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éSUMO \

O objetivo deste trabalho é a implementacdo de acdes para reduzir os valores de
esgarcamento de determinado tecido na regido da costura, uma vez que esta € uma
caracteristica que interfere diretamente na qualidade do tecido. Constatou-se que alguns
produtos da receita de acabamento agem positivamente para a diminuicdo dos valores de
esgarcamento e negativamente quanto a outras caracteristicas do tecido, como resisténcia ao
rasgo e toque. Desta forma, através da metodologia do planejamento de experimentos,
encontrou-se um ponto 6timo entre as concentragfes e tipos de produtos das receitas de
acabamento melhorando em 58,6% os resultados de esgarcamento e mantendo a resisténcia

ao rasgo e o toque do tecido dentro das especificacdes.
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INTRODUCAO

O nivel de satisfacdo dos clientes resultante da qualidade dos produtos demandados por
estes € fator essencial para a garantia ou ndo da competitividade de uma empresa no mercado.
Neste sentido, a industria téxtil, frente & complexidade dos processos de manufatura de tecidos
planos, deve buscar permanentemente melhores métodos para otimizacdo de processos e
resolucdo de problemas, capazes de manter as caracteristicas dos tecidos dentro das
especificagbes dos clientes e com menor variabilidade.

Uma das caracteristicas determinantes da qualidade do tecido é a resisténcia ao
esgarcamento, pois a mesma interfere na aparéncia e resisténcia ao uso da peca
confeccionada. Pecas de tecido com tendéncia ao esgarcamento apresentam falhas nas
costuras causando a impressao de um tecido fraco ou pouco resistente, podendo ocorrer
desde a formacdo de pequenos furos até o desmanche parcial da peca. Quando isso
ocorre € inevitavel o questionamento da qualidade da peca ou tecido.

Uma vez que 80% dos valores de esgarcamento de determinado tecido fabricado pela
empresa pesquisada estdo acima do limite superior de especificacdo, foi realizado - através de
planejamento de experimentos (DOE) - estudo para identificar a importancia de varidveis do
processo de fabricacdo e fontes de variacfes, possibilitando a implementacdo de acdes para
aumentar a resisténcia ao esgarcamento daquele tecido.

Como nao seria possivel alterar a estrutura do tecido, esta pesquisa experimental teve
como foco analisar a influéncia dos produtos da receita de acabamento do tecido na resisténcia ao
esgargcamento.

Portanto, esta pesquisa tem o objetivo reduzir o esgarcamento da costura do tecido, de
modo que 100% dos valores estejam dentro dos limites de especificacdo. Além disso, deve-se
garantir que outras caracteristicas do produto, tais como o toque e a resisténcia ao rasgo, nao

sejam afetadas negativamente.

FUNDAMENTAGCAO TEORICA

Esgarcamento da costura

Esgarcamento da costura € uma ndo conformidade ocasionada pelo deslizamento
dos fios do tecido paralelos a costura, ocorrendo quando a area costurada é submetida a
tensédo (Renaux view, s.d.).

Resisténcia da costura ao esgarcamento € a resisténcia maxima que um tecido,
submetido a um esforgo transversal a costura, pode se opor ao deslizamento dos fios, que
pode ocorrer tanto dentro da area da costura como fora (Confeccion industrial, 1990).

O esgarcamento dos fios do tecido na area da costura, ocasionado por esforco

transversal, como pode ser visto na Figura 1, produz uma altera¢do cromatica no tecido
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guando os fios de urdume e os fios de trama sao de cores distintas, aparecendo em
seguida na area da costura uma linha ou uma franja. Os fios do tecido no sentido paralelo
a costura sdo deslocados acima da saliéncia da costura. O tecido enfraquece mais
intensamente na &rea do deslizamento porque as forcas ndo se distribuem de forma ideal
sobre o numero de pontos da costura, sendo especialmente criticas as costuras em curva
(Confeccion industrial, 1990).

Figura 1. Esgarcamento do tecido na area da costura.
Fonte: Confeccion industrial (1990). Resistencia del tejido al corrimiento: posibilidades de influjo
(p. 52), Barcelona. n. 297, p. 51-57.

Segundo a revista Confeccion industrial (1990), dentre os varios fatores que influenciam no
esgarcamento dos fios de uma costura, 0os mais importantes sao:

a) tipo de fio;

b) tipo de armacéo e estrutura do tecido;

c) acabamento.

Fios continuos e fios soltos retorcidos s@o desfavoraveis a resisténcia do tecido ao
esgarcamento, enquantos fios rigidos e asperos ao toque asseguram uma boa estabilidade de
forma, em geral, favorecendo a resisténcia do tecido ao esgarcamento (Confeccion industrial,
1990).

O atrito entre os fios do tecido depende do tamanho da superficie de contato ou angulo de
entrelacamento dos fios. Neste sentido a armagéo do tipo tafetd, que é dada pela ligacdo de fios
individuais, dificulta o deslizamento dos fios, o que ndo acontece em uma armacao do tipo cetim,
gue é desfavoravel a resisténcia dos fios ao esgarcamento (Confeccion industrial, 1990).

O acabamento tem influéncia tanto sobre o aspecto como sobre o toque dos tecidos. Os
acabamentos devem ser tdo resistentes quanto possivel. Isso vale principalmente para roupas
lavaveis. No entanto, o processo de lavagem muitas vezes modifica tanto o toque como também a
resisténcia do tecido ao esgarcamento. Um toque suave diminui, na maioria dos casos, a
resisténcia ao esgarcamento por consequéncia do emprego de amaciantes, tanto no processo de
acabamento quanto na lavagem do tecido (Confeccion industrial, 1990).

Outras variaveis que poderdo interferir no esgarcamento da costura do tecido
manufaturado séo: pontos por cm, formagéo do ponto, tipo de agulha, titulagem e composicéo da
linha (Renaux view, s.d.).

A determinacdo do esgarcamento de uma costura € realizada no equipamento denominado

dinamdmetro, que mede a distancia (mm) do deslizamento dos fios de trama sobre os fios de
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urdume (ou vice-versa) do tecido, quando submetido a uma for¢ca de tragdo perpendicular a
costura (ABNT NBR 9925: 2009).

Os procedimentos a serem cumpridos para a correta realizagdo do teste e preparacdo dos
corpos de prova para o esgarcamento de costura sdo determinados pela norma ABNT NBR 9925:
20009.

Planejamento de experimentos

O planejamento de experimentos, do inglés Design of Experiments (DOE) pode ser
definido como uma metodologia fundamentada em conceitos estatisticos que objetiva otimizar o
planejamento, executar e analisar o experimento (Ribeiro, 1999 apud Macedo, 2007). Este
consiste em um teste ou uma série de testes, no qual sdo feitas mudancas intencionais nas
variaveis de entrada dos processos, de modo a observar e identificar mudancas correspondentes
na resposta de saida (Montgomery, 2004).

As variaveis de entrada (x ou varidveis independentes ou variaveis fator) sao
aquelas que afetam o processo e séo classificadas como controladas e ndo controladas.
As variaveis controladas serdo as variaveis modificadas durante o experimento. Ja as
varidveis de saida (y ou variaveis dependentes ou varidveis resposta) sdo aquelas
influenciadas pelo processo. Estas sdo estudadas para verificar a influéncia das variaveis
independentes (Domenech, 2002).

A utilizacdo de planejamento de experimentos € fundamental no desenvolvimento
de produtos e processos, uma vez que permite realizar experiéncias e avaliar o efeito de
muitas variaveis de forma simultanea. Ao usar o DOE, as variaveis controladas ou fatores
(x) sdo modificados sistematica e simultaneamente, e os efeitos destas mudancas sao

medidos, modelados e mapeados através de equacgdes estatisticas (Domenech, 2002).
A aplicacéo do DOE, junto com o conhecimento cientifico disponivel e aplicavel,
d4 ao pesquisador uma compreensao sem paralelo do processo. Nao existe outro
enfoque que produza o mesmo nivel de compreensdo da forma em que um
processo trabalha. Esta informagé&o é produzida com o menor niumero possivel de
experiéncias e em um tempo curto (Domenech, 2002, p. 24).

Segundo Domenech (2002) o uso do DOE permite:

a) compreender quais séo as variaveis que influenciam na qualidade dos produtos e, desta
forma, muda-las e controla-las;

b) diminuir o tempo de desenvolvimento de produtos;

C) maximizar a produtividade;

d) minimizar a sensibilidade dos produtos as variaveis do processo, mapeando as relagbes
entre variaveis e respostas, de forma a conhecer quais variaveis de controle tém efeito na
resposta;

e) realizar ajustes de novos processos;

f) maximizar a relacdo custo / beneficio dos ensaios, uma vez que o DOE produz a
maxima quantidade de informacfes por ensaios.

Experimentos séo realizados para validar testes e levantar novas hipoteses. Em
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todo trabalho de pesquisa experimental é importante planejar os experimentos, com 0
objetivo de serem reproduzidos sob condicdes controladas, obtendo-se resultados
confiaveis. Um planejamento realizado de forma adequada permite aprimoramento de
processos, reducdo da variabilidade de resultados, reducédo do tempo de analise e dos

custos envolvidos (Montgomery, 1991 apud Macedo, 2007).

METODOLOGIA

Este trabalho trata-se de uma pesquisa aplicada que objetivou gerar
conhecimentos para a reducédo do esgarcamento da costura de determinado tecido face a
necessidade de atendimento as especificacdes de clientes. O problema foi abordado de
forma quantitativa na medida em que foram utilizados recursos e técnicas estatisticas,
como o planejamento de experimentos e histograma, para se definir as melhores
alternativas de solucéo.

Nesta pesquisa experimental, a receita de acabamento do tecido foi selecionada
como o principal fator que seria capaz de influenciar a resisténcia ao esgarcamento do
tecido estudado, uma vez que nao seria possivel a alteracdo dos fatores estruturais do
tecido.

Para o planejamento do experimento foram definidos dois fatores e trés niveis, o
gue corresponde a preparacao de nove receitas diferentes. Estes fatores foram definidos
através da analise prévia de resultados de testes que tinham como objetivo a verificacao
da influéncia de produtos da receita na resisténcia ao esgarcamento, rasgo e toque.
Portanto os produtos da receita de acabamento - fatores - séo as variaveis de entrada que
foram modificadas para se verificar os efeitos na variavel resposta.

A amostra para cada receita foi retirada de forma aleatéria do tecido preparado
durante a sua producdo normal, enquanto que o processo de acabamento das amostras
ocorreu em laboratério. Para cada receita foram realizados ensaios de resisténcia ao
esgarcamento, rasgo e toque em 6, 4 e 1 corpos de prova, respectivamente.

A andlise dos dados foi feita com o auxilio de ferramentas estatisticas, tais como

gréfico de interacdo, gréafico de efeitos principais e histograma.

APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Os testes laboratoriais realizados no tecido em estudo comprovaram resultados
acima do limite de especificagdo no que se refere ao esgarcamento da costura, conforme
observado na Figura 2. O valor considerado ideal pela empresa para essa caracteristica é
de no maximo 4,0 mm. Naquela Figura percebe-se que 80% dos valores de

esgarcamento estao acima do limite superior de especificacéo.
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Figura 2. Esgar¢camento da costura.
Fonte: Elaborado pelos autores.

O obijetivo € reduzir o esgarcamento da costura, de modo que 100% dos valores
estejam dentro dos limites de especificacdo. Além disso, deve-se garantir que outras
caracteristicas do produto, tais como, o toque e a resisténcia ao rasgo ndo sejam afetadas
negativamente.

O toque agradavel e liso é obtido através do amaciamento de fios e tecidos. O
método de avaliagcdo dessa propriedade ndo é objetivo e para critério de julgamento é
considerada a suavidade percebida em contraposicao a rigidez proporcionada & superficie
(Silvares, 1986).

O rasgo € uma das propriedades responsavel por agregar valor a tecidos
submetidos a tensbes mecanicas. Um tecido com baixa resisténcia ao rasgo é
considerado um produto inferior. A resisténcia ao rasgo € afetada por caracteristicas
diversas de fios e tecidos, em especial pelo tipo de acabamento a que o tecido é
submetido. Percebe-se que os tecidos acabados com amaciamento quimico apresentam
aumento na resisténcia ao rasgo, apesar de outros acabamentos também influenciarem
nesta caracteristica, mesmo que de forma relativamente pequena (Mukhopadhyay, 2008
apud Sousa, 2010).

O amaciamento, no entanto, ndo deve ser excessivo ao ponto de causar 0
deslizamento dos fios, e reduzir a resisténcia ao esgargcamento.

Para manufatura do tecido analisado sdo necessarias as etapas de fiacao,
tecelagem e beneficiamento. O foco do trabalho se encontra no beneficiamento do tecido,

especificamente no processo de ramulagem, conforme destacado na Figura 3.

Chamuscar [ Alvejar —» Mercerizar [P Tingir —» Ramular | Sanforizar

Figura 3. Processos de beneficiamento do tecido analisado
Fonte: Elaborado pelos autores.
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No processo de ramulagem procura-se obter largura e gramatura desejadas do
tecido e é onde se aplica banho de acabamento para melhorar o aspecto, toque e
propriedades de uso do produto final (Salem, Marchi & Menezes, 2005).

Analisando a receita do banho de acabamento, conforme descrito na Tabela 1,
verifica-se que nenhum dos produtos utilizados possui caracteristicas que minimizem o

deslizamento das fibras do tecido.

Tabela 1
Receita do banho de acabamento.
Produtos Concentracéo [g/l]
X 50
Y 15
Z 6
W 1

Fonte: Elaborado pelos autores.

Objetivando aumentar a resisténcia ao esgarcamento do tecido, decidiu-se
acrescentar na receita de acabamento o produto K, com a fungdo de reduzir o
deslizamento das fibras. Para comprovar a eficiéncia do produto K foram processadas
pequenas metragens do tecido com concentracdes diferenciadas desse produto no

banho, conforme Tabela 2.

Tabela 2
Receita do banho de acabamento com acréscimo do produto K.
Concentracéo [g/l]
Produtos
Receita 1 Receita 2 Receita 3
X 50 50 50
Y 15 15 15
Z 6 6 6
W 1 1 1
K 15 20 25

Fonte: Elaborado pelos autores.

Apds o processamento do tecido utilizando as trés receitas, foram realizados testes
de esgarcamento e resisténcia ao rasgo, cujos resultados estdo mostrados nas Figuras 4
e 5.
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Esgarcamento da costura (mm)

1 2 3
Receitas

Figura 4. Esgar¢camento da costura.
Fonte: Elaborado pelos autores.
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Figura 5. Resisténcia ao rasgo de trama.
Fonte: Elaborado pelos autores.

Analisando as Figuras 4 e 5, observa-se que o aumento da concentracdo do
produto K reflete positivamente quanto ao esgarcamento e negativamente quanto a
resisténcia ao rasgo.

Através de estudos realizados anteriormente pela empresa, comprovou-se que o
produto Y contribui significativamente para o aumento de resisténcia ao rasgo dos tecidos.
Desta maneira, houve a necessidade de se realizar um estudo que encontre um ponto de
equilibrio entre as concentragdes dos produtos Y e K que minimize o esgarcamento e

maximize a resisténcia ao rasgo do tecido.
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O estudo foi realizado através de um planejamento de experimentos (DOE) que
consistiu em variar as concentragdes dos produtos das receitas de acabamento e verificar
a influéncia no esgarcamento e na resisténcia ao rasgo e posteriormente definir a
guantidade mais adequada de cada produto a ser utilizado.

O planejamento de experimentos, descrito na Tabela 3, baseou-se na variagao dos
produtos Y e K, por serem as variaveis mais influentes na resposta, e na manutencéo dos

demais componentes da receita de acabamento.

Tabela 3
Planejamento das receitas do banho de acabamento.
Concentracéo [g/l]
Produtos Receitas
1 2 3 4 5 6 7 8 9
X 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Y 5 15 25 5 15 25 5 15 25
Z 1 1 1 1 1 1 1 1 1
W 6 6 6 6 6 6 6 6 6
K 10 10 10 20 20 20 30 30 30

Fonte: Elaborado pelos autores.

Apoés a realizacdo do planejamento dos experimentos utilizando cada receita,

executou-se os testes laboratoriais de acordo com a seguinte ordem:

a) preparacao dos banhos de acabamento conforme DOE;

b) impregnacéo do tecido com o banho no foulard com pick-up de 70%;

c) secagem do tecido em rama a 130°C durante 2 minutos;

d) preparacédo do corpo de prova para execucdo do teste de resisténcia ao rasgo,
conforme norma ASTM D 2261/81;

e)preparacdo do corpo de prova para execucdo do teste de esgarcamento da
costura, conforme norma ABNT NBR 9925;

f) execugdo dos testes de resisténcia ao rasgo e esgarcamento no dinamdmetro
Instron modelo 2518 — 107, conforme norma ASTM D 2261/81 e ABNT NBR 9925;

g) anélise dos resultados.

Os resultados obtidos quanto ao esgar¢camento e resisténcia ao rasgo podem ser
observados nas Figuras 6 e 7; e a influéncia dos produtos das receitas esta ilustrada nas

Figuras 8 e 9.
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Figura 6. Esgarcamento da costura obtido apés utilizacao das receitas planejadas.
Fonte: Elaborado pelos autores.
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Figura 7. Resisténcia ao rasgo de trama obtido apés utilizacdo das receitas planejadas.
Fonte: Elaborado pelos autores.
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Figura 8. Influéncia dos produtos Y e K no esgargamento da costura.
Fonte: Elaborado pelos autores.
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Figura 9. Influéncia dos produtos Y e K na resisténcia ao rasgo de trama.
Fonte: Elaborado pelos autores.

Como observado nas Figuras 8 e 9, os produtos tem influéncias inversas quando
se analisa uma caracteristica isoladamente. O produto Y piora os resultados de
esgarcamento, mas melhora os resultados de resisténcia ao rasgo, enquanto que O
produto K melhora os resultados de esgarcamento, mas piora os resultados de resisténcia
ao rasgo do tecido.

Assim, pode-se estabelecer uma equagdo de regressao para ambas as
caracteristicas que determina a relacdo entre as variaveis de saida (esgarcamento e
rasgo de trama) e as variaveis de entrada (produtos K e Y). As equacdes sao
demonstradas na Eq. (1) e Eq. (2), onde R =rasgo de trama, E = esgarcamento de trama,

Y = produto Y e K= produto K.
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R=250+0,0937Y-0,0324K (1)
E=241+0,0521Y-0,0458K (2

Outro fator observado foi referente a maciez do tecido. Nota-se que o tecido
apresenta um toque aspero na medida em que se aumenta a concentracdo do produto K.

Para avaliacdo da maciez do tecido foram escolhidos nove analistas de formagoes
diversas. Cada analista verificou o tecido obtido através da utilizacdo das nove receitas de
acabamento ordenando de forma decrescente as amostras dos tecidos de acordo com o
toque percebido. Apds a ordenacao das amostras atribuiu-se um valor a cada ordem para

possibilitar a quantificacdo do toque. Os resultados da avaliagdo do toque estéo descritos

na Tabela 4.
Tabela 4
Avaliacao do toque do tecido.
Receitas
Analistas 1 | 2 ] 3] 4] 5 | 6 | 7 | 8 ] 09
Ordenacdo em funcédo do toque
1 6 9 8 7 3 5 4 2 1
2 7 3 9 2 5 8 4 6 1
3 7 2 9 6 4 8 1 5 3
4 7 6 9 5 2 4 1 3 6
5 3 8 7 2 5 9 1 4 8
6 1 2 7 4 5 9 8 3 6
7 3 7 8 6 5 9 1 4 2
8 9 2 4 8 3 7 6 5 1
9 9 7 8 5 4 3 2 6 1
Soma 52 46 69 45 36 62 28 38 29

Fonte: Elaborado pelos autores.

Somando-se 0s pontos que cada receita recebeu, de acordo com a preferéncia de
cada analista, foram definidas as receitas que apresentaram melhor e pior toque.
Considera-se nesse estudo que quanto maior a pontuacdo da receita, melhor é o toque
gque esta proporciona ao tecido, podendo se concluir, conforme relacionado na Tabela 4,
gque as receitas 3 e 6 apresentaram melhor toque, enquanto que as receitas 7 e 9
apresentaram pior toque.

Associando as quantidades de produtos Y e K nas receitas de acabamento, como
descrito na Tabela 5, nota-se que as receitas que proporcionaram melhor toque possuiam

menor concentracdo do produto K ou maior concentragéao do produto Y.

Tabela 5

Concentracao dos produtos nas receitas.
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Concentracéo [g/]]
Produtos Receita
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Y 5 15 25 5 15 25 5 15 25
K 10 10 10 20 20 20 30 30 30

Fonte: Elaborado pelos autores.

Portanto, comprovou-se que os produtos Y e K causam efeitos diferentes quanto
ao toque do tecido. O produto K age negativamente para o alcance de um toque macio,
enquanto que o produto Y age positivamente.

Desta maneira, o resultado encontrado no DOE indicando que o0 rasgo e
esgarcamento sdo afetados pelas concentracdes dos produtos da receita de acabamento
deve levar em consideracao, também, a avaliacdo do toque.

Apds o planejamento e realizacdo dos experimentos, encontrou-se o ponto de
equilibrio entre o esgarcamento, rasgo e toque. A partir disso foram estabelecidas as
concentracfes necessérias de cada produto na receita de modo a conseguir um resultado

Otimo para todas as caracteristicas, conforme descrito na Tabela 6.

Tabela 6
Comparativo das receitas do banho de acabamento.
ER Concentracéao [g/l] :
Antes Depois

X 50 50
Y 15 15
z 6 6
w 1 1
K - 25

Fonte: Elaborado pelos autores.

Apoés a implantacdo da nova receita no processo de acabamento do tecido, houve
consideravel redugéo do esgarcamento e decréscimo na resisténcia ao rasgo, necessario
para obtencdo de melhores valores de esgarcamento, sem afetar significativamente o
toque. No entanto, mesmo com a queda da resisténcia ao rasgo do tecido, os resultados
ficaram dentro das especifica¢des, de tal forma que o produto atende as exigéncias do
mercado.

Foram realizados testes de esgarcamento e rasgo para comprovacao da eficacia
da receita. Os resultados obtidos antes e depois do estudo estéo ilustrados nas Figuras
10 e 11.
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Figura 10. Esgargcamento da costura antes e depois da implantagéo da nova receita.
Fonte: Elaborado pelos autores.

Resisténcia ao rasgo de trama (kgf)
N

An:ces Dep;ois
Tempo

Figura 11. Resisténcia ao rasgo de trama antes e depois da implantacdo da nova

receita.
Fonte: Elaborado pelos autores.

CONSIDERACOES FINAIS

A realizagdo da pesquisa possibilitou analisar a influéncia dos produtos da receita
de acabamento nos valores de esgarcamento, rasgo e toque, permitindo planejar uma
receita que atendesse as exigéncias do mercado.

A aplicacdo de varios conceitos e ferramentas estatisticas possibilitou o
entendimento sobre as variaveis que afetam a resisténcia ao esgarcamento, rasgo e
toque do tecido, contribuindo efetivamente para a geracdo e disseminacdo de

conhecimentos.
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Nesta pesquisa a mudanca nas concentracdes e tipos de produtos das receitas de
acabamento proporcionou melhoria de 58,6 % nos valores de esgarcamento fazendo com
gue 100% dos resultados ficassem dentro dos limites de especificacdo, sem comprometer
a resisténcia ao rasgo e o toque do tecido. Apds a implantacdo da receita em escala
industrial os resultados laboratoriais foram ratificados.

Num cenario cada vez mais dindmico e competitivo, a empresa deve sempre
buscar métodos de otimizacdo de processos e resolucdo de problemas que garantam
gualidade e robustez do processo, de maneira que atenda de forma agil as expectativas

dos clientes.
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REDUCTION OF FRAYING IN FINISHED FABRICS THROUGH DESIGN OF EXPERIMENTS

ABSTRACT

The objective of this work is the implementation of actions that reduce the values of a given fabric
fraying in the seam region, as it is a feature that directly affects the quality of the fabric. It was
found that some products of recipe for finishing act positively when it comes to the decrease of the
fabric fraying and negatively regarding other characteristics of the fabric, such as tear strength and
touch. Thus, through the methodology of design of experiments, a great point of concentrations
and types of products of recipe for finishing, that improved by 58.6% the fraying results and kept

the tear strength and touch within specifications, was found.

KEYWORDS: Seam fraying. Recipe for finishing. Design of experiments.

REDUCCION DEL ENGARCE EN TELAS ACABADAS A TRAVES DE LA PLANIFICACION DE
EXPERIMENTOS

RESUMEN

El objetivo de este trabajo es la implantacion de acciones para reducir las cantidades de engarce
de determinadas telas en la region de la costura, ya que esta es una caracteristica que interfiere
directamente en la calidad de la tela. Se comprobd que algunos productos de la receta del
acabado actian de manera positiva para disminuir las cantidades de engarce y de forma negativa
segun otras caracteristicas de la tela, como la resistencia al rasgado y al toque. De esta forma, a
través de la metodologia de la planificacion de experimentos, se encontré el punto ideal entre las
concentraciones y tipos de productos de las recetas del acabado mejorando un 58,6% los
resultados de engarce y manteniendo la resistencia al rasgado y al toque de la tela dentro de las

especificaciones.

PALABRAS CLAVE: Engarce de la costura. Receta del acabado. Planificacion de experimentos.
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