MANUAL
DE CALIDAD

TEXTILES

(oticjer




CONTENIDO

01 Pag.
INTRODUCCION

) 02 Composicién Pag.

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO Peso Pag.

Ancho Pag.

Cambio dimensional Pag.

Pierna virada Pag.

Solidez Pag.

Carta color Pag.

Tonos Pag.

Anexo ficha técnica y tiquetes Pag.

03  Sistema de clasificacion cuatro puntos ~ Pag.

CLASIFICACION DE LA TELA  Marcacién de defectos Pag.

04 Sellos Pag.

EMPAQUE Y ROTULADO  Faltantes Pag.

Tiquete Pag.

05  Almacenaje Pag.

MANEJO DE TELAS  Transporte Pag.

Extendido y corte Pag.

Confeccién Pag.

Lavanderia Pag.

. 06  Contactos Pag.

ASESORIAS Y RECLAMACIONES  Procedimiento reclamos Pag.

Requisitos para los reclamos de calidad P4g.

Procedimiento de devoluciones Pag.

Politicas Pag.

07 Pag.
SUGERENCIAS Y RECOMENDACIONES PARA
EVITAR RECLAMOS POR CALIDAD DE TELA

. 08  Peso g/metros a oz/yardas Pag.

FORMULAS  Metro cuadrado a metro lineal Pag

Puntos por metro cuadrado a lineal Pag.

De pulgadas a centimetros Pag.

Tabla conversiones titulo Pag.

09 Pag.
GLOSARIO

10 Pég.

SIMBOLOS

03

08
09
09
10
11
12
13
14
16

21

25
26
26

30
32
33

35

37

37
38

39

42

.42

42
42
42

43

59



INTRODUCCION

Nuestro manual de calidad es una herramienta de consulta donde
usted encontrara conceptos basicos y recomendaciones generales
para el manejo de las telas.

Si tiene alguna duda, contacte a su asesor comercial o al personal
de Servicio al Cliente, quienes pueden orientarlo y suministrarle
informacion adicional. Tenga en cuenta que si no sigue las
recomendaciones expuestas anteriormente, sus posibles reclamos
no tendran validez.

Agradecemos leer detenidamente el contenido de este manual
con el personal de su empresa (bodegueros, cortadores,
confeccionistas, disefiadores, compradores, vendedores, entre otros).

Si lo sigue con cuidado podra me}jorar los resultados en sus
producciones y evitar posibles inconformidades.



CUANDO COMPRE
NUESTRAS TELAS:

Solicite la ficha técnica o certificado de calidad a su asesor comercial.

En ella encontrara:

-Caracteristicas del producto

-Estandares y tolerancias

-El método bajo el cual se realizan las pruebas

- [P Ficha Técnica
g (Fabric profile)
Calidad
(Quality)
Informacién Tela (fal s Information)
Desct Referencia Base Cédigo Comercial 3857 3852 3599
LW-DRILRAZA
(Description) o (Reference) omo (Comercial Code) BCO coL coL
‘Composicién " Tejido il e Fecha Edicion
(Compotition) 182467 100% (Type of Fabric) "% (oate) 2O (e ion 2
Ensayos (Test)
Caracterisitcas Norma Base Unidad Estandar
(Dlamdﬂlﬂics (Base Norm) (Unit) (Standard)
N° de hil bre (N* s the 1dis C.p.f +
le hilos de urdimbre 0{ Wﬂﬂ 's threands) ASTM3775 PP 90 5%
" de hilos de trama (" of weft's threands) P.pp a8 £5%
Peso Rigido Rfafda Weliht} ASTM 3776 g/ m2 / Oﬂxdl 260/7,6. +5%
Ancho total ‘ cortable (Width total / Cuttable) ASTM D3774. cm 160/158 2%
Cambio dimensional Urdimbre (Warp) AATCC 135 % 0030
(Shrinkages) Trama (weft) (a-v-Ad) % 0,0-3,0
Urdi
imbre (Warp) oY OEED LbF 85 Min
Trama WEZ (Pound) 70 Min
Urdir
imbre (Warp) ASTMD 124 LbF 45 Min
Trama WEE (Pound) S Min
U/T (We i
T (Warp / weft) STYees LbF 40 Min
T/U (Weft / Warp) (Pound) 40 Min
il ASTM D 3512 Fotografico 3 Min
M.T. (Stair
A — . e—
T (Color change 1
- Escala gris -~
to light). AATCC 16 (Gray Scale) 3 (20 horas] Min
Solidez al frote Seco (Dry) . AATCC 8 40 Min
(Fastness to crokin Huamedo (Wet) / Clr-Osc. 3.0(Clr) 2,0 (Osc) Min
Pierna Virada (Skew) AATCC 179 % +30
|Elasticidad Rigido ( Stretch unwash) DT % N/A
igido (Growth unwash) % NA
Caracterisitcas Especiales Norma Base Unidad Estandar
(Special is [( ) (Unit) (Standard)
Criterios de Clasificacion (Clasification)
Longitud min del rollo Calidad E Puntos/100 m Lineales 2 N° empates por rollo 1 Tonos
|(Length min roll, Quality E) (Points/100linm) (N° of splice for roll) (Tones)
Observaciones (Observations)
Las solideces i acuerdo a_las siguientes letras i como inicial del cédigo de color:
L 6 T Solidez al lavado 3A, H Solidez al lavado 4A (Cloro) y los demés colores Solidez al lavado 2A
las condiciones de lavado para ientos es a 3 ciclos de lavado, a 60°C, Secado en Témbola__| | | |
; Préxima Revision 12/04/13
SILVIA GARCIA CASTANO Anula Edicién 1
Jefe de Calidad Acabados De Fecha 29/08/2011
wssn
*De esta manera se represeta
la ficha técnica en el manual
de calidad.
Ver anexo pagina 17
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PREMUESTRAS

Realice premuestras tal y como esté disefiada la produccion para evaluar
el comportamiento de la tela en cuanto a su apariencia y estabilidad
dimensional.

Haga chequeo de tono en telas BPT por medio de sdbanas para evaluar
el tono de cada rollo.

CONFECCION

U

EXTENDIDO

O\

ACABADOS DE

CORTE LAVANDERIA

3=t A

NO CORTE LA TELA

-Si encuentra alguna inconformidad en la calidad del producto, suspenda
el extendido y repédrtela al correo reclamos@coltejer.com.co para la
verificaciéon del reclamo. Una vez cortada o confeccionada la tela no se
aceptan reclamaciones.

-Conserve el tiquete de identificacién de los rollos; es indispensable para
tramitar cualquier reclamacion.
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CARACTERISTICAS DEL
PRODUCTO

Las telas deben cumplir ciertos requisitos minimos de calidad de acuerdo
a su uso final. Para esto se evallan las principales caracteristicas de las telas
segln normas establecidas por entidades nacionales e internacionales con
el fin de verificar el cumplimiento de especificaciones internas o requisitos
de calidad acordados con el cliente.

Las entidades que definen las normas de calidad son:

saation
PN
3 e [E9
‘% §'-; International Organization for Standarization.
NG
9001
ASTM
u l American Society for Testing and Materials.
INTERNATIONAL
Standards Warkdwide
AATCC

American Association of Textile Chemists
and Colorists.

ICONTEC (NTC)

Instituto Colombiano de Normas Técnicas.
150 9001

&, et
awlcontec
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COMPOSICION

La composicion se refiere a qué tipo de * Lla composicién se analiza
fioras componen la tela y en qué segin las normas NTC 481
porcentaje se presentan. (Andlisis cuantitativo) y NTC

1213 (Analisis cualitativo)

En nuestro portafolio usted encontrara las siguientes composiciones basicas:

Algodén: 100%.

Algodén/Elastémero: 98/2; 97/3.

Algodén/Poliéster: 50/50; 60/40; 65/35; 70/30; 80/20.
Algodén/Poliéster/Elastémero: 75/22/3; entre otras.

1

NOMBRE COMERCIAL (MARCA)
2

COMPOSICION

Todos los articulos de confeccion,
exceptuando los calcetines, deben
llevar una etiqueta de composicion
indicando el porcentaje de las
fibras existentes en el tejido. Por
ejemplo, si un tejido es solo de una
fibra, se especifica algodén 100% o
nylon 100%; Si tiene mas de una
fibra se especifican todas las fibras
y sus porcentajes de mayor a
menor.

Ejemplo:

Poliester 60%
Algodén30%
Spandex10%

3

Etiqueta // Esquema CUIDADOS DE LA PRENDA
(CONSERVACION)

Se especifica como debe lavarse,
qué tipo de detergente utilizar,
cémo plancharlo, como secarlo,
entre otros, dependiendo de su
composicion y uso.

Puede consultar la composicién de cada referencia en la
ficha técnica y en el tiquete de cada rollo jaqui!
*Ver anexo pagina 17
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PESO

El peso de una tela se expresa en
gramos/metro? o en onzas/yarda?y tiene
una tolerancia de +5%.

* El peso se analiza segin la
norma ASTM D3774 (NTC
230).

Puede consultar el peso de cada referencia en la
ficha técnica y en el tiquete de cada rollo jaqui!
*Ver anexo pagina 17

ANCHO

El ancho de una tela es la distancia que
hay de orillo a orillo o, sin orillos (ancho
util), expresado en centimetros o metros
y tiene una tolerancia de =2 %.

Ancho total
—— Ancho util —

Puede consultar el ancho de cada referencia en la

* El ancho se analiza segin la
norma ASTM D3774 (NTC
228).

Orillo

ficha técnica y en el tiquete de cada rollo jaquil.
*Ver anexo pégina 17
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CAMBIO DIMENSIONAL

Se refiere a los cambios que sufren las telas a lo largo y alo ancho cuando
son sometidas a condiciones especificas de lavado.

El tipo de fibras, las torsiones del hilo, los procesos de acabados, entre otros,
determinan el cambio dimensional que puede ser de encogimiento o de
alargamiento.

Evaluar el cambio dimensional en los tejidos es de vital importancia para
los confeccionistas, ya que al establecer cuanto encoge una tela por la
accién del lavado, pueden tomar medidas correctivas a la hora de trazar,
cortar y confeccionar una prenda.

NOTA:
Recuerde hacer premuestras a cada lote despachado, aunque
sea una referencia trabajada por usted con regularidad.

Antes de @ Despues de
lavanderia lavanderia

% El cambio dimensional se
analiza segln la norma
AATCC 135 (NTC 908).

Puede consultar el % de cambio dimensional de cada
referencia en la ficha técnica. *Ver anexo pagina 17
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PIERNA VIRADA

Es el movimiento de los hilos de trama con respecto a los hilos de
urdimbre después de que la tela es sometida a condiciones especificas
de lavado.

NOTA:
Recuerde hacer premuestras a cada lote despachado, aunque
sea una referencia trabajada por usted con regularidad.

Antes de @ @ Despues de ®
lavanderia lavanderia

% La pierna virada se analiza
segun la norma AATCC 179

*Costuras lados *Costuras // desviada

La pierna virada puede tener causas diferentes al comportamiento
de la tela, como:

-Confeccién de prendas cortadas de rollos con tallones o golpeados
por mal almacenamiento.

-Molderia con la linea de aplomo torcida o con trazos torcidos.

-Diferencias en las dimensiones del delantero y el posterior de la prenda.

-Ausencia de piquetes guia en la confeccién de costuras largas.

-Ajustes de maquinas inadecuados que recogen la tela en el prensatela.

-Jalones en la confeccién de la prenda por parte del operario.

Puede consultar el % de pierna virada de cada
referencia en la ficha técnica. *Ver anexo pagina 17
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SOLIDEZ DE COLOR

(Solo aplica para telas tefidas y estampadas. No aplica para Indigo?).
La solidez es la resistencia del color de los textiles a diferentes agentes a
los que puede estar expuesta la tela durante la fabricacién y uso final.

Los ensayos de laboratorio simulan situaciones donde el colorante de los
textiles es vulnerable a pérdidas de color de acuerdo a su uso final, como
lavados caseros, exposicion a la intemperie, roce con otras superficies,
contacto con el sudor, entre otras.

La norma AATCC-61 (NTC 1155) “Solidez del color al lavado doméstico y
comercial”,especifica diferentes procedimientos de lavado doméstico y
comercial, ademas de procedimientos de lavado para uso industrial y
hospitalario (24, 3A y 4A).

NOTA:

Recuerde seguir las instrucciones de lavado sugeridas por
Coltejer de acuerdo al uso final de la tela. De esta manera
evitara decolorimientos indeseados.

Para medir la solidez del color en los textiles se utilizan dos parametros:

Cambio de color: el cambio de
color se puede dar en la claridad
y/o en el croma o matiz de la
tela analizada.

En la evaluacion se califica el
contraste visual entre la muestra
lavada y una muestra de la tela
original.

Manchado de telas adyacentes
o testigos: es la transferencia de
color de la tela lavada a la tela
que acompana el lavado.

En la evaluacién se califica el
contraste visual de la tela
adyacente o testigo.

La calificacion va desde 5, que indica no contraste (excelente) hasta 1,
que indica gran contraste (malo), analizado con una escala de grises.

Puede consultar la solidez del color de cada
referencia del portafolio de algodones en la ficha
técnica.*Ver anexo pagina 17
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CARTA DE COLOR

Contamos con una amplia gama de La letra indica el uso

colores basicos, institucionales y de final de la tela, asi:

moda.

Si usted requiere un tono diferente que G: C°|°[( carta General
para vestuario.

no encuentre en la carta de co_Ior debe M: color segin Muestra

solicitarlo a su_ asesor comercial como para vestuario.

tono especial para su respectivo L o T: color para telas de

desarrollo. uso Laboral o Trabajo.

Cada color estd identificado con un H: color para telas de

. L . uso Hospitalario.
cédigo que inicia con una letra y continda

con 5 nimeros.

La norma AATCC 61 especifica diferentes tipos de lavado para las
telas de acuerdo a su uso final. Asi, Coltejer realiza el tipo de
lavado segtn el cédigo de color:

Tipos de lavado:

-Para los cédigos de color que empiecen por G o M o telas estampadas:

lavado 2A: utilizado para vestuario de uso causal (moda, formal e informal).

-Para los cédigos de color que empiecen con L o T: lavado 3A: utilizado
para uniformes o prendas de uso laboral que tienen un nivel de exigencia
mayor que el vestuario de uso casual.

-Para el cédigo H: lavado 4A: utilizado para prendas hospitalarias y que
requieren cloro para la desinfeccién. (Tenga en cuenta las concentraciones
del cloro recomendadas en la norma para evitar pérdida de resistencia
de la fibra y de color).
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TONOS

LOTIFICADO (EVALUACION DE TONOS)

La lotificacion es la agrupacién de los rollos del mismo lote de produccion
(dispo o dye set) de acuerdo al tono. Esta agrupacion se hace segln
la intensidad y el matiz para orientar en qué orden o secuencia debe
ser cortada la tela.

NOTA:

Recuerde verificar que los rollos sean del mismo lote de
produccion (dispo o dye set) y, en lo posible, tonos
secuenciados de menor a mayor para evitar saltos de tono
(en algodones de color, BPT e indigos).

Para algodones de color:

La evaluaciéon del tono para los driles se realiza segin la norma NTC
2567 "Clasificacién por defectos”.

Se evallan tres aspectos:

1. Se lotifica cada lote de produccién (dispo) visualmente para asignar
tono a cada rollo.

I .

Estandar Lote Estandar Lote

2. Se evalla la variacién de tono entre el inicio-final del rollo (punta-cola).

H Final rollo

Principio rollo
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3. Se evalla Ia variaciéon de tono orillo-centro- or|||o (o-c-0).

Or|||o

Para algodones BPT:

La evaluacién de tono en telas BPT se hace de acuerdo a su afinidad
tintérea. Se tifie una muestra de cada rollo y se lotifican los tonos
obtenidos contra el estandar tefido de la misma referencia.

De cada rollo se entrega al cliente una muestra de todo el ancho de la
tela para que evalte el tono.

Rollo 1 @ Rollo 1 ®
Rollo 2 Rollo 2
Rollo 3 Rollo 3
Rollo 4 Rollo 4
Rollo 5 Rollo 5
Sébana de rollos Sébana de rollos

Para Indigo®:

La evaluacién de tono para los Indigo; consiste en determinar las
diferentes tonalidades por medio de lecturas colorimétricas.

El método estd basado en la evaluaciéon de Croma vs. Lightness (color
contra luminosidad).

Se lotifica una muestra lavada (stone wash/30 minutos) de los rollos de
cada lote de produccidn (dye set) para asignar tono/secuencia a cada rollo
(tono o matiz con respecto al estandar y una secuencia de claro a oscuro).

Tono estandar Tono desviado

Puede consultar el tono en el tiquete de cada rollo.
*Ver anexos péagina 18 Y 19
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FICHA TECNICA

TIQUETE INDIGO®
TIQUETE ALGODON




*|cono ficha técnica

I\\\[9/(e] FICHA TECNICA ——

Norma —
Nombre de la tela
Composicion Tipo tejido Tolerancia
- Ficha Técnica
" (Fabric profile)
Calidad
(Quality)
Informacién Tela (fabric’s Infirmation)
Descripcion Referencia Base Codigo Comercial -
FOX NATURAI 0636 3784
(Description) O (Reference) (Comercial Code)
Composicién . Tejido .k 51, @ Fecha Edicion
(Compotition) 806N 100% O, (Type of Fabric) T ¢ (Date) RS (Edition) 2
Ensayos (Test)
e cterisitcas a Base Unidad Estandar
)
- istic Norm, (Unit)
N° de hilos de urdimbre (N° ’s th ds C.p,| 5%
le hilos de urdimbre (N° of szrps reands) ST p.p 70
N° de hilos de trama (N° of weft’s threands) P.p.p 50 5%
Peso Rigido (Rigido Weight ) ASTM 3776 g/m2 /Ozfyd2 320/9,4 +5%
Ancho total / cortable (Width total / Cuttable) ASTM D3774 m 160/158 £2%
Cambio dil i Urdimbre (Warp) AATCC 135 % 0,0-3,0
(Shrinkages) Trama (weft) (1-V-Ad) % 0,0-3,0
Resistencia a la Rot Urdimbre (W
esistencia a la Rotura imbre (Warp) STV D 5034 LbF
(Breaking strenght) Trama (weft) (Pound)
Resistencia al des, Urdimbre (We
: garre imbre (Warp) ASTM D 1424 LbF
(Tearing strenght) Trama (weft) (Pound)
istencia al deslizami U/T (We
e /T (Warp/ weft) ASTM D 434 (Lt
to slippage) T/U (Weft / Warp) (Pound)
Tendencia a la formacion de motas (Pilling) ASTM D 3512 Fotografico 3
Solidez al lavado M.T. (Stainin
. £ 9) AATCC 61 A
(Fastness to washing) C.T. (Color change) N/A
: - Escala gris
za:!:ez aII: luz (Fastness to light) — AATCC 16 (Gray Scale) N/A
t .
olidez al frote ,:D( ry) TR N/A
(Fastness to croking) Humedo (Wet) / Clr-Osc. N/A
Pierna Virada (Skew) AATCC 179 % +3,0
Elasticidad Rigido ( Stretch unwash) P — % N/A
No Recuperado Rigido (Growth unwash) % N/A
Caracterisitcas Especiales Norma Base Unidad Estandar
(Special Ch istic (Base Norm) (Unit)

Criterios de Clasificacion (Clasification)

Tonos
(Tones)

N° empates por rollo

Longitud min del rollo Calidad E . Puntos/100 m Lineales
(N* of splice for roll)

(Length min roll, Quality E) (Points/100linm) &

Observaciones (Observations)

de color:

Las solideces se izan de acuerdo a las si| letras como inicial del cédig]

L 6 T Solidez al lavado 3A, H Solidez al lavado 4A (Cloro) y los demas colores Solidez al lavado 2A

las condiciones de lavado para Encogimientos es a 3 ciclos de lavado, a 60°C, Secado en Témbola|

Préxima Revision 23/04/13

SILVIA GARCIA CASTANO Anula Edicién 1
Jefe de Calidad Acabados De Fecha 29/09/2011

Carncerees Puntaje por 100 metros lineales
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Y\\\[3(e] TIQUETE iNDIGO®

Nombre de la tela

*{cono tiquete

Ancho tela

Composicién

Numero de rollo

Calidad de rollo

PARA RECLAMOS PRESENTAR ESTE TIQUETE Y NO CORTAR LA TELA
T0 CLAIM, RETURN THIS TICKET AND DON'T CUT THE CHOTH

422 | 462

. | METROS / METERS | YARDAS / YARDS

e B A —\ ——
TA |BASE CODIGO / CODE | DISENO / DESIGN | COLOR Au@wmr EEEE—
L 13655 4010 7900 156| | e—
. EMPATES / TIE —_—

® IE + Indigo Sargo —
COMPOSICION / COMPOSITION —
C/®99/1 _—
DISPO-BATCH PES0/ WEIGHT MESA 7 TABLE TONSE/ADN | em——
B1360-01 281 | | | —
_—

—

—

———

*130079630 %

MADE IN COLOMBIA

JC748

Lote de tintura

Gama de color

dada a la tela,

Metros del rollo después de

lavada

18 Manual de Calidad (Sftejer
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IX2%] TIQUETE ALGODON

Nombre de la tela

*{cono tiquete

PESO / WEIGHT |

071263-02

| TUNUU/i'IlNE SECUE / SEQUE
O

Tono
Composiciéon Instruciones
de cuidado Ancho
5@ % B e
A |BASE CODIGO / CODE DISENO / DESIGN | COLOR ANCHO / WIDTH
1 1135 [3392 BPT 600002 |160 @
. - . EMPATES / TIES
#ril(Genetic Bpt Mies
COMPOSIGEN / COMPOSITION e /0T
Algoudn 100% | 0712630202
TISPO-BATCH

PARA RECLAMOS PRESENTAR ESTE TIQUETE Y NO CORTAR LA TELA
T0 CLAIM, RETURN THIS TICKET AND DON'T CUT THE CHOTH

415

. | METROS / METERS | | YARDAS / YARDS

019 A@ =

MADE IN COLOMBIA

*D70016812*

BASE CODIGO / CODE [ DISENO / DESIGN | COLOR

1135 | 3392

600002

Tl]Nl] / TONE

Dril Genetic Bpt Mies

70016

TA
A
0712630202 0
METROS / 47 5
METERS
812*

A

Numero de rollo

Metros del rollo

Lote de produccidn
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CLASIFICACION
DE LA TELA

Coltejer revisa el 100% de la tela que produce. En este proceso se
marcan los defectos que definen el puntaje de cada rollo y que
determinan si es calidad A o B.

Las telas pueden presentar dos tipos de defectos textiles:
patentes y latentes.

Defectos patentes: son los defectos detectables a simple vista en el
proceso de revision de la tela. Estos defectos deben ser retirados en
el corte.

Por ejemplo: bastas, crespos, trama rota, tramos gruesos, mareo,
entre otros.

Defectos latentes: son los defectos no detectables en la revision de la
tela. Se hacen evidentes cuando la tela es sometida a procesos
posteriores.

Por ejemplo: problemas de lycra® (revientes, bloqueos, ausencias),
manchas por problemas de humectacidn, entre otros.

SISTEMA DE CLASIFICACION
CUATRO PUNTOS

La revision de las telas se hace segin la norma internacional ASTM
D5430 Standard Test Methods for Visually Inspecting and Grading
Fabrics, conocida como “Sistema de clasificacién cuatro puntos”.
Todo defecto es penalizado segun su longitud; el puntaje se otorga de
acuerdo con la siguiente tabla:

Tamaiio de defecto Puntaje
hasta 7.5 cm 3" La calidad de cada rollo
— la establece la suma total
75emaldem | (3"-67) de los puntos obtenidos
15 cm a 23 em 6"-9") 3 en la clasificacién.

Mas de 23 cm (9")

21 Manual de Calidad (Sftejer
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MARCACION DE
DEFECTOS

indigcf(vestuario):

Se marcan los defectos
de puntaje 1, 2y 3 con
tiza directamente sobre
la tela.

Algodones (vestuario):
Se marcan los defectos
de puntaje 1, 2 y 3 con
crayola en el orillo.

Algodones (laboral):

Se marcan los defectos
de 3 puntos con crayola
en el orillo.

En todas las telas se
marcan los defectos de 4
puntos con una etiqueta
metalica en el orillo.
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ESTANDARES DE CALIDAD DE LOS
ROLLOS TIPO A EN COLTEJER

PUNTOS LONGITUD LONGITUD TRASLAPES O

/100 mlineales MINIMA (m)  MAXIMA (m) EMPATES POR ROLLO

'IjeIaTs vestuario Hasta 25 40 200 1 empate de
(indigo® y algodones) minimo 15 metros

1 empate de
Telas hogar Hasta 40 40 150

minimo 20 metros

Telas industriales Hasta 40 40 150 ! 'lenjpate de
minimo 15 metros

-La tabla anterior estd basada en la NTC 2567 “Clasificacién por

defectos”. ) )
La norma establece que la calidad A para las telas de vestuario

permite maximo 45 puntos/100 metros lineales. Coltejer garantiza 25
puntos/100 metros lineales.

-Si la tela supera con el puntaje tipo A se considera calidad tipo By no
tiene garantia.

-Las telas tipo A pueden presentar varios defectos textiles. Se
recomienda retirar los defectos en el momento del corte y/o realizar
reposiciones de piezas para evitar prendas de segunda por
defectos de tela.

-Todo requisito especial debe estar acompafado por un acuerdo
técnico firmado por ambas partes (el cliente y Coltejer).
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EMPAQUE
Y ROTULADO

SELLOS

Nuestro sistema de enrollado cumple
con medidores verificados bajo las
exigencias de la norma ISO 9000:2000/7.6
de metrologia; para garantizar que la
longitud de cada rollo esté dentro de Zoom sello
la tolerancia.

N Final rollo

Principio rollo
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FALTANTES

La NTC 2567 “Clasificacién por defectos”, establece en el numeral 4.5,
que para un rollo de tejido plano tipo A “....puede tener una
variacion méaxima en su longitud de 1%, sobre el largo estipulado
en el rétulo del tiquete”. Esta tolerancia debe ser considerada porque
las telas presentan caracteristicas de elongacion diferentes de acuerdo a
su construccién y composicién.

La tela puede contraerse o estirarse una vez desenrollada en una mesa
de corte; esto incide en el metraje marcado en el tiquete. También se
pueden presentar variaciones de metraje cuando se remide un rollo en
otra enrolladora; esto se debe a las diferencias de tensiones y
calibracién de los medidores.

Programe visitas con nuestro personal de Servicio al Cliente
para que verifiquen el extendido cuando encuentre
diferencias de metraje considerables.

Ademas, anote los faltantes que encuentre en cada rollo en
sus planillas de corte.

Tenga en cuenta estas recomendaciones ya que, una vez
cortada la tela, NO se aceptan reclamos por este concepto.

TIQUETE

Cada rollo tiene su tiquete de identificacién en uno de sus costados.
En el tiquete encuentra informacion til para el extendido de la tela.
Ademas, es indispensable guardarlo para tramitar cualquier reclamacion.

TIQUETE iNDIGO TIQUETE ALGODON
. L A e e
el — Al ™l —
IE - Indigo Sargo —_— Dril Genetic Bpt Mies . | —
KT | Algoddn 100% i E——
Bit-on %7 = i TR Nt —
422 462 m_—:— 5[50 1=
4 | METROS / METERS | vARDAS / vaRDS — * | wernos / erers | vanoas / varos —

* * — * * [—
LMADE [N COLOEIA 130079630 MADE N COLOMBIA 070016812 —

DYE SET TONO  SECUENCIA

jc7489 01-001 | I

*Ver anexos pagina 18 Y 19

=

o, e
0712630202| 00 | Dril Genetic Bpt Mies
TS/
etes

mm 1135|3302 [BPT  |600002
2*
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MANEJO DE TELAS

Firme todas las copias de las remisiones con letra legible y nimero de
cédula de la persona que recibe la mercancia y entréguelas al transportador.

Importante: al momento de recibir la mercancia, verifique los
siguentes aspectos:

-El estado del empaque de los rollos (que estén en buen estado).
-La referencia y los metros del tiquete (que sean los mismos de la remisién).

-El nimero de rollos entregados (que sea la misma cantidad que los de la
remision).

Si encuentra alguna anomalia deje por escrito su inconformidad en la

remisién y en el cumplido que le entrega el transportador y repértela al
correo reclamos@coltejer.com.co.

ALMACENAJE

Préacticas inadecuadas de almacenamiento pueden ocasionar dafios en
las telas, como:

Cambios de color:

La exposicion prolongada al sol y a la luz artificial puede degradar el
color de las telas, amarilledndolas. Incluso, puede degradar la fibra
generando pérdida de resistencia.

Moho o mal de tierra:
La humedad en las telas que contienen algodén puede generar
hongos que no son de fécil remocién.

Engolamiento:

Es una ondulacidon debido a problemas en el acabado o en la
manipulacién de un rollo. Una tela engolada presenta deformaciones y
puede ocasionar pierna virada en las prendas acabadas. En general,
todas las telas y, en especial las telas con elastémero, deben
almacenarse con cuidado para evitar deformaciones.
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A continuacién, algunas recomendaciones para la conservacién de los
rollos de tela:

El engolamiento se puede
ocasionar por problemas
' de almacenamiento.

La acomodacion de los

OO~ QOO o cevs s sosin v
@@@@ @@@@ debajo de pequefios, tipo

piramide).

Los rollos de tela no deben
estar parados sobre los
extremos, deben de estar
acostados.

Los rollos de tela almacenados
no deben estar cruzados en
“lefa” sino uno al lado del
otro.

-Conserve los rollos en su empaque plastico.

-Almacene en un espacio cubierto a temperatura ambiente y sin

humedad.

-Evite almacenamientos prolongados, bajo la luz directa del sol o luz
artificial, ya que pueden ocasionar dafios en la tela.

-Utilice estibas que cubran el 100% del ancho de la tela para evitar que
se cuelguen las puntas y que se talle.

-Cargue o descargue los rollos evitando arrastrarlos o golpearlos en los
extremos.

-Evalue las condiciones de la tela, el plastico y el tubo en el momento
de la recepcion de la tela.
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EXTENDIDO

-Garantice una tensiéon minima y uniforme de la tela. Evite estirarla y
halarla excesivamente al extender las capas.

-Permita que las telas con elastbmero se recuperen de la tension
aplicada durante el enrollado (minimo 8 horas antes del corte).

-Haga cortes trasversales cada 2 a 3 metros en las areas de desperdicio
entre patrones para que la tela obtenga una mayor relajacién.

-Verifique que los orillos queden extendidos uniformemente.

-Mantenga las capas del extendido tan bajas como sea posible
(méaximo 35 capas, entre 6 y 9 metros de largo).

-Extienda los rollos segin el tono/secuencia que indicamos en el
tiquete.

-Extienda las telas del mismo lote y el mismo tono de tal forma que
todas las piezas de la prenda pertenezcan a la misma capa de tela.

-Los empates y reposiciones se deben hacer con la tela del mismo rollo
o, en su defecto, con la tela del mismo lote y el mismo tono indicados
en la etiqueta.

Recomendamos extender los rollos segln el tono secuencia
que indicamos en los tiquetes de nuestros driles e indigos.

Extender los rollos con el mismo tono de menor a mayor segin la secuencia.

Ejemplo: realizaremos un extendido de rollos tono 2.

Asi evitamos saltos de tono entre prendas de

la misma referencia.
1ér Rollo:

Indl Driles
Tono 02 1 DVERET / DISPOLOTE  TONO SECUENCIA
secuencia 23

JC6128 01- 032

: do
Tono 02
secuencia 25 . 2 I_' I_'

DYE SET : LOTE:d I SEdCUENCIA:
3% Rollo: ; Gama de color Orden en que
Tong (())2 Ser Lote de tintura. dado a la tela se deben extender
secuencia 26 después de lavada. los rollos.

—|
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CORTE

La calidad del corte depende del estado de las herramientas y de la
experiencia del operario.

-Afile y lubrique las cuchillas periédicamente.

-Asegurese de que la colocacidn del tendido sea estable.

-Minimice la tensidn de la tela antes, durante y después de cortarla.
-Tiquetee todas las piezas después del corte para evitar tonos o
emburrados.

-No deje piezas cortadas y/o amarradas durante mas de 24 horas para
evitar quiebres y deformaciones en la prenda final.

Para telas con elastémero:

-Baje la velocidad a 180 rpm y use maquina de cuchilla recta.

-Use brocas huecas a baja velocidad.

-No se recomiendan las cuchillas de banda.

-Minimice, en lo posible, el tiempo entre el corte y la confeccién para
evitar que el elastbmero de las piezas cortadas se recupere y haya
ausencia de elongacién en los extremos de la pieza.

NOTA:
Recuerde guardar el tiquete de cada rollo cortado; es
indispensable para tramitar cualquier reclamacion.

PARA TENER EN CUENTA
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CONFECCION

-La eleccién del tipo de hilo para coser debe hacerse de acuerdo con
el peso y la composicion de la tela.

-El hilo de coser no debe encoger mas que la tela.

-Verifique que el hilo de coser tenga la solidez del color, la elongacién,
la resistencia y la lubricacién adecuadas.

-Las costuras que se hagan deben estirar con la tela.

-Use agujas de punta esférica en telas de fibra sintética o con
elastdmero para evitar cortar y halar el hilo de la tela. (Para tejido
liviano 70Nm y para tejido pesado 90/100 Nm).

-Cambie las agujas cada 8 horas de trabajo continuo.

-Para telas entre 15% y 30% de elongacién se recomienda un minimo
de 9 puntadas por pulgada. Para telas con una elongacién mayor al
30% trabaje un minimo de 13 puntadas por pulgada.

-Se recomienda coser con puntada de seguridad a un centimetro del
borde.

-Rebaje la velocidad de la maquina un 25%, use agujas antitérmicas y
lubrique el hilo para disminuir el calor producido por la friccién de la
aguja en la tela.

Se recomiendan dos métodos para cerrar un pantalén y evitar problemas de
pierna virada:

Inicie por un costado de la cintura Inicie ambos costados desde la

1 y termine en la bota. Luego, inicie cintura hacia la bota. Luego, inicie
en la entrepierna de una bota y en ambas entrepiernas desde la
termine en la otra bota. El otro bota hasta llegar al tiro.

costado inicia en la bota y finaliza
en la cintura.
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LAVANDERIA

Informe a la lavanderia de la siguientes caracteristicas de la tela para
que programen los lavados adecuados y no la deterioren:

Composicidn
Peso

Tipo de tintura
Tono
Encogimiento
Uso final

-Solicite una premuestra del lavado seleccionado para verificar su
apariencia y comportamiento después del lavado.

-Controle el tiempo y la temperatura de los procesos abrasivos para
evitar desgastes indeseables y el deterioro de las fibras.

-Tenga en cuenta, siempre que baje a tonos claros, el tipo de tintura de
la tela para lograr el efecto deseado sin deteriorar las resistencias.

Para las telas con elastémero y poliéster:

(] No use antiquiebres ni &cidos
grasos en los lavados.

No someta las prendas con
elastémero a procesos con
temperaturas superiores a
60°C.

No use cloro. Las fibras sintéticas
tienen  baja  resistencia  al
! hipoclorito de sodio.

Evite procesos abrasivos.

=] @&

Use pequefas cantidades de
Q suavizante, preferiblemente no

siliconados, para evitar el
. deslizamiento de las costuras.
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ASESORIAS
Y RECLAMACIONES

CONTACTOS

Servicio al Cliente es el area encargada de dar respuesta a sus reclamos.
Contactenos en los siguientes correos electrénicos:

*Si presenta una inconformidad con el producto, servicio o despacho
de la mercancia o desea programar visitas técnicas:

@ reclamos@coltejer.com.co
*Si necesita informacion, tiene algln requerimiento o sugerencia:
@ servicioalcliente@coltejer.com.co
*También puede contactarnos en la siguiente linea directa:
\ .
\ Teléfono (057)375 75 95
*Estamos ubicados en la siguiente direccidn:

Cra. 42 #54 A 161 Autopista Sur, Itaglii, Colombia.

*Estamos ubicados en la siguiente direccién:

@ www.coltejer.com.co
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PROCEDIMIENTO PARA LOS RECLAMOS

En el momento de una inconformidad con el producto, servicio o
despacho de la mercancia, descarge y diligencie el formato de
reclamos en la pagina web www.coltejer.com.co y envielo al correo
reclamos@coltejer.com.co con toda la informacién solicitada:

DATOS PARA ELABORACION - PROCESO DE RECLAMOS ‘ O[tej@_‘l'

Fecha de creacion del reclamo:

IDENTIFICACION

Cliente:
Numero de Factura:
Nu 0 de Remision:
Vendedor:

Mercancia no solicitada |Faltante en transporte Faltantes en medida de calidad

Causa del reclamo: Error en precio Rollo Mojado Factura equivocada
Problemas de calidad Otros

Descripcion de Reclamacion:

Referencia(s):

Cantidad de la telarecl |
Numero de rollos:

CONTACTO DIRECCION DE RECOGIDA DE LA TELA
Nombre del Contacto:
Ciudad de recogida:
Direccidn:
Telefono:

CONTACTO PARA DAR RESPUESTA
Nombre del Contacto: |
Telefono: | |Correo electrénico: |

Tenga en cuenta las siguientes recomendaciones:

-Describa de una manera clara la causa de la reclamacion.
-Especifique su intencién frente a la reclamacién.

-Si la inconformidad es de calidad de producto envie, lo antes posible,
las muestras fisicas de la tela, (una original y otra con el problema) a
Servicio al Cliente, Coltejer, Cra. 42 #54 A 161 Autopista Sur, Itagi,
Colombia.

-Adjunte, en lo posible, imdgenes que nos ayuden al anélisis del
reclamo. Anéxelas al correo en el que envia el formato del reclamo.

-Solicite las visitas técnicas por lo menos con un (1) dia de anticipacion
al correo reclamos@coltejer.com.co; en el mismo formato de reclamos
diligencie su nombre, teléfono y direccion. Recuerde tener a la mano
toda la informacién necesaria para el analisis del reclamo.

-Cuando la reclamaciéon es con devolucién, especifique en el formato
el nimero de rollos a devolver y la direccién de recogida.
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REQUISITOS PARA LOS RECLAMOS
DE CALIDAD

CARACTERISTICAS

FALTANTES DEFECTOS DE LA TELA

TEXTILES (Cambio dimensional, solideces,
diferencia en tono, resistencias,
entre otras)

-Ndmero de factura -Nidmero de factura -Ndmero de factura
-Tiquetes de los rollos | -Tiquetes de los rollos -Tiquetes de los rollos
-Planilla de corte -Muestra original -Muestra original

con las reposi.ci.ones -Muestra después del -Muestra después del
*Programar visita proceso o con el problema | proceso o con el problema

-Cantidad de tela involucrada | -Cantidad de tela involucrada
en el lote de produccién. en el lote de produccién.
(Metros y nimero de rollos) | (Metros y nimero de rollos)

-Cantidad de tela involucrda | *Programar visita
en la reeclamacién

*Programar visita

PROCEDIMIENTO PARA DEVOLUCIONES

Cuando el reclamo procede y es necesario realizar la devolucién de
mercancia, tenga en cuenta lo siguiente:

-El personal del centro de distribucién (CEDI) se encarga de programar la
devolucion de mercancia segin la informacion de cada reclamo
suministrada por Servicio al Cliente. El centro de distribucion no esta
autorizado, por ningin motivo, para recibir mercancia que no tenga un
reclamo formalizado.

-La mercancia debe estar acompanada de la lista de empaque. Cada
rollo devuelto debe estar identificado con la etiqueta de Coltejer.

-Exija al personal de la transportadora una autorizacién de recogida de
su reclamo que especifique la cantidad de rollos.

-No entregue tela que no corresponda al reclamo. Si, por error, el CEDI
recibe rollos de tela que no corresponden a las facturas o a las remisiones
del reclamo, estén en la obligacion de devolverlos y estos rollos no
entraran en la liquidacién de la nota crédito que se genere.
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POLITICAS

Coltejer tiene estipuladas las siguientes politicas de reclamacion.
Téngalas presentes al momento de una inconformidad:

1

No se reconocen reclamos de calidad en:
1. Tela cortada.
2. Prendas.
3. Tela calidad tipo B.

4. Fechas de facturacion que superen los 180 dias (6 meses).

2

No se reconocen reclamos de servicio o despacho de mercancia 10 dias
habiles después de que el cliente recibe la factura.

3

Si no existe un acuerdo comercial o una solicitud técnica especial solo se
garantizan las especificaciones de la ficha técnica.
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SUGERENCIAS Y RECOMENDACIONES
PARA EVITAR RECLAMOS POR CALIDAD

A continuacién resumimos las recomendaciones que debe tener en cuenta
para evitar reclamos de calidad:

-Solicite la ficha técnica de las telas que va a comprar.

-Realice premuestras de cada referencia para evaluar el comportamiento
de la tela en cuanto a su apariencia y estabilidad dimensional.

-Chequee el tono en telas BPT con sabanas para evaluar el tono de cada
rollo.

-Retire los defectos que van marcados con tiza y etiqueta metalica o haga
reposicion de piezas para evitar prendas de segunda por defectos de
tela.

-No corte la tela si encuentra algin defecto visible (diferencia de anchos,
engolado, manchas, entre otros), e informe inmediatamente a Servicio al
Cliente.

-Guarde el tiquete de cada rollo cortado. Es indispensable para tramitar
cualquier reclamacién.

-Extienda las telas del mismo lote y del mismo tono, de tal forma que
todas las piezas de la prenda pertenezcan a la misma capa de tela. Los
empates y reposiciones se deben hacer con la tela del mismo rollo o, en
su defecto, con la tela del mismo lote y el mismo tono indicados en la
etiqueta.

-Tiquetee las piezas de la prenda con el fin de evitar diferencias de tono
en la misma prenda.

-Siga buenas practicas de almacenamiento de telas.

-Procure un manejo correcto en los proceso de extendido, corte y
confeccién de las prendas.

“ En Coltejer contamos con personal
experimentado dispuesto a suministrar
informacion comercial y técnica de
nuestras telas. Esperamos que estas
sugerencias sirvan para optimizar el
resultado final de sus productos. , ,
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FORMULAS

1. Para pasar de gramos/metros lineales a gramos/ metro cuadrado, se
divide por el ancho de la tela.

2. Para pasar de g/m? a oz/yd?, se divide por 33.9.
3. Para pasar de puntos por metros lineales a metro cuadrado:

Puntos/100m2 = Puntos totales del rollo x 100m?2

Ancho de la tela en metros x metros de tela inspeccionados

4. Para pasar de puntos por metro cuadrado a metros lineales:

Puntos/100m = Puntos totales del rollo en m2 x
Ancho de la tela en metros x metros de tela inspeccionados

100 m

5. Para pasar de centimetros a pulgadas, se divide por 2,54.

6. Tabla de conversiones para sistemas de titulacién.

Ktex dtex mtex

Ne/0,59 [590,6/Ne | 0,59/Ne

Nmx 0,59 1000xNm 1/Nm

590,6/tex | 1000/tex tex /1000] 10 x tex | 1000 x tex

0,59/Ktex | 1 /Ktex [1000x/Ktex

dtex /10 100 x dtex | dtex /1,11

mtex /1000 mtex /100 mdtex /111

De/9 De x 1,11
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GLOSARIO

Acabados

Son tratamientos mecanicos y quimicos que le confieren a las
telas cualidades que por ellas mismas no tienen.

Acabado laboral/work

Algodén

Es un tratamiento que le confiere a las telas mas cuerpo,
aportando un tacto mas acartonado. Se utilizan colorantes
tipo tina para garantizar mejores solideces.

Fibra natural vegetal que se utiliza para fabricar hilos y telas.
Propiedades:

-Es una fibra hidrofibica (absorbe humedad).

-Los acidos minerales la atacan; se disuelve en acido sulfirico
al 70%.

-Es afin con los alcalis fuertes (esto lo aprovechd John Mercer
para realizar el mercerizado).

-Es resistente a los solventes.

-Para no deteriorar la fibra se debe tener un estricto control de
temperatura y pH cuando se trata con agentes oxidantes
como el peréxido de hidrégeno, hipoclorito de sodio,
permanganato de potasio, entre otros.

-Si se deja himeda le dan hongos.

-Tiene buena resistencia a la luz solar.

-Tiene buena conductividad térmica y eléctrica (conductora
del calor y no se carga estaticamente). La resistencia a la
abrasion se refiere a la capacidad de soportar el frote. La
resistencia del algoddn a la abrasion es aceptable; se puede
mejorar con productos de acabado.

-La resiliencia estd asociada con la inarrugabilidad de los
tejidos. El algoddn tiene mala resiliencia y se puede mejorar
con productos o acabado mecénico.

-La elongacién se refiere al méximo estiramiento hasta el
punto de rotura. El algoddn en seco se elongade 3a7%yen
himedo 9,5% (elongacién mecanica).
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Ancho total

Es la distancia que hay horizontalmente (trama) de orillo a
orillo expresada en centimetros o metros. Se admite una
tolerancia de 2 % para telas de tejido plano.

Ancho atil

Es la distancia que hay horizontalmente (trama) SIN ORILLOS
expresada en centimetros o metros. Se admite una tolerancia
de 2 % para telas de tejido plano.

Anillo/Ring

Proceso productivo para la fabricacién de hilos de fibra corta
y larga donde se obtienen hilos con torsiones definidas (S o 2).

Aprestos

Los aprestos son productos adicionantes que brindan a los
textiles mayor cuerpo y consistencia y, por lo tanto, menor
facilidad de rotura.

Estos productos son de aplicacién superficial, es decir,
recubren la fibra sin penetrar en su interior.

No aportan ninguna otra propiedad particular a las fibras y telas.
Los aprestos se encuentran clasificados en naturales y sintéticos,
de acuerdo a su obtencion.

El objetivo de este proceso es modificar el cuerpo, tacto,
suavidad, dureza y estabilidad dimensional de las telas.

Arrugas permanentes
Es un proceso de arrugado por medio de resinas acrilicas y/o

glioxalicas, generando apariencias de arrugas que permanecen
después del lavado.

Bigotes

Es un proceso de desgaste manual que busca imitar el
desgaste por el uso continuo o los quiebres generados en la
prenda por posiciones prolongadas.
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BPT/APT/PFD

Broken twill

Significa bueno o apto para tefir, lo que quiere decir que estas
telas ya han recibido los procesos de preparaciéon como
chamuscado, desengomado, descrudado, blanqueo,
mercerizado, sanforizado, entre otros.

Los procesos de preparacion varian segun las fibras, por
ejemplo: las fibras naturales como algodén, lana o lino
siempre exigen preparaciones mas exhaustivas que las fibras
sintéticas y artificiales. Esto es debido a que contienen mas
impurezas, tanto de origen natural, como agregados durante
los primeros procesos de manufactura.

_[o

Calandrado

A diferencia de la diagonal izquierda o derecha, el broken twill
o sarga interrumpida es un tejido que retorna la direccién de la
diagonal (hilos de trama) invirtiéndola cada dos pasadas para
formar un disefio de tejido al azar. Su aspecto es mas estable y
elimina el efecto de torsién de pierna. Cuando se mira de
cerca, el tejido tiene forma de zigzag como patrén.

Consiste en pasar la tela entre cilindros a presiéon con vapor,
algunas veces con productos quimicos para lograr un planchado
y abrillantado del tejido, ademas del aplastamiento de los hilos
con aprestos para generar una cierta tiesura.

Cambio dimensional/Encogimiento

Se refiere a los cambios que sufren las telas a lo largo y a lo
ancho cuando son sometidas a condiciones especificas de
lavado.

El tipo de fibras, las torsiones del hilo, los procesos de acabados,
entre otros, determinan el cambio dimensional que puede ser
de encogimiento o de alargamiento.
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Evaluar el cambio dimensional en los tejidos es de vital
importancia para los confeccionistas, ya que al establecer
cuanto encoge una tela por la accién del lavado puede tomar
medidas correctivas a la hora de trazar, cortar y confeccionar
una prenda.

Confort/Comfort

Es la comodidad, ergonomia y libertad de movimiento que
tienen las prendas elaboradas con telas de una elasticidad
méaxima de 30%.

El término confort también es utilizado para telas que tienen
buena absorcién, como el algodén, ya que proporcionan una
sensacion de frescura en el cuerpo.

Core spun

Tipo de hilo donde un filamento (core/corazén o nicleo) es
recubierto con otra fibra (natural, artificial o sintética).
Ejemplo: se utiliza un filamento de elastémero (nucleo) y es
recubierto con fibras de algodén para formar tejido plano.

Craquelado

Proceso mediante el cual se obtienen quiebres localizados en
la prenda. Se logra haciendo amarres o quiebres con
temperatura, fijando las arrugas permanentemente o por un
ndmero de lavados.

Desengomado

El proceso de desengomado es la remocién de la goma
aplicada a las telas de algoddn con quimicos o enzimas. Es,
quizés, el paso mas importante en la preparacion de las telas
de algoddn, ya que al remover las gomas se facilita la reaccion
uniforme de otros quimicos sobre la tela en operaciones
siguientes. Con el desengomado se obtienen tejidos mas
suaves y con menos riesgos de formacion de quiebres o
arrugas en los procesos posteriores.
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Destroyed

Dirty

Dye set

Proceso de desgaste que se logra a través de herramientas
(motor tool) o papel de lija haciendo “rotos” al tejido.

Consiste en sobretenir prendas para modificar el matiz del
Indigo, generando apariencias de sucios sobre la prendas.

Lote de urdimbre que se tifie a la continua bajo las mismas
condiciones de tintura.

Elastomero/Lycra®/Spandex/Elastano

Fibra conocida por tener una gran elasticidad. Se dice que
fibras elastoméricas se estiran hasta 700 veces su longitud
inicial sin deformarse.

Estas fibras se utilizan como filamentos en hilos y telas. Se
mezclan con otras fibras naturales, artificiales o sintéticas para
proporcionar un tacto mas agradable y dar volumen al tejido.

Elasticidad/Stretch

La elasticidad es el alargamiento de un material y la capacidad
de volver a su longitud inicial sin deformarse.

El término stretch se utiliza para definir las telas que tienen una
elasticidad entre el 25% y el 40%.

Elongacién

Es el maximo estiramiento que tiene un material hasta el punto
de rotura.
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Engomado

El engomado es la aplicaciéon de goma en los procesos de
preparacion de los hilos de urdimbre para formar una pelicula
protectora que aumenta la resistencia y permite mayor
eficiencia en la tejeduria.

Esmerilado

Proceso para obtener una superficie ligeramente afelpada
pasando la tela con tensién por unos rodillos forrados con ljja.
De acuerdo al tamafio de grano de la lija se logra un efecto
méas o menos visible.

Fibra textil

Es un material longitudinal cuyo didmetro es mucho menor
que su longitud.

Es la unidad fundamental para la fabricacion de hilos, textiles y
telas. Contribuyen al tacto, textura y aspectos de las telas.

Para que una fibra sea textil debe reunir las siguientes
condiciones: el suministro debe ser constante, debe tener
bajo costo, ademds de cumplir estdndares de resistencia,
elasticidad, longitud y cohesién para formar los hilos.

Filamento

Fibra de longitud indefinida.
Los hilos pueden estar compuestos por uno o varios filamentos
y se clasifican en:

-Monofilamento: hilos constituidos por un filamento. Por
ejemplo, los hilos para la cafha de pescar, el spandex para ropa
intima, vestidos de bafo, ropa exterior, calcetines, entre otros.

-Multifilamento: hilos constituidos por varios filamentos. Estos
hilos se caracterizan por ser lisos y dan a los tejidos una
apariencia sedosa. Para proporcionarle mas volumen al hilo y
confort a la tela los filamentos pueden ser texturizados.
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Flamas

Son irregularidades programadas de los hilos a través de toda
su longitud para generar efectos en la tela.

Gramos/Metro?//Onzas/Yarda’

El peso de una tela se expresa en gramos/metro? o en
onzas/yarda? y tiene una tolerancia de +5%. El peso se
analiza segun la norma ASTM D3774 (NTC 230).

H- |

Hielo/lce/Baby blue

Términos utilizados en lavanderia para tonos muy claros que se
logran por medio de acabados quimicos con permanganato o
hipoclorito.

Hilo cardado
Tipo de hilo obtenido con hilatura de anillos y elaborado con

fibras cortas, por lo que tienden a ser mas gruesos y formar
motas. Se utilizan para telas pesadas tipo indigo.

Hilo peinado
Tipo de hilo obtenido con hilatura de anillos luego de pasar

por la peinadora. Son hilos muy finos para hacer tejidos
livianos como camiseria, ropa de bebe, entre otros.
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Hilos de trama
Son los hilos horizontales en una tela de tejido plano. En las

telas elasticas el elastbmero generalmente va en el sentido de
la trama.

Hilos de urdimbre

Son los hilos verticales en una tela de tejido plano. En las telas
tipo Indigo® son los hilos que van tefidos con colorante

indigo.

Indigo
Colorante tipo tina que se aplica a los hilos de urdimbre de un
tono azul que permite ser procesado en lavanderia para
efectos de desgaste y variacion de tonos.

Lija

Desgaste manual que se hace en éreas localizadas de la
prenda con papel de lija de diferentes granos.

Mercerizado y Caustificado

Mercerizado: proceso aplicado a telas algoddon 100% y a
mezclas de poliéster/algoddn, preferiblemente en aquellas
donde el porcentaje de algoddn es 50% o superior.

Se realiza tratando el tejido o el hilo con soluciones de hidréxido

de sodio en concentraciones de 27 a 30°Be, a temperaturas
que oscilan entre 14y 18 °C.
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El mercerizado altera positivamente las propiedades fisicas de
la fibra:

-Aumenta la afinidad por los colorantes.

-Mejora la estabilidad dimensional.

-Aumenta el brillo.

-Aumenta la resistencia a la traccién y rotura.

-Aumenta la capacidad higroscépica (el regain aumenta de
8.5% al 12%).

Caustificado: proceso con soda caustica a una concentracion
entre el 6%y el 8% para darle a las telas mayor afinidad por los
colorantes.

Mezcla intima

_[o,

Open End

Hilos compuestos de dos o mas tipos de fibras mezcladas en
el proceso de fabricacion de los hilos.

Overdye

Tipo de hilatura que elabora hilos con una falsa torsién.
Produce hilos gruesos y mas irregulares.

Caracteristicas del proceso comparado con la hilatura de
anillo:

-Se requiere menos personal y produce mas kilos de hilo.

-No requiere tanta maquinaria.

-No ocupa mucho espacio, por lo cual es proceso es mas fluido.

Caracteristicas de los hilos Open End:

-Tienen alta elongacion, resistencia a la friccion y son voluminosos.
-No son hilos muy finos.

-Tienen buena afinidad tintérea.

Con los hilos Open End se obtienen telas pesadas tipo dril,
Indigo®, ropa de trabajo.

Es un proceso de tefido sobre una tela ya tefiida. En el caso de
las telas tipo Indigo® los hilos de urdimbre quedan sobreteri-
dos y los hilos de trama tefidos con el color aplicado.
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Perchado o esponja

Es un proceso de desgaste por oxidacion con KMnO4
(permanganato de potasio), que se aplica en partes deseadas
logrando el blanqueamiento de la fibra.

Piece dye

Tenido en pieza.

Pigment spray

Consiste en aplicar pigmentos por aspersion en piezas totales
o partes localizadas de la prenda para dar una apariencia de
cambios de color y/o suciedad.

Poliéster

El poliéster es una fibra sintética que tiene las siguientes
propiedades:

-Es una fibra termoplastica (funde a 256°C).

-Su resistencia a la abrasion es excelente.

-Su resistencia a la traccién (capacidad para soportar un
esfuerzo), es igual en seco y en himedo debido a que no
absorbe agua.

-Su resiliencia (recuperacion) es excelente.

-Es una fibra hidrofdbica, ya que no absorbe agua, pero es muy
afin a los aceites y a las grasas; por eso se ensucia facilmente.
-Es inmune a los hongos.

-Es mala conductora de la electricidad y el calor; acumula
cargas estaticas.

-Resiste a agentes oxidantes y reductores.

-Tiene buena estabilidad dimensional (poliéster termo fijado).
-A temperatura de 70 y 80°C este sdlido se empieza a reblandecer.
-Resiste a las inclemencias del tiempo (luz, sol, etc.).

-Para lograr la tenibilidad méaxima las mezclas que contengan
mas de 65% de poliéster deben tehirse sobre 210°C.
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Recubrimiento/Coating

El término recubrimiento/coated/coating es también conocido
como resina. Este acabado le puede dar varios efectos a una
tela, ya sea brillo, tacto suave, tacto cuero, color, tono mate, o
profundizar el tono de tela.

Recuperacién elastica/No recuperado

-La recuperacion elastica se refiere a la capacidad que tiene un
tejido de recuperar su longitud original después de sufrir una
deformacién por estiramiento.

-El No recuperado es la longitud deformada después de un
estiramiento.

Resiliencia

Es la capacidad que tiene un material de recuperarse a fuerzas
de compresion.

Sarga/Diagonal/Dril/Twill

Tipo de tejido que se caracteriza por formar lineas diagonales
sobre la tela. Su direccién puede ser de izquierda a derecha
(diagonal derecho), o de derecha a izquierda (diagonal izquierdo).

El tejido diagonal mas simple es el 2 x 1, que se construye con
2 hilos por encima y 1 por debajo. También se puede hacer de
3 x 1 (efecto urdimbre) o 1 x 3 (efecto trama).

Es un tejido con menos entrelazamientos que el tafetan, lo que
le confiere mas flexibilidad. Es méas compacto, pesado, se
arruga menos y es mas durable.

Se utiliza para ropa de trabajo, driles, cachuchas, trajes
masculinos y femeninos.
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Satin/Raso

Algunos nombres comerciales son:

Twill, Broken Twill // Lonas y Lienzos // Dril // Gabardina
// Indigo // Denim // Mezclilla.

Solidez

Tejido donde los hilos de urdimbre sobresalen notablemente
sobre los hilos de trama por el derecho de la tela.
Generalmente estan elaborados con hilos de filamento en la
urdimbre, lo que le da una apariencia brillante a la tela por el
derecho. Cuando se usan hilos de algodén o mezclas el tejido
no es tan brillante. Se caracteriza por tener un tacto suave por
el derecho y aspero por el revés. Es un tejido poco estable,
flexible, de baja cobertura y, por su construccion, es vulnerable
a engancharse.

Se usa para vestidos de novia, faldas, chaquetas, bolsillos y
decoracién.

Algunos nombres comerciales son:

Chintz // Satin // Crepe satin // Damasco // Seda // Rayén
/1 Acetato // Granit // Tricotines.

La solidez es la resistencia del color de los textiles a diferentes
agentes a los que puede estar expuesta la tela durante la
fabricacién y uso final.

Los ensayos de laboratorio simulan situaciones donde el
colorante de los textiles es vulnerable a pérdidas de color de
acuerdo a su uso final, como lavados caseros, exposicién a la
intemperie, roce con otras superficies, contacto con el sudor,
entre otras.

Stone Wash/Piedra

Este proceso se hace con piedra pémez para darle a una tela
un aspecto de desgastado.

Se han desarrollado procesos ecoldgicos en los cuales se
utilizan enzimas, logrando tactos de las telas mas suaves.
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Consiste en hacer un pliegue con una maquina plasti - flechadora
sujetando las telas entre si para obtener un efecto de marcacién o
reserva en los procesos de lavanderia.

Es el ligamento méas sencillo, mas usado vy, quizas, el primer
tejido elaborado por el hombre.

Su construccién consiste en un hilo de urdimbre que pasa por
encima de un hilo de trama y por debajo del siguiente. Se
observa igual por ambas caras, es decir, el tejido no tiene
derecho ni revés.

Es un tejido suave, con alta cobertura y se arruga facilmente.
Se encuentra en una amplia variedad de telas pesadas y
livianas, como sébanas, pafiuelos, lonas, carpas, impermeables
(sombirillas), camisas, entre otras.

Algunos nombres comerciales son:

Popelina // Lino // Sheetin // Otomana // Teletén // Esterilla

// Panamé // Lienzo // Tartén // Batista // Género // Velo //
Coleta // Falla: acanalado por trama. // Etamina // Gasa

// Pafuelo // Oxford // Canvas // Muselina // Chiffon //
Organiza/Organdi // Ripstop

Telas natural

Telas crudas

Son telas que solo se descrudan y no se blanquean. Se
caracterizan por tener residuos de semilla y hojas.

Son todas aquellas telas que han sido tejidas, revisadas,
empacadas y despachadas al mercado sin recibir ninglin
tratamiento de acabado previo o con pasos minimos de la
preparacion tradicional.
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Texturizado

Consiste en impartirle a los hilos sintéticos o artificiales las
siguientes caracteristicas: volumen, tacto, suavidad vy
maleabilidad.

El proceso de texturizado es factible hacerlo gracias a la
plasticidad de los filamentos continuos que, en contacto
con la temperatura, se deforman.

Existen varios métodos de texturizacién: de falsa torsién, por
aire, K de K (knit de knit) o crepé, retorcido y compactado
(tangling).

Tie Dye

Tintura de la prenda amarrada o doblada para obtener
reservas de color con diferentes formas de degradacién o
figuras irregulares.

Tintura Deep/Pure indigo

Tintura donde todas las cajas o deeps de tintura estan con
colorante indigo; asi los hilos quedan tefidos con 100%
indigo.

Tintura Sulfur Bottom

Tintura donde la primera caja o deep contiene colorante
sulfuroso; asi los hilos son tenidos por este colorante y luego
por colorante indigo en las otras cajas. .

Tintura Sulfur Top

Tintura donde la Ultima caja o deep contiene colorante sulfuroso;
asi los hilos son tefidos por este colorante y luego por
colorante indigo en las otras cajas.

Titulo

El titulo es una relacion entre el peso y la longitud de una fibra
o hilo para medir su grosor.

Uno de los aspectos mas importantes relacionados con las
fibras y los hilos es la finura o grosor, didmetro, calibre o
densidad lineal.

La finura de las fibras influye en la suavidad, el tacto, la
absorcion, la resistencia y la regularidad de los hilos vy, al
mismo tiempo, la finura de los hilos determina la apariencia,
la caida y el brillo de la tela.
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Used Spray/Sand Blast

Es un proceso de desgaste por oxidaciéon con permanganato
(KMnO4), el cual es aplicado por medio de pulverizacién o
spray y con el que se logran efectos de desgaste por

blanqueamiento.
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SIMBOLOS PARA CUIDADO
DE LAS TELAS

CONDICIONES DE LAVADO //
WAS CONDITIONS

BB E B O

Lavado // Wash: en maquina / Machine wash
Ciclo // Cycle: normal en frio / cold Normal.
Temperatura // Temperature: 300C/850F.

Lavado // Wash: en maquina / Machine wash
Ciclo // Cycle: planchado permanente en frio /
cold permanent press

Temperatura // Temperature: 300C/850F

Lavado // Wash: en maquina / Machine wash
Ciclo // Cycle: ciclo delicado en frio / cold Gentle.
Temperatura // Temperature: 300C/850F.

Lavado // Wash: en maquina / Machine wash
Ciclo // Cycle: ciclo normal en tibio/ WARM Normal
Temperatura // Temperature: 400C/1050F

Lavado // Wash: en maquina / Machine wash

Ciclo // Cycle: planchado permanente en tibio /
WARM Permanent press

Temperatura // Temperature: 400C/1050F

Lavado // Wash: en maquina / Machine wash
Ciclo // Cycle: ciclo delicado en tibio / WARM Gentle
Temperatura // Temperature: 400C/1050F

Lavado // Wash: en maquina / Machine wash
Ciclo // Cycle: normal en caliente / HOT Normal
Temperatura // Temperature: 500C/1200F
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HEH|

Lavado // Wash: en maquina / Machine wash

Ciclo // Cycle: planchado permanente en caliente /
HOT Permanent press

Temperatura // Temperature: 500C/1200F

Lavado // Wash: en maquina / Machine wash
Ciclo // Cycle: delicado en caliente / HOT Gentle
Temperatura // Temperature: 500C/1200F

Lavado // Wash: a mano / Hand

X Lavado // Wash: no lavar / Do not wash

BLANQUEO // BLEACH

A
/N
P2 ¢

Blanqueo // bleach :
Cualquier blanqueador cuando se requieran /
Any Bleach (as needed)

Blanqueo // bleach :
Solo blanqueadores no clorados (incluye detergentes) /
Only non chlorine bleach (when needed)

Blanqueo // bleach :
No utilizar blanqueador /
Do not bleach
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CONDICIONES DE SECADO //
DRY CONDITIONS

e\ e\
0 O

7\
O

o\ N o\ N XN )N
egegeoN opoNoN

Secado // dry :
Ciclo // Cycle:

Secado // dry :
Ciclo // Cycle:

Secado // dry :
Ciclo // Cycle:

Secado // dry :
Ciclo // Cycle:

Secado // dry :
Ciclo // Cycle:

Secado // dry :
Ciclo // Cycle:

Secado // dry :
Ciclo // Cycle:

Secado // dry :
Ciclo // Cycle:

Secado // dry :
Ciclo // Cycle:

témbola En frio / Tumble dry NO heat
ciclo normal / Normal

témbola En frio / Tumble dry NO heat
planchado permanente / permanent press

témbola En frio / Tumble dry NO heat
delicado / gentle

témbola calor BAJO / Tumble dry LOW heat
normal / normal

témbola calor BAJO / Tumble dry LOW heat
planchado permanente / permanent press

témbola calor BAJO / Tumble dry LOW heat
delicado / gentle

témbola calor MEDIO / Tumble dry MEDIUM
normal / normal

témbola calor MEDIO / Tumble dry MEDIUM
planchado permanente / permanent press

témbola calor MEDIO / Tumble dry MEDIUM
delicado / gentle
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X [

Secado // dry :

Secado // dry :

Secado // dry :

Secado // dry :

Secado // dry :

Secado // dry :

témbola calor alto / Tumble dry High

No secar en tdmbola / Do not tumble dry

Secado en linea / Line dry

Secar colgado / Drip dry

Secar plano sobre superficie / Dry Flat

No exprimir / Do not Wring

PLANCHADO // IRON

B

Planchado // iron: vapor o seco / Steam or dry
Calor // heat: calor BAJO / LOW heat

Planchado // iron: vapor o seco / Steam or dry
Calor // heat: calor MEDIO / MEDIUM heat

Planchado // iron: vapor o seco / Steam or dry
Calor // heat: calor ALTO / HIGH heat
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Planchado // iron: no planchar / Do not Iron

Planchado // iron: No planchar con vapor /
Do not Iron with steam

LAVADO EN SECO // DRYCLEAN

Lavado En Seco // Dryclean:
Lavado en seco / Dryclean

Lavado en seco // Dryclean:
No lavar en seco / Do not dryclean

Dryclean with any solvent

Lavado en seco // Dryclean:

Lavado en seco con cualquier solvente excepto
con Tricloroetileno /
Dryclean with any solvent except trichloroethylent

Lavado en seco // Dryclean:

Lavado en seco solo con fluorocarbonados o
solventes derivados de petrdleo /
Dryclean with fluorcarbon or petroleum solvents only

Lavado en seco // Dryclean:
Lavado en seco con cualquier solvente /
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