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I INTRODUCCION

El presents informe es fruto de la experiencia

obtenida en la empreaa CIAS UNIDAS VITARTE VICTORIA

INCA S.A. (CUVISA) en el area de CONTROL DE CALIDAD.

Se encontraré en él todos los controles que ae

realizan en una industria textil de tejido plano,

tanto en planta seca como en h}401meda,mas �030noel

detalle de los controles para articulos especificos

ni la frecuencia de ellos; ya que ésto es de acuerdo

a la politica de la empresa, a la maquinaria usada y

la necesidad del usuario.

La infraestructura qua posee CUVISA en sue

laboratories Fisico y Quimioo permite ejecutar a

cabalidad las pruebas y ensayos requeridos para cada

proceso, asi como verificar el oumplimiento de

especificaciones y Normas Técnicas de los productos

determinados por la empress.

Ademas de la labor fiscalizadora propia, el

Departamonto realiza funciones de Inveatigacién y_

Desarrollo, asi oomo de apoyo constante al sector

' productive.
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1.1 NOMBRE, RAZON SOCIAL Y POLITICA DE LA EMPRESA :

Las Compa}401iasUnidas Vitarte Victoria Inca S.A.

(CUVISA) es un conplejo textil que esta

�030 compuesto por cinco fabricas que tienen como

finalidad la produccién y acabado de tejidos,

dedicandose tree de ellas a la produccién de

tela en crudo, una a la confeccién de toallas y

la }401ltimaal acabado de toda la produocién de

las anteriores y estas son :

Plantas para la Produccién de Tela an Crudo :

- Fabrica Cuvifabrica.

�024Fébrica Extension.

�024Fabrica Victoria.

Planta para Produccién de Toallas :

�024Fabrica Cuvisec.

Planta para Acabados :

�024Planta Central de Acabados.

Su giro principal corresponds a la gran

division 32, agrupacién 321 del grupo 3211, de

acuerdo con la calificacién industrial interna�024-

cional de las Naciones Unidaa.

Gran Division Nro. 32

Agrupac ion Nro . 32 1

Grupo Nro. 3211

CUVISA, as encuentra inscrita en "El registro
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Nacional de Industrias�035del Miniaterio de In-

dusiria y Turismo, con el n}401mero858 y libreta

tributaria Nro. 9109145 . fiene pot objeto

todas las operaciones, actividades y procedi-

mientos relacionados y/o conexos con la in-

dustria textil en general: la fabricacién,

procesamiento, acabado, comercializacién y ven-

ta de toda clases de tejidos, hilados y mate�024

riales 0 prendas derivadas de su industria, aai

como cualesguiera otra actividad industrial y/o

comercial que pueda aprobar su directorio.

�024UBICACION :

La oficina principal se encuentra

ubicada en la Avenida Francisco Pizarro Nro.

926, diatrito del Rimac, provincia de Lima,

Departamento de Lima, y las fébricas in-

duatriales que la componen tienen las

siguientes ubicaciones :

�024FABRICA CUVIFABRICA:

Situada en la Avenida Francisco.

Pizarro Nro.926, diatrito del Rimac, se encuen-

tra conformada por 408 (cuatrocientoa ocho)

trabajadores obreros. Esta fabrics posee 543

telares y 14,572 husos (hilatura). Produce

articulos grueaos y de peso mediano.

Su prodocién aproximadamente es de B�030500,000
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(ocho millones quinientos mil) metros anuales y

entre eus principales articulos se encuentra 2

Denim (para la fabricacion de 105 Blue Jeans),

Bramantes, Franelas, Percalas y Telas in-

dustrialea.

�024FABRICAEXTENSION:

También situada en el complejo de la

Avenida Francisco Pizarro Nro.926 , en el

Diatrito del Rimac. Se encuentra conformada

per 213 trabajadores obreroa quienes operan

(trescientos doce) telares y 10,312 (diez mil

treacientos doce) husos.

Su produccién anual es de aproximadamente

5�030250,000(cinco millonea docientos cincuenta

mil) metros y esta dirigida principalmente a la

fabricacién de driles semi�024pesadosy popelinas

cardadas.

�024FABRICAVICTORIA : '

Esta ubicada en la Avenida Argentina

Nro.5447, distrito y provincia del Callao, la

conforman 151 (ciento cincuentai}401n)trabaja-

doves obreros, quienes operan moderna maquina�024

ria que produce articuloa mas finoa y livianos.
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La produccién de esta planta esta estimada

en 3�030500,000(tree millonea quinientos mil)

metros anuales y su produccién esta dirigida

principalmente a las telas de camiseria

(Popelinas) an pcliester algodon pima peinado

100%. También fabrica Popelinas cardadas y

Bramantea tanto en polieater-algodén como

algodén 100%:

�024FABRICA CUVISEC :

Situada también en la Avenida Francisco

Pizarro Nro.926, diatrito del Rimac, se

conatituye como la planta méa nueva de CUVISA.

Cuenta en la actualidad con 35 (treinticinco)

trabajadores obreros quienes operan moderna

maguinaria destinada a la fabricacién de

toallas.

Es una planta de 24 telares y tiene una

produccién estimada de 520,000 (quinientoa

veinte mil unidades). -

- PLANTA CENTRAL DE ACABADOS:

Es la }401ltimafébrica ubicada en la Avenida

Francisco Pizarro-Nro.926, distrito del Rimac,

se encuentra conformada por 160 (ciento

sesenta) trabajadores obreros. Esta fébrica
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centraliza las operacionea de acabado de

CUVISA. En ella se realizan una serie de

operaciones de acabado entre las cuales podemos

mencionar las siguientes: Blanqueo, Merceriza�024

do, Te}401ido,Estampado y diferentes aplicaciones

de resinas con apreatos especiales.

CUVISA tiene la licencia de la firma SANFOR

para el uso de su proceso exclusive de

Sanforizado y Sanforizado Plus. Esta planta

proceaa més de 10�0300O0,000(diez millones) de

metros anuales aproximadadmente.

En el distrito del Rimac estén aituadas las

secciones PRENSA CRUDA Y MANTENIMIENTO las

mismas que se encuentran conformadas por un

total de 154 trabajadores. La funcién de eatas

secciones consiste en optimizar la produccién

�030 total de todas las fébricas del Complejo in-

dustrial en base a un efectivo CONTROL de

CALIDAD y una oportuna labor de mantenimiento

de maquinas, inatalaciones y equipos. -

E1 érea total del Grupo Rimac es de 92,000

metros cuadradoa (Av. Francisco Pizarro

Nro.926) y el érea de la Fébrica Vibtoria

(Av. Argentina Nro.5447) es de 4,089 metros

' cuaduadoa. -
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1.2 RESENA HISTORICA:

El origen de compa}401iasUnidas Vitarte Victoria

Inca S.A. (CUVISA) data deade el a}401o1848,

cuando la primera fébrica textil de algodon en

el Per}401, conocida como �035LOSTRES AMIGOS�035

comenzd a funcionar.

Esta fébrica eata dotada de maquinaria inglesa

y durante su primer a}401ode produccién , cuando

era Praaidente del per}401el Mariacal Ramén

Castilla, arrojé un total de 1,387 yardas,

aumentando a 207,714 yardas durante el Segundo

a}401o.Su potencial laboral en sue primeros

cuatro a}401osde operacién ascendib a los 160

obrerca. Después de estar brevemente cerrada,

Don Carlos Lépez Aldana procedié a reabrirla en

la poblaccién de Vitarte.

Compa}401iasUnidas Vitarte Victoria Inca S.A.

CUVISA, fue fundada el 5 Enero de 1949, como

resultado de la fusién de otras dos antiguas -

empresas textiles : la INCA COTTON MILL & Co.

Ltd. fundada el 25 de Abril de 1905, y las

COMPANIAS UNIDADES VITARTE VICTORIA S.A.

_ fundada al 18 de Julio de 1929. Los capitalea,

mayoritariamente, aran de origen extraniero, y

pertenecian a 103 se}401oresGRACE BROTHERS & CO.
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Ltd. de Londres y a los se}401oresTHE PERUVIAN

MANUFACTURING COTTON MILL & Co. Ltd.

Del resultado de esta fusién , la Empresa se

inicié con un capital autorizado de 2�031600,000

accionea . El valor de cada accién fue de $/.

25.00 por lo gue el monto total de capital

ascendié a $/. 65�030OO0,000.00.Fue au primer

Presidente del Directorio el Dr. Carlos Garcia

Gaata}401eda.

Después de la segunda Guerra Mundial, la

industria textil peruana atravesé por una aguda

crisis y se acumularon pérdidas financieras a}401o

a a}401o.Con el propdsito de oontrarrestar la

quiebra total de la compa}401ia,ae procedié a

tomar medidas de emergencia, tales como la

claueura de la antigua fébrica Victoria ubicada

en el Paseo de la Rep}401blica,no obstante esta

medida, al continuar las pérdidas econémicas

f}401enecesario clausurar las fébricas Inca y

Vitarte. .

Con el objeto de continuar una produccién limi-

tada , con lae maquinarias mas modernas de

estas dos fébrioas, se Areubicé una nueva

fabrica llamada CUVIFABRICA. En 1,961 se adgui�024

rid la nueva fébrica VICTORIA situada en la
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Avenida Argentina correspondiente a la

jurisdiccion del Callao. En esta forma ae cred

el complejo textil industrial con las fébricas

EXTENSION, CUVIFABRICA y VICTORIA, deatinadas a

la hilatura y tejeduria en general, la PLANTA

CENTRAL DE ACABADO, destinada a terminar, te}401ir

y estampar loa tejidoe de las tres fébricas

mencionadas, quedo conformada con trabajadores

de la antigua fabrica Inca Cotton Mill & Co.

Ltd.

Como una consecuencia de la poca usual confor-

macién del complajo Industrial CUVISA,

generada como hemos visto por continuos cambios

en an constitucion Organics , amen de loa

cierres, aperturas y traslados de las fébricas

que actualmente la conforman, se presenta la

existencia de cuatro (4) organizacionee sindi�024

cales de cbreros y una (1) organizacién sindi-

cal de empleados. '

Las organizaciones sindicales son: .

�024Sindicato Textil Vitarte.

�024Sindicato Inca Cotton.

�024Sindicato Textil La Victoria. b

�024Sindicato Inca Extension.

�024Sindicato de empleados de CUVISA.
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1.3 OBJETIVOS

El presente Informe �034CONTROLESEN LA INDUSTRIA

TEXTIL DE ALGODON" tiene como objetivos lo

sgte.

1.�024Dar a conooer una guia de inspecciénes y

controles en la Industria Textil algodonera

de tejido plano especificamente.

2.�024Que sirva como referencia para la organiza-

cién e implementacién de departamentos de

Control de Calidad en Empresaa que a}401nno

lo tienen establecido.

1.4 RESUMEN

En el capitulo I se indica datos generales

de la empresa y su trayectoria en el

avanca de la Industria Textil en el Per}401.

En el capitulo II ae da algunas pautas sobre

la funcién de la Ingenieria del Control de

Calidad en una Industria Textil, gue consiste

basicamente en -planificar los controles a

realizar y fijar las metas de calidad de

acuerdo a la exigencia del consumidor.

También hago una descripcion de los princi-

pales equipos necesarios para llevar a cabo

estaa funciones , asi como el diagrama del
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}401rocesoproductivo donde van a ser aplicados

dichoa controles . v

.

En el capitulo III presento un listado de

los controles que se realizan en todo el

proceso desde la entrada del algodon

desmotado hasta la salida de la tela al

almacén de despacho, estos controles son

realizados par Inspectores capacitados para

cada caso. Los controles mencionadoa son

de acuerdo a la maquinaria y a la exigencia

de los standares de calidad.

En éste capitulo se deaarrolla la Norma y

Método de clasificacion de las telas en

Cuvisa, labor tipica del Area de Control de

calidad.

En 'el capitulo IV se exponen las

pruebas, ansayos, evaluaciones y controlea

qge se realizan en los laboratories tanto

fisico como Quimico, de todos los insumo3-

principales y genéricos utilizados, asi como

de los productos intermedios en cada proceso.

Se desarrolla los Métodos de Control en el

tratamiento previo de los tejidos, punto

_ clave -para obtener buenos resultados en los
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procesos postariorea de te}401idoy acabado,

réalizando asi una labor preventiva de

posibles problemas y en consecuencia baja de

la calidad.

El capitulo V es el desarrollo de toda la

experiencia acumulada en controles y pruebas

para optimizar el proceso en la seccién

engomado.

Presento una explicacién del proceso desde un

punto de vista préctico, de acuerdo a laa

necesidades y exigenoias de los procesos

subsiguiantes, dando a conocer las

caracteristicaa mas importantes, que a mi '

criteria deben ser resaltadas y optimizadas

para lograr los objetivos propuestos de

mejora de calidad.

También resalto la importancia de los

controlea en planta, tanto en la preparacién

dé las formulaciones como en la aplicacion de

éstas en las bateas de la méquina engomadora,'

incluyendo el control del secado.

Se lenumera los controles de rutina para la

comprobacién de los resultadoa obtenidos en

planta, que se raalizan en el laboratorio

sobre la urdimbre engomada. En el laboratorio
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también se controlan los productoa utilizados

en la preparacién de las formulaciones asi

como nuevos ensayos de recetas con productos

contratipos.
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II ASPECTOS GENERALES \\

2.1 Funciones de la Ingenieria del Control de

ca1idad.�024

1. Determinar los objetivos y metas de la

calidad de acuerdo a los deseos del

consumidor.

2. Revisar los proyecto de articulos y procesos

con el fin de prevenir la presentacion de

dificultades en la fabricacién.

8. Planificar el tipo de controles en los pro-

cesos, en los materiales y en el producto

' final para lograr una buena calidad a un

costo razonable.

4. Determinar si los procesos realizados garan~

tizan la célidad requerida.
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L2 DIAGRAMA DEL PROCESO PRODUCTIVO TEXTIL
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2.3 DESCRIPCION DE EQUIPOS DE LABORATORIO FISICO

TEXTIL

2.3.1 Equipoa para Anélisia de Algodén en

Fibra.

1) Para el célculo de la LONGITUD prome-

dio de fibra de una muestra o lote, se

dispone de una serée de aparatos

diae}401adopara ello.

Estes aparatos son los siguientes :

- TESTADOR USTER .�024Relaciona longitud

y porcentaje del espesor de la masa

de fibra. (Fig. 2.1)

�024SUTER WEBB .�024Relaciona longitud y

peso.

�024BAER SUTER .�024Relaciona longitud y

peso.

�024FIBROGRAPH .�024Relaciona longitud y

Nro. de fibras.

_ 2) Para medir FINURA de la fibra de

algodén existen varies aparatos-

baaados en el principio de flujo de

aire. El mas difundido en la Industria

Textil es el CHEFIELD MICRONAIRE (Fig.

2.2) en el cual el aire al ser

accionado por la vélvula de pedal

lpenetra en el aparato, pasando a
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7» travéz de las fibras que estan

comprimidas a un volumen de una

pulgada c}401bicaen la camara de

compresién.

ii I .

b l; |l

E

 L cw
|!l7§}402I1

.iiiiiiiEiii�030\

FIGURA 2.2 - CHEFIELD MICRONAIRE

> 8) Para medir RESISTENCIA de la fibra de

algodén tenemos los siguientea aparatos.

�024DINAMOMETRO INSTRON .�024Mide la fuerza fibra
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par fibz-a.

.

�024DINAMOMETRO SCOTT CLEMSON .�024Igual al

Pt-essley.

�024DINAMOMETRO PRESSLEY .�024Fi . 2.3 EsteE

dinamémetro se basa en la aplicacién de una

fuerza o carga por medio de un peso que al

deslizarse sobre un plano inolinado, provoca

la rotura de un haz de fibras que estan

sujetas por un par de mandibulas. A1

deslizaz-Be la pesa, aumenta la carga aplicada

a las fibras pot medio de un brazo de palanca

hasta rompez-los.
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' FIGURA 2.3 - DINAMOMETRO PRESLEY

4) Para determinar el contenido de

IMPUREZAS, mater-ias�030extrafias y contenido de

fibra limpia. de algodén en rama, algodén

desmotado, algodén par-cialmente procesado
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domo naéas, cintas, etc. Contamos con el

analizador SHIRLEY (Fig. 2.4) que tiene como

principio la separacién por medics neuméticos

�024mecénicos la cantidad de fibra limpia e

impurezas contenida en una partida de

algodén.

,§¢zm-LJ§�035K,~�034IH �034E�035

_f : _( '

I _�030l g}401 l .f�031-K:�031�031-_{

EL . -�030===.  L \/ %
W ._. --, LI. �030V'I'_�030 \

TYJZF E ,L�030__§§§§§i�254>"£�030J;I �030\§

. _. �034/'¢°,"'I;!
I-. if �034G: �030 r ' I

.' ,u5' ,

SHIBLEJ �035�030  * }402aw. _, Whw

(V -3'»: _C~?.f�030~�030.

" i l~«-* .. '
�030 V z .1 J_ : .

{ ANALYSER M c &
,_ ~ , -�030

"@ '1 fi m

FIGURA 2.4 �024ANALIZADOR SHIRLEY

5) Para identificar tipo de fibra es

indispensable un MICROSCOPIC simple con lente
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2 200.

6) Mencionaré también el SISTEMA DE

ALTOVOLUMEN (High - Volume Instrument), que

es muy sofisticado y aqui en el Per}401solo lo

tiene la Institucién FUNDEAL (Fundacion para

el Desarrollo del Algodon). Consta de :

�024Un Naturimetro MOd.2B de Shirley.

- Un Uniformizador de fibras.

�024Stelémetroe con balanzae digitalee.

2.3.2 Equipoa para Analieis del Algodén en

Proceeo.

1) Para un control eficiente de la

Uniformidad de las mantae o napas, se emplea

el analizador SACO LOWELL (Fig. 2.5) que es

I el mas com}401n.Este instrumento.controla el

peso yarda por yarda o metro por metro; tiene

incorporado un sistema de luz fluorescente,

para obsarvar al traaluz los defectos e

irregularidadea. '

2) Equipo USTER para control de

Regularidad e Imperfecciones. (Fig. 2.6).

El }401ltimomodelo USTER es el USTER TESTER

III que nos permits obtener ademas de los indices

de regularidad, laacurvas de variacién.
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FIGURA 2.5 �024LAMP METER . SACO LOWELL

3) TORSIOMETRO para medir la cantidad de

ta:-siones en vueltas par zmidad de longi tud,

sea por el método de deatorsién simplemente a

por el método de d9stoz'a1'¢5n~t0z�030si6n.Son

instrumentos sencillos compusstos por 1122 par

de mordazas, una de Jae cuales es fija y la

otz-a giratoria. E1 especimen de hilo se

coloca entre las dos mordazas y en la torsion

es z-emovido por la rotacidn de la mordaza -

conectada con el contadar gue ahora son

digitales. I

4 ) DINAMOIETROS para la medicidn de �031

2-esistencia a la rotuz-a de madejas e hilos '

solos. �030
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FIGURA 2.6 �024USTER

Para determinar la resistencia en madejas

tenemos equipos Como : El dinamémetro SCOTT. -

Para determinar la resistencia por el método

de hilo solo tenemos eguipos como :

�024El SUTER de péndulo_

�024El automaticd USTER.

5) Devénador TAPER BOARD YARN ENAMINING
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}402ACHINE~Nro.54AT, es un dispositivo que

permite observar los factores que determinan

la apariencia de los hiloa en un tablero de

inspeccién.

6) Preparador de madejas, son equipos

para materiales como cintas, mechas, hilos,

en el cual se mide exactamente longitudes

deseadas.

2.4 DESCRIPCION DE EQUIPOS DE LABORATORIO QUIMICO

TEXTIL

1) Méquina de te}401idopara Laboratorio : THE

MARNEY LABORATORY. (Fig 2.7).

Consta de caperuzas de acero inoxidable que

estan sumergidas en un ba}401ode temperatura

controlable, con canastillas donde se ooloca

el tejido a te}401ir.

- �030 ~_:«.r.�035;�030*.-y.-; »f*_?~�030_�030::~_V�030_.'I�030g_-4'«>._»�030-_-�030?_-.1:-_~v

~ , ;: 7|�034: - .' w - '_....,1;._K>

U 4: �031 ,. ; -

A A I
1» �024 �034:7 �0305r'-'5-:.?�030-�254515

9,�031?-:�030.i~~ :54 �030v"':�030-_~.".~3~;:-�030.1
. . _ f_F S . �030§§§:%&§mA:ia£?

..~_ -5 _�030'0:_)',>.�030r�030,- ' ,3�031�030.�030;1-,.;_.�030

�030 FIGURA 2.7 �024THE MARNEY LABORATORY
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2) Molinete o Barca de Laboratorio, de material

acero inoxidable para te}401idode muestras

grandes por agotamiento.

3) Méquina de prueba de solideces : LAUNDER �024

OMETER, (Fig 2.8) para lavadoa.

Consta de recipientes de acero inoxidable de

aproximadamente 1 litro de capacidad, que

se fijan en un eje rotativo que esté Sumer-

gido en un ba}401ode Temperatura controlada.

Se utiliza billas de acero para algunoa

tipos de lavado.

4) ESCALA DE GRISES para evaluar el cambio de

color. La escala de grises de 5 gfaduaciones

Be compone de 5 pares de trozos de tejido

gris que reproducen los diferentes colores

perceptibles, equivalentes a las notas de

evaluacién 5,4,3,2 y 1. Por nota de solidez

ée entiende la cifra de la escala de grises

qua expresa la diferencia de color entre el I

material original y el patrén examinado.
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5) ESCALA DE GRISES para evaluar el sangrado.

La escala de grises de 5 grades consta de 5

pares de trozos de tejidos grises y blancos

que reproducen las diferencias de color '

perceptiblea correspondientes a las notas de

evaluacion 5, 4-5, 4, etc. Como nota de

solidez se designa la cifra de la eacala de

grises que expresa la diferencia de color

existente entre el tejido de acompa}401amiento

y el tejido de acompa}401amientoexaminado.

6) Un PADDER de laboratorio para impregnacién.

7) Equipo para determinar aolidez al sudor.

Consta de una plancha normal y un taburete.

8) Equipo para determinar Solidez al Frote:

CROCKMETER. (Fig. 2.9).

.

FIGURA 2.9 �024CROCKMETER
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9)'Equipo �030 para Analisis de aguas.

10) Solidémetro. Para el célculo de % de sélidos

disueltos. (Fig. 2.10).

11) Medidor de Fosfatos.

12) PHmetro.

18) Lavadora y Secadora doméstica.

14) Lavadora de muestras de Laboratorio para

control de Sanforizado. Consiste en una

lavadora de rotacién alternada con salida y

entrada de agua y vapor.

�030 DS METERS

SINGLE RANGE MODELS

512T2, 512T3,- 512T4, 51ZT5, 512T10 r

512M2, 512M3, 512M4, 512M5, 512M10

,,

. ' �030 ' /�031 .'-

%  We �031
3§I|I||iii    ii|l

FIGURA 2.10 Q SOLIDOMETRO
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III CONTROLES EN PROCESO

3.1 En Planta Seca : -

3.1.1 Controlea en Batanes.

1. Control de teleras del Batan.

2. Control de alimentacion

Control de n}401merode pacas empleadas

en la mezola.

3. Control de velocidades en :

a) Ventiladores

b) Batidores

c) calandreadores

d) Kichrsner

e) Canastas

4. Control del eatado de las canastas

(agujas).

5. Control del estado del kiohraner

(p}401as).

6. Control del estado de la empaquetadura

de las tapas.

7. Chequear el peso de los rollos.

8. Controlar el ancho de los rollos y

_ que los orillos sean uniformes.

9. Controlar el movimiento del piano, vet�031

si los ealabones se mueven.

10. Control de las poleas cénicas y ver si

la fade se desplaza. .

11. Aspecto general y limpieza.

12. Control de lubricacion.
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13. Controlar el estado de seguridad de

. laa transmisiones r(fajas, cadenas,

etc.).

14. Para cualquier control en que haya

qua abrir las tapas de la méquina

esperar que la méquina esté comp1eta�024

mente parada para evitar accidentes

graves.

15. Controlar si 105 desperdicios son

aeparados.

3.1.2 Controles en Cardae .

1. Controlar el estado de las guarni�024

ciones rigidas y las p}401asde los

flats, ver ai no estén romas y ai

necesitan afilarse. -

2. Chequear las velocidadea de : 1ickeri�024

na, gran cilindro, doffer, flats y

calandras.

3. Chequear el aspecto del velo observar

�030 si tiane claroa o tupidos. _

4. Chequear en el manto los neps.

5. Observer si la cinta es uniforme.

6. Controlar el peine o serreta.

7. Observar el aspecto de las fajas de

traamisién.

B. Observar si esté produciendo
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. desperdicio abriendo lae tapas

laterales.

9. Observar el aspecto general y limpieza

tanto de la méquina como del area.

10. Observer si galgan correctamente la

méquina.

11. Controlar ei separan los

desperdicioe.

3.1.3 Controlea en Estiradorae.

1. Control de velocidades (front roll).

2. Estado de los rodillos acanalados ver

I ei no presentan estriae o

aplastamientos por golpee.

3. Estado de los rodillos de jebe de

presién.

4. Chequear el estado de los limpiadores.

5. Cheguear el mecanismo automético de

parade por rotura de cinta.

6. Chequear las pesas de tensién. _

�030 7. Controlar la cantidad de tarros que

entran.

8. Controlar lae trompetas de salida.

9. Observar el velo de ealida.

10. Control de lubricacién.

11. Aspecto general y limpieza de la

maquina y del Area.
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12. Controlar si los desperdicioa son

_ aeparados.

3.1.4 Controles en Pabileraa.

1. Estado da los rodillos tanto supe-

riores como inferiores.

2. Observar las oanaladuras de los

rodillos acanalados.

3. Control del enrollado.

4. Controlar si todos los husos estén en

trabajo.

5. Control de los conos y ver Bi Be des-

plaza la faja.

6. Control de los pesos.

7. Control de la velocidad del front

roll. ~

8. Control de la aleta y la ara}401a.el

pass debe ser 3 vueltas.

9. Control de los limpiadorea.

10. Limpieza tanto de la maquina como del

' area.

11. Control de la torsion. I

12. Control de las pegas.

13. Control de los pases y sus oausas.

14. Control del aspecto de la husada.

15. Control de lubricaoion.
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3.1.5 Controles en Continuas.

1. Control del creel. Ver si los soportes

del pabilo eatén en buen estado.

2. Control de los condensadores si estan

limpios.

3. Control de los rodillos acanalados.

' Ver el front roll, middle roll 0 el

back roll.

4. Control de manguitos.

5. Control de aprons.

6. Control de palos limpiadores.

7. Control de neumafil.

8. Estado de los husos.

9. Control de fajas.

10. Control de velocidades.

a) Front roll

b) Linterina

c) Huso

11. Estado del pig�024tail.

12. Chequeo de los separadores.

�030 18. Control de balanza.

14. Control de torsion. '

15. Control do formacién de husada.

16. Roturas y sus causes.

17. Husos en trabajo.

1B. Controlar que no se mezclen los

titulos al sacar las pasadas.
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19. Controlar que cuando as romba el hilo

no so enrolle ni en el manguito ni en

el front roll.

3.1.6 Controlea en Devanado .

1. Controlar la velocidad de la méquina.

2. Controlar la abertura de los

purgadores, tanto Si es mecénico come

si es electrénico.

3. Controlar hilos cruzados.

4. Control de las pesaa.

5. Chequeo del anudado autométioo en la

Schlafhorst.

6. Control de anudado manual (Anudador).

7. Eatado de la abertura helicoidal del

. tambor.

8. Control de los conos mal formados.

9. Limpieza de la méquina y del érea en

general.

10. Observar ai hay bobinas tiradas en el

suelo (llenar y vaciar).

11. Observer ai hay titulos mezclados. .

3.1.7 Controlea en Encanillado. �031

' 1. Control de la velocidad de la maquina.

2. Control de la velocidad del huso.

3. Controlar la reserve de la trama y

verificar si se coloca el yardaje
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- establecido.

4. Observer que no hayan tituio

mezclados.

5. Observer el funcionamiento del

mecaniamo de cambio de canillas.

6. Observer ai los conos llegan vaporiza-

dos o humectados.

7. Limpieza de la méquina y del area en

general.

8. Canillas en el suelo

3.1.8 Controles en Urdido.

1. Chequear que el creel tenga la

cantidad requerida de conos.

2. Controlar que los ventiladores

funcionen y tengan movimientos de

vaivén.

3. Chequear laa pesas.

4. Chequear la velocidad de la méquina.

5. Controlar el estado del peine.

6. Controlar el paro automético. -

7. Chequear 51 encienden las luces

cuando se rompe el hilo.

8. Ver el estado del tambor si tiene

astillas.

9. Chequeo del enjulio tanto el cuerpo

cilindrico como los platos.
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10. Limpieza en la méquina y del area.

3.1.9 Controles en Engomado .

1. Observar los rollos del creel, ver si

hay hilos cruzados o rotos.

2. Chequear las pesas del creel.

3. Control de la goma�024aspecto.

a) Temperatura

b) Solidos (refractometro).

c) Viscosidad

4. Velocidad de la maquina.

5. Cheguear las barras de separacién.

6. El estado del peine.

7. Humedad del rollo engomado.

8. Observar el estado de los platos y

cuerpo cilindrico del rollo.

9. Chequear la preparacién de la goma que

siempre lo hagan de acuerdo a las

férmulas eatablecidas.

10. Controlar que pasen los desperdicios.

A 11. Limpieza de las maguinas y del area

an general. -

3.1.10 Controles en Tededuria.

' d§ 

1. Control de para-urdimbres.

a) Chequear el serrucho

b) y las laminillas.
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2. Control del paratramas dientes del trinche.

3. Control de tijeras del templazo y del cambio.

4. Chequeo de las baterias de trama.

5. Chequeo del pulsador de la trama.

6. Control de marcos y estado de las correas.

7. Estado de los lisos.

_ 8. Estado de los peines.

9. Velocidad del telar

-Qcznzzxzqlaa de.lma.1z=r_inlenRm_ce.a.Q

(Rollo de Tela)

1. Control del ancho del peine.

2. Control del ancho de tela.

3. Golpes por pulgadaa.

4. Chequear los rollos de urdiembre

emgomada.

a) Hilos cruzados

b) motas y nudoa

c) Hilos perdidos en la emgomadora

5. Control de la reserva de trama en las

canillas que se depoaitan en los

tachos o en los telares modernos el

aistema de cambio de cone.

6. Chequear la tela en el telar y ver Bi

hay fallas como:

a) Mal pase

b) Hilo hilvanado '

c) Hilos destemplados

d) Camarén, etc.

7. Controlar los paros y sus cauaas. (ver
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anexo A-2)

8. Controlar que los mecanicos no usen la

tela oomo mesa para colocar

herramientaa cuando estén hacienda

reparaciones.

9. Observar que los mandiles de los teje�024

dores estén limpios, ya que la grasa y

mugre depositadoa en ellos ensucian la

tela.

10. Controlar las canillaa en el auelo.

11. Controlar el enrollado de la tela.

12. Chequear que los rollos de tela

tengan capuchones para evitar que se

ensucien los rodillos .

3.1.11 Controles en la Seccion Prensa Cruda

1. Control de tela defectuosa, informan-

do a la seccion Telarea

2. Control de pasadas

3. Control de anchos

4. Controlar el largo de la yarda en la '

tela plegada

5. Controlar que los rollos de tela de

exportacion estén cubiertos, para

evitar que se ensucien

6. Controlar el corte de retazos

(causas).
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7 7. Controlar rollos mal formados

8. Controlar rollos con aceite

9. Controlar rollos mal marcados

lb. Recolectar fallas

ll. Chequear los rollos ya clasificados

12. Ver que los revisadores tengan

controles y anoten las fallas, para

su clasificacién (ver anexo A-2).

18. Colaborar en la claaificacién de la

tela

< 14. Anélisis eatadistico de fallas.

3.1.12 Controlea en la Seccion Toallas.

1. En las retorcedoras :

Observar si los titulos a doblarse son

�031 los correctos.

Controlar las vueltas por pulgadaa.

2. En la urdidora:

Observar ai laa pesas son las indica-

das. Si 105 ventiladores trabajan y si

tienen movimientos de vaivén. Si el'

mecanismo de parada por rotura de hilo

funciona bien. Controlar ai en los

conos no hay hilos mezclados.

3. En los telares:

Controlar la reserva de trama en las

canillas vacias. Obaervar laa fallas
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en las toallas y comunicar al jefe

del area.

4. Ravisar las toallas en la Prensa cruda

y anotar las fallas.

3.1.13 Norma y Método para la clasificacién de

telas de Exportacion Crudas.

Consists en clasificar las telas crudas

en primeras o segundas, de acuerdo al

tipo y n}402merode defectos calificados

con un puntaje determinado.

Tipos de Defectos encontrados en telas

crudaa (Var Anexo A-1) : .

a) Defectos remediables pot limpieza

en la prensa cruda.

b) Defectos irremediables.

a. Defectos remediables. Se consideran

dentro de este grupo a todos los

defectos Que pueden ser eliminadoa

por la limpieza del personal de la

prensa, ellos son : .

En}402ndimhm

�024Hilos gruesos menores de 5cm.

- Hilos colgando.

�024Hilo hilbanando.

- Manchas de graaa.

Enlzama
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- ' �024Trama destripada.

�024Trama retorcida.

�024Trams gruesa.

- Trama Hilbanada.

�024Falla de tijeras.

�024Nudos.

�024Trama de aceite.

b. Defectos Irremediables.- Son aquellos

que persisten despues del reviaado en

la seccion prensa cruda y se

presentan hasta la tela acabada,

estoa defectos se aubdividen en

fallas mayores y fallas menores.

b.1 Defectos Mayorea.

Hndimbna

~ Hilo roto en el centre de la

tela.

�024Hilos dobles en el centre de la

tela.

�024Faltan hilos.

�024Hilo destemplado mayor de 50 cm.�031

�024Camaronea grandee (huecos).

- Marca de rollo flojo.

Iran:

�024Trama mezclada.

�024Falta una peaada.
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- Golpe doble.

�024Tupido notorio.

- Claros notorios.

�024Falla de Trinche.

�024Golpe quebrado mayor de 10 cm.

�024Trama irregular.

b.2 Defectos Menores.

}402ndimbze

�024Hilo roto muy cerca del orillo.

�024Hilos doblea cerca del orillo.

- Mal page muy cerca del orillo.

�024Camarones peque}401os.

�024Orillo mal formado.

Inazna

�024Tupidos peque}402os.

�024Claros muy peque}401os.

�024Golpe quebrado manor de 5cm.

NQIA : A un defecto se le considera

mayor si éste perjudica la

V calidad de la tela ocasionando

que la parte afectada no se -

utilice.

QJ.§B.1}401:|.Q.a.Q:I.§.n=

Defecto Leve : NO SE CUENTA�024Por concen-

tracibn puede paaar a

manor 0 mayor.
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Defecto Manor: UN PUNTO.

Defecto Mayor: TRES PUNTOS �024No se

admite en calidad

exportable, significa

corte.

Puntaje : Hasta

33 PUNTOS / 100 METROS.

Medida : Para la medida de defec-

tos se debe tener en

cuenta : Intensidad,

longitud, concentracién

y ubicacién.

3.2 En Planta H}401meda:

3.2.1 Controles en Chamuscado �024Deaengomado.

Qhamnasadg

1. Controlar ai la méquina corta los

hilos colgando, guema la pelusa.

msgnzamde

1. Controlar si la temperature de la

solucién deaengomante es correcta. -

3.2.2 Controlea en el Descrude y Blanqueo .

1. Controlar las reacciones de la tela

aeca.

2. Controlar que la tela salga en

condicionea normales de secado ni muy
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seca ni muy h}401meda.

3. Observer ai la tela preaenta manchas

de éxido , suciedad, graaa.

3.2.3 Controles en el Te}401idoy Eatampado.

1. Observar el estado de la tela al en-

trar a la maquina. Si tiene hilos col�024

gando, arrugaa, orillos doblados.

2. Controlar que los te}401idosse hagan de

acuerdo a lag érdenes dadas por el

Jefe de Tintoreria.

3. Observar 31 la te}401idasale manchada,

sea con manchas de cal, oxide 0 de

tinte 0 par goteo de agua.

4. Verifioar si 105 colores estén de �030

acuerdo a la carta.

5. En el estampado controlar que los

tones estén iguales y parejos en la

tela.

6. Controlar que la tela salga seca de

los tamborea aecadores 0 de la rama.

3.2.4 Controlea en la Seccion Terminacién.

1. Control de tela defectuosa como: Man-

chas de graaa, aceite, tierra, tin-

te,eatampado, informando a laa sec-

ciones que correspondan.

2. Control de pasadas
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3. Control de anchos

4. Control del largo de yardas o metro de

la tela plegada

5. Controlar el corte de retazos (causas)

6. Recolectar fallas

7. Chequear piezaa de tela de primera y

segunda, etc.

8. Chequear la tela an color y acabado

9. Estudio astadiatico de fal;as seg}401nla

clasificaoién

3.2.5 Norma y Método para la Clasificacién de

Tela terminda

Norma :

Consiste en claaificar las telas en

primeras, estrellas o segundas, de

acuerdo a un n}401merodeterminado de

defectos mayores en una longitud

constante de acuerdo a un puntaje

determinado.

Las consideraciones que as siguen para '

ello, son las siguientes :

1- Defectoa mayores : son aquellos que

aparecen o pueden aparecer en sentido

de la urdimbre o la trama. Son todos

los que tienen una longitud superior a

5 pulgadaa;
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2~ Defactoa menorea : son los que tienen

una longitud menor de 5 pulgadas.

3- Los defectos mayores se penalizan con

4 puntos, de acuerdo a la severidad de

ellos.

4- Log menores son penalizados con dos

puntos considerando también el grade

de severidad.

5- Si en el mismo metro de tela revisada

se encuentran dos o mas defectos

menores, se contabilizan como uno

mayor.

6- En caso de que an al mismo metro se

presenten més defectos mayores, no se

penalizaré con més de cuatro puntos.

7�024%m®aem%wwn®}401mmcm}401m%

que no Sean muy vistosos y estén

localizados a menos de cinco pulgadas

del orillo se podra calificar come

�034Estrella�035.

8- Si en la aplicacién del sistema de '

calificacién es posible que se

presenten algunos defectoa que no

puedan ser evaluadoa aproximadamente

en la forma antes descrita, la

evaluacién se haré de acuerdo al
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criteria del Jafe de Control de

Calidad.

9- Aquellos defectos continuos aunque

sean menores y aunque estén

localizados en cualquier parte de la

tela o a media pulgada del orillo

harén clasificar la tela como segunda.

10- Los metrajes dafinidos por ventas

para los diferentes cortes que se

efect}401enen un rollo o lote, eatén de

acuerdo a la tabla I :

{q8{4§I2E'B££�030Eé}401h?"""£6§EE§:En3'""�030""

Desde Haata

E;Z;Z""""M""6""""�030E6�030"'"";;;

Retazos 60 cms 2.90 mts

Corte 2.90 mts 7.90 mts '

Piezas aencillas 8.00 mts 30 6 40 mts

Rollo doble 40.00 mts 100 O 200 mts

'§Iu'a££"E"T'§x8n2EE:E£XE6§X.�030B§'E6§E§§'11};

USADA EN NUESTRO MEDIO. '

Me:-.949 :

1- La totalidad de la tela que se vaya a

revisar deberé ser clasificada de

acuerdo al n}401merode defectos que

presente; eatos ae dividen en dos

agrupaciones principales denominados
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mayores y menores, seg}401nla longitud

de los mismos.

2- La determinacién de cada uno de estos

defectos dependa del uao que ae le

vaya a dar finalmente al producto.

3- Para la tela terminada se usan las

siguientes condiciones generales :

_ Defecto Mayor : es el que ae presents

en una forma muy visible en la tela

terminada y que dificulta o no permite

el uso de eate metraje por parte del

confeccioniata.

Defecto Manor : Ea aquel que se

presanta en una forma menos visible, a

la vez que su tama}401oas tan peque}401oy

su colocacién dentro del cuerpo de la

tela permite que el confeccionista

pueda utilizar perfectamente este

matraje.

Defecto Critico : Se llama asi a la

serie de defectos continues que en la

mayoria de los caaos son demaaiadoa

vistoaos y hacen que la tela quede

claaificada de todaa maneraa de .

segunda, pero en forma tal que no es

posible venderla al consumidor.
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4- Cada defecto tiene un grado de orden

de importancia y 5e 1e asignan puntos

de valor especifico a laa distintas

magnitudes que de él ae presentan en

la tela.

5- Desp}401esde haber establecido el grado

apropiado del defeoto ae determina el

n}401merode puntos aceptables para cla-

sificar de primera. (Tabla II).

6- La tela clasificada de segunda es

aquella en la que el n}401merode puntos

0 de defectos mayorea exceden el valor

establecido para la primera.

7- En algunos cases se clasifica la tela

como �035estre11a�035y es precisamente

aquella en la que los puntos o defec-

tos estan muy oerca de los limites

entre primera y éegunda y por

consiguiente surgen dudes con respecto

a su clasificacién.

8- El n}401meropermisible de defectos de .

una pieza de tela varia con los requi-

sites exigidos por calidad; mientras

estos requisites sean mayorea, manor

seré el n}401merode defectos o de puntos

permisibles.

9- Laa dds consideraciones mas importan-
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�031 tea que deben tenerae en cuenta para

la clasificacién de las telas son :

La frecuencia y gravedad del défecto.

La longitud o frecuencia es de mayor

importancia para el confeccionista que

la gravedad, puesto que un defecto

grave no frecuente se puede descartar

. de la tela corténdola, pero un defecto

continuo daré origen a muchos

articulos o prendas de segunda.

10- Si una pieza aparece manchada de

grasa 0 de aceite, se debe mirar la

_ tarjeta que acompa}401ael rollo, para

definir no solamente lo que ahi se

informa de los telares en este

sentido, sino para observar la

clasificacién del color.

11- Cuando se presentan defectos en los

orillos, sin que la tela este

desorillada, no se consideran como

cauaales de segunda, si eatan a

menos de media pulgada del orillo.

Esto Se except}401asi el defecto se

presenta en forma muy visible y

continua, lo cual origina segunda o

"estrella" seg}401nel caso.
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12- En un total de 11 metros de tala

clasificada no puede haber mas de un

defecto mayor.

13- La pieza ouya tela esté quebrada, se

calificaria como de segunda siempre y

cuando este defecto sea muy notorio y

en forma continua. En este caso la

apreciacién que dé el revisador es

importantisima de acuerdo al uso que

se le vaya a dar a la tela.

14- En general, aquellos cortes o piezas

cuya tela esté quebrada o sucia de

. aceite o grasa, se clasifican como de

segunda. Légico es que el criteria

del revisador sea de gran importancia

porque si la longitud con los defec-

tos es peque}401a0 de poca frecuencia,

la tela puede ser clasificada de

primera.

La Tabla II qua relaciona los

defectos mayores y los puntajes '

permitidos para claaificar una" pieza

de primera es la siguiente :
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TABLA PARA LA CLASIFICACION DE TELA TERMINADA

METROS DEFECTOS MAYORES PUNTAJE TOTAL

10 1 7

20 2 13

30 3 20

40 4 26

50 5 33

60 5 39

65 6 42

70 6 46

75 7 49

80 7 52

85 8 55

90 8 59

95 9 62

100 9 65

TABLA II : SEGUN LA EMPRESA CUVISA
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IV CONTROLES EN LABORTORIO

4.1 CONTROLES EN LAORATORIO FISICO

4.1.1 En la Materia Prima : Algodon

En la fibra se realizan los siguientes

controles :

1) Resistencia Pressley.

_ 2) Longitud promedio de fibra.

3) Porcentaje de fibra aorta.

4) Finura promedio.

5) Madurez.

6) Grade. _

7) Porcentaje de desperdicio: Fibra

limpia, deaperdicio visible e

invisible.

4.1.2 En el Material en Proceso.

1) En el material de Batanea Be controls

la uniformidad de la manta en el

analizador Lamp Meter Saco Lowell y ae

obsefvara : .

�024Residues de materias extra}401as.

�024Cantidad de manchas. �031

�024Estado de los Orillos.

�024Se calcula la densidad lineal.

2) Control del grade de Uniformidad en

hilos, mechas y cintas en el USTER
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TESTER I y que esta dada por la

variacién de capacidad eléctrica al

paaar el material por un condensador

eléctrico por unidad de longitud.

Se obtiene el resultado como

�035Coeficientede variacién (%CV).

E1 equipo USTER TESTER I emite 2

gréficos que son :

El eapectograma en el cual ae determi-

nan los defectoa periédicos del mate-

rial y el diagrama que muestra las

variaciones de masa.

En el caso de Hilos indica el n}401mero

de imperfecciones (partes gruesas,

delgadas y neps) realizando un conteo

durante el tiempo de duracion de la

prueba. (Ver Formato A-2).

3) Control de Reeiatencia de Hilos.�024Se

emplean doe métodos :

a) Método del Hilo solo.�024Consists en

medir la resistencia hilo por hilo-

obteniendo una idea major acerca de

la resistencia del hilo y la forma

como ae comportaré durante la teje�024

duria.

b) Método de la Madeja.�024Consiste en

determinar la resistencia a la
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traccién de madejas de 120 yardas

de longitud.

4) Control de Torsion en el Hilo simple.-

Se célcula la V.P.P.(vueltas por

pulgada) de los hilados en el torsio-

metro por el método de destorsién -

torsion.

5) Control del Titulo de Hiloa, Mechas y

Cintas. Se expresa en el sistema

�030 indirecto Ingles.

Titulo Ingles (Ne) :

Longitud en Yardas

---�024�024-�024�024-�024--�024-�024�024�024�024x 0.54

Peso en Gramoa

Titulo es un n}401meroadimensional.

6) Célculo del Factor Rotura. Que es el

producto del Titulo por la reaistencia

aiendo el valor minimo esperado de

1,800 para hilos cardados hilados en

continua de anillos. I

4.2 EN LABORATORIO QUIMICO

4.2.1 Evaluacion de productoa Auxiliarea

Estas se realizan comparando con

productos contratipos de propiedades ya

conocidaa, generalmente las que se
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encuentran en uso en la planta.

4-2-1�0241 $1: la.b_o_n.e_a:

Se eval}401alas siguientes caracte�024

risticas :

1) Estado Fiéico.

2) Color.

3) PH (Puro y en aolucién).

4) Solubilidad (en frio y en

caliente).

5) Porcentaje de espuma.

6) Poder detergente.

7) Poder Humectante.

8) Estabilidad a los ba}401osde

descrude.

9) Estabilidad a los ba}401osde

blanqueo.

10) Poder desengrasante.

11) Porcentaje de aolidos.

4.2.1.2 Eynlnaai}402nd}401Hnmacnnniea

Se eval}401alo siguiente : .

1) Estado Fisico.

2) Color. '

3) PH (puro y en solucién).

4) Solubilidad.

5) Poroentaje de espuma.
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6) Porcentaje de sélidos.

7) Poder Humectante.

8) Estabilidad a los ba}401os

alcalinos.

9) Estabilidad a los ba}401os

reductores.

10) Estabilidad a los ba}401os

oxidantea.

4.2.1.3 Exnlnnaién da Iznnlnntea

Se eval}401autilizandolo en te}401idos

con diferentes tipos de

colorantas y en te}401idos

"beteados�035. �030

4-2.1-4 £1: Snmunnma

Se eval}401alo siguiente :

1) Estado Fiaico.

2) Color.

3) Caracter Iénico.

4) Solubilidad (en frio y en caliente).

5) Compatibilidad con Blanquea�024'

doree Opticos y aprestos.

6) Porcentade de espuma.

7) Resiatencia al calor (grado de

amarillamiento).
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4.2.1.5 Exalnaci}401nd}401Almidnnes

1) Eleccién del contratipo de

acuerdo a la hoja técnica

presentada por el proveedor.

2) Apariencia y estado fisico,

color.

3) Solubilidad.

4) Porcentade de espuma.

5) PH.

6) Poder Humectante.

7) Fluidez.

8) Viscosidad.

9) Porcentaje de sélidoa.

10) Compatibilidad con los demés

productos de una receta.

11) Facilidad del desengomado

ante el atague enzimético.

4.2.2 Evaluacién de Colorantes

Estas se realizan en la méquina de te}401i-

do, principalmente para determinar el _

rendimiento del mismo.

Se confecciona carta de colorea con los

colorantes ofrecidos, tambien se realizan

matizado de los colores mas solicitados.

Cuando se recibe muestra de un colorante

Se busca el tipo y color contratipo para
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hacer la evaluaoién pot oomparacién.

4.2.2.1 Eyglnngién d: Qglnznnig LndigQ.�024

1) Solubilidad.

2) Apariencia.

3) Estabilidad ( observar preci-

pitados en solucién reductora

�030 a laa 8 y 24 horas).

4) Determinacién de la concentra-

cion.

5) Se realiza te}401idospor padeo

con 1,2,3 y 4 pases.

6) Determinar Porcentade de humedad.

4-2-2-2 Exalnani}401n d}401 Blangneadanea

 -�024

Se eval}401alo siguiente :

1) Estado Fisico.

2) Solubilidad.

3) Grado de blancura y viso que

Se observe.

4) Compatibilidad con ba}402odei

descrude y blanqueo quimico.

5) Sustantividad y comportamiento

-a diferentes temperaturas.

6) Compatibilidad con suavizantes

oatiénicos y no iéniooa.
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4.2.3 Método de Control de Solideces de los

te}401idoay estampadoa. ~

Estas se ralizan aeg}401n normas

establecidas y son los siguientes :

4.2.3.1 §gl1d§z 5 1; L33 dgl d1§.�024Norma

ISO 105/B01

BIQME Deagzingi}401n

Exponer a la luz la muestra a

examinar Junto con la escala de

solideces a la luz 1-8 hasta

poder apreciar un contraste

correspondiente al grade 3 de la

eséala de grises "cambio" en la

muestra.

No obstante, la exposicién a la

luz duraré como maximo hasta que

el tipo azul 7 indique un

contraste correspondiente al

grado 4 de la escala de grises

�035cambio".La nota de solidez a la .

I luz correspondiente al indice del

tipo azul de la escala de soli-

deoes a la luz que presenta un

contrasts similar al de la

muestra.
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4-2-3-2 Snlidez al laMadQ.- Norma AATCC 61-1989.

Tratar la mueatra, con los

tejidos de acompa}401amiento,en un

recipients de acero con la

eolucién de detergente (sin

agents de blanqueo éptico) con

agua destilada durante 45 minutos

en el LAUNDER O METER en las

oondiciones indicadas en la tabla

III.

Evaluacién : Cambio de color con

la escala de grises "Cambio",

sangrado con la escala de grisee

"sangrado".

�031i;Z3§3'§;'__"__"_"ZZ"'_�024'EX-"'_§3""-Z£"�034__E3�030"
ensayo

Condiciones

EQLESQQESLQ""""-"Z6�030E'_�03425'E'_'§I'E'"'§I'E'""25'5-

é;I£2Z3L_3;"""'_'-__'__'_"'_"�030__'_"'_�030__�030___"'-"
Detergente WOB (g/l) 5 2 2 2 2

;;;;�031"z;.13"�034�030"'�034;aa�034'"1;,a""';.a"�030";a"�034';;5�034�030-
5332;;ISS�030321"-"�030E35-�030-"I§36'_�030EEE6"�030I§36�030�024�035Z§E5"
Recipiente (ml)

Ei3§3"ZZEE§S_E;;}i3-_3-�030-�030-"3�031--'_'3_"_I§8_�034"§§6�034'

§Z1i;;'§;_SZ;§S"____I6"""56-"_�031166__'I66"""E6"_

}Z§£Z'EEE"?""5;"$313522;;_;;;3§�030§3§;;_£REE6_EI31§§5"�024

------__a3.=================E,_________________________________
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4.2.3.3 Sglg}401ggQl ggggg }401gidg.�024Norma

AATCC 15-85

Bray: Dsacnipaién

En una solucién de sudor acido

que contiene, pot litro de agua

destilada:

10 gramos cloruro sédico.

1 gramo écido lactico 35%

1,25 gramos Foafato disodico

dihidratado.

0.25 gramos monoclorohidrato de

histidina monohidratada ph

4.3

Humectar a fondo la muestra y el

tejido de acompa}401amientoa la

temperatura ambiente, ba}401o1:50,

y dejar 30 min. en esta solucibn.

Escurrir el exceso de la '

solucién, oolocar la muestra en-

- tre dos placaa de vidrio 0 de , 1

materia acrilica, se somete a una 1

preaién de 12.5 Kpa y se coloca I

durante 6 horas a 37 C en una

eatufa. Seguidamente secar al

aire caliente a 60 C como maximo.
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Evaluacién : Cambio de color con

la escala de grises "Cambio�034,

sangrado con la eacala de grisea

�035Sangrado�034.

4.2.3.4 Snlidaz al nude: a.ls;nJ.inn.- Norma

AATCC 15-85

Egggg Qeacripcigg

Condiciones de ensayo y evalua-

cion como para la solidez al

sudor écido; la aolucién de sudor

alcalino contiene, por litro de

agua destilada :

10 gramos de cloruro sédico.

4 gramos de carbonate aménico.

1.25 gramos fosfato disddico

dihidratado.

0.25 gramos monoclorohidrato de

histidina monohidratada

ph 8.0

Qhaanyagi}401n: En 1985 la AATCC ha ,

suprimido el ensayo del sudor.

alcalino.

4_2.3.5S_o_J.:'._d2z Al F_r_o_t_e an §.e_qQ.- Se

�030 realiza con el CROCKMETER. (Fig

2.9).

 



as "

Con el tejido de frote, efect}401ar

con el crockmetro y bajo una

carga de 9N (400p/cm2), en 10

segundos 10 movimientos de vaiven :

sobre la muestra (por separado en �030

el sentido de la urdimbre y de la !

trama).

4.2.3.6 }401olidegQ; Egggg gg }402gm§§Q.�024Se :

-realiza con el CROCKMETER. (Fig I

2.9)

Con una cantidad de agua equiva-

lente a au peso, humectar el �030

tejido de frote, con el crockme�024

tro, bajo una carga de 9N, efec�024

tuar en 10 segundos 10 movimien�024

tos de vaiven sobre la muestra

(aeparadamente en el sentido de

la urdimbre y de la trama). Des-

pués del frote, secar el tejido

de frote a la temperatura amgien�024-

te.

Evaluacién : Del sangrado con la

eacala de griaes "sang:-ado" (en

seco y en mojado).
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4.2.3.7 Sglidgz al £1anghadg.�024Se realiza

de la siguiente manera:

Temperaturas: 110 C

115 C

200 C

Se puden adoptar asimismo

otras temperaturaa.

Presion 4 Kpa.

Tiempo 15 seg.

En aeco : Colocar la mueatra seca

sobre un tejido de algodén seco y

presionar la place calentada

sobre la muestra.

En H}401medo: Colocar la muestra

seca sobre un tejido de algodén

seco, colocar bajo un tejido de

algodon embebido de agua

destilada y eacurrir con una

absorcion de humedad del 100 %,

presionar la placa caliente sobre .

_ la mueatra.

Evaluacién : Cambio de color con

la eacala de grises inmediatamen�024

ta y despues de 4 horas, sangrado

con la eacala de grises
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F
1

" Sangrado �035.Cambio con la

. escala de grises "Cambio".

Indicar la temperatura de ensayo. E

4.2.4 Métodoa de Control de Acabadoa en telas

Términadas.

4.2.4.1 Control de SAnforizado.�024 L

Se toma una muestra de 1 mt. del

lote que se va a controlar, se

realizan 3 marcas de 50 cm. en la

doreccién de la trama y Urdimbre.

Se mide el ancho inicial y se le i

somete a un lavado en la méquina

de pruebas de SANFOR per�03045 i

; minutos a 100 C. La evaluacién Be

efect}401atomando las medidas fi�024 E

nales desp}401eade haber secado la

muestra. Se informa como % de

encogimiento en la direccién de I

Urdimbre y Trama.

4.2.4.2 Control Angulo de Recuperacién a

la arruga.-

En las telas con acabado de resi-

na (lavar y usar) 5e 1e efect}401a
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�030 este control con el équipo espe-

cial para éste fin. (Fig. 4.1).

La evaluacién Se efect}402aprome-

diando los valores obtenidos en

tres mediciones diferentea, tanto

en el sentido de urdimbre como en

el de la trama.

El resultado es la suma de los

promedios de urdimbre y trama.

Para telas Polyalgodén con

acabado lavar y usar (resins) el

valor debe Ber mayor a 260.

V <*.�030:�03111Fir,�024.

;�031§Qq&;}401�2545 .

�030,J;wH�030T]».

§§§§g&}401i'Q<u??f__M

�034 1 <'.'«3§

" ,*$F

FIGURA 4.1 ; MEDIDOR DE ANGULO

DE RECUPERACION A LA ARRUGA

2

4.2.4.3 Control de Peso gr/mt
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 i
' Esta es una prueba de rutina en

todo los lotes de tela. Se reali-

za peaando muestras de ensayo de :

20 x 20 cm. y 10 x 10 cm. 0 con

�030 e1 aquipo especial para ello, en E

3 zonaa diferentea y promediando 5

los resultados. E

Célculo en la muestra 20x20 cm. I

V Peso gr/mg = Peso en gr x 25 .

4.2.4.4 Control de Rasgado.�024

Se realize en telas Que requieren i

esta propiedad como por ejemplo I

los géneroa que son destinados a !

esparadrapo. f

l

4.2.4.5 Control del Acabado Repelente a1 Agua.�024 N

Se realiza con un equipo r

especialmente preparado para ello

seg}401nnornu-1AATCC22-1939. (Fig. 5

4.2) E1 tama}401ode la muestra ea �030

de 20 x 20 cm. colocado en un ' %

bastidor como muestra la figura. E

Se utiliza .250 ml. de agua

destilada con un tiempo de caida ?

en el spray de 25 a 30 segundos.

La calificacién se realiza de 0 a 5

�031 100. V
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FIGURA 4.2 �024EQUIPO SPRAY TEST �030

4.2.5 Otros Anélisia y Valoraciones de Insumos.

4.2.5.1 Anélisia de aguaa de caldera y . �030

ablandadoz-es . �024

Se realizan los siguientes �030

valoraciones :

1) Dureza (ppm).

2) Alcalinidad.

3) Cloruro (ppm). �030
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4) Sélidos disueltos (ppm).

5) PH.

4.2.5.2 Valoracién de Insumoa genéricos

uaadoa en la tintura y el

acabado.

1) Valoracién de Hipoclorito de

Sodio.

2) Valoracién de Hidrosulfito de

Sodio.

3) Valoracién de Agua Oxigenada.

4) Valoracién de Sulfato de

Sodio.

5) Valoracién de Cloruro de

Sodio. '

�030 6) Valoracién de Bisulfito de 3

' Sodio. L

7) Valoracién de Soda Ca}401stica. �030

B) Valoracién de Carbonate de "

Sodio.

9) Valoracién de Sulfuro de

Sodio. ' :

4.2.6 Métodos de Control en el tratamiento

previo de los Tejidos.

E1 tratamiento previo es una de las

etapas mas criticas en el procesamiento

de textiles y de él depende el éxito de

A�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024_____..._________________________
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los procesos siguientes de tintura,

eatampado, acabado y recubrimiento. En

orden de que los proceaos se lleven a

cabo en éptimas y constantea condiciones,

es necesario efeotuar controlea, tanto

del material, antes y después del trata-

miento, aai como de los ba}401osde

productos quimicos.

Con el objeto de escoger el tratamiento

méa adecuado y también controlar el

resultado del mismo, es importante iden-

tificar las materias extra}401asque acompa�024

}401anal tejido, asi como el comportamiento

posterior del mismo.

4.2.6.1 Almidones y Derivados.- Siendo el

almidén uno de los agentes de :

engomado més econémico, su apli�024

cacién es muy com}401n,por 10 gene-

ral en mezcla con otros encolan�024

tea naturales o sintéticos. Un - f

método sencillo y rapido de �031

determinacion cualitativa consis-

te en tratar una muestra de

tejido con una solucién de Yodo

al 1/200 N.

Preparacién de la Solucién :

_______________________________________________*_,
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Primero se prepara una solucién

madre al 1/10 N., diluyendo 18

grms de Yoduro de Potasio y 12,69

gms de Yodo en aproximadamente �030

500 ml de agua Destilada, llevan�024

do luego a 1000 ml. Para obtener

la solucién al 1/200 N, se diluye

1 parte de la solucién madre en b

19 partes de agua destilada.

Ambas soluoiones deben almacenar�024

se en frascos de vidrio oscuro

evitandose la exposicién a la

luz.

Procedi}401iento: Se esparcen al-

gunas gotaa de la solucién de

Yodo sobre la tela y se eval}401a

después de 60 segundos : '

Azul oacuro = Preaencia de Almi�024 V

dén no degradado.

Azul claro = Presencia de

peque}401osrestos de almidén no

degradado. �031

Violeta-rojizo = Presencia de

dextrina.

Naranja�024Amarillo= Auaencia total

de Almidén.
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- Empiricamente se puede cuantifi-

car la presencia de almidén o

restos, comparando con la escala

Tegewa de 1-9.

4.2.6.2 Encolantes, Poliacrilicos y Poli-

metacr1l1cos.�024Se toman aproxima�024

damente 3 grms del hilado

engomado 0 un trozo de tejido de

6x6 cm. Se hierve en 30 ml de

« agua durante 2 minutos. Se retira

el material y se deja reposar el

ba}401ohasta la sedimentacibn de

laa particulaa aélidas restantes_

Se decanta o sé filtra el ba}401o

residual. A este }401ltimose le ;

agregan aproximadamente 5 gotas _

de una solucién se Sulfato de

Cobre al 10%. En presencia de

enoolantes acrilicos, ae forma un

precipitado floculoso de

poliacrilato de cobre de color I :

Verde.

4.2.6.8 Carboximetilcelulosa (CMC).- Se

prepara un extracto en medio

acuoso del material como

anteriormente descrito. Igualmen�024

____._______________________________.______,__m
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- ta ae agregan a éste 5 gotas de

solucion al 10% de Sulfato de

Cobra. En presencia de CMC se

forma un precipitado coloidal,

que al oontrario del poliacrilato

adquiere un color azul oscuro

intenso con una solucion al 0.05%

de Azul Sirius G Bayer. Se agrega

al ba}401ode precipitado, 2 ml de

la solucién de colorante, se

- hierve durante 2 minutos, dejando

aedimentar y enfriar. Se decanta

con cuidado y se agrega 10 ml de

agua. Se agita fuertemente -

pudiéndose observar la coloracion ;

intensa azul del precipitado, al _

contrario del que se forma en ~

presencia de Poliacrilato, el

cual mantiene su color verdoso.

4.2.6.4 Alcohol Polivin1lico.- Se coloca - �030

un trozo de tejido humedo con %

agua sobre un portamateria de

vidrio. Se elimina el exceso de

humedad con papel de filtro y se

coloca una gota de Acido cromico

sobre la muestra. Deapuéa de 1-2
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minutos se colocan 3 gotas de

Soda Céustica al 50% esparcién�024

dolaa uniformemente. Ya en

preaencia de solamente 0.1% de

Alcohol Polivinilico, se obtiene

una coloracién marrén. En ausen�024

cia de PVA se presenta una colo-

racién amarilla o Verde.

Praparacién del Acido Crémico 2

Bajo agitacién se agregan a 50 ml

de agua caliente, 11.8 grms de

Bicromato de Potaaio. Una vez

diluido aste }401ltimopor complete,

A se deja enfriar y se agregan

lentamente 25 ml de Acido

Sulf}401ricoconcentrado. Se deja

enfriar y se almacena en un

frasco de vidrio oscuro (marrén).

4.2.6.5 ox1-H1dz-oce1u1osa.- La oxice1ulo- l

sa Se forma al someterse las '

fibras celulésicas a la accién

_ excesiva de agentes oxidantes. La

fibra celulosica se degrade for-

méndose grupoa carboxilicos. La

hidroceluloaa se forma al degra-

darae las fibras celulésicas por
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la accién de écidos, formandose

grupoe aldehidos.

En ambos casos se reduce notable-

mente el grado promedio de poli-

merizacién (D.P.) y por consi-

guiente la resistencia a la

ruptura.

Reaccién can Azul de Metileno :

Los colorantes bésicoa como Azul

de metileno, Violeta Cristal,

ti}401enfuertemente a la oxicelu1o�024

sa, debido a la reaccién écida de

los grupos carboxilicoa. Mientras

que la hidrocelulosa o celulosa

normal apenas son ensuciados y al

Ber tratados con agua caliente,

�031 nuevamente se decoloran retenien�024

do la Oxicelulosa fuertemente al

colorants. Seg}401nla itenaidad del

color Se puede evaluar empirica-

mente el grade de degradacién.

Procedimiento: Se toma una mues-

tra de tejido libre de grasas

encolantes y productos de apres�024

to. Se hierve 5 minutos en una

solucion a1 0.1% del Azul de
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Metileno. Luego se enjuaga con

agua caliente hasta que no se

desprenda méa colorante. La oxi-

celulosa presenta una intensa

coloracién azul.

4.2.6.6 Hierro.�024Son de todos conocidos

�030 los graves da}401oscataliticos que

as presentan durante el blanqueo

con Peréxido de las fibras

celulésicas en presencia de iones

de Hierro, los cuales aceleran

localmente la desconposicién del

agua oxigenada en oxigeno activo �030

degrad}401ndosela celulosa en oxi�024 L

celulosa. N

Mediante aencillas pruebas se

puede detectar la presencia de 2

iones ferroaos. V

-1!
Deteccién de sales bivalentesz Se ;

toma una muestra de 0.5- 0.1 g.

de material y se sumerge en una

solucién écida (ékido clorh1dri�024

co), al cual se agrega unas gotas

de Ferrocianato de Potasio

1
 - .
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(Solucién al 10%), en presencia

de iones de hierro se forma un

precipitado azul de Berlin.

4.2.6.7 Cobre .�024La presencia de sales

de cobra también ea frecuente en

laa materias textiles y pueden

igualmente actuar catal1ticamen�024

te. Exieten divereos métodoe de

deteccién, los cuales debido a

que las raacciones no son tan

senaibles , deberén efectuarse

con cenizas de material

incinerado.

4.2.6.8 Alcalinidad / Acidez.�024

Papel pH

E1 método mas simple y com}401n,

pero no el mas exacto, es con

papal pH. Se humedece el pepel y

se presiona sobre el tejido,

evaluando el pH de inmediato, '

comparando con la escala.

Igualmenta se puede colocar el

papel humedecido entre 2 capas de

material, eventualmente también Q

humedecidas, colocando un peso

encima. Se eval}401adespués de 5
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minutos. �030

Se debe utilizar Agua destilada.

4.2.6.9 Reatoa de Agua oxigenada sobre el

tedido .4 Los restos de peréxido

puedan causar incovenientes en

laa etapas aiguientes de tintura,

estampado y acabado, ya que cier4

tos colorantes, auxiliares y pro-

ductos de acabado, son sensibleé

a él. En caso de que, de antemano

se conoce que alg}401nproducto a

aplicar posteriormente es �030

sensible, se aconaeja efectuar un

enjuague final despuéa del blan-

queo, con 0.5-1 g/1 de

Hidrodulfito de Sodio, el cual es

mucho mas inestable y se descom�024

pone répidamente, sin dejar resi-

duos molestos a esas bajas

concentraciones, eliminando pre-

viamente los restos de H O . .

Un método sencillo de d:t:rmina-

cién cualitativa y cuantitativa

de los restoa de peroxide sobre

el material, es con una solucién

de Cloruro de Titanic (TiCl4).

--w_z�031f3f3=:s_;f
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1

Prepazacién de la Solucién : Se ,

a}401adepor gotao,bajo agitacién y 3

con mucha precaucién 100 ml. de i

Cloruro ds Titania, an 200 ml. de '

écido clorhidrico conc. Se hierve �030

durante 1 min. Se agrega seguida�024

mente 800 ml. de una aolucién

compuesta par 2 partee de acido .

olorhidrico cone. y una parte de

agua. Dejando enfriar. Se vierte

una gota de la solucién sobre el

tejido y se compara la colora-

cién resultante con la escala de

peréxido, la cual indioa la can�024 %

tidad de Peréxido al 35% :

presente, en ml./kg. de material. _
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V. APORTE A LA EMPRESA EN LA SECCION ENGOMADO.

I 5.1 EVALUACION DE LA SITUACION ANTERIOR AL ESTUDIO.

Cuando la Vice�024presidenciade Produccion de la

empresa hiza la correapondiente liamada de

atencion a1 sector Tededuria por la disminucion

de la eficiencia de ésta seccion, la respuesta

inmediata fue �035debidoal mal engomado de las

Urdimbres�035.

El Departamento de Control de Calidad y mi

persona fue encargada de investigar las oausas

en el menor tiampo posible ya que la pérdida de

. produccién no permitia cumplir los programas

establecidos, provocando trastornos en todos

los procesos siguientes y sobre todo atrasando ;

fechas de entregas ya comprometidas.

Se realizo la evaluacion considrando ademés -

factores extra�024fabrilescomo :

- La temporada de verano en que la temperatura

de la sala de Telares aloanza haata 80 C bajo I

aombra, con una humedad relativa menor a 65 % :

por lo que la resistencia del hilo disminuye.

�024El cambio de personal en la preparacion de

formulaciones de goma.

�024Falta de instrumantos de control en la _

seccién, para uso del supervisor de la

n
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seccién.

- E1 mal eatado de las ollas de preparacién.

�024Malos habitos adquiridos por el obrero.

- Mal funcionamiento de la Trampa de condensa- V

dos de la linea de vapor. �030

5.2 EL PROCESO DE ENGOMADO DE URDIMBRES.

Durante el proceso de tejido los hilos de

urdimbre estén sujetos a friccién y tension, el

paso de la lanzadera porta trama, el batido del

peine y la friccidn de los dientes, el girar

sobre el cilindro de tela impone estiramiento ,

los mecanismos del telar causan vibraciones

que se traducen a la urdimbre, a menos que los �030

�030 hilos eatén protegidos estos sufrirén deagaste _£

en la tejida. J

La tejibilidad de la mayoria de las clases de 4

hilo, bajo condicionea modernas seria i

imposible, sino fueran engomadas con anteriori�024 %

dad, Ademas la calidad del engomado tiene in-

fluencia no 3610 en la eficiencia del telar K

sino también en la calidad de la tela, tanto en '

. el telar como después del acabado; el engomado

ocupa una posicién clave dentro del proceso

textil. �030
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Es colocar a los hilos de urdimbre una pelicula

resistente a los frotamientos, flexible a las

torceduras, de buena elogacién a 165�035

estiramientos con el fin de que se permita I

tejer en el telar.

 DE 

E1 objetivo principal del engomado es darle

TEJIBILIDAD al hilo de urdimbre, la tejibili�024

dad es la caracteristica que tienen los hilos

de aer tejidos , un hilo sencillo , como sale

de los tornos no puede aer tejido, para ello

necesita ser engomado, y al ser engomado la

tejibilidad que se le imparte puede ser inaufi�024 %

ciente si la caracteristica del apreato 0 del

procesado no es la adecuada. �030

 mmmwmmmmm �034

Seleccién correcta de los materiales encolantes �031

que mas se adapten al hilado y una buena apli�024 9

cacién de la cola en la urdimbre.

�031F

mmmamnmwmmmmmmm I

La tecnologia en la actualidad ofrece una gran

variedad de materiales encolantes como para

poder eligir a los mas adecuados, con la fina-

lidad de obtener una buena tejibilidad, la que
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' puede aer aumentada practicamente sin ninguna

inversion , aplicando conocimientos tecnolégios

en el engomado. Ocasionalmente un nuevo

v producto o distinto material encolante puede

aumentar enormemente la eficacia en la sala de

tejeduria o reducir los costos operatives 0 en

I �030ultimocaso ambos.

La tecnologia quimica ha puesto su mayor aten�024

cién a lo que debe ser descrito como el microa�024

nélisis de la operacién de engomado. El fin

aqui implicado es la adhesién molecular de la

goma a las fibras de los hilos o filamentos, la

, extensién de la penetracién de la goma dentro

del hilo, la naturaleza y uniformidad de la

goma tanto en el hilo como en la flexibilidad y

elasticidad de la pelicula de goma y sabre todo

las interrelaciones de todos o algunos de estos

factores.

El conocimiento de tales invetigaoiones no

seria }401tilsino Se relaciona con la forma como .

pueden ser controladas estas condiciones, antes

o después del engomado. En este aapecto las

principales variables, tales como los

ingredientes de la solucion, concentracién,

viscosidad, temperatura de secado y velocidad
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I de la maguina , juegan un rol fundamental pero

no complete , una importante variable es el

porcentaje de goma en la urdimbre y éste puede

ser controlado; sin embargo ésto no solo

I depende de los factores arriba mencionados, �030

sino también de otros gue aerén diacutidos

luego.

5.8 SELECCION DE LOS PRODUCTOS ENGOMANTES

El supervisor quimico al seleccionar los

materialea engomantes debe tomar en cuenta que

el producto a utilizar cumpla con las

caracteristicaa requeridas para an aplicacién

en planta, compatibilidad con los otros

productoa engomantes utilizados, que el h

proveedor asegure un suministro de su producto

en forma Constanta y en el volumen requerido.

Una vez seleccionado el producto engomante se

debe exigir que éste conserve uniformidad de

sus caracteristicas en todas las entragas.

.

Otras consideraciones que se deben tener en -

cuenta son: ?

' La goma debe dar la menor cantidad de roturas

posibles en el telar, al mismo tiempo debe

minimizar tanto como sea posible el polvillo y

el desfibramiento. I
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' Los costos deben Ber compatiblea con los demés

requerimientos si la tela debe ser acabada,

debe ser facil la remocion de la goma.Si la

tela es para user tal como sale del telar, el

efecto de la goma sobre la apariencia y el

tacto deben ser tenidos en cuenta.

Los ingredientes deben ser compatibles con el

equipo que se tiene. Sobre todo el equipo mez-

clador y el de cocci6n.Deben usarse gomas de

mezcla y coccion rapida, en equipos de capaci-

�030 dad limitada. Deben aer de fécil manipulacién y

manejo.

. El nivel de viscosidad es importante. Un major

control del porcentaje de goma ae sucede cuando

se trabaja con bajaa viscoaidades. El

comportamiento de los hilos es mejor con

engomado a baja viscosidad. Con alta

viscosidad los hilos tienden a "embolillarse�035

en la caja de goma.

La fémula encolante perfecta elimina consisten-

temente todas las paradaa en el telar y otorga�024 i

ré a la tela acabada todas �030lasventajas

secundarias deseadas.

___________________________________w~____m___wu_v*____________
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El método mas adecuado para la obtenciénx de la

formula perfecta es el de establecer las

caracteriaticas deseadas de la formula

engomante , asi como también los componentes de

la formula que major lograrian estas caracte�024

risticas. Mediante la comparacién de ensayos se

puede determinar las mejores gomas o colas y

entonces es posible emplear los ensayos en

planta para evaluar sélo aquellas férmulas,

' métodos y caracteristicaa controlables del

hilado de urdimbre que muestren mayor

potencial.

»El método comienza considerando las

caracteristicas principales que se consideran

necesarias para otorgar maxima facilidad de

tisaje al hilado de urdimbre .El Segundo paeo \

es considerar las caracteristicas secundarias

de aquellos componentes de la formula que Bean

necesarios para incrementar o realzar las

caracteristicas principales . El tercer paso v

es determinar los ajustes de la formula 0 los ' L

aditivos gue brinden estabilidad, que faciliten �030

la preparacién y mejoren la aplicacién o den

economia a la férmula.
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5.4 CARACTERISTICAS DE UN BUEN ENGOMADO

El objetivo de engomar la urdimbre, es para

obtener un buen tejido. Si el proceso tiene el

tratamiento técnico debido, al final es

tendrian las caracteristicas esperadas y éstas

son:

a. Resistencia a la tensién: La resistencia de

un hilo engomado debe aumentar por la

resistencia de la pelicula de goma en 31 , y

por el amaramiento de las fibres , evitando

asi su separacién por dealizamiento. La

resistencia debe aumentar por lo memos en un

�031 15% sobre el hilo sin engomar. A mayor

increments de resistencia menor sera la i

posibilidad de que se produzca una rotura, ;

particularmente donde los puntos débiles son f

excesivos . Un hilo de urdimbre a engomar 1

debe Ser lo mas parejo posible, ya que si se

encuentran muchas partes débiles habra mayor '

posibilidad de roturas. '

L

b. Adherencia: La adherencia no 5610 as

necesaria en la union de fibra con fibra,

sino que tahbién es importante para

garantizar que la pelicula formada pbr la

férmula engomante se adhiera al substrato de V
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la fibre y proteja al hilado de urdimbre

durante la operacién de tisaje.

c. Elasticidad, elogacién y eatiraje: La

elasticidad es la propiedad de hilo que le

permite practicamente volver Q su longitud

original después de aoltarse la fuerza que

lo tensiona.

La elongacién es la elasticidad al punto de

rotura. La elongacibn en los hilos sin

engomar siempre as mayor que una vez

engomada. El minimo de pé}401didaindicaré las

mejores posibilidades de tejibilidad; eata

pérdida no debe ser mayor del 25% . De no

tener suficiente elongacién un hilo se puede

romper al momenta de introducir la trama en

la urdimbre abriéndose la calada 0 al

empujar o remeter la trama insertada para

que forme parte del tejido. La elongacién

del hilo engomado minima sera del 4%. �030

El estiraje se produce en la fibra, en la

pelicula de cola y dentro del hilado mismo.

Generalmente as afirma que las cantidades de

alargamiento y elaaticidad presentes en el

hilado engomado estén relacionados

directamente con las propiedades fisicas de
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3

la fibra o mezclas de fibras y la !

propiedades de los materialea engomantes E

uaados. El material engomante debera poseer %

el mismo poroentaje de alargamiento y J

elasticidad que el hilado. Debido gue es u

practicamente imposible igualar las

�030 propiedades de alargamiento de un

determinado hilado de urdimbre con una

pelicula de goma de idénticas propiedades

generalmente se acepta que cuanto mas

elasticidad inherente a la pelicula de goma

tenga, mas proteccién brindar}401.Una pelicula

de poca 0 ninguna elaaticidad tiende a

quebrarse 0 estirarée hasta el punto de ~

rotura, mientras que una pelicula altamente J

eléstica como una banda de goma se extiende

bajo alta tenaién y ae retrae al aflojarse �030

la misma. Una pelicula altamente elastica

brinda asi continua proteccién bajo

tensiones repetidaa.

d. Flaxibilidad: los hilos engomados deben '

tener auficiente flexibilidad para resistir

los quiebres o dobleces bruacos, a los qque

estarén sometidos en la oparacién del

tejido; propiedad qua imparts a los hilos la

ventaja de poder aoportar los esfuerzos de
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flexion y tension a que son sometidos en el

telar. Esta flexibilidad debe aer propia de

la pelicula de goma también para evitar que

se quiebra o desprenda . La flexibilidad

depende mucho del secamiento y del contenido

de humedad con la cual sale el hilo de la

emgomadora.

La rotura de la pelicula por falta de

flexibilidad ocaaiona un incremento de la

friccién �030yel subsiguiente deseacamado y

da}401odel hilado a causa del enganche de las

fibras con las fibras adyacentes.

e. Penetracion 2 El encolado de hilados es un

proceso de recubrimiento y penetracién con-

trolada. La penetracion debe Ber como para

anclar el apresto en el hilo solamente, de

lo contrario perderia flexibilidad , que es

tan necesaria en el tiaaje.

Los métodos mas modernos de control de la

penetracién depende no solo del ajuste de '

la concentracién y viscosidad de la

formula, sine qua utilizan variaciones en '

la temperatura de la caja de goma y presién

de rodillos expz-imidor-es .
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f. Viscosidad : Es la reaistencia al dealiza�024

miento ofrecida por los liquidos a causa de

an cohesion (adhesion : atracién que man-

tiene unidas las particulas de cuerpos

diferentes. Cohesion: fuerza que une

moléculas de la misma especie).

~ El poder de penetracién o obsorcién de una

férmula encolante esté directamente

relacionado con la viscosidad. Poca

viscosidad (mezclas muy fluidas) dare

excesiva penetracién y la cola no formaré

una pelicula protectora sobre la parte

externa del hilado.

g. Fluidez: Es la propiedad contraria a la ;

viscosidad, debe tener el apresto cierta

fluidez para el grado de penetracién

deaeado, ya que el encolado del hilo en la

batea a las velocidades actuales, es

practioamente inmediato, entre mas fluiddo '

sea un apresto mayor penetracién ae obtiene '

y en menor tiempo, eeg}401nsea su temperature;

sin embargo fluidez excesiva produce una

penetracién excesiva.

h. Lubricacién: la lubricacién permite

disminuir la friccién, por lo tanto en los
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puntos de friccién la posibilidad de rotura

puede disminuir si la goma imparte lubri-

cacién al hilo sin deterioro de otras

propiedades .

i. Resistencia a la abrasion: una goma debe L

poseer la capacidad de former una pelicula

fuerte, durable y continua.

Las peliculaa de encolantes sintéticos

poseen muchas veces mas resistencia a la

traccién y caracteristicaa elésticas, que

las que se encuentran en la peliculas de

almidén o goma derivadas del mismo, no

obstante no se puede obtener plena ventaja �030

de las peliculas aintéticas debido a la F

falta de proteccién de la pelicula

encolante; a}401ncuando el material sintético �034

puede tener resiatencia a la rotura y

propiedades eléstioas diez veces mayores que _

una pelicula basada en almidén, no puede

brindar una adecuada pelicula protectora de ' _

la abrasion cuando se aplica demasiado v

delgada en base a sus propiedadea superiorea ;

de tensién y elasticidad. Los ensayos para

reemplazar la formula basada en almidén con

polimeros sintéticoa an proporcién exacta a

sus propiedadea superiores de tensibn y �030



98

alargamiento realizadas en planta, han

arrojado un excesivo desescamado de la

fibra, incremento de pelusa, separacién del

hilado, unién de los hilos entre 51 y faz

�035afrane1ada"del género. Si todos los

hilados de hilatura simple y la mayoria de

los hilados de filamentos no son protegidos

por una pelicula resistente se desgastan

tanto en el rollo de tensién, laminillas,

lisos y especialmente en el peine, que el

tisaje resulta virtualmente imposible; por

lo tanto la mayor parte de la resistencia a

la abrasion del hilado debe aer impartida

por el engomado, y esto se logra mediante el

uso del material 0 la férmula engomante mas

apropiada para el hilado y las condiciones

de tejeduria.

j. Ubicacién de las fibres: el proceso de _

engomado debe ejercer suficiente accion

cimentadora como para que las fibras se '

peguen al mismo hilado. La accion adhesiva

del encolado debe colocar las puntas

sobresalientes de las fribras contra el

hilado; esto eliminara o reduciré

grandemente e1 enredo entre hilados

adyacentes en los tejidos apretados y
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reducira la rotura de cabos. El adecuado

pegamento de las fibras también produce un

hilado mas compacto y liso que reduce la

friccién entre el hilado y el peine, lizos

laminillas, debido a la falta de hilado

compacto puede producirse agui también la

formulacién de pelotitas de pelusa.

k. Higroacopicidad: los ingredientes de la cola

que retienen y traen a la humedad permiten

muchas veces que la sala de tejeduria

funcione a humedades mas bajas y mas

cémodas, asi como también contribuyen a

evitar el secado y la coccion excesivas de

la peliculas de cola.Cuando se emplean .

materialea encolantes de almidén o

sintéticos se utiliza normalmente un rango

de humedad relative del 60% al 70%.

l. Uniformidad : la mayoria de los problemas ,

que se presentan en cualquier proceso textil.

pueden deberse a la falta de uniformidad;

obviamente la sala de tejeduria funcionaré

mejor Si no es necesario admitir constantes

variaiones de la urdimbre engomada, los

ajustes del telar y de las condiciones de

humedad pueden ser acomodadas hasta el punto

 �030
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de méxima efioiencia siempre y cuando no se

tenga que hacer concesiones por las

irregularidades en la goma aplicada al

hilado, No hay nada mas molesto para un

Supervisor de produccién, o més costoso en

términoa de pérdidas de produccion que los

materiales que no actuan con la uniformidad

esperada.

ll. Formacion de pelicula o filmoginosis: es la

propiedad que tienen los aprestos para

formar una pelicula o capa delgada continua

sobre la superficie aplicada y aai evitar

que el hilo al tederse se pegue con los demés

hilos adyacentes. La pelicula de goma debe

ser continua y uniforme , lo suficientemente

gruesa para pegar y aostener las fibras

' juntaa .

m. Rigidez: el apresto siempre comunica el hilo

cierta rigidez, lo que se traduce en que un

hilo engomado cortado con tijeras y '

mantenido en estado de eraccion, debe

mostrar una longitud de rigidez de 5 a 10

cms. Cierta rigidez es neceaaria para

permitir tejer las telas de elevada

densidad.
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CARACTERISTICAS SECUNDARIAS

�024Estabilidad al almacenaje,

�024Facilidad al desengomado,

�024Transparencia, I

- Resistencia a la formacién de hongos,

�024Adhesividad a metales,

~ Formacibn de espuma,

�024Poder de disminuir la formacién de

electricidad estética por el rozamiento.

�024Compatibilidad

�024Identificacién con tintas fugitivas

(facilmente eliminables),

�024Aumento de peso.

5.6 CONTROLES EN PLANTA.

5.6.1 En la Preparacién del Apresto.�024

Controlar que el preparador- realize

. reglamentariamente lo aiguiente:

1) Limpieza de la olla debe hacerse con-

cienzudamente, eliminando restos de

apresto gelificado o endurecido.

2) Verificar 51 no existe filtraciones o

fugas de agua en la olla.

3) Exactitud en las medidas de nivel de

agua.

4) Exactitud en las pasadas de los ingre-
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dientes; y si utiliza cubetas o reci-

pientes de transporte, eatos deben ser

lo més grande posible en funcion de

su manipulacién para tener asi el

minimo de peaadas y manor posibilidad

de error, ademas deben estar limpias

para conservar el valor de tara asig�024

nado.

5) Agregar los ingredientes con el

agitador funcionando y en frio.

6) Luego de agregar los ingredientea la

agitacion minimo debe ser de 10

minutes, extentiendose un poco mas

cuando Be trata de productos

integrales de dificil disolucién. _

7) Controlar el vol}401meninicial antes de

poner el vapor.

8) Poner vapor directo e indirecto Si es

posible, hasta alcanzar la temperatura

de coccién (100 C). El purgado de la

lineas de vapor se hace con '

anterioridad. .

9) Cerrar a criteria el vapor directo y

continuar con el indirecto.

10) Cocinar el tiempo indicado para el .

tipo de apresto.

11) Controlar el volumen final de prepa-
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I
y
.

racién.

12) Controlar la concentracién de la

preparacién (porcentaje de aélidos).

13) Controlar la viscosidad de la prepa�024 ;

racion con la copa ZHAN Nro. 3. .

14) Bombear a la olla de almacenamiento.

 d}402 

La presién de vapor, el tiempo. la

intensidad de la agitacién de cocido y la

temperatura son los factores que en esta

fase determinan la viscosidad de la

solucién.

Un almidén modificado de maiz como el que %

usamoa en CUVISA (Textilex) requiere 3

alrededor de 45 minutes para ser complete

su cocimiento, uno sin modificar como el 1

ALmidex requiere de 90 minutos. Los L

productos integrales como Unisize, Detex *

HA, Apresden 100, requieren 80 minutes.

Durante e1 cocido la ebullicién debe ser . *

intensa y el vapor debe entrar por la J

parte inferior del tanque.

La agitacién con paletas debe ser tal que V

la mazcla de almidones pueda disolverse

completamente en 10 minutes, las paletas
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deben funcionar a una velocidad no menor

del 90% de la real durante la coccién del

almidon en la etapa de maxima visoosidad,

y que después que la coccion se completa

no queden residuos de almidon coagulado 0

sin cocinar ni en los rincones ni en el

fondo de la olla. La mayoria de nuestra

ollas tienen barras defelectoras soldadas

en las parades para aumentar la

agitacion.

La temperatura alcanzada en la coccién es

de 98 a 100 C y no debe bajar mas de 5 C

en la olla de almacenamiento ya que nos

provee de un factor de seguridod en el .

caso de almidones de maiz qua deben ser

guardados por encima de au punto de o

gelatinizacion con el obdeto de mantener :

caracteristicas importantes de �035formaoi6n S

de peliculas". El tiempo que dure a1mace- T

nado el apresto a temperaturas iguales a . 3

las de la batea y a manor agitacién que ;

la de el oocido, tendré un efecto mas

notorio a medida que la tela Que Se

engoma sea de mayor densidad de hiloa. �030
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5.6.2 En la Batea de Goma o Apreato.-

a) Temperatura de apresto : El méximo de

temperatura serd la mejor condicion

para una buena penetracién de aprestos

- a base de almidén; previene la

formacion de �034geles�034y oostraa que al

aer exprimidas y aecadas provocan

roturas en las cruceraa del engomado y

en los telares durante el tejido.

b) Circulacién interior del apresto :

Bésicamente se ejecuta por la

inyeccién de vapor a través de un

serpentin con perforaciones hacia

abajo en éngulo de 30 y 1.5 mm de

�030 diémetro (1/16"), esto hace que el

apresto del interior continuame}401tesea

proyectado hacia la superficie,

evitando la formacién de natas, geles

y costras. La propia velocidad del

hilo contribuye dentro de la batea a

la agitacién del apresto. '

c) Nivel de apresto : El mantenimiento

dentro de limitea estrechos en la

altura méxima y minima de los aprestos

en la batea es importante para la

impregnacién uniforme.

Niveles elevados producen corrientes
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fuertes dentro de los hilos

produciendo "atorzalamientos�035 de

hilos, por lo que as req}401erirémayores

tenaionea para para deapegar estos

hilos en las cruceras.

Si 105 niveles son bajos e1 porcentaje

de apresto residual en el hilo

disminuye ocaaionando el "bajo de

goma".

d) Presién de exprimido en los rodillos :

La preaién tiene un efecto

determinants en la penetracion del

apresto y en los porcentajes ;

residuales en los hilos. W

b e) E1 lavado de los rodillos al parar la N

méguina : La préctica de lavar los

rodillos cuando se para la méquina por :

tiempos mayores de 3 minutes es male,

pero en algunos cases necesaria. Es

mala porgue el agua si es caliente

diluye el apreato v ai es fria peer

a}401nporque provooa la formacibn de }402

�035ge1es"o �035champas�034;y es necesaria

por la acumulacibn que se presenta a1

�030 escurrirse el apresto en la zona de

contacto entre los rodillos
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exprimidores y el hilo que se esta

exprimiendo, gue al secarse originaran

tremendas costras con las

consecuencias conocidas : �035hilos

rotos�035.

5.6.3 Controles en el Secado.�024

El secado final debe estar entre ciertos

limites de humedad (REGAIN), asi tenemos

que el algodon debe tener 7.5% a 8% de

humedad, el polyester Casi no tiene

humedad.

Las zonas criticas de estiramiento estan

a la salida da las bateas y el primer

cilindro de presecgdo y al salir del

}401ltimocilindro de secado para pasar a

las guias 0 cruceras.

El almidén sobreaecado forma una pelicula

con las caracteristicas de un pan

tostado, quebradizo y sin elasticidad, lo

contrario a "la miga�034de un.pan tostado '

que es pléstica, flexible, eléstica, -

porque a}401ncontiene un elevado porcentaje

de humedad.

Una urdimbre secada mas que otra tarda

mas tiempo en recuperar el �035REGAIN�034al

�030 estarse tejiendo, y a su vez requiere
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mayores cantidades de humedad relativa V

para recuperar el REGAIN y con el las

caracteriaticas éptimas de elongacién y

resistancia. Otro factor importante a

conaiderar en el sobresecado de la

urdimbre es la dificultad para el

desengomado complete de las telas en las

cuales la penetracién de las enzimaa por

la dificultad de impregnacién del almidén '

sobresecado, ea mas dificil teniéndose

problemas de blanqueo en la planta de

acabado, las cuales son atribuidas a

otros factores del engomado (tales como .

los productoe empleadoa).

Les propiedades fiaicas de los hilos �031

engomados de algodén estan determinadas

por la humedad mantenida en el algodén y i

por las caracteristicas fisicas de la _

goma. �030

Si en la sala de telares los hilos se -

mantienen con 8% de regain a humedadea N

relatives de 85%, las fibras se V

encontrarén menos rigidas y esto facilita

las flexiones y esfuerzos a que va a ser

sometida.



109

5.6 CONTROLES EN EL LABORATORIO .

5.6.1 A 105 nuevos productos para engomado.-

�024Determinacién de la apariencia.

�024Coloracién.

�024Solubilidad an frio y en caliente.

- Porcentaje de espuma en frio y en

caliente.

�024P.H. '

�024Poder Humectante.

- Fluidez.

- Comportamiento de la viacosidad con

respecto a su concentracién y a la

temperatura.

�024Porcentaje de sélidos totales del

producto. �030

�024Compatibilidad con los otros productos.

�024Facilidad del deaenggmado ante el m

u ataque enzimético. �035

�024Pureza �024contaminacién con materias 1

extra}401as.

' �0301

5.6.2 A los productos para engomado uaados en W

P1anta.�024 �030

�024Verificacién de sus caracteristicas 1

técnicas. �030

�024Comprobacién de la uniformidad de ans é

caracteristicas en todaa las entregas. :

�024�024�024�024�024____.........._____.________________________.___.F____,_______________
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5.6.3 Al material engomado (hilos engomados).�024

�024Determinacién de la carga de goma en el

hilado.

�024Determinacién de la resistencia y

elongacién de los hilos con goma y sin

goma.

�024Célculo del porcentaje de ganancia de

resistencia del hilo.

�024Célculo del porcentaje de pérdida de

elongacién.

5.6.4 A la receta encolante.�024

�024Célculo del porcentaje de sélidos

teéricos de la receta.

�024Viscosidad de la receta empleada a la

concentracién usada en planta.

�024Homogeneidad de la receta en la prepa�024 :

racién.

�024Comparacién de los aélidos teéricos de

la receta con el valor obtenido en

planta.

5.7 MEDIDAS CORRECTIVAS TOMADAS.

1. Se dictaron charlas de capacitacién a todo

el personal de la_ seccion engomado

incluyendo supervisores de turno.
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Confeccionando separataa y explicando en

lenguaje sencillo el objetivo y la

importancia de un buen engomado, asi como .

los procedimeintos V pautaa adecuadas

a seguir.

2. Se priorizé el arreglo de ollas de prepara-

cién y almacenamiento, aobre todo bombas y ,

paletas de agitacién mecénica. g

3. Se puso especial atencién en el control del 1

porcentaje de humedad (REGAIN) de salida de {

la engomadora.

4. Se hizo un seguimiento durante 8 meses con :

personal calificado, para asegurar el g

cumplimiento de las pautas dadas. I

5. Se establecié un control de calidad para

todos los lotes de productos para el

engomado, antes de ser utilizados. �030

6. Se implementé un aiatema de rociadores a

presién para mantener la humedad relativa a 1

68 % en épocas de alta temperatura.

5.8 RESULTADOS OBTENIDOS.

1. Aumento aignificativo de la eficiencia an I

Telarea.

2. Disminucién del deaperdicio de goma. I

3. Manor conaumo de productos debido a la mejor

aplicacién del apresto.

(
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.

4. Debido a la capacitacién recibida por los :

obreros se consiguié mayor participacién de '%}401

ellos en las pruebas realizadas {E

posteriormente en planta, con el objeto de Ky

reemplazar algunoe�030productos para 1.

m

reducir coatos. 1%

5. El porcentaje de segunda en la tela H?

terminada diaminuyé conaiderablemente; pues _?

un problema de calidad en la seccién �030E

engomado involucra cientos de metros, pues i

la velocidad de trabajo es alta, siendo las E

pérdidas cuantiosas. .%

La seccién engomado es la aeccién donde se �034?

procesa el mayor volumen de material. - �030 4

J�035
¢b

�030T�031

' i

�030E
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5.9 EJEMPLO CON DATOS EXPERIMENTALES DE PRUEBA DE

PRODUCTO PARA ENGOMADO;EN PLANTA.

Brush; :1: Engqlnnrg Llniaizrg.

Se realizo la prueba de sate producto en

planta, con el fin de determinar su rendimiento

y establecer una comparacion en cuanto a

calidad y costos con los produotos usados

Textilex�024Almidex.

DATOS

1. Fébrica : Cuvifébrica_

Engomadora : West Point.

Calidad : 8285

Nro. de hebras : 4330

Titulo (Ne) : B Indigo

% Humedad de entrada del hilado : 16%

Telares a trabajar : MDC - Pica}401ol

2. F_Q_:mnJ.a £1: Rmaaba

& 1. 2. A

-Agua 20 pulg_ 20 pulg.

Unisize 100 Kg. 100 Kg.

Urditex E 2 Kg. --

Tiempo de coccién 45 min. 45 min.

Volumen inicial 669 lta. 669 lts. 5

Volumen final 808 lts. 778 Its. i

% Sélidos 11 % 11 % 4

' Viscosidad 22 sea. 17 seg. 1

Temperature. 96 �030C. 97 �030C.

Nota : Una pulgada de agua = 25.6 litres. �030

Volumen inicial = agua + productos

Volumen final = agua + productos + condensa-

do del vapor directo

Enmnla. N.Qz:ma.l.

20 pulg. de agua

100 Kgs. de Textilex

25 Kgs. de almidex

3 Kgs. de Urditex
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Tiempo de coccién : 90 min.

Volumen inicial : 681 lts.

Volumen final : 835 lts.

% aélidos : 13.5%

Viscosidad : 11 aeg.

Temperatura : 97'C

5. V61. total preparado con Unisize : 2,359 lts

Nro. de piezas engomadas : 129

Vol. de goma an bateas y tuberiasz 500 lts.

 aan 1:. B.a.I.§n :

Sélidos : 11 %

Viscosidad : 12 a B seg.

Temperatura : 93'C.

4. 1�030_e:::r.iJ..ex: AJ.nu'.ds.=.x

Se engoma un juego de 8,000 Yds., un

promedio de 167 piezas con 3.5

preparaciones, qua equivalen a 2923 lts.

aproximadamente, con las siguientes

caracteristicas en la batea :

�024% de sélidos : 12 �02412.5 %

�024Viscoaidad : B - 9 Beg.

�024Temperatura: 98°C.

5. Rollos engomados con Unisize

Turno Tara Nro. Piezas Peso Neto % Carga de �030

(Kga) (Kga) GOma

2do 110 20 296 12.21 ' A

2do. S/T 18 �024�024 �024�024�024 3

2do 114.5 20 297.5 12.70 4

2�0243ro S/T 20 �024�024 �024�024�024 j

8ro 108 20 298 12.80 {

Bro 115 20 297 12.50 . I

Sro 207 11 �024- �024�024�024 .1

TOTAL : 129 Piezas de urdimbre engomadas.

1 pieza = 45 yardas de urdimbre, 40 yardas

tejidas.
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6. Rendimiento de Unisize.

2359 lts. totales �024500 lts.(bateas) = 1859 lta neto

Lta. Netos

Rendimiento = �024�024�024�024�024--�024--�024�024�024�024�024�024�024= 14.4 lts/pza.

Piezas engomadas

7. Rendimiento Con Textilex �024Almidex.

2923 Its. totales �024500 1ts.(bateas) = 2423 lts neto

1 Lts. Netos

Rendimiento = �024�024�024�024�024�024�024�024�024-�024�024--�024�024�024= 14.5 lts/pza.

Piezas engomadas

RESULTADOS

1. E1 producto no requiere suavizante adicional, la

hilaza engomada es suave al tacto.

2. Concentracién del producto :

% sélidos x vol. final

Kg. material encolante = ----�024�024-�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024-�024--

100

11% x 778 lts.

Kg. de Mat. encolante = �024-�024--�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024= 85.6 lts �030

100

�030Sise utilizo 100 Kgs. e1 % de sélidos del -

producto es B5_6 X (Polisacaridos y otros) con �030

un porcentaje alto de almidones.

3. "Los almidones durante su cocimiento elevan su

viscosidad hasta un valor méximo luego desciende

ésat hasta estabilizarse en un punto, valor que
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1

conaerva aunque se prolongue au cocimiento". q

Considerando eata premisa el tiempo de coccién de

45 minutes del producto es insuficiente, ya que =

1

los valores obtenidoa al término de eate tiempo I

corresponderian al valor maximo y recién en la A

batea estaria alcanzando una viscosidad estable de

8 aegundos. Recomiendo 15 minutos adicionales al

tiempo de coccidn.

4. Caracteristicas de la Hilaza Engomada :

�024Ganancia de Resistencia :

Unisize : 14.64 %

Textilex �024Almidex : 34.80 %

Standard : Mayor de 25 %

�024Pérdida de elongacién :

4 Unisize : 16.60 as 1
Textilex �024Almidex : 20.40 %

Standard : Menor de 20 %

5. % de Carga de goma en el hilado :

�024Por diferencia de peso crudo y engomado : �030

Unisize : 12.50 %

Textilex �024Almidex : 14.00 X

Standard : De 12 a 14 %

�024Por desengomado en laboratorio :

Unisize : 14.80 %

Textilex �024Almidex : 15.30 %

Standard : De 13 a 15 %

6. Comportamiento en telares :

Unisize Texti1ex�024A1midex

Paroa p. urd/hora 2.7 2.3

Paros p. tram/hora 0.6 0.2

Paros mecénicos/hora 3.1 2.5
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E1 comportamiento es similar, presentando el _

Textilex�024Almidex mayor resistencia a la

abrasion, observando esto en los telares por la

forma de rotura de los hilos.

7. E1 costo con Unisize es 6.5 % méa alto que con

Textilex�024Almidex.

8. Log rendimientos de amboa productos son

similares, pues la diferencia entre 14.4 y 14.5

lt./pza. es depreciable. �030

i 9. Si la opcién de Textilex-almidex pierde alguna

de aus ventajas actuales, se recomienda como .

"alternative confiable" el uao de Unisize,

siempre y cuando ée reproduzcan sus

caracteristics y la relacibn de costos sea la

misma.

§;;;S;;;£I;'§;_i;'I=;£;£;



I

118 '

VI CDNCLUSIONES

1.�024L05 resultados de los controles realizados en

la materia prima (largo de fibra, resistencia, -

finura, etc.) son manejados por el director

técnico de la hilanderia, ya que de acuerdo a

éstos ae realiza el ajuste y programacion de la

maquinaria.

2.�024Les Normas y Métodos de clasificaoion para

telas crudas y terminadas, determinadas por el

departamento de Control de Calidad de CUVISA,

son flexibles de acuerdo al uso y la necesidad

del cliente.

3.�024Los controles de Tratamiento previo de los

tejidos en la planta de Tintoreria y Acabados

es uno de los puntos clavea del control pues

aeeguran la calidad posterior del te}401idoy

previene pérdidas considerablea en costos

agregados ya sea por un reproceso 0 per castigo

de la tela en la olasificacién.

4.�024La calidad de la goma es determinada

principalmente por la formulacion, pero puede

ser afectada en una extension limitada por los |

métodos de preparacion de la formula y por el

tratamiento de seoado al que la urdimbre esta

sujeta.
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. �030la

5.�024Siendo la finalidad principal del engomado de J !

urdimbres dar tejibilidad al hilo, la �030 E

evaluacion final de una formula de engomado es «.6

la realizada en el telar midiendo la eficienoia �0343

de éste. �034

6.�024El control del proceao de engomado es uno de

los mas importantea de lo realizadoa en planta, I�030

ya que el maestro engomador es el operario que

mas kilogramos de materia prima procesa en una �030

industria textil, y su buen 0 mal trabajo se ve

reflejado en mas de 100 telares a la vez, como

es el�030casode CUVISA.

xi

»
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VII RECOMENDACIONES

l.�024Los controles indicados en este informe deben ser

realizados por personal capacitado para ello,

especialmente los realizados en planta. Los

inspectores deben ser Técnicos de Senati 0 similar, ,

0 en su defecto ser capacitadoa por la miama '

empresa.

2.�024La imparcialidad en el ejercicio de la funcién de

control de calidad es vital para que el

deparatamento mantenga una labor fiscalizadoro

irrefutable.

3.�024La frecuencia de los controles en cada punto del

proceao lo determine el jefe de control de calidad

basada en la importancia e incidencia de fallas.

4.�024Entre produccién y control de calidad debe existir

informacién permanente, es mas el departamento de

control de calidad act}401amuchas veces como fuente

de informacion a todas las demas areas.

5.�024El inspector de planta debe informar del resultado '

de la inspeccién al jefe de la seccién

inmediatamente, para que tome medidas correctivas

de haber fallas, luego pasaré el reporte al jefe de

control de calidad.

6.- El mantenimiento y calibracién de los equipos de
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W3

control as de vital importancia y no debe ser

descuidado, puee. de elloa depende la veracidad y

autenticidad de los datos obtenidos.

7.�024Los cambios de productos en oualquier receta ya sea

de engornado 0 de acabado no deben hacerse sin antes

haber hecho pruebas de ensayo en laboratorio.  

i

K

Tj 



122 '

' ;

VIII BIBLIOGRAFIA

LIBROS : '

1- Vicente Calderon Escobet.

"Tecnologia del Tejido�035Tomo 2

2�024Jose Cegarra.

"Fundamentos Cientificos y aplicados de la

Tintura de materiales Textiles" 1969.

8- E.H. JONES

"Medida y Control de la Sequedad de Urdimbres.�035

4�024Sandoz S.A. Boletin

"Normas de Solidez"

Basilea Suiza ~ 1989.

5�024Seydel P.

�034E1Encolado Textil�035.Segunda Edicién.

6- Technical Ma}401ualof the American Association of

Textile Chemists and Colorists 1991�024Vol66

ARTICULOS DE REVISTAS TECNICAS -

7- America's Textiles. Edicién Latincamericana.

May�024Jun1983.

8- Mundo Textil �024Per}401.Septiembre 1986.

9- Textiles Panamericanos.

Vol 49 Nro.4 �0241989.

10- Textiles Panamericanos. �030

Vol.52 Nro. 1 �0241992 '

11- Venezuela Textil �024Junio1991 �024Art.Ing. Zoltan Borbely.

 m-�024é%%mw 



123

IX A N E X 0 S

A N E X 0 A �0241

DEFECTOS ORIGINADAS EN HILANDERIA

1. MOTA :

Aglomeraciones anormales de fibras en forma de

puntos visiblea.

CAUSA: z

Falta eliminar la borra en cardas 0 males ajustes

en esta méquina. Tambiém pueden ser algodones

impropios para determinar hilos.

Falta o deficiencia en la limpieza de la maquina.

2. ENGROSAMIENTO -

Aumento de grosor en el hilo 0 en la trama debido

a mal empalme.

CAUSA :

Pabilo que se revienta en la mechera y se adhiere

al vecino. Tambié puede ser que se produzca en la

continua por el miamo motivo; puede ser tambien _

un motivo el hecho de utilizar bobinas que no

correspondan al titulo de la mecha o hilo

3. IMPUREZAS �030

Presencia en el hilo o trama de materias extra}401as

CAUSA :

Mal limpieza de las fibraa en batanes o cardas.
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4. RIZO

Enrulamiento de la trama sobre si misma en el

tejido

CAUSA :

Posible exceso de tensién en la trama

5. HILO O TRAMA SUCIA

Manchas o sucio de grasa, aceite , oxido.

CAUSA :

Deficiente limpieza de las pacas de algodén ,

exceso de lubricacién o escapes de acite de la

maquina , maltrato al material dejandolo caer.

6. HILO O TRAMA IRREGULAR

Irregularidad an al hilo o trama observable en el

tejido.

CAUSA : '

Mezcla de hilo o trama de diferentes titulos ,

ocurrida al sacar la parada , diferente presién '

de los cilindros en las continuas y mecheras '

DEFECTOS ORIGINADOS EN LA PREPARACION DE LA TEJEDURIA:

1. HILO O TRAMA MEZCLADA:

Hilo o trama de diferentes titulo, torsién, '

oolas, produoiendo zonas de diferentes f

tonalidades en caso de trama. '

CAUSA : :

Mal almacenamiento o confusion en el momento de

sacar la parada.

I

J

InIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII-I----IuIguullInmuutnpuuullru--F-""'
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2. MANCHA DE ENGOMADO: �030

Manchas de contorno irregular que se vé en�030los

tejidos.

CAUSA : '

Excesivo engomado en la urdimbre. Parada de

méquina.

3. MAL REMETIDO

Anormalidad en el dibujo de la tela.

CAUSA :

En pasadores error en el remetido.

4. HILO TENSO

En el tejido se nota una marca por uno o mas

hilos que tienen mas tension que el resto.

CAUSA :

Mal urdido en la maquina. También en el caso de

hilo flojo.

5. PELOTITAS

Peque}401aanotaa producidaa sobre los hilos de

urdimbre.

CAUSA :

Insuficiencia en engomado. '

DEFECTOS ORIGINADOS EN LA TEJEDURIA

1. DESTROZOS .

Rotura de un n}401meroconsiderable de hilos de

urdimbre en una zona limitida del tejido.

CAUSA:
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Mal ajuste en el telar en el momento de producir�024

se la calada (involuora varias partes del telar) L

2. BARRA CERRADA O ABIERTA V

Defecto que se presenta en un peque}401alongitud £

del tejido por mayor o manor n}401merode pasadas  

por unidad de longitud.

CAUSA :

Defecto en el desenrollador , mal sujecién del

plegador de urdimbre, mal e1 paratrama o peine

flojo, también el batén se encuentra con bielas

desgastados_

3. TRAMA REINTRODUCIDA

Restos de trama introducida en la tela haata

cierta distancia del horde.

CAUSA : �030

Falla en la tijera y en el cambio es introducida.

4. HILO O TRAMA FLOTANTE

Lugar en el tejido en el cual uno o varios hilos

o pasadas queden flotantes por no entrecruzarse

como es debido o no ha sido tejido.

CAUSA : '

Falta en la tension en la tela por fella del

regulador, colocada mal cuadrada, excéntricas .

defectuosas o defecto de construccibn , lisos que

no tienen juego sobre el arnés.

5. TRAMA ROTA

Falta de una pasada total 0 parcial.

!
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CAUSA :

Male 91 paratrama, siatema de enrollamiento en

malas condiciones.

6. MARCA DE PEINE �030 '

Rayas longitudinales producidas por espaciado

irregular de la urdimbres.

CAUSA :

Loa dibntaa del peine estén torcidos o flojos. _

7. MARCAS DEL TEMPLAZO_

Peque}401osagujeroa o marcas adyacentes al borde

del tejido

8. ORILLO DEFECTUOSO

Cortes, roturas, partes angostas , hilos mal

pasados. :

CAUSA :

Defectos en las tijeras, defecto en el paratrama

0 en el hilo.

9. FALLA DE DIBUJO

El entrelazamiento de los hiloa (urdimbre y '

trama) no es el establecido; _

CAUSA : K

Mal el pasado de urdimbre, mal el diaparo de la }401

pasada.  

10. RULOS DEL PARATRAMA

Peque}401oslazos en el tejido. �030H

CAUSA : v

2%
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Enredo de la trama con el paratrama central,

generalmente cuando es en la zona central del

tejido.

ll. MANCHA DE TEJEDURIA

Tela con grasa , aceite.

CAUSA

Descuido engrasadorea, mecanismos, l;impiadores

12 COLAS -

Extremosbsobrantes de hilo anudado que producen

roturas de otros hilos.

CAUSA :

Nudos mal hechoa.

18 LAGRIMAS _

Desviaciones de la trama, forma eliptica.

CAUSA :

Mal ajuste del batan, rollo mal templado de la

urdimbre.

14 FALTA DE TRAMA

Falta de trama a lo ancho de la tela.

CAUSA :

Trama mal sacada cuando se revientan, ver

embrague para evitar vacio. '

DEFECTOS ORIGINADOS EN LA TINTORERIA, ACABADOS Y ESTAMPADO '

1. MANCHAS DE TINTE:

Se nota salpicaduras en la tela. L

CAUSA :

Descuicp al preparer una receta para un color

___________________________________,,
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jigger que no funcioné el automético y salpicé,

descuido del operario.

2. TENIDO DESIGUAL

Tonos diferentes que se extieden por toda la

tela.

CAUSA :

Mal blanqueado, rodillo de compresién no

uniforme, migraoién del colorante.

3. BARRA DE ACABADO

Apariencia desigual en todo lo ancho de la tela.

CAUSA :

Generalmente cuando hay paros en la maquinaria.

4. RAYAS

Rayas en el tejido més claros o mas oscuro que el

fondo.

5. FRIZADO DISPAREJO

Superficie irregular del tejido afranelado.

CAUSA :

Frizado desigual_

6. MARCA DE CUERDA

Marcas largas e irregularea longitudinales. -

CAUSA :

Sobre carga durante el proceso h}401medo,cuando se

blaquea en forma de cuerda, tela no apropiada

para este sistema de blagueo .

7. MANCHAS DE APRESTO

En el tejido se nota zonas con exceso de apresto

�024-I--II--------------'--UIIHBIIUCHHDEIIEUUIHF-""'-�034



130 I

o goma. ¥

CAUSA : lé

Férmula mala en la apllicacion del acabado con i

apresto. �030

8. ANCHO DESIGUAL f

Tejido con ancho irregular.

CAUSA:

La tela se ha escapado de las cadenaa de la rama

9. ORILLOS DESGARRADOS

Rotura longitudinal cercana a los orillos.

CAUSA :

�030 Mala operacién de las méquinas por ignorancia del

operario con respecto al ancho de las telas

10. AGUJEROS DE ACABADO �030

Huecos producidoa en la tela. . 1

CAUSA : j

Quemadas producidas por la chamuscadora, clavos A

en la plataforma; pedazo de metal entre las

calandras. -

11. MARCAS DE COSTURAS

Sobre el tejido se ha producido o reproducido -

una marca de coatura. �031

CAUSA :

Generalmente producidas por presién de cilindros

en el proceso de aoabado.

12- MANCHAS DE VAPORIZADO

. ,. H �030U ., . -n
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Se nota sobre la tela el color mal fidado.

CAUSA :

Mal proceso en la vaporizadora.

13. CLAROS POR ARRUGA

Partes no eatampadas por el hecho que la tela

ha estado arrugada en el memento de estamparse.

CAUSA :

Tela que al secarse en rodillos ae ha arrugado.

14. DIBUJO CORRIDO

Se nota en el tejido claros que dan nombre a la

falla como si 91 dibujo no eatuviera bien

centrado. ,

CAUSA :

Mal ajuste en los cilindros estampadores, mala

tensién de la tela.

15 FONDO DIFERENTE

Diferente tonalidad en la tela.

CAUSA :

Solucién del color mal preparado. Exceso de

calentamiento en la secada. Falté alg}401nproducto

en la receta '
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ANEXO A-2

GLOSARIO DE TERMINOS TECNICOS USADOS

Acabado�024Se conoce como acabado a todos los proceeos

que se realizan en el tejido; entre otros,

el desengomado, lavado, chamuscado, te}401ido,

mercerizado, aprestado, etc., asi como

también el aoabado general de las telas, '

esto es, la medicién el plegado y enrollado.

Apresdem 100- Insumo para engomado. Producto integral a

base de almidones de maiz.

Beteado- Se le conoce�030a un te}401idodefectuoso con

manchas, no uniforme.

Blanqueo Qu1mico- Significa destruir los colorantes

naturales qua existen en las fibraa

naturales, para que éstas adquieran una

blancura casi complete y puede ser por �031

oxidacién o por reduccion.

Camar6n- Término usado para definir huecos en el

tejido, ocasionado por la rotura de los

hilos de urdimbre.

Carda�024Es una méquina importante en la preparacién de

hilados. Su finalidad es transformar copos

i

l
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desordenados an fibraa individuales, parale-

lizar éstas fibras y al mismo tiempo elimi-

nar impurezas y las fibras cortas.

Cope Zhan #3�024Medidor de viscoaidad. Copa con orificio

de salida en la parte inferior. Se mide el

tiempo de caida en aegundos.

Falta de pasada�024Pasada se le denomina a un pase de la

trama entre los hiloa de urdimbre para .

formar el tejido. _

Golpe quebrado�024Se denomina golpe a un page de la trama

entre los hilos de urdimbre. Golpe quebrado

es un pase interrumpido por rotura de trama.

Manta de Batanea- Como au nombre indica ea similar a

una manta de copos de fibres sin

paralelizar, es la produccién de los

batanes.

Mercerizac10n- Durante este tratamiento los hilos y los .

tejidoa de algodén se sumergen en una

solucién de soda ca}401sticaa una temperatura '

méxima de 15 C bajo tensibn. E1 resultado es �030

el hinchamiento de las fibraa y como

consecuencia mayor brillo y resistencia.

Napa- Ver Manta de Batanes.
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Sanforizac16n�024Encogimiento de los tejidos.

So1idez- Es la permanencia del color en los tejidos

ta}401idoso estampados a}401nbajo las

influencias mas diversas. Cuanto manor sea

la alteracién mayor aeré la solidez de los

colores.

Titu1o�024 Se puede indicar como anchura de la fibra;

en el oaso de fibras circulares corresponde ,

al diémetro de las mismas, 0 se puede

- indicar mediante una numeracion relativa a

la longitud 0 al peso (Nm, Ne, Denier, etc).

Trama- Todas las hebras transversales de un tejido

plane.

Urdimbre�024Todas las hebras longitudinales en un tejido

plano.

Velo de Carda- Es una capa fina transparente, de fibras

més o menoa paralelas, que presentan una

cohesién floja, natural producida por una

masa fibrosa que se desbarata en fibras _

individuales.



135

ANEXO A-3

Formato 1 : Control de regularidad de mantas de Batanes.

Formato 2 : Control de regularidad Uater, de Hilos.

Formato 3 : Control de Paros Telar-Hora.

Formato 4 : Reporte de telas defectuosas.

Formato 5 : Anélisis de tejidos.



DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD

ANALISIS DE TEJIDOS

QARAQIEEISIIQAS

1. Articulo 2

2. Color :

3. Composicién :

4. Armadura (Tipo de tejido) :

5. Ancho total en cm. :

6. Ancho entre orillos en cm. :

7. Titulos (Ne)

Urdimbre :

Trama :

8. Densidad, Nro. de hebras :

Urdimbre/pulg. :

Trama/pulg. :

9. Peso Gr/mt2 :

10. Peso Gr/mt lineal :

11. Resistencia a la traccién :

12. Elongacién a la carga

méxima :

13. Angulo de inarrugabilidad :

14. Encogimiento al lavado

Urdimbre :

Trama :

15. Pérdida de peso al lavado :

16. Colorantes uaados : �031

17. Solidez al lavado Met.II A:

18. Solidez al lavado Met.IV :

19. Solidez a1 lavado Met. seco :

20. Solidez al Frote seco : '

21. Solidez al Frote h}401medo :

22. Solidez al Sudor alcalino :

23. Solidez al Sudor acido :

24. Solidez a la luz (20 horas):

�030 25. Solidez al planchado :

26. Impermeabilidad :

27. Acabado :

Fecha :--..-.. ----------�024----�024----

VoBo

 


