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Y de acuerdo a las disposiciones reglamentarias en vigor se procedio a efectuar el examen que para

obtener el titulo de Ingeniero(a) Mecatronico(a) presenta el/la
] \
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aprobada la presente fue firmada por las personas que en el acto intervinieron.
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Carta de Presentacion/Aceptacion para Realizar Estancia/Estadia

Juan C. Bonilla, Puebla a 19 de Septiembre de 2018
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José Eduardo Muioz Pacheco

ARACNE TECHNOLOGIES s
Presente: 8
Los estudiantes de la Universidad Politécnica de Puebla, como parte de su formacion 2
académica y profesional, deben realizar de manera obligatoria su Estadia dentro de una Q
empresa o institucion relacionada con algin area de especializacion de sus estudios ‘N
respectivos, con la intencién de adquirir pertinencia y experiencia laboral en cada ciclo 2

(&

formativo.

m

pen

Estas actividades se desarrollaran durante un cuatrimestre, que comprende 600 horas de
trabajo, distribuidas de acuerdo al convenio al que se llegue con la empresa.

Es importante destacar que los estudiantes tienen la obligacion de mantener la
confidencialidad de la informacién derivada de la Estadia, y ademas, durante el desarrollo
de ésta, no generaran relacion laboral alguna con la Unidad Productiva o Social, ya que 9
ellos cuentan con seguro social facultativo que les cubre la atencion médica. 5

Agradecemos las facilidades brindadas al estudiante: o
Nombre: Jacqueline Najera Marquez &
Numero de matricula: 141403065
Programa académico: Ingenieria en Mecatrénica z
Actividades a desarrollar: Estadia en Mecatrénica ﬁ
Duracién: 600 Hrs. &
Fecha de inicio: 10 de Septiembre de 2018  Fecha de término: 10 de Diciembre de 2018 >
Asesor por parte de la Unidad Productiva o Social: Ing. Jesus Alejandro Reséndiz Garcia 2
Asesor por parte de la Universidad: _ José Pedro Sanchez Santana >’
De conformidad, las partes se comprometen a cumplir con lo mencionado anteriormente. P
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ASUNTO: Carta de Aceptacion de Estadia.
Puebla, Puebla; a 3 de Octubre de 2018

A quien corresponda:

Por medio del presente me permito informarle que la Srta. Jacqueline Ngjera
Mdrquez con nUmero de matricula 141403065, estudiante del 10mo
Cuatrimestre de la carrera de Ingenieria en Mecatrénica, de la Universidad
Politécnica de Puebla, ha sido aceptada para llevar a cabo su ESTADIA
realizando el proyecto denominado: "“Disefio, desarrollo e implementacion
de Plataforma Informdatica” bajo la supervision de la Ing. Fernanda Gabriela
Diaz Vargas quien apoyara al estudiante y fungird como Asesora Industrial
durante el periodo comprendido del 10 de Septiembre al 21 de Diciembre

del presente ano.

Extendemos la presente constancia para los fines que la interesada crea
conveniente.

Quedamos a sus érdenes para cualquier duda o aclaracién,




UNIVERSIDAD POLITECNICA DE PUEBLA

Organismo Publico Descentralizado del Estado de Puebla

ENCUESTA DE SEGUIMIENTO, EVALUACION DE SATISFACCION
DEL EMPLEADOR Y LIBERACION DE ESTANCIA/ESTADIA.

UPPue

Nombre de la Empresa: | Internet en Todo S.A de C.V | Fecha: | 19/10/18
Tormat o Enpras: Wi | [owsomnsi |

Sector de la Empresa: Publico J l Privado X l

Nombre del Evaluador: José Eduardo Mufioz Pacheco

Teléfono del Evaluador: (222)1691390 I E-mail: l eduardo.munoz@aracnetech.com

Nombre del Estudiante: Jacqueline Najera Marquez

Consultoria de
Programa Académico: Ingenieria Mecatrénica Area asignada: ﬁfgf :tc? :nde
Tecnolégica
Estancia 1 Estancia 2 Estadia | X
Seguimiento > Evaluacién

Favor de evaluar el nivel de satisfaccion de 1 a 5, de acuerdo al desempefio del estudiante, con base en la siguiente
escala de valores:

1 Insatisfecho = 0%, 2 Poco satisfecho 25%, 3 Regular satisfaccion 50%,
4 Buena satisfaccion 75%, 5 Muy satisfecho 100%

¢ Aplica razonamiento légico y analitico?
¢Es puntual y asiste?
¢Asume responsabilidades?

Domina alguna lengua extranjera?

¢ Su presentacion personal es adecuada?

|

&3]

i

5 | ¢ Es habil para relacionarse?

e

7 | ¢ Desarrolla habilidad para trabajar en equipo?
|
|

8 ¢Muestra habilidad de direccion y liderazgo?

9 ¢ Se interesa por la busqueda de informacién pertinente y actualizada?
10 | ¢Manifiesta disposicion para aprender constantemente?

1 | ¢Adquirié competencias durante el proyecto asignado?

4

| Total

¢ Considera liberada la estancia/estadia del estudiante por su desempefio? Si__X__ No,

¢ Qué aspectos sugiere usted, para lograr una adecuada pertinencia con su empresa?
Fortalecimiento de areas tecnolégicas administrativas, poner en evidencia las habilidades y conocimientos tecnoldgicos
y de razonamiento analitico para la elaboracién de solicitudes ante instancias gubernamentales, asi como generar
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| Tow ]

¢ Considera liberada la estancia/estadia del estudiante por su desempefio? Si__X__ No
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ASUNTO: Carta de Liberacion de Estadia.
Puebla, Puebla; a 10 de Diciembre de 2018

A guien corresponda:

Por medio del presente me permito informarle que la Srta. Jacqueline
Najera Marquez con numero de matricula 141403065, estudiante del 10mo
Cuatrimestre de la carrera de Ingenieria en Mecatronica, de la Universidad
Politécnica de Puebla, ha cumplido satisfactoriamente su ESTADIA
realizando el proyecto denominado: “Diseno, desarrollo e implementacion
de Plataforma Informatica” bajo la supervision de la Ing. Fernanda
Gabriela Diaz Vargas quien apoyara al estudiante y fungira como Asesora
Industrial durante el periodo comprendido del 10 de Septiembre al 10 de
Diciembre del presente ano.

Extendemos la presente constancia para los fines que la interesada crea
conveniente.

Quedamos a sus ordenes para cualquier duda o aclaracion,
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ACTA DE REVISION DE DOCUMENTO DE ESTADIA

En el Mpio. de Juan C. Bonilla, Puebla, a 13 de diciembre de 2018, se designd a los miembros
de la Comision Revisora de la Estadia por parte de la Academia de Profesores de Ingenieria %
Mecatronica de la Universidad Politécnica de Puebla para examinar el documento del
proyecto de Estadia intitulado:

Mejorar el proceso de tedido de mezclilla en una PYME

Presentado por el alumno:
Jacqueline Najera Marquez

con numero de matricula 141403065, aspirante al grado de
Licenciado en Ingenieria en Mecatronica n

Después de satisfacer los requisitos sefialados por las disposiciones reglamentarias vigentes, los
miembros de la Comisiéon manifestaron APROBAR el documento del proyecto de Estadia.

LA COMISION REVISORA

Dr. José Pedro Sanchez Santana M.C. Cynthia Claudia CueII37 Castillo
A A presidente \/

Dr. José Pedro Sanch
Secretario Vocal

UNIVERSIDAD POLITECNICA DE PUEBLA

U P P “Generamos Ciencia y Tecnologia”
u Tercer Carril del Ejido Serrano S/N, San Mateo Cuanala,

Universidad Politécnica de Puebla Mpio. Juan C. Bonilla, Puebla, México -
C.P. 72640 Tels: (222) 774 66 40 al 46

www.uppuebla.edu.mx
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U P Pu e “Generamos Ciencia y Tecnologia”
Tercer Carril del Ejido Serrano S/N, San Mateo Cuanala,

CARTA CESION DE DERECHOS

En el Mpio. de Juan C. Bonilla, Puebla, el dia 13 de diciembre del 2018, el que suscribe
Jacqueline Néjera Marquez alumna del Programa Académico de Ingenieria Mecatronica
con numero de matricula 141403065, manifiesta que es autor intelectual del presente
trabajo documental de Estadia bajo la direccion del Dr. José Pedro Sdnchez Santana y cede
los derechos del trabajo intitulado “Mejorar el proceso de tefiido de mezclilla en una
PYME”, a la Universidad Politécnica de Puebla para su difusidn, con fines académicos y de

investigacion.

Los usuarios de la informacion no deben reproducir el contenido textual, graficas o datos
del trabajo sin el permiso expreso del autor y/o director del trabajo. Este puede ser
obtenido escribiendo a la siguiente direccion jose.sanchez@uppuebla.edu.mx  Si el
permiso se otorga, el usuario debera dar el agradecimiento correspondiente y citar la fuente

del mismo.

Jacqueline Najera Marquez

UNIVERSIDAD POLITECNICA DE PUEBLA

U
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ersidad Politécnica de Puebla Mpio. Juan C. Bonilla, Puebla, México -
C.P. 72640 Tels: (222) 774 66 40 al 46

www.uppuebla.edu.mx
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A mis padres.
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RESUMEN.

En la industria textil exizte un inconveniente en la tonalidad de las telas, debido a los
procesos de fabricacidn el color en un mismo lote de pedido cambia, generando
inconvenientes de tiempo, presentacidn, costos, generando refrabajos innecesarios al

momento de maquilar prendas de vestir que disminuyen la calidad de sus productos.

El estudio de tiempos es una técnica muy Otil, sobre todo en las empresas donde la mayoria
de las operaciones son manuales, como en el caso de las empresas PYMES mexicanas

textiles maquiladoras de ropa.

Por medio de pruebas de color se puede generar el estudio de tiempo se pueden determinar

los tiempos estandar que se lleva el proceso de tefiido de pantalones de mezclilla.

Uno de los factores importantes en la industria textil es el tedido, por lo cual se realiza un
desarmollo de un sistema seleccionador de colores que nos permite mejorar la toma de

decisiones y los tiempos del proceso.

Es importante mencionar que al realizar este fipo de proyecio favorecen a las empresas
PY¥MES con la reduccidn de indices de rechazo en las telas, ademas de poder realizar otros
procesos pendientes como, disponer de tiempo suficiente para revisar los procesos de
entrega con los clientes, anticipar sus necesidades, hacer visitas a sus establecimientos,
requerimientos por los clientes y con ello establecer mejores relaciones de comunicacidn,

encaminadoes a recibir propuestas de mejora.



ABSTRACT.

In the textile industry there is a disadvantage in the tonality of the fabrics, due to the
manufacturing processes the color in the same batch of order changes, generating
inconveniences of time, presentation, costs, generating unnecessary reworking when
assembling garments that they decrease the quality of their products.

The study of time is a very useful technique, especially in companies where most of the
operations are manual, as in the case of the Mexican SMEs textile garment maquiladoras.

By means of color tests you can generate the time study you can determine the standard
times that the process of dyeing denim pants takes.

One of the important factors in the textile industry is the dyeing, for which a development of
a color selection system is carnied out that allows us to improve the decision making and the
times of the process.

It is important to mention that when carrying out this type of project, they favor SMEs with
the reduction of rejection rates in fabrics, as well as other pending processes such as; have
enough time to review the delivery processes with customers, anticipate their needs, make
visits to their establishments, requirements by customers and thereby establish better
communication relationships, aimed at receiving proposals for improvement.
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1. INTRODUCCION.

El ramo textil mexicano ha logrado exportar 4.695 millones de ddlares, colocandose como
el quinto proveedor a nivel mundial, y ha logrado ser el tercer generador mas importante
del PIB, por lo cual en el presente trabajo se hablara del proceso que se lieva a cabo en la
empresa CONFECCIONES XERCICE, S.A. DE C.V. que se caracteriza principalmente en
la produccién de playeras, pantalones y sudaderas, ubicada en San Sebastian Atlahapa
Tlaxcala.

Cuando se lleva a cabo el tefiido de mezclilla en la industria textil Mexicana la determinacion
de tiempos estandares es de suma importancia en los procesos de produccion; en donde
gran parte de las operaciones que conforman el proceso son manuales e interdependientes,
por lo cual debe existir un estricto control en los tiempos de las operaciones para evitar
atrasos que impliquen costos, perdida de material y baja productividad.

El teflido en las telas ha sido tradicionalmente una alternativa para satisfacer gustos o
modas en la industria textil, la elaboracién de ellas van desde pequefios lotes a grandes
cantidades de tela, lo que genera un margen de error en los procesos, por lo que es
necesario establecer el tefiido estandar y determinar el tiempo en el que se lleva a cabo la
operacion.

El tefiido de telas no requiere solamente de colorantes y quimicos, sino también de varios
productos especiales conocidos como auxiliares de tefiido, estos materiales incrementan
las propiedades de los productos terminados, mejorando la calidad de suavidad, firmeza,
textura, estabilidad dimensional, resistencia a la luz, al lavado, ademas de todos estos
componentes, es importante la supervision personal para lograr un desarrollo adecuado.

En este trabajo se abordaran los conceptos y principios basicos que intervienen en el
proceso de tefido de la tela, asi como |la determinacién de color estandar azul y el tiempo
que le toma al proceso en logrario.



2. LA EMPRESA ARACNE TECHNOLOGIES.

La empresa Internet en Todo S.A. de C.V. y su marca comercial Aracne Technologies surge
como una Iniciativa empresarial o Spin-Off de la Fundacion Cidaut Latinoamérica. CIDAUT
es uno de los Centros de Investigacion, Desarrollo e Innovacion Tecnolégica mas
importantes de Espafia, bajo un programa equivalente al de los Centro CONACYT en
México. En CIDAUT se trabaja en la ejecucion de proyectos que van desde el desarrollo de
ciencia basica hasta proyectos tecnolégicos que han derivado tanto en procesos de
transferencia de tecnologia como en la creacién nuevas empresas que se han convertido
en proveedoras de primer nivel o en spinoffs que ofertan nuevos servicios y productos para
mercados nacionales e internacionales.

Los proyectos en general se trabajan bajo una dinamica y estructura multidisciplinar, y se
tiene la capacidad de aplicar la innovacién en cada uno de los procesos que preceden a la
aparicion de un nuevo producto o servicio de alta tecnologia. El proceso se coordina desde
Su concepcion, caracterizacién, disefio de materiales, simulacion, disefio de prototipos,
hasta la validacion final a través de todo el ciclo de vida del producto.

aracne
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3. MARCO TEORICO.

3.1. Antecedentes.

A lo largo de la historia los métodos de tefiido han ido evolucionando de forma significativa,
logrando tonalidades cada vez mas importantes, sin embargo no se ha logrado obtener la
similitud entre piezas distintas, ademas de que no se oblienen las caracteristicas que en su

totalidad requieren estos productos.

Existen una gran variedad de métodos para tedfiir las telas, sin embargo varfan desde los
componentes, tiempo, costo, brillantez, asi como la cantidad de tela que se desea matizar

y ofras necesidades que se requieran, algunos de los métodos mds utilizados son:

*» Los colorantes a la tina.
¢« |Impregnacidn.

* Los colorantes reactivos.
» Los colorantes al sulfuro.
+ Los colorantes naftoles.

Los colorantes a la tina: Es el proceso que mas se ha usado, pues esta registrado desde
1970, se caracterizan por tener alta solidez en tratamientos hiumedos, insolubles en agua,
colores apagados, gama de colores limitada, no amigables con el medio ambiente v a

salud, ademds de presentar precios elevados respecto a ofros.

Impregnacion: Se utiliza desde 1980, comprenden una wvariedad de szistemas de
ennoblecimiento que se caracterizan por el tratamiento a la continua o semicontinua de un
material textil, este proceso permite el pretratamiento, blamnqueo, fintura v acabado de
grandes producciones de tela de géneros plancs, ¥y también de tejidos de punto, requiere

de instalaciones especiales.

Los colorantes reactivos: Se aplican a todo tipo de telas tanto de algoddn 100% co|mo
en mezclilas, se caracterizan por tener colores de alta solidez, tonos muy brillantes, amplio
rango en temperaturas de aplicacion y precios relativamente bajos, se comenzd a utilizar

en &l afio 2000,



Los colorantes al sulfure: esta es una familia de colorantes de antigua data, que viene
cayendo en desuso por el avance de las ofras familias de colorantes, sin embargo todavia
tiene importancia comercial por los tonos negros que se logran con muy buena solidez y a

un bajo precio, pero la gama de colores que presenta es muy limitada.

Los colorantes naftoles: se caracterizan por tener colores de alta solidez, tonos muy
profundos e intensos, precios relativamente bajos, tiempos prolongados de aplicacidn y una

gama limitada de colores, se utilizaban hasta hace poco, pero han ido desapareciendo.

A lo largo de la vida, los seres humanos han convivido con los colores, ya sea en los campos
de trabajo, en su vestimenta, en articulos de disefio, en la decoracién de su vivienda, para
identificarse de algln grupo, gustos, creencias, entre ofras, sin embargo hace muchos afos
laz metodologias para obteneros v aplicarlos en sus actividades eran mas risticos, pues
s& obtenfan de la naturaleza, de wvegetales, de animales, algunos de ellos se siguen

utilizando gracias a sus propiedades al tefir.

3in embargo dentro de la industria textil, las tecnologias han generado un avance en el
paso de tefido, han mejorado los procesos de fabricacidn de telas, ademas de maximizar
oz métodos de maquilado, satisfaciendo las necesidades del mercado v generando mayor

demanda en los productos.

Es importante introducir la mayor cantidad de automatizaciones en los procesos de esta
industria, pues los beneficios que se oblienen son de gran importancia en la economia del
pais. La presencia de tecnologias obsoletas no automatizadas en un ndmero significativo
de empresas texfiles hace necesaro formular una estrategia de escalamiento tecnoldgico

acorde a su tamafo, capacidad v potencial.

3.2. Estudio de tiempos.

El estudic de tiempos es una técnica ufilizada para determinar el tiempo estandar permitido
en el cual se llevard a cabo una actividad, tomando en cuenta las demoras personales,
fatiga y refrasos que se puedan presentar al realizar dicha actividad. El estudio de tiempos

busca producir méds en menos tiempo y mejorar la eficiencia en las estaciones de frabajo.



4. OBJETIVOS.

4.1. Objetivo general:
Construir un dispositivo capaz de determinar las tonalidades de la mezclilla en el proceso
de tefiido para determinar el tiempo necesario en el que el producto este en una tonalidad

estindar, y asi mejorar los tiempos de produccidn, eliminar errores y retrabajos.

4.2. Objetivos Especificos:
1. Identificar el proceso de tefido de mezclilla.

2. Mejorar en el proceso de tefiido mediante tiempo y tonalidad.
3. Disminuir el desperdicio de tela, asi como los tiempos perdidos en el proceso de

fabricacidn.



5. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

Actualmente se esta viviendo una gran preccupacion dentro del sector industrial textil,
debido al grado de competitividad de las empresas textileras mexicanas, ya que en ciertas
circunstancias, como el contrabando de ropa, la condicidn de la competitividad de las

textileras parece ser insuficiente.

Las empresas mas afectadas por el contrabando son principalmente PYMES de los estados
de Tlaxcala, Puebla, Morelos v Estado de México, ya que son los que tienen mayor fuerza
en la produccidén nacicnal. Desafortunadamente la posicidn que tienen en el mercado

nacional estd disminuyendo v éste es un problema.

La caracteristica principal en diversas dreas de la industria es la bisgueda de los procesos
que involucran la obtencidn de un producto final v la satisfaccién del consumidor. La
optimizacidn es el proceso de hacer algo mejor, pero consiste en el tratamiento de las
variaciones de un concepto inicial y usar la informacidn obtenida para mejorar, asi como
hallar el maximo o minimo relativo de una funcidn, para ajustar las enfradas a las
caracteristicas de un dispositivo, proceso matematico o experimento para encontrar la

salida.

Una de las peculiaridades con las que se enfrenta [a industria textil en el proceso de tedido
&5 la variacion de tonos. La tela debe tener una tonalidad uniforme peno esta puede lliegar

a ser imegular debido al ermor humano.



6. JUSTIFICACION.

Obtener &l mismo tono de tela es posible, sin embargo para llevar a cabo el proceso se
requiere de ftiempo, ademds de qQue se genera contaminacion por la actividad

manufacturera, volviéndoze un desafio ambiental, econdmico v social para México.

El gran crecimiento de la produccidn manufacturera en las dltimas décadas ha presionado
intensamente en el ambiente al cooperar dia a dia en los niveles de contaminacidon en el
pais.

Una vez que =e obtenga la unificacidn de los tonos requeridos en uno o mas lotes de tela,
la industria textil tendra un gran avance, ya que disminuiran las perdidas monetarias por
desecho de materia prima que no cumple con los estandares de calidad que el mercado
requiere, ko que puede reducir el impacto al cuidado del medio ambiente.

Con la reduccidn de procesos, esto incidird proporcionalmente en el costo de produccidn,
lo que apoyara a una disminucidn en el costo de venta de la tela, situacidn que debe apoyar
al consumo del producto al volver los procesos mas agiles, generar mayores ingresos al

productor, v colocando productos con precios mas accesibles para el consumidor.



7. TENIDO DE LA TELA.

Cuando la tela ha sido fabricada en |a textura que los clientes han solicitado o los ingenieros
han dizefiado para la produccidn, el siguiente proceso es dare color, la tela es fabricada en
crudo fal v como los hilos son originados, se producen grandes cantidades que
posteriormente serdn sometidas al bafo de pintura, esta produccidn es identificada de

acuerdo a la texiura y color que recibira dicha pieza.

Las caracteristicas de los colorantes, comprende el conjunto de valores técnicos-
econdmicos que identifican a cada familia de colorantes que constituyen la base de andlisis
y seleccidn de cada una de ellas para representar mejor los requenmientos finales del color
sobre la tela, ademas que cada uno de los acabados de pintura estad determinada al tinte y
&l tiempo. Algunas particularidades que debe cumplir son; brillo del color, solidez o grado
de permanencia frente a condiciones ambientales, intensidad posible de lograr, facilidad de

aplicacidn, entre ofros.

Los valores econdmicos se resumen al costo del proceso, compuesio por el precio de los

colorantes, productos empleados, maguinaria, energla, mano de obra, entre ofros.

En loz métodos de aplicacidn no son ofra cosa que laz mejores condiciones de tiempo de
permanencia, temperatura y pH (nivel de acidez o basicidad) de los bafios de tintura, que
contienen los colorantes y productos auxiliares necesarios, para lograr el mayor rendimiento

de color una vez finalizado el proceso.

Existen ofras variables de importancia que deben ser tomadas en cuenta, por ejemplo la
relacidn de bafo (cantidad de tela rezpecto al vwolumen de liquido empleado), la velocidad
de circulacién de la mercaderia a través del bafo de tintura o viceversa, la estructura de la

tela en funcién de los equipos de tefiido y otras tantas mas.

En este proceso se debe realizar un seguimiento de operaciones, partiendo de dos

secuencias principales:

1. La férmula del color es conocida por tratarse de un color standard predeterminado.

2. La férmula del color es desconocida vy requiere determinarse en el laboratorio.

En el primer caso se ubica un catidlogo de colores fijos v en el segundo se imita el tono de
una muestra en un laboratorio. Desde que el ser humano comenzd a colorear una fibra, un

hilado o una tela, ha ido desammollando un oficio que ke otorga a quien lo ejerce, la capacidad



de poder realizar a partir de una muestra de color, un tefiido o un estampado con el mismo
tono & intensidad, sobre un material textil, ese oficio es del colorista textil. Por muchos afios,

fue la persona clave para poder imitar colores de muesira sobre una tela determinada.

Dentro del laboratorio se realizan las pruebas necesarias de tonalidad para el color que se
fabricara, este departamento cuenta con todo el equipo similar a un tefido industrial, aqui
se tienen los colorantes en polvo que se desean obtener en forma directa, sin embargo para
lograr colores secundarios se prepara la combinacidn de los primarios, siguiendo
formulaciones establecidas se alcanzan las tonalidades de colores especificos, este paso
se debe realizar cuidadosamente, pues agui inicia la intensidad del color que se desea

obiener.

En el laboratorio se utilizan los elementos precisos para desarrollar las pruebas, con ayuda
de una probeta graduada se cuantifican las cantidades de colorantes que se agregaran a

oz recipientes, todos los materiales estdn pesados y confrolados a temperaturas

especificas.

Cuando s llevan a cabo las pruebas en el laboratorio se realiza como se muestra em el

diagrama 1.
Se presentam 5 Se calienta & litro Los colorantes se
gramos de tela para :I> de agua a 100°C presentan de acuerdo
realizar &l tafido. aproximadamente. al tono gque sa desea
obiener.

Sa deposita la tela en S8 agrega Y se

la mezcla ¥ durants disuslve el tinte en al I;:ll;mmﬂp:hnu :
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{
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Diagrama 1. Proceso de teflido de teda.



Finalmente cuando la tonalidad se obtiene por primera vez, este proceso se realiza como
minimo tres veces antes de llevario a cabo en produccién, después se elige la tonalidad
mas satisfactoria para produciria, se aplica tomando como referencia las formulas del
laboratorio como se observa en la figura 1.

Figura 1. Identificacion de teflido en el laboratonio, otorgada por CONFECCIONES XERCICE, S.A.
DEC.V.

Al iniciar el tefiido, los rollos de tela cruda se unen hasta formar 400 metros
aproximadamente y se introducen en las maquinas de tefido, que son contenedores en
forma de cilindros, funcionan como especie de lavadoras. Primero, durante casi 6 horas se
lava la tela perfectamente con el propdsito de retirar todas las sustancias que fueron
adicionadas en el tejido, cuando se ha limpiado, se agregan los colorantes en una tolva que
poco a poco iran llegando a los contenedores de tela por medio de una conexion de
tuberias.

El proceso de tefhido debe ser vigilado en todo momento, debido a que dura
aproximadamente de entre seis o siete horas a una temperatura de 125°C, durante el
proceso se adiciona un porcentaje de cloruro para facilitar la absorcién del colorante, jabon
para darle suavidad y sosa caustica para limpiar algunas particulas en la tela permitiendo
la absorcién del nuevo colorante, tal como se observa a continuacion.



Figura 2. Area de Teflido.

Para lograr un proceso adecuado se deben considerar los siguientes factores del diagrama.

\
Es el desplazamiento del colorante desde el bafio hasta la fibra.

v,

Es la etapa donde el colorante va de la superficie al interior de la fibra, s;
manifiesta exteriormente por lo que se llama igualacién, apariencia o
uniformidad del material tefiido.

'

\
Es el contacto de la molécula de colorante con la fibra y penetracién
en su cuerpo fisico.

J

\
Se refiere al proceso donde se busca que el colorante quede dentro
de la fibra

J

Diagrama 2. Pasos necesanos durante el proceso de teflido.

Cuando el proceso de tefiido ha finalizado, la tela se deja escurrir por un determinado
tiempo para después ser lavada nuevamente en la misma maquina de tefiido y retirar toda
la pintura que no fue absorbida por la tela, cuando este paso se cumple, se toma una



muestra de la tela tefilida para realizar una nueva prueba en el laboratorio, ésta consiste en
simular el lavado de prendas de vestir en lugares domésticos, introduciendo la tela recién
pintada junto con una tela blanca dentro de un contenedor con agua limpia se agrega jabén
y la mezcla se agita durante diez minutos aproximadamente. Este proceso es para
determinar si la tela en cuestion libera pintura que permea en la tela de color clara.

Tomando en cuenta los factores anteriores se estudia y se comparan las cantidades de
color que existen tanto en el agua como en a tela blanca, si estos indicadores sobrepasan
los estandares establecidos la tela nuevamente se somete al proceso de lavado o enjuague,
este paso se repite hasta lograr que el colorante no se desprenda de la tela como se
observa en la figura 3.

Figura 3. Prueba de deslavado.

Una vez que el proceso de tefiido cumple con los requerimientos de calidad comienza a ser
retirada de los contenedores, con ayuda de maquinas especiales es exprimida, extendida
y acomodada en movimiento oscilatorio para poder ingresar al siguiente proceso, donde
ahora se le daran los Gltimos toques de presentacion al cuerpo de la tela.



8. DESARROLLO DE SISTEMA DE SELECCION DE COLOR

8.1. Introduccion

Dentro del campo de la produccién industrial, desde los inicios de la era industrial hasta la
actualidad, la automatizacidn ha pasado de ser una herramienta de frabajo deseable a una
herramienta indispensable para competir en el mercade glebalizado. Ningdn empresario
puede omitir la automatizacidn de sus procesos para aumentar la calidad de sus productos,
reducir los tiempos de produccidn, realizar tareas complejas, reducir los desperdicios o las

piezas con defectos y especialmente aumentar la rentabilidad.

En este frabajo se explica el funcionamiento de los componentes que forman el circuito del
sistema autdnomo de seleccidn de color, asi como la programacidn que confiene la tarjeta
Arduino que ayuda a monitorear las pruebas gue capta el dispositivo, se utiliza este sistema
de programacidn debido a que es ficil de manejar, estd disefado para la elaboracidn vy

experimentacidn de nuevos proyectos.



8.2. Calibracion RGB.

La calibraciéon es el proceso de comparar los valores obtenidos por un instrumento de
medicién con la caracteristica correspondiente de un patron de referencia, esta operacion
bajo condiciones especificadas establece, en una primera etapa, una relacién entre los
valores y sus incertidumbres de medida asociadas obtenidas a partir de los patrones de
medida, y las comrespondientes indicaciones con sus incertidumbres asociadas, en una
segunda etapa, utiliza esta informacion para establecer una relacién que permita obtener
un resultado de medida a partir de una indicacién.

Una calibracién puede expresarse mediante una declaracion, una funcién, un diagrama,
una curva o una tabla de calibracién como se muestra en siguiente |a figura. En algunos
casos puede consistir en una correcciéon aditiva o multiplicativa de la indicacion con su
incertidumbre correspondiente. Conviene no confundir la calibracién con el ajuste de un
sistema de medida.

e R

Figura 4. Tabla de calibracion.

Al llevar a cabo la calibracién del sistema de seleccion de color, dentro del circuito se
encuentra el led blanco que se encarga de establecer los parametros de medicién, mientras
que el led RGB dnicamente toma las lecturas de los colores que se estan poniendo a
prueba.

Los colores RGB se comportan acorde a la intensidad de color que refleja la pieza que se
esta analizando.

Sin embargo al momento de efectuar una programacién o una medicion, se recomienda
tomar como patrén de medida la guia pantone, pues es un sistema de control, identificacion,
comparacion y comunicacion del color para las artes graficas, su sistema de definicién
cromatica es el mas reconocido y utilizado, de esta manera resulta mas sencilla la



comunicacion entre cliente-disefiador, al momento de realizar un pedido de mercancia. Esta
guia se describe en funcion de la superficie que se desea utilizar, ya sea papel, plastico,

textiles, disefio de interiores, entre otros.

La guia pantone incluye muestra de color, nombre y férmula para obtenerio, este sistema
se cred con la finalidad de que al momento de imprimir un color sea el mismo tono, a pesar
de que cambie en cada uno de los monitores donde se visualizan las muestras (figura 5).
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Figura 5. Guia pantone.

8.3. Elementos que componen el sistema de seleccion de color

Para la realizacién del sistema de seleccion de colores tenemos en cuenta el uso de
dispositivos electrénicos capaces de llevar a cabo la tarea indicada (determinar el color).

La reflexion de la luz es el cambio de direccién que experimenta cuando incide en una
superficie que separa dos medios, volviendo al mismo por donde viajaba. Con la finalidad
de monitorear |a reflexion de la luz, el circuito eléctrico del sistema auténomo de seleccion

de color cuenta con los elementos de |a tabla.



Tabla 1. Elementos para la construccion del sistema.

Elementos Descripcion

Esta formada por un microcontrolador

y un entorno de desarrollo, disenada
Placa Arduino (Uno) para fadilitar el uso de la electronica en

proyectos multidisciplinares.

' Son tres leds en un mismo empaque,
estan compuestos de colores: rojo

LTI S
|

'
|
"i.llh!

(Red), verde (Green) y azul (Biue), al g -v_--< t
Led RGB (Anodo variar la intensidad de corriente de cada =
Comuin) uno permiten hacer en teoria toda la

gama de colores hasta el blancoque es

lasumade los tres.

Es un componente opto electronico
Led blanco pasivo, un diodo que emite luz.

- Componente electronico, formado A !

por una célula o celda cuya resistencia \
Fotoresistencia (DHT11) disminuye conel aumento de
intensidad de luz incidente.

" Es uno de los dos usos que posee Ia
resistencia variable mecanica, segun la
potencia que disipe en su

Potenciometro (5 kQ) funcionamiento, como regulador de
tension, asi debe ser |a potencia de la

' resistencia a utilizar.

Componente electronico disefiado

para introducir una resistencia eléctrica —-—

Resistencia (1 kQ) determinada entre dos puntos de un
circuito eléctrico. Las resistencias de

1kQ) se utilizan en la conexion a las
entradas de la tarjeta.

' La resistencia que se debe ocupar para / ,
encender el led y no sobrecargarlo ,, 2
debe estar alrededor de 2001}, éstas p* 48 Ill '

4 Resistencias (220 Q) conectadas a la salida de la tarjeta.

Es un simple mecanismo switch para
1 Push-button controlar algunos aspectos de una
maquina o un proceso.



8.4. Diagrama

A continuacion en la figura 6. se muestra el diagrama que conforma las conexiones del
Sistema auténomo de seleccion de color, elaborado con ayuda del programa Autodesk
123D Circuits.

.

Figura 6. Diagrama de conexion de los elementos electrénicos y placa Arduino.
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Figura 7. Diagrama del circuito en Proteus.
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Figura 8. Diagrama del circuito para la placa

Figura 9. PCB para el armado.

8.5. Armado del prototipo

El sistema de seleccion de color, inicia su armado mediante la reunién de todos los
componentes que forman el circuito, conectandolos en la tabla de conexiones protoboard,
dentro de estas conexiones no importa la ubicacion de la fotoresistencia y los dos led, ya
que Unicamente se realiza la prueba de funcionalidad, mediante la tarjeta Arduino
conectada a un ordenador se realiza la programacién para controlar los componentes, como

se muestra en las figuras.



Figura 10. Conexiones en protoboard.
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Figura 11. Conexiones en la placa Arduino.

Cuando las conexiones funcionan correctamente y tanto la fotoresistencia como los led
principalmente comienzan a enviar sefiales, es un indicador de que el circuito eléctrico esta
conectado de forma adecuada, por lo tanto ya se puede soldar en la base donde
permanecera para ser montado en la estructura final.

En la imagen 9 se muestra la base de los conectores que uniran a la fotoresistencia y los
led, para después entrar a la estructura final donde tomaran las muestras de las tonalidades

de color, en esta parte estan listos para iniciar el proceso de ser soldados.



Figwa 12.

Figura 13. Parte del circuito (Folomsisteia y led RGB).

Otra de las secciones del circuito eléctrico es la tabla fendlica, aqui se ubican el
potencidometro y todas las resistencias que seran parte del circuito, la forma de la tablilla se
adaptd con la finalidad de poder ser colocada dentro de la estructura final como se muestra
en la figura 11.



Figura 14. Conexiones de la placa.

Para la tarjeta se tenia una base al interior de la estructura, tomando en cuenta que la

entrada para el cable USB debe ser visible al momento de cerrar el empaque.

Todas las piezas del circuito eléctrico se ubicaron considerando que es un ensamble, por
lo tanto ingresan a su empaque sin ser forzados, como se muestra en la figura 13.



Figura 16. Parte frontal donde se va a realizar la medicion.

K

Figura 17. Parte posterior con salida para conectar el Arduino.

En el disefio del sistema de seleccién de color, todo el circuito se encuentra dentro de su
empaque, dejando a la vista los elementos que ayudan a realizar su aplicacién, como son
la seccién de toma de muestra, el push-button que envia la sefial, la entrada de |a tarjeta

Arduino y la graduacion de sensibilidad del potenciémetro.



8.6. Programacion de la tarjeta Arduino

Arduino es una placa con un microcontrolador de la marca Atmel y con todos los circuitos
de soporte, que incluye, reguladores de tension, un puerto USB conectado a un médulo
adaptador USB-Serie que permite programar el microcontrolador desde cualquier PC de
manera comoda, también realiza pruebas de comunicacién con el propio chip.

Un Arduino dispone de 14 pines que pueden configurarse como entrada o salida y a los que
puede conectarse cualquier dispositivo que sea capaz de transmitir o recibir sefales
digitales de 0 y 5V, también dispone de entradas y salidas analégicas, mediante estas
entradas se pueden obtener datos de sensores en forma de variaciones continuas de un
voltaje.

El microcontrolador en la placa Arduino se programa mediante el lenguaje de programacion
Arduino, una vez instalado puede ejecutarse sin necesidad de conectar a un ordenador, es
ideal para educadores, disefiadores o cualquiera interesado en la electronica y robética.

Con Arduino se pueden desarrollar multiples proyectos, obtiene informacién del entorno a
través de sus entradas analdgicas digitales, para controlar luces, motores y oftros
actuadores, puede ser utilizado para desarrollar objetos interactivos auténomos, las placas
se pueden montar a mano en las estructuras que se requiera utilizar.

El cédigo de programacion para el funcionamiento del sistema de seleccion de color se lleva
a cabo en la pantalla de Arduino después de varias pruebas, con la finalidad de especificar
las conexiones de los pines, el momento de calibracién de la luz, el tiempo y la forma de
ver |as lecturas de los datos analizados.

Para la implementacién del programa se hace un andlisis para determinar como se va a
leer los datos desde nuestro Led RGB y asi, cargar a la tarjeta la programacion para
monitorear las mediciones.

Caédigo
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9. IMPLEMENTACION Y RESULTADOS.

9.1. Introduccion

La implementacién es la suma de actividades y opciones requeridas para ejecutar un plan
estratégico, es “cuando comienza la accidn de verdad”. Es el proceso por medio del cual

los objetivos, las estrategias v las politicas se ejecutan a través del desamrollo de programas,



presupuestos v procedimientos. Aungue la implementacién se contempla generalmente
después de que la estrategia ha sido formulada constituye una parte clave, por ello, su

formulacidn se debe considerar como los dos lados de la misma moneda.
Una implementacidn deficiente es responzable de muchos fracazos estratégicos.

La ejecucion es la etapa donde se materializan los aspectos descritos en el estudio técnico
&n especial, pero soportado en la organizacién para la implementacidon del proyecto v en la
financiacitn del mismo. Para realizar la ejecucion es necesario desarrollar una gestidon que
facilite su terminacidn y lo deje listo para la iniciacidn o puesta en marcha (inicic de

Operaciones).

Por este motivo s& considera que la implementacion es uno de los puntos mas importantes
para llevar a cabo la aplicacién y toma de muestrazs del sistema autdnomo de seleccidn de
color, con la finalidad de justificar el funcionamiento propicio para la solucién de problemas

que en un inicio se planted.

La implementacidn v justificacidon de los resultados son dos elementos que funcionan a la
par, ambos para mostrar en forma clara las bondades y ventajas de la ejecucidn de un
proyecto para resolver un problema, necesidad u oportunidad, en beneficio de una persona,
grupo o comunidad.

Para llegar a comprender la relacidn causal no basta medir determinados cambios en una
actividad, una zona o un grupo determinado. Es preciso demostrar también por alglin
proceso ldgico, que esos cambios guardan relacidn con las operaciones realizadas en el

curso del proyecto de desarrollo o que resultan de éstas.

La comparacion de los resultados de los proyectos cuyos objetivos son los mismos y cuyas
actividades son, en general semejantes, permite determinar el grado de la eficacia de las
actividades realizadas, para esto puede recurrirse a métodos estadisticos perfeccionados,
uno de esos métodos es la representacion grafica.

Ademas de llevar a cabo la medicidn de los diferentes casos a analizar, se busca que estos
sean similares a la realidad, es decir que las graficas indiquen datos coincidentes con las

pruebas gue se estan realizando.



9.2. Implementacion

La tela que se utilizd para llevar a cabo las muestras, esta compuesta por 65% poliéster y
35% algoddn, elaborada con los procesos correspondientes de tejido, tefiido, planchado y
acabados. Se utilizaron un color con diferentes tonalidades, ademas de los colores blanco
y negro, con la finalidad de observar el funcionamiento del sistema de seleccién de color en
diferentes casos, gracias a su tejido cruzado esta tela es muy resistente, tiene una textura
suave, ligera, delgada y versatil, estas caracteristicas son muy requeridas en la fabricacién

de prendas de vestir como pantalones.

Los colores y caracteristicas utilizados para llevar a cabo las muestras se muestran en la

figura.

Figwa 18. Muestra de tonalidades a analizar.

Se analiza el color azul marino utilizando cinco tonalidades diferentes, para esta prueba se
estudia un ndmero mayor, pues las variaciones de fabricacion son mas grandes, aqui se
desea conocer si entre las vanaciones de tonos existen algunos similares, o que puedan
ser maquilados entre si.

9.3. Condiciones de medicion

Al momento de realizar la toma de muestras es importante saber si nuestro dispositivo esta
listo para llevar a cabo su funcién, cerciorarse de que el programa esta instalado de forma
correcta y que la rutina a realizar esta bien establecida.



Gracias a la composicidn de la estructura final del sistema de seleccidn de color no importa
en qué momento del dia se estd realizando la prueba, mucho menos la temperatura, pues
los componentes que se encargan de leer la intensidad de los colores estan resguardados

&n un empaque que impide el paso de la luz del exterior.

Sin embargo, cuando se lleva a cabo una muestra la tela debe estar ubicada sobre una
superficie oscura que no emita luz reflejante, una textura lisa, con un poco de suavidad para

adaptarse a la presidon del dispositivo y asi evitar la entrada de luz.

Cuando se llevan a cabo varias muestras de un mismo color, 0 s requiere obtener una
comprobacion de dichas muestras es muy importante tener en cuenta que las condiciones
deben ser las mismas para estos casos, de lo contraric las mediciones no seran las
correctas. La superficie donde se coloca la tela v la sensibilidad de lectura del dispositivo
controlada mediante el potencidmeftro deben ser iguales para llevar a cabo una

comparacion entre varias muestras del mismo color.

3i se desea analizar un color diferente, puede cambiar la superficie vy el grado de

sensibilidad, siempre vy cuando estos sean utilizados en las mismas muestras.

Dentro de una industria texfil el sistema de seleccidn de color realizard una funcidn de
mucha importancia, pues los problemas que se tienen sobre la distincidn de tonalidad,

ahora se analizardn y comprobaran mediante datos registrados por el dispositivo.

9.4, Mediciones y grificas

En la ingenierfa existen técnicas de diagndstico indispensables para el andlisis de datos,
dos de ellas son mediciones y graficas, pues muestran la informacién de manera
organizada vy facil de leer, con la finalidad de obtener una visién general del problema que
ze estd analizando, tomandc en cuenta limites méximos vy minimos, asl como
comparaciones o detectar situaciones que afectan de forma adversa la calidad de los
productos.



Cuando el sistema auténomo de seleccion de color ha sido programado con las
caracteristicas especificas, conectado y colocado dentro de su estructura final, esta listo
para realizar las pruebas de funcionalidad, por lo tanto, se identifican las distintas

tonalidades en las telas, para finalmente graficar los resultados y analizar sus variaciones.

Figura 19. ldentificacién de tela para las muestras.

Por cada tonalidad de tela se tomaron tres muestras, los niumeros de las tablas se
comportan de acuerdo al color que se mide y como los capta el led, las lecturas de los datos
obtenidos se muestran de acuerdo al led RGB, es decir lo que mide el rojo (R), verde (V) y
azul (A), cada tonalidad tiene el promedio de acuerdo a las muestras por color, los

resultados son los siguientes:

Tabla 2. Muestreo de lecturas del led RGB.

Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3
Tono
R Vv A R v A R v
T 501 | 683 | 794 | 591 | 683 | 794 | 591 | 683
T2 595 | 694 | 802 | 595 | 694 | 802 | 594 | 694
3 595 | 694 | 804 | 595 | 694 | 804 | 594 | 694
T4 598 | 692 | 804 | 598 | 692 | 803 | 598 | 691
T5 599 | 699 | 808 | 599 | 698 | 808 | 599 | 698




Al realizar la grafica de promedios por cada tonalidad en Matiab se obtuvieron los siguientes
resultados:
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Figura 20. Grafica de muestreo de las tonalidades de azul.

Para este analisis se observa que la tonalidad 2 y 3 son muy parecidas, el tono 4 se
aproxima a ellos, sin embargo, el tono 1 y 5 son los mas diferentes, no coinciden con alguno.
Al observar la variacién en la tabla entre los tonos similares indica que dnicamente cambia
1.6 en el color azul.



10. CONCLUSIONES

El problema principal dentro de la industria textil es la gran cantidad de tonos que se
producen en la fabricacion de tela, consecuentemente afecta a los maquiladores y
fabricantes de prendas de vestir, durante todos los procesos de elaboracién, al llevar a cabo
la implementacion del sistema de seleccion de color uno de los aspectos mas importantes
fue analizar la sensibilidad de lectura que tiene el dispositivo para indicar |la variacion entre
una muestra y otra, para disminuir el problema.

El grado de sensibilidad resulto de forma satisfactoria para llevar a cabo una aplicacién de
mejora dentro del ambito textil, pues cumple con las expectativas que se habian planteado
al inicio de este proyecto.

La implementacién comprueba que la problematica de la industria de telas, puede reducir y
favorecer los procesos que alli se realizan, tomando en cuenta los desafios desde la
fabricacion hasta la venta a los consumidores.

La aplicacion del sistema auténomo de seleccion de color compite en el mercado gracias a
su facil manejo, nivel de fiabilidad, pero sobre todo gana mucho terreno en cuanto a su
precio respecto a otros.

No olvidando los objetivos principales y secundarios, el sistema de seleccién de color puede
solucionar los inconvenientes, incluso superar las expectativas que se tenian, generando el
inicio de un proyecto que puede ser llevado a un analisis mayor enfocado a dispersar los
problemas de la vanacion de intensidad en los colores.

Respecto a la generacidn de costos elevados cuando el material no cumple las
caracteristicas de entrega, se proponen las siguientes opciones para reducir los costos de
la tela que incumpla con las caracteristicas de calidad establecidas en la tonalidad del color.

Garantizar que el proceso se lleve a cabo como es debido en cuanto a tiempos

Verificar que el matenal este en un rango aceptable para envié o manufactura.



11. ANEXOS

Para la realizacion del proyecto se tomaron en cuenta las normas que se establecen para

&l funcionamiento del proceso.

CLAVE O CODIGO TITULD DE LA HORKA,

MMX-A-046-INMNTEX-2005 INDUSTRIA TEXTIL-FIBRAS TEXTILES-FILAMENTOS CONTINUGS DE
POLIAMIDA 6 (NYLOW &), RGOS PARA USO TEXTIL-
ESPECIFICACIONES ¥ TOLERAMCIAS [CAMCELA A LA MME-A-046-1904-
INMTEX).

Campo de aplicacidn

Esta Morma Mexicana establece especificaciones de tenacidad vy las tolerancias, para filamenios continuos

sencillos de poliamida & (mylon G). gue se prodwcen en diversos tiulos tex (denler) y lustres. Estas tolerancias

cubren variaciones permisibles para |la densidad lineal, tenacidad, alargamiento a la nuptura, torsidn y masa

comercial. Para la tenacidad se definen especificaciones minimas.

Esta Norma Mexicana se aplica a filamenios continuos sencilles de poliamida & (nylon §), que se producen

en diversos titulos tex (dender) y hestres. Estas toleranciss y especificaciones no se aplican a filamerntos

industriales, ni a filamentos con otros procesos v ratameentos, como los tefidos en masa, termofijado, torcido,

doblado, entorchado, recubrimiento, texturizado y tefido.

MMX-A-052-INMNTEX-2005 INDUSTRIA TEXTIL-TEJDOS DE CALADA-DETERMINACION DEL AMCHO
DE LAS TELAS-METODO DE PRUEBA (CANCELA A LA NMx-A-052-1005-
INMTEX).

Campo de aplicacidn

Esta Morma Mexicana establece dos métodos de preeba para determinar el ancho de plezas (de cualguier

longitud), de tejidos de calada, que se encuentren en un estado de relaiacion oblenida por exposicidn (libre

de tensidn aplicada) para la atmdsfera normalizada de prueba.

Concordancia con nofmas intemacionales

Esta Morma Mexicana es equivalents a la Norma Intemacional 150 3932-1976.

MMX-A-065-INNTEX-2005  INDUSTRIA TEXTIL-DETERMINACKIN DE LA SOLIDEZ DEL COLOR AL
SUDOR-METODO DE PRUEBA (CTAMCELA A LA MMX-A-065-1995-INNTEX).

Campo de aplicacidn

Esta Nommna Mexicans establece el método de prueba para determinar la resistencia del codor de los texdiles,

de todo tipo v en todas sus formas, & la accidén del sudor humano.

Concordancia con normas intemacionales

Esta Nomma Mexicans es equivalents & la Nomma Intemacional 150 105-E04.

MMX-A-0TI-INNTEX-2005 INDUSTRIA TEXTIL-SOLIDEZ DEL COLOR-DETERMINACION DE LA
SOLIDEZ DEL COLOR AL FROTE-METODO DE PRUEBA (CANCELA A LA
B X-A-073-1095-INNTEX).

Campo de aplicacidn



Esta Norma Mexicana establece las especificaciones para determinar la resistencla del color de los textiles

de todo tipo y en todas sus formas, incluyendo alfombras y otros productos, a los efectos del frote y al

manchado de otros textiles.

Concordancia con normas intemacionales

Esta Norma Mexicana es equivalente a la Norma Intermacional 1ISO 105-X12.

NMX-A-074-INNTEX-2005 INDUSTRIA TEXTIL-DETERMINACION DE LA SOLIDEZ DEL COLOR AL
LAVADO DOMESTICO E INDUSTRIAL-METODO DE PRUEBA (CANCELA A
LA NMX-A-074-1995-INNTEX).

Campo de aplicacion

Esta Norma Mexicana establece los métodos para determinar la resistencia del color de los textiles de todo

tipo y en todas sus formas, a un procedimiento de lavado doméstico e indusinal, que se aplique a articulos

de uso doméstico normal.

Concordancia con normas intemacionales

Esta Norma Mexicana es equivalente a la Norma Intemacional 1ISO 105-C06.

NMX-A-079-INNTEX-2005  INDUSTRIA TEXTIL-DETERMINACION DE LA SOLIDEZ DEL COLOR DE
LOS MATERIALES TEXTILES AL MERCERIZADO-METODO DE PRUEBA
(CANCELA A LA NMX-A-079-1996-INNTEX).

Campo de aplicacion

Esta Norma Mexicana establece &l método de prueba para determinar la resistencia del color de los textiles

a la accidn de soluciones concentradas de hidroxido de sodio utilizado en el mercerizado.

Esta Norma Mexcana es aplicable principalmente a especimenes de algoddn y mezclas que contengan

algodon.

Concordancia con normas intemacionales

Esta Norma Mexicana es equivalente a la Norma Intemacional 1ISO 105-X04.

NMX-A-084/1-INNTEX- INDUSTRIA  TEXTIL-FIBRAS  TEXTILES-PARTE 1  ANALISIS
2005 CUANTITATIVO-METODO DE PRUEBA (CANCELA A LA NMX-A-084-1966).
Campo de aplicacion

Esta Norma Mexicana establece los procedimientos individuales para la determinacion cuanttativa del

contenido de humedad, contemdo no fibroso y composicidn de fibras textées.

Esta Norma Mexicana no es aplicable a fibras regeneradas (de reuso). El procedimiento para la

determinacstn de |la composicion de [a fibra Incluye métodos mecanicos, quimicos y microscopicos. Son

aplicables a mezclas de fibras de las diferentes clases genéricas.

Concordancia con normas intemacionales

Esta Norma Mexicana es equivalente a la Norma Interacional 1ISO 3932-1976.

NMX-A-125-INNTEX-2005 INDUSTRIA TEXTIL-DETERMINACION DE LA SOLIDEZ DEL COLOR DE
LOS MATERIALES TEXTILES SOMETIDOS AL LAVADO EN SECO-
METODO DE PRUEBA (CANCELA A LA NMX-A-125-1906-INNTEX).

Campo de aplicacion

Esta Norma Mexicana establece el método de prueba para determinar |a resistencia del color de los textiles

al lavado en seco.



Esta Norma Mexicana es aphcable a telas tenidas y/o estampadas a fibras o hilos de los diferentes materiales

textdes tefiidos y es vahkdo cuaiguera que sea el grado de solidez del color. No es valido para valorar la

durabilidad de acabados textiles o apicaciones para adornos, tales como adomos metalicos, afelpados y

otros gque dan un efecto especialmente decorativo. Tampoco sirve para evaluar la resistencia de los colores

o manchas o eliminacion de éstas mediante lavado en seco.

Concordancia con normas intemacionales

Esta Norma Mexicana es equivalente a la Norma Intermacional 1ISO 105-D01.

NMX-A-301/2-INNTEX- INDUSTRIA TEXTIL-NO TEJDOS-PARTE 2: DETERMINACION DEL

2005 ESPESOR-METODO DE PRUEBA (CANCELA A LA NMX-A-301/2-1096-
INNTEX).

Campo de aplicacion

Esta Norma Mexicana establece el método de prueba para determinar &l espesor de los no tefidos normales

y voluminosos, cuando estén bajo una presion especifica.

Concordancia con normas intemacionales

Esta Norma Mexicana es equivalente a la Norma Intemacional 1ISO 9073:100s.

NMX-A-301/3-INNTEX- INDUSTRIA TEXTIL-NO TEMNDOS-PARTE 3. DETERMINACION DE LA

2005 RESISTENCIA A LA TRACCION Y EL ALARGAMIENTO-METODO DE
PRUEBA (CANCELA A LA NMX-A-301/3-1996-INNTEX).

Campo de aplicacion

Esta Norma Mexicana establece el método de prueba para determinar las propledades tensiles de los no

tejidos, por medio del método de |a tira cortada.

Concordancia con normas intermacionales

Esta Norma Mexicana es equivalente a la Norma Internacional 1ISO 9073-3.

NMX-A-311-INNTEX-2005 INDUSTRIA TEXTIL-PREPARACION, MARCADO Y MEDICION DE
ESPECIMENES DE TELAS Y PRENDAS PARA DETERMINAR LOS
CAMBIOS DIMENSIONALES-METODO DE PRUEBA.

Campo de aplicacion

Esta Norma Mexicana establece el método para la preparacidn, marcado y medicidn de telas y prendas para

utilzarse en pruebas y evaluacion de camblos dimensionales después de tratamientos especificos, por

ejemplo: lavado, lavado en seco, remojado, secado 0 vaporizado.

Esta Norma Mexicana no es aphicable a textlles para recubrimientos de piso.

Concordancia con normas intemacionales

Esta Norma Mexicana es equivalente a la Norma Interacional 1SO 3759:1004.

Para comprobar la fiabilidad del sistema de seleccién de color se midieron nuevamente
muestras al azar de otros colores, los resultados podemos observarios en las siguientes
tablas, ademas esto ayuda a poder tener una vision de implementar mas uso de colores en
la empresa y darles mejor oportunidad en el mercado competitivo.



Tabla 3. Pruebas con color beige

Youo Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3 PROMEDIO
R v A R v A R v A
T 444 | s11 641 444 | 511 | 642 | 443 | 511 642
T2 443 508 641 443 510 642 443 508 641
T3 445 | 508 | 637 | 445 | 508 | 637 | 445 | 507 | 637
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Figura 21. Grafica de datos color beige.
Tabla 4. Pruebas color verde botella
Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3 PROMEDIO
Tono
R v A R v A R v A
T1 588 656 788 588 656 788 588 656 788
T2 584 650 785 583 650 784 584 650 784
T3 579 638 775 579 637 774 579 637 775
T4 581 644 778 580 644 778 581 644 77
TS 579 640 774 579 640 773 579 640 774
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Figura 22. Grafica de datos color verde.

Tabla 5. Pruebas con color vino.

Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3
Tono
R v A R v A R v A
™ 557 639 810 557 689 810 557 689 810
T2 546 683 Bos 546 683 808 546 683 808
T3 553 688 809 553 6338 808 553 688 808
T4 554 691 813 554 691 813 554 691 812
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Figura 23. Grafica de datos color vino.



Tabla 6. Pruebas color blanco.

Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3
Tono
R v A R v A R v A
™ 334 351 516 334 351 517 334 351 517
T2 369 404 489 369 404 489 369 404 488
T3 345 382 460 345 382 459 345 381 459
[+] T|
9 ';
- 1,
E
0
= v
< 4.
o]
5 3

Figua 24. Grafica de datos color blanco.



