuecdanos tiempos de entrega

esperados apara los clientes.
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1. Los costos de los quimicos para el tratamient@ del& son bastante altos.

(ENCOLOMBIA (s.f.).

4.2 Marco tedrico

Desde tiempo inmemorial el hombre ha buscado cabrauerpo y a partir de la
necesidad de abrigo se paso a la seduccion, l&wrguy la moda.

El color en la ropa es uno de los factores queimgacto genera, es parte intrinseca y
fundamental del disefio de la prenda.

Es importante mencionar que hasta la ultima mig@didlo XIX, todos los tintes a
excepcion de algunos colores minerales, eran derokiegetal o animal. La materia colorante se
extraia de raices, tallos, hojas y flores de detiplantas y de ciertos insectos y moluscos por
medio de una serie compleja de procesos que sarhadiido utilizando desde cientos de afios
antes de la era cristiana a todo lo largo de ld etizdia hasta el advenimiento de la
racionalizacion de la quimica en el siglo XVIII.

Remontandonos hasta la antigtiedad, diversaszaigibines como las de Egipto, Persia,
India y China usaban el tefiido con tintes rojogyles que sacaban de la hoja de la planta
“Rubia” y las plantas de azafran para tefiir lasstele las envolturas de las momias.

Las siguientes grandes civilizaciones de Greciay&sin duda tenian al arte del
tefiido mezclado no solo en su cultura, pero eftesatura y mitologia también: un mito romano

propone que Hércules descubrié el color “purpurdid®, el tinte de color ciruela que viene del
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caracol Murex, cuando noté la mancha purpura osemilas mandibulas de su perro después de
gue el animal habia mordido un caracol.

Homero y Virgilio también mencionan en sus esctigogtilizacion de mantas y telas de
color purpura para vestir y honrar a sus héroegjuéeel tefiido de vestidos con éste color estaba
reservado a las clases altas del imperio, y dadarteanda del tinte, los moluscos que los
producian fueron casi exterminados.

Durante la Edad Media se usaria un nuevo tintebie parpura, la urchilla Orchilla,
obtenido del liquen, y con el descubrimiento de Aozé se trajeron nuevos tintes como el
carmin, cochinilla, el afiil, la corteza del robgro americano y el alazor.

Entre el siglo Xl y XVII aparecieron varios textgdibros que fueron transformando
el arte del tefiido en una disciplina académicao Rerfue hasta el afio 1856 cuando la industria
deltefido dio su salto mas grande cuando William Pedkiscubrié por accidente el primer tinte
sintético mientras buscaba la manera de sintetlzaedicamento contra la malaria: luego de
mezclar ciertas sustancias, entre las que se eabarit anilina, se formo un lodo negro que
contenia un tinte purpura. Perkin ide6 una manemxtraer el tinte de nuevo y junto con su
padre comenzo el primer negocio de tinte sinté&itd858. Con la llegada de la revolucion
industrial el negocio exploté y la demanda de @oites de bajo costo aumentd, transformando a
Alemania en lider de la industria al descubrir d@sede nuevos colores y la manera de
producirlos a gran escala, eliminado rapidamengedduccion de colorantes naturales debido a
su costo y la ineficiencia en comparacién con teres sintéticos.

Hoy la industria del tefiido es vasta y continésairollando nuevos procesos y

colorantes para servir a las necesidades y desdashdmanidad. A medida que el mercado
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global sigue creciendo y la cultura occidental pdma penetrar incluso en las regiones mas
aisladas del mundo, la demanda de materias coésraetbajo costo seguira aumentando. Con
estas perspectivas a la vista de la quimica del sintético, podria decirse que esta industria sin
duda promete un futuro brillante y colorido.

(Tinto, 2011)

4.2.1 Teiido

El tefiido de las telas es un proceso que requesnewthas cosas, no solamente de
colorantes y quimicos, sino también de muchos mtodlespeciales conocidos como auxiliares
de tefido. Estos materiales ayudan a incremensgor¢goiedades de los productos terminados y
mejoran la calidad del tefiido, la suavidad, la &z la textura, estabilidad dimensional,
resistencia a la luz, al lavado, etc.

El proceso del tefiido de la tela comienza por pegpa tela para el teiiido, y el primer
paso es lo que llamamos descrude, este proceso [gama sacar los aceites que se usaron para
tejer. ¢ Para qué se hace esto? Ya que el hiladifi@kde tejerlo en crudo, cuando lo van
hilando se le colocan parafinas y aceites paralpeder tejerlo bien y que no haya fallas.
Todos esos elementos externos que se le agregadipan el proceso de la tintura, ya que la
mayoria producen alteraciones, y pueden apareashas, por lo que hay que retirarlos al
inicio del proceso.

(Tinto. 2012).
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4.2.2 Proceso del tefido

En la mayoria de compairiias dedicadas a la tindotexfil siguen los siguientes pasos:

Recepcion y almacenamiento de tela cruda.
La tela cruda constituye la materia prima del psocé&l momento de la recepcion, se le
hacen pruebas de control de calidad al crudo, gueitan descartar problemas en el tejido.

Posteriormente, se almacena de acuerdo a los nsimerlote correspondiente.

Asignacion de lotes y programacion.
En esta fase, de acuerdo a los colores y tipol@egguerida, se asignan los lotes de tela
cruda a tefiir durante la semana. Luego, se raaliagprogramacion diaria de los colores y lotes

correspondientes a tefiir por maquina.

Formulacion y revision de receta.

El departamento de produccion, se encarga de alalaoreceta para cada maquina en la
gue se realizara el tefiido, de acuerdo al colgnasio en la programacion. Igualmente, se le
hacen los ajustes necesarios a la receta de acauéadbsponibilidad de colorantes y productos
guimicos, y a los porcentajes de colorante en das®r necesario segun indique el laboratorio.

Cada receta tiene asignado un numero de ordentdestiia.

Transferencia de programa.
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En esta etapa se transfiere al programa de auttam@tn de las maquinas la orden de

tintoreria.

Preparacion de tela.

Los rollos de tela cruda a tefiir, deben ser cosidos con otros por los extremos, de
acuerdo a la cantidad de tela asignada por maqeasderiormente, la tela se pliega excepto
aquella que es destinada a la elaboracién de &snalcual es volteada. Luego se colocan en
carros donde se transportaran a las maquinas idedef@spondientes.

Preparacion de colorantes y quimicos.

Los colorantes correspondientes a cada orden teetifa, deben ser pesados y
colocados en el dosificador de las maquinas. Sheego, los productos quimicos estan
conectados a tomas que descargan el productoatirente a las maquinas de acuerdo al

programa transferido. En algunos casos, ciertadustos deben ser pesados manualmente.

Tefido.

Tela tubular.

Una vez tefiida la tela y retirada de maquina, Sgotie a exprimir y suavizar en
hidroextractoras. Luego, se pasa la tela por uadegccontrolando la velocidad y temperatura.
Finalmente, la tela es planchada o compactada ssgirequerido e identificada con sus
respectivas etiquetas. Posteriormente, se tomantragale la tela para ser sometidas a pruebas

de control de calidad.
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Tela abierta.

Una vez tefida la tela, se dispone a una maquibhamada abridora donde la tela
inicialmente tubular sera cortada por la vena gdusometida a la presion de unos rodillos para
retirar el exceso de liquido proveniente del proaistefiido. Posteriormente, la tela se pasa por
la rama, maquinaria que suaviza, seca y le cordidaeela propiedades de acabado como el
ancho. Posteriormente se dispone la tela a la odagbara abierta, fase donde se toman
muestras de tela para ser analizadas por contedlad. Luego la tela se identifica con sus

respectivas etiquetas y se dispone para el despacho



Imagen 4-1Esquema de funcionamiento de planta

Fuente: Elaboracion propia
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4.3 MARCO CONCEPTUAL

4.3.1 Fibras textiles

La “fibra es cada uno de los filamentos que, disfngeen haces, entran en la
composicion de los hilos y tejidos, ya sean mims;artificiales, vegetales o animales; fibra
textil es la unidad de materia de todo textil” (Rgdez, s.f.). Individualmente, cada fibra esta
formada por millones de largas cadenas molecutangs orientacion, ademas del grosor y forma
de la fibra, definen sus propiedades (Needles,)1986

Tipos de fibras

Las fibras se clasifican en dos grupos principalagjrales y artificiales.

Fibras naturales: Son de origen natural por Imtantrequieren formacion de la fibra y
generalmente provienen de plantas o animalestigstde fibra, incluye:

Fibras proteicas: Son de origen animal como la Yalaaseda.

Fibras celulosas: Son de origen vegetal compreralg@don y el lino.

Fibras minerales: Provienen de minerales comodbssios.

Fibras artificiales: Son aquellas que han sideeszddas por el hombre y no se
encuentran en estado natural. Se dividen en:

Fibras sintéticas: Su unidad basica ha sido forrpadaintesis quimica como el

nylon, poliéster, vinil y fibras elastoméricas.
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Fibras regeneradas: Son creadas a partir de polrderorigen natural, también
conocidas como fibras poliméricas naturales. A tstede fibra pertenece el rayén
(Needles, 1986).

En Tejidos se emplea principalmente la fibra dedbn como materia prima para la
elaboracién de sus productos y en menor propogtidmezcla con poliéster y elastano. Debido a
gue la tela empleada para la experimentacion eéepesyecto es 100% algodon, se hara énfasis
en este tipo de fibra.

Algodon

La planta de algodén pertenece al orden naturkdsd®lalvaceae o en lenguaje
coloquial, la familia de malva. Crece en climas-8upicales, en su mayoria cultivados en Asia,
Africa, América, Egipto, India y otros lugares.dijodon es la mas antigua y mas importante de
las fibras textiles. Cada fibra de algoddn es ua peicelular recolectado de la semilla de la
planta de algodon. La funcidén de estos pelos dsgeola semilla inmadura y ayudar a su
dispersion cuando esta madura. Cada fibra, sinrtiaapqué tan larga o corta pueda ser, esta
formada por una Unica célula vegetal completa. Aerdjfiere de ellas en forma, el algodén
tiene las caracteristicas morfolégicas de todasdasas vegetales. Una diferencia fundamental
entre las células animales y vegetales, es quitasras no tienen pared de proteccion,
mientras que las segundas tienen una piel exissmopuesta de celulosa. Dentro de esta pared,
se encuentra encerrado el protoplasma vivo y uddflel cual es esencialmente una solucion de
varias sales minerales, llamada savia. El protopdass una sustancia gelatinosa de constitucion

guimica muy compleja compuesta de sustancias eitiadps llamadas proteinas. En una célula
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joven y en crecimiento, todo el espacio encerradid lEeno con protoplasma y savia, de modo
que la estructura esta distendida y turgente.

Cuando la célula madura, muere el protoplasma gpdesce la savia. Al evaporarse esta
tltima, quedan depositadas en la cavidad centm@bl@ina seca y las sales minerales, las cuales
constituyen impurezas a ser removidas duranteserddado y blanqueado del algodén
(Trotman, 1970).

Las fibras de algoddn son la forma mas pura ddasaly el polimero mas abundante en
la naturaleza, tal como se muestra en la FiguraHadta 10000 unidades que se repiten de
anhidro glucosa son encontradas en las cadenddsiefts poliméricas del algodon. Estudios
han demostrado que todos los hidrogenos hidrorilel @algodén estan unidos por puentes de
hidrégeno. Dichos puentes de hidrogeno, mantendrdas cadenas de celulosa adyacentes en
estrecha alineacién para formar areas cristallaesaldas micro fibrillas. Estas Gltimas, a su vez
se alinean entre ellas para formar unidades déniataas largas llamadas fibrillas, las cuales se
establecen en forma de espiral dentro de la fieralgodon. Entre la region cristalina del
algoddn, se encuentran regiones desordenadas artasfeuales presentan huecos, espacios e 9
irregularidades en la estructura, mientras queddsnas de celulosa en las regiones cristalinas
estaran estrechamente unidas entre si. La peret@deicolorantes y productos quimicos ocurre
con mas facilidad en estas regiones amorfas (Neeti86).

El algodo6n se hidroliza por acidos calientes disid frios concentrados para formar
hidro celulosa, sin embargo no se ve afectado @dod a temperatura ambiente. Por otro lado,
el algoddn presenta una excelente resistencia&dabs, los cuales en soluciones concentradas,

hinchan el algodoén sin dafar su fibra (Needles6)198
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TEJIDO

Corresponde el proceso mediante el cual se obageda a partir de hilos naturales o
sintéticos.

Los procesos anteriores de los hilos antes dejsdogt confieren a estas propiedades y
caracteristicas mejoradas y superiores que permilitiemer un mayor desempefio en el tisaje
(tejeduria).

La operacion desarrollada en tejeduria es fundahpata el flujo del proceso en el resto
de las areas, pues a partir de este proceso se®ldi materia prima mas importante para el
resto de los subprocesos de produccién, es dedéald.

Sobre el area de tejeduria recaen un sinfin demeapilidades, razén por la cual la
eleccion de los hilos adecuados y su preparaa@de tina gran importancia debido a la
influencia que ejerce en la eficiencia del deskrmdél proceso ya que sobre este parametro
inciden las roturas de los hilos en el telar, losnmos que deben ser reducidos al minimo con una
buena seleccion de los hilos sobre una base deromifad de los estandares cualitativos.
(SECAP, 1984)

DEFINICIONES PRINCIPALES DEL AREA

Tejido plano: Consiste en entrelazar dos hilos normalmente fodman angulo recto,
el hilo vertical es denominado urdimbre y el honitzd la trama. Se lleva a cabo en una maquina

denominada telar.
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Imagen 4-2 Telar

Fuente Google

Tejido de punto: Consiste en pasar una lazada de hilo sobre una pduggo pasarla a

otra aguja. El tejido de punto es el formado poltasabucles o puntos. Las telas de tejido de

punto son dificiles de manejar, sin embargo setadapuy bien al cuerpo.

Imagen 4-3 Telar circular

Fuente Google
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CARACTERISTICAS DEL PROCESO DE TEJEDURIA

El proceso en el area de tejeduria inicia cuantto@tguero recibe la materia prima
(hilaza) por parte de los proveedores, la cuahlieg diferentes cajas; él mismo es quien se
encarga de acomodar la materia prima en las estibapacios que se encuentren disponibles;
posteriormente el bodeguero hace entrega de lagdaale los diferentes proveedores al
encargado del manejo del sistema de informacidyalingresa al sistema de inventarios la
cantidad de hilaza nueva que ha sido previameaigide, esto, con el fin de llevar un registro y
contabilidad de la hilaza, buscando garantizaokdiabilidad de inventarios; por otro lado, la

hilaza constituye la materia prima fundamental ghfancionamiento de esta area.

Imagen 4-4 Materia prima

3

N

Fuente: elaboracion propia Urdido
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Las fibras en general, en su procesofdericacion, estas estan sometidas a diferentes
tipos de operaciones de transformado en funcidodesos finales a los que se destinen.

En el proceso de urdido para la que se va a disersistema de refrigeracion, la fibra
gue se procesa es hilo.

El estiro-urdido es una de las operaciones finallas que se somete los hilos antes de
su envio a los clientes. Consiste basicamentd, amnolamiento de hilos en paralelo sobre el
plegador en el deseado nimero y densidad. Estorotaran la urdimbre para el tisaje (tejido).

Una maquina de estiro-urdido, realiza esta lalpero ademas previamente al arrollado
sobre el plegador, son estirados para conferidescteristicas textiles, puesto que los mismos
antes de esta operacién, presentan un alarganaiéattura, en torno al 65%; valor
excesivamente alto para los usos a los que vanddstiy que requieren que éstos se sitlen en

niveles de aproximadamente 35-40%.

La maquina consta de tres partes principales:
Fileta
Tren de estiro

Cabezal de recogida

En la fileta se colocan las bobinas de hilo quedegser sometidas a dicho proceso. El
numero de ellos es variable, pero normalmenteasailre 1170 y 1530.
El hilo de cada bobina se hace pasar por tengaye&- hilos, hasta hacerlos juntar en

“peines”, de forma que se situen todos ellos ealplar previamente al tren de estiro.
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El proceso de estiro consiste en una serie déa®dolocados sucesivamente de forma
gue entre el primero y el Ultimo existe un aumeat@welocidad, en una relacién igual a la que se
guiera que estiren los hilos. Para facilitar egaracion la mayor parte de rodillos
van calefaccionados y ademas entre los primerbpryneer trio de rodillos existen unas
placas calefactoras eléctricas con la misma fiadlifacilitar la operacion de estirado de los
hilos.

Entre el primer trio de rodillos y el segundo, iguente calefaccionados, se sitla una
segunda placa calefactora eléctrica, cuya misiésiste en fijar la relajacién de los hilos
(ver fig.), relajacion que se consigue disminuyeladeelocidad del segundo trio de rodillos con
respecto al primero, en el valor deseado.

Finalmente, el cabezal de recogida soporta ebdl@gdonde se arrollan los hilos en
paralelo hasta su completo llenado.

En este tipo de proceso, el ultimo trio de roditi@be tener una temperatura aproximada
de 40 °C. Dado que previamente los hilos pasanmoplaca calefactora cuya temperatura llega
alos 120 °C, por efecto de la transmision dera@da placa al hilo, no se consigue en el dltimo
trio este valor, sino temperaturas superiores,vo@ir el cual es necesario disipar el calor

aportado mediante el sistema de refrigeracionasteaque calefaccién a a dichos rodillos.
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Imagen 4-5 Urdido
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Fuente: elaboracion propia

Tejido

Segun (FUNDES) el tejido es un proceso continuosgudivide en dos categorias: tejido
plano y tejido de punto.

En el tejido plano, el julio que contiene la hilaza su apresto seco gira alimentando al
telar con la urdimbre bajo tensién, son guiadosllus por los agujeros de los lizos en el
bastidor del atalaje y se separan en dos juegbsa$e Un juego pasa por los atalajes con sus
lizos pares y otro por los impares, de modo qeeferacion del atalaje con sus lisos crea en la
hoja de la hilaza una abertura llamada paso. Poldaxo, la hilaza de trama se coloca dentro de
la lanzadera, la cual va soltando hilo conformmseeve alternativamente a través del paso de un
lado a otro del telar. De este modo, los hilosrgeeazan en angulo recto para formar la tela.

En el tejido de punto, se elaboran las telas mesliarelaboracion de gasas de hilo y
enlazandolas con otras nuevamente formadas coismlonhilo, para producir la estructura que
se denomina de punto o de calceta. La fabricaadyederos de puntos con maquinas requiere

multitud de agujas, porta agujas y elementos porésdde la hilaza. El orden de entrelazado, el
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modo en que se forma la gasa y los tipos de agujdaza determinan el tipo de tejido
resultante. Un rasgo importante de este tejidaueapacidad de estirarse en cualquier direccion.
Se distinguen dos tipos de tejidos de punto: tejmlr urdimbre y tejidos por trama. En el
primero miles de hilos entran en la maquina simelénente cada uno con su propia aguja y
todos forman una gasa al mismo tiempo. El tridahieanés, el raschel y el simplex son
variedades del tejido de punto. En el tejido dm#&ada hilaza entra directamente a la maquina
desde un cono, canilla u otra forma de empaquead® mue el hilo se entrelaza en una fila de
gasas previamente hecha a lo largo del tejido.ileasdhpuede entrar desde uno o0 mas puntos de
la alimentacién, por lo que se pueden formar devezauna o mas filas de gasas en el tejido.

Previo al tejido, las fibras se recubren con apsdbs productos quimicos empleados
para esto son principalmente almidones, gomaspdddbores, penetrantes y preservativos. Cada
fabricante tiene su propia formulacion. También gsados materiales base mas econémicos
como los adhesivos, almidones formadores de palicalcoholes. Los almidones, gomas y
colas actian adecuadamente sobre fibras natuidtesilicas, pero no dan buen resultado en las
fibras de nylon y otras fibras hidrofobicas.

Los ablandadores se usan para proporcionar fledabila la pelicula de almidén, para
propagar la lubricacion a la hilaza que ha de pasalos peines, lizos y atalajes del telar. Se
usan como ablandadores: el sebo, diversos aceiesgs como el aceite de coco, el de ricino,

la estearina, la parafina y varios aceites y gragasticos.
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Imagen 4-6 Tejido

Fuente: elaboracién propia

Pesaje y almacenaje

Cuando la maquina finaliza la elaboracion de ulo i tela, el operario debe
desmontarlo y empacarlo, luego de esto lo debarli@Va bascula, donde se realiza el pesaje,
finalmente a cada rollo de tela pesado y empacad®adhiere un sticker que contiene
informacion sobre peso, tipo de tela, referengia, de hilaza, nUmero de maquina, tejedor,

cédigo de barras, entre otros.



Imagen 4-7 Pesaje y empaque

Fuente: elaboracién propia
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DIAGRAMA DE FLUJO

Imagen 4-8diagrama de flujo proceso tejeduria

Fuente: elaboracién propia Tintoreria
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La tintoreria es el proceso mediante el cual gedporciona color permanente al
material textil, utilizando productos quimicos.

Términos usados en tintoreria

Para el entendimiento del proceso de tefiido texgihecesario conocer algunos términos
empleados en su lenguaje. A continuacion se défiraigunos de ellos.

Sustantividad, afinidad y solidez

La sustantividad es la atraccion entre el colorgrigefibra por la cual el colorante es
selectivamente absorbido por la fibra y el bafimdisilye en concentracién, en ausencia de alcali
(Broadbent, 2001). Por otro lado, la afinidad s@leanpara describir cualitativamente las
fuerzas de atraccién intermoleculares entre lagcntds de colorante y la fibra (Ingamells,
1993).

El término solidez se refiere a la durabilidad a#br, es decir, la habilidad de resistir un
cambio de color bajo efectos externos como la eésjgosa la luz, el calor y productos quimicos.
Generalmente se habla de solidez al lavado ywzladuando se presenta una mala solidez al
lavado, la fibra desprende color. A este fenémenle sonoce como sangrado (Christie, 2001).

Migracion e igualacién

La migracion implica la redistribucion de coloradtelas areas mas tefiidas a las menos
tefiidas. Esta es importante para lograr una bggrsdeicion, es decir, uniformidad del color en
la fibra. Sin embargo, la migracion presenta dosnnenientes. Uno de ellos es que su

capacidad de desorber desde las fibras tefiidastdueaamigracion significa que el tefiido tiene
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poca solidez al lavado y el otro, es que una boggeacion puede resultar en un bajo
agotamiento.

Relacion de bafo

Es la cantidad de solucién de bafio requerida respda masa de tela a tefiir. Una
relacion de bafio de 1:50, significa que por calitmiamo de tela se necesitan 50 litros de bafio.
Usualmente a mayor relacion de bafio, mayor sesaskantividad necesaria para producir un
buen rendimiento del color en un tiempo razonabéela maquina de tefiido tiene su propia
relacion de bafio. Las mas nuevas operan a relacttenbafio menores para disminuir el
consumo de energia al calentar el agua. En detadasncondiciones, un aumento de la relacion
de bafio implica una disminucién del agotamientorygmde del color del tefiido (Broadbent,

2001).

Preparacion al tefiido

Tanto los productos quimicos naturales como satgtipueden interferir con el
humedecimiento y el tefiido de los tejidos. Por, @knecesario un tratamiento previo que
involucre un conjunto de procesos para removerdgomcantidad de impurezas no deseadas de
las fibras y asi producir un tejido que absorb&ounmiemente las soluciones de colorantes y
productos quimicos. Una buena preparacion prew@agara el éxito de la tintura, ya que la

absorcién no uniforme de los colorantes se hacedimtamente visible.
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Telas de lana y algodén, pueden contener granadéisi@des de impurezas naturales que
impiden un humedecimiento uniforme tales como tasag, aceites y ceras que son hidrofébicas
e insolubles en agua. Su presencia en la supedfcia fibra dificulta en gran medida el
humedecimiento de la misma, por lo cual debenesapvidas por descrude. Este proceso 11
implica un tratamiento en solucién acuosa de uerdente, algunas veces en condiciones
alcalinas o con un solvente organico.

Una tipica secuencia de preparaciéon para tejid@dgdelon podria incluir chamuscado,
desencolado, ebullicién de alcali, blanqueo y desiente mercerizacion. Todos estos procesos
remueven material no deseado del algodén y megranalidad.

En el chamuscado, la tela pasa rapidamente pdtaima de gas la cual quema las fibras
cortas que sobresalen de la superficie de lagataha sacado la abrasion de los hilos durante el
tejido, resultando una superficie de la tela masesu

El desencolado es el siguiente paso para la n@agerios tejidos y se emplea para
remover restos de cola de tejeduria. En el casolds sintéticas basta con agua hirviendo para
su remocién. Sin embargo para colas que contidn@dd@n, se requiere ademas de una enzima
de degradacion.

En la ebullicion de élcali para materiales de afgpde calienta con una solucion diluida
de NaOH (hidréxido de sodio) bajo presion por \&haras, en ausencia de oxigeno. El objetivo
es eliminar la cuticula cerosa del algodon, aceisrales, ceras y proteinas, asi como diversas
sales, celulosa soluble y derivados de carbohislrato

Con el blanqueo, el propésito es remover el cabodeseado de las fibras, ademas de las

impurezas remanentes de los procesos anterioregoyanla absorcion del material para el
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tefiido y la estampacion. Este proceso es eserarialgroductos blancos de alta calidad o para
aquellos que seran teflidos en colores palidosihids. Los agentes blanqueadores son
usualmente agentes oxidantes y generalmente aalratna soluciéon alcalina estable de
perdxido de hidrégeno.

Por otro lado, la mercerizacién es el tratamiemjo bension con hidroxido de sodio del
algododn, el cual le confiere a la fibra mayor resisia al desgarramiento, ademas de mayor
absorcion y lustre (Broadbent, 2001).

Métodos de tefiido

El objetivo del tefiido es la coloracion uniformelae fibras que constituyen el material
textil, usualmente para coincidir con un color jaewente especificado. El tefiido puede ser
mediante un proceso de agotamiento por lote o arepb de impregnacion continua y fijacion.
En la técnica de agotamiento, todos los produetdsids estan en contacto continuo con el bafio
de tintura durante el tefiido y las fibras absodpadualmente los colorantes. Un control
cuidadoso de la temperatura de tefiido, pH y laemmnacion de quimicos auxiliares es con
frecuencia necesario para obtener buena penetrdeitantintura. Esto es esencial, si el colorante
absorbido inicialmente no es capaz de migrar désshs fuertemente tefiidas a areas
pobremente tefiidas durante el proceso.

En el método de impregnacién continua, la tela pasavés de un pequefio bafio que
contiene la solucion colorante y luego por doslimglcubiertos de goma para exprimir el exceso
de solucion. Este proceso es conocido por su térigiés como padding. No existe migracion

del colorante desde el punto de impregnaciéon, dhesiasistida por la presion de los rodillos.
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Cada pequefio segmento de la tela encuentra edesdiitttura s6lo una vez, por lo tanto la
impregnacion debe ser uniforme a todo lo anchagolde la tela. Luego de este proceso, se
lleva a cabo el paso de fijacion donde los colesnifunden hacia las fibras. Este puede ser tan
simple como enrollar la tela y procesarla por lolesante varias horas, o tan complejo como un
rapido tratamiento térmico en un vaporizador u bate aire caliente (Broadbent, 2001).

Auxiliares textiles

Para el tefiido de las fibras textiles, es necesangear elementos que asistan el proceso
de modo que induzcan o faciliten la fijacion ddbcoEsto se logra mediante la adicion de

productos quimicos llamados auxiliares, al bafibrdera.

Sal

La sal es un electrolito, es decir, una sustansecgnduce electricidad en solucién. Los
electrolitos son compuestos formados por ionessgudisocian en agua. Por esta razén, permiten
el paso de una corriente eléctrica a través dehmitos electrolitos mas utilizados en tintoreria
son el cloruro de sodio (NaCl) y el sulfato de edta2S04), este ultimo conocido también
como sal de Glauber.

Cuando una fibra se sumerge en agua, esta désamal carga electrostatica negativa en
su superficie la cual repele cualquier anion deramite presente en la solucion, por lo tanto la
fibra no se tifle satisfactoriamente. Sin embam@présencia del electrolito permite que lo iones

de sodio se adhieran a la superficie de la fibtdarakzando su carga. En consecuencia, los iones
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colorantes son capaces de acercarse lo suficidatisa para que ocurra una reaccion entre
ellos por sus respectivas fuerzas de atracciémithed)s, 1993).
En otras palabras, la presencia de la sal perendéusion del colorante en solucién
hacia la fibra debido a la atraccién electrostéatica
Buffer
El buffer es una solucion reguladora del pH. Eexperimentacion se empleé el
Controller RD-BF, el cual permite mantener el pHoeght 7 hasta que se agregue el alcali, de este

modo se evita que el colorante empiece a fijarsagéé tiempo requerido.

Secuestrante

Es un producto quimico que permite secuestraptws metalicos como el calcio y el

magnesio presentes en el bafio como residuos dekaguizada, evitando asi que ésta influya

en el proceso de tefido.

Alcali

El alcali es el producto quimico que promueve écc&n entre la fibra celulosa y el

colorante reactivo. Los mas comunes son el carbatesodio y la soda caustica.

COLORANTES
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Por innumerables razones se le introduce colos ariiculos manufacturados,
generalmente para mejorar su aspecto y hacerlatregdivo comercialmente. El color deseado
en un producto se logra generalmente al incorppramnpuestos coloreados denominados
colorantes y pigmentos. En general el término eolt se emplea para referirse a los dos tipos
de materiales, aunque difieren fundamentalmenta ganimica de la aplicacion del color ademas
de la solubilidad, ya que los colorantes son sehiillos pigmentos insolubles.

El uso tradicional de los colorantes es la coldmatéxtil. Ellos casi siempre son
aplicados a materiales textiles en un ambientesaGymor lo tanto generalmente requieren de
agua para disolverse. En cambio los pigmentos sdarfales colorantes que requieren ser
completamente insolubles en el medio al cual veer ancorporados y usualmente son
empleados en pinturas, tinta de impresion y pldstintre otros.

Una distincion importante entre colorantes y pigtog®es que las moléculas de colorante
estan disefiadas para ser atraidas fuertementaspmioléculas de polimero que produce la fibra
textil, mientras que las moléculas de los pigmestwsatraidas fuertemente una a otras en su
estructura de red cristalina sélida para resisgradisuelta con solventes (Christie, 2001).

Clasificacion de los colorantes:

Los colorantes de acuerdo a su aplicacion se puddsificar en:
Colorantes bésicos: Estos se refieren usualmdontedorhidratos o sales de
bases organicas. En ocasiones se les llama casreationicos debido a que el cromd

foro se encuentra en el cation.
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Colorantes &cidos: Se refieren a las sales de,somhidrecuencia de acidos
sulfénicos, pero en otros casos a acidos carbosiliEn su mayoria no tienen afinidad
para fibras celuldsicas aunque hay excepcionegtil&an principalmente para fibras de
proteina y poliamida.

Colorantes directos: Estos se asemejan a los tintdes por ser sales de sodio de
acidos sulfénicos y son invariablemente compuestos. Poseen afinidad directa para
las fibras celul6sicas y con frecuencia tambiéleseefieren como colorantes
sustantivos.

Colorantes mordientes: Comprenden muchos coloraatesales y sintéticos,
estos Ultimos se obtienen a partir de antracendieNen afinidad natural para textiles
pero se aplican a fibras celuldsicas o proteicasuales hayan sido tratadas previamente
con un oxido metélico.

Colorantes azufrados: Los que conforman este ggap@ompuestos organicos
gue contienen azufre. Se utilizan para tefiir filmelalosicas en tonos palidos de gran
solidez al lavado, pero los colores carecen dbril

Colorantes azoicos. Estos son pigmentos insoldibtesados dentro de la fibra
gue se impregna con un componente de acoplamiehtioles y luego se trata con una
base diazotizada. Son utilizados para tefiir fibedglosicas cuando se requiere de una
buena solidez al lavado junto a una tonalidadauié.

Colorantes a la tina: Ellos son insolubles en gugra pueden convertirse en
compuestos solubles por la accién de hidroxidoodéosy un agente reductor como el

hidrosulfito de sodio. La celulosa tiene una afighara estos compuestos, que cuando
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la fibra los absorbe los oxida a pigmento insoluBlesseen muy buena solidez pero son
COSt0S0S.

Colorantes dispersos: Las fibras hidrofébicas, cetraxzetato celulosa y las fibras
sintéticas, con frecuencia se tifien mejor con eol®s insolubles que con aquellos que
se 15 disuelven en agua. Los colorantes dispeososuspensiones de compuestos
organicos finamente divididos con muy poca soldhili en agua.

Colorantes reactivos: Este tipo de colorantes puedé&ar en combinacion
quimica con la celulosa, por lo tanto ofrecen wlente solidez al lavado. En muchos
casos, se emplean para tefiir con bafios en fri@agagsan bien a los requerimientos de
tefido continuo (Trotman, 1970).

Para la seleccion de los colorantes a utilizairgareria, se deben tener en cuenta los
siguientes aspectos:

Los tipos de fibras presentes en la tela.

La forma de la materia textil y el grado de igualaadequerido.

Las propiedades de solidez requeridas para propestasriores y para el uso
particular del producto final.

El método de tefiido a ser empleado, el costo gepéaanaquinaria disponible.

El color solicitado por el cliente (Broadbent, 2p01

Interaccion entre la fibra y el colorante
El colorante es tomado por la fibra como resul@delta atraccion quimica entre ellos.
Sin embargo, para que esta fuerza de atracciéefisgante deben ajustarse las condiciones del

bafo. Las fibras al sumergirse en agua desarrofarcarga negativa. Dado que el signo de esta
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carga es igual al del anién colorante, la fibraelel colorante obstaculizando o incluso
impidiendo su acercamiento. Con la mayoria deddsrantes anionicos hidrosolubles, la
adiciéon de un electrolito como lo es la sal conmigjora la atraccion enmascarando las cargas
negativas de la superficie de la fibra y aumentasida absorcion del colorante.

En toda reaccién colorante-fibra existe un reacidido, la fibra, y otro, el colorante
gue es disuelto en agua. En cualquier reacciomddéculas (o iones) deben colisionar antes de
reaccionar entre si. En una solucion, las molé@agt en constante movimiento aleatorio, pero
en el interior de la fibra la estructura polimérideece una marcada resistencia al movimiento de
las moléculas de colorantes. Es por ello que @puéncia se requieren prolongados tiempos de
tefiido antes de completarse la interaccion. Pagigoiente, las condiciones de tefiido siempre
se seleccionan de modo que promuevan el movimagitcolorante hacia la fibra, permitiendo
gue ocurra la reaccion tan eficientemente com@ssible (Ingamells, 1993).

Tipos de colorantes empleados

En el proceso de tintoreria se emplean algunosarties dispersos, directos y reactivos.
Sin embargo se hara énfasis en estos ultimos, géuguon los utilizados en la experimentacion
del presente trabajo.

Colorantes dispersos

En algunas empresas se emplean los tipos de csrdispersos para teiir fibras de
poliéster presentes en la tela utilizada paradacbcion de monos escolares.

Los colorantes dispersos son no iénicos y coms e insolubles o poco solubles en
agua, incluso a altas temperaturas. Sin embartus eslorantes hidrofébicos son capaces de

esparcirse en fibras hidrofébicas, es decir, lafdrtia como un solvente organico extrayendo el
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colorante del agua. Esto es analogo a la extractinnun solvente de compuestos organicos en
agua por agitacion de la fase acuosa con un apimpiavente miscible en agua. La inclusion de
agentes tensos activos en el bafio es un factaakeucla aplicacion de colorantes dispersos, los
cuales por lo general son de naturaleza aniénicholompuesto, esta formado por una cadena
de hidrocarburos de caracter hidrofobico conocataacola y una parte hidrofilica idnica
llamada cabeza, que al juntarse forman una esteuesiiérica llamada micela. Las colas
hidrofébicas de las moléculas del agente tensagd®& encuentran dentro de la micelay en
consecuencia son capaces de disolver las molé&beileslorante disperso, confiriéndoles una
alta solubilidad. Las micelas, llevan las cargagatieas en su superficie por lo tanto se repelen
entre si y en consecuencia no se unen. Las cabigmafbicas son adsorbidas en la superficie
de las particulas de colorante sélido, estabiliaaaith mas la suspensiéon. Cuando se refiere a los
agentes tenso activos de este modo, se les llaembesgdispersantes.

Los colorantes dispersos pueden aplicarse a lanfiaage las fibras sintéticas usando
simples técnicas de inmersion. El colorante sestieme a la fibra desde las micelas. Cuando
éstas vacian su colorante, se reacomodan y disuel&e colorante de las particulas sélidas.

Dado que no se forman enlaces i6nicos ni covaleet@gsoceso de tintura se controla
acelerando el teflido por medio del aumento denipéeatura, o disminuyéndolo mediante una
mayor concentracion de dispersante. Esta Ultimajag la igualacion del colorante en la fibra e
impide la acumulacién de particulas de colorantla esuperficie del filamento, de lo contrario
conduce a una pobre solidez en humedo y al frote.

Las cadenas de polimero estrechamente unidas ldstpoy la presencia de grupos

aniénicos 17 como -SO3H y -COOH en las fibras imas| permiten obtener sélo tonos palidos
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en condiciones normales con colorantes dispersus f&fma ampliamente utilizada de superar
este inconveniente, es tefiir a temperaturas pamarade 100 ° C utilizando recipientes
presurizados. De esta manera se obtienen tempeyatiias de hasta 140 °C, a las cuales la
estructura molecular del poliéster se vuelve n&glfle, permitiendo asi que la difusién del
colorante a las fibras sea mas rapida. Sin embarglugar de inducir a las fibras de poliéster
para absorber colorantes dispersos por medio @& telnperaturas, se utilizan aditivos
especiales de bafio llamados portadores. Su efetas eadenas de polimeros es similar al
aumento de la temperatura, permitiendo un rapigeso del colorante y el desarrollo de tonos
oscuros (Ingamells, 1993).

Colorantes directos

Este tipo de colorante tiene una sustantividadrarite por el algodén y por otras fibras
celuldsicas. Sus soluciones acuosas tifien el afgosidalmente en presencia de un electrolito
como el cloruro de sodio o sulfato de sodio, ekaa@ también conocida como sal de Glauber.
Los colorantes directos no requieren el uso de imates y como su nombre indica, el proceso
de tefiido es muy simple. La fibra se introduceadildy) seguidamente se afiaden los colorantes
disueltos, luego se calienta gradualmente usuaéraeabullicion y la adicion de sal promueve el
tefiido (Ingamells, 1993).

De acuerdo a su habilidad de igualacién, su respaéicremento de la temperatura de
tefiido y la adicién de sal durante el proceso d¢amgiento, los colorantes directos se clasifican
en:

Clase A: Son auto-igualizantes con buena migraaignen presencia de sal.

Usualmente requieren de grandes cantidades darsalip buen agotamiento debido a su
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baja sustantividad. A pesar que este tipo de autesadarian un mayor agotamiento a
temperaturas mas bajas, el tefiido a ebullicion pembtener una buena igualacion y
adecuada penetracion de los colorantes en la fibra.

Clase B: Son colorantes sensibles a la sal o dabtes por la sal, con pobres
caracteristicas de igualacién. Tienen una sustdativaja a moderada en ausencia de
sal pero mucho mayor agotamiento al agregar peguididades de sal al bafio.

Clase C: Estos colorantes son muy sensibles & ygpsasentan poca migracion.
La igualacion depende del incremento gradual dentgoeratura de tefiido y de las
adiciones 18 de cantidades limitadas de sal. Rexjuae agentes que mejoren su
igualacion. El tefiido inicia a baja temperaturanyagregar sal, luego el bafio se calienta
lentamente y puede afadirse un poco de sal encédul{Broadbent, 2001).

La unién a la fibra de los colorantes directosriaca través de puentes de hidrégeno y
fuerzas de Van Der Waals. Los grupos sulfonatda delécula de colorante le confieren
solubilidad en agua, ya que la celulosa contienpag no catidénicos con los que los aniones de
colorante pueden formar uniones electrostaticas.

En comparacién con otros tipos de colorantes,riggigdades de solidez de los
colorantes directos son usualmente pobres soboecteahdo se lava repetidas veces la tela
tefiida, por ello generalmente se emplean para waoss.

Los colorantes directos se aplican generalmentariigo el bafio de colorante
gradualmente a ebullicion, manteniendo la tempeaatientras el colorante difunde hacia la
fibra. Los colorantes directos comerciales, sowidiidos con mayor facilidad si se les afiade sal

al bafio de tintura. La gran sustantitividad dealoi®nes colorantes permite su adsorcién inicial
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preferencial. Al ser adsorbidas, sus cargas nexgasig suman a las ya adquiridas por la fibra
apenas se sumerge en agua, trayendo como consiedaeepulsion de otros aniones colorantes
cerca de la superficie. Sin embargo en presencsalgdéos cationes provenientes de su
disociacion se redistribuyen en la superficie dgaaegativa para neutralizarla y permitir que
los aniones colorantes alcancen la superficie fieria, induciendo la difusion en el cuerpo de la
misma. Es por ello, que la aplicacion de coloradiesctos siempre involucra sal comun (cloruro
de sodio) o sal de Glauber (sulfato de sodio) camoomponente del bafio (Ingamells, 1993).

Colorantes reactivos

Los colorantes reactivos son colorantes que foremdaices covalentes con las fibras de
algododn. Las partes principales de la moléculaofterante son el croméforo y el grupo reactivo.
El tipo de grupo reactivo en la molécula del cadeareactivo determina el nivel de reactividad,
mientras que su sustantividad es regida por elogcupmoéforo. Ambas propiedades son
igualmente importantes en el control de calidatbdeenidos (Needles, 1986). El cromdéforo es
la parte de la molécula colorante que le imparterco

Los colorantes reactivos se pueden clasificar en:

Colorantes alcali-controlables: Estos tienen agatividad y solo moderada
substantividad. Se aplican a bajas temperaturasayipiciar su fase de fijacién durante
el tefido, requieren de una muy cuidadosa adiogéalchli. Ejemplos de ellos son los
colorantes reactivos diclorotriacina (DCT), diflaoloropirimidina (DFCP) y
vinilsulfénicos (VS).

Colorantes sal-controlables: Estos son de bajaivesterd hacia el algodon bajo

condiciones alcalinas y por lo tanto, la maximageratura de teflido sera hasta 80 o C.
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Tienen relativa substantividad y requieren de aoda adicién de sal para originar el
agotamiento durante el tefildo. Ejemplo de estodasooolorantes reactivos
tricloropirimidina (TCP), monoclorotriacina (MCTasi como también los
monofluorotriacina (MFT). W F B GR 20

Colorantes temperatura-controlables: Estos soguesequieren de altas
temperaturas para la fijacién aun bajo condicioregras. Los colorantes
nicotiniltriacina (NT) pertenecen a esta clase @glleent, 2001).

Los tipos de colorantes reactivos, de acuerdougdayreactivo que conforman la
molécula colorante, utilizados en la experimentacéalizada son:

Monoclorotriacina (MCT): El tefiido con este tipoadorantes, debe realizarse a
altas temperaturas debido a su baja reactividaehenhi poca solidez al lavado, son
estables en alcali y su matiz de color es brillante

Vinilsulfénicos (VS): La afinidad del grupo readtiy del grupo saliente con la
fibra son diferentes, lo cual le confiere capacidarh el proceso de lavado. Por otro lado
poseen gran solidez debido a la estabilidad dacerjuimico colorante-fibra. Este tipo
de colorante ahorra energia, ya que la temperdeutenido requerida es baja.

Bifuncionales: Poseen dos grupos reactivos, el METVS, en consecuencia
posee las ventajas de ambos. Son estables enygieaeen sustantividad y reactividad
similares que le confieren uniformidad al colorr Bvo lado, brindan excelente solidez y
matices de color brillante (KISCO, s.f.).

Las dos etapas esenciales en la aplicacion delosaotes reactivos son la difusion del

colorante hacia la fibra de celulosa y la reaceidime el colorante y la celulosa. La primera es
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controlada por medio de la variacion del tiempaedigdo, la temperatura del bafio de tintura y la

concentracion de sal, y la segunda es logradeas®léccion de la alcalinidad apropiada (pH).

Obtencién de un espectro de ultravioleta

Para el espectro ultravioleta de un compuesto séstiebe diluir en un disolvente y
colocar en una celda. A su vez, se debe colocte gdal disolvente en otra celda llamada celda
35 de referencia o blanco. “Un espectrofotometralttavioleta opera comparando la cantidad
de luz transmitida a través de la muestra (haa deulestra) con la cantidad de luz del haz de
referencia. El haz de referencia pasa a travéa delda de referencia para compensar cualquier
absorcion de luz debida a la celda y al disolve(\tédde, 2004).

El equipo empleado para las mediciones de absaebensualmente un
espectrofotometro de absorcion. EI mismo, constandefuente de luz blanca que pasa por una
red de difraccién o un prisma para ser dispersadmemplio espectro de colores y seleccionar
una longitud de onda. Esta ultima, se divide enfdm®s. Un haz pasa a través de la celda con el
analito y el otro por la celda que contiene el ldisiate del analito. El detector del equipo, mide
continuamente la relacién entre la intensidad delde referencia y el de la muestra (Wade,
2004).

El instrumento se calibra con el blanco para darlectura del detector de luz que
corresponda a cero absorbencias. De esta manaralaal solvente se reemplaza por la
solucion de colorante, el detector proporcionadtdura de absorbencia para esa solucion

(Broadbent, 2001).
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4.4 Marco legal

En el proceso de tintoreria se genera impacto® s@uios recursos aire, suelo y agua;
uno de ellos es el uso excesivo de agua vertieineotamente al alcantarillado municipal. Las
industrias estan obligadas a cumplir con normasodaiiJso del agua y vertimientos liquidos;
Decreto 1713 de 2002, Prestacion del servicio de gsnanejo integral de residuos sélidos, Ley
373 de 1997, Uso eficiente y ahorro del agua; De@@1 de 1997, Tasas retributivas; Decreto
1594 de 1984, Decreto 002 de 1982, Emisiones aémoa$; Resolucion 601 de 2006, Calidad
del aire o nivel de inmisién; Decreto Ley 1295 884, Sistema de Riesgos Profesionales;
Resolucién 08321 de 1983 Proteccion y conservatgda audicion por la emision de ruido,
entre otros; para lo cual no estan preparadasnideo aumentan con los recursos necesarios.

Cumbre mercantil 11 (2004).

Las empresas quieren asumir su responsabilidaceamaby social, a través de una
planeacién que involucre las oportunidades parmrhiar los problemas que se presenten en
contraparte a las leyes que las rigen.

La siguiente tabla hay diferentes leyes que enened las textileras y tintorerias del

sector:



Imagen 4-9 leyes y normas sector textil

RECURSO

NORMA

RELACION

MEDIO
AMBIENTEEN
GENERAL

Constitacii
politica de
Colombia

Art. §8. Amxculo 58. Se garantizan la propiedad
privada y los demas derechos adquindos con amreglo
a las leyes civiles, los cuales no pueden ser
desconocidos ni vulnerados por leyes posteniorss.
Cmdodehaphcmdemkyupedsdapu
motivos de unbidad publica o interés social
resultaren en conflicto los derechos de los
particulares con la necesidad por ella reconocida, el
mterés privado debera ceder al interes publico o
social

La propiedad es una funcion social que implica
oblizaciones. Como tal le es inherente unma funcion
ecologica.

Art. 79. Todas las personas tienen derecho a gozar de
un ambiente sano.

Art 80. El Estado planificara el mamejo y
aprovechamiento de los recursos naturales, pan
garannzar su desarrolio sostenible. su conservacion.
restauracion o sustrucion

Ademas, debera prevenir y contolar los factores de
detenoro ambiental, impooer las sanciones legales y
exigir la reparacion de los dados causados.

Art. 95. Toda persona esta obligada a cumplir la
Constirucion y las leyes. Son deberes de la persona ¥
del ciudadano. ..

8. Proteger los recursos culturales y naturales
del pais v velar por la conservacion de un
ambiente saro.

Ley 99 de 19903

Art. 31. Ejercer las funciones de evaacion, control
¥ seguimiento ambiertal 2 los vertanientos 0
emisiones que puedan causar dato o poner en peligro
el normal desarrollo sostenzble de los recursos
paturales renovables.

47
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Art. 66. Responsabibdad de efecruar el control de
vertimientos y emisiones confaminantes. disposicion
de desechos solidos y de residuos toxicos ¥y

peligrosos, dictar las medidas de comeccion o
mitigacion de dafos ambientales.

RECURSO
HIDRICO

Ley 373 de 1997

Por la cual se establece el programa para el uso
eficiente y ahorro del agua.

Decreto 1076 de
2015

Art 223311 Disposiciones relacionadas con los
usos del recurso hidnico. el Ordemamiento del
Recurso Hidrico y Jos vertimientos al recurso hidrico,
al suelo y a Jos alcantanllados. (Decreto 3930/2010)

VERTIMIENTOS

LeyQde 1979

Codizo sanitanio: Prohibicion de descarga o
vertmiento de hquidos en las calles

Decreto 1076 de
2015

Art. 2232202 Concesion y pemmuso de
vertmientos. Si como  comsecuencia  del

aprovechamiento de aguas en cualquiera de los usos
previstos por el artculo 2.2.3.2.7.1 de este Decreto se
han de incorporar a las aguas sustancias o desechos,

52 [eQUenTa permiso de vernmiento.

Decreto 1504 de
1084

Art. 6. vertimiento hiquido cualquier descarga bquida
hecha a un cuerpo de agua 0 a un alcantanilado.

Art 73. Requenmientos que debe cumplir un
vertimiento al aicantanillado.




Resolucion 3957
da 2000

Art. 1. Los verumientos generados por los Usuanios a
los cuales se les aplica Ia presente Resolucion, se
regiran en lo concerniente a los instrumentos de
contol ambiental

Art. 4 registro de vertimientos es decir llevar y
sentar la informacion de manera ordenada sucesiva ¥
completa referente a los verumientos realizados a la
red de alcantanillado publico.

Art 15, vertimientos no permitidos COmo aguas
residuales a las calles, calzadas y canales o sistemas
de alcantanllado para aguas luvias

Resolcion 0631
de 2015

Valores limites maximos pemmsibles en los
vemniunospummlesamposdeagm
suparficiales ¥ 2 los sistemas de alcantanllado
publico.

RESIDUOS

Ley 09 de 1979

Se deberan implementar medidas sanitanias en el
conwol ¥ manejo de los residuos

Decreto Ley 2811
de 1974

Se prohibe descargar, sin autorizacion, los residuos,
basuras y desperdicios, . mgeneal.dedsechos
que deterioren los suelos o, causen dado o molesta a
individuos o nucleos humanos.

Ley 430 de 1998

Se rezlament el manejo especial que deberan tener
residuos denominados pelizrosos, proteger la
integnidad de quien los maneje v de la poblacion que
este en contacto con los mismos

Decreto 1/15 gel
2002

Se rezlamenta la gestion intezral de los residuos
solidos v se exize el aprovechamiento del mismo,
mediante programas de reciclaje y reunlizacion.

[ Decreto 538 de!
2005

Hacer referencia a la adecuada disposicion final que
deben tener los residuos solidos para evitar posibles
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proiferaciones de plagas.

Documento
CONPES 2750 de
1004

Se debera establecer una politica sobre manejo de
residuos solidos.

Decreto 605 de
1996

Se reglamenta la prohibicion de que cualquier
empresa v/o entidad realice manejo v disposicion
final de los residuos en areas publicas

[ Decreto 4741 e

2005

Oblizaciones y prohibiciones para generadores de
residuos peligrosos

SUELO

Ley 388 de 1997

Art 33, Reglamenta el uso de suelo en &l temitorio
Colombiano

Decreto 364 de
2013

Nomas wrbamisticas del Plan de Ordenamiento
Temitonial de Bogota D. C. adoptado mediante
Decreto Distrital 619 de 2000, revisado por el
Decreto Distrital 469 de 2003 y compilado por el
Decrato Distntal 1900 de 2004,

SANCIONES

Ley 1259 de 2008

Aph(mddcmmdombmnlalos

infractores de las normas ase0, limpieza y
recoleccion de escombros.

Art. 4. Seran sujetos pasivos del Comparendo
Ambiental todas las personas naturales vy jundicas
que incurran en faltas contra el medio ambiente, el
ecosistema v la sama convivencia, sean ellos
mmsomendmxmdehaesmbles
duedos, gerentes, representantes lezales o
administradores de todo tipo de local, de todo tpo de
industia o empresa...desde donde se incuma en
alguna o vanas de esas faltas mediante la mala
disposicion o mal manejo de los residuos solidos o
los escombros.
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Politica Nacional

Lineamientos generales promocion de produccion

mas limpia en los sectores productivos.
de Produccion
' MasLimp2 | promecion de las practicas  empresariales de
PRODUCCION autogestion ¥ autorregulacion.
MAS LDMPIA
. Art. 1. Declarase el Uso Racional y Eficiente de I
Ley 697 de 2001 | Eperzia (URE) como un asumto de interés social
publico y de conveniencia nacional
) Limites maximos permisibles para emisiones 2 la
EMISIONES Resolucion SDA | yrmosfora fuentes
ATMOSFERICAS | 6982de201] |omosters provementes de Bas ce
B Por 1a cual se establece la norma nacional de emision
RUIDO Resolucion 627 de de ruido v ruido ambiental
2006 ’
. Por l1a cual se establecen los mivelss permisibles de
OLORES Resohcion 1541 calidad del aire o de inmision, el procedimiento para
OFENSIVOS de 2013 la evaluacion de actividades que gemeran olores
ofensivos y se dictan otras disposiciones
Fuente: Elaboracion propia
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5 ESTUDIO TECNICO

5.1 Tamafio del proyecto

Teniendo en cuenta el volumen de produccion 27ddas de tela al mes, los equipos,
maquinaria con capacidad productiva acorde a lgeegias del proyecto y la disponibilidad de
espacio, se implementara el proyecto en la segoladéa en un espacio que se encuentra sub
utilizado donde se guarda el inventario, con lal eyudara a optimizar tiempos estando en el
mismo sitio todo del proceso de produccion.

El espacio disponible es de 20 x 15 MTS para tail tie 700 MT2

5.2 Localizacion del proyecto
La localizacion que se eligio es la misma direcdéna planta principal de ESTOPAS E
HILAZAS DE COLOMBIA ya que hay un espacio subutldo y este se podria utilizar para la

implementacion de la tintoreria.

5.2.1 Macro localizacion

Fontibon es una localidad y antiguo municipio utican la parte occidental de Bogota ,
la capital de Colombia . Fontibon es la localidachero nueve del Distrito Capital de Bogota.
Se encuentra ubicada al occidente de la ciudadkig@dia 2017)

Superficie: 33,28 km?

Poblacién: 317.179 (2007)

Alcalde Local: Johanna Paola Bocanegra Olaya



53

Caodigo postal: 110911 (Aeropuerto); 110921 (Fomtib@ntral); 110931 (Hayuelos)

Imagen 5-1 Ubicacion de la localidad

Aruba
Curazao
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© Mara‘galbo Caracas
4 )
Canacgena Barquisimetoc
A—
a /} Florida
Bucaramanga Nenez
Medellin za Aeropuerto
© Internacional - |
g sl Dorado ENGATIVA
F Boyota -
Pereirac =

/) o
Cali o i S
g' Colombia El Diamante \

N FONTIBON
Normandia

=V \v/\

\
‘ia TinTaa — Centro.Comercial
Gran\Estacion

thto Salitre Magico @

Ecuador

TEUS)
KENNEDY

Fuente google Maps

5.2.2 Micro localizacion

La planta de estopas e hilazas de Colombia se etneugbicada en la calle CI 23 106-
33 Font ibon Bogota.

Imagen 5-2 Ubicacién de la planta

T CI3 = v w”
Rdo O Centro comercial
N >,
>
Estacion de Servicio Esso €9
Mobil Fontibén Kr107
%
?Cllle 23 #106-33
Oficina de la e
Administracién
+

Fuente: Google Maps
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5.3 Ingenieria del proyecto

5.3.1 Proceso de produccion

El proceso de produccion segun los datos obtesg@n serie ya que teniendo en cuenta
la demanda del mercado hay muchos productos, coivehde calidad alto, costo unitario y

precios bajos y mano de obra y maquinaria espeadsi

5.3.2 Tecnologia de produccién

El tipo de tecnologia utilizada en este proyecting@ementacion de una tintoreria
depende d las siguientes variables:

esalario, costo de capital, costo de los insumos.

* El precio del bien final.

* El rendimiento técnico.

Una opcion tecnolégicamente mas avanzada no compammayores costos de su
adquisicion y operacion, entonces se busco unampecondmicamente mas conveniente desde

el punto de vista eficiente y econdmico.

5.3.3 Seleccion de maquinaria y equipo

Teniendo en cuenta la seccidn anterior la seledaiémaquinaria y equipo en base a la

produccion en serie que se ajuste a las necesidadas herramientas y equipos.
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A continuacion veremos la maquinaria que se utdizm el proceso:
FY227-1V Equipo De Laboratorio Textil
Imagen 5-3 equipo de laboratorio

Fuente Hefei Fanyuan Instrument Co., Ltd

Equipo De Laboratorio textil. Que determina lasacteristicas pilling y fuzzing de
tejidos textiles. Impulsores de acero inoxidabtargien salas de aluminio individualmente
encendido constantemente cayendo tejidos pruelteaaenwestimientos de corcho durante un
periodo predeterminado de tiempo controlado pdemporizador y audible alarma. Aire
comprimido es inyectado en la cAmara para ayuliaaecion de volteo. Con 4 cadmaras.

Estandar de laboratorio suministro de aire complinequerido.

Valor $ 5000 US
Caracteristicas:

De acero inoxidablenpulsores;



Tiempo de cada prueba es programable. Final dei&bp de Alarma indica;
Hasta 4 cAmaras independientes, con unidades imdiepées/controles;

De interfaz Inteligente para guiar al usuario;

Flexible sistema maximiza el rendimiento y minimetdiempo de inactividad.

Impulsores intercambiables para diferentes estéadgobales;

Estable de la hélice y la velocidad de rotacion.

Especificacién dominante:

Caida de diametro: 146mm

Caida longitud: 152mm

Velocidades de Rotacion: 1200 rpm

Numero de salas: 4

Numero de muestras: 12 (3 en cada camara)

Contador de Tiempo: hasta 99 miny 59 s

Revestimiento De Corcho dimension: 452 x 146 x m5iin X W X H)
Dimensiones: 470 x 430 x 720mm (L X W X H)

Fuente de alimentacion: 220 V, 100 W, 50Hz

Peso: 50 kg

Fanyuan Instrument{s.f.). Recuperado de http://www.fyichina.com.co/i72.html

56
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HD LMH101 Maquina combinada para exprimir y secado

Imagen 5-4 maquina secado

Fuente Hongda Dye-Finishing Euipment Producting Cil.

Se utiliza para apretar y seco plana llena de algdiibra quimica y tejidos de mezcla.
Plana pafio alimentacion y rarr; guia de borde réd@cy rarr; tres rodillos foulard y rarr;
automaticas en expansion y rarr; uno-dos o tresspie secado de la maquina y rarr; plana
recortar.

Principales parametros tecnoldgicos:

* Tipo de la maquina: la mano izquierda o la magi@cha

erango de trabajo: 1800 ~ 3600mm

*maquina de velocidad: 35 ~ 70 m/min (disefiado rnimagde velocidad)

*modo de alimentacion de pafio y cultivo: alimeriaglana y plana recortar.

*potencia: 9.6KW (control de frecuencia de CA dimeelad del motor)

edimensiones (L X W X H): 11590 x 4470 x 4800mmQasm)

11590 x 4670 x 4800mm (2000mm)



58

11590 x 4870 x 4800mm (2200mm)

Valor $ 50.000 US

Hong Da.(s.f.). Recuperado de http://www.wxhdrz.com/dyeingchine-accessories/

HF500A Jet maquina de tefiir a alta temperatura

Imagen 5-5 maquina de tefido

Fuente Hongda Dye-Finishing Euipment Producting Cil.

Caracteristica de la maquina:
Avanzada de multi-funcién de alta presion maquiméediir de desbordamiento, utiliza
principalmente en el tejido de tela de fibras relag o sintéticas, cadena de giro fibra (T/C, T/R,

T/W) y tinte de super fibra hin, fibra y pretrearheampund con alto valor de extroversion.
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1. Baja tension de tefiido: equipado con colth geieodillos, conversion de frecuencia
del motor para movimiento pafo.

2. Alta eficiencia con fibra suelta, uniformidadtdéido: te combinacion perfecta de
escariado carrete y la boquilla del buque pringigable tipo chaqueta, cuenta de la tela suave
flujo de la weaveor materiales de cualquier tipcagpecto y la estructura de doble chaqueta
eludid efectivamente la desigual colorante y hsedia friccion.

3. Tela de capacidad de carga: 50 kg, 100 kg, 85600 kg, 1000 kg.

Valor $ 30.000 US

Hong Da.(s.f.). Recuperado de http://www.wxhdrz.com/dyemagchine-accessories/

5.3.4 Seleccion de materia prima

La materia prima para el proceso de tefiido se @sdegvarios proveedores teniendo en cuenta
su calidad, precio y surtido en productos que sipara el tratamiento y tintura de todo tipo de
textiles
Entre los proveedores que se tendran en cuenta son:

RECOLQUIM S.A.

SUMICOLOR S.A.

COLQUIMICOS
Los productos a utilizar son:

COLORANTES: Colorantes de alto desempeiio y excedgmiopiedades de solidez

generales, para todo tipo de fibras y procesogdsxt



TRIACID
HELIOSOLAN
TRIASET
TRIAFAST
SUMILUZ
HELZOL SF
HELZOL S-L
THREETEX
Valor aproximado de estos productos $ 3.000.000° CO

Sumicolor. (s.f.).

Auxiliares Textiles, Surtido completo de blanqueaddpticos para las fibras de
celulosa, poliamida y poliéster en aplicacionesggmtamiento y continda.
ENZIMAS
SURFACTANTES
COLOIDES PROTECTORES
DISPERSANTES
FIJADORES
DADORES DE ALCALINIDAD
SUAVIZANTES
LUBRICANTES DE HILO

ACABADO WATER / OIL REPELLENT

60
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Valor aproximado de estos productos $ 1.500.000° CO

Sumicolor. (s.f.).

5.3.5 Seleccion del personal de produccion

Teniendo en cuenta del personal requerido queddstaorando en el proceso de tefiido

se necesitara el siguiente personal:

PERSONAL COSTO COSTO MES REAL
1. Ingeniero quimico $3.000.000 $ 4,405,660

2. Supervisor de produccién $1.500.000 $ 2,202,830

3. 3 operarios $1.000.000 $4,699,143
4. 2 auxiliares $737.000 $ 2,398,486
Total $13,706,199

Redondeando los costos para tener un colchén ipgreevistos se deja en $

14,000,000



5.3.6 Diagrama del proceso de produccién

Imagen 5-6 proceso de produccion total
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Fuente: elaboracién propia
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5.3.7 Distribucion de la planta

Imagen 5-7 proceso de tejido e inventarios

Planta baja estopas

v

Fuente: elaboraciéon propia
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Imagen 5-8 proceso de administracion y tintoreria

s
segunda planta estopas

Nt

Fuente: elaboracion propia
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6 MATRIZ FODA PROYECTO

Tabla 6. 1 Matriz DOFA

FORTALEZAS
Calidad reconocida de los productos textil
en el mercado nacional e internacional.
Flexibilidad, alta adaptabilidad al cambio y
actualizacion en sus procesos orientados a reldscif
costos de produccion.
Cambio generacional en la direccion, lo c
facilita su modernidad en los procesos de gestiéon
mejoramiento de la maquinaria.
Antigiedad en el mercado, que ayuda a

interpretar los cambios y afrontarlos de manera

eficiente.

£S

yde comercio de Bogota, CDE y el DAMA.

OPORTUNIDADES
Proyecciones de ampliacion del mercado
internacional

Aumento de las ventas gracias al
cumplimiento con los clientes.

Presencia de programas de apoyo para

ampresarios del sector publico por parte de la €Cama

Beneficios tributarios para inversiones

orientadas a la mejora ambiental.

DEBILIDADES

Alguna maquinaria con mas de 10 afios, 10
cual afecta el desempefio de produccion de la
empresa.

Falta de interés al endeudamiento con el
de poder actualizar su tecnoldgica.

Desconocimiento de ayudas estatales en
proceso ambiental.

Debido al proceso de tintoreria externa se|

cre6 mala fama por incumplir a los clientes cas s

productos.

fiempresas.

ebfrecen un mejor desempefio tanto ambiental como

calidad de procesos y productos.

AMENAZAS
Ingreso de textiles de contrabando y a prec
muy bajos pero de mala calidad.

Informalidad en microempresas y pequefiag

Elevados costos de insumos para el tefiido

que

en

Fuente: elaboracion propia



7 ESTUDIO FINANCIERO

7.1 Cuadro de inversiones

Tabla 7. 2 cuadro de inversiones

CUADRO DE INVERIONES TOTALES

Inversiones

Costos

1. FUAS
Terrenos
Construcciones
Maquinaria y equipo
Muebles y enseres
Vehiculos
Herramientas
Repuestos

Otros

247.015.100,00

2.000.000,00

1.000.000,00

SUBTOTAL

250.015.100,00

2. DIFERIDAS

Gastos de estudio

Patentes

Licencias

Primas

Escrituracion

3.000.000,00
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Gastos de organizacion

Gastos de montaje

Gastos de instalacion
Gastos de prueba

Gastos de puesta en marcha

Gastos de adecuacion

5.000.000,00

5.000.000,00

2.000.000,00

8.000.000,00

SUBTOTAL

23.000.000,00

3. CAPITAL DE TRABAJO
Materia prima
Sueldos
Servicios publicos
Arrendamientos
Mantenimiento
Impuestos
Publicidad
Utiles de oficina

Implementos de aseo

4.500.000,00
14.000.000,00
6.500.000,00
8.000.000,00

2.000.000,00

300.000,00

200.000,00

SUBTOTAL

35.500.000,00

INVERSIONES TOTALES

308.515.100,00

Fuente: elaboracion propia
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7.2

ESTADO DE RESULTADOS ESTOPAS E HILAZAS DE COLOMBIA

ANTES DEL PROYECTO

Tabla 7. 3 Py G ESTOPAS E HILAZAS DE COLOMBIA

1.830.780.652,0

1.140.053.339,0

210.323.617,0 210.323.617,0

14.982.000,0( 20.611.558,0(

25.682.260,0( 19.168.906,0(

33.140.430,0( 374.791.410,0
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7.3

IMPUESTO RENTA

26.649.751,5(

24.626.281,7"

UTILIDAD NETA

79.949.254,5(

73.878.845,2"

Fuente: elaboracion propia

TABLA DE AMORTIZACION PRESTAMO

Tabla 7. 4 Tabla de amortizacion

La empresa adquiere un préstamo de

308.515.100,00

Afo 1

Afo 2

Ano 3

Interés

S/.55.532.718,00

S/.39.987.785,18

S/.21.644.764,46

Amortizacion

S/. 86.360.737,88

S/.101.905.670,70

S/.120.248.691,42

Cuota

S/.141.893.455,88

S/.141.893.455,88

S/. 141.893.455,88

Tasa del 18%

Fuente: elaboracion propia

Bancolombia — préstamo libre ingersi
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7.4 ESTADOS DE RESULTADOS PROYECTADO CON PROYECTO

Tabla 7. 5 P y G proyectado con proyecto

1.817.045.525,15|2.047.492.378,63 | 2.307.165.661,24 | 2.599.772.015,75 | 2.929.488.179,98

1.140.053.339,00 | 1.284.640.638,07 | 1.447.565.225,70| 1.631.152.729,07 | 1.838.023.723,08

210.323.617,00| 378.323.617,00| 446.421.868,06| 526.777.804,31| 621.597.809,09

14.982.000,00 16.882.092,60 19.023.164,50 21.435.777,92 24.154.371,10

25.682.260,00 28.939.413,40 32.609.655,37 36.745.375,90 41.405.609,31

333.140.430,00 0,00 0,00 0,00 0,00

55.532.718,00 39.987.785,18 21.644.764,46 0,00

30.645.080,12 93.447.386,85| 106.114.127,60| 119.465.136,15| 133.421.200,24

Fuente: elaboracion propia



7.5 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

CRONOGRAMA DE TAREAS E INVERSIONES

Tabla 7. 6 Cronograma de tareas inversiones

2017 2018
ACTIVIDAD Oct Nov Dic Enero Feb
Licencias X
ARRENDAMIENTO X
Adecuaciol X
compra maquinaria, equipo y herramie X
Instalaciél y adecuacié X
montaje X
Adquisicion de material de laborator
reactivos X
muebles y encer X

71



Puesta en marcha X
utiles de oficina X

implementos de aseo X

sueldos X
serviciospublicos X
Inversior $ 26.015.100,0(| $8.000.000,0( | $ 11.500.000,0 $ 2.500.000,0 $ 22.500.000,0

TOTAL

$

308.515.100,00

Fuente: elaboracion propia
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7.6 PROYECCION DE LAS VENTAS

Tabla 7. 7 Proyeccion de las ventas

incremento del 1%

Teniendo en cuenta la politica de la compafiia se proyecta las siguientes ventas:

73

Afio Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

Afio 2017 1.628.661.000,00 1644.947.610,00 1661.397.086,10 1678.011.056,96 1694.791.167 53 1.711.739.079,21 |  1.728.856.470,00 1.746.145.034,70 |  1.763.606.48504 | 178124254990 1.799.054.975,39 1.817.045.525,15
Afio 2018 1.835.215.980 40 1.853.568.140,20 187210382161 |  1890.824.859,82 1909.733.108,42 |  1.928.830.43950 [ 1.948.118.743,30 1967599.9313¢4 | 1987.275.930,65 | 2007.14868996 | 2.027.220.176,86 2.047.492.378 63
Afo 2019 2.067.967.302,41 2.088.646.975 44 2.109533.445,19 2130628.779,64 2.151.935.067 44 217345441811 | 2.195.188.962,30 221714086192 | 223931226044 | 226170538304 | 2.284.322.436,87 2.307.165.661,24
Afio 2020 2.330.237.317 85 235353969103 | 2377.075.087,94 | 240084583882 | 2424.854.29721 244910284018 | 247359386858 | 249832980727 | 252331310534 | 254654623640 | 2574.031698,76 2.599.772.015,75
Afo 2021 2.625.769.735,90 265202743326 | 2678.547.707 60 2.705.333.18467 |  2.732.386.516,52 2.759.710.38168 | 2.787.307.48550 281518056036 | 284333236596 | 2871.76568962 | 2.900.483.346,52 2.929.488.179,98

Fuente: elaboracién propia
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8 EVALUACION DEL PROYECTO

8.1 PERIODO DE RECUPERACION NORMAL

Tabla 8. 8 PRN

PERIODO DE RECUPERACION NORMAL

Flujos neto
ANO 1 189.726.512,70 | - 118.788.587,30
ANO 2 215.443.834,82 96.655.247,52

Fuente: elaboracion propia
El periodo de recuperacion de la inversion sinaiacion de los flujos netos es en el

segundo afo.

8.2 PERIODO DE RECUPERACION DINAMICO

Tabla 8. 9 PRD
0,133500 EA
PERIODO DE RECUPERACION DINAMICO
Flujos neto FN Actualizado
ANO 1 189.726.512,70 $167.381.131,63 -$141.133.968,37
ANO 2 215.443.834,82 $167.683.767,00 $26.549.798,63
PRD =2

Fuente: elaboracion propia
Para la actualizacion de los flujos netos, se ttamasa que mas pagaba al dia de

elaboracién del trabajo, de una inversion sin oesgn plazo mayor a 720 dias, mas IPC
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proyectado para 2018 aproximadamente 0.07 ("0.66BB7 total tasa de actualizacién 0.1335

EA). (DAVIVIENDA, 2017)

8.3 VALOR ACTIAL NETO

Tabla 8. 10 VAN

CALCULO VAN
Inversion - 308.515.100,00
Flujo neto 1 189.726.512,70
Flujo neto 2 215.443.834,82
Flujo neto 3 242.550.427,94
Flujo neto 4 270.885.467,16
VAN $357.193.660,44

Fuente: elaboracion propia

Para la actualizacion de los flujos netos, se ttamasa de oportunidad que mas pagaba
al dia de elaboracion del trabajo, de una inversigmiesgo a un plazo mayor a 720 dias, mas
IPC proyectado para 2018 aproximadamente 0.07638.8 0.07" total tasa de actualizacion
0.1335 EA)

(DAVIVIENDA, 2017).

Obteniendo un VAN > 0 que nos dice que es viabjgoyecto
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8.4 TASA INTERNA DE RENTABILIDAD

Tabla 8. 11 TIR
CALCULO TIR
Inversion - 308.515.100,00
Flujo neto 1 189.726.512,70
Flujo neto 2 215.443.834,82
Flujo neto 3 242.550.427,94
Flujo neto 4 270.885.467,16
TIR 59%

Fuente: elaboracion propia
TIR =59% la tasa interna de rentabilidad del pody es del 59% , teniendo en cuenta el
concepto de TIR > k (tasa de oportunidad), es @89 > 0.1335 el proyecto de inversion sera

aceptado

8.5 RELACION COSTO BENEFICIO

Tabla 8. 12 relacion beneficio /costo

B/C
beneficio 918.606.242,63
costos 308.515.100,00
B/C 2,98

B/C > 1 es viable el proyecto

Fuente: elaboracion propia
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9 CONCLUSIONES

Este trabajo se realiz6 con el fin de impletaeuna tintoreria con el fin de suplir las
necesidades de Estopa e hilazas de Colombia,ctundiad de Bogota mas especificamente en la
localidad de Font ibén donde esté la planta praicip

Teniendo en cuenta los problemas presentadosponiarerias de Bogota, que generan
inconvenientes de entrega y calidad, debido a ¥ammonvenientes en su maquinaria y forma de
produccion generando problemas con las entreghs gieedidos de estopas e hilazas de
Colombia.

Para resolver esta situacion se tomo la medidengkementar una tintoreria en la planta
principal de estopas e hilazas de Colombia comeld suplir su necesidad de tintoreria y poder
seguir con su proceso de produccion de forma efieie

La informacion recogida y analizada mediaste eénstrumento, permitié identificar
los principales items que se deben tener en cashtaomo enriquecer el conocimiento con
respecto al proceso, marco legal, ambiental ynia#s de tintoreria.  Asi mismo a través de
este trabajo se aplico las herramientas y coneaitos de la especializacion para demostrar que
tecnolégicamente es posible hacerlo y que es edoadmnte rentable y viable.

Finalmente, este trabajo consolida una skri@formacion organizada que es muy
importante para colocar en marcha la implementad@una tintoreria, teniendo en cuenta la
parte organizacional, ambiental y financiera pasapersonas que muestren interés frente a la

problemética existente orientada a el déficit dmterias en Bogota.
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