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Title: ECO-D Denim Cloth. Innovation for the Industry.

Abstract

This research project was undertaken due to the lack of knowledge regarding the potential of the Denim ECO.D fabric in the
local clothing industry. In this way the objective was to inform the manufacturers of jean-type garments of all the possibilities
allowed by this type of fabric made from plastic bottles. Because of this, research was carried out through different prewash
processes on the ecological fabric, subjecting it to various types of laundering where the results revealed new possibilities that
allow innovation for local manufacturers.

Keywords: denim, ECO-D, experiment, analyze, innovate, jean-type garments

Ver Anexo 1
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INTRODUCCION:

En el Ecuador desde el 2014, se trabaja con materia prima elaborada a base de pldstico para la confeccion
de prendas de vestir tipo jean. La base textil ECO-D es una tela elaborada a partir del reciclaje de botellas
PET post a su uso. Para la fabricacion de esta fibra textil se genera una serie de etapas y procesos en don-
de se va transformando de botellas de pldstico a hilaturas y posteriormente a la produccion de las telas denim.

Despues de varias entrevistas con fdbricas de jeans reconocidos en el Austro, se evidencid que és-
tas no conocen coémo darle un uso adecuado a esta tela, pues se han limitado a elaborar una pren-
da tipo jean comun, sin saber las alternativas de lavado y acabados que brinda esta base textil
Se evidencia claramente la falta de competencia ya que en su mayoria siguen un esquema de lavados so-
bre la tela comln que se sostienen en todas las lavanderias. Constituyendo un problema el impulso de este
nuevo elemento en la manufactura y con ello obstaculizindole su distribucion y uso. Por lo tanto, se de-
sea capacitar sobre el uso, lavado y acabado de tela ECO-D para brindar motivacion en los productores.

El proyecto busca dar solucion a este problema desde la experimentacion con el denim ECO- D apli-
cando sobre este nuevas formas de lavanderia industrial dando a conocer nuevos procesos: ma-
nuales, desgastados, lavado vy tinturado demostrando sus atributos tales como: durable, como-
do, resistente y ecolégico teniendo estos como caracteristicas el tipo de prenda, durabilidad, suavidad.

Para evaluar el resultado de la experimentacion se presenta un muestrario dirigido a los fabricantes de pren-
das de vestir tipo jean, de manera que pueda servir como guia y poder motivarlos a innovar sus productos.



1
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OBJETIVOS:

OBJETIVO GENERAL.:

Aportar a la innovacion en la industria nacional de jeans wear, a

partir de la experimentacion con procesos de lavanderia sobre la

base textil ECO-D.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

1. Reconocer las caracteristicas de la base textil ECO-D.

2. Innovar los acabados sobre la base textil ECO-D, a partir de la
experimentacion con diferentes procesos de lavanderia.

3. Elaborar un muestrario, a partir de los resultados obtenidos.

4. Aplicar las experimentaciones con mayor potencial para
indumentaria en el diseno de una coleccion.



Figura 1. Lavanderia industrial de prendas denim (2017).
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CONTEXTUALIZACION

Este primer capitulo logra una recopilacion e interpre-
tacion del denim ECO-D como base textil, tomando en
cuenta que es una materia prima que comprende desde
su elaboracion con filamentos pldasticos, hasta las cuali-
dades potenciales en el mercado local y nacional. Segui-
do por los procesos de lavanderia industrial, de acuerdo
a sSU Maqguinaria e iNsuMmos necesarios, que brinda una
terminacion especial, asignando vida a la prenda. Por ul-
timo, se menciona el tema de la calidad textil en donde
se detalla una serie de pasos que se debe seguir, para
obtener una prenda duradera dentro del drea textil.

11 DENIM ECO-D.
1.1.1 Materia prima

El denim ECO-D es una base textil ecoldgica, elaborada
con filamentos de plastico PET, para la fabricacion de esta
fibra textil se siguen una serie de etapas y procesos en
donde se va transformando de botellas de plastico a hila-
turas y posteriormente a la produccion de las telas denim.
Segun la revista La Onda (2014), como primera fase se
realiza la recoleccion y clasificacion de botellas, en donde
se separan por colores todos y cada uno de los embaces,
posteriormente, se procede a separar las tapas, las eti-
quetas y otros elementos extranos que puedan contener
las botellas. Se desechatodo el plastico qgue nosea PET, se
prensanlasbotellasyseempacanparasualmacenamiento.
Las pacas de botellas prensadas pasan a una eta-
pa en donde se redliza un pre-lavado y son se-
leccionadas  manualmente para luego alimentar la

trituradora que determinara el tamano de los poli-
meros de pldstico, los cuales pasardn a procesarse.

Figura 2: Polimeros de plastico (Mente cuerpo sano, 2010).

de extrusion, .
de el material y finalmente

Figura 3. Pacas de botellas PET (Recuperadora de carton del sureste S.A., 2017).

Figura 4. El reciclado de PET en Argentina (Foro Ambiental, 2016).

Estos polimeros de plastico
0ASAN POr uNa serie de eta-
pas hasta llegar al tornillo
onde se fun-

0AsAN Por filtros especiales

elminando toda clase de

impurezas (La Onda, 2014).

15



Figurad. Polimeres de pléstico
(Elhperiodico verde, 2010).

16

Para la revista La Onda (2014), los pequenos
trozos de envases de pldstico se reciben en las
bodegas, desde donde se transportan por un
sisterna neumdtico al almacenamiento de hilos.
En este almacenamiento se funde el polimero
a una temperatura de 300 grados centigrados
para formar el POY (Partially Oriented Yarn, hi-
lado parcialmente orientado) en donde después
se transformard en diversos tipos de filamentos.

Loveco denomina-
do asi por la empresa
ENKADOR, es un fila-
mento 100% de poliés-
ter reciclado, o llamado
hilo ecoldgico, utilizado
para hacer los tejidos
denim ECO-D y otras
telas ecolégicas para
la confeccion de dife-
rentes productos (La
Onda, 2014).

Figura 6. Filamento de plastico PET (Vanguardia Liberal, 2012).

Enlasegundafase delproceso paralafabricacion de la teladenim ECO-D, El
hilo de poliéster PET de la fabrica ENKADOR llega a VICUNHA (empresa que
se dedicaalafabricacion de textiles), paraelaborar unavariedad de telas. En
dondeseunenlasdosfibrasalgodony poliéster PET, se compactany seenro-
llanparaformarunasolafibragque vaenlatramadel pantalon (LaOnda, 2014)

Figura 7. Sistema de retorcido del filamento PET (Mejia, 2011).

Segun larevista La Onda (2014), todo el hilo pasa para al drea de tejeduria,
donde se empieza a tejer toda la produccion denim en rigido y strech. Dado
todo este proceso de tejeduria al culminar se obtienen rollos de tela entre
B0 y 120 metros.

Al finalizar, se evaluan los estdndares de fijacion de la tela y pasan al drea
de acabado donde se realiza una termo fijacion que le permite cumplir con
las normas internacionales textiles.

Se hace un andlisis del aspecto, tintura y estandar de calidad, donde inclu-
ye el aspecto de tonos, resistencia, elasticidad.

Finalizada la revision de calidad, la tela pasa a ser cortada en rollos de de-
terminados metros. Una vez embalada la base textil, se sella con pldstico
mediante calor para asegurar que el rollo de tela no sufra desperfectos.

Figura 8: Rollo de tela denim (Breezee, 2017).

Segun diario El Comercio (2013), para realizar este proceso se necesitan
solamente 10 botellas pldasticas desechadas para elaborar un pantalon jean,
pues, Ecuador es el pionero en laregion en utilizar esta tecnologia. Laidea se
concibioé hace anos, atrds, cuando Enkador, como ya se menciond anterior-
mente que es una empresa gque fabrica fibras sintéticas y textiles, deciden
invertir USD 15 millones para montar todo este sisterna moderno gque recicla
las botellas plasticas vy las transforma en estas fibras para la industria textil.
Diario EI Comercio (2013, citando a Carlos Mario Saldarriaga, 2013), ge-
rente general de Enkador, explica que tras realizar un estudio del mer-
cado se detecta que en el pais se consumen alrededor de 50 000 tone-
ladas al ano de botellas PET vy, de esas, el proyecto en marcha necesita



unas 15 000 toneladas. El proceso empieza con el acopio de las botellas,  11.3 TipOS dedenim ECO-D
en donde se estdn generando 100 empleos directos y 1 300 indirectos.

Para diario El Comercio (2013 citando a Carlos Alpberto de JGSUS, 2013) Segt'm Vicunha Textil S.A (2015) en la produccién de denim ECO-D de
principal de Vicunha textil SA, menciona que esta estrategia nace
para aportar algo de solucion a la basura, reaprovechar lo que seria
desechable y darle buen uso, a la vez el producto tiene que ser com-
petitivo, que no se lo someta al consumidor a una condicion de me- .
nor confort o de mayor costo solo porgue es totalmente ecologico. | Denim ECO-D

esta empresa existen una variedad de tipos de bases textiles recicla-
bles, entre las mds conocidas en la industria del jeanswear indigo son:

En la linea ECO-D, existen diferentes tenden-
cias en cuanto al denim, ya gue poseen una ur-
dimbre tinta en colores de diferente estacion,
y trama blanca en la composicion, entre algo-
don, poliester y elastano; siendo el hilo de po-
liester producido a partir del proceso de bote-
llas PET recicladas, es por eso gue la empresa
Vicunha Textil presenta diferentes telas como:

+ Pequi ECO-D
» Lichia ECO-D
+ Melancia ECO-D

Figura 9: Rollo de tela denim Eco-D (Global-tex, 2017).

1.1.2 Caracteristicas

Como la mayoria de telas jeans, el denim ECO-D
posee una textura en diagonal y tambien una
densidad variable en el tejido. El grosor de los hi-
los puede afectar frecuentemente el tacto vy la
caida de la misma, pero no altera la suavidad de
la tela, puesto que esta caracteristica se consi-
que en los acabados de la prenda (Baugh, 2011).

Figura 11. Tela Denim ECO-D (Vicunha textil S.A., 2014).

Esta linea de telas a base de botellas PET re-
cicladas, sigue la tendencia de color denim, con
la urdimbre tenida en colores de la estacion. La
composicion de esta es 60% algodon, 30% po-
ligster y 10% elastano (Vicunha Textil S.A, 2015).

De igual manera, para Baugh (2011), todas las Wrangler es una marca dedicada O'|Q gqueccién
telas denim estdn formadas por hilaturas de  d€Prendadas tipojean. desde un principio sumo-
urdimbre, las mismas que estdn situadas a lo  tvacion fue el cuidado del planetay salvar el me-
largo de la prenda, es decir pardlelas al orillo. dio ambiente utilizando materia prima reciclada,

eneste caso, los remanentes de distintas fdbricas

La hilatura de la trama son las que corren en  Productoras de jean, sin embargo, esta decision
forma transversal a lo ancho de la tela. Ung Nolesresultd rentable. En el ano 2011 dieron paso

de las caracteristicas de este tejido elabo- @ crear su linea denominada” Im not virgin® con
rado con materia prima reciclable, es que YA base textil reaclgdo, donde su composicion
los filamentos de urdimbre estdn elabora- Ccomprendia de una fibra natural en este caso el
dos de algodén y son tefidos con coloran- algodon, y una artificial de filamentos reciclados
te especial que es el indigo y las tramas es- con las botellas de cerveza, para estas prendas

tan elaboradas con filamento PET reciclado.  S€ incrementd el uso de la fibra natural para ga-
rantizar una buena fiabilidad (Celentano, 2014).

Figura 10. Textura del denim ECO-D (Vicunha textil S.A., 2015).

Composicion

Su composicion, en cuanto a fibras, se presenta en el mer-
cado de manera habitual, : 100% de algodon, 100% de lino,
mezcla de algoddén - spandex y mezcla de algodon - lino.

La base textil ECO-D es una tela de tejido plano que estd elaborada a partir
de una sarga (3-1), lleva el 60% de olgodén enlaurdimbre delatela,y 40% de
filamento PET enla trama, este filamento PET proporciona un brillo intenso
enlaprendadespuésdel procesode pre-lavado, brindando unamayor opor-
tunidad al color azul, almomento de hacer un proceso de STONE. El peso de
la tela es de 10 onzas, presentando un ancho de 1.79 cm., esta tela se des-
taca para prendas masculinas, y para femeninas (Vicunha Textil S.A, 2015).
El mismo autor plantea las ventajas de este textil, pues, esta tela es
muy resistente y duradera sobre todo frente a la absorcion, la mis-
ma se suaviza alrededor de cuatro lavadas y su textura diagonal ayu-
da a la caida. Sin embargo, esta posee ciertas desventajas tales como:
su tinte no se fija bien en el textil lo cual provoca que se destina facil-
mente, sus bordes plegados llegan o desgastarse rdpidamente. Figura 12: Tendencias Denim ECO-D (Buzzfeed, 2015).
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Figura 13. Jean ekopet (Wrangler.cl, 2015).
Por otra parte, la nueva coleccion global de la marca Levi's, sorprendio con
la creacion de Waste Less, una linea de pantalones y chagquetas construidas
con botellas y bandejas de PET recicladas. Este lanzamiento se realizé ante la
prensa internacional en San Francisco en el ano 2013, siendo la creadora del
jean como su sede central (Cipriani, 2013).

1.1.4 Tendencias
y acabados en
denim ECO-D

En el mundo de la
moda del jeanswear,
la tendencia es un pa-
tron de suma impor-
tancia, ya gque se refie-
re a vestimenta entre
la poblacion que sigue
la moda, esta se da
en diferentes varia-
ciones, reconociendo
sus tonalidades en las
telas y diferentes tex-
turas. Son productos
valorados y buscados
en los diferentes mer-
cados a nivel mun-
dial (Deborah, 2015).
Como bien se ha dado
a conocer, el tejido

Figura 14. Tendencia de jeans. (Torrejon, (2018).

Figura 15: Prendas y textura jeans (LEVI'S, 2014)

denim comenzo a ser fabricado en el siglo XIX, por Levi Strauss, a pesar de
ser un tejido muy antiguo, en la actualidad sigue vigente y es un textil que
no tiene edad para seguir siendo usado. Las prendas de mezclila o jean
como se le conocen particularmente, no son solo indumentaria bdsica, si no
por otro lado son una prenda clave, ya que es la indumentaria mas utilizada
en el mundo. Las empresas dedicadas a la manufactura de prendas jeans,
a diario estdan a la expectativa de renovar dichas prendas para ir crean-
do nuevas alternativas de tendencia de moda en cualquier época del ano.
La indumentaria jean con mayor acogida en el mercado son los pantalones.

Si bien es cierto que se puede encontrar esta prenda en cualquier marca, sin
embargo, todos los fabricantes llevanlamisma silueta; diferenciando suaspecto
finaldespués de suprocesode desgaste, yague, unaprendajean no debe tener
unmismo aspecto uno con otro, siempre hay distincion. Por otrolado, los disena-
dores han dado nuevas siluetas para salir del modelo cldsico, como ejemplo te-
nemos:los skinny jeans, baggy jeans, strippedjeans, entre otros (Tenezaca, 2016)
En la contemporaneidad las prendas tipo jean se han convertido en ten-
dencia que jamds pasard de moda, como son los pantalones, las casacas,

las faldas, las camisas, los vestidos, vy
diferentes tipos de accesorios en tela
jean, creados en diferentes tonalidades
de color.

La base textil ecolégica, comienza a ser
fabricada a mediados del 2014, por la
alianza entre dos fdbricas ecuatorianas
como son ENKADOR, la cual es la encar-
gada de generar la materia prima, que
es el hilo de polimeros de pldstico PET
denominado “LOVECO", para luego dar
paso a la empresa Vicunha Textil S A, la
cual es la encargada de la elaboracion
de las telas ecolégicas.

Figura 16. Pantalon LEVI'S envejecido (LEVI'S, 2015).

Figura 17 Prendas tipo jean (Denim Club, 2008).
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1.1.5 Proveedores nacionales e internacionales

Un proveedor, es quien tiene como funcion dentro de la industria, suminis-
trar la materia prima necesaria que es requerida por los diferentes campos
productivos para la elaboracion de sus respectivos productos (Imber, 2012).

Como uno de los proveedores de esta nueva base textil ecolégica te-
nemos a "ENKADOR®, quien es una empresa que estd dedicada a pro-
ducir fibras sintéticas y textiles en el Ecuador desde 1975, es la prime-
ra en el pais que se encarga de procesar toda la materia prima del
reciclaje de botellas, teniendo como resultado una hilatura de filamen-
to continuo eco amigable llama “LOVECO”, la cual es usada para la elabo-
racion de telas de tejido plano, para luego dar paso a la empresa Vicunha
Textil SA, la cual es la encargada de la elaboracion de las telas ecologicas.

ENKADOR

FIBRAS SINTETICAS Y TEXTILES

www.latmeco.com

Figura 20. Logo empresarial Enkador (Enkador, 2018).

En Ecuador la empresa Vicunha textil S A, que se encuentra ubicada en
la ciudad de Quito, y trabaja desde el ano 2007, se dedica a la produc-
cion y comercializacion de tela denim en las lineas de rigido y strech, cuen-
ta con un amplio portafolio de productos, de tela natural para darle mayor
oportunidad al color, en sus diversas tinturas y de indigo para sus diver-
sos desgastes. Vicunha Ecuador, ofrece incomparables opciones para las
necesidades del mercado y las tendencias de moda (Vicunha, 2015).

VICUNHA

TEXTIL
VICUNHA ECUADOR S.A.

Figura 21. Logo empresa Vicunha textil S.A. (Vicunha textil S.A., 2018).

1.1.6 Potencialidades de la tela denim ECO-D enla
industria confeccionista local y nacional

Esta seccion hace referencia a la produccion de prendas de tejido del de-
nim ECO-D. Como ya se menciond anteriormente, es la materia prima con
mas consistencia al desgaste, exponiendo un tejido sarga confeccionado
con poliester PET. Ademds de los pantalones jeans cldsicos se realzan va-
rias tipologias diferentes como: casacas, blusas, enterizos, entre otros.
La fdbrica “Domingo jeans”, que radica en la ciudad de Pelileo, des-
taca a materia prima ecolégica lanzando su linea denominada  de-
nim Eco-D, exhibiendo prendas de calidad con disenos atractivos.
El enfoque principal de esta linea es reinstalar la imagen originaria que se
tiene del denim adaptando su diseno en opciones a nivel de la contempora-
neidad. Uno de los modelos de esta linea se llama Eco-Skinny, la cual presenta
estructuras refinadas y tactos asombrosos, en entregando tambien un per-
fecto ajuste al cuerpo con acabados de primera clase (SANTISTA SA, 2009).

Figura 22. Muestras de pantalones jean (Fashion Untead, 2018).
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1.2 LAVANDERIA INDUSTRIAL

1.2.1 Generalidades del proceso de lavanderia

“Actualmente se ha cambiado el término de lavado por el de procesado,
aplicado ala secuencia de procesos enla prenda, ya gue con la introduccion
de enzimas y otras sustancias ha dejado de ser un lavado de desgaste. Las
prendas ingresan confeccionadas, de esta manera se obtiene un desgaste
mds desparejo, especialmente en las zonas que presentan mayor resis-
tencia, como los bolsillos, las costuras y las presillas” (Saulguin, 2007, p.98).

En Ecuador se ha venido manteniendo un crecimiento constante y consi-
derable en lo referente a la industria textil, tomando en cuenta la diver-
sificacion del sector, la cual ha sido muy criticada en los ultimos anos por
las consecuencias medio ambientales que genera la produccion de pren-
das denim, una de ellas es la creciente obtencion de residuos contami-
nantes y su mala gestién por parte del sector industrial (Saulquin, 2007).

Porotraparte, sehabladelaimportanciadellavadoindustrial, pues, esunpro-
cesodelavanderiague brindauna terminacion especial, abase de cambio de
tonoIidodes,texturosydesgostesosignqndovidoOlo prenda(Tchicourel,2011).

Segt'm Tchicourel (2011), el proceso de lavado industrial de prendas de
mezclilla o jean, consiste y depende de los diversos patrones de efecto
requeridos en la apariencia. En el mismo, se involucra la calidad del agua
gue se va a utilizar en el proceso, las condiciones y tipo de maquinaria,
con sus indicadores de temperatura, nivel o volumen de agua, veloci-
dad de rotacion, control del tiempo de ciclos, esto es finalmente lo mds
relevante, ya que ello marca la diferencia entre una y otra lavanderia.

La lavanderia industrial es un tratamiento abrasivo sin desgarrar la pren-
da con facilidad ni perjudicando su calidad final. Es indispensable recal-
car que en las prendas tipo jean disminuird su consistencia en el tejido
como efecto de su trayecto por las diferentes etapas de lavanderia.

En conclusion, el proceso de lavado industrial de prendas brinda una
terminacion especial, asignando vida a la prenda, este consiste y de-
pende de los diversos patrones de efecto requeridos en la aparien-
cia utilizando diversas condiciones vy tipo de maguinaria intercam-
piando sus indicadores de temperatura, nivel o volumen de agua.

Figura 23. Muestras de pantalones jean en la lavanderia (Pinterest, 2017).

1.2.1.1 Generalidades de la tela denim para proce-
sos de lavanderia industria

A esta tela ecologica a base de filamento PET se le puede asignar trata-
mientos como, por ejemplo: Blangueo, tenido y antiarrugas. Es importante
recalcar que la incorporacion que la fibra de pldstico no provoca varia-
ciones de color al ser tenida, pudiendo someterse a lavado de diferentes
grados centigrados con procesos en torno a SO quimicos 0 mds. Esta
base textil contiene una buena potencialidad a luz sin afectar el exterior
de la misma.

La aplicacion de esta base textil a los procesos de lavanderia industrial
colabora con cualidades gue superan las muestras de telas tradicionales,
proporcionando una mejor adaptacion; este denim se acomoda al cuerpo
facilitando la libertad de movimientos. Los tejidos recuperan rapidamente
su forma originol sin presentar arrugas ni deformaciones (Olivan, 2014).

Figura 24. Prendas jean ekopet (Wranglercl., 2015).

1.2.2 Maquinaria e insumos para el proceso de
lavanderia

Maquinaria
Lavadora industrial

Es una herramienta de trabajo utilizada para realizar banos con diferentes
guimicos sobre prendas jeans, disminuyendo tiempo vy esfuerzo, teniendo
en cuenta que se debe colocar la indumentaria a cierta velocidad. Hoy
en dia esta maquinaria ha tenido gran evolucion, ya que, ha ido mejoran-
do su técnica para proceder de forma mds simple (Encarnacion, 2010).

Las lavadoras industriales para prendas jeans, son usadas para cumplir
diferentes procesos tales como:

+ Desengomado: el primer proceso que se realiza a las prendas jean,
fijando el tinte indigo de la prenda, y brindando un aspecto mucho mds

suave a la prenda.

+ Estonado enzimdtico: lavado abrasivo con el que se procede al envejeci
miento de la prenda.

+ Tinturado: proceso en donde el jean adquiere matices del colorante.



Segun Lopez, E. & Erazo, R (2010, p.8)), esta maquina debe cumplir con
las siguientes condiciones:

« Termometro: Debe medir la temperatura del bano, su optima condicion
influird en la eficacia del proceso.

+ Visor del nivel de volumen: permite ver el volumen de agua con el que se
trabaja.

+ Flauta de vapor: Distribuye el vapor uniformemente a lo largo de toda la
maqguina, generando un calentamiento del bano.

+ Sistema de alimentacion y evacuacion del agua: permite cargar y des
cargar el bano, asi como enfriarlo.

+ Canasta: permite el ingreso del agua, provocando la rotacion de las
prendas.

o Wi alal= 7alall ipla 2
ustrial (autoria propia, 2018)

Secadora industrial

Se utiliza para deshumedecer la prenda en tiempos sumamente cor-
tos, aplicando vapor o resistencia eléctrica agilitando los procesos de
lavanderia sin causar danos en el tejido; su tiempo de duracion en esta
maquina oscila alrededor de 30 minutos (Lopez & Erazo, 2010, plO.).

Figura 26. Secadora indusrial (Ferandez, 2017).

Centrifuga industrial

Lopez, E. & Erazo, R (2010, pl0), mencionan que la centrifuga indus-
trial, es un maqguina empleada para eliminar el exceso de agua en
las prendas, mediante el movimiento de rotacion reduciendo el tiem-
po de secado, se toma en cuenta ciertas consideraciones tales como:

+ Ordenar las prendas adecuadamente, para evitar danos.
* No sobrecargar la centrifugadora.
* Su canasta posee una capacidad de 20kg a 120kg de peso.

Figura 27. Centrifuga industrial (autoria propia, 2018)

Caldera

La caldera es una magquina destinada a producir vapor, originalmen-
te se encuentra en estado liquido, su funcionamiento es eficiente fiable
y simple, ningun equipo es capaz de superar esta modalidad de trans-
ferencia de calor trabajando conjuntamente con la lavadora, secado-
ra, y planchas para generar calor y vapor (Lépez & Erazo, 2010, p.9.).

Toda esta maqguinaria es indispensable para realizar un proceso de la-
vado impecable sobre las prendas jeans, tomando en cuenta las carac-
teristicas y condiciones de cada equipo industrial, que ayudardn a evitar
problemas tales como roturas en las prendas dependiendo del proceso.
Sin embargo, cada proceso de lavanderia tiene un  objeti-
vo principal, y para ello es necesario la utilizacion de produc-
tos quimicos como Lépez, E. & Erazo, R (2010, p.3), nos indican:

Figura 28. Caldera de vapor (HORNOS HINRA S.A., s.1.).
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Desengomante

Eldesengomante tiene el nombre comercial de CURTEX, es un producto en-
zimdtico (alfamilaza) no contaminante, su aplicacion se hace en una concen-
traciondel 2,5 % durante 12 minutos diluido en agua a una temperaturaentre
B0y 70°C, esto elimina toda clase de impureza y genera suavidad enla tela.

Enzimas

Las enzimas eliminan el piling (fibrillas sobre la superficie del gé-
nero) que dan una mala apariencia, formando a los tejidos mas li-
sos y blandos. Estas también son utilizadas para causar la aparien-
cia "Stonewash” en los jeans, el cual es g un proceso que tiene el
aspecto de desgaste del color, dando a la prenda un perfil de envejecido.

Acido formico

El deido formico se utiliza como agente descalcificante y neutralizante en
las prendas procesadas.

Peroxido de hidrégeno

La aplicacion de este agente oxidante se realizaba antiguamente luego del
planqueo con hipoclorito cuando se buscaba lograr un maximo grado de
blanco.

El peroxido ademds de neutralizar los restos de hipoclorito, aporta un au-

mento del grado de blanco adicional, este es conocido como "método de
doble blangueo”.

Derex
Descontaminante de excelente calidad en cuanto al poder de la limpieza,
muy buen poder de espumogeno, buenas viscosidades, puntos de entur-

biamiento adecuados a los requerimientos y fundamentalmente son pro-
ductos extremadamente amigables con la piel.

Cloro granulado

Se emplea en la oxidacion del color original de la tela, asi como para el
blanqueo de la misma.

Fijador Retex

Es un fijador de indigo o fibras para mantener el color 100%, es un liquido

activo que incrementa las solideces en himedo de los tejidos del indigo en
fibras celuldsicas, este producto mejora la solidez en humedo de las pren-
das procesadas.

Permanganato

La aplicacion de este quimico produce una reaccion de oxidacion tornando
la tela de color oxido, facilitando la descarga del color con un neutralizado
adecuado, no produce perdida de resistencia sobre el algoddn y sus mez-
clas. Esta descarga permite obtener tonos blancos - celestes.

Cada proceso de lavanderia tiene un objetivo, y para ello es necesario la
utilizacion de dichos productos quimicos, si estos no tienen la concentracion
adecuada, el proposito del lavado no se alcanzard, o de lograrlo, serd en
forma deficiente.

Figura 29. Quimicos de lavanderia jean (USF-UNESCO-IHE, 2011).



1.2.3Tipos de lavanderia industrial

Las prendas confeccionadas con denim, presentan una gran variedad de
técnicas como procesos abrasivos, estos pueden ser quimicos y fisicos en
la lavanderia industrial. Al ejecutar fisicamente cada producto quimico so-
bre la prenda se requiere un arduo trabagjo en las diferentes etapas de
lavado sobre el denim (Tenezaca, 2016).

En las diferentes lavanderias de prendas tipo jeans se evidencia que son
muy cuidadosas al momento de los procesos de pre-lavado, hoy en dia se
mencionan algunas pautas que se deben tomar en cuenta para disminuir
el impacto ambiental causado por algunos quimicos pudiendo evitar los
desgastes fuertes que perjudican a la prenda, segun Tenezaca (2016), es-
tos son:

* No emplear quimicos fuertes como legias cloradas.

* Emplear enzimas, que ahorran el consumo de agua, tardan en producir
efecto, pero finalmente se consigue un buen resultado.

+ Mientras menos se lave la prenda, esta mantendrd su mismo tono sin
envejecer.

Para hablar de los procesos de lavado mas utili-
zados dentro de las lavanderias industriales de
la cuidad de Cuenca, se investigd en la comi-
sion de gestion ambiental (CGA), dando como
resultado un total de S fdbricas que prestan
el servicio de lavado para prendas jean. de
acuerdo a las entrevistas realizadas a estas
fdbricas, se evidencian los lavados bdsicos mas
utilizados dentro de las fdbricas donde se rea-

lizan los procesos de lavanderia, los cuales son:

Figura 30. Lavanderia industrial de prendas denim (2017).
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STONE WASH

Es un proceso abrasivo quimico en el cual se
tiende a desgastar el color indigo de la prenda.

Figura 31. Pantalon denim Stone (Cavalli, 2016).

SOFT

Conlleva una proceso de lavanderia minimo en el
cual se purifica y se suaviza la prenda, dando un
aspecto indigo original.

Figura 32 Pantalon denim Soft (Cavalli, 2016).

— BIOSTONE

Aligual gue el proceso anteriormente
mencionado, este se caracteriza por
padecer un desgaste mayor, provo-
cando gue la prenda de una aparien-
cia deteriorada sobre las costuras.

Figura 33 Pantalon denim Bio Stone (Cavall, 2016).

DIRTY

En sulavado crea un acabado que da
la apariencia de jeans manchados.

Figura 34. Pantalon denim Dirty (Cavalli, 2076).



— ACIDWASH

Es un proceso de lavado que consiste
en decolorar parcialmente las pren-
das tipo jeans, en donde se utilizan
lejias cloradas para este estilo de
prendas.

Figura 35 Pantalon Acid-wash (Cavalli, 2016).

— TIEDYE

Las prendas se someten a tenido en
humedo en lavadoras o baldes para
lograr tenidos irregulares o al azar
debido a las ataduras hechas sobre
la prenda antes del proceso de tin-
tura.

— SPOT DYE

Es una tintura de manchas de forma
irregular, en uno o Mas colores y se
logra aplicando resinas o productos
guimicos que impiden o intensifican la
subida del color.

Figura 37 Pantalon denim Spot dye (Cavall, 20176).

——TINTURADOS

Técnica en la cual se anade quimicos
colorantes alas prendas, con el fin de
bridar un color diferente al original.

Figura 36. Prendas denim con proceso tie dye (Cavalli, 2016). Figura 38: Short tinturado fucsia (Beyazkaya, 2013).

En esta investigacion se obtiene como resultado un total de 4 procesos de lavado mads utilizados por dichas fdbricas.
A continuacion, se presenta la descripcion del lavado detallado de cada proceso.
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Informe de los procesos
de lavado
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oy ¢ VR, A _ Receta original

ORIGINAL

2 . DESENGOMADO
e L e -
i@f&‘g’ﬁ 4 R/B: 1/10 VOL. 32 It.
N
- DESENGOMADO % : TIEMPO

CURTEX 12 min.

ENJUAGUE(2 veces)

DRTY
R/B: 1/5 VOL. 32 It.

DIRTY % oC TIEMPO PH.
Proceso #2 SECUESTRANTE 50 55

Nombre del Proceso: Dirty IGUALATE

_ . o HUMECTANTE
Tipo de Tejido: - Rigido__x

- Strech____ TINTE
SAL

ENJUAGUE (2 veces)

FIJADOR

R/B: 1/10 VOL. 32 It.

FIJADOR % TIEMPO
FIJADOR 10 min.

ENJUAGUE

SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.
SUAVIZADO % TIEMPO

Tabla 2.
Ficha de lavado Dirty (Guarango, 2018). SUAVIZANTE 3 15
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Proceso #3

Nombre del Proceso: Tinturado

Tipo de Tejido: - Rigido__x___ -

Tabla 3.
" Ficha de lavado Tinturado (Guarango, 2018).

Receta original

TINTURADOS

R/B: 1/10 VOL. 32 It.

PRE-BLANQUEO % TIEMPO
HUMECTANTE 0.4 20 min
ALVAS NEUTRO 15

PEROXIDO DE IDROGENO 3

ENJUAGUE co . de acido férmico

JABONADO TIEEMPO

HUMECTANTE . 15

ENJUAGAR (2 veces)

TENIDO

R/B: 1/10 VOL. 32 It.

TENIDO ) TIEMPO
ANTIQUIEBRE

RECOLGENO

SECUESTRANTE

ROJO 8B

SALTEX

CARBONATO DE SODIO

SODA CAUSTICA

ENJUAGUE con 0.5gr. de acid

SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.
SUAVIZADO % °C TIEMPO

ERIOPON 15min.
ENJUAGUE

FIJADOR
R/B: 1/10 VOL. 32 It.
FIJADOR % TIEMPO

FIJADOR 1 15 min

ENJUAGUE

SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.
SUAVIZADO % TIEMPO

SUAVIZANTE 10min.
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Proceso #4
Nombre del proceso: Acid-\Wash

Tipo de Tejido: - Rigido
Strech

X —

Tabla 4.
Ficha de lavado Acid-wash (Guarango, 2018).
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Receta original

PRUEBA 1

DESENGOMADO

R/B: 1/10

VOL. 32 It.
DESENGOMADO % g./lt. °C TIEMPO

CURTEX 2 60 12 min.

ENJUAGUE CON (80% de humedad)

BLANQUEO

R/B: 1/5 VOL. 32 It.

BLANQUEO % g./It. TIEMPO
CLORO 0.8 30 min.

AGUA 0.8

ENJUAGUE(2 veces)

SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.

SUAVIZADO % g./It. TIEMPO

SUAVIZANTE 6

10 min.
METABISULFITO 0.8
ENJUAGUE



Cabe recalcar gue los informes anteriormente expuestos, representados en tablas, demuestran el orden de adicion de cada programa que de-
ben actuar sincronizadamente para poder dar los resultados esperados, estos constan, el tipo de tratamiento de las prendas en minutos vy la tem-
peratura en grados centigrados, a los cuales se les anade los productos quimicos, obteniendo resultados de acuerdo a cada proceso realizado.

Por Ultimo, se da paso a los procesos abrasivos fisicos o como comunmente se le conoce como procesos manuales de desgaste.

Segun Paredes, P. (sf.), menciona que las técnicas manuales hacen referencia a procesos que se pueden redlizar de forma artesanal con la ayuda de
herramientas o equipos de baja tecnologia, sin la adicion de sustancias quimicas, estos son acabados que marcan la diferencia.

Bigotes:

Esta técnica se realiza con la ayuda de una lija de
agua, o con ayuda de un retazo de tela a mane-
ra de rayas desgastando el color en la prenda.

Cepillado:

Tecnica que se redliza en las prendas brindando
un aspecto aterciopelado en zonas especificas
desgastadas.

Las técnicas sugeridas son:

Focalizado:

Consiste en aclarar zonas especificas de la pren-
da, generalmente donde se tiene un proceso de
desgaste esta técnica se redliza en los mulos,
parte de la pretina y los bolsillos, tanto en la par-
te delantera como el la posterior de la prenda.

Destroyer:

Como su nombre lo dice es el proceso uti-
lizado para producir rupturas en la prenda,
brindando una técnica de desgaste adn mds
fuerte, mediante el frote con una lija de agua
en la zona donde se quiere destruir el tejido.

Sandblasting:

Técnica en la que una prenda pasa a desgastar
su apariencia en puntos especificos, por medio
de un producto como el permanganato dispa-
rado a presion con una pistola denominada “ca-
fetera”, que funciona con un compresor de aire.

Figura 39. Destroyer prenda jean (GOODHOOD, 2016).

Por Jdltimo, se concluye que los procesos de lavanderia industrial presentados con anterioridad, siguen un orden especifico, diferen-
cidndolos una prenda de otra, con la unién de las tecnicas brindan un acabado especial en la indumentaria, asignando vida a la prenda.

Figura 40. Manualidades fisicas sobre pantalon (keels, s.f.).

Figura 41. Proceso de focalizado (Diario Movil, 2016).
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1.3 CALIDAD TEXTIL
1.3.1 Generalidades en la calidad de la industria de la confeccion

“Se denomina control de calidad al conjunto de técnicas y procedimientos de que se sirve la direccion para orientar, supervisar
etapas mencionadas hasta la obtencion de un producto de la calidad deseada. El control de calidad representa una inversion
otra, debe producir rendimientos adecuados que justifiquen su existencia.” (Llerena, M., 2015 citando a Bertrand L. & Prabhoka

Dentrodelacalidad,laimportanciaqueposeenlasprendasdependedelapermanenciadelostejidos.Existenvariasmanerasdeconfecciona
resistencia,lacual respaldasuperdurabilidad, mientrasqueotros, porsermassimplesdurante suelaboracionproporcionancosturasdebi

Cabe recalcar que la calidad de las prendas depende de como el cliente lo considere, es decir sise siente comodo alusarla. Es por eso que las empre
sitanllevar unregistro de control de calidad desde elinicio de confeccion de la prenda paralograr que el cliente se sienta conforme con su producto

1.3.2 Generalidades en la calidad de la industria del denim, lavanderia industrial

Segun el Ministerio de Industrias y Productividad (2013), la calidad del denim inicia en la investigacion, disefio y desarrollo del producto, el cual del
enfocado al mercado al que se dirige, pues, es la etapa en la que se investiga el perfil del comprador, se debe conocer previamente sus actituc
ta, ocasiones en gue usard el producto, colores, materiales y especialmente tener en cuenta las especificaciones con las cuales deberd se

En lo calidad del producto denim es importante conocer las especificaciones a cumplir con lo cual se conoce cC
cion lo que se va a controlar, a partir de esto, cada empresa estd en capacidad de definir la manera en la que ejecutard
raciones en cada drea al momento de fabricar el producto para cumplir las especificaciones técnicas de calidad del

Es importante desarrollar primero el prototipo del denim, con la finalidad de documentar la informacion de como se fabrica, cuando e
totipo es aprobado para el proceso de lavanderia, pasa a ser la muestra con todas las especificaciones y datos obtenidos en la e
desarrollo, en este punto se dispone ya de informacion para poder realizar los controles de calidad en cada eslabon para
dumentaria jean con calidad, de esta forma ya se puede continuar con los eslabones hacia la compra de materiales y la prod

Dentro de lalavanderia industrial es trascendental primero tener en cuenta, que algunas veces el filamento de la tela, se deterioraria dt
lavado con piedras (Stone wash) u otros procesos, siendo la mayoria de veces dificil detectar este dafo, para eso debe ser investiga
Por otra parte, muchas costuras son danadas durante el proceso de lavado debido a la friccion excesiva, degradacion quimica y deg

Por esa razon es importante realizar la prueba de calidad antes, durante y después del proceso de lavado; este a su vez, deb
en la que la prenda debe ser procesada, por ejemplo: tener en cuenta si esta debe ser al derecho o al revés. Al igual que se de
si la prenda se ha volteado al derecho cuando ésta continua mojada ya que podria deteriorar la misma (Gaviria, B., comunicacion



Figura 43. Control de calidad (AQinstruments, 2015).
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1.3.3 Control de calidad

Segun el Ministerio de Educaciony Ciencia, (1995),
relata que se debe apreciar un producto en sus
distintos aspectos, con el fin de poder determi-
nar la rectificacion necesaria, en cuanto a los cri-
terios técnicos, tomando procedimientos corres-
pondientes e identificando los objetivos que se
pretenden revisar, haciendo referencia a evaluar
globalmente el articulo acabado, estimando la
importancia de los defectos vy las causas, con el
fin de determinar las modificaciones pertinentes.

Existen diferentes tipos de equipos que se
utilizan en un laboratorio, que sirven para
recopilar informacion como pesos, medi-
das de longitud, etc. De igual manera cada
uno de estos equipos necesita un mante-
nimiento constante y adecuado cada fase.

Figura 45. Cuenta hilos (SBK Mexico, 2016).

Figura 44. Control de calidad (NDPH Wolfson Laboratories, s.f.).

Cuenta Hilos:

El cuenta hilos es una herra-
mienta apropiada para el con-
teo de las fibras del tejido en
una zona determinada y actua
sobre diferentes superficies.




Escala de grises SSR para cambio de color

Este método consta de 9 pares de pantones de decoloracion, donde se
encuentra diferentes gamas de gris neutro, determinando asi, los niveles
de resistencia al lavado de una tela.

Tabla S. Calificacién de la escala de grises

VALOR CALIFICACION

S El patron no padece alteracion impor-
tante

4-5 Transferencia de matiz similar a los

pasos 4-5 en la gama de grises

4 Muestra un minimo cambio de matiz

3-4 Transferencia de matiz similar a los
pasos 3-4 en la gama de grises

3 Muestra prudente deterioro de matiz

2-3 Transferencia de matiz similar a los
pasos 2-3 en la gama de grises

e Considerable perdida de matiz

1-2 Transferencia de matiz similar a los
pasos 1-2 en la gama de grises

Para utilizar la escala, se proce-
de a colocar la muestra original la
muestra realizada, luego se pro-
cede a analizar cudl es el panton
Mas proximo en la escala.

1 Gran deterioro de matiz

Fuente: Esperanza, D. (2011). Escala de grises. Im-
plementacion de un laboratorio de control para
el proceso de fabricacion del tejido plano de la

empresa Pintex SA.

35



36

Lampara de xendén

Este equipo se utiiza para determinar la solidez y la degradacion
del colora la luz de materiales textiles. Consta de una cabina cu-
bierta donde se localiza una lampara de mercurio halogenada, don-
de se encuentran las muestras. Esta maquina proyecta agua pul-
verizada automdticamente para mantener cierto nivel de humedad.

ACUMULADO
£ DEL FOCO

b TIEMPO
DE LA i
ke SESION

Figura 48. Lampara de xenon (Autoria propia, 2018).

Figura 49. Lampara de xenon (Autoria propia, 2018).

1.3.4 Pruebas de calidad para el proceso de la-
vanderia

“Las pruebas de calidad son aquellas que examinan la durabilidad, la co-
modidad, la estética, la conservacion, y la proteccion de un textil que utili-
zara una persona. Todas las pruebas se realizan basdndose en métodos
o normas las cuales fueron desarrolladas por comités en distintas dreas
textiles” (Tenezaca, J., 2016 citando a Romero, 2011, p.25).

Estas pruebas son importantes para obtener una prenda que brinde ca-
racteristicas confortables para el cliente, mostrando diferentes métodos
realizados para ofrecer una prenda con estdndares de calidad aceptables.

Solidez del coloralaluz

Es la tolerancia de un elemento textil sometido a la modificacion de sus
propiedades de matices.

En este estudio se necesita una escala de grises, para poder examinar mi-
nuciosamente logrando dar una puntuacion acorde, determinando dar un
nivel de calificacion a cada prueba realizada. Demostrando que los niveles
de calificacion se encuentran en una escala dell al 5, en donde 1 es el mds
grave y 5 siendo el destacado (Tenezaca, 2016).

Figura 50. Pruebas de calidad a la luz (Carrasco, 2015).

Rangos de calificaciéon
Tabla 6. Rangos de calificacion.
Solidez del color alaluz.

Nivel 1- Satisfactorio 2- Aceptable 3- No Satisfactorio
Valor por escala de |5 4-3 e-1
grises
Nivel 1, comprende el || Nivel 2, comprende Nivel 3, comprende
textil que con la el textil que con la el textil que con la
escala de grises escala de grises se escala de grises se
Descripcion se ubico enel # 5, ubicé enel # 3y #4, ubicé en el #2 vy #],

considerando nivel 3
por gue la muestra
presenta una gran
pérdida de color

considerando nivel 2
por que la muestra
presenta una Mmo-
derada perdida de
color o variaciéon en
su tonalidad.

considerando nivel 1
por gue la muestra
no sufrio ninguna
variacion en el color.

Fuente: Tenezaca, J. (2016). Evaluacion de la calidad del jean posterior a la lavanderia,
en la pequena industria de Cuenca, (p.27). Cuenca.[Tabla] Recuperado de: http://dspace.
uazuay.edu.ec/handle/datos/60427?mode=full




Solidez del color al frote:

Este reglamento en particular, demuestra n procedimiento para definir la
potencialidad del color en las prendas a consecuencia del frote y al teni-
do de otras. Para esta evaluacion se maneja nuevamente los parametros
de la escala de grises, ya antes mencionada, para mostrar la puntuacion
acorde. Demostrando que los niveles de calificacion se encuentran en
una escala del 1 al 5, en donde 1 es el mds grave y S siendo el destacado
En esta prueba se puede realizar utilizando telas testigo poliéster y algodon
totalmente secos, y utilizando dichas telas en humedo (Tenezaca, 2016).

Solidez del color ala luz:

Es la potencialidad de un elemento textil sometido a la modificacion de
sus tonalidades como consecuencia de su exposicion a la luz sea natural o
artificial.

El tiempo de exhibir la muestra a la luz es muy importante para poder
evaluar el producto, los tipos de colorantes que se utilizan para tenir los
textiles son muy importantes, ya que segun su composicion estas pueden
comportarse de diferente manera de un textil a otro (Tenezaca, 2016).

Rangos de calificacién
Tabla 7. Rangos de calificacion.
Solidez del color al frote

Rangos de calificacion
Tabla 8. Rangos de calificacién.
Solidez del color alaluz

Nivel

1- Satisfactorio

2- Aceptable

3- No Satisfactorio

Nivel

1- Satisfactorio

2- Aceptable

3- No Satisfactorio

Valor por escala de
grises

)

4-3

2-1

Valor por escala de
grises

)

4-3

2-1

Descripcion

Nivel 1, comprende el
textil que con la esca-
la de grises se ubico
en el # 5 conside-
rando nivel 1 por que
la muestra no sufrio
ninguna variacion en
el color.

Nivel 2, comprende
el textil que con la
escala de grises se
ubicod en el # 3y #4,
considerando nivel 2
por gque la muestra
presenta una mode-
rada perdida de color
o variacion en su to-
nalidad.

Nivel 3, comprende
el textil que con la
escala de grises se
ubicod en el #2 y #],
considerando nivel 3
por gque la muestra
presenta una gran
péerdida de color

Descripcion

Nivel 1, comprende el
textil que con la
escala de grises

se ubicoenel #5,
considerando nivel 1
por gue la muestra
no sufrio ninguna
variacion en el color.

Nivel 2, comprende
el textil que con la
escala de grises se
ubicod en el # 3y #4,
considerando nivel 2
por gque la muestra
presenta una mode-
rada perdida de color
o variacion en su to-
nalidad.

Nivel 3, comprende
el textil que con la
escala de grises se
ubicod en el #2 y #],
considerando nivel 3
por gque la muestra
presenta una gran
péerdida de color

Fuente: Tenezaca, J. (2016). Evaluacion de la calidad del jean posterior a la lavanderia,
en la pequena industria de Cuenca, (p.27). Cuenca. [Tabla] Recuperado de: http://dspa-
ce.uazuay.edu.ec/handle/datos/60427?mode=full

Fuente: Tenezaca, J. (2016). Evaluacion de la calidad del jean posterior a la lavanderia,
en la pequena industria de Cuenca, (p.27). Cuenca. [Tabla] Recuperado de: http://dspa-
ce.uazuay.edu.ec/handle/datos/60427?mode=full

Segun la composicion, cada textil tiende a comportarse de diferente manera al momento de ser tenidas o
tinturadas. En el siguiente cuadro se presenta diferentes tipos de colorantes y sus reacciones frente a di-
versas pruebas (Tenezaca, 2016).

37



38

Tabla 9. Solidez al color

TIPOS DE SOLIDEZ AL COLOR

SOLIDEZ LAVADO LUZ FROTE
Pigmento Pobre o Buena Buena a Exelente Pobre a Buena
Tinta Buena a Exelente Buena a Exelente Razonable a Buena
Reactivo Buena a Exelente Moderada aBuena Razonable a Buena
Lockudan. F. (2012). Tipo de solidez [Tabla]. Recuperado de: La industria textil y su control de calidad.

Conclusion.

Al culminar este capitulo de contextualizacion, se reconosieron las etapas por las que pasa el plastico hasta cul-
minar enla creacion de la base textil ECO-D, presentando las fases por las que es necesario pasar. exponiendo
sus caracteristicas y composicion, presentando en el mercado de manera habitual como 60% algodon enla ur-
dimbre y 40% de poliester de PET, teniendo como ventajas de esta base textil gue es muy resistente y durade-
ra, sin embargo almomento de tenir no se fija bien, lo que hace que se desgaste rapidamente, por otro lado de
acuerdo al tipo de denim segun la empresa Vicunha textil S A enlalinea ECO-D existen diferentes tendencias,
entre algodon poliester de PET y elastano, demostrando con todo esto, un compromiso con el medio ambiente.
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El segundo capitulo trata del diseno y desarrollo del proyecto en ejecucion, comenzando con su descripcion,
el andlisis de la problemdtica, definiendo la poblacion a la cual va dirigido el producto; posteriormente se
define el plan de negocios, por ultimo, se demuestra minuciosamente paso a paso la matriz experimental

sobre el proceso de lavanderia.
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PLANIFICACION

2.1 Diseno experimental

El diseno experimental es donde nace un método para ser explorado y de-
sarrollado, este admbito es muy utilizado en el diseno, ayudando a encontrar
alternativas que se pueden obtener y emplear en un producto, respon-
diendo a las necesidades abordadas en la problemdtica de este proyecto.

En este proyecto, el factor determinante de la estrategia creativa, es
conocer las potencialidades del denim ECO - D referente a los pro-
cesos de lavanderia jean. Partiendo de la experimentacion sobre
esta base textil ecologica, en el que se redlizan distintos procesos de
desgoste que normalmente son empleados en los tejidos jean. For-
mando asi, una nueva gama de posibilidades de lavado para denim.

El interés de aplicar los diferentes procesos de lavanderia en el denim
Eco-D, surge de la necesidad de poder innovar los productos jean. Sin
embargo, esta propuesta nace para que la base textil ecologica, sea la
protagonista de la innovacion, ya que esta tela en la ciudad de Cuenca
ha llegado a ser una base textil desconocida por las industrias manufac-
tureras del jean. A pesar de esta desvalorizacion sobre el denim Eco-D,
se aplicara diferentes procesos de lavanderia para mejorarlo, siendo
esta la superficie base para emplear algunas alternativas de desgaste
y poder elaborar indumentaria tipo jean desde una nueva perspectiva.

Los procesos de lavanderia comprenden un conjunto de actividades pro-
gramadas para poder lograr un determinado acabado en la prenda, estas
pueden variar de una lavanderia a otra, a consecuencia gque no se tie-
ne las mismas condiciones de temperatura y presion (Guarango, 2018).
Los resultados obtenidos sobre esta experimentacion se observa-
ran en un muestrario, donde se explica paso a paso como lograr nue-
vas propuestas de desgaste sobre el tejido ecoldgico. Este documen-
to estd dirigido a las fdbricas y lavanderias del denim que ayuden de
cierta manera a la diversidad de propuestas de desgaste del jean.

2.2 Definicion de variables

Todo proceso de lavanderia tiene un orden predeterminado para segquir,
los valores especificos para cada uno de los factores que pueden modifi-
car los resultados, a estos factores se les denomina variables, puesto que
la variacion de las mismas puede incidir en el resultado a obtener (Lépez,
& Erazo, 2010, p.27).

Para esta etapa se establecen ciertas variables, cuya funcion es poder
determinar las probabilidades de la experimentacion que sean factibles vy
descartar aquellas que no.

Segun Lopez, E. & Erazo, R. (2010, p.28), para determinar los factores que
podemos modificar independientemente en el proceso, generando con-
secuencias que afecten al producto y al resultado final, son Las variables
técnicas que condicionan cada proceso, estas pertenecen el conjunto de
factores que podemos modificar en el desarrollo del proceso.

Para esto, presenta variables que condicionan el proceso:
. La composicion y caracteristicas de la tela.
El tiempo de proceso.
La temperatura del proceso.
El PH del bano de cada proceso.
La relacion del bano.
Modificando este tipo de variables en el proceso, se identificard los resulta-
dos, y se observard donde afecta la modificacion significativamente.

El tiempo

A mayor tiempo, mayor grado de desgaste, por ende, el tejido presenta
una mayor pérdida de resistencia.

Figura 52. Medidor de temperatura (Carel, s.1.).

ElIPH

También conocido como potencial de hidrogeniones, que es una escala que
indica el grado de acidez o de alcalinidad que posee cierta disolucion. El
lavado con el pH de 0-6 se utiliza para residuos pesados de oxido en la
prenda, y el pH de 8-14 se utiliza para realizar un purificado en la prenda.



Figura 53. Temporizador de tiempo (ElectroniclAB, s.1.).

La temperatura

Es un factor principal al momento de realizar el proceso de des-
gaste con quimicos, ya que estos para redlizar su funcion, tie-

nen ciertos pardmetros que readlicen efectos sobre la prenda.
Escala de PH
ph acido ph alcalino
_A-._ _.-A-._
& v =

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

ph neutro

Figura 54. Escala de PH (Argia, s.t.).

La relacion del bano

Es la relacion entre el peso de la prenda seca y el volumen del agua, en
este caso por cada kilo de ropa seca, se debe utilizar 10 litros de agua.
Ejemplo: (R: B) 1.10.

Figura 55. Relacion de bario en la lavadora. (Autoria propia, 2018).
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2.3 Elaboracion de la matriz experimental

En el desarrollo para la experimentacion con aplicacion de procesos de desgaste jean, se aplicard el pre-lavado sobre la base textil ECO-D, utili-
zando una matriz experimental, en donde se modifica cada variable antes mencionada. Se utiliza un 10% de rango de la receta original, de
tiempo y temperatura en cada bano redlizado sobre el género. (Mayor temperatura, menor tiempo de bano) (Lopez, & Erazo, 2010, p.29).

Proceso Dirty:
Es un proceso del jean que mantiene parte del azul indigo, pero sufre un desgaste mayor gue produce una apariencia de prendas manchadas.

Tabla 10: Matriz experimental Dirty

DIRTY

Matriz experim

Proceso Stone:

Lavado de desgaste sobre el tejido denim, en este caso se emplea con enzimas, generando nuevas caracteristicas a la prenda, brindando suavidad al
denim y produce una superficie bajada de tono.

Tabla 11: Matriz experimental Stone

STONE

R/B: 1:10 ORIGINAL | PRUEBA 1 | PRUEBA 2 | PRUEBA 3 PRUEBA 4 PRUEBA 5 PRUEBA -1 | PRUEBA - 2

TIEMPO

TEMPERATURA




2.4 Definicion del usuario

Diseno vy produccion de indumentaria casual para mujer, fabricados
con la base textil ECO-D aplicando distintos procesos de lavanderia
jean con la finalidad de innovar en productos de la industria jeanswear.

Productos a realizar: indumentaria femenina
Target usuario
Género: femenino

Edad:

Se escogio el rango de 18 a 25 anos, ya que a esas edades las mujeres,
por lo general, dominan un look de vestir casual basdndose en las prendas
jeans de temporada.

Perfil:

Mujeres cuencanas de clase social media, media- alta; que valoren el me-
dio ambiente y deseen utilizar jeans ecoldgicos, siguiendo una tendencia
moderna del jean, causando ser una mujer sofisticada con el buen manejo
de suimagen.

2.5 Brief de diseno

En la ciudad de Cuenca las industrias manufactureras del jean han veni-
do elaborando estos desde hace muchos anos atrds, representando una
fuente de ingreso econémico importante para los productores que se de-
dican a esta actividad. Con el pasar del tiempo estas prendas no han te-
nido un avance importante en cuanto a los disenos, formas y tecnologias,
consiguiendo que exista mucha demanda en el mercado.

Problemdatica:

Desvalorizacion del denim ecoldgico.
Productos jean sin innovacion.
Falta de conocimiento de nuevas tecnologias para el lavado del jean.

Pese a todo esto, varias empresas han tratado de crear nuevos estilos de
jean, como es el caso de “Areldi” jeans, quienes tiene como mision vestir a
hombres y mujeres con prendas jeans de calidad, con precios competitivos
y modelos alternativos modernos para poder proporcionar alos clientes un
servicio eficiente; permitiéndoles asi, satisfacer sus necesidades y expec-
tativas. Sin embargo, no se ha encontrado en el mercado una empresa que
se dedigue exclusivamente a fabricar prendas con base textil ecologica.

Por casos como estos, se considera el momento indicado para poder in-
novar en prendas que ayuden a reconocer las potencialidades del denim
ECO-D, implementado nuevas maneras de realizar distintos procesos de
lavanderia obteniendo como resultado varias alternativas de acabados del
jean.

Objetivo:

Disenar y producir indumentaria para mujer con la base textil ECO-D:

Innovar en productos a partir de la aplicacion de procesos de lavanderia
jean.

Realizar un proceso de diseno partiendo de ideacion, bocetacion, pro-
duccion y elaboracion de fichas técnicas,

Presentar de los prototipos con estandares de calidad.

Mensaje:

Es una corriente contempordnea de reconstruccion del estilo jeanswear
con una actitud reciente y creativa, donde el denim ECO-D asume como
punto de partida para las creaciones utilizando acabados usuales diferen-
ciados en cada proceso de desgaste.

2.6 Conceptualizacién y estrategias creativas

Este proyecto se basa en el diseno y produccion de indumentaria casual
para mujer, fabricados con la base textil ECO-D. Las propuestas han sido
planteadas a partir de la aplicacion de distintos procesos de lavanderia del
jean pensados para mujeres que dominan un look de vestir casual.

Este surge como resultado de un andlisis del mercado, ideacion y expe-
rimentacion sobre esta tela que como resultado demuestra estandares
gue muy pocas veces son realizados y reconocidos por los fabricantes, am-
pliando asi varias posibilidades en cuanto a su tinturado, texturas vy siluetas
para brindar distincion a los jeans.

Se expondrd el cielo, el mar y la arena inspirando lavados, tenidos y tra-
bajos de superficie en el mejor estilo Dirty y Stone, reflejando distincion a
partir de las formas y texturas.

2.7 Definicién del plan de negocios

El proyecto ejecutado radica en el diseno y produccion de indumentaria
casual para mujer con una actitud reciente y creativa mediante la base
textil ECO-D, se utilizan acabados usuales, diferenciados en procesos de
lavanderia innovando los productos resultantes.

Se busca satisfacer a las mujeres cuencanas que valoren el ambiente y

deseen utilizar jeans ecoldgicos, brindando productos de buena calidad,
proporcionando un factor de exclusividad y distincion.

Mision

Ofrecer a la cliente disenos hechos con la base textil ECO-D, garantizando
confort y distincion en productos de buena calidad, buscando la satisfac-
cion al usar las prendas.

Vision

Ser un proyecto capaz de llegar a las mujeres cuencanas manteniendo una
buena acogida en el mercado del jeanwear.
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2.7.1 Plan de Marketing

Plaza

El intermediario por el cual se va a ofrecer la indumentaria jean ECO-D serd por catdlogo en linea, como principal promotor se utilizardn las redes so-
ciales, ya que a la poblacion destinada utiliza constantemente este medio de comunicacion.
Se buscardn locales comerciales con mdas afluencia de mujeres en el centro de la ciudad, para que el usuario cuando circule observe el producto.

Precio
Blusa ECO-D Tabla 12. Precio Blusa ECO-D (Autoria propia, 2018).
Materiales Procesos Diseno Costo Fijo Sub Total Ganancia Total
Denim Mano de obra Creatividad
$465 SL75 $3.00 20%
Insumos Lavado [lustracion
$2.50 S0.80 $3.00
$35.90 $43.08
Materiales indirectos Manualidades $18.00
$2.00 S 010 3718
$915 $2.75 Se
Casaca ECO-D Tabla 13. Precio Casaca ECO-D (Autoria propia, 2018).
Materiales Procesos Diseno Costo Fijo Sub Total Ganancia Total
Denim Mano de obra Creatividad
$4.65 $2.50 $4.00 20%
Insumos Lavado [lustracion
$3.00 S0.90 34.00
$44.50 $5310
Materiales indirectos Manualidades S 22.50
$2.50 $0.20 3885
$1015 $3.60 $8.00
Vestido ECO-D Tabla 14. Vestido ECO-D (Autoria propia, 2018).
Materiales Procesos Diseno Costo Fijo Sub Total Ganancia Total
Denim Mano de obra Creatividad
$4.65 S150 $3.00 10%
Insumos Lavado llustracion
$2.00 S110 $3.00
$2.70 $40.75
Materiales indirectos Manualidades S 20.00
S150 $0.30 $3.70
$815 $2.90 $6.00




Enterizo ECO-D Tabla 15. Enterizo ECO-D (Autoria propia, 2018).
Materiales Procesos Diseno Costo Fijo Sub Total Ganancia Total
Denim Mano de obra Creatividad
$9.65 $2.00 $3.00 10%
Insumos Lavado llustracion
S2.50 S115 $3.00
S56.50 $6215
Materiales indirectos Manualidades S 33.00
$2.00 S 0.20 S5.65
S1415 $3.35 $6.00
Pantalon ECO-D Tabla 16. Pantalén ECO-D (Autoria propia, 2018).
Materiales Procesos Diseno Costo Fijo Sub Total Ganancia Total
Denim Mano de obra Creatividad
3465 S1.50 $3.00 10%
Insumos Lavado llustracion
$3.00 S130 $3.00
S44.25 s48.67
Materiales indirectos Manualidades S 25.00
$250 $0.30 S4.42
S1015 $310 $6.00
Promocion 2.7.2 Andlisis FODA Debilidades

Fortalezas - Cambio constante de tendencias.

-Jeans exclusivos para mujer.
-Prenda de fabricacion en serio, quitando exclu

Para la difusion de los productos de indumenta-
ria jean ECO-D, se realizard una sesion de fotos

. . - Excelente diseno y material.
creativa para ser expuestos en redes sociales

- Producto con estdndares de calidad.

tales como: ) sividad.
- Producto innovador.
—Facebook - Materia prima y mano de obra genuinos del
- Ecuador. Amenazas
-Instagram. ]
~Pinterest. Oportunidades

- Alta demanda de competencia.

- Las tendencias son muy cambiantes, por lo
gue muchos disenos quedan.
obsoletos.

- Productos similares a menor costo.

- Prenda bdsica en el armario de cada mujer.
- Facil acceso a la materia prima.

- Gran variedad en procesos de lavanderia.

- Publicidad gratuita.

Se colocard un banner publicitario en los locales
comerciales con mads afluencia de mujeres.

Conclusion

En conclusion, de esta etapa de planificacion, se dio una descripcion detallada del proyecto ejecutado, donde se define la estrategia del plan de
negocios, realizando un andlisis FODA para brindar una plaza para la comercializacion del producto, siendo muy importante el planteamiento
en cuanto a costos ya gue se puede saber a la poblacion a la que va dirigido la indumentaria Denim, dando paso a la matriz experimental como
cierre de este capitulo.

47



N



DESARROLLO DEL PRODUCTO

3.1 Procesamiento de data

Se puede definir al procesamiento de datos como la recoleccion y manejo
de informacion para crear datos relevantes que ayude a la investigacion
propuesta.

Para la recoleccion de esta informacion empirica, la cual permite la evalud-
cién de las variables con el fin de consequir datos imprescindibles, se utiliza
la técnica de observacion para almacenar y simplificar la informacion ob-
tenida a partir de los registros de temperatura, reaccion de bano y tie_m'po
de duracion, sobre todo, se puede observar cambios significativos en las
tonalidades de cada proceso, cabe recalcar gue durante esta recoleccion
de datos se determina las probabilidades de la experimentacion, en donde,
se descartan aguellos factores que no se pueden modificar tales como los
quimicos, generando consecuencias que afectan a los productos.

Dado este caso, no se realiza una experimentacion combinando quimicos
gue generan ciertas reacciones entre si, ya que, para esto se necesita co-
nocimiento de un especialista quimico con experiencia.

Es importante reconocer que durante esta experimentacion se puede ob-
servar como se modifica la densidad de la tela al exponerla a altas tempe-
raturas al momento del lavado sin perder la elongacion ni encogimiento de

la misma, presentando su tamano original de principio a fin durante este
proceso.

Por otra parte, se observa que durante las fases de lavado no se con-
templa ninguna falla en las costuras, ya que, esta tela tiene una buena
resistencia a los procesos abrasivos. Tambien como se puede exhibir en
los muestrarios, algunos de los procesos tienden opacar el brillo de la base
textil, éste puede ser provocado por la reaccion a ciertos quimicos durante
el bano de lavado.

En cuanto a la temperatura, la maxima que esta tela puede llegar a 105
grados, en donde se comienza a descomponer los filamentos de algodon
mientras que la trama gque comprende los filamentos de PET se mantie-
nen.

3.2 Experimentacion y resultados de los procesos de lavanderia

-Stone-wash.
-Dirty.
-Tinturado.
-Acid-wash.

-4
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Proceso Stone-Wash
Definicion:

Lavado de desgaste sobre el tejido denim, en este caso se emplea con enzimas, generando nuevas
caracteristicas a la prenda, brindando suavidad al denim y produce una superficie tono mads claro.
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Prueba experimental Stone- wash1
Prueba #1
Nombre del proceso: Stone-wash

PRUEBA1

oseicowoo| |
o

ENJUAGUE(2 veces)

sone
e bewe| | ||
sovoromico | o1 || w | 0 | 7 |
e | oz || ||
oo s
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oo | o | | ewo | e |
soveae | o1 [ | s | w ||
om | o | | | [ |
oo | oo || ||
R N

ENJUAGUE

Tabla 17. Prueba experimental Stone- wash 1 (Autoria propia, 2018).

SUAVIZADO

Prueba experime Stone- wash 2
Prueba #2

Nombre del proceso: Stone-wash

PRUEBA 2

oosmoomoo ||
oemcowso | u | o
s ||

ENJUAGUE(2 veces)

[T
o . L
ovoromico | oi | |

HUMECTANTE --

o 0 ||
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Tabla 18. Prueba experimental Stone- wash 2 (Autoria propla, 2018).
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Prueba experimental Stone- wash 3 Prueba experimental Stone-wash 4

Prueba #3 Prueba #4
Nombre del proceso: Stone-wash Nombre del proceso: Stone-wash
PRUEBAS3 PRUEBA4

ocacowee || Wosweowoo |
TR T S — -
TR T O

ENJUAGUE (2 veces) ENJUAGUE(2 veces)

soe |
wows  oar| || ||
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e R e
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Tabla 19. Prueba expeﬁm@_%e— wash 3 (Autoria propia, 2018). Tabla 20. Prueba experimental Stone- wash 4 (Autoria propia, 2018).
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Prueba experimental Stone-wash 5 Prueba experimental Stone-wash 6

Prueba #5 Prueba #6
Nombre del proceso: Stone-wash Nombre del proceso: Stone-wash
PRUEBA 5 PRUEBA 6 (temperatura baja)

ENJUAGUE (2 veces) ENJUAGUE (2 veces)
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EECTT N TS B S 7R S S —
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Tabla 21. Prueba experimental Stone- wash 5 (Autor/a propia, 2078) Tabla 22. Prieba experimental Stone- wash 6 (Autoria /gg?p/’a, 2018).
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Prueba experimental Stone- wash 7
Prueba #7
Nombre del proceso: Stone-wash

PRUEBA 7 (temperatura baja)

ENJUAGUE (2 veces)

[T
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| scooromuco | o1 | | w | w | 1|
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Tabla 23. Prueba expenwﬁe wash 7 (Autoria propia, 2018).




Figura 60. Muestra Stone-\Wash 5(Autoria propia, 2018). e,

Tabla 24: Solidez del color al

frote
Stone-Wash Nivel
Se puede observar que en la experimen- N e o o 2- Aceptable 3~ No Satisfactorio
tacion del proceso del stone wash duran- _
te la prueba 1 el resultado alcanza un nivel Prueba 1 j X
aceptable, mientras que con las pruebas 2 y
ala 6 se da un nivel satisfactorio obtenien- Prusba 2 X
do resultados esperados, por Ultimo, en la P\gugbo 3 X
prueba nimero 7 el resultado es acepta- "
ble cumpliendo con ciertos pardametros. 4 X
Prueba 5 ~4 X
Prueba B = = X
Prueba 7 X
Tabla 24 Solidez del color al frote (Autoria propia, 2018).
Tabla 25: Solidez del color a la
luz
Stone-Wash Nivel
< 1- Satisfactorio 2- Aceptable 3- No Satisfactorio
Se puede observar que en la experimen- Prueba 1 X
tacion del proceso del stone wash solidez
a la luz, todas las pruebas realizadas dan Prueba 2 X
como resultado aceptable, lo que signi- e X
fica que cumple con ciertos pardmetros.
Prueba 4 X
Prueba 5 X
Prueba 6 X
Prueba 7 g X

Tabla 25: Solidez del color a la luz (Autoria propia, 2018).

wwwwww

Figura 59. Muestra Stone-VWash 4(Autoria propia, 2018).

Figura 57. Muesta Stone-Wash 2 (Autoria propia, 2018).




Proceso Dirty
Definicion:

-~ g W= Es un proceso del jean que mantiene parte del azul indigo, pero sufre un desgaste mayor que pro-
’ duce una apariencia de prendasmanchadas.

Maquinaria:

Caldera
Lavadora Industrial
Centrifuga

Secadora

Quimicos para el 'pr
~ Base textil ECO-D
Receta de proceso




Prueba experimental Dirty 1 Prueba experimental Di
Prueba #1 Prueba #2
Nombre del proceso: Dirty Nombre del proceso: Dirty

PRUEBA2

PRUEBA1

DESENGOMADO

DESENGOMADO

R/B: 1/10 VOL. 32 It. R/B: 1/10 VOL. 32 It.

DESENGOMADO % g./It. °C TIEMPO PH. DESENGOMADO % g./It. C TIEEMPO PH.

CURTEX 3 60 12 min. CURTEX 3 60 12 min.
T N T =

ENJUAGUE (2 veces) ENJUAGUE (2 veces)

DRTY DRTY

R/B: 1/5 VOL. 32 It. R/B: 1/5 VOL. 32 It.

DIRTY % TIEEMPO

DIRTY % g./It. e TIEMPO

SECUESTRANTE SECUESTRANTE 1

IGUALATE IGUALATE 2 75 30 5.5

HUMECTANTE HUMECTANTE 1

TINTE TINTE —

SAL SAL

ENJUAGUE (2 veces) ENJUAGUE (2 veces)

FIJADOR FIJADOR b

R/B: 1/10 VOL. 32 It. R/B: 1/10 VOL. 32 It.

FIJADOR % g./It. oG TIEMPO PH. FIJADOR % g./It. °C TIEMPO PH.
_.iﬂ_# FIJADOR 6 60 10 min. 6.5 FIJADOR 6 60 10 min. 6.5

F, ..._F,

B ENJUAGUE ENJUAGUE

| SUAVIZADO SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It. R/B: 1/5 VOL. 32 It.
SUAVIZADO % g./It. °C TIEMPO SUAVIZADO % g./It. °C TIEMPO PH.

SUAVIZANTE 3 40 15

SUAVIZANTE 15
 Tabla 26. Prueba exgaer/menta E { e - :
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Prueba experimental Dirty 3 Prueba experimental Dirty 4
Prueba #3 Prueba #4
Nombre del proceso: Dirty Nombre del proceso: Dirty

PRUEBA4

DESENGOMADO DESENGOMADO

R/B: 1/10 VOL. 32 It. R/B: 1/10 VOL. 32 [t.

DESENGOMADO % TIEMPO DESENGOMADO % g./It. °C TIEMPO

CURTEX 12 min. CURTEX 5 60 12 min.

ENJUAGUE (2 veces) ENJUAGUE(2 veces)

DRTY DRTY

R/B: 1/5 VOL. 32 It. R/B: 1/5 VOL. 32 It.

DIRTY % g./lt. °C TIEMPO : DIRTY % g./It. °C TIEMPO
SECUESTRANTE 1 SECUESTRANTE 1

IGUALATE 2 : IGUALATE 2

HUMECTANTE HUMECTANTE

TINTE TINTE

SAL SAL

ENJUAGUE (2 veces) ENJUAGUE (2 veces)

FIJADOR FIJADOR

R/B: 1/10 VOL. 32 It. R/B: 1/10 VOL. 32 It.

FIJADOR % g./It. °C TIEMPO : FIJADOR % TIEMPO
FIJADOR 6 60 10 min. : FIJADOR 10 min.

ENJUAGUE ENJUAGUE

SUAVIZADO SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It. R/B: 1/5 VOL. 32 It.
SUAVIZADO % TIEMPO . SUAVIZADO % g./It. °C TIEMPO

SUAVIZANTE 3 40 15 55 SUAVIZANTE K] 40 15
Tabla 28. FPrueba experimental Dirty 3(Autoria propa,? 2018).

Tabla 29. Prueba experimental Dirty 4 (Autoria propia, 2018).
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Prueba experimental Dirty 5 Prueba experimental D
Prueba #5 Prueba #6
Nombre del proceso: Dirty Nombre del proceso: Dirty

PRUEBAS PRUEBA 6 (temperatura baja)

DESENGOMADO

DESENGOMADO

R/B: 1/10 VOL. 32 It.

R/B: 1/10 VOL. 32 It.

DESENGOMADO % g./It. °C TIEMPO

DESENGOMADO % TIEEMPO

CURTEX 3 60 12 min.

CURTEX 12 min.

ENJUAGUE (2 veces) ENJUAGUE (2 veces)

DRTY

DRTY

R/B: 1/5 VOL. 32 It.

R/B: 1/5 VOL. 32 |t.

DIRTY % °C TIEMPO DIRTY % g./It. °C TIEMPO

SECUESTRANTE SECUESTRANTE 1

IGUALATE 2 40 50

IGUALATE
HUMECTANTE 1

HUMECTANTE
TINTE 300

TINTE

SAL SAL

ENJUAGUE (2 veces) ENJUAGUE (2 veces)

FIJADOR FIJADOR

R/B: 1/10 VOL. 32 It. R/B: 1/10 VOL. 32 It.

FIJADOR % °C TIEMPO FIJADOR % g./lt. °C TIEMPO PH.
FIJADOR 60 10 min. FIJADOR 6 60 10 min. 6.5
ENJUAGUE ENJUAGUE

SUAVIZADO SUAVIZADO

R/B: 1/5 VOL. 32 It. R/B: 1/5 VOL. 32 It.

SUAVIZADO % g./It. °C TIEMPO PH. SUAVIZADO % g./It. °C TIEMPO PH.

SUAVIZANTE 3 40 15 SUAVIZANTE 3 40 15 5.5

Tabla 30. Prueba experimental Dirty 5(AULOHELE 8) - expé-lr/ ‘



PRUEBA 7 (temperatura baja)

DESENGOMADO
R/B: 1/10 VOL. 32 It.
DESENGOMADO % TIEMPO

CURTEX 12 min.

i ENJUAGUE (2 veces)

DRTY

R/B: 1/5 VOL. 32 It.

DIRTY % : TIEEMPO
SECUESTRANTE

IGUALATE

HUMECTANTE

TINTE

SAL

ENJUAGUE (2 veces)

FIJADOR

R/B: 1/10 VOL. 32 It.
FIJADOR % g./It. TIEMPO
FIJADOR 6 10 min.

¥ ..

ENJUAGUE N
SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.
SUAVIZADO % TIEMPO

PH.
SUAVIZANTE 40 15 5.5

experimental Dirty 7 (Autoria propia, 2018).

\\

[

_ 02 Muestra Dirty 6 (Autoria propia, 2018).
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Figura 64. Muestra Dirty 1 (Autoria propia, 2018),

Tabla 33: Solidez del color al frote

Dirty : Nivel

Se puede observar que en la experimen- 2- Aceptable 3- No Satisfactorio

tacion del proceso de envejecimiento
(dirty) durante la pruebaly 2 el resultado Prueba 1 X
alcanza un nivel satisfactorio obteniendo

1- Satisfactorio

resultados esperados, mientras que con Prueba 2 X
las pruebas 3 a la 7 se da un nivel acep- Prueba 3 X
table cumpliendo con ciertos pardmetros. Prudied X

Prueba S X

Prueba 6 X

Prueba 7 X

Tabla 33: Solidez del color al frote (Autoria propia, 2018).
Tabla 34: Solidez del color a al luz
K
¥
Dirty - Nivel
1- Sotisfoct?’ ) TS bl

Se pue?e observar gue en ‘ la experi- Prueba 1 1 X
mentacion del proceso del dirty solidez
a la luz, todas las pruebas realizadas dan Prueba 2 X
como resultado aceptable, lo que signi- Prueba 3 X
fica que cumple con ciertos pardmetros.

Prueba 4 X

Prueba S X

Prueba 6 X

Prueba 7 X

Tabla 34. Selidez del color a la luz (Autoria propia, 2018).

Figura 65. Muestra Dirty 5 (Autoria propia, 2018).

Figura 63. Muestra Dirty 2 (Autoria propia, 2018).
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Proceso Tinturado
Definicion:

Técnica en la cual se anade quimicos colorantes a las prendas, con el fin de bridar un color diferente
al original

Maquinaria:

Caldera
Lavadora Industrial
Centrifuga
Secadora

Materiales:

Quimicos para el proceso
Base textil ECO-D
Receta de proceso

27§




Prueba experimental tinturado 1
Prueba #1
Nombre del proceso: Tinturado

AMARILLO

TINTURADOS
R/B: 1/10 VOL. 32 It.

PRE-BLANQUEO % g./It. °C TEMPO
HUMECTANTE 0.4 80 20 min
ALVAS NEUTRO 15

PEROXIDO DE IDROGENO

ENJUAGUE conlgr. de acido formico

JABONADO % °C TEMPO

HUMECTANTE I 40 15

ENJUAGAR(2 veces)

TENIDO
R/B: 1/10 VOL. 321t.

TENIDO % °C TEMPO
ANTIQUIEBRE

RECOLGENO

SECUESTRANTE

ROJO 88

SALTEX

CARBONATO DE SODIO

SODA CAUSTICA

ENJUAGUE con 0.5gr. de acido férmico

SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.
SUAVIZADO ) TEMPO

ERIOPON 15min.

ENJUAGUE

FIJADOR
R/B: 1/10 VOL. 32 It.
FIJADOR % TEMPO

FIJADOR 1 15 min

ENJUAGUE

SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 t.
SUAVIZADO % TEMPO

SUAVIZANTE 10min.

Tabla 35. Prueba experimental Tinturado 1 (Autoria propia, 20178).

Prueba experimental tinturado 2
Prueba #2
Nombre del proceso: Tinturado

OCEANO

TINTURADOS
R/B: 1/10 VOL. 32 It.
PRE-BLANQUEO % TIEMPO
HUMECTANTE 0.4 20 min
ALVAS NEUTRO 15

PEROXIDO DE IDROGENO 3

ENJUAGUE conigr. de acido féormico

JABONADO % TIEMPO

HUMECTANTE ] 15

ENJUAGAR (2 veces)

TENIDO
R/B: 1/10 VOL. 32 It.
TENIDO % TEMPO
ANTIQUIEBRE

RECOLGENO

SECUESTRANTE

NoN[eX:I:]

SALTEX

CARBONATO DE SODIO

SODA CAUSTICA

ENJUAGUE con 0.5gr. de acido férmico

SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.
SUAVIZADO % TIEMPO

ERIOPON 15min.

ENJUAGUE

FIJADOR
R/B: 1/10 VOL. 32 It.
FIJADOR % TIEEMPO

FIJADOR 1 15 min

ENJUAGUE

SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.
SUAVIZADO % TIEEMPO

SUAVIZANTE 10min.

L

Tlabla 36. Prueba experin
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Prueba experimental tinturado 3
Prueba #3
Nombre del proceso: Tinturado

OCEANO OBSCURO

TINTURADOS
R/B: 1/10
PRE-BLANQUEO
HUMECTANTE
ALVAS NEUTRO

PEROXIDO DE IDROGENO

VOL. 32 It.

% TIEMPO

0.4 20 min

15

3

ENJUAGUE con 1gr. de acido formico

JABONADO

HUMECTANTE

ENJUAGAR (2 veces)

TENIDO

R/B: 1/10

TENIDO

ANTIQUIEBRE
RECOLGENO
SECUESTRANTE

ROJO 8B

SALTEX

CARBONATO DE SODIO

SODA CAUSTICA

TIEMPO

15

VOL. 32 It.

% TIEMPO

ENJUAGUE con 0.5gr. de acido férmico

SUAVIZADO
R/B: 1/5
SUAVIZADO

ERIOPON

ENJUAGUE

FIJADOR
R/B: 1/10
FIJADOR

FIJADOR

ENJUAGUE

SUAVIZADO
R/B: 1/5
SUAVIZADO

SUAVIZANTE

VOL. 32 It.

% TIEMPO

15min.

VOL. 32 It.

% TIEMPO

1 15 min

VOL. 32 It.

% TIEMPO

10min.

Tabla 37. Prueba experimental Tinturado 3 (Autoria propia, 2018).

Prueba experimental tinturado 4
Prueba #4
Nombre del proceso: Tinturado

VERDE OLIVO

TINTURADOS

R/B: 1/10 VOL. 32 It.

PRE-BLANQUEO % TIEMPO

HUMECTANTE 0.4 20 min
ALVAS NEUTRO 15

PEROXIDO DE IDROGENO 3

ENJUAGUE con1gr. de acido férmico

JABONADO TIEMPO

HUMECTANTE . 15

ENJUAGAR (2 veces)

TENIDO
R/B: 1/10 VOL. 32 It.

TENIDO % TIEMPO
ANTIQUIEBRE

RECOLGENO

SECUESTRANTE

ROJO 8B

SALTEX

CARBONATO DE SODIO

SODA CAUSTICA

ENJUAGUE con 0.5gr. de acido férmico

SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.
SUAVIZADO % TIEMPO

ERIOPON 15min.

ENJUAGUE

FIJADOR
R/B: 1/10 VOL. 32 It.
FIJADOR % TIEMPO

FIJADOR 1 15 min

ENJUAGUE

SUAVIZADO

R/B: 1/5 VOL. 32 It.

SUAVIZADO % TIEMPO

SUAVIZANTE 10min.

Tabla 38. Prueba experimental Tinturado 4 (Autoria propia, 2018).



Prueba experimental tinturado 5
Prueba #5
Nombre del proceso: Tinturado

CAFE

TINTURADOS

R/B: 1/10 VOL. 32 It.

PRE-BLANQUEO % TIEMPO
HUMECTANTE 0.4 20 min
ALVAS NEUTRO 15

PEROXIDO DE IDROGENO ]

ENJUAGUE con 1gr. de acido férmico

JABONADO % TIEMPO

HUMECTANTE . 15

ENJUAGAR (2 veces)

TENIDO

R/B: 1/10 VOL. 32 It.

TENIDO ) TIEMPO
ANTIQUIEBRE

RECOLGENO

SECUESTRANTE

ROJO 8B

SALTEX

CARBONATO DE SODIO

SODA CAUSTICA

ENJUAGUE con 0.5gr. de acido férmico

SUAVIZADO

R/B: 1/5
SUAVIZADO

ERIOPON

VOL. 32 It.
TIEMPO

15min.

ENJUAGUE

FIJADOR

R/B: 1/10

FIJADOR

FIJADOR

VOL. 32 It.
% TIEMPO

1 15 min

ENJUAGUE

SUAVIZADO

R/B: 1/5

SUAVIZADO

SUAVIZANTE

VOL. 32 It.
% TIEMPO

10min.

Tabla 39. Prueba experimental Tinturado & (Autoria propia, 2018).

Prueba experimental tinturado 6
Prueba #6
Nombre del proceso: Tinturado

NEGRO

TINTURADOS

R/B: 1/10 VOL. 32 It.
PRE-BLANQUEO %
HUMECTANTE 0.4
ALVAS NEUTRO 1.5

PEROXIDO DE IDROGENO 3

TIEEMPO

20 min

ENJUAGUE con 1gr. de acido férmico

JABONADO %

HUMECTANTE

TIEMPO

15

ENJUAGAR (2 veces)

TENIDO

R/B: 1/10 VOL. 32 It.

TENIDO %
ANTIQUIEBRE

RECOLGENO

SECUESTRANTE

ROJO 8B

SALTEX 25
CARBONATO DE SODIO 4

SODA CAUSTICA 0.4

ENJUAGUE con 0.5gr. de acido férmico

SUAVIZADO

R/B: 1/5
SUAVIZADO

ERIOPON

VOL. 32 It.

%

TIEEMPO

TIEEMPO

15min.

ENJUAGUE

FIJADOR

R/B: 1/10

FIJADOR

FIJADOR

VOL. 32 It.

TIEMPO

15 min

e ———

ENJUAGUE

SUAVIZADO

R/B: 1/5

SUAVIZADO

SUAVIZANTE

VOL. 32 It.

%

>
-

expe

4

TIEEMPO

10min.

Tabla 40. Prueba
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Prueba experimental tinturado 7
Prueba #7
Nombre del proceso: Tinturado

NON]O)

TINTURADOS

R/B: 1/10 VOL. 32 It.

7. i PRE-BLANQUEO % TIEEMPO

,:._ HUMECTANTE 0.4 20 min

ALVAS NEUTRO 15

PEROXIDO DE IDROGENO 3

_—

ENJUAGUE con 1gr. de acido férmico

JABONADO % TIEMPO

HUMECTANTE . 15

ENJUAGAR (2 veces)

i

| TENIDO

 R/B: 1/10 VOL. 32 It.
T

TENIDO % TIEMPO
ANTIQUIEBRE

RECOLGENO

SECUESTRANTE

ROJO 8B

SALTEX 25

CARBONATO DE SODIO 4

SODA CAUSTICA 0.4

ENJUAGUE con 0.5gr. de acido férmico

SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.
SUAVIZADO % TIEEMPO

ERIOPON 15min.
ENJUAGUE

FIJADOR
R/B: 1/10 VOL. 32 It.
FIJADOR % TIEEMPO

FIJADOR 1 15 min

ENJUAGUE

SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.

SUAVIZADO TIEEMPO

ﬂ SUAVIZANTE 10min.

Figura 66. Muestra Tinturado 1 (Autoric

6/. Muestra Tin




Tabla 42: Solidez del color al frote

Tinturados Nivel
P qtisfactorio 2- Aceptable 3- No Satisfactorio
Se puede observar que en la experimen- X
tacion del proceso de tinturado, en todas Pruebal
las pruebas se obtiene un nivel acepta- Prueba 2 X
ble cumpliendo con ciertos pardmetros. Prucba 3 X
Prueba 4 X
Prueba 5 X
Prueba 6 5 X
Prueba 7 X
Tabla 42: Solidez del color al frote (Autoria propia, 2018).
Tabla 43: Solidez del color a al luz
Tinturados Nivel
1= Satisfactorio 2- Aceptable 3- No Satisfactorio
Se puede observar que en la experimen- X
= . . Prueba 1
tacion del proceso del tinturado en solidez
a la luz, todas las pruebas realizadas dan Prueba 2 X F-. -
como resultado aceptable, lo que signi- Prucha 3 X _..i'? !_
fica que cumple con ciertos pardmetros. = —
Prueba 4 X -
Prueba S X
Prueba 6
Prueba 7 X

labla4s: Solidez@el color a la luz (Autoria propia, 2018).

N 1ra AL M inctrarin Tint radA (A =) -
Figura 68. Muestrario Tinturado (Autoria prop.




Proceso Acid-wash
Definicion:

blizado usualmente con solucion dcida, tal que la lejia localizada afecte en un
contraste azul/ blanco no uniforme en la prenda.

Maquinaria:

Caldera
Lavadora Industrial
Centrifuga
Secadora

Materiales:

Quimicos para el proceso
Base textil ECO-D
Receta de proceso




Prueba experimental Acid-wash 1

Prueba #1

Nombre del proceso: Acid-wash

PRUEBA 2

DESENGOMADO
R/B: 1/10 VOL. 32 [t.
DESENGOMADO % g./It.

CURTEX 2
ENJUAGUE (2 veces)

STONE
R/B: 1/5 VOL. 32 It.

STONE % g./lt.
ACIDO FORMICO 0.1
HUMECTANTE 0.2

ENZIMA 0.3

ENJUAGUE CON (50% de humedad )

BLANQUEO

R/B: 1/5 VOL. 32 [t.

BLANQUEO % g./lt.

CLORO 0.8
AGUA 0.8

ENJUAGUE (2 veces)

SUAVIZADO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.
SUAVIZADO % g./It.
SUAVIZANTE 6

METABISULFITO 0.8

Tabla 44. Prueba experimental Acid-wash 1 (Autoria propia, 2018).

°C

60

°C

°C
50

°C

40

TIEMPO

12 min.

TIEMPO

TIEMPO

30 min.

TIEMPO

10 min.

Prueba experimental Acid-wash 2

Prueba #2

Nombre del proceso: Acid-wash

PRUEBA 3

DESENGOMADO
R/B: 1/10
DESENGOMADO

CURTEX
ENJUAGUE (2 veces)

STONE

R/B: 1/5

STONE

ACIDO FORMICO
HUMECTANTE
ENZIMA

BLANQUEO
R/B: 1/5
BLANQUEO
CLORO
AGUA

ENJUAGUE (2 veces)

SUAVIZADO
R/B: 1/5
SUAVIZADO
SUAVIZANTE
METABISULFITO

VOL. 32 It.

%

2

VOL. 32 It.

% g./lt.
0.1
0.2

VOL. 32 It.
% g./It.

0.8
0.8

VOL. 32 It.

%

Tabla 45. Prueba experimental Acid-wash 2 (Autoria propia, 2018).

°C TIEMPO

60 12 min.

8@ TIEMPO

TIEMPO

15 min.

TIEMPO

10 min.
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Prue g(perimentaIAcid-wash4
Prueba #4

Nombre del proceso: Acid-wash

PRUEBA 4

DESENGOMADO V

R/B: 1/10 VOL. 32 It.

DESENGOMADO % g./It. °C TIEMPO PH.
CURTEX 2 60 12 min. 5.5

VOL. 32 It.

% g./It. °C TIEMPO PH.

2 12 min.

ENJUAGUE (2 veces)

DIRTY

R/B: 1/5 VOL. 32 It.

DIRTY % g./It. RE TIEMPO PH.
SECUESTRANTE 1

IGUALANTE 2 95 10 min. 5.5
HUMECTANTE 1

TINTE

ENJUAGUE CON (50% de humedad )

BLANQUEO

R/B: 1/5 VOL. 32 It.

BLANQUEO % g./lt. oC TIEMPO PH.
CLORO 0.8 50 10 min.

AGUA 0.8

VOL. 32 It.
DIRTY % g./It. o TIEMPO PH.
1

VOL. 32 It.

% g./It. °C TIEMPO PH.

0.8 50 15 min.

0.8

ENJUAGUE (2 veces)

ENJUAGUE (2 veces)

SUAVIZADO

R/B: 1/5 VOL. 32 It.

SUAVIZADO % g./It. °C TIEMPO
SUAVIZANTE 6 40 10 min.
METABISULFITO 0.8

=

¥ ental Acid-wash 3 (Autoria propia, 2018).

> 4 X

SUAVIZADO

R/B: 1/5 VOL. 32 It.

SUAVIZADO % g./It. °C TIEMPO PH.

SUAVIZANTE 0.8 15min.

METABISULFITO 0.8

Tabla 47. Prueba experimental Acid-wash 4 (Autoria propia, 2018).



Prueba experimental Acid-wash 5
Prueba #5
Nombre del proceso: Acid-wash

PRUEBA

DESENGOMADO
R/B: 1/10 VOL. 32 [t.
DESENGOMADO % g./It. °C TIEMPO

CURTEX 2 60 12 min.
ENJUAGUE (2 veces)

DIRTY

R/B: 1/5 VOL. 32 It.

DIRTY % g./It. °C TIEMPO
SECUESTRANTE 1

IGUALATE

HUMECTANTE

TINTE

ENJUAGUE (con 80% de humedad)

BLANQUEO
R/B: 1/5 VOL. 32 It.

BLANQUEO % g./It. °C TIEMPO

CLORO 0.8 50 15 min.
AGUA 0.8

ENJUAGUE (2 veces)

SUAVIZADO

R/B: 1/5 VOL. 32 It.

SUAVIZADO % g./It. TIEMPO
SUAVIZANTE 6 10 min.
METABISULFITO 0.8

Tabla 48. Prueba experimental Acid-wash 5 (Autoria propia, 2018).

Prueba experimental Acid-wash 6
Prueba #6
Nombre del proceso: Acid-wash

»

PRUEBA 7

DESENGOMADO
R/B: 1/10 VOL. 32 It.
DESENGOMADO % g./It. °C TIEMPO

2 60 12 min.

VOL. 32 |t.
% “C TIEMPO
SECUESTRANTE
IGUALATE

VOL. 32 It.
% g./It. °C TIEMPO
0.8 50 30 min.

SUAVIZADO

R/B: 1/5 VOL. 32 It.

SUAVIZADO % g./It. TIEMPO
SUAVIZANTE 6 10 min.
METABISULFITO 0.8

Tabla 49. Prueba experimental Acid-wash 6 (Autoria propia, 2018).

Al






Tabla S0: Solidez del color al frote

Se puede observar que en la experimen-
tacion del proceso del acid wash durante
la prueba 1 el resultado alcanza un nivel
aceptable, mientras que con las pruebas 2
ala 4 se da un nivel satisfactorio obtenien-
do resultados esperados, por ultimo, en la
prueba nimero Sy 7 el resultado es acep-
table cumpliendo con ciertos pardmetros.

Tabla 51: Solidez del color a al luz

<
Acid-Wash Nivel
1- SRt orio 2- Aceptable 3- No Satisfactorio
Prueba 1 X
Prueba 2 X
Prueba 3 X
Prueba 4
Prueba 5 X
Prueba 6 X
Prueba 7 X
Tabla 50: Solidez del color al frote (Autoria propia, 2018).

1

Acid-Wash Nivel
1= Satisfactorio 2- Aceptable 3- No Satisfactorio
Pruebal A
Prueba 2 X
Prueba 3 X
Prueba 4 X
Prueba 5 X
Prueba 6 X
Prueba 7 X
abla 51: Solidez del color al a la luz (Autoria propia, 2018).
Conclusion:

f”oceptoble, o g

Se puede observar que enla
experimentacion del proce-
A 3 .
 so del acid wash en solidez @

la|uz, todas las pruebas rea-

ltado
‘significa
que cumple con ciertos pa-
rametros.

Estas pruebas de calidad se realizan para determinar la solidez al frote y solidez a la luz despues del proceso de lavado. Se debe tomar en cuenta que

la calidad de fijacion se mide de manera visual.

Dadas estas pruebas de calidad, se ha determinado que los procesos de lavado sobre el denim ECO-D, en cuanto a la solidez al frote y a la luz, se en-
cuentran cumpliendo con buenos requisitos de calidad. Sin embargo, desde una mirada estética al denim, ésta siempre tendrd tendencia hacia el des-

gaste, ya que permite resaltar su textura propia.

Se puede notar que los procesos puestos en experimentacion cumplen ciertamente con los pardmetros establecidos en los rangos de satisfactorio y
aceptable lo gue quiere decir que los requisitos de calidad son favorecedores.
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3.3 Proceso creativo
Moodboard de inspiraciéon

- Se expondrd el cielo, el mar y la arena
inspirando lavados, tenidos y trabajos
de superficie.

-El denim ECO-D como punto de parti
da para las creaciones.

- Representando un clima urbano, estos
son empleados a manera de rotos, gas

-

i .". : 'T'- i -
AoedlE Cid tados y destonados.
- Utilizando una tipologia asimétrica en

desgastes manuales y forma de la
prenda.

Figura 70.; Moodboard de tendencias. Autoria propia, (2018).

Ropa casual femenina, asignando siluetas ajustadas, colores de temporada y diferentes tecnologias aplicadas, to-
mando como referencia las prendas de mujer mas utilizadas en su vida diaria.



3.4 Bocetacion

Diseno #1.

Figura 71: Propuesta de disefio 1 (Autoria propia, 2018).
N/ (| ~ |

Diseno #2

fgura 72: Propuesta de disefio 2 (Autoria propia, 2018).
Figura 72: Propuesta de diseno 2 (Autoria propia, 2018
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Diseno #3

Figura 73 Propuesta de disefio 3 (Autoria propia, 2018).

Diseno #4

Figura 74. Propuesta de disefio 4 (Autoria propia, 2018).



Diseno #5

Diseno #6

Figura 75 Propuesta de diserfio 5 (Autoria propia, 2018).

Figura 76. Propuesta de disefio 6 (Autoria propia, 2018)
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Diseno #7

Figura 77 Propuesta de diseho 7 (Autoria propia, 2018).

Diseno #8

Figura 78 Propuesta de disefio 8 (Autoria propia, 201

Q)

o).



Diseno #9

Figura 79: Propuesta de disefio 9 (Autoria propia, 2018).

Diseno #10

Figura 80. Propuesta de disefio 10 (Autoria propia, 2018).

/9






RESULTADOS

4.1. Diseno final

Figura 81. Disefio final 1 (Autoria propia, 2018). Figura 82, Disefio final 2 (Autoria propia, 2018).

Figura 83. Diseno final 3 (Autoria propia, 2018). Figura 84. Diseno final 4 (Autoria propia, 2018).

8l
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4.2 Prototipos

Ficha de disefio #1

Ficha de disefo #2

Prenda: Enterizo jean

Codigo: 247

Fecha: 17/Junio/2018

Prenda: Casaca jean

Cédigo: 707

Fecha: 17/Junio/2018

Denim ECO-D.
Argollas metalicas.
3 - Cierres metalicos

Materiales:

Proceso de lavado:

Cromatica:

Observaciones:

Tomar en cuenta el tipo de lavado

Denim ECO-D.
Botones metalicos.
3 - Cierres metalicos

Materiales:

Proceso de lavado:

Cromética:

Observaciones:

Tomar en cuenta el tipo de lavado




Ficha de disefo #3

Ficha de disefio #1

Prenda: Blusa jean

Codigo: 697

Fecha: 17/Junio/2018

Prenda: Vestido jean

Codigo: 777

Fecha: 17/Junio/2018

S

. Denim ECO-D.
Materiales:  Botones plastico.

Proceso de lavado:

Cromatica:

Observaciones:

Tomar en cuenta el tipo de lavado

. Denim ECO-D.
Materiales:  Botones plasticos

Proceso de lavado:

Cromética:

Observaciones:

Tomar en cuenta el tipo de lavado
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Ficha de disefio #5

Prenda: Pantalén jean

Codigo: 2677

Fecha: 17/ Junio /2018

Materiales: Denim ECO-D
cierre metalico
Remaches y botones

Proceso de lavado:

Cromtica:

Observaciones:

Tomar en cuenta el tipo de lavado




4.3 Fotografias

- = “Fijura 85: Prenda final enterizo (Autoria propla, 2018).
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Figura 86: Prenda final enterizo (Autoria prd@!a, 2018)
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A ————

| 4
‘

_ ‘Z‘casaca (Autoria propia, 2018).
M

Figura 88. Prenda final casaca (Autorl




Figura 89: Frg . , [ A amisa y pantalon (Autoria propia,
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CONCLUSIONES

En conclusion, esta investigacion esta destinada
para aportar a la innovacion en la industria na-
cional de jeans wear, a partir de la experimen-
tacion con procesos de lavanderia sobre la base
textil ECO-D. Al principio de la investigacion, se
plantea aportar a la innovacion empleando un
muestrario con distintos procesos de lavande-
ria, la cual se cumplio, ya que, mediante la im-
plementacion del muestrario se alcanzd a brin-
dar, a los fabricantes de prendas tipo jean con
nuevos metodos diferentes a los habituales.
Con respecto a reconocer las caracteristicas de
la base textil ECO-D, se concluye que, Gracias
al estudio ambientalista de como crear jeans
ECO D a base de las botellas PET, se puede in-
novar en el mercado con una nueva tendencia
de una base textil muy resistente y de alta cali-
dad, ésta puede ser util para crear una variedad
de modelos en prendas de vestir tipo Jean, con
una cromatica diversa, dando amplia eleccion al
comprador. Cabe recalcar que las maguinarias
que se utilizan para estos procesos minimizan
agua y energia reduciendo el impacto ambiental.

Estabase textilademds de ser resistente despues
de ser sometida al proceso de lavanderia su den-
sidad disminuye provocando suavidad y comodi-
dad en la prenda. Lo que serd mas factible al mo-

mento de realizar cualquier tipo de indumentaria.
Por otro lado, con respecto ainnovar los acabados
sobre la base textil ECO-D, a partir de la experi-
mMmentacion con diferentes procesos de lavanderia
se concluye que, de acuerdo a cada proceso se lo-
graobtenerlas expectativas deseadas tales como:

En el proceso de lavado stone wash y dirty se
concluye que la tela da una resistencia soste-
nible a la exposicion de altas temperaturas las
cuales oscilan entre 30 hasta 100 grados, la po-
tencialidad que brinda esta tela no presenta
defectos significativos sin embargo a la madxi-
ma temperatura (105 grados) esta se comenzo
a descomponer el algoddn, lo que quiere decir
que No se debe exponer a temperaturas mayo-
res a 100 grados para evitar fallas en las prendas.

En el proceso de tinturado, primeramente se
presumia que esta base textil con filamen-
tos de PET no iba a retener el colorante sobre
este tegjido, dado que son filamentos de pldstico,
pero al aplicar los procesos extensos con guimi-
cos recientes, se logré que este tejido obtenga
una buena absorcion en el proceso de tinturado.

En cuanto al proceso de lavado acido llamado
dcid wash se concluye que, dado gque este es el



proceso con mads desgaste sobre este textil me-
diante la union de todos los procesos anterior-
mente expuestos mdas encimas acidas, se ob-
tiene una buena resistencia sobre la tela ya que
posterior al proceso no presentd ninguna falla.

Por otra parte, con respecto a elaborar un mues-
trario, a partir de los resultados obtenidos se con-
cluye que, mediante la implementacion del mis-
Mo, se alcanzo a brindar nuevos meétodos a los
habituales, los cuales se pudo detectar en base a
la investigacion de campo realizada, para obtener
nuevos tonos en los procesos de lavados, para
esto, se logré explorar las variables que se pueden

modificar en cada proceso de abrasion quimica.

Este catdlogo es util para que los fabricantes de
jean puedan continuar con la aplicacion de esta
metodologia y puedan generar cromdticas mas
extensas de indumentaria para prendas tipo jean.

Por ultimo, con respecto a aplicar las experimen-
taciones con mayor potencial para indumentaria
en el diseno de una coleccion, se concluye que las
prendas realizadas llevan los procesos de lavado
con estdndares de calidad, en donde se logré a
cumplir con la elaboracion de o prendas conlle-

vando los mejores resultados de cada proceso.

Cabe recalcar que, se cumplid todas las expec-
tativas deseadas logrando concluir una investiga-

cion de calidad.

9l
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RECOMENDACIONES

Se recomienda segquir con el proyecto en cuanto a un andlisis a profundidad, seguir innovando los
procesos de lavanderia, ya que es la etapa fundamental para el diseno y creacion de nuevas ten-
dencias para prendas tipo jean. Asi mismo se recomienda evaluar las prendas jeans posterior al

proceso de lavado, para la implementacion de nuevos quimicos con mas resistencia al desgaste.
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ANEXOS

Title: ECO-D Denim Cloth. Innovation for the Industry.

Abstract

This research project was undertaken due to the lack of knowledge regarding the potential of
the Denim ECO.D fabric in the local clothing industry. In this way the objective was to
inform the manufacturers of jean-type garments of all the possibilities allowed by this type of
fabric made from plastic bottles. Because of this. rescarch was carried out through different
prewash processes on the ecological tabric. subjecting i1 to various types of laundering where

the results revealed new possibilities that allow 1nrevation for local manufacturers.

Keywords: denim. ECO-D. experiment. analyze. innovate, jean-type garments

Santiago David Mcjia Carpio Maria del Carmen Trelles, Dsnr. Mgt.

Student code: 65528 Project Director

Dpto. ldiomas



LNy .

CGA ¢

GAD MUMNICIPAL

‘cuenca

Oficio Nro. CGA-0567-2018

Cuenca, 15 de marzo de 2018

Asunto: INFORMACION SOBRE PERMISOS ACTIVIDAD DE FABRICACION DE
ROPA

Sefor

Santiago David Mejia Carpio
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En su Despacho.

De mi consideracion:

En atencion al oficio S/N de fecha 8 de marzo del presente afio el cual solicita “facilite
informacion referente a cuantos permisos han sido despachados para la actividad de
fabricacion de ropa, referente Lavanderias industriales de prendas tipo jeans™, después de
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