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RESUMEN

El lavado en prendas Denim es considerado como la carta de presentacion final
en el jean ya que presenta en si innovacion y originalidad la cual es apreciada

por nuestro publico objetivo.

Este trabajo, tiene como finalidad plantear nuevos procesos de lavado para la
industria ambatefia pues ante la falta de nuevos lavados y la repeticion continta
de lavados existentes a través de los afios ha generado prendas con acabados
gue carecen de personalidad e individualidad degradando el mercado al Denim

en nuestro mercado.

En la provincia de Tungurahua podemos encontrar un numero amplio de
lavanderias industriales que elaboran sus lavados de manera empirica ya que
no existen profesionales debidamente capacitados por la falta de interés en el
temay la poca tecnologia que poseen actualmente, por esto se ha planteado el
disefio de técnicas en procesos de terminados en el Denim la cual consiste en
proponer lavados originales, con personalidad y fuerza que sobresalgan del
estereotipo tradicional con detalles llamativos en su manualidad siendo muy
disonantes en ocasiones perdiendo u opacando el lavado en si. Para ello se
planea recurrir a procesos ya existentes y aplicarlos con nuevos técnicas para
gue de un resultado diferente que no esté limitado por la composicion de la
tela 0 su peso ya que esto suele ser uno de los limitantes principales en el
proceso de lavado entre otros factores como los quimicos a emplearse o la

manualidad que no siempre suele ser apta segun el lavado.
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ABSTRACT

The washing process in denim clothes is considered as the final presentation
letter of the jean because it presents innovation and originality in it, which is

appreciated by our public.

This work has the object to set a new process of washing to Ambato’s industries
because It is noticeable that there is a lack of imagination and personality in
clothes because of the repetitive process of washing that has been used during

a long time. It causes a degradation of denim in our market.

In Tungurahua’s province we can find a big number of industries which make
their washing styles in an empiric way. There are not professionals that have
knowledge enough about this topic because people is not interested in it and the
technology is not well developed as in other countries; that is why, It has set a
design about techniques in the final process in denim which consist on offering
original washing styles with strong personality that can contrast different details

on its manufacture.

It plans to use existing processes and apply new techniques to a different result
do that is not limited by the composition of the fabric or the weight being that this
is often one of the major constraints in the process of the wash and other factors
like chemical to use or the manuality that is not always be suitable according to

the washing.
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To sum up the success of a different style in denim clothes depends on the
process that will be applied. To do it, it is necessary to know about this art and
develop it in an original way in order to have the best results that can cause a
big impact in our public; moreover, the imagination in the style is an important
part of the innovation in clothes.
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CAPITULO |

1 EL PROBLEMA

1.1 Tema

Disefio de técnicas en procesos de terminados en el sistema de lavado en

DENIM para jévenes adultos en la ciudad de Ambato.

1.2 Contextualizacion

Las técnicas en procesos de terminados en lavanderias industriales son
aquellas que brindan caracteristicas Unicas y diversas que separan a una

prenda de las demas en el mercado a nivel mundial.

Existen variedades de lavados que se emplean en prendas Denim y algunos
lavados llevan el nombre de la marca como el lavado tipo diesel.

En el mercado mundial se suele enfatizar mas en los tipos de lavados que en el
propio disefio siendo un caso singular, hay también marcar que desarrollan el

lavado y disefio por igual para garantizar su éxito.



En la actualidad en el mercado ecuatoriano, la prenda Denim que posea un
disefio, innovador en conjunto con un lavado que rompa los esquemas de los
estereotipos tradicionales se convierte en la prenda mas cotizada, debido a
gue en el pais las pequefias empresas han comenzado a tomar fuerza en el

mercado nacional.

En la industria textil debido a la exigencia de nuevos modelos de prendas jean y
la creatividad de los disefiadores, se ha dado la necesidad de nuevas técnicas
en los procesos de lavados para resaltar ain mas las prendas en el Denim.

En Tungurahua existen marcas que poseen calidad en su disefio a mas de

lavados sobresalen de los demés, en el mercado de la region central del pais.

Las prendas jeans son las mas cotizadas en el mercado joven-adulto por su
resistencia, originalidad en el disefio pero sobre todo su lavado ya que es el
gueda el ultimo gran toque a la prenda ,pues un lavado que esté acorde con la
tendencia de moda se convierte en el mas vendido y buscado por nuestro

publico objetivo.

Muchas personas piensan que un disefio loco, extravagante acompafiado con
insumos de alto valor econdmico es suficiente para que la prenda tenga éxito y
no se toma con gran importancia el lavado y/ o el tinturado ya que se pide que
la tela tenga textura, un color agradable y que sea de un alto impacto para el

mercado nacional e internacional; y se olvidan de la importancia de las



cualidades de la tela ,sus ventajas ante ciertos procesos o manualidades que se

pudieran efectuar en ella para mejorar notablemente su presencia.

En la ciudad de Ambato se ha comenzado a explotar desde algunos afios atras
la industria textil tanto en confeccion como en acabados de tela jean y debido a
los avances en la tecnologia, la exigencia del mercado de productos
innovadores que puedan ser competitivos con productos extranjeros y la
apariciéon constante de nuevas técnicas de acabados, se hace necesario
realizar un andlisis critico del disefio de técnicas en procesos de terminados en
el sistema de lavado en Denim tomando en cuenta sus causas Yy
consecuencias para la planeacion de nuevas ideas que ayuden notablemente

en este tema.

1.3 Analisis Critico

En la industria textil del Denim surgen complicaciones en los terminados que se
realizan en la tela jean, ya que no existe un estudio a profundidad de la
correcta manipulacion del material, desde el momento que ingresa a la fabrica y
mucho peor se considera un adecuado proceso en las lavanderias textiles. Al
momento de realizar los procesos de lavado al no tomar con seriedad las

limitaciones que tiene el material ante la diversidad de procesos existentes.

Lo que se busca en la actualidad es conseguir un producto elite en el mercado,
pero a un costo muy alto ya que se sobre exige a la tela jean desde el momento
en que ingresa al proceso de corte no se respeta por completo el tiempo limite

de reposo en la tela, por lo general se toma la mitad del tiempo para comenzar



con el proceso de corte y ademas de ello para no tener un alto de porcentaje de
desperdicio se llega a realizar un corte inadecuado para la tela pues existen

diferentes tipos de tela jean que puede ser: Confort, Stech o Plana.

Segun el tipo de tela varia el tipo de corte en algunas piezas del producto ya
que si no realizamos un corte adecuado puede ser que al momento de
confeccionar la prenda no se presente ninguna complicacion, pero en los
procesos de lavado el material reaccionara de manera diferente, de alli que si
una pieza ha sido cortada incorrectamente su presentacion final variara con

gran diferencia de una prenda trazada y cortada correctamente.

En el mercado actual se busca tener una prenda que emule o sobresalga a
prendas de marca reconocida forzando asi el tipo de lavado, sin considerar que
si no es la misma tela que usa la otra marca no se dara el mismo tipo de
acabado por lo contrario tendra una presentacion alejada de la original con un
tiempo de vida de la prenda muy reducido ya que ha sido forzada en diversidad

de procesos.

1.4 Delimitacion del Problema

1.4.1 Delimitacién de Campo

Ingenieria en Disefio Industrial

1.4.2 Delimitacion de Area

Disefio Modas



1.4.3 Delimitacién espacial

Se realizara en la ciudad de Ambato delimitada en los interiores de la

Lavanderia Lavatinte.

1.4.4 Delimitacién temporal

6 a 10 meses a partir de la aprobacion del proyecto

1.5 Definicién del Problema

La investigacion se realiza en el periodo 2010-2011 en la ciudad de Ambato
delimitdndose en los interiores de la empresa Lavatinte, a los que favorecera
notablemente el estudio del tema al dar una nueva perspectiva del trabajo que

realizan.

En la industria textil, el lavado en prendas Denim se caracteriza por la variedad
de acabados que se puede aplicar gracias a nuevas técnicas que se desarrollan
mediante el avance de la tecnologia, el Denim es sin duda el material mas
usado en prendas de vestir por su infinidad de colores y texturas, que se

pueden dar en el proceso de lavado.

1.6 Preguntas Directrices

e ;COmMo se realiza el proceso de tinturado en las lavanderias de

Ambato?



e ¢Cuales son los procesos de lavado mas aconsejables e innovadores

gue se puede realizar a la tela jean en las tintorerias?

e ;CoOmo se puede innovar los terminados en lavanderias industriales?

e ¢ Se puede crear una coleccion para jovenes adultos en prendas Denim

y darles un disefio de lavado en tintorerias?

1.7Justificacion

El proyecto a presentarse tiene como finalidad prestar ayuda de caracter
comercial, al brindar informacién, sobre los tipos de lavado en “DENIM” en la
industrial textil en la ciudad de Ambato. Al momento en la industria textil
ambatefia no se tiene un conocimiento pleno de los lavados en Denim y su

comportamiento ante quimicos empleados en el proceso de lavado o tinturado.

El mismo servira de ayuda para técnicos, disefiadores y personas relacionadas
con el uso del jean ya que proporcionara una ayuda fundamental para optimizar
la vida util de la prenda, pues recalcaremos en temas como los tipos de

tinturados, lavados, manualidades y nuevas alternativas de color.

Tomando en cuenta que en la actualidad en empresas o talleres no se tiene
conocimiento de como se puede optimizar al jean, debido a que desde su
almacenamiento solo se lo coloca en el piso sin ninguna proteccion, se lo corta
sin dejar reposar el tiempo ni el ambiente adecuado, de igual manera en su

tinturado solo se lo procesa segun el color que se desee sin saber qué tipo de



quimico puede mejorar o afectar su presencia, y todo esto se lo hace de

manera intuitiva.

Con la elaboracion del proyecto se mejoraré la calidad del jean, no importa en
que se lo elabore, pues se tendra herramientas necesarias para mejorar la
calidad del producto con un bajo rango de errores en el textil. Ademas sera de
gran ayuda para personas que tengan un conocimiento superficial del manejo

de jean para que no cometan los errores que se dan en la industria textil.

1.8 Objetivos

1.8.1 Objetivo General

Disefiar técnicas en procesos de terminados en el sistema de lavado en

DENIM para jévenes adultos en la ciudad de Ambato.

1.8.2 Objetivos Especificos

e Investigar como se realizan los procesos de lavado en lavanderias

Ambatenfias.

e Andlisis de los tipos de lavados innovadores que se pueden dar a las

prendas jean.

e Realizar una coleccion para dar diferentes disefios de terminados en

prendas jean para jovenes adultos.



CAPITULO II

2 MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes Investigativos

En el presente tema se ha verificado la existencia de anteriores investigaciones
en las bibliotecas de la Universidad Catélica Sede Ambato y la Universidad
Cristiana relacionadas con la presente investigacién, dando como resultado que
no se ha planteado un tema similar que presente las caracteristicas a la idea

central de nuevos procesos de terminados en el sistema de lavado del Denim.



2.2 Fundamentaciéon Teorica

CATEGORIZACION

VARIABLE INDEPENDIENTE VARIABLE DEPENDIENTE

Ing. Disefio Industrial Prendas Denim

Disefios Juveniles

Acabados de

Tintararia

Disefio Modas en
la ciudad de Ambato

Disefio Urbano para
jévenes Adultos

Coleccién para jovenes adultos Proceso de terminados en el
de la ciudad de Ambato sistema de lavado en Denim

2.3 Categorias Fundamentales

2.3.1 Diseino Industrial

Imagen 2.1: Disefio industrial

Fuente http://miradasvisuales.blogspot.com


http://miradasvisuales.blogspot.com/
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El disefio industrial es una rama del disefio que busca crear-modificar objetos
y/o ideas para hacerlos utiles , practicos o simplemente bellos con la intencion
de cubrir necesidades del ser humano, adaptando los objetos e ideas no solo
en su forma sino también las funciones de éste, su concepto, su contexto y su

escala, buscando lograr un producto final innovador.

“El disefo industrial sintetiza conocimientos, métodos, técnicas, creatividad y
tiene como meta la concepcion de objetos de produccion industrial, atendiendo
a sus funciones, sus cualidades estructurales, formales y estético-simbdlicas,
asi como todos los valores y aspectos que hacen a su produccion,
comercializacion y utilizacion, teniendo al ser humano como usuario” (http:

/l.wikipedia. org/wiki/Disefio_de_modas).

Es una actividad creativa, que establece las cualidades polifacéticas de objetos,
de procesos, de servicios y de sus sistemas en ciclos vitales enteros. Por lo
tanto, el disefio es el factor central de la humanizacién innovadora de

tecnologias y el factor crucial del intercambio econémico y cultural.

El disefiador industrial desarrolla diversos objetos tales como joyeria,
indumentaria, juguetes, muebles, luminarias, vehiculos, accesorios de computo

y sanitarios etc.
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2.3.1.1 Diseiio de Modas

Imagen 2.2: Disefio modas

Fuente: http://www.escuelasdecursos.com

El disefio de modas es el arte dedicado al disefio de ropa y accesorios creados
dentro de las influencias culturales y sociales de un periodo especifico.
Representa el estilo e idea del disefiador segun su creatividad, conocimientos y
talento. No debe de confundirse con Corte y Confeccibn o sastreria, pues
aunque el disefio de modas esté muy ligado a este, es una tarea distinta al

Corte y Confeccion o Sastreria.

Diseflador de la figura humana para que ese fin sea logrado lo mas

satisfactoriamente posible.


http://www.escuelasdecursos.com/
http://es.wikipedia.org/wiki/Dise%C3%B1o
http://es.wikipedia.org/wiki/Indumentaria
http://es.wikipedia.org/wiki/Cultura
http://es.wikipedia.org/wiki/Sociedad
http://es.wikipedia.org/wiki/Creatividad
http://es.wikipedia.org/wiki/Conocimiento
http://es.wikipedia.org/wiki/Talento
http://es.wikipedia.org/wiki/Sastrer%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/Intencionalidad
http://www.escuelasdecursos.com/wp-content/uploads/2010/07/iush3.jpg
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e Fin estético: Pretende crear una respuesta en quién lo observa siendo

la belleza su unico eje.

e Fin ergonomico: Disefio de una cobertura en perfecta armonia con la

fisiologia humana, haciendo que ésta mejore en uno o varios aspectos.

e Fin de personalidad: Mediante la cobertura se sugiere un tipo de vida,

inclinaciones politicas, culturales, religiosas o de caracter.

e Fin de situacion: Analizando el envoltorio se sitia al individuo en un

contexto historico y geografico concreto.

e Fin emotivista: Mediante la imagen que se proyecta, se induce una

respuesta emotiva

2.3.1.2 Alta costura

Imagen 2. 3: Alta costura

{9 ¢ ‘
Y, o
A.:y{r m:}»ﬂﬁa":}:ﬁt\

Fuente: http://lucio9chine.blogspot.com
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El tipo de moda que predominé hasta los afios 1950 fue la moda "hecha a
medida" o haute couture (francés para "alta costura"). El término "hecho a la
medida" puede ser usado para cualquier prenda que sea creada para un cliente
en particular. Alta costura, sin embargo, es un término protegido que puede ser
usado solamente por compafiias que cumplen ciertos estandares bien definidos
por la Chambre Syndicale de la Couture.

No obstante, muchas marcas de ropa "lista para usar”, e incluso de mercado
masivo, afirman crear alta costura, o que segun los estandares, es falso. Una
prenda de alta costura estd hecha por orden de un cliente individual, y esta
hecha usualmente de textiles costosos de alta calidad, confeccionada con
extrema atencién en los detalles y el acabado, generalmente usando técnicas a

mano que toman mucho tiempo.

2.3.1.3 Moda lista para llevar

Imagen 2.4: Moda lista para llevar

Fuente: http://modapractica.blogspot.com


http://es.wikipedia.org/wiki/Idioma_franc%C3%A9s
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La moda "lista para usar" (o Prét-a-porter) es un punto medio entre alta costura
y mercado de masa. No estd hecha para clientes individuales, pero se toma
gran cuidado en la eleccion y el corte de la tela. La ropa esta confeccionada en
pequefias cantidades para asegurar la exclusividad, por lo cual es mas bien
costosa. Las colecciones de prendas listas para usar son usualmente
presentadas por casas de modas en cada temporada durante un periodo

conocido como «semana de la moda» que toma lugar dos veces al afio.

2.3.1.4 Mercado de masa

Imagen 2.5: Mercado en masa

Fuente: http://mundotextiimag.blogspot.com

“Actualmente la industria de moda cuenta sobre todo con las ventas del
mercado de masa. El mercado de masa cubre las necesidades de un amplio
rango de clientes, produciendo ropa lista para usar en grandes cantidades y
tamafos estandar. Materiales baratos usados creativamente producen moda

accesible.


http://es.wikipedia.org/wiki/Pr%C3%AAt-%C3%A0-porter
http://es.wikipedia.org/wiki/Semana_de_la_moda
http://mundotextilmag.blogspot.com/2009_11_01_archive.html
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Los disefiadores de mercado de masa generalmente adaptan las modas

establecidas por los nombres famosos en el area de la moda.

Esperan generalmente una temporada para asegurarse de que un determinado
estilo tendré éxito antes de producir sus propias versiones de éste. Para ahorrar
tiempo y dinero, usan textiles mas baratas y técnicas de produccion mas
simples que pueden ser facilmente ejecutadas por una maquina. El producto
final puede ser vendido a un precio mucho mas bajo que un producto de
cualquiera de los otros dos métodos de produccion”.

(www.wikipedia.org/wiki/Disefio_de_modas).

2.4 Sociedad

Imagen 2.6: La sociedad

Fuente: http://sociedadmino.wordpress.com
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La Sociedad es el conjunto de individuos que actian acorde a lograr un
desarrollo tecnologico, sociopolitico y econémico destinandolo a la subsistencia
e interactuando entre si, cooperativamente, para formar un grupo o una
comunidad. El estudio del comportamiento social en animales por ejemplo en
primates o en insectos asociales, como algunas hormigas) lo realiza la Etologia.
De las bases biologicas del comportamiento social, tanto en animales como en

el ser humano, se ocupa la Sociobiologia.

Las sociedades humanas son estudiadas por las llamadas disciplinas sociales,
principalmente la Sociologia y otras como la Antropologia, Economia y la

Administracion de Empresas.

Modernamente, existe un interés de la Fisica, desde la perspectiva de sistemas
complejos, por el estudio de fendmenos sociales, y este esfuerzo ha dado lugar

a disciplinas como la Sociofisica y la Econofisica.

e Sociedades humanas: Las sociedades humanas son entidades
poblacionales; dentro de la poblacion existe una relacién entre los
sujetos (habitantes) y el entorno, ambos realizan actividades en comdn y
es lo que les da una identidad propia. También, sociedad es una cadena
de conocimientos entre varios ambitos, econdmico, politico, cultural,
deportivo y de entretenimiento. Ademas, dentro de la sociedad existen
varias culturas que son creadas por el hombre, y esas culturas tienen su
propio territorio para poder desarrollar una interaccion acertada con los
sujetos de mismas creencias, costumbres, comportamientos, ideologias
e igual idioma. Los habitantes, el entorno y los proyectos o practicas
sociales hacen parte de una cultura, pero existen otros aspectos que
ayudan a ampliar el concepto de sociedad y el mas interesante y que ha
logrado que la comunicacién se desarrolle constantemente es la nueva

era de la informacidn, es decir la tecnologia alcanzada en los medios de


http://es.wikipedia.org/wiki/Comunidad
http://es.wikipedia.org/wiki/Primate
http://es.wikipedia.org/wiki/Eusocialidad
http://es.wikipedia.org/wiki/Formicidae
http://es.wikipedia.org/wiki/Etolog%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/Sociobiolog%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/Homo_sapiens
http://es.wikipedia.org/wiki/Ciencias_sociales
http://es.wikipedia.org/wiki/Sociolog%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/Antropolog%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/Econom%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/Administraci%C3%B3n_de_Empresas
http://es.wikipedia.org/wiki/F%C3%ADsica
http://es.wikipedia.org/wiki/Sistemas_complejos
http://es.wikipedia.org/wiki/Sistemas_complejos
http://es.wikipedia.org/wiki/Sociof%C3%ADsica
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produccion, desde una sociedad primitiva con simple tecnologia
especializada de cazadores —muy pocos artefactos— hasta una
sociedad moderna con compleja tecnologia —muchisimos artefactos—
practicamente en todas las especialidades. Estos estados de civilizacion
incluirdn el estilo de vida y su nivel de calidad que, asimismo, seré
sencillo y de baja calidad comparativa en la sociedad primitiva, y
complejo o sofisticado con calidad comparativamente alta en la sociedad

industrial.

La calidad de vida comparativamente alta es controvertida, pues tiene
aspectos subjetivos en los términos de como es percibida por los sujetos.
También, es importante resaltar que la sociedad esta conformada por las
industrias culturales. Es decir, la industria es un término fundamental
para mejorar el proceso de formacion socio-cultural de cualquier
territorio, este concepto surgié a partir de la Revoluciéon Industrial, y de
esta se entiende que fue la etapa de produccién se fueron ejecutando en
la sociedad en la medida en que el hombre producia mas conocimiento y

lo explotaba en la colectividad.

En la sociedad el sujeto puede analizar, interpretar y comprender todo lo que lo
rodea por medio de las representaciones simbdlicas que existen en la
comunidad. Es decir, los simbolos son indispensables para el andlisis social y
cultural del espacio en que se encuentra el hombre y a partir de la explicacién
simbdlica de los objetos se puede adquirir una percepcion global del mundo.

Por ultimo, la sociedad de masas (sociedad) esta integrada por diversas
culturas y cada una tiene sus propios fundamentos e ideologias que hacen al

ser humano unico y diferente a los demas.
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2.4.1 Genero

Imagen 2.7: Género

Autor: Investigacion

“Estudios de género es la denominacion de una rama de las ciencias sociales
centrada en el concepto de género. El uso de género como un término que
designa el conjunto de estudios culturales que iniciaron en universidades de
Inglaterra y Estados Unidos a partir de los afios 1960 y los afios 1970. Sin

embargo, sus antecedentes son mucho mas antiguos.

En 1949, Simone de Beauvoir afirma la frase que inicia el movimiento feminista
del siglo XX: "Una no nace mujer, sino que se hace mujer." Su reflexion abrié
todo un nuevo campo de indagacion intelectual sobre la interpretacion de la
igualdad y la diferencia de los sexos, que hoy es tema de revistas, libros,
debates politicos, politicas de diversidad empresarial y seminarios académicos

y movimientos sociales en todo el mundo.


http://es.wikipedia.org/wiki/Ciencias_sociales
http://es.wikipedia.org/wiki/Simone_de_Beauvoir
http://4.bp.blogspot.com/_G4Q3TDXpGEI/TCdXCw3_KkI/AAAAAAAAIWE/bSDDQ-fO1J4/s1600/mujeredeiferentes.jpg

19

Los estudios de género no sélo estudian la desigualdad hacia las mujeres, sino
que han abierto nuevos campos de investigacion como estudios sobre la
identidad feminidad o masculinidad y diversidad sexual (estudios sobre gays,

lesbianas, bisexuales, transexuales, etc.”. (http://es.wikipedia.org/wiki/Estudios).

2.4.2 Adultez

2.4.2.1 Edad adulta

Imagen 2.8: Edad adulta

Fuente:www.mujerhoy.com

e Edad: Tiempo que una persona ha vivido en afios.

e Adulta: Persona que crecido y desarrollado plenamente.


http://es.wikipedia.org/wiki/Masculinidad
http://es.wikipedia.org/wiki/Gay
http://es.wikipedia.org/wiki/Lesbiana
http://es.wikipedia.org/wiki/Bisexual
http://es.wikipedia.org/wiki/Transexual
http://www.mujerhoy.c/
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Adolescente y adulto provienen del latin "adoleceré" que significa crecer. Son
dos los fendmenos principales que determinan la adultez, el crecimiento

corporal y la maduracion sexual.

e Madurez: Estado del ser humano el que se ha desarrollado plenamente

y Se caracteriza por un actuar sensato y prudente.

e Culturalmente: el término adulto significa que ha dejado de crecer y esta
situada entre la adolescencia y la vejez, por tanto es el periodo mas largo

de la vida humana.

e Cronolégicamente: la adultez, abarca 4 decenios comprendidos entre
los 20 y 60 afos, estos limites varian segun las culturas, los contextos

sociales y los individuos.

e Juridicamente: adulto equivale a “mayoria de edad” por lo que el sujeto
vive y actla en la sociedad segun su propia responsabilidad y no bajo la
tutela de otros. Cuando se adquiere la mayoria de edad se relaciona
autométicamente con la edad cronolégica que marca la ley, que se rige
con criterios politicos, sociales y psicolégicos. Esta edad varia segun la

época, los lugares y el medio social.

e Sociolégicamente: se considera adulta a una persona que esta
integrada en el medio social, ocupando un puesto y en plena posesion de

sus derechos, libertades y responsabilidades.
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Psicolégicamente: la situacibn en mucho mas compleja, el término
adulto se emplea como sinébnimo de madurez de personalidad y hace
referencial adulto cabal, responsable, con pleno juicio, seriedad y

dominio de si mismo.

2.4.2.2 Etapas

“‘LEVINSSON, efectud la unica clasificaciéon de la vida adulta que hasta la fecha

y es la siguiente:

Etapa de Transicidon de los 20 afios: Se enmarca entre los 20-25 afios
con el inicio de los estudios superiores que a muchos obliga dejar el seno
materno por lo que existe un poco de desorganizacion y confusién por
los cambios que se presenta ante una nueva responsabilidad.

Etapa de Introducciéon al Mundo de la Adultez: Entre los 25-29 afios
se alcanza la definicién del "YO" como adulto, esta es una época de
exploracibn y elecciones en la cual se hacen compromisos

provisionales, teniendo la necesidad de asentarse mas.

Etapa Transicién de los 30 afios: comprendido entre los 28 y 32 afios,
se asemeja a todos los periodos transicionales y esta caracterizado por
perturbacion, confusion y lucha consigo mismo y con los demas o

también una revaloracion tranquila del estado y evolucién de cada quién.

Etapa de Asentamiento: dada entre los 32 y 39 afios de edad, estable

compromisos serios y hondos, aporta mucho en su trabajo, hogar y
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comunidad, le agrada conservar el orden, la estabilidad y seguridad, en
tanto se busca de manera simultanea progresar para alcanzar metas,
siente la necesidad de ser libre y sin controles es decir que se "vuelve

dueno absoluto de sus actos".

Etapa de Re estabilizacién: se presenta un equilibrio biopsicosocial, se le
aprecia mas tranquilo, sosegado con decisiones serias de persona madura.

Etapa Media de la Vida Adulta: se considera a partir de los 48 afios en adelante.
En buen porcentaje se produce la jubilacion especialmente en las mujeres,
suele ocasionarse una serie de conflictos provocados por tal motivo dando la
sensacién de minusvalia, pero busca ser util tanto a la familia como a su

comunidad”. (www.sld.cu).

2.5 Historia Del Denim

Imagen 2.9: Levi Strauss

LW
&

&V STRAVZ

Fuente: www.Economic Market problems of the cotton.com
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“El nombre castizo del Denim es mezclilla ya que ese nhombre se da a una tela
en Nimes, Francia y llamada en un principio SOURGE DE NIMES que luego

paso a denominarse simplemente Denim. “(www.Economic Market problems of the

cotton.com”).

Esta se comenzo a utilizar para fabricar pantalones alrededor de 1860, cuando
un inmigrante austriaco, Levi Strauss, decide mejorar el producto que se ofrece

en California a los mineros desde 1849.

Levi Strauss era un joven inmigrante austriaco, que como muchisima gente le
dio la vuelta al Cabo de Hornos en 1849 para ganar su fortuna en los campos
auriferos de california, pero no buscando oro, sino vendiendo suministros a los
mineros. Su primero gran idea fue venderle a los mineros tiendas para dormir, y
trajo con los muchos rollos de lona, pero pronto se dio cuenta de que estos
mineros hambrientos de oro no dormian mucho, de modo que no necesitaban
tiendas de campafa. Lo que realmente necesitaban era pantalones rudos, con

bolsillos fuertes, que aguantaran el rigor de escarbar buscar oro.

La mezclilla de 1940 es en esencia la misma de hoy en dia; sin embargo, hoy el
90% de la mezclilla es pre-lavada. Durante el Boom de la prosperidad de la
posguerra, para los nifios en los 40°s, para los adolescentes en los 50°s la
mezclilla estaba ahi. Desde los afios 1890 hasta los 1990 en San Francisco,

E.U., el Denim ha llegado a ser parte de la cultura y la vida del ser humano.

Las caracteristicas principales del Denim son su estructura transversal, 100%
de algododn, el efecto blancuzco logrado a través de mezclar una trama blanca
con una urdimbre de color, pero sobre todo el tinte vegetal hecho a base de una



24

planta de origen africano llamado indigo (tonalidad azul oscuro), a pesar de que

hoy en dia la encontramos en muchos otros colores”. (www.aprendergratis.com)

2.6 El Denim llega a América

“Asi como el Denim fue traspasando fronteras en el siglo XVII, las empresas en
América empieza a formar sus propias fabricas de Denim en menor escala,
buscando la independencia de las textileras extranjeras, asi en 1972 se hace la

primera publicacion textil que habla del Denim.

En el afio de 1864 aparecen los primeros 10 tipos de mezclilla, pero esta tela

Gnicamente era utilizada por los peones.

Las primeras fabricas de Denim que se instalaron en el territorio nacional,
después de la primera guerra mundial, todo esto a producto de la revolucion
industrial, producian Unicamente para el mercado nacional, o incluye

Unicamente para el mercado local y de sus alrededores.

Para inicio de los noventas ya se exportaba mas de la mitad de la capacitacion
de las fabricas. Esa experiencia fue determinante para aprovechar las
oportunidades que brinddé el TLC. La estrategia que se desarrollo fue la
especializacion de los servicios de la confeccion, lo cual ha permitido que las
empresas sean competitivas. Poco a poco se han incrementado los servicios

industriales incursionando en los procesos de lavado de lavado



25

Se han atendido siempre las necesidades y requisitos que el cliente demanda
en calidad, tiempos de entrega y confiabilidad.

Las mujeres empezaron a utilizar el Denim en el siglo XX y hasta hoy han

evolucionado de distintas maneras.

Hoy en dia encontramos Denim de diferentes estructuras y fibras (como las
gue dan el Stretch) pero para los pantalones de este material el toque magico

radica en el prelavado que tengan”. Articulo de Paulina Barrionuevo de Jesus.

(www.nacion.com).

2.7 Importancia del Denim en el Siglo XXI

“Debido al acelerado crecimiento de la industria de la mezclilla en México, esto
lo convierte en el cuarto pais exportador mundial de este tipo de tejido. Cabe
mencionar que en 1999, las exportaciones de Denim nacionales alcanzaron los
200 millones de ddlares, teniendo un crecimiento del 20% desde 1996. De las
26.903 toneladas de Denim que se producen en México anualmente, el 92% se
exporta a Norteamérica; el 1.3% a Canada, y el 1.2% a Chile y Puerto Rico,

respectivamente.

Asi encontramos prendas con desgastes de color en ciertas areas o bien

efectos de manchas localizadas, rasgados, tintes, parches, bordados, etc.

La dltima tendencia en lavados apunta a la personalizacion que se refiere a

obtener acabado que hagan que un pantalon parezca personal, en otras


http://www.nacion.com/
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palabras. Usado, y a su vez, que tenga algun detalle de disefio que lo haga

Unico.

Son varias las generaciones que han crecido junto al Denim. El Denim sigue

siendo un icono innegable en la historia del hombre y su uso continuara.

El Denim es sin duda el material favorito del mundo entero. Sin embargo, cada
vez deja de estar considerado como una tela “fachosa” o idonea para el trabajo
pesado. Este material se ha convertido, curiosamente, en un sinénimo de lujo y

modernidad.

Los pantalones cada vez vienen en acabados mas variados. Ya no sélo hay
Denim tefiido o Denim Stone washed (deslavado) como hace 20 afos. Por el

contrario, hoy los terminados del material son casi infinitos.

En el panorama de la moda actual, destacan los efectos avejentados y sucios
asi como los pantalones con whiskers (marcas de arrugas, artificialmente

creadas, en zonas donde se desee).

Ha sido tan grande el papel del Denim en nuestro medio en los ultimos afos

que se han publicado tintes postales que hacen referencia a mismo”.

(www.biblioteca.usac).



2.8 Clasificacion del Denim

Cuadro 2.1: Clasificacién del Denim

DENIM

\ 4

Rigido |[— | Plana 0% 5% elongacién

v

Confort 10 % 25% elongacion

Elasticon

Stretch 25% elongacion

A 4

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién

e Mezclilla 100% Algodon

Ancho: 160 centimetros

Peso: 10 onzas.

Uso: pantalones, casacas, chaquetas, tapices, faldas, abrigos, etc.

Colores: azul.

Imagen 2.10: Mezclilla 100% alg.

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion

27
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e Mezclilla Spandex
Composicion: 97% de algodon / 3% spandex.
Ancho: 140 centimetros,
Peso: 12 onzas.
Uso: pantalones, casacas, chaquetas, tapices, faldas, abrigos, etc.

Colores: azul.

Imagen 2.11: Mezclilla Spandex

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion

e Mezclilla Long Ring Spandex
Composicion: 80% de algodén / 18% poliéster / 3% spandex.
Ancho: 140 cm.
Peso: 10 onzas,
Uso: pantalones, casacas, chaquetas, tapices, faldas, abrigos, etc.

Colores: azul.
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Imagen 2.12: Mezclilla Long Ring

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion

e Mezclilla Cross Ring Algodén
Ancho: 180 centimetros,

Peso: 10 onzas.

Uso: pantalones, casacas, chaquetas, tapices, faldas, abrigos, etc.
Colores: azul.

Imagen 2.13: Mezclilla Cross Ring

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion
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e Mezclilla Short Ring 100% Algodon
Ancho: 150 centimetros,
Peso: 12 onzas.
Uso: pantalones, casacas, chaquetas, tapices, faldas, abrigos, etc.

Colores: azul”.(www.todotelas.cl)

2.9 El algodon como materia prima para la produccion del

Denim

2.9.1 Naturaleza del algodoén

Si hablamos en un sentido botanico, existen tres tipos de principales de algodén

gue tienen importancia comercial.

El primer grupo (Gossypium hirsutum) es nativo de México y América Central y
ha sido desarrollado para su amplio uso de los Estados Unidos, ya que
representa el 95 % de la produccién del pais. Este grupo se conoce en los
Estados Unidos como Upland Americano y varia en longitud entre 7/8 y 1 5/16
pulgadas.

El segundo grupo botanico (G. barbadense) que representa el resto de la
produccion de los Estados Unidos, tiene su origen en América del Sur. Su
longitud varia entre 1 %2y 1 9/16 pulgadas; en los Estados Unidos se denomina
Pima americano, pero se conoce comunmente como algodon de fibra extra

larga (ELS por sus siglas en inglés).
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El tercer grupo (G herbaceum y G. arboreum) incluye algodones de longitud
inferior, 2 a 1 pulgada, nativos de la India Y Asia Occidental. Ningun algodén

de este tipo se cultiva en los Estados Unidos.

Una sola libra de algoddén puede contener mas de 100 millones de fibras
individuales. Cada una de ellas es un retifio de una sola célula que se desarrolla
en la capa superficial de la semilla del algodén. Durante las primeras etapas del
crecimiento, la fibra alcanza su longitud final como un tubo fino con paredes. A
medida que manera, la pared de la fibora aumenta de grosor gracias a los
depdsitos de celulosa que se acumulan dentro del tubo y que dejan un area
hueca en el centro. Cuando el periodo de crecimiento termina y el material vivo

muere, la fibra se colapsa y se enrolla alrededor de su propio eje.

La clasificacion de algodon se refiere a la aplicacion de procedimientos
regulados para medir los atributos fisicos del algodén en bruto que afectan la
calidad del producto final y la eficacia del proceso de manufactura. La
clasificacion consiste hoy en dia en determinaciones de la longitud, uniformidad
de la longitud, resistencia, micronaire, color, preparacién, hoja y materias

extranas a la fibra.

Al mismo tiempo, contindan las investigaciones y el desarrollo de tecnologia de
tecnologia que ayude a medir con rapidez otras caracteristicas importantes de

la fibra, tales como madurez, pegajosidad y contenido de fibra corta.

En la despepitadora, las fibras de algodon son separadas de la semilla, se
limpian para eliminar los residuos de la planta y otra materia extrafia y se

prensa en paquetes de unas 500 libras.
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2.9.2 Resistencia de lafibra de algodon

“Las medidas de resistencia se toman en gramos por tex. Una unidad tex es
igual al peso en gramos de 1.000 metros de hilo. Por lo tanto, la resistencia es
la fuerza en gramos requerida para romper un grupo de fibras de un tamafo de
una unidad tex. La tabla siguiente se puede utilizar como guia para interpretar

las mediciones de resistencia de la fibra.

Cuadro 2.2: Tabla de resistencia del algodén

Grado de | Resistencia HVI
resistencia (gramos por tex)
Muy resistente 31 y superior
Resistente 29-30

Medio 26-28

Intermedio 24-25

Débil 23e inferior

Fuente: www. novadistex.com.mx

La resistencia de la fibra viene determinada en gran medida por su variedad.
Sin embargo, también se puede ver afectada por deficiencias en la nutricion de

la planta y por las condiciones climatoldgicas”. ( www.novadistex.com).


http://www.novadistex.com/
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Funcién de los productos quimicos

Detergente: remover la suciedad de los tejidos

Humectante: mejorar la penetracion de los colorantes

Anti quebradura: evitar quiebres y arrugas en las prendas
Secuestrante: evitar interferentes (Fe “6xido ferroso”, Ca “carbono” y
Mg “magnesio”)

Fijadores: producto para fijacion de colorantes

Suavizante: dar toque final alos articulos textiles

2.11 Descripcion general de la elaboracion de mezclilla

La industria textil a nivel mundial ha estructurado, desde hace tiempo atras una

secuencia general de pasos en el proceso de fabricacién de (Denim) o mezclilla

como:

Hilatura
Tedido
Tejido

Terminado

2.11.1 Hilatura

Este es el proceso de la industria textil, que transforma la materia prima en hilo.

Un proceso previo a la fabricacién del hilo es la abertura. El algodon llega a la

fabrica en fardos, en forma de paca prensados, que son abiertos y pasan por un
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proceso de abertura y formacion de camas de algodon autométicamente, para

que las impurezas como cascaras, tierra etc. puedan ser eliminadas.

La siguiente etapa se conoce como cardadura (carding), en donde se
individualizan las fibras de algoddn y comienza la paralelizacion de las mismas,

hasta formar mechas.

Posteriormente se incluye el estiramiento (drawing), donde ocurre también la
paralelizacion, la orientacion y homogenizacion de las fibras; enseguida se da la
primera pequefa torsion (roving). Una vez realizadas estas etapas previas el
hilo puede ser fabricado por dos procesos de Hilanderia (spinning), el de
Hilanderia convencional de anillo (Ring) o Hilanderia abierta al final (Open

End). Por ultimo, se da el devanado o embobinado.

2.11.1.1. Hilanderia convencional de anillo (Ring)

Las fibras de algoddn para hilaturas en proceso de anillo (Ring) son torcidas en
una direccién uniforme. Esta torsion implica, en el acondicionamiento de las
fibras, un aumento de la resistencia del hilo entre el 20-30% superior a la

hilatura final abierta.

2.11.1.2. Hilanderia de final abierta (Open End)

Las fibras de algodon, para hilaturas en proceso (Open End), sufren una falsa
torsion a traves del soplo de las fibras de algodon en direccion Alternas.
Soplandolas juntamente, tienden a crear hilos voluminosos. Los hilos son de
apariencia y toque aspero, sin torsién uniforme de las fibras. Los hilos OE no
poseen la resistencia del (Ring). Representa un proceso mas sencillo, y por
tanto menos costoso que el (Ring).
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Asimismo al tener mas fibras expuestas, se adhieren mejor los colorantes para

obtener hilos tefildos con mayor intensidad, es decir, con tonos més obscuros.

2.11.2. Tenido de fibras

Como etapa previa al paso de tefido, es realizada la etapa de urdir, que es la
reunion de los hilos para la formacion de rollo de urdimbre parcial. Es necesario
realizar una serie de rollos parciales para formar el rollo de urdimbre final, con el
namero total de hilos que corresponde a cada articulo. Los colorantes en el
proceso pueden ser Reactivos, Naftoles, Directos y Sulfurosos.

La etapa de tefiido, sin considerar el proceso de tefiido de prendas terminadas

en una lavanderia industrial, se puede realizar en las textileras por tres vias.

2.11.2.1. Tefiido de cadena larga Rope Dye

La mezclilla Unicamente se puede producir bajo este proceso por las
caracteristicas de agotamiento del colorante principal, indigo. Esta técnica
consiste en tener una serie de tinas de remojo o inmersion, en paralelo con
tensores cilindricos giratorios, mas o0 menos a una elevacién de 2.5mts,
respecto a las tinas, que hacen transportar y exponer las mechas de hilo tefiido
al aire, con el objeto de hacer completar la reaccién de oxidacion, que necesita
la molécula del colorante indigo, para unirse con la celulosa componente basico
del algoddn. En las tinas, se coloca el indigo a una concentracion por lo regular
al 2% y no mayor, teniendo en el proceso un nimero maximo 16 tinas, segun la
intensidad de color azul requerida; asi se asigna la cantidad de tinas que se va
a utilizar, que por lo regular son 9 bafios (en el lenguaje técnico 9 dips). Las
ventajas de esta técnica es que producen un efecto de tefiido de anillo, es decir,

gue el colorante se convierte en un anillo de color, que deja al centro el color
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natural del algodon y se puede combinar un bafio al inicio o final de las tinas,
para que le brinde una caracteristica especial. La desventaja es que no existen
muchos colorantes que se puedan aplicar con esta técnica y se necesita que los

hilos no deban ser muy gruesos.

2.11.2.2. Tefido de rollos por inmersion Beam Dye

Esta técnica utiliza un contenedor, por lo regular cilindrico, en donde se
encuentra una solucion con el colorante indicado, segun el color final deseado.
Una vez ajustadas las condiciones, se procede a sumergir el rollo con hilo. Las
ventajas de este proceso son que el colorante penetra completamente el hilo, y
se puede utilizar una gama extensa de colorantes; las desventajas son que el
proceso no es continuo, sino por lotes, y el ajuste, en las condiciones de
temperatura y presion, para completar las reacciones de adhesion de los

colorantes, lo hacen costoso.

2.11.2.3. Tefido de tejido o tela Piece Dye-Fabric

Esta técnica se aplica una vez que se ha fabricado el tejido (tela) y se utiliza
cuando se desea un color uniforme en la urdimbre y trama. Los rollos de tela sin
tefir son sometidos a cilindros giratorios, que la hacen pasar en forma
extendida por las diferentes tinas de pretratamiento, hasta llegar a la tina donde
se encuentra el colorante, y posteriormente pasar los bafos finales de fijacion y
suavizado. Una de las ventajas es que existe una penetracién completa de los
colorantes y ademas se puede utilizar una gama amplia de éstos, cuyo proceso

es continuo y de bajo costo de operacion.
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2.11.3. Tejido

En esta etapa del proceso, se entrelazan, segun una union determinada, los
hilos de urdimbre con los hilos de trama. En el caso especifico de la mezclilla,
los de urdimbre tefiidos de indigo y los de trama del color natural de algodon, en
la trama, segun sean las propiedades que se le deseen dar al tejido, se le
puede introducir y mezclar, por ejemplo, spandex, que es un elastano conocido
como lycra, que provee propiedades de expansion (stretch) al tejido. Esta
etapa debe tomar en consideracion el efecto de desviacion (Skew), para evitar
gue una vez se hayan confeccionado las prendas, se dé un efecto de piernas
torcidas (Twisted Legs). Todo tejido plano estd compuesto de dos grupos de
hilos: los de urdimbre, hilos compuestos en el sentido vertical del tejido (sentido
a lo largo), y la trama, hilos dispuestos en el sentido horizontal del tejido

(sentido de lo ancho).Los arreglos mas comunes son los siguientes:

2.11.3.1. Cambray o tafeta

El arreglo mas sencillo, que no aplica para mezclilla, es el de aspecto plano o

cuadrado (1X1), basicamente utilizado en camisas o telas de pesos livianos.

Aungue también son un poco mas pesados, conocidos como Canvas, y sirven

para elaborar pantalones, bermudas, vestidos etc.

2.11.3.2. Sarga

La unidén sarga produce una linea diagonal, que se sobresale en la superficie

del tejido, que es la mas utilizada e importante en el mundo de la mezclilla
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(lona). Dentro de la sarga, existen innumerables opciones; la mas usual es la
union 3X1, que significa que el hilo de trama pasa una vez por arriba y tres
veces por abajo del hilo de urdimbre; asimismo ésta puede ser sarga derecha o
izquierda. Segun el sentido de la construccidén, se ocasiona un impacto en la

suavidad superficial.

La sarga también puede ser 2X1 (Fineline Twill) y el efecto visual de la
diagonal es menor; también se puede realizar en ambos sentidos. Este tipo de
construccion se utiliza para tejidos mas livianos, menores de 12 onzas por
yarda cuadrada. Segun el arreglo de las sargas, se pueden presentar diferentes

aspectos y caracteristicas, después del lavado industrial.

2.11.3.3. Sarga interrumpida (Broken Twill)

Es una sarga que no sigue el patron diagonal; ésta es una sarga interrumpida y
gue mas bien se puede observar un efecto de zig-zag. Se ha desarrollado; y
utilizado mayormente en el medio oriente con el aumento de su popularidad en
este hemisferio. Con este arreglo, se previene, en los pantalones

confeccionados, el efecto de torsion o piernas torcidas.

2.11.4. Terminado

En esta dltima etapa, se pueden realizar varios procesos, segun los
requerimientos dos de ellos se aplican generalmente, el suavizado que sirve
para dar el tacto requerido y el proceso de sanforizado, que consiste en
tensionar a través de dos extremos cilindricos giratorios asi como los rollos de
tela aplicando vapor; esto es con el objetivo de dejar la tela en su estado de
estabilidad dimensional correcta, y para tener control de los encogimientos, que
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son posteriores a los tratamientos a los que se somete la tela. Existen otras
técnicas que se pueden aplicar como el cepillado, el quemado, y aplicacion de
otros aprestos para brindar caracteristicas particulares al tejido. Una vez

realizado este proceso, también se realiza un proceso de inspeccién de calidad.

2.12 Proceso de lavado en prendas Denim

El proceso de lavado industrial de pantalones de mezclilla consiste y depende
de los diversos patrones de efecto requeridos en la apariencia. En el mismo, se
involucra la calidad del agua que se va a utilizar en el proceso, las condiciones
y tipo de maquinaria, con sus indicadores de temperatura, nivel o volumen de
agua, velocidad de rotacion, control del tiempo de ciclos y, en algunas, el pH; y
finalmente lo mas relevante, que marca la diferencia entre una y otra

lavanderia.

La formulacion del proceso, en donde utilizando herramientas quimicas, como
las enzimas, tenso activos, agentes oxidantes, bases, polimeros (humectantes,
lubricantes, dispersantes, suavizantes etc.), entre otros, y fisicas como la piedra
pomez, perlita expandida, tierra de deatomaceas etc., se imprime una cantidad
incontable de técnicas aplicadas por ingeniosos y quimicos, que involucra cada
quien su toque personal, que crea una tendencia que puede llegar a ser Unica y
exclusiva, que generalmente se ha estructurado en la siguiente secuencia de

Pasos:

e Desengomado
e Abrasion
e Desactivacion

e Reduccién
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e Blanqueo
e Neutralizado

e Suavizado

2.12.1 Desengomado

El objetivo de este paso es remover y eliminar los agentes engomantes, que
han sido aplicados al hilo de urdimbre, asi como otros productos aplicados en el
paso de terminado del tejido. Los engomantes comunmente utilizados son: a) el
almidén natural proveniente de arroz, maiz o papa, segun sea la region en
donde opera la textilera, b) PV-OH (Polivinil Alcohol), polimero sintético de bajo
costo, ¢) CMC (CarboxiMetilCelulosa) d) PVA (Polivinil Acrilato); e) ceras, que
pueden ser naturales o sintéticas, y f) surfactantes, humectantes o lubricantes.
Para la remocion de los distintos engomantes, se utilizan en algunos casos
productos quimicos especificos y en otros en conjunto, que permiten eliminar
las gomas utilizadas y obtener mejores resultados en las etapas subsiguientes.

Dentro de los agentes quimicos utilizados para el efecto, se encuentran:

1) alfa amilasa,
2) alcalis,

3) peroxidos,
4) surfactantes,

5) &cidos.

Cada uno de éstos, segun se requiera, debe de trabajar en sus condiciones
optimas de operacion (temperatura, relacion de bafio, tiempo). Es importante
realizar un buen trabajo en esta etapa, ya que un mal desengome puede rayar

las prendas y hacer que tengan apariencia de quiebres visibles por el cambio de
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color, respecto a la apariencia global de las prendas, asi como consecuencias
en el ciclo de la siguiente etapa, la abrasion.

Los engomantes mayormente utilizados son una combinacion de almidén y
polivinil alcohol o polivinil acrilato y surfactantes, para lo cual se han disefiado
dos tipos de desengome, ambos normalmente con una relacién de bafio 1:8, el

enzimatico y el oxidativo.

2.12.1.1. Desengome enzimatico

Este consiste en retirar almidén, a través de una reaccion quimica, es decir,
romper la estructura quimica del almidén por “digestion enzimatica” de la alfa
amilasa, con la formaciébn de pequefias cadenas de materiales solubles

(dextrinas, maltosas y azucares).

Este paso requiere normalmente de una temperatura entre 50-65° C, un pH 7-
8.5, un ciclo de 10 a 15 minutos, y es auxiliado por dispersantes de algoddn,

humectantes y lubricantes, para completar efectivamente el proceso.

2.12.1.2. Desengome oxidativo

Este tipo de desengomante consiste regularmente en un agregado de
productos, como el perdoxido de hidrogeno y su estabilizador, combinado con
alcalis. En otras ocasiones, combinado con detergentes y humectantes, se
requiere de una temperatura entre 60-75° C, un pH alcalino y un ciclo mediano
entre 15 y 20 minutos. El peroxido de hidrogeno no solamente permite romper
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2.12.2 Abrasion “Stone Wash”

Esta etapa persigue dar un aspecto de envejecimiento a las prendas, una
apariencia de desgaste homogénea, que deja puntos mas blancos en su
superficie de manera aleatoria. El contraste, entre esos puntos blancos
adicionales y la superficie azul normal, indica la intensidad del lavado. Se puede
obtener este efecto por medio de tres técnicas, la abrasion mecanica, la

abrasion quimica o enzimética y la combinada.

2.12.2.1 Abrasi6én mecénica

Es pura abrasividad, en que se usa normalmente piedra pémez, aunque en la
actualidad también se puede incluir perlita expandida o tierra de diatomaceas.
Es un proceso que requiere ciclos largos, con una relacion de bafio baja 1:5.
Fue el primer método de abrasiéon para obtener el efecto de desgaste. La
abrasividad sobre la superficie del tejido lleva a una liberacién de fibrilas, que
dan al tejido la suavidad conocida como peletizacién o piel de durazno. A pesar
de hermoso efecto alcanzado, la principal desventaja de las piedras es el dafio
gue se le ocasiona a la maquinaria, que peridédicamente requieren el cambio de
las laminas de la canasta; asimismo demandan una mayor mano de obra para
sacar las piedras, las cuales en algunas ocasiones llegan contaminadas al

proceso, por medio de otros materiales que provocan dafios a las prendas.

2.12.2.2 Abrasion quimica o con enzimas

Las enzimas biolégicas del tipo de celulasas son utilizadas; éstas atacan la

superficie de los hilos de algodoén, y hacen que el colorante indigo se escame.
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Existen las del tipo &cidas, que trabajan a pH de 4.5-5.5; las de tipo Neutras,
que trabajan a pH de 6.5-7.5, y las hibridas, que trabajan a pH de 5.5-6.5.
Regularmente estas enzimas trabajan con nivel bajo de agua en relacion con
1:5, a temperatura de 50-60° C. Se debe evitar que, para tener constante la
temperatura del proceso, se aplique vapor vivo a la maquina, ya que esto inhibe
o destruye la actividad de las enzimas. La aplicacion de estas ha colaborado en

la reduccién de los ciclos de esta etapa.

2.12.2.3 Abrasion combinada

La abrasiéon combinada no es mas que combinar la aplicacion de agentes
abrasivos mecéanicos, como la piedra pdmez, con los agentes quimicos, las

enzimas celulasas, etc.

Esta mezcla ha permitido evolucionar la industria de lavado y obtener productos

de mejor calidad, con un mejor costo y en un medio mas sustentable.

2.12.3 Desactivacion

Este paso se hace necesario para inhibir y parar la actividad de las enzimas
celulasas, que pueden llegar a destruir el tejido ocasionando una pérdida
considerable en los parametros fisicos de resistencia; ésta se puede realizar de

dos formas, por efecto de la temperatura y /o por el pH.
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2.12.3.1 Efecto de latemperatura

Como se conoce en el medio, las enzimas tienen una temperatura 6ptima de
operacion, en la que su actividad es la maxima, que oscila en la actualidad de
45-60° C. Sin embargo, fuera de ese rango y especialmente a mayor
temperatura regularmente 70° C, se consigue la inhibicion de dicha actividad.
Es mejor realizar este incremento de temperatura por medio de la alimentacion

de vapor vivo o directo.

2.12.3.2 Efecto del pH

Al igual que la temperatura, el pH también juega un papel importante para
obtener las condiciones Optimas de actividad de las enzimas utilizadas en el
proceso. Este, como se mencion6 en la etapa de abrasién quimica o
enzimatica, puede variar segun la familia de celulasas, acida, neutra o hibrida.
Sin embargo, para ambos casos, se puede incrementar el pH arriba de 9 por
medio de detergentes o alcalis, para que se inhiba la actividad enzimatica.

2.12.4 Reduccién

Recientemente fue introducido en la formulacién del proceso de lavado
industrial de pantalones de mezclilla, persigue por medio de la reduccion de la
molécula del colorante de indigo, a través de la enzima lacasa, para obtener
una apariencia mas limpia de la trama, que hace que se realce el contraste o

abrasion en la superficie de la prenda, y decolora o reduce el color original del
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indigo, al utilizar menos oxidantes, hipoclorito de sodio, en la etapa de

blanqueo.

En esta etapa, también se ha evaluado el uso de dextrosa anhidra grado
industrial, en condiciones alcalinas de pH mayor que 12 y a alta temperatura 85-
90° C , que por sus condiciones de operacion, se convierte en un paso de alto

riesgo, ya que puede provocar accidentes, lo cual limita su uso.

2.12.5 Blanqueo

En esta etapa, se pueden utilizar diferentes agentes oxidantes de indigo, los
cuales varian en funcion de sus caracteristicas finales y costos de operacion.
En este paso de decoloracién, pueden ser utilizados el hipoclorito de sodio
(NaOCl) y el permanganato de potasio (KmnO4).

2.12.5.1 Blanqueo con hipoclorito de sodio

Este fue el primer agente oxidante utilizado en el proceso de lavado industrial
de pantalones de mezclilla; para su mejor control debe de aplicarse en
condiciones alcalinas, con una relacion de bafio alta 1:10 y a temperatura de
60° C.

Desafortunadamente éste esta en equilibrio con el acido hipocloroso sobre un
extenso rango de pH. Dicho equilibrio provoca dafios a la fibra de algodoén de la

tela, asi como una disminucion en los parametros fisicos de resistencia al
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rasgado y a la tensién. Sin embargo, es la técnica mas efectiva para la
reduccion de la intensidad de indigo, por lo que su aplicacion se hace necesaria

para determinadas apariencias de color.

2.12.5.2 Blanqueo con permanganato de potasio

En la practica, este agente es mas eficiente en la reduccion de color y dafa
menos la celulosa del algoddn,. Sin embargo, la limpieza de los residuos de la
reaccion Son mas dificiles de controlar, que la neutralizacion del cloro y

ocasionan manchas de color café-rojizo sobre la superficie de las prendas.

2.12.6 Neutralizado

La funcién basica de este paso consiste en la eliminacion de los productos
utilizados en la etapa de blanqueo, ya que su presencia puede provocar, no
s6lo problemas de calidad en apariencia, sino de resistencia al mismo tiempo.
Para el caso de neutralizacion de hipoclorito de sodio, es comun utilizar meta
bisulfito de sodio, o peréxido de hidrégeno en condiciones alcalinas. Para el
caso del permanganato de potasio, aparte de los dos ya mencionados para el

cloro, se puede agregar el sulfato de hidroxilamina.

2.12.7 Suavizado

El objetivo de este paso consiste en dar a las prendas una mayor comodidad,
gue se percibe entre el contacto de la piel con los pantalones, a travées del tacto
suave de las mismas, y al mismo tiempo proveer ciertas caracteristicas de

proteccion a las prendas, contra el efecto de oxidacion del ozono. Para obtener
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las propiedades de suavidad deseada, debe de controlarse la relacion de bafio
1:5; la temperatura, regularmente de 50° C y pH 6ptimos, normalmente entre
45y 7; en la actualidad, se han desarrollado algunos suavizantes, que en
combinacion con algun colorante, proveen una tonalidad especial en la

apariencia.

Los diferentes tipos de suavizante proveen a la prenda caracteristicas
especiales, que en general permiten absorber humedad del medio ambiente, lo
que hace que el algodon de la fibra tenga un tacto mas suave, entre los
diferentes tipos tenemos los cationicos, los siliconados y polietilenos, asi como
los productos que con llevan la combinacion de los mismos, para poder ser

multifuncionales.

2.12.7.1 Suavizantes catidnicos

Estos brindan a la prenda una mejor caida, es decir, el desdoblamiento de la
prenda; esto es como consecuencia de la unién del cation de la molécula del
suavizante y el centro de la fibora humedad cargada negativamente; en la

practica, se elimina la sensacién de acartonamiento de la prenda.

2.12.7.2 Suavizantes siliconados

Estos proporcionan un efecto sedoso u oleoso sobre la superficie de la prenda;
los cuales normalmente son de caracter aniénico y se unen por una pequefia

afinidad con la fibra.
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2.12.7.3 Suavizantes de polietileno

Son los que regularmente crean una pelicula superficial en las prendas, que le
dan proteccién a la misma, contra el efecto del ozono, cuya reaccion crea un

amarillamiento a las prendas.

2.12.8 Biotecnologia

Esta es considerada la tercera revolucion industrial, comparada con el poder
energético del vapor y los microprocesadores, ya que al igual que éstos ha
transformado el mundo en el que vivimos actualmente; ha creado nuevos
productos y posibilidades, a través de la aplicacién sistematica de la ciencia
bioldgica, es decir, con el uso de los sistemas vivos y sus productos. Por
muchos afios, el hombre ha utilizado organismos celulares simples como la
levadura, en la producciéon de pan, cerveza y vino. Otro caso es el de los
microbios utilizados para elaborar alimentos y que han sido la base del
desarrollo de la industria farmacéutica, aun en ese momento con la ignorancia,
en muchos casos, de la ciencia involucrada; por eso la ciencia bioldgica y lo
mas reciente la ingenieria genética han tomado parte en investigaciones, que
ayuden a comprender y manejar sistematica e inteligentemente a estos seres

vivos y sus derivados.

La explotacibn comercial de las células o de las enzimas, tomadas de las
células, esta restringida a las condiciones optimas, en las que pueden funcionar
los sistemas biolégicos (pH, temperatura etc.). La ingenieria genética ha
realizado avances en la estabilidad, economia, especificidad y campos de

aplicacién de las enzimas.
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2.12.9 Enzimas

Las enzimas son un tipo especial de proteinas de cadena larga de aminoacidos,
que se encuentran en la materia viva. El ser humano, los animales, las plantas
etc., todas las células vivas necesitan enzimas para vivir y crecer y, aunque son
fundamentales para la vida, no son sustancias vivas. Estas también pueden ser
producidas por microorganismos, como las bacterias y los hongos, mediante la
degradacion de un sustrato. Las enzimas son catalizadores, es decir,
sustancias que en cantidades muy pequefias aceleran las reacciones quimicas;

son especificas, ahorran energia y son biodegradables.

Pueden producirse de forma industrial y tienen una variedad de aplicaciones en
el sector industrial, como son la industria farmacéutica, alimenticia (humana y
animal), cervecera, vifierias, pulpa y papel, destilacion/combustibles de alcohol

y textil, entre otras.

2.12.9.1 Enzimas en la industria textil

Las enzimas tienen una aplicacién amplia en este sector industrial y han hecho
eficientes los métodos de produccién y acabado en las telas. Las principales en
el proceso de lavado industrial son la alfa amilasa, celulasas y la lacasa; en el
area de detergentes para lavados caseros, también se utiliza las proteasas y

lipasas.

2.12.9.2 Alfa amilasa

El almidon es uno de los compuestos mas comunes en el engomado de tela, y

la amilasa ha sido el producto mas eficiente para eliminarla sin dafar la fibra, la
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cual se aplica en el paso de desengomado bajo las condiciones éptimas. Esta
actia sobre la molécula de almidon hidrolizandolo, es decir, rompiendo la

cadena larga en pequefias secciones.

2.12.9.3 Celulasas

Las celulasas son una herramienta fundamental en el proceso de lavado
industrial de pantalones de mezclilla, y han sido un bastidon en la evolucién del
desarrollo de esta industria, ya que permiten obtener la apariencia de desgaste
superficial, abrasion, sin dafiar la maquinaria, como ocurria al realizarlo
Gnicamente con piedra, y a la vez han contribuido con la reduccion de ciclos de
proceso. Las celulasas hidrolizan los enlaces glucosidicos en la celulosa del

algodon, al igual que la amilasa en el almidon.

Las celulasas se pueden clasificar en tres tipos, de acuerdo con el pH 6ptimo,
en el que alcancen su maxima actividad, acidas pH 4.5-5.5, neutras pH 6.5-7, e
hibridas 5.5-6.5; debido a las caracteristicas del acabado y las propiedades

remanentes de resistencia, son las celulasas neutras las mas utilizadas.

2.12.9.4 Catalizador Redox

La enzima lacasa es la mas reciente herramienta de trabajo en las lavanderias
industriales. Es una oxidoreductasa, conocidas también como Redox; como su
clasificacion lo indica, este tipo de enzimas cataliza reacciones quimicas de
reduccion y oxidacion. Esta se produce por medio de un microorganismo
llamado Lacquer tres (Rhus Vernicifera), aunque se han realizado estudios

para obtener otras fuentes como el fungus Trametes villosa.
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La lacasa es una oxidasa multicomponente, que cataliza la oxidacion de una
gama amplia de fenoles y otras sustancias; acompafiado con la reduccién de
oxigeno del agua, ha encontrado aplicacion en la delignificacion vy

detoxificacion, y recientemente en el blanqueo de indigo.

La molécula de indigo sobre la superficie de la tela estd empaquetada y densa;
este ambiente de hidrofobicidad hace inaccesible la accion de la enzima sobre
el colorante. De cualquier forma, cuando la enzima se hace acompafiar por un
mediador apropiado, la decoloracién toma lugar, ya que el indigo transfiere
electrones al oxigeno, via la enzima y el mediador. EI mediador es un
compuesto organico de bajo peso molecular, que hace accesible la insoluble

molécula de indigo.

Al igual que las otras enzimas utilizadas en el proceso, se requiere el control de
las condiciones Optimas del proceso, como son la relacibn de bafo
regularmente 1:7, la temperatura Optima sugerida por los proveedores es de 70°
C y el pH 4.5. La actividad enzimatica puede ser seriamente afectada por
cambios radicales de temperatura, al introducir vapor vivo al sistema, lo cual
desnaturaliza las enzimas. La reaccion de decoloracion se detiene por si

misma, cuando la actividad del mediador es consumida por la reaccion.
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2.12.10 Clasificacion proceso de lavados

Imagen 2.14: Fondos de azufre

Fuente: www.disegnaropa.blogspot

Muchos fabricantes aplican un tinte de azufre antes del habitual colorante
indigo. Esto se conoce como tintura de azufre interior. Se puede utilizar para

crear un color gris o amarillo "vintage" .Cepillado y resistencia a la abrasion.

Un método utilizado para una dar aspecto envejecido y/o introducir puntos de
desgaste. Para los tratamientos mas caros. Se hace con la mano por un
individuo. Y mecanizando meétodos de uso roboético equipado con una gran
variedad de cepillos de alambre. Los robots pueden aprender y reproducir el


http://www.disegnaropa.blogspotl/
http://bp1.blogger.com/_WIO-jedy5K8/SIPSfSqDRfI/AAAAAAAAAMo/HlZgXQ06dgM/s1600-h/jean.jpg
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movimiento inicial de una mano humana. Automatizando brazos robéticos que

se mueven en un maniqui vestido por un jeans.

Imagen 2.15: Sanforizacién

Fuente:www.ebay.co.uk

Un proceso que encoge Yy se estabiliza la tela antes de que sea cortada.


http://www.ebay.co.uk/itm/60s-Union-Made-LEE-Denim-SANFORIZED-Jean-Jacket-101-J-/310331780673?pt=US_CSA_MC_Outerwear&hash=item4841372e41

Imagen 2.16: Dirty lavado

Fuente: www.hypebeast.com

Imagen 2.17: Dirty dissel

Fuente: www.hypebeast.com
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http://hypebeast.com/2008/10/diesel-dirty-thirty-denim/

Imagen 2.18: Dirty First

TECIDO TESS

Processo: Super Stone, resinado,
tank, lixado local espassado e
vincado, pinado, used, puidos,
rebolos e dirty suave amarelo.
Proceso: Superlavado a la piedra,
resinado, tanque, lijado local
espaciado y plegado, pinado, used,
raido, muela y dirty suave amarillo.

TECIDO TRENTINI
Processo:
Tinturado, bigodes,
lixados localizados,
estonado,

manchado com
processo espuma
e puidos.
Proceso: Tinturado,
arrugas, lijado
localizado, lavado a
la piedra, manchado
com proceso de
espuma y raido.

TECIDO NATIVE TESLA
Super Stone, tank,
lixado local irregular,
vincos com amarragao,
clareamento, puidos,
rebolo e dirty.

Proceso: Superlavado
a la piedra, tanque,
lijado local irregular,
pliegues con atadura,
blanqueado, raido,
muelay dirty.

Fuente: www.Maecio madeira_firstvew.com

Un acabado que crea la apariencia de jeans manchados.
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Imagen 2.19: Sandblasted

Fuente: www.15dollarstore.com

Proceso en el que los jeans son disparados con armas de fuego de arena con el
fin de hacer ver los jeans Tear y Reparacion. Un acabado que se utiliza para
crear los agujeros en el denim, que luego son cosidos y cerrados con
anterioridad a la venta. Tintados Jeans que han sido tefiidas por segunda vez,
por lo general con un tono amarillo caki, para crear la apariencia de
cosechadores. Whiskered. Un jeans acabado que produce lineas blancas que
parecen arrugas cerca de la crotch y, a veces, detras de las rodillas y

desgastados localizado.



57

Imagen 2.20: Stone Washed

Fuente: www.planet-sports.com

Un tipo de lavado de jeans que son desgastados con piedras.

Imagen 2.21: Tear y Reparacion

Fuente: www.reviews.drjays.com


http://www.planet-sports.com/es/category3_41/index.html?filter_id=294
http://www.reviews.drjays.com/
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Un acabado que se utiliza para crear los agujeros en jeans, que luego son

cosidos y cerrados con anterioridad a la venta.

Imagen 2.22: Jeans Tinturados

1
J

e A |
ured & Smashed

/7 TECIDO TECIDO YPOA

LUGANO PLUS Processo:

Processo: Tingimento
TECIDO MADRID Tingimento reativo, bigode
Processo: resinado e localizado, efeitos
Tingimento, jato color diferenciados
estonagem, laser sombreado. com jato color.
e amassado. Proceso: Proceso: Tenido
Proceso: Tefido, Tenido resinado reactivo, arrugas
lavado a la y chorro localizadas y efectos
piedra, ldsery de colores distinguidos con

arrugamiento, -~ sombreados.

chorro de colores.

Fuente: www.Maecio madeira_firstvew.com
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Imagen 2:23: Tinturados localizados

TECIDO FENIX
PREMIUM

Processo: Tingimento
reativo, aplicacao

de jato color em
degradé, puidos e
aplicacao de patches.
Proceso: Tenido
reactivo, aplicacion
de choro de colores
degradados, raido y
aplicacion de parches.

TECIDO MADRID
Processo:
Tingimento
reativo, bigode
amassado e
aplicacao de

jato color.
Proceso: Tenido
reactivo, arrugas,
aplicacion de

chorro de colores.

TECIDO BALDWIN
Processo:
Tingimento,
estonagem e
beaten wash.
Proceso: Tedido,
lavado a la piedra
y beaten wash.

TECIDO MAYER
Processo:

Jato color,
estonagem e
bigode lixado.

Proceso: Chorro
de colores,
lavado a la
piedra, arrugas
y lijado.

Fuente: www.Maecio madeira_firstvew.com

Fijacion de colores en crudo o ATP mediante fijadores que retendran el color.



Imagen 2.24: Destefiido

Fuente: www.shopstyle.co.uk

Imagen 2.25: Hielo

Fuente: www.shopstyle.co.uk
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http://www.shopstyle.co.uks/
http://www.shopstyle.co.uk/
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Método de producir un efecto de destefido casual en tejidos o prendas, y el
producto final pdmez impregnados con agentes blanqueadores quimicos como
el hipoclorito, especialmente el hipoclorito de sodio, lo cual permite obtener en
el tejido la apariencia deseada en un tiempo menor en comparacion al tiempo
utilizado en el proceso convencional, ya que no solo se tiene el efecto abrasivo
gue produce la piedra pomez sobre el tejido, sino que se complementa con el

efecto destefiido que produce el hipoclorito como blanqueador.

Imagen 2.26: Enzimético

Fuente: www.solostocks.com

Composiciones y métodos que introducen variaciones en la densidad del color
en tejidos de celulosa, particularmente algodon tefido de indigo” se da a
conocer una composicién y un proceso libre de piedra pémez. Mediante este
proceso se agitan mecéanicamente el tejido celuldsico sin coser o las prendas de
vestir con una composicién acuosa que contiene cantidades de una enzima de
celulosa capaz de degradar el tejido de celulosa y de extraer el o los tintes del
tejido. Asi se consigue, de forma considerable, el aspecto del “lavado a la
piedra” que toma la forma de variaciones de densidad local del color en las
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arrugas y en las costuras de las prendas fabricadas con tejidos de celulosa v,
en concreto, con tejido de algodén tefido de color indigo.

Las composiciones acuosas de dicho tratamiento se obtienen al diluir un
concentrado sélido de “lavado a la piedra” que consiste basicamente en una
enzima de celulosa y un diluyente formado por una composicion de tenso activo
compatible o un agente solido conformador capaz de suspender la celulosa sin
que se produzcan pérdidas considerables de la actividad enzimatica.
El uso de las preparaciones de enzima de celulosa es conocido en lavanderia o
en composiciones detergentes. Tales composiciones detergentes, que estan
disefiadas para eliminar la tierra, contienen normalmente tenso activos
(generalmente anibénicos), rellenos, arcillas, celulosa y otras enzimas
(normalmente proteasas, lipasas o0 amilasas) y otros componentes de
lavanderia. Las enzimas de celulosa en tales preparaciones de lavanderia se
utilizan normalmente (en concentraciéon menor a 500-900 unidades CMC por
litro de licor de lavado) con el fin de eliminar los fibrilos o las particulas de la
superficie producidos por el uso de la prenda, que tiende a dar al tejido un
aspecto de usado o decolorado. Las enzimas de celulosa, junto con el tenso
activo utilizado en las composiciones comunes de lavanderia, pueden eliminar
aparentemente la tierra y pueden devolver el aspecto de nuevo a las prendas

de vestir.

e Acabado Bio Stone

El Denim viene originalmente de color azul indigo. Con los diferentes procesos
de lavado el jean va bajando de color y de aspecto. Los lavados mas frecuentes

son:
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Imagen 2.27: Stonewashed

Fuente: www.kmall.com

Es un lavado que desgasta el color del jean y puede ir desde azul hasta celeste
claro. Los porcentajes en que baja el color son desde 8% hasta 2 %,
correspondiendo el 8% al azul mas oscuro.

Imagen 2.28: Soft

Fuente: www.solostocks.com


http://www.kmall.com/
http://imagenes.solostocks.com/z1_2222531/pantalones-jeans-koroshi-black-blue-denim-soft-wash-primavera-verano-2008.jpg
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Es otra variante de lavado donde solamente se le saca el apresto a la tela'y

queda del color azul indigo original, pero mas blanda y suave.

Imagen 2.29: Smokey

TECIDO GOA
Processo: Resinado,
amassado, tank
lixado, pinado,

jato de areia,
used, amaciado

e pincelado

de pigmento.
Proceso: Resinado,
arrugamiento,
tanque, lijado,
pinado, granalla,
used, suavizacion y
pincel de pigmento

TECIDO GOA
Processo: Super
Stone, Tank, Lixado
local, Sky Bleach,
rebolo, resinado
efeito couro na barra,
leve aplicacdo de com pigmento.
pigmento preto, Proceso
Proceso: Superlavado Resinado

3 la piedra, tanque tridimensional
lijado local, Sky lavado a la
Bleach, muela, piedra, lijado
resinado con efecto red, muela,

de cuero en la basta usedy pincel

y ligera aplicacion de pigmento
de pigmento negro.

TECIDO BURTON
Processo:
Resinado 30,
Stone, lixado,
rede, rebolo,
used e pincelado

Fuente: www. Maecio madeira_firstvew.com

Proceso de lavado en la cual se opaca en secciones el Denim donde una

apariencia de nubosidad
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2.13 Proceso de localizado

Aclara zonas especificas del pantalon, que generalmente son los muslos y los
bolsillos traseros.

Imagen 2.30: Cepillado

Fuente: www.blogsperu.com

Hace este efecto con el agregado de darle un look mas aterciopelado a las
zonas desgastadas.

Bigotes, torzadas, roturas, arrugas:


http://www.blogsperu.com/
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Imagen 2.31: Destroyer

TECIDO MORGAN
Processo: Destroyer,
resinado, bigode
laser, lixado
localizados, pinados,
puidos, rebolo,

used, jato color e
aplicagao patch.
Proceso: Destroyer,
resinado, arrugas
con laser, lijado
localizado, pinado,
raido, muela, used,
chorro de colores y
aplicacion de parches.

TECIDO ELECTRIC BLUE
Processo: Destroyer,
hiperclareado, puidos
e manchado.
Proceso: Destroyer,
hiperblanqueo, raido
y manchado

TECIDO BURTON
Processo: Destroyer,
tank, lixado
espassado, rede,
rebolo, puidos,
corrosao costuras.
Proceso: Destroyer,
tanque, lijado
espaciado, red,
muela, raido,
corrosién, puntadas.

TECIDO LYNN
Processo: Destroyer
Clair, bigodes
laser, lixado

local espassado,
pinado, used,
puidos rebolos,
jato localizados

de pigmento e
aplicacao patch.
Proceso: Destroyer
a lo claro, arrugas
con laser, lijado
local espaciado,
pinado, used,
raido, muela,
chorro localizada
de pigmento.

y aplicacion

de parches.

TECIDO BURTON
Processo:

Stone, resinado,
bigode, lixados
localizados, used,
corrosao costuras,
microcorrosao
(bordas), puidos,
ralados, dirty,
aplicacao patch.
Proceso: Lavado a
la piedra, resinado,
arrugas, lijado
localizado, used,
corrosion, puntadas,
microcorrosion
[bordes), raido,
rallado, dirtyy
aplicacion de parches.

Fuente: www. Maecio madeira_firstvew.com



Imagen 2.32: Tear

Fuente: www.ssglobaltech.com

Imagen 2.33: Plastiflechas

Fuente: www.ssglobaltech.com
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Imagen 2.34: Arrugas
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Fuente: www.ssglobaltech.com

Son procesos especificos que le cambian el look a las prendas.

2.14 Deslavado: acido.

Lavado de acido” través de productos quimicos (blanqueo) y mecanicos (de
roce o abrasidbn —piedra pomez), o una combinacién de ambos procesos
exponen al jean después de varias volteretas con piedras pomez y blanqueador

llamado permanganato de potasio

Un profundo enjuague se necesita para eliminar el exceso de cloro en el tejido.

Si no se elimina, los tejidos pueden quedar amarillos cuando se expone a agua
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caliente, detergente, el calor del secador de ropa, o la luz solar y el dafo es

permanente.

El arenado es un proceso que los expone a las particulas de tela vaquera a
presion controlada. Independientemente del método utilizado para producir

desgaste, la durabilidad disminuye la vida atil de la prenda.

El exceso de decoloracién y lijado debilita las fibras y puede provocar agujeros
en la tela y las costuras y romperse después de unos cuantos usos. Se estima
gue "el &cido de lavado" de transformacion es igual a 25 lavadas en casa. Por lo

tanto el encogimiento no es un problema en la compra del producto final.

2.15 Lavados en Ambato

En el campo de las lavanderias industriales de la ciudad de Ambato existen
procesos de lavado que son repetidos varias ocasiones variando Unicamente, la
cantidad de quimicos empleados para lavado de las prendas siendo el mas
usado el natural wash (usado para desengomar el indigo), Sandblasted (usado
para envejecer al pantalon), Stone wash (empleado para desgastar el color del

indigo ).

En la actualidad se trabaja con estos lavados realizando diferentes
manualidades que determinan la personalidad de la prenda, en el mercado
ambatefio podemos visualizar en los escaparates prendas que se diferencian
unas de otras solo por su manualidad si nos detenemos a observar

detenidamente.



CAPITULO Il

3. METODOLOGIA

3.1 Enfoque

La investigacion presenta un enfoque cualitativo debido a que la opinion y los
comentarios emitidos, en la presente investigacion son dados netamente por el
investigador y sugerencias definidas por el tutor en la cual no intervienen

decisiones de ninguna otra persona.

Por otro lado la investigacion se presenta como cuantitativa, debido a que los
riesgos que presenta a nivel industrial. La o las posibles soluciones seran
elaboradas bajo el criterio y los conocimientos que posea el investigador,
estableciendo asi una propuesta que englobe los pardmetros y las condiciones
necesarias para todo el problema.
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3.2 Modalidad de la investigacion

3.2.1 Investigacion Bibliografica

Para la modalidad de la investigacion de este proyecto debe poseer bases
cientificas, alcanzados mediante fundamentos teoéricos, criterio variado de
diversos autores sobre el tema planteado, la importancia de la aplicacién de
esta modalidad radica en la necesidad de apoyarse en fuentes fidedignas para
poder explicar en una forma tedrica y cientifica el proceso de la investigacion

planteada.

3.2.2 Proyecto Factible

El dmbito de investigacion que se desarrollara proveera la informacion
necesarias para poder establecer la solucién que mejor se acople al problema
gue se plantea de modo directo, la propuesta tiene la factibilidad requerida por
gue cuenta con la respectiva informacion detallando los diferentes elementos
con los que se va a desarrollar asi como también con la supervisién técnica del

docente que guiara el proyecto.

3.3 Nivel de la Investigacion

El problema presenta un nivel de investigacion exploratorio, porque nos

permitira sondear, reconocer, recopilar informacién para tener una idea general
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del objeto de investigacion, ya que existen los datos tedricos que nos permitird

estructurar de forma detallada nuestra investigacion.

De igual manera se utilizara el nivel de investigacion descriptivo que orienta a
determinar el ¢como? ¢cuando? y ¢donde?, se manifiesta el problema,
buscando especificar las cualidades mas importantes para medir y evaluar
aspectos , dimensiones o componentes del fendmeno; basandonos en criterios
de clasificacion permitiendo de esta manera ordenar, agrupar y sistematizar
los datos del nivel de investigacion anterior; alcanzando el nivel correlacional el
cual permitira determinar el analisis y los comparaciones entre las variables,
permitiendo hacer predicciones, finalmente se pretende alcanzar al nivel
explicativo con un estudio cuidadosamente estructurado en la propuesta de la

solucion del problema.

3.4 Poblacion y muestra

3.4.1 Poblacién

Al ser una investigacion de disefios y lavados para adultos jovenes, se investiga
los datos en el INEC y se obtiene la cantidad de habitantes de la ciudad de

Ambato siendo 45.622 personas que son jovenes adultos
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3.4.2 Muestra

Para realizar este estudio de andlisis de nuevos proceso de lavados en
lavanderias industriales se trabajo con la totalidad de estudiantes de la escuela
de disefio Industrial de la PUCESA que es de 920 estudiantes, y se a tomado
como muestra la escuelas de DISENO INDUSTRIAL cuyo alumnado es de 180
los cuales tienen un criterio definido de lo que la moda y sus posibles
alternativas que se pueden presentar en el mercado ademas que poseen un

criterio de seleccion diferente que los estudiantes de otras escuelas.

n = tamarfo de la muestra
N = Poblacién o universo

E = Error admisible, determinado por el investigador en cada estudio.

_ R
TTEOR-1D + 1

_ 920
"= 007)2)(920 - 1) + 1

n =180
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3.5 Recoleccion de informacion

3.5.1 Plan para larecoleccion de informacion

La informacion se recopilara de internet, cd’s correspondientes al tema de
lavados, libros de apuntes pertenecientes a los técnicos de lavado, e

informacion recopilada por el tutor del tema.

3.5.2 Procesamiento y analisis de la investigacion

a) Revision
b) Limpieza de la informacién

c) Tabulacion

3.5.3 Tabulacioén

Pregunta 1 “Con qué frecuencia compra una prenda de Jean”

Cuadro 3.1: Pregunta 1

1 vez al mes 33%
una vez cada 3 meses 50%
1 vez cada 6 meses 17%

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carridn
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Gréfico 3.1: Pregunta 1

Pregunta 1

B 1vezalmes Munavezcada 3 meses 1 vez cada 6 meses

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién

Andlisis y Conclusion

La tabulacion da como resultado, que el 33% de personas compran prendas
Denim una vez al mes, el 50% de personas compran una vez cada 3 meses y

solo el 17% de personas compran una vez cada se meses.

Como resultado notable podemos apreciar que nuestro universo adquiere

prendas Denim una vez cada 3 meses.



Pregunta 2 “Qué tipo de morderia prefiere”
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Cuadro 3.2: Pregunta 2

Cintura

33%

Semicadera

44%

Cadera

17%

Descaderado

6%

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién

Gréfico 3.2: Pregunta 2

M cintura M semicadera

Pregunta 2

I cadera

6%

B descaderado

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Analisis y Conclusion

En el analisis de la tabulacién se puede observar que el 33% prefiere molderia
de cintura, el 44% prefiere usar molderia de semicadera, el 6% usa molderia de
cadera y 6% usa molderia descaderada.

Como conclusién se ha llegado que la molderia semicadera es la mas usada
seguida por la molderia de cintura siendo factible crear una prenda usando las

mismas.

Pregunta 3 “Que prefiere que sobresalga en su Jean”

Cuadro 3.3: Pregunta 3

disefio 40%
Lavado 7.20%
todo de lo anterior 52.80%

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Grafico 3.3: Pregunta 3

Pregunta 3

mdisefio Mlavado ®todo de lo anterior

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion

Andlisis y Conclusién

La investigacion ha dado como resultado: 40% prefiere disefio en su jean, el 7%
prefiere que sobresalga el lavado y el 53% prefiere la combinacién de lavado y

disefo.

Mediante la tabulacion se ha llegado al resultado que el lavado y el disefio en
prendas Denim van a la par para poder crear una prenda de calidad.



Pregunta 4 “Que tipos de colores prefiere en el Jean”

Cuadro 3.4: Pregunta 4

Blanco 13%
Amarillo 4%
Gris 9%
Negro 19%
Celeste 8%
Rojo 3%
Azul 35%
Café 7%
Rosado 2%

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién

IGrafico 3.4: Pregunta 4

Pregunta 4

B blanco ®amarillo ®gris M negro Mceleste Mrojo ®azul = café

2%

3%

rosado

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion
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Analisis y Conclusion

En el andlisis de la tabulacién se puede observar que se prefiere los siguientes
colores: 1 blanco 13%, amarillo 3%, gris 10%, negro 19%, celeste8%, rojo 3%,
azul 35%, café 7%, rosado 10%.

Se ha llegado a la conclusion que los colores blanco, negro, azul, son los mas
factibles al momento de dar colores a un pantalon sin embargo se puede

realizar fondos con otros colores para resaltar mas la prenda

Pregunta 5 “Que tipos de acabados prefiere en el Jean”

Cuadro 3. 5: Pregunta 5

lijados fuerte 8%
lijados suaves 20%
arrugas 10%
decolorados 11%
sucios 5%
bigotes 6%
resinados 11
encauchados 2%
rotos 27%

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carridn
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Gréfico 3.5: Pregunta 5

Pregunta 5

M lijados fuerte M lijados suavos M arrugas
M decolorados M sucios W bigotes

resinados encauchados " rotos

27%

AwP

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién

Andlisis y Conclusién

En el andlisis de la tabulacion se puede observar que el rango de preferencia en
acabados es: lijados fuertes 8%, lijados suaves 20%, arrugas 10%, decolorados
11%, sucios 5%, bigotes 6%, resinados 11%, encauchado 2% y rotos 27%.

Llegando a la conclusion que se puede emplear lijados suaves, arrugas,
resinados y rotos en la elaboracién de prendas denim dirigidas a nuestro
publico objetivo tomando en consideracion el tipo de tela que se vaya a

emplear.



Pregunta 6 “Cuantas veces a la semana usa Jeans”

Cuadro 3. 6: Pregunta 6

todos los dias 72%
pasando un dia 27%
una vez a la semana 1%

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién

Grafico 3.6: Pregunta 6
Pregunta 6
M todos los dias M pasando un dia una vez a la semana

1%

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién

Andlisis y Conclusién
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En el andlisis de la informacién tabulamos que el 72% de personas usan Jean

todos los dias, el 27% pasando un dia, y el 1% una vez a la semana.
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Podemos concluir que las prendas Denim son casi de uso diario siendo una

fortaleza para nuestra propuesta ya que su comercializacion es extensa.

Pregunta 7 “Qué tipo de jeans utiliza normalmente”

Cuadro 3.7: Pregunta 7

clasico 27%
moda 73%

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién

Grafico 3.7: Pregunta 7

Pregunta 7

Esi Eno

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion
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Analisis y Conclusion

Los resultados de la investigacion dan como resultado: 27% usa pantalones

jean clasicos y el 73% usan pantalones con moda.

Se puede concluir que para confeccionar prendas jean se debe crear prendas

con disefios innovadores que posean moda e ingenio.

Pregunta 8 “Al momento de comprar un jean influencia el precio”

Cuadro 3.8: Pregunta 8
si 25%
no 75%

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién

Gréfico 3.8: Pregunta 8

Pregunta 8

Esi mno

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién



Analisis y Conclusion

Se puede analizar en la tabla de datos que al 75% de personas si le influencia
el precio al momento de comprar y solo al 25% no tienen ningun inconveniente.
Con la informacién obtenida se ha llegado a la conclusidon que a pesar de ser un
mercado medio, medio alto al que queremos dirigirnos debemos considerar que

el tipo de lavado sea novedoso con un costo bajo para no elevar el precio final

de la prenda.

Pregunta 9 “Cuanto pagaria Ud. por una prenda jean de moda”

Cuadro 3.9: Pregunta 9

20 a40 ddlares 110 62%
40 a 60 dolares 37 21%
60 a 80 ddlares 19 10%
80 dolares en adelante 14 8%

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién

Gréfico 3.9: Pregunta 9

M 20 a40 dolares m40a60d

21%

10%

Pregunta 9

olares 60 a 80 dolares

8%

m 80 dolares en adelante

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Analisis y Conclusion

En el analisis de la informacién tabulamos que el 61% esta en posibilidades de
pagar una cantidad de 20 a 40 ddlares, el 21% de los encuestados pueden
pagar una cantidad de 40 a 60 délares, el 10% puede pagar de 60 a 80 dolares

y solo el 8% puede pagar de 80 dolares en adelante.

3.5.4 Analisis y Conclusiéon General

Los procesos de lavado mas usados de preferencia son aquellos que al ser
elaborados con detalle en su proceso de lavado podran realzar a la prenda con

un impacto visual satisfactorio o eliminarla del mercado al crear algo coman.

Los tipos de lavados mas sobresalientes son aquellos que son detallistas en
proporcion, ya que llegar a la exageracién con un tinte o un roto dara a la

prenda un acabado de plaza.

Siendo lo mas aconsejable realizar lijados suaves con fondos de color rotos

pequefios no extravagantes y colores oscuros o claros segun la temporada



CAPITULO IV

4 PROPUESTA DE DISENO

4.1 Tema

Aplicacion de técnicas de lavados en una coleccién de prendas Denim

4.2 Conceptualizacion

En la realizacién del presente proyecto se ha enfatizado en caracteristicas que
sobresalgan del modo de vestir de los jévenes adultos, enfatizando en sus
formas, fusionandolas con la funcionalidad que debe poseer la prenda.
Tratando de crear una coleccion que cumpla con las expectativas de nuestro
publico objetivo realizando lavados innovadores que destaquen de los lavados

tradicionales que se encuentran en un guardarropa comun.
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4.3 Objetivo

4.3.1 Objetivo General

Disefiar técnicas en procesos de terminados en el sistema de lavado en DENIM

para jovenes adultos en la ciudad de Ambato.

4.3.2 Objetivo Especifico

Elaboracion de una coleccion de jeans aplicando nuevas técnicas de

procesos de lavado.

La creacion de fichas técnicas que describan las medidas de las prendas
antes y después del proceso de lavado, cuales facilitaran la identificacién

de producciones anteriores a técnicas de lavado o disefiadores por igual.

Creaciéon de prendas Denim que posean innovacion tanto en el disefio

como en el lavado.
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4.4 Antecedentes de la Investigacion

4.4.1 Target

El mercado objetivo de la propuesta son los jovenes adultos de la ciudad de
Ambato entre 18 a 25 afios de edad pertenecientes a un estrato social medio

alto — alto a los cuales se dirige la creacion de lavados innovadores en Denim.

4.4.1.1 Segmentacion demografica

Cuadro 4.1: Segmentacion Denigracién

VARIABLES NIVELES

EDAD 18 A 25 afios

SEXO Masculino y Femenino
OCUPACION Estudiantes y Profesionales
RELIGION Catolica, Cristina

ESTADO CIVIL Solteros, Casados
NACIONALIDAD | Ecuatoriana

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion
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4.4.1.2 Segmentacion Pictografica

Cuadro 4.2: Segmentacién Pictografica

VARIABLES NIVELES
CLASE SOCIAL | Media alta, Alta
ESTILO DE VIDA | Estudios, profesion ,vestimenta

Alimentacion, sociedad.
PERSONALIDAD | Amor, Solteria, Cohabitacién, Matrimonio,

Divorcio, Sexualidad , Paternidad, Amistad,

Educacién superior y trabajo

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion

4.5 Fuente de inspiracion

Muchos proyectos tienen una clara idea funcional y otros resaltan las raices

culturales para transmitir un mensaje.

Los artistas y disefiadores de diferentes partes del mundo han encontrado en la
naturaleza su inspiracion para crear sus obras de arte, disefios, etc. Tomando
las cualidades Unicas que poseen los elementos que encontramos en la misma

para su inspiracion.

El presente proyecto toma como inspiraciéon al bambu resaltando sus formas

adaptandolas segun la creatividad del disefiador ya que el bambl a pesar de


http://www.apsique.com/wiki/DesaJoven#am
http://www.apsique.com/wiki/DesaJoven#so
http://www.apsique.com/wiki/DesaJoven#co
http://www.apsique.com/wiki/DesaJoven#ma
http://www.apsique.com/wiki/DesaJoven#di
http://www.apsique.com/wiki/DesaJoven#se
http://www.apsique.com/wiki/DesaJoven#pa
http://www.apsique.com/wiki/DesaJoven#amis
http://www.apsique.com/wiki/DesaJoven#es
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ser una planta no tiene formas organicas tan notorias a comparacion de otros
elementos que encontramos en la naturaleza al igual que su apariencia

seccionada por anillos.

Se tomara en cuenta ciertos detalles del bambu para los procesos de lavado
como la superficie lisa del bambu la cual encontramos en el Denim con anti-
piling para asemejar una superficie sin pelo, las formas semi-rectas y

seccionadas que se tomara en cuenta en la elaboracion de las prendas.

4.6 Tendencia del Disefio

En el proceso de disefio se recopila toda la informacion posible, para la
creacion de un disefio. Una serie de imagenes, colores, formas son asociados

entre si dando lugar a un disefo.

El presente proyecto presenta una tendencia funcionalista la cual es un
movimiento arraigado en el realismo de forma que se aplica en el disefio gréafico
y disefio industrial este es un movimiento que nace del Bauhause y se interesa

para armonizar la funcién con el disefio.



4.7 Logotipo

marRCcanoa canciencia

Autor: Pablo Carrién
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4.8 Marca

Bumboo proviene de un juego bisildbico basado en la palabra bamboo, a la

cual se le ha cambiado para agregarle ese toque divertido y poco usual.

Bumboo es responsabilidad creativa para con su creador no se ata ni sujeta a
lineas preestablecidas como tendencias o eufemismos temporales es tan solo
una libre expresion a modo de grito continuo hacia lo que significa la libertad
individual, aportando con conceptos importantes en el sector de vestuario tales
como el vintage, uso de técnicas artesanales e insercion de materiales propios

del medio y Unicos por su entorno.
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4.9 Collage

Gréfico 4.2: Collage

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion



4.10 Bocetos

Imagen 4.1: Boceto

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carriéon
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Imagen 4.2: Boceto

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion
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Imagen 4.3: Boceto

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Imagen 4.4: Boceto

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carriéon
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Imagen 4.5: Boceto

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion
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Imagen 4.6: Boceto

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion
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Imagen 4.7: Boceto

Fuente: Investigacion

Autor: pablo Carrién
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Imagen: 4.8: Boceto

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Imagen: 4.9: Boceto

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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4.11 Ficha de materiales

Cuadro 4.3: Ficha de Materiales

FICHA DE MATERIALES

DENIM
100%
ALGODON

DENIM
97%
ALGODON
3%
spandex

DENIM
90%
ALGODON
10%
spandex

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion



4.12 Fichas Técnicas

Cuadro 4.4: Ficha Técnica

MUESTRA: HOMBRE
FECHA:___ 14 _06_2011

PROVEEDCR:__BROLING

COD_TA_4701

REF.PHOI__ s[_] no[_]

COD: TELA:_TA_4701

LAVANDERIA:_LAVATINTE

ENVIO:,
RETORNO

MEDIDAS:__ CM

Cont cintura =
Cont bota, =

Largo pierna =

Largo tiro Del =
Largo tiro Post, =

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Cuadro 4.5: Ficha Técnica

MUESTRA:_ HOMBRE
FECHA: 14 06_2011

PROVEEDOR:_BROLING

COD:_TA_4701

REF:_PH_02___ 5||:| NO‘:I

COD: TELA:_TA_4701___

LAVANDERIA:_LAVATINTE
ENVIO:
RETORNO

MEDIDAS:__CM

Cont cintura =
Cont bota =

Largo pierna =

Largo tiro Del =

Largo tiro Post, =

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion
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Cuadro 4.6: Ficha Técnica

MUESTRA:__ HOMBRE
FECHA:_14_06_2011

PROVEEDOR:_BROLING COD:_TA_4101

REF:_PH_03___ | I:l NO I:l

COD: TELA: TA_4101___

LAVANDERIA:__LAVATINTE
ENVIO:
RETORNO.

MEDIDAS:___ CM

Cont cintura, =

Cont bota =

Largo pierna =

Largo tiro Del =
Largo tiro Post =

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Cuadro 4.7: Ficha Técnica

MUESTRA:__HOMBRE

FECHA:___14_06_2011

PROVEEDOR:__BROLING COD:___NIMNA

REF_PH 04 5[] wo[_]

CoD: TELA:__ NINA

LAVANDERIA:_LAVATINTE

ENVIO:
RETORMNO

MEDIDAS:__CM

Cont cintura =

Cont bota =

Largo pierna =

Largo tire Del =

Largo tire Post =

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion
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Cuadro 4.8: Ficha Técnica

MUESTRA: DAMA PROVEEDOR:__KURPESA COD:_CORAL

FECHA:__14 06_2011

REF_PD 05 [ ] wo[_]

CoD: TELA: _CORAL

LAVANDERIA:__LAVATINTE
ENVIO:
RETORNO

MEDIDAS:__CM

Cont cintura =

Cont bota =

Largo pierna =

Largo tiro Del =

Largo tiro Post, =

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion



Cuadro 4.9: Ficha Técnica

MUESTRA: DAMA

FECHA: 14 06_2011

REF_FD_06__ [ ] wno[ ]

COoD: TELA:__TA_0101_

LAVANDERIA:_LAVATINTE___
ENVIO:
RETORNO,

MEDIDAS: __ CM

Contcintura =

Contbota, =

PROVEEDOR:___BROLING COD:_TA_0101

Largo pierna, =

Largo tiro Del =

Largo tiro Post =

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Cuadro 4.10: Ficha Técnica

MUESTRA: DAMA, PROVEEDOR: coD:
FECHA:___14_06_2011

REF: PD_07__ 5||:| N()l:l

COD: TELA:

LAVANDERIA: __ LAVATINTE___
ENVIO:
RETORNO

MEDIDAS: _CM

Cont cintura, =

Cont bota =

Largo pierna, =

Largo tiro Del =

Largo tiro Post =

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion



Cuadro 4.11: Ficha Técnica

MUESTRA: DAMA

FECHA: 14 06_2011

PROVEEDOR:

Cob:

REF_PD0s__ g ] wno[_]

COb: TELA:

LAVANDERIA:___ LAVATINTE___
ENVIO:
RETORNO

MEDIDAS: M

Cont cintura =
Cont bota =

Largo pierna =

Largo tiro Del =
Largo tiro Post =

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Cuadro 4.12: Ficha Técnica

MUESTRA: DAMA PROVEEDOR: COoD:

FECHA: 14_06_2011

Rer__ PD_09__ [ | wno[ |

CoD: TELA:

LAVANDERIA:___ LAVATINTE___
ENVIO:
RETORMNO

MEDIDAS:___CM

Cont cintura =

Cont bota =

Largo pierna =
Largo tiro Del =

Largo tiro Post =

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion
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Cuadro 4.13: Ficha Técnica

MUESTRA: DAMA PROVEEDOR: COoD:

FECHA:__ 14 06_2011

REF_PD10_ o[ ] no[_]

COoD: TELA:

LAVANDERIA: _ LAVATINTE__
ENVIO:
RETORNO

MEDIDAS:__ CM_

Cont cintura =
Cont bota =

Largo pierna, =

Largo tiro Del =

Largo tiro Post =

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion
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4.13 Ficha de Potronaje

Cuadro 4.14: Ficha de Patronaje

VNI

‘SINOIDYAYISEO

Fuente: Investigacion

Y
= = || =1
5 = i} JopaEsng
= " f TEL
m m i o|isiog
0dWNg “NOIDDI10D TLL0Z/ LY /ST WHDAA T 91 'SYZAId'WNN| L0 Hd 43d
10 'N AVNOY1vd 3d YHDIA

Autor: Pablo Carrion
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Cuadro 4.15: Ficha de Patronaje

‘YIS

‘SINOIDVAHISEO

Pretina: T:32 X1
Famdos Tt X

|
[

[0 4
TEL
ojisiog

Vichunga T:st X:1

153
151
anfopy

ogdwWNg  :NOIDD3IT0D

TTLLOT/ LU /ST WHD3AA

~ 0T SVZ3ld 'WNN

“Z0 Hd 434

¢0 'N

AM'VNOY1vd 3d YHOIA

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Cuadro 4.16: Ficha de Patronaje

‘VWHIA

‘SANOIDVAYISEO

X
TEL
e|[ad

X @y g diuay

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién

[£4
3L
Joua1s04

(4318
oliisieg

Pretina: T:32 X
Pimdors T X

OgWNg ™ :NOIDD>I10D TTLL0T/ LY/ ST iWHD34 T TTSYZAd'WNN| €0 Hd :43d

AVNOY1vd 3d YHODIA
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Cuadro 4.17: Ficha de Patronaje

‘VIAHIA

‘SANOIDVAYISEO

Pretina: T:32  X:1
Fadons TE X1

alflod
ay

[}
w1
10131504
o]

4
ojiisjog

[ 4
ZEL
B2

0ogwWNg  NOIDD3I10D

TTLLOZ/ LV /ST WHDAA

~ 6L SYZ3ld 'WNN

"0 Hd ‘434

AN'VNOU1vd 3d VHOIA

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion
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Cuadro 4.18: Ficha de Patronaje

VA4

‘SANOIDVAYISEO

o
>
=
=
]
&
£
=]
=
]
=
]
=
=
a
&

[0 4
=]
ebunyaIp

LK
151
ONA

0gANg

‘NOI2D310D

0T/ LY /ST WHDAA

~ 6 SYZAd'WNN| S ad 43

Fuente: Investigacion

AN'YNOY1vd 3d VHOI4

Autor: Pablo Carrién
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Cuadro 4.19: Ficha de Patronaje

VYIS

‘SANOIDVAYISAO

o
>
2
=
]
&
£
=]
=
]
=
lic]
£
=
@
&

<
Bl
eBunipip

[
=]
120

0gwWNg

‘NOI22310D

TTLLOZ/ LY /ST WHDAA

vl SvZ3ld 'WNN

9Qad 4M

AN'VYNOY1vd 3d VHOI4

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién



Cuadro 4.20: Ficha de Patronaje

FICHA DE PATRONAJE

BUMBO

COLECCION:

FECHA:_25_/_11_/2011

12

NUM. PIEZAS:

Pretina natomica T:10 X:2

I Pasador Tits X:1

REF:__PD_7

OBSERVACIONES:

FIRMA:

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Cuadro 4.21: Ficha de Patronaje

FICHA DE PATRONAJE

BUMBO

COLECCION:

FECHA:_25_/_11_/2011

16

NUM. PIEZAS:

Pretina natomica T:10 X:2

I Pasador Tits X:1

Cotilla
T:10

Fako Catilla T:10 X1

Falsodere Tst X2

REF:__PD_8

OBSERVACIONES:

FIRMA:

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Cuadro 4.22: Ficha de Patronaje

FICHA DE PATRONAJE

BUMBO

COLECCION:

FECHA:_25_/_11_/2011

15

NUM. PIEZAS:

Pretina natomica T:10 X:2

I Pasador Tits X1 I

Cotilla
T10

Relojera

Tst X
Vivo Tist
X1

REF._PD_9

OBSERVACIONES:

FIRMA:

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién
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Cuadro 4.23: Ficha de Patronaje

VYIS

‘SANOIDVAYISEO

Pretinaembolsada T:10 Xn

pasadores Tist X1

[ 4
oL
B0

0gANg

‘NOIDD3T0D

10T/ LV /ST WHD34

gl

‘SVZ3ld "WNN

“0LaQd 4

Ol °N

4NVNOd1vd 4d VHOIA

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrién



4.14 Membrete de identificacién de lavado

Cuadro 4.24: Membrete de Lavado

Nombre de la persona o entidad a la cual
se realiza el servicio de lavado.
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Se escribird el nombre del material en el
cual se realiz6 el lavado sea este DENIM,
ATP, PANA o CANVAS.

Se escribird el proceso
que se dio a la prenda
segln especificaciones
abreviando o codificando
dicho proceso.

CLIENTE::

MATERIAL:

PROCESO LAV :

MANUALIDAD :

COD LAV

COSTO: CANT:

L

v

Hace referencia a
procesos manuales en

determinadas aéreas. Valor econémico
del lavado.

\ 4

A

L

Cantidad de
prendas

Cadificacién del lavado.

Fuente: Investigacion

Autor: Pablo Carrion




CAPITULO V

5.1 Conclusiones

e En lavanderias Ambatefias se realizan lavados industriales de forma
superficial, no se realizan pruebas de lavadas ni nuevas técnicas que
resalten mas la prenda siguiendo un método tradicional.

e De los estudios realizados y recopilacion de informacién de informacion
obtenida de las encuestas se concluye que los jovenes adultos prefieren
prendas que sean sutiles en su manualidad no cayendo en lo vulgar y
lavados que resalten el brillo de la tela o su tono ante otros tipos de
lavados.

e Se concluye en la investigacion que es necesario realizar lavados que
sean notorios, llamativos que resalten el disefio de la prenda por igual en

una nueva coleccion que impacte a nuestro publico objetivo.

5.2 Recomendaciones

e Se recomienda una programacion para realizar nuevas técnicas de
lavado en Denim que se destaquen por su originalidad e innovaciéon en la

prenda efectuando pruebas de colores y encogimientos.
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Los lavados que se deberian efectuar en la coleccién deberian poseer
combinacion en la manualidad mejorando su presencia de la misma y
lavados que retengan el indigo y lo destapen sin brusquedad.

De todos los estudios realizados se determina la necesidad de crear una

coleccion innovadora en su disefio y lavado para nuestro publico objetivo.
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Anexos

1 Anexos

Encuesta

1. Con que frecuencia compra una prenda de Jean

lvezalmes | 33% |1vezcada3 meses | 50% | 1vezcada6 meses | 17%

2. Quétipo de morderia prefiere

0,
Cintura 33% Cadera 17%
H 0, 6%

Semi-cadera | 44% Descaderado
3. Que prefiere que sobresalga en su Jean

Disefio | 40% Lavado | 7-20% | Todo lo anterior | 22-80%
4. Subraye que tipos de colores prefiere en el Jean

0, 0,

Blanco | 13% Amarillo 4% Gris 9%

Negro | 19% Celeste | 8% Rojo | 3%

Azul 35% Café 7% Rosad 7%




5. Que tipos de acabados prefiere en el Jean

Lijados fuertes

8%

Decolorados

11%

Resinados

20%

ljados suaves | 20%

. 5%
SucIios

2%

encauchados

6. Cuantas veces ala semana usa Jeans

Todos los dias

72%

\‘

Clasicos | 27%

Moda

. Qué tipo de jeans utiliza normalmente

73%

8. Al momento de comprar un jean influencia el precio

Si 75%

No | 259

9. Cuanto pagaria Ud. por una prenda jean de moda

20 a 40 délares

60 a 80 délares

62%

10%

40 a 60 dolares

80 délares en adelante

arrugas

bigotes

rotos.

10%

6%

27%

21%

8%

Pasando un dia| 27% | Una vez a la semana | 1%




2 ANEXOS

Fotografias
















