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INTRODUCC ION

1.1 RESENA DE LA EMPRESA

)

TEXTIL PERU PACIFIC S.A. se constituydo como empresa lanera in
dustrial el 26 de Febrero de 1971, como resultado de la fusion
de '"Manufactura de Tejidos de Lana del Pacifico S.A.' fundada

el 05 de Juhio de 1918) y Fabrica de Tejidos Balboa S.A.

A través de un largo periodo de setentitres afios a la fecha y
fieles a su propia tradicion, se ha venido produciendo una ex-
tensa gama de productos textiles laneros, todos de la mas alta
calidad y 6ptimo acabado ampliamente reconocidos, lo que ha
significado estar colocados en un sitial de preferencia y lide

razgo, tanto a nivel nacional como internacional.

TEXTIL PERU PACIFICO S.A., Empresa de Antigua Tradicion y mere
cido prestigio, viene siendo reactivada desde Julio de 1985
con el propbsito de lograr que sus tejidos sean comercializa-

dos a nivel internacional.

Como materia prima se utiliza el pelo de alpaca, del cual el
Perd es el primer productor y exportador mundial, que por su
finura, variedad de colores naturales y excelente propiedad de
aislante térmico, tiene gran demanda y prestigio, asi como la

lana virgen de orfigen peruano.
POLITICA DE LA EMPRESA

Como parte de la politica de la empresa, a partir del Gltimo

quinquenio, TEXTIL PERU PACIFICO S.A. inicib un pefiodo de mo
dernizacidon, acorde con los lineamientos de la industria tex-
til mundial actual, dando especial preferencia a los aspectos

de nuevos disefios, colores y productos, hecho que sin lugar a
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dudas, permite mantener la calidad de lideres en la Industria
Textil Lanera Comercial.

La empresa cuenta con un proceso productivo integral, de ma-
nera tal que la capacidad y experiencia de sus técnicos y la
variada maquinaria de que dispone permite convertir la materia

prima en tejidos finos con acabados altamente calificados.

Esta calidad y acabado en los productos, proviene de dos fac
tores principales que es necesario destacar: La utilizacion
desde el principio, de las técnicas y normas de PERROTS LIMI
TED de Inglaterra, con cuya licencia y uso de marca, se cuen
ta por muchos afios en forma exclusiva. Nuestro trabajo ha
continuado desarrollandose dentro de las citadas técnicas; vy
por otro lado a la utilizacion en la fabricacion de los pro-
ductos de fibras naturales de Alpaca y Baby Alpaca, que ase-
guran indiscutiblemente categoria y distincion a la tela vy

vestimenta.

Cabe mencionar tambien que era politica de la empresa contratar
los servicios de técnico extranjeros para cada seccidon de la
Planta pero debido a la actual crisis que atravieza el Perd

es que estos van siendo poco a poco reemplazados por técni- .
cos peruanos a fin de disminuir cada vez mas los costos de

produccién vy por lo tanto disminuir los precios de venta.

OBJETIVOS DE LA EMPRESA

- Orientar los esfuerzos a la conquista y apertura de nuevos
mercados internacionales para continuar con la conocida li-.
nea de empresa exportadora.

- Incrementar las ventas internacionales.

- Ratificar una vez mas el bien ganado prestigio mundial de

los productos.
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- Fabricar los mejores tejidos de este noble pelo a fin de sa
tisfacer las exigencias de los mas selectos mercados mundia

les.

1.4 RESUMEN
Debido a que es necesario realizar el Control de Calidad a lo

largo de todo el Proceso Textil,se ha considerado:

Muestrear el lote de lana cuando ingresa a la Planta de Produc
cién, ya sea como tops (para hilatura peinada) o como lana la-
vada, sin peinar (para hilatura cardada); verificar, siguiendo
los métodos ya indicados, si los datos de finura y longitud es
tan dentro del rango que permite el cuadro de clasificacion

de T.P.P., pues ello redunda mucho en el costo y el uso para
el que es destinada la lana, también es necesario determinar
el contenido de impurezas y el contenido de humedad que trae
consigo dicho lote de lana pues existe un porcentaje de Re-
gain Comercial que debe de comprobarse correcto, pues de lo

contrario daria lugar a reclamos.

En el proceso de estirado o preparacion, el cual tiene varios
propdsitos Gtiles en la manufactura del hilo; primero porque
endereza y orienta las fibras en forma paralela y segundo por
que el doblado tiende a nivelar las variaciones en el peso
del material que se estd alimentando,ademas de mezclar el mate
rial; los ajustes mecanicos en los cabezales de peinado de-
ben efectuarse, teniendo en cuenta la cantidad de fibras cor-
tas y la maxima longitud de la fibra, de lo contrario una ba-
ja regularidad del diagrama dificultarad un eficiente proceso
de peinado, perjudicando el titulo y la regularidad del hila-
do. En este sentido, es funcion del Laboratorio de Control
de Calidad; comparar los resultados USTER con los valores --
standard, a fin de obtener el ajuste Optimo y por ende una me
cha y un hilo de mejor calidad que influirada finalmente en la

productividad de la tejeduria.
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Durante el proceso de acabado del tejido de lana, son muy po-
cos los controles de calidad que se realizan a nivel del Labo
ratorio de Control de Calidad, es por ello que nuestra aten--
cion va dirigida a los productos auxiliares que se emplean du

rante este proceso, a fin de optimizar el uso de estas.

Finalmente el producto terminado, es sometido a algunos ensa-
yos, tales como la determinacidn de peso por metro, determina
cion de la estabilidad dimencional y recientemente se esta im
plementando la determinacion de solideces (al sudor, al lava-

do, al frote himedo y seco).



FUNDAMENTOS =~ TEORICOS

Estudio de la Lana:

Definicién.- Se entiende por lana a la fibra del velldn del ovino

La fibra de lana se origina en la papila del foliculo piloso de -
la piel del carnero, se diferencia de los demads pelos animales --

por sus caracteristicas fisicas, por su produccidn y consumo.

Estructura de la Fibra.- La fibra de la lana esta compuesta de 3

capas diferentes que son: Epidermis, Corteza y Médula o cavidad -

central. (Fig.1)

Epidermis.- Denominada también capa escamosa, es la que envuelve

exteriormente a la capa cortical y protege la fibra. Las escamas
estan compuestas de una sustancia similar a la de los cuernos y -
son impermeables a las soluciones acuosas, tienen baja afinidad a
los colorantes y estan arraigados al tejido de la corteza. La -
parte exterior de las escamas estd cubierta de una membrana muy -
fina, las cuales pueden ser separadas de las escamas, colocando -

las fibras en agua clorada.

Corteza.- Es la porcidn principal de la fibra y la que determina

las propiedades fisicas de la misma.

Médula.- Llamada también capa interna, forma el centro o nicleo -
de la fibra. Esta parte no siempre estd presente,su presencia de
pende fundamentalmente del grado de finura de las fibras. La mé-
dula no existe en las fibras finas, en cambio estad presente en =

las fibras gruesas.
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Principales razas de ganado lanar y el Esquileo.-

El ganado lanar vive en rebafios o manadas en casi todo el globo -
terrestre, desde las regiones ecuatoriales mas calidas hasta las
regiones mas frias.

La influencia del clima, alimentacidn, naturaleza del suelo, for-
ma de vida, etc. a que han estado sujetos estos animales desde --
los tiempos primitivos; asi como su cruzamiento son elementos de-
cisivos para mejorar las caracteristicas de las fibras de lana; -
asi mismo han contribuido a que el nimero de razas y variedades -
de la especie ovina sea tan grande. Entre las distintas razas --
del ganado lanar podemos mencionar las principales que son: La ra

za merina y la raza lincoln.

La raza merina.- Es la mas importante de todo el ganado lanar,

la lana de esta raza es famosa por su finura, es de color blanco
o blanco amarillento, rizado en zig-zag y onda muy pequefia. Tie-
ne una longitud que varia entre 2.5 a 12 cm. La lana se encuen -
tra muy densa o apretada formando un velldon donde sdlo queda des-
cubierta el hocico del carnero y algunas partes de las patas. EI
peso de este velldn es aproximadamente de 2 a 3 kg.

E1 velTén viene cargado de suciedad asi como tierra, arena, mate-

rias vegetales que vienen mezcladas con grasa.

a
La raza lincoln.- El carnero de esta rza es de gran porte. Su -

lana es larga, fina y brillante, de tal manera que es muy adecua-
da para la fabricacion del género conocido con el nombre de alpa-
ca. Su longitud varia de 12 - 35 cm.

En el Perd tenemos la raza '' corriedales'', que es el cruce de |la

raza merino con la raza lincoln.

El Esquileo.- El esquileo o corte de la lana debe hacerse lo --

mas cerca posible de la piel, sin producir recortes; es decir, -
debe evitarse abrir o cerrar las tijeras varias veces en un mis-

mo sitio, porque ademas de disminuir la longitud de las fibras, -

las porciones pequefias o recortes obtenidos tienen la tendencia a

la formacidn de botones o ''fris' en las cardas, que constituyen -



un defecto muy dificil de eliminar. Para el esquileo de la lana -
existen tres sistemas: Sistema Manual, sistema mecanico y sistema

eléctrico, entre estos sistemas los mas importantes son los dos -
dltimos, pues ofrecen las siguientes ventajas: Mejor limpieza en -
el corte, mejor aprovechamiento de la lana, menor peligro de herir
al animal, mayor rapidez en la operacidon de esquileo y ahorro de -

mano de obra.

Apartado 6 seleccidn de la Lana.- La lana tiene caracteres muy dis

tintos segln la parte del cuerpo de donde procede; por lo tanto, -
es conveniente dividir el véllén en partes y escoger las diversas
clases de lana segin su longitud, finura, elasticidad, resistencia
limpieza, color, etc. (Fig. 2)

En la practica, para llevar a cabo la seleccidon de la lana, se -
abre el velldn sobre una mesa formada por listones de madera o va-
rillas de hierro, a manera de esparrillados y mientras se acaba de
extender buscando la parte correspondiente a la cabeza, se sacuden
para que caigan a través del emparrillado los pelos, mechones cor-
tos y sueltos, asi como las pajas y demas materias extrafas. EI -
seleccionador debe tener la capacidad suficiente para conocer las
diferentes clases de lanas dentro de cada velldon. Generalmente se
obtiene 4 a 5 clases de lana seglin sus caracteristicas fisicas.

En la figura se presenta esquematicamente un velldn abierto, con -

las cinco clases mas corrientes separadas por lineas punteadas.

En la regidén 1, o sea, en los flancos, es donde existen siempre la
lana de mejor calidad, por su longitud, finura, limpieza y blancu-
ra, siguiendo luego en inferior calidad las demds regiones, hasta

llegar a la cabeza (4) y (5) es la cola que son los peores.




Propiedades y caracteristicas fisicas.- Las principales propieda-

des y caracteristicas fisicas, que determinan la aptitud técnica y
su valor comercial de lana, son las siguientes: Longitud, Diametro
o finura, crispadura o rizado, resistencia y elasticidad, color vy
brillo, poder fieltrante y higroscopicidad. Las mas importantes -

son las dos primeras.

Longitud.- Es una de las caracteristicas de la cual depende la fi-
nura y regularidad de los hilos que se podra obtener. En la fibra
de lana hay que distinguir la longitud aparente (sin perder su ri-
zado natural) y la longitud real (correspondiente a la longitud es
tirada). Para determinar la longitud de la fibra de lana se em -

plean también dos procedimientos, el manual y el que emplea instru

mentos, muy similares a los descritos para la fibra de algodén.

Clasificacidn.- De acuerdo a su longitud las lanas se clasifican -

en: Lanas de peine con mas de 7 cm., lanas de carda de 6 a 7 cm.,
lanas para mezcla con menos de 6 cm. A partir de 7 cm. las lanas

también se conocen con el nombre de estambre.

Diametro 6 finura.- El didmetro 60 finura de la fibra de lana tam -

bién es de gran importancia en la manufactura del hilo. La finura
de la lana es medida mediante inspeccién visual y también por me -

dio de microscopios.

Crispadura o rizado.- Las fibras de lana generalmente se presentan

rizadas, pudiendo ser sus ondulaciones mas o menos anchos.

Se dice que la lana estd rizada en corto cuando presenta muchas on
dulaciones pequefias o de poca longitud y en general muy pronuncia
das, el rizado es en grueso cuando las ondas son anchas y en menor
nimero. Las fibras de mejor calidad tienen mayor nimero de ondas

por cm.

Resistencia y elasticidad.- Estas caracteristicas son muy aprecia

das. Varfan segin la raza, el clima y de la parte del cuerpo de -
donde procede la lana.

La resistencia a la rotura de las fibras de lana es proporcional a



su didmetro, esto demuestra que los hilos fabricados con lana fina
tendran mayor resistencia que los fabricados con fibras gruesas.
El estado higométrico de las fibras, tienen mucha influencia sobre
la resistencia y la elasticidad.

La lana, contrariamente a lo que sucede con las fibras vegetales,
disminuye considerablemente su resistencia si los hilos o tejidos
se encuentran mojados (hasta en un 30%).

La fibra de la lana es 100% elastica, esto es si tomamos ambos ex-
tremos una fibra y la estiramos hasta hacer perder su crispadura,
al soltarla, observamos que nuevamente toma su forma original u on

dulacion primitiva.

Color y brillo.- El color natural de la lana es blanco o blanco --

amarillento, (grisaceo). También hay lanas de color pardo y negro.
El brillo o lustre natural de las fibras, es producido por la re -
fleccion de la luz sobre las escamas que envuelve la fibra. EI -
brillo es proporcional al tamafio de la escama, las fibras gruesas

tienen mas brillo que las finas.

Poder fieltrante.- El poder fieltrante, es una propiedad exclusiva

y caracteristica de la lana. Las causas que responde por este com
portamiento, son los siguientes: Forma escamosa de las fibras, fa-
cilidad de deformacidn y el restablecimiento a su forma primitiva
Adem3s de estas propiedades de la fibra, influyen la humedad, el -
calor y la presion.

Los pelos de lana quedan unidos unos contra otros en masa compacta
de tal manera que se fabrica una especie de tejidos denominados --

fieltros, sin proceso de hilatura ni de tejeduria.

Higroscopicidad.- La lana es la materia textil que contiene mayor

cantidad de humedad, y la que experimenta mayores cambios 6 dife -
rencias de peso, al variar las condiciones higrométricas del am --
biente.

La cantidad de humedad que retiene la lana lavada y pura oscila -
entre 15 al 18% en condiciones normales de temperatura y humedad -

(21°C y 65% de humedad relativa).
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Composicidén y propiedades quimicas.- Las fibras de lana estd com

puesta de 5 elementos a saber:

Elemento Porcentaje
Carbono 50%
Hidrégeno 7%
OxTgeno 22— 25%
Nitrdgeno 16 - 17%
Azufre 3.3%

El azufre en la composicion de la lana, tiene mds inconvenientes -
que ventajas. En las distintas operaciones y bafios que sufre la
lana; se debe evitar el contacto con los metales como son: plomo,
cobre, estafio y demads metales cuyos sulfuros son negros; pues es -
tos contactos originan manchas dificiles de eliminar. Las propie-
dades quimicas son:

Comportamiento de la lana ante el calor.- La accion del calor so-

bre la lana, es distinta segln se realice en estado himedo o seco.

Estado hdmedo.- Al acercarse a la temperatura de ebullicidn (100°

C), las fibras adquieren una cierta elasticidad, de tal manera que
las fibras toman facilmente la forma y posicion que les da, conser
vandolas por enfriamiento y secado.

Estado seco.- La plasticidad comienza entre 125 a 130°C, a partir

de 130°C, la lana empieza a descomponerse desprendiendo amoniaco.
A temperaturas mas elevadas, toma coloracion amarillenta con des -
prendimiento de hidrégeno sulfurado.

Comportamiento de la lana en los dcidos Clorhidrico y Sulfirico di

lufdos.- Estos acidos afectan ligeramente a la lana, lo @que se --
aprovecha para el carbonizado quimico, a fin de separar los resi -
duos vegetales.

Comportamiento de la lana en el acido Nitrico.- Su accidn es simi

lar a los anteriores; pero ademas tiene la propiedad de comunicar-

le un color amarillento. Siendo el acido nitrico un oxidante enér
gico, se emplea muy diluido para decolorar los trapos destinados a

la fabricacidon de borra.
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Comportamiento de la lana en la soda cadstica, potasa calstica y -

cal.- Destruye rapidamente a la lana, en una solucion o lejia al
5% a ebullicién. _

La accidn de los carbonatos alcalinos son menos enérgicos: pero no
obstante, comunican a la lana un color amarillento, disminuye su -

resistencia y las deja con un tacto sumamente aspero.

Defectos de la lana.- Los defectos principales que se presentan en

las lanas son:

Pelos Canizos.— Hebras muertas sobre el animal que no se tifien.
Lanas borrosas.- Hebras irregulares y desiguales.

Lanas retorcidas.- Hebras enmarafadas

Lanas muertas.- Procedentes de animales enfermos.

Lanas secas.- Procedentes de animales mal alimentados, se caracte-
rizan por falta de elementos grasos en la suarda.

Lanas de cal.- Arrancadas de pieles de animales muertos por medio

de bafios de cal. Son siempre asperos y secos.

El exceso de materias vegetales en una lana es un defecto muy gra-
ve, que no se elimina por ningdn lavado ni por procedimientos me-
canicos. La dnica forma de suprimirlos es por medio del carboniza
do por medios quimicos, generalmente en bafios de &dcido sulfirico a

4°0 6° Bé.que bien aplicados no perjudican la fibra.

Variedades y Clasificacion de las Lanas.- Las variedades, los es
tados y formas como se presenta las lanas en el mercado, son muchas
asi como las clasificaciones que se hacen de esta materia, seglin -
sus propiedades, pails y segin el uso que son destinadas. En gene-
ral las lanas se clasifican: En lanas finas de raza merina, lanas
ordinarias, lanas cruzadas merinas, con razas inglesas y lanas de
origen inglés. También se clasifican por el nimero de cruces: De-
nomindndose cruce de primera al resultado del primer cruce de la
oveja merina con la raza lincoln y asi sucesivamente los cruces:

[, Il, I'll, IV, y V. También la lana toma distintos nombres debi
do a ciertos estados o caracteristicas especiales, como los si --
guientes:

Lanas estantes.- Carneros que viven en un mismo lugar todo el afo.
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Lanas Transhumantes.- Carnero que vive en distinta regidon & pafs.

Lana Primal.- Lana de primer corte.

Puncha.- Desperdicio de peinado.

Barbas, anillos, hilachas etc.- Desperdicio de hilatura de estam -

bre (proceso peinado).

CUADRO |

Clasificacidon Estandard de las Lanas Peruanas.

Didmetro Clasif. Clasif.inglesa Caracteristicas del
en micras| peruana finura vellon

- Merino extra fino

- Mecha larga mas de
12 a 16 AAAA 70 ' s 5 cm.

- Resistente sin Kemp

- No muy sucia.

- Mecha larga mas de
15 & 22 AAA 60's/64's 5 cm.
- Resistente, sin Kemp

- No muy sucia.

- Mecha corta menos de
5 cm.

15 a 22 AAA 2da. 60's/6L4's - Mecha débil, sin Kemp

- Sucia y manchas de ga

rrapata.

- Mecha larga mas de -
5 cm.

20 a 26 A A 58's - Mecha resistente y -

sin Kemp.

- No muy sucia.

- Mecha corta menos de
5 cm .

20 a 26 AA 2da. 58's/60's - Mecha débil y con po

co Kemp.

- Muy sucia y con man-

chas de garrapata.




Diametro

Clasif.
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Clasif. Inglesa

Caracteristicas del

en micras

peruana

finura

vel 1on

25 a 30

56's

- Mecha larga mas de
5 cm.

- Mecha resistente y
sin kemp.

- No muy sucia.

25 a 30

A 2da

56's

- Mecha corta menos
de 5 cm.

- Mecha débil y con
ligero kemp.

- Mecha sucia y con
manchas de garra -

ta.

30 a 34

50's/54"'s

- Mecha larga mas de
7 cm.

- Mecha resistente y
sin kemp.

- Mecha no muy sucia.

30 a 34

B 2da.

50's/54's

- Mecha corta menos -
de 7 cm.

- Mecha débil y con -
ligero kemp.

- Mecha muy sucia y -

con manchas de ga

rrapata.

32 a 38

L8'2/46's

- Mecha larga mas de
7 cm.
- Mecha firme sin kemp

- Mecha no muy sucia.

32 a 38

C 2da.

L8's/46's

- Mecha corta menos de
7 cm.

- Mecha débil y con -
ligero kemp.

- Mecha muy sucia y -
con manchas de ga -

rrapata.
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Didmetro Clasif. Clasif. Inglesa Caracteristicas
en micras peruana finura del vellodn
Disparejo K Kemp - Casi todo pelo

muerto y fibra

muy gruesa.

FUENTE: Junta Nacional de Industria Lanar

La clasificacion inglesa tiene como base el nimero de madeja de
hilo de 560 yardas cada una que pueden hilarse con una libra de
lana lavada a fondo. |

Cada madeja de esta clase constituye un punto de la clasifica-

cion y determina su titulo. Una lana de calidad 70's significa

que una libra de lana lavada de esta calidad puede hilarse 70 -
adejas de 560 yardas. Cuanto mas fina es una lana mayor es la

cantidad de madejas que pueden hilarse con una libra.



La Fibra de Alpaca

La fibra de alpaca es similar al pelo en su estructura celular y -
en su composicion. Sin embargo se le considera ''lana' debido a su
exquisita suavidad.

Una caracteristica especial de la fibra de alpaca es su amplia ga-
ma de colores naturales -existen 15 tonalidades basicas pudiendo -
obtenerse una gran cantidad de tonos mezclandolos cuidadosamente.
Esto coloca a la alpaca en una categoria Unica cuando se le compa-
ra con otras fibras naturales.

La gama de colores va desde el blanco puro hasta el negro incluyen
do una cadlida variedad de marrones y una interesante gama de gri -

ses que totalizan unos 20 diferentes colores.

Debido a la gran variedad de colores, finura y largo de la fibra,
se hace necesaria una muy*esﬁecializada clasificacion.

Esta clasificada tarea es llevada a cabo por mujeres expertas que
confifan en su fino sentido del tacto y en la experiencia transmi -
tida de generacidn en generacion.

Existen dos tipos Unicos diferentes de alpaca singularizados por -
su resistencia a determinados gérmenes, la cantidad y la calidad -
de la fibra que producen. Estas dos especies son Huacaya y Suri.
Para algunos técnicos la especie Suri, produce mejor cantidad y ca
lidad de lana, su fibra es mas delgada y larga. Acusa la desventa
ja de no resistir las bajas temperaturas, es sumamente enfermiza -
en los primeros estadios de su existencia, contrae facilmente en -
fermedades. En suma la especie Suri demanda mayores cuidados en -
su crianza.

Huacaya: Es mucho md3s resistente al medio ambiente. No la afecta
los cambios de temperatura y su fortaleza rechaza algunas enferme
dades infecto contagiosas. Durante su ciclo vital se adecla me -

jor a las deficiencias de pastura y el tiempo de su gestacion es
menor que la Suri. En cuanto a la fibra que produce ésta es mas

corta que la de la especie Suri.

La comercializacion de fibra de alpaca, se hace generalmente mez-

clando las dos especies.



La fibra de alpaca aunque menos densa que la de oveja, es mas fi
bra que ésta o el mohair, cuando se compara su peso.
Es'ademés-casi‘tres veces mas resistente que la lana y dos veces
mas resistente que el mohair. Es también una de las fibras natu
rales mas Iafgas.

En el Perd, 70% de la fibra de alpaca es procesada y exportada -
como ''slivers' (;intas de carda, fibra retorcida) y ''tops'" (cin-
tas de fibras largas, seleccionadas y limpias).

El remanente se exporta como ''varns'' (hilados y madejas) ''fa --
brics' (telas) y ''gartments' (prendas Hechas).

El total de hilados exportados el 65% es hilado peinado (worsted)
y el resto es cardado (wollen).

La siguiente es una descripcion técnica de las varias categorias

de fibra de alpaca con fines de exportacion. (ANEXO 2)
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ACTIVIDADES REALIZADAS EN LA EMPRESA

Las actividades competentes al Departamento de Control de Cali
dad estan cefiidas a metodologias génera]es y complementadas -
por metodologias de Control de Calidad textil acondicionadas -
y/o modificadas de acuerdo a las necesidades y exigencias de -

calidad en el mercado internacional.

3.1 ACTIVIDADES COTIDIANAS: Para este fin se ha elaborado un
diagrama donde figuran todos los controles de calidad que
se realizan en el laboratorio, esto comprende desde que -
ingresa la materia prima a la planta de Huachipa hasta --
cuando se obtiene la tela acabada (Ver Diagrama N21| ).
De este diagrama se hace una relacién donde figuran los -
controles diarios que de manera estricta se llevan a cabo

todos los dias. Los que seran detallados posteriormente.

A. Control de Calidad en la Preparacion de Hilatura.
B. Control de Calidad del Hilado Peinado y Cardado.
b;l Control diario de titulo
b.2 Control de Resistencia y Elongacion
b.3 Control de Torsiones
b.4 Control de Apariencia
b.5 Control de Irregularidad (% USTER).
C. Determinacion de Estabilidad Dimensional y

D. Determinacion de Peso por Metro del Tejido Acabado.

3.2 APORTES REALIZADOS EN BENEFICIO DE LA EMPRESA

Los aportes realizados por el Departamento de Control de

Calidad son:

- Determinacion de algunos puntos criticos donde se -
evaluan y controlan las caracteristicas del producto.

- Elaboracidn , por medio de la acumulacidn de datos,
a través del tiempo, unos cuadros donde figuran los --
standares de calidad, con sus limites de control, infe

rior y superior, tomando en cuenta, por supuesto, . i~
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las diferentes composiciones de materia prima y el ti-
tulo del hilado,los cuadros figuran en el ANEXO 17.
Elaborar un Manual de NOrmas y Procedimientos del La-
boratorio de Control de Calidad para uso interno del
personal del laboratorio, a fin de reglamentar y unifor
mizar el trabajo.

Implantar un tercer turno para esta seccion, debido a
prob1emas de calidad que se suscitaban en este hora-
rio, teniendo en la actualidad una persona que se ha
ce cargo del trabajo nocturno, realizando las labo--
res de control mas necesarias.

Se puso operativo algunos equipos de Laboratorio, que
adquiridé la empresa, de acuerdo a las necesidades ta
les como: WIRA FIBRE FINENESS METER y el equipo para
medir longitud de fibra, WIRA FIBRE DIAGRAM MACHINE.
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MATERIA PRIMA
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: PUNTOS CRITICOS DE CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO LANERO
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CONTROL DE CALIDAD DE MATERIA PRIMA

Es un requisito esencial para la calidad de un producto especifica
do la calidad de las materias primas. No es posible producir un -
producto de primera categoria a partir de materia prima de mala ca
lidad. Esta declaracidon sencilla se aplica solamente a dos valo -

res extremos. Entre estos limites, sin embargo, todo puede pasar.

En general, las propiedades de la materia prima no son mejoradas -
cuando la misma se procesa en forma de hilado, no teniendo en cuen
ta que en algunos casos se efectlan procesos de seleccidon, como --
por ejemplo en el procesamiento del algodon donde se remueven las

particulas foraneas y las fracciones de fibras inutilizables, o -
sea que las fracciones buenas de material son separadas del mate -

rial de alimentacién para su ulterior procesamiento.

Las fibras destinadas para el producto se pueden dafiar, durante el
proceso mas o menos hasta cierto punto, dependiendo del tipo y na-
mero de maquinas. En vista de lo cual, la calidad de las fibras -
usadas deben ser catalogadas como suficientemente buenas para pro-

veer margenes para esto.

En la firma Trutzschler, de Monchengladbach, Alemania , se incurre
en grandes gastos en la evaluacion numérica de las propiedades de
los materiales después del proceso de preparacion para la hilatu-

ra.

Durante varios afios, todos los datos de las materias primas anali
zados en el laboratorio y comparados con la cinta de carda han si
do incorporados a un banco de datos y sometidos a extensos anali-

S15.

De esta manera, se han obtenido valores estadisticamente Gtiles -
de las propiedades individuales de calidad, tales como longitud vy
resistencia de la fibra, contenido de fibras cortas, impurezas de
acuerdo al tipo, nimero y tamafio, etc. Se puede tener acceso a -

estos datos en el futuro por medio de sistemas de informacion.
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Estos valores ayudan en cualquier andlisis nuevo, para efectuar -
una evaluacidn rapida y confiable, comparandola con valores y ten
dencias promedias. El uso de tales datos puede ser considerada -
como una contribucidon al mejoramiento de la calidad a través del

conocimiento de los mismos.

El experto debe saber que maquina deberia usar y en que secuencia
u orden, que efectos ejercen las maquinas en el producto, cuales

maquinas son mejores que otras, etc. Debe saber que clase de --
efectos ejerceran los ajustes en el producto y en que condiciones
deberfa estar la maquina en relacidn, con por ejemplo, la limpie-
za y el afilado de la guarnicion de la cerda, etc. También debe

tener conocimiento en el area de medicidn y ensayos con el fin de
tener la capacidad de hacer pronunciamientos relacionados con la
calidad o de ser capaz de clasificar grados de calidad diferen -

tes.,

Ahora es posible obtener conocimiento experto para la produccidn
de hilados, usando un sistema. En Alemania han desarrollado tal
sistema para la produccidén de hilados, vendiéndolo bajo el nombre
de COROSULT. Este sistema considera los parametros del material,
el método de hilatura y las condiciones de operacion del Autoco -
ro, . y una vez que se introducen los datos de las propiedades de
la materia prima, el uso final y las condiciones de hilatura, el
sistema permite hacer prediccionessobre los resultados de la hila
tura... (TEXTILES PANAMERICANOS - DICIEMBRE DE 1991 Pag. 94-110)

L .1 DETERMINACION DE HUMEDAD DE LANA
L'. 1.1 METODOLOGIA POR SECADO EN ESTUFA

OBJETIVO: Obtener un método conveniente para estimar
el contenido de humedad y la recuperacidon de humedad
de lana como control de rutina, para el cual el gra-

do de reproducibilidad no es necesario.

MUESTREO: Tomar una muestra representativa del lote,
tener especial cuidado de proteger la muestra, guar-
dandola inmediatamente en una bolsa plastica, para -

evitar pérdida de humedad en el trayecto.



APARATOS 0 EQUIPOS: Se debe contar con lo siguiente:

ESTUFA: De circulacion de aire y ter

mostaticamente controlada en un rango de temperatura de
105 + 2°C. BALANZA: Capaz de pesar especimenes con una
sensibilidad de 0.005 gr. RECIPIENTE: de metal perfora-

do con mango adecuado para pesar.

PROCED IMIENTO: Colocar un minimo de 300 gr. de muestra -

aproximadamente, dentro de la canastilla perforada e in-
troducirlo en la estufa, pesarlo a peso constante; defi-
nido como la ausencia de algun decrecimiento progresivo
en peso, en exceso de 0.1%, determinado por tres pesadas
sucesivas, el tiempo empleado en pesar, no debe ser ma -
yor de 30'". Si las pesadas del especimen secado, van a
ser obtenidos con el especimen dentro del horno, ejecu -
tar las pesadas con la circulacion del aire. Forzado ce
rrado. Determinar el ciclo normal. Anotar el peso.
Mantener la estufa a una temperatura de 105 - 110" duran-
te una hora, hasta alcanzar un peso constante lo que se
consigue cuando la diferencia del peso entre dos lectu-
ras consecutivas hechas con intervalos de 15 min. no va-

rfan mas de 0.1%.

CALCULOS Y RESULTADOS

Calcular la cantidad de humedad de la muestra expresada -
como porcentaje del peso antes de la desecacion (conteni-
do de humedad) o del peso seco en estufa, (recuperacion -
de humedad).

% C.H. = Ph - Ps x 100 %R = Ph - Ps x 100 Ph= Peso Hime

Ph do
i Ps= Peso seco

INFORME: Debe constar lo siguiente:

- Lote y tipo de la muestra
- Recuperacion y Contenido de Humedad en por

ciento.
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4.1.2 APLICACION Y RESULTADOS PRACTICOS DE LA DETERMINACION DE
HUMEDAD

Ejemplo 1

Lote : 01389
Tipo : Tops WA.L
Datos obtenidos en el Laboratorio al realizar la prueba de

acondicionamiento:

Ph = 434.45 grs, % R=19.13%
Ps = 364.695 grs.

Regain de Comercializacion: 18.25%

364.695 100%

18.25%

X
X = 66.556
Peso Corregido por Regain:

364.695 + 66.556 = 431.252 grs.
Pérdida = 434.480 - 431.252 = 3.198 grs.
Sii Peso neto es: 1,242 Kgs.
Si en: 434,45 grs. se pierde 3.199 grs.
1242 Kgs X

X = 9.145 Kg. Ajuste por Regain
Peso Facturado o Peso Mercantil : 1242 - 9.145=1,232.86 Kgs.

Significa que nosotros estamos perdiendo 9.145 Kgs. de la
na pues los vendedores solo nos deberian haber facturado
1,232.86 Kgs. y no los 1,242 Kgs. que figuran en el certi

ficado de acondicionamiento.

Ejemplo 2

Si quiero facturar 880 Kgs. de una lana cuyo resultado de

determinacion de humedad es:

.5
—
I

535.5¢gr
Py = 473 .6 gr

% CH = 11.6% % R= 13.1
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A un Regain = 16.5% (acordado para comercializarlo)

por ambas partes
L73.6 gr ___ 100%
x ___ 16.5% x = 78.14 gr puede ser H,0
Peso corregido por Regain = 473.6 + 78.14 = 551.74 gr.
Ganancia = 551.74 - 535.5 = 16.24 gr

Como se quiere facturar 880 Kgs = Peso Neto

535.5 Kgs ____ 16.24 Kg
880  Kgs X
x = 26.7 Kgs.

Yo podria enviar entonces: 880 - 26.7=853.3 Kgs de -

lana y facturar como 880 Kgs.

Ejemplo 3

Tenemos que los resultados de nuestra prueba de acondiciona-

miento son:

Peso Humedo : L407.08 grs.

Peso Seco - & 371.27 grss Regain = 9.6L4 %
371.270 ____ 100%
X ____ 18.25%
x = 67.76 grs.

Peso Corregido por Regain : 371.270+67.76 = 439.03 grs.
Ganancia : 439.08 - 407.08= 31.95 grs.
Si Peso Neto : 5,179 Kgs.
Si por cada 4L07.08 Kgs ____31.95 Kgs.
5,179 Kgs ____ X
x = 376.9 Kgs.
Peso Facturado deberia ser: 5179 + 376.9 =5,555.9 Kgs.

Pero solo nos han facturado 5,179 Kgs., por lo tanto, los
resultados que nos da el Certificado de Acondicionamien -

to nos favorecen.
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DETERMINACION DE FINURA DE FIBRAS DE LANA

4.2.1 Metodologia del Flujo de Aire a Presidn Constante

OBJETIVO: Determinar el Didmetro promedio de fibras de la-

na peinada y cardada libre de grasa, mediante el uso del -
wira fibre fineness meter, el cual es un instrumento que -
trabaja bajo el principio del flujo de aire a presion cons
te.

MUESTREO: LANA PEINADA: Se toman pequefios tramos de cintas

de por lo menos 4 o 5 fardos; seglin sea el tamafio del lote.

LANA CARDADA: Se toman pequefias muestras de varios fardos.

Se acondicionan al equilibrio de humedad con la atmosfera
del laboratorio. Para asegurarse de ello, se seca la mues
tra a 50°C en un horno con circulacidon de aire forzado por
lo menos 2 hrs. antes de colocarlo en el cuarto de prueba;
luego deben colocarse (lana peinada y/o cardada) abiertas
cerca al instrumento tanto como sea posible por lo menos -

2 hrs. antes de la prueba.

Se deben evitar, cambios de humedad y temperatura durante -
la prueba. La temperatura de laboratorio debe mantenerse -
en lo posible a 65% de humedad relativa y 20°C.

Las muestras deben estar excentas de materia grasa.

Si el contenido de grasa no se conociera o excediera del 1%
se deberd primero extraer la grasa con el extractor soxhlet
y aprox. 200 ml. de diclorometano antes de ser acondiciona-
do.

PREPARACION DEL EQUIPO DE PRUEBA:

- El Equipo a utilizarse sera el Wira Fibre Fineness Meter
MK,. ( ANEXO 10)

- Se deberd calibrar el equipo tal como se indica en el ma
nual respectivo.

- El1 equipo deberd estar nivelado.

- Los canales de flujo del aparato a flujo de aire deben -
estar libres de restos de fibras de lana, tierra u otras

impurezas, ya que estos pueden alterar las lecturas.
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- Cerca del equipo debera colocarse un termohigrografo para
saber a que temperatura y humedad estamos en el laborato-
rio.

PROCED IMIENTO:

- CINTAS DE LANA PEINADA: De las pequefias muestras de cin -

tas de tops de diferentes fardos; se cortara de forma --

oblicua los terminales de la cinta, de tal modo que esta
mida de 10 a 15 cm. de largo y pese exactamente 2.5 grs.

Previamente se habrd retirado toda materia vegetal e im -
purezas. Las muestras quedaran asi:

Deberan prepararse por lo menos cuatro muestras, de cada

muestra se obtendrd 2 lecturas.

No deberd manipularse demasiado la lana al pesarla; el ca

lor de la mano y/o la grasa que esta contiene alteraria -

su acondicionamiento.

- Se coloca la muestra dentro del depdsito respectivo en
forma de S, ayudandose con los accesorios del equipo, -
luego se coloca é] émbolo presiondndolo hacia abajo con
la palma de la mano; asegurelo bien, y retire la mano.
Hay que asegurarse de que no queden fibras, atrapadas -

entre la pared del depdsito y del émbolo.

- Con la valvula de control en posicidon cerrada, encienda
el mando principal y luego gire la valvula de control -
lentamente en el sentido contrario a las agujas del re-
loj, hasta que el 1fquido rojo en el tubo del mandmetro

caiga a la marca inferior del tubo.

- Lea al nivel del ojo,la altura a la que ha llegado el -
corcho en el tubo de flujo de aire, anote la lectura al
milimetro mas cercano.

- Ahora retire la muestra e invierta su posicion, vuelva-

la a colocar en el depdsito de muestras vy léa otra --
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lectura. Repita esto hasta obtener todas las lecturas vy
anotarlas.

- Cierre la Valvula de Control (h)

- Calcule un promedio de 12 a 16 lecturas y convierta la -
lectura promedio a micrones 9&); utilice la tabla de con-
version apropiada.

- Debera hacerse la correccion para temperatura y humedad -

relativa.
LANA LAVADA: Se refiere a la lana destinada a hilanderia -

cardada.

- Se toma una muestra representativa del lote, de aproxima
damente 10 grs. o mas; luego se carda con un par de car-
dinas manuales, a la vez que se retira todo tipo de impu
rezas y materias extrafas, se debe evitar manipular la -
muestra.

- Pesar cuatro muestras o mas de 2.5 grs. cada una y luego
se procede de la misma forma que para el caso de cintas
de tops.

CALCULOS Y RESULTADOS:

- Se calcula un promedio de lecturas, luego se busca en la
tabla su correSpondiente valor en an), habra que inter-

polar si fuera necesario. (ANEX0O 3)

- Finalmente se hard las correcciones por temperatura vy hu
medad, segln indica la tabla correspondiente. (ANEXO 4)
INFORME: Se debe indicar

- Las lecturas individuales y el promedio convertido a jm.

- La temperatura y humedad del medio.

- Las correcciones real izadas.

EL % Cv

Si la muestra fue desengrasada o no.
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i4. 2.2 RESULTADOS PRACTICOS

Lote : 21966
Tipo : WAAA
CONDICIONES § T = 27°C
DEL LABORATOR.{Hr= 77%
LECTURAS:
23 Calculos:
53 Interpolando entre valores de tablas
- 50.0 __ 21.8
o% 51.875
- 52.0 __ 22.1
- x = 22.08125 u
50.5
51.5 Corrigiendo para T= 27°C
x = 51,875 Hp= 77%

x = 22.08125 + 0.2 - 0.3 = 21'9813,H

.3 DETERMINACION DE LONGITUD DE FIBRAS EN TOPS DE LANA
PEINADA O LANA CARDADA

k. 3.1 METODO DEL FIBROGRAFO

OBJETIVO: Determinar la longitud de las fibras,

utilizando el fibrografo, el cual da resultados

confiables, rapidos y repetibles.

MUESTREO: Tomar una cinta de tops de aproximada

mente 130 cms. que pese entre 11 y 22 grs/m
PREPARACION DEL EQUIPO DE PRUEBA:

- El equipo a utilizarse sera el Wira Fibre Diagram Machi

ne.
. El equipo es muy delicado y sensible y como tal sera
calibrado tal como se indica en su manual respectivo

por una persona capacitada para ello.

Antes de iniciar una prueba mover los botones a las

siguientes posiciones:
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Mains switch - Abajo (lampara piloto)

Recording Light - Abajo

Test/Zero - Off (prisma iluminado)
Set maximun - Cero
Set Zero - La posicidn no interesa

- El Boton principal (mains switch) deberd estar encen

dido 10 minutos antes de iniciar las pruebas para --

permitir se caliente y evitar pérdidas de tiempo en-

tre pruebas.

= Se deberd tener a la mano otros materiales para realizar

las pruebas tales como:

. Pinza de extremo plano

. Cinta plastica transparente cortada en trozos de 20 -
cm. |

- Papel Milimetrado Transparente

. Peine

. Sujetador

PROCED IMIENTO:

Se extiende la cinta de lana doblada en dos a lo largo del
canal respectivo en la unidad de sellado, y se asegura co -

rrectamente con sus accesorios correspondientes.

Con la pinza se escuadra el orillo frontal de la cinta, re-

tirando las fibras necesarias.

El orillo frontal escuadrado se sella luego, entre dos ban-
bas plasticas por medio de un sellador caliente incorporado.
NOTA: Es muy importante que las fibras coincidan en linea -

recta y que el sellado se realice en linea recta, de lo con

trario se obtienen resultados errdéneos.

Luego se retiran las bandas y junto a ellas salen las fibras

alineadas.
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10.

: & I

12.

13.

14,

A dos centimetros del orillo de la banca plastica se corta -
una de ellas; luego se introduce en un pequefio perforador --
que se encuentra anexado en la unidad de sellado y se hace -

un agujero que servira de sefial de inicio del diagrama.

Se repite el procedimiento indicado de 1 a 5 hasta obtener -

tres muestras. (ANEXO 5)

Se toma una hoja de papel milimetrado y se coloca en las ab-
cisas el porcentaje (de 0 a 100) y en las ordeénadas la longi
tud (de 0 a 30) y se introduce en la parte superior del fi -

brégrafo..

Se prende el aparato y se hacen las regulaciones necesarias
para que el triangulo luminoso que aparece se ubique en la -
coordinada (0,1) se acciona el interruptor con el fin de apa

gar la luz triangular.

Se introduce la cinta plastica de la primera muestra dentro
del canal de fieltro, hecho para este fin, hasta que la sol-
dadura coincida con el extremo del canal, alli estarda ya a -

la altura de los electrodos.
Se peinan, suavemente, las fibras con el peine.

Se cuelga del extremo de la cinta plastica de la muestra, que
sale por la parte posterior del fibrografo, el sujetador con

el fin de mantener la tension de la cinta plastica.

Se acciona el interruptor para que prenda el triangulo lumi-
noso y se hace que este se desplaze a lo ancho del papel has-
ta llegar a la abcisa 97. En este punto se hace una marca --

con un lapiz.

Se hace avanzar la muestra y el papel 1 cm. y el triangulo lu
minoso se desplazara. Cuando se detiene dicho triangulo, se

marca el lugar con un lapiz.

Se realiza el paso anterior tantas veces como sea necesario,
hasta que la muestra caiga por la parte posterior del fibrd -

grafo. Se apaga el aparato..
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15. Con el conjunto de puntos marcados en el papel, se realiza -

el diagrama de la primera muestra.

16. Se realiza el procedimiento indicado de 7 a 15 para otras dos
muestras, utilizando el mismo papel milimetrado pero comenzan
do para la segunda muestra en la coordenada (0,6) y para la ter

cera en la coordenada (0,11). ( DIAGRMA 2)

CALCULOS Y RESULTADOS:

1. Del Grafico realizado para cada muestra, se leen los valores de

longitud para los porcentajes 5, 15, 25, 35, 45, 55, 65, 75, -
85y 95 y se toma nota de ellos.

2. Se calcula la longitud promedio de cada muestra como la sumato
ria de todos los valores anotados en 1.

3. Se calcula la longitud promedio de los promedios (Hauteur)

L o= 11 2 ‘Iéf + Lz
3
Donde:
L = Longitud promedio de los promedios, expresado en mm.
Li1= Promedio de las longitudes de la primera muestra, -
expresada en m m.
Lo= Promedio de las longitudes de la segunda muestra, -

expresada en mm.
L3= Promedio de las longitudes de la tercera muestra ex

presada en mm.
L., Calculo del Coeficiente de Variaciéon ( c.v.%)

4.1 Se calcula variacidn para cada muestra.

Q=ZL2

Donde: Q
L

Variacion para cada muestra, expresada en mm.

Longitud para cada porcentaje en cada muestra

expresada en mm.
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4,2 Se calcula la Distribucidon de Longitud para cada muestra

s= V- Zu2/mno

Donde:
S = Distribucion de las longitudes para cada mues-
tra, expresada en mm.
Q = Variacidon para cada muestra, expresada en mmZ.
L = Longitud para cada porcentaje en cada muestra,
expresada en mm.

n = Nimero de Longitudes leidas para cada muestra.
4.3 Coeficiente de Variacidon de Longitudes para cada muestra.
C.v¥ = (s/L) x 100

Donde:
CV%

Es el coeficiente de variacion para cada mu
estra, expresada en porcentaje.
S = Es la distribucidon de longitud para cada --

muestra, expresada en mm.

i
]

Promedio de Longitud para cada muestra, ex

presada en mm.

4.4 Coeficiente de Variacidn para la Prueba

C.V.% = Es elcoeficiente de variacion para la -
prueba expresada en porcentaje.
C.V.%2 1 = Es el coeficiente de variacidon para la -
primera muestra, expresado en porcentaje.
C.V.% 2 = Es el coeficiente de variacidon para la se
gunda muestra, expresado en porcentaje.
C.V. 3 = Es el coeficiente de variacion para la --

tercera muestra, expresado en porcentaje.



- 33 .-

Fibra de Maxima Longitud

La longitud de la fibra mas larga de la muestra esta dada en

el grafico en el valor de la abcisa correspondiente a la or-

denada cero.

Es el valor obtenido en el momento que la muestra se cae por

detras del aparato.

Calculo de las Fibras de Longitud inferior a 30 mm.

6.1

6.2

Calculo del nimero de Fibras de Longitud inferior a 30

mm.

.f % =100 - p

e
Il

Es el nimero de fibras de longitud inferior
a 30 mm. expresado en porcentaje.

Es la abcisa correspondiente a la intersec-

©
n

cion de la curva con una perpendicular tra-

zada en la ordenada de 30 mm.

Calculo de la Longitud media de las fibras de longitud

inferior a 30 mm.

Bl

b.2.2

6:2.3

Se determina el punto medio entre los puntos p y
m siendo m el valor calculado en 6.2.2 y se le -
vanta una perpendicular hasta que corte a la cur

va correspondiente.

El valor de m se calcula como:

m=p + 100-p
2

donde: p = Es la abcisa correspondiente a la in-
terseccion de la curva con una perpen
dicular trazada en la ordenada de 30

mm'
Sobre la perpendicular indicada en 6.2.1 se lee
graficamente la longitud media de las fibras me-

nores de 30 mm. (L 30).
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6.2.4 Se promedian los resultados

6.3 Calculo del peso de las fibras menores de 30 mm.

P30=!O/0XI.

i

P30 = Peso de las fibras menores de 30 mm. expresado en

porcentaje.

qf‘ = Es el porcentaje de fibras cuya longitud es infe-

rior a 30 mm. expresado en porcentaje.

L = Es la longitud media de las fibras de longitud in

ferior a 30 mm. expresado en mm.

L = Hauteur, expresado en mm.

7. Calculo de la Barba
B= L |1+ (c.v.%)z 2
100 7/ §
De donde: B = Barba, expresado en mm.
L= Hauteur, expresado en mm.
c.v.%= Coeficiente de Variacidn para la Prueba ex -
presado en porcentaje.
INFORME:

En el informe se debe indicar:

Identificacion de la muestra.

Valores de Longitud para los porcentajes 5, 15, 25, 35, 45, -

55, 65! 759 85 Y 95?6'

La longitud promedio de los promedios (Hauteur).
La variacidon para cada muestra.

La distribucidn de longitud para cada muestra.
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4.3.2

coeficiente de variacion de longitudes para cada muestra.
coeficiente de variacidn para la prueba.

nimero de fibras de longitudes inferiores a 30 mm.
longitud media de las fibras de longitud inferior a 30 mm.

peso de las fibras menores de 30 mm.

Valor de la Barba.

Fibra de Maxima Longitud.

Aplicacidon y Resultados Practicos
Muestra: Tops de Lana Argentina WAAA
ler MUESTREO
v | s |15 |25 | 35 |45 | 55|65 |75 |85 | %5
Long. [11.3 [9.7[8.9 [8.0 | 7.2]6.7 [5.7] h.5]3.2] 1.5
L = 6.685
Z L = 66.85
2. L2= 529.1325
|
s = \/[529.1325 ’ (66,85)2/10] /10 = 2.8678 %CV = 42.89
2do. MUESTREQ
s | s |15 |25 |35 |us | 55 | 6s] 75| 85 95
Long. | 11.6[10.0] 8.9] 8.0]7.2 | 6.4 | 5.6 4.6]3.6 |2.1
L=6.8
2. L =68
). L2= 540.46

N
5 =\/[5h0.l»6 - (68)2/10]/0 =2.794 % cv = 41.09

% cv = 41.09%

3er MUESTREO

v | 5 | 15 | 25 |35 |45 |55 |65 |75 85 |95

Long.[ 11.7 [10.1 [ 9.2 [8.4]7.6] 6.8]5.8[%.9] 3.7]| 1.5
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6.97

69.7
571.69

1

{571 69 - (69.7)2/10]/10 =2.93 %cv = 42.05%

6.82 cm = 68.2 mm

- 8.2 [1 . uz.mlz - 80.24 mm
100

4.4 DETERMINACION DE IMPUREZAS

L.

4.1

DETERMINAC ION DEL CONTENIDO DE NEPS, MATERIA
VEGETAL Y FIBRAS COLOREADAS EN TOPS DE LANA

OBJETIVO: Determinar el nimero y tamafio de las mo

tas, los trozos de materia vegetal y el nimero de
fibras coloreadas presentes en 15 gr. de un lote
de top. Este método se aplica al top de lana en

cualquier forma.

MUESTREO: A partir de un lote de top de lana (la
cantidad del lote no debe exceder de 9,100 Kgs)
extraer una muestra constituida por 4(cuatro) --
porciones de cinta, de 3m de longitud cada una ,
no se debe tomar dos muestras de la misma bobina.
En lo posible tomar una sola bobina de cada empa-

que.

APARATO O EQUIPOS DE PRUEBA:

- PATRONES VISUALES DE COMPARACION: -Escala Stan-
dard de Neps.

- Standard de Materia vegetal.
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- SUPERFICIES DE EXAMINACION.- Consiste de una su -

perficie oscura y una blanca, ambas iluminadas --
desde arriba, para la determinacion de las notas
y para la determinacion de materias vegetales y -
fibras coloreadas, respectivamente, también puede
utilizarse para todas las determinaciones una su-
perficie blanca opalescente, iluminada desde aba-
jo, en cuyo caso, las fibras coloreadas deben ser
reexaminadas sobre una superficie blanca ilumina-
da desde arriba, a fin de evitar la inclusion de
fibras meduladas en la determinacion.

- Pinzas con extremos puntiagudos y esmerilados.

PROCED IMIENTO:

- Extraer de cada una de las porciones de cintas de 3 m.
de longitud que constituye la muestra, un especimen que

pese 15 gr ¥ 0.1 gr.

- Tomar una porcion del especimen que no exceda 1/10 del
mismo y extenderlo sobre la superficie de examen pres-
o g

Extraer mediante una pinza, cada mota, trozo de materia

vegetal y fibra coloreada observada en esta porcion.

- Comparar, el tamafio de las motas o materia vegetal o --
ambas con los patrones indicados en las figuras 1 y 2 y
anotar los resultados.

Repetir lo anteriormente descrito, hasta haber examina-

do la totalidad del especimen.

CALCULOS Y RESULTADOQS

- Computar el nimero total de neps y de trozos de materia

vegetal en cada clase por tamafio y el nimero total de -

fibras coloreadas para los cuatro especimenes ensayados

- Calcular el nimero promedio, por tamafio de motas y tro-

zos de materia vegetal y el nimero promedio de fibras -

coloreadas por cada 15 grs. de tops. Esto representa -
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la cuenta de motas, materia vegetal, o fibras colorea -

das para todo el lote. Se expresan los resultados, --
aproximandolos a la cifra decimal mas proxima.

Si la diferencia entre la cuenta total de motas o fi -
bras coloreadas para cada especimen individual, y el --
promedio del ensayo excede el 15% del promedio, se de -

ben examinar los especimenes restantes; el promedio de

-1as-5 determinaciones, deber3d considerarse como repre -

sentativo de la cuenta de motas o fibras coloreadas del

lote.

INFORME

Deberd constar en el informe:

Que las pruebas se 1levaron a cabo, bajo las pautas de
las normas ASTM, método D-1770.

El ndmero de motas o frozos de materia vegetal en cada
clase o ambos, en cada uno de los cuatro especimenes y
el promedio de los cuatro especimenes.

El nimero de motas o piezas de materia vegetal o ambos,
en cada uno de los cuatro especimenes y el promedio de
los cuatro especimenes.

El nlmero total de fibras coloreadas en cada uno de los
cuatro especimenes y el promedio de los cuatro especime

nes.:

V. CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO DE HILATURA

5.1

Control de Calidad de Agentes de Enzimaje

Las fibras que se emplean en la confeccidn de tejidos, sufren

durante el proceso, desgastes y roturas debido al rozamiento

entre ellas. Es pues de suma importancia tratar de reducir

este desgaste al minimo a fin de protegerlos y darles mayor

vida.

de la

Esta friccion entre las fibras es critica en el caso

lana, pues su superficie consta; como ya se menciond, -

de pequefiisimas escamas cuyos bordes se enganchan y rompen, a
q Y g
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menos que las fibras esten protegidos con una pelicula lubri
cante. También hay que tener presente que cualquier manipu-
leo produce invariablemente asperezas en la superficie de --
cualquier fibra. Si se trata de una fibra fina, el acabado

del tejido quedara desigual y perdera en aspecto.

Para vencer estas dificultades y a fin de facilitar el mani-
puleo, los fabricantes han hecho uso de los aceites de olivo
aceite de coca, y de manteca de cerdo para lubricar las fi -
bras. Este fendmeno es bien conocido por el fabricante --
quien al almacenar tejidos no lavados, sufre el efecto de es

ta oxidacion sobre el color de la tela.

En la actualidad la industria textil es uno de los mayores -
consumidores de aceites de petroleo para sus procesos de hi-
latura, debido a los mejores que presentan en cuanto a uni -
formidad, estabilidad quimica y a la mayor facilidad que --

existe en su obtencion.

Puesto que la mayoria de las fibras requieren solamente pe -
quefias cantidades de aceite para su proteccion o ablandamien
to, el problema consiste en aplicar esta pequefia cantidad en
forma uniforme a su superficie. Para realizar esto, econdmi
camente, se emulsiona el aceite con agua, la cual al evapo-

rarse deja la pelicula lubricante necesaria.

La estructura de la fibra de lana es extremadamente compleja
pues su exterior se asemeja a un cono de pino alargado o a -
uniiconjunto de vasos metidos uno dentro del otro con muchas

escamas mindsculas a lo largo. La presencia de estas esca -
mas, junto con la ondulacidon natural de la fibra, le da a la
lana una de sus caracteristicas fisicas mas valiosas, la ha-
bilidad de enfutirse. Enfutirse puede definirse como la ten
dencia de las fibras a enredarse y enclavarse entre si de --
tal manera que no es posible separarlas sin romperlas indivi

dualmente.
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La presencia de estas escamas y rizos explica la necesidad de
lubricar la fibra. Mientras la lana esta sobre el cuerpo de
la oveja, la naturaleza provee el lubricante adecuado por me-
dio de una secrecidon glandular, siendo la lubricacidon relati-
vamente facil pues todas las escamas apuntan en una sola di-=
reccion. Este lubricante natural como ya sabemos recibe el
nombre de lanolina o grasa de carnero, siendo su consistencia
aceitosa y pegajosa; lamentablemente, tiene la tendencia de -
recoger y retener mucha materia extrafia, la que debe quitarse
antes de poder manipular la fibra de lana para fabricar hilos
y tejidos. EI lavado quita practicamente todo el lubricante

natural junto con la suciedad acumulada.

En consecuencia la lana por fuerza tiene que ser lubricada -
con otro producto similar al natural con el fin de manipular

la fibra facilmente durante las operaciones del tejido.

La manufactura de tejidos de lana, generalmente se divide en
dos operaciones WOOLENS'' (PEINADO) y '"'WORSTED'' (CARDADO). En
los '"Woolens'' no se hace ningin esfuerzo para colocar las fi
bras de lana, unas paralelas a otras, sucediendo lo contra-
rio, en el sistema '""Worsted'', donde el peinado de las fibras
es una operacion importante para asegﬁrar la colocacidon para
lela de las fibras. La lubricacion de uno y otro sistema di

fiere entre si-.

La operacidn '"Worsted' puede subdividirse mas aun en el pro-

ceso francés o proceso seco, y el proceso BRADFORD.

La diferencia principal entre los dos es que el sistema fran

cés usa poco o ningln aceite para lubricar las fibras.

Asi pues, los aceites para lana tienen aplicacion en la manu
factura de tejidos '"Woolen' y en aquellas fabricas de 'Wors-

ted'" que empleen el sistema BRADFORD.

Para lograr resultados satisfactorios dichos lubricantes de-

ben reunir ciertas caracteristicas fisicas de gran importan



ci

a tales como:

Estabilidad del aceite relativo a la oxidacion: debido a -
que muchas veces hilos aceitados y telas aceitadas se alma
cenan durante periodos considerables de tiempo antes de --
terminarlas o con frecuencia transcurre mas de un mes en -
la conversion de la lana cruda en telas acabadas y como du
rante la fabricacidon, el aceite es esparcido en peliculas

muy finas sobre una superficie grande presentandoselo wuna

oportunidad excelente a la oxidacion. por accion del aire.

Dificultades de Olor; la estabilidad contra la oxidacion,

también elimina las dificultades de olor que frecuentemen-
te se presentan con el uso de aceites animales vy vegeta -
les. Cuando estos aceites se vuelven rancios u oxidados -

despiden un olor que es sumamente dificil eliminar.

Manchas; Manchar o el 'ponerse amarillo'' de las telas es -
otro inconveniente asociado con la oxidacidon, siendo este
hecho particularmente serio en la fabricacion de telas --
blancas.

Muchos aceites minerales, a no ser que sean especialmente
refinados y seleccionados, también producen inconvenientes

de la clase mencionada.

Vamos a tratar aqui de la evaluacion de tres de las caracte-

ri

sticas que pude sufrir alteracidon un agente de enzimaje, -

de tal modo que puede afectar su accion sobre el sustrato -

que se aplica:

- PODER HIGROSCOPICO
- GRADO DE OXIDABILIDAD
- ESTABILIDAD DE LA EMULSION

.1 DETERMINACION DEL PODER HIGROSCOPICO DE AGENTES DE EN
ZIMAJE PARA LANA Y SUS MEZCLAS.
OBJETIVO: Determinar el aumento de la recuperacion de
humedad de una lana o sus mezclas, producido por el -

tratamiento con el agente de enzimaje.
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MUESTREO:

EQUIPOS Y/O INSTRUMENTOS DE PRUEBA

1-

b,
5.

Un Exprimidor a rodillo; que produzca una reten -
cion de aproximadamente 60% de solucidén, con res-
pecto al peso de lana acondicionada.

Un recipiente que permita mantener condiciones de
humedad controlada en forma reproducible.

Una estufa a circulacién de aire con control ter

mostatico de temperaturas, capaz de mantener una

temperatura de 105°C & 2°C.

Balanza analitica capaz de pesar al 01. mg.

Pesa filtros.

PROCED IMIENTO

1s

Se toma una muestra de aproximadamente 5 gr. de -
lana o sus mezclas, con un contenido de grasas de
0.4 % a 0.8%.

Se prepara una solucion al 5% del agente de ensi-
maje en agua destilada y se sumerge la muestra de
lana en 100 cm3 de dicha solucién durante 30 min.

a temperatura ambiente.

Se exprime la muestra con el exprimidor de rodi --
llos, se coloca en un pesa filtros previamente ta
rado y se seca en estufa a 105°C f 2°C hasta gque

tres pesadas consecutivas no difieran entre si en

mas del 0.1% pesando al 01. mg.

Se coloca la muestra seca y pesada durante 24 hr.

en un aparato que provea una atmosfera humeda con

trolada.

. Transcurrido el lapso de 24 Hrs. se retira la mu-

estra del aparato y se pesa al 0.1 mg.

ENSAYO EN BLANCO

Paralelamente se realiza un ensayo en blanco sobre -

otra porcion de la muestra de lana a la cual se le -

hace todo el tratamiento, pero reemplazando el agen-

te de enzimaje por agua destilada.



CALCULOS Y RESULTADOS

- Se determina la recuperacidon de humedad de la mues
tra tratada con agente de enzimaje y la recupera -
cion de humedad de una muestra sin tratar. EIl po-
der higroscopico del agente de enzimaje se determi
na por diferencia entre ambos valores de recupera-

cion de humedad.

- La recuperacion de humedad de la lana tratada con
el agente de enzimaje se calcula aplicando la si-

guiente ecuacion.

Rc = Ph - Ps x 100

Ps

Donde:

Rc: Recuperacion de Humedad de la lana tratada.

Ps: Masa de la muestra de lana seca determinada
segln (procedimiento 32) expresado en gramos.
Ph: Masa de la muestra de lana humeda determinada

segin (procedimiento 52) expresada en gramos.

La recuperacion de humedad del blanco, o lana sin

tratar se calcula aplicando la siguiente ecuacién:

Rb = P'h - P's x 100
P's
Donde:
Rb: Humedad porcentual del blanco.
P's: Masa del Blanco seco, expresado en grs.
P'h: Masa del Blanco humedo, determinada segiin

(ensayo en blanco).

Poder Higrdscopico Porcentual: El poder higrds-

copico porcentual de un agente de enzimaje se -

calcula de acuerdo a la siguiente ecuacidn:
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H = Rc - Rb
Donde:
H : Poder Higroscopico Porcentual

Rc : Recuperacion de Humedad de lana tratada

Rb : Recuperacion de Humedad del Blanco

Se efectua el ensayo por duplicado los resultados no
deben diferir entre si mas del 5% de los valores ex-

perimentales obtenidos.
5.1.2 DETERMINACION DE LA OXIDABILIDAD DE AGENTES DE ENSI-
MAJE PARA LANA Y MEZCLAS

OBJETIVO: Determinar de una forma practica la oxida -
bilidad de los agentes de ensimaje para lana y sus -

mezclas.

MATERIALES: Es necesario disponer de los siguientes -

elementos:

1. Tela de algodon cdmﬁn; descrudada con solucion al
2% de carbonato de sodio anhidro’blanqueada por =
oxidacion o reduccién, sin tefiir, y sin apresto,
que pese aproximadamente 150 gr/m2 y con un nime-
ro de hilos/cm de 16 en urdimbre y trama.

2. Benceno.

3. Solucion al 0.4% de dodecilbencenosulfonato de so
dio.

PROCEDIMIENTO:

1. Se lava la tela de algodon en caliente (60°C), -
con una solucion al 0.4% de dodecilbencenosulfana
to de sodio. Se enjuaga hasta eliminar todo res-
to de detergentes, se seca y se cortan trozos de

tela de 15 cm X 20 cm.

2. Se prepara una solucion de 75 gr/H. del agente en

ensayo, en benceno.

3. Se sumergen una a una las telas cortadas, dejando
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las que se impregnen bien, se las saca y deja es
currir la tela debe retener aproximadamente un
80% de su peso de la solucidn del agente en ben-
ceno, que corresponde a un 6% de su peso del --

agente respectivo.

L. Una vez secas las telas ensimadas se rotulan y -
se cuelgan detras de un vidrio al cual le da el
sol y el dire, colgando asi mismo como testigo -
un trozo de tela impregnada solamente con bence-
no (muestra en blanco)

5. Al cabo de una semana se examinan las muestras -
cuya coloracidn serad tanto mas intensa cuanto mas
oxidable sea el agente y que permaneceran sin va
riacion alguna si no fuera oxidable. La muestra
testigo debe permanecer con su color original.
La coloracion de la cara expuesta a la luz solar

es mucho mas intensa que la de la cara opuesta.

RESULTADOS:

El resultado es negativo, es decir el agente no es -
oxidable cuando el color de la tela es similar a la
del testigo; en cambio, el resultado es positivo, es
decir el agente es oxidable, cuando el color de la -

tela es distinto a la del testigo.

CONTROL DE CALIDAD EN LA PREPARACION PARA LA HILATURA

Hoy en dfa, en nuestra sociedad moderna orientada hacia el
exito, la siguiente formula se aplica al menos a los bienes
de consumo que son manufacturados bajo extremas presiones -
competitivas.

La calidad deberia ser tan mala como sea posible y tan bue-
na como sea necesaria

Esta fase se oye a menudo cuando la gente habla de conside-

raciones economicas y de la relacion precio/rendimiento.
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Por lo tanto, en la actualidad es necesario conocer, ensayar
y proceder en forma mas precisa. La calidad no es una meta
en si misma, sino un instrumento que ayude al fabricante a -
alcanzar sus metas comerciales, o sea a obtener ganancias a

largo plazo.

Para elaborar un producto con la calidad requerida, es nece-
sario tener:

- Conocimiento

- Materias Primas

- Maquinas

- Instrumentos de Ensayo

- Andlisis

Cada uno de estos parametros es un requisito esencial, si se
quiere producir un producto con la calidad requerida.

AsT, por ejemplo, aln con buena materia prima, buenas maqui-
narias y buenos instrumentos de ensayo, no es posible elabo-
rar un producto de calidad si no se dispone del conocimiento

necesario para una produccion de calidad.

Debemos tratar, tanto como sea posible, de evaluar de aplicar
los nimeros y de demostrar las relaciones. Esta es la dnica
forma de obtener progreso, o sea una mejor calidad a un costo
menor .

El especialista debe conocer el producto final que va a ser -
producido, o sea un hilado con un titulo de ...,una resisten-
cia de ..., para ser procesado adicionalmente en ... Debe sa
ber que esto se puede obtener solamente con una materia prima
que tiene una longitud de fibra de ... una fineza de ...etc.
En este caso, los nimeros ya forman parte del conocimiento.
Para ser preciso, no es solamente los nimeros sino también -
las gamas, los ndmeros con tolerancias, la gama de los dife-
rentes escalas con diferentes valores, etc. La habilidad o
los errores en ésta area son decisivos en gran parte para ob
tener una produccidn econdomica y de calidad. Dipl. Ing. F.

Leifeld (Textiles Panamericanos Diciembre 1991).
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INTERPRETACION TEXTIL DE LA REGULARIMETRIA

La regularimetria analiza y detecta las variaciones del peso

por unidad de longitud de cintas, mechas e hilos, obteniéndg

se los siguientes criterios:

L
"~

w

La irregularidad media lineal U% o la irregularidad media

cuadratica (coeficiente de variacidén) CV%, segln tipo de
regularimetro.

Hoy en dia se prefiere el coeficiente de variacion CV% ya
que el mismo reaaciona de una manera mas sensible en caso
de anomalias de la seccidn transversal del producto anali
zado.

No obstante, el valor U% o CV% como valor aislado solamen
te puede indicar la magnitud media de las variaciones pe-
ro no el tipo. Por esta razon un analisis adicional es -

indispensable.

El Espectrograma indica si las variaciones son causales

o periddicas y si las mismas son de corto y/o largo perio
do.
Se trata de un instrumento ideal para la localizacidn de

defectos en la hilatura.

El Diagrama de las variaciones de seccidon suministra ==

una informacidn adicional, en cuanto a anomalias escasas
o variaciones de largo periodo, los cuales no se detec -
tan en el espectrograma y que tienen poca influencia so-
bre la irregularidad. Es por lo tanto indispensable de
registrar siempre el diagrama y no solamente el espectro
grama.

Las Imperfecciones (partes delgadas, partes gruesas y --

neps) contados por el indicador de imperfecciones comple-
tan el analisis de la irregularidad del hilo.

Los criterios del analisis de la irregularidad permiten
conclusiones en cuanto a la apariencia del producto ter
minado, pero sobre todo hacen visible e indican posibles

defectos en el proceso de hilar.
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No obstante seria completamente equivocado de juzgar la -
calidad de un hilo solamente con base en los resultados -
del andlisis de la irregularidad. El valor de utiliza --
cion de un hilo, ademas se determina por toda una serie -
otros criterios; tales como mantenimiento del titulo, re-
sistencia a la rotura y elongacidn, frecuencia de los de-

fectos de hilos casuales (and3lisis con el classimat), etc.

Si no se tienen en cuenta todos los criterios se corre el
riesgo de una apreciacion equivocada de la calidad. (USTER
NEWS BULLETIN)

FALLAS DE HILATURA Y EL ESPECTROGRAMA

Es necesario que todo departamento de Control de Calidad --
cuente con los instrumentos de medicion y obtenga la informa
cidén necesaria para evaluar los productos. Los diagramas de
las variaciones periddicas largas, muestran solamente si sus
magnitudes son suficientemente grandes; en cambio; en las va
riaciones periddicas cortas, es muy dificil encontrar si sus
longitudes de onda caen aproximadamente a la longitud de on-
da del estiraje; por lo tanto, el célculo CY toma demasiado

tiempo’

Por otro lado, se puede probar que es casi imposible determi
nar la longitud de onda periodica de las curvas de variacion
de masa y longitud del material, aln con fuertes amplitudes
lo mismo sucede con las longitudes de onda de estiraje. En
consecuencia, las curvas de variacion de masa y longitud, es
una cuestion fuera de control de calidad.

La longitud de onda de los defectos mecanicos, determinados
por medio espectrégrafo, es facil de observar a través de -

un espectrograma.

CARACTERISTICAS DE UN ESPECTROGRAMA

Un espectrograma, puede dividirse en cuatro campos principa

les, como se muestra en la Figura N= 3
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La irregularidad periddica de "A'" (long. de onda periddi-
ca) es ocasionada por el defecto mecanico durante el pro-

ceso. Este defecto puede eliminarse complementamente.

Las ondas de estiraje '"'B'" pueden eliminarse parcialmente

Yy, en algunos casos, completamente; dependiendo principal
mente del sistema de estiraje y la clase de fibra. Las -
fibras artificiales y sintéticas cortadas, generalmente -

producen ondas periddicas de estiraje.

Las irregularidades al azar ''C'" (espectrograma ideal), se
deben a la distribucion de las fibras al azar, lo cual no
tiene ninguna influencia.

El campo intermedio ''D'" entre el espectrograma ideal y el

que presenta defectos, es la region de las imperfecciones

en el sistema de estiraje.

DEFECTOS MECANICOS (Defectos periédicos)

Los defectos mecanicos (defectos periddicos), generalmente -

son causados por excentricidad de las diferentes partes de -

la maquinaria, durante el transcurso de la fabricacidén del -

hi

vi

lo. En la mayoria de los casos es muy dificil reconocer -

sualmente los defectos periddicos. En resumen, los defec-

tos periddicos pueden originarse por:

Excentricidad de los cilindros superiores e inferiores --
del tren de estiraje de manuares (estiradora), mechera --
(pabilera), continua (torno), etc.

Desgaste de los soportes de los cilindros de estiraje.
Desgaste de las banditas de estiraje.

Desgaste de los engranajes en general.

Desgaste de los conjinetes.

Cuando la periodicidad proviene del mal funcionamiento de -

un cilindro en rotacion (excentricidad), que podrfa ser un

ci

lindro de estiraje, es necesario calcular el diadmetro pa-

ra relacionarlo con la longitud de onda periddica (A), em -

pl

eando la siguiente férmula:
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ha originado en un proceso anterior al hilado propiamen
te dicho. El hilo en cuestion fue hilado en una mecha,
con una densidad lineal de 1,25 (Ne=c1.25)7:

Cuando esta mecha fue controlada, reveld una variacion
periddica, con una longitud de onda de 72 pulgadas. Es-
te hecho, nuevamente evidencia que el defecto mecanico -

se produjo anteriormente a la elaboracidon de la mecha.

La cinta con la que se fabricd 1a mecha tuvo una densi -
dad lineal de 0,2 (Ne = 0,2); de ahi que el estiraje de

de la mecha fue:

La longitud defectuosa de la cinta sera:

/\= 72 = 11,5"

6,25

De. esto concluimos que, el diagrama de irregularidad de
la cinta muestra una variacidon periodica con una longi-
tud de onda de 11,25 pulgadas. Inspeccionando el manu-

1]
ar, se detectd que el segundo rodillo fue de 1 1/8, y -

el estiraje entre el segundo rodillo y el cilindro fron
tal o de entrega fue de 3,18. En consecuencia, el dia-

metro del cilindro defectuoso sera:

D = A = 11,5 = 1,125"
ay x 3,38 3.1416 x 3,18

D =1,1512"

El valor de 1,1512, es bastante aproximada a 1 1/8, lo

que confirma que el segundo rodillo fue el defectuoso.



En donde:

5
3

Didmetro del cilindro defectuoso.

Longitud de onda de variacion periddica.

= Estiraje entre el cilindro defectuoso y el cilindro

frontal de entrega.

La longitud de onda (}\) periodica defectuosa, se calcula

por la siguiente formula:

}\=Dx’WxE

Para una mejor comprensidn e interpretacion de los defectos

periddicos, nos valdremos de ejemplos:

a) EI espectrograma de un hilo de algodén exhibe una longi-
tud de onda de 48 pulgadas. La longitud de onda de esti
raje, usualmente, es alrededor de 3 pulgadas, y el esti-

raje en continuas es de 20 (E = 20).

Un estimado de la longitud de onda defectuosa, se obtie-
ne dividiendo la longitud de onda periddica del hilo en-

tre el estiraje de la continua. Entonces, se tiene:

(x= Long. de onda periddica defect. 48 = 2.k

estiraje de la continua 20

¥ 2

El valor 2,4. corresponde a la longitud de onda del esti

raje introducido por la mechera.

b) Un hilo de algoddn cardado, con una densidad lineal de -
21 S, produjo un diagrama de irregularidad, el cual exhi
be una variacion periddica con una longitud de onda de -

1,200 pulgadas. Claramente se observa que el defecto se
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Un método alternativo para localizar el cilindro defec -

tuoso, se basa en la siguiente formula:

il = Velocidad de entrega del c.frontal en pulg/mn

rpm del cilindro defectuoso

Entonces, si conocemos la longitud de onda de la falta -
periddica y la velocidad del rodillo de entrega, podemos
deducir que la causa del defecto es el rodillo o parte -
de la madquina, cuya rotacion se calcula en revoluciones

por minuto. El defecto de un rodillo de estiraje o par-
te de la maquina, puede ser localizado directamente, mi
diendo la velocidad con un tacometro, o mediante el estu
dio del tren de engranajes de la maquinaria, para - -
calcular las revoluciones por minuto de las distintas --

partes de la maquina.

La longitud de onda del defecto fue 11,25'. Suponiendo
que la velocidad de entrega medida es de 30 yardas por -

minuto, aplicando la formula se obtiene:

(1) 11,52 = 30 yd x 36"
rpm
(I'1).  ¢pm = 30x36 = 96
11,52

Luego, la longitud de onda (;1) sera: 30 x 36 =11,25
96

En las Tablas I1l1,1V se dan el estiraje y la longitud -

de onda periddica del tren de estiraje de una manuar.
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TABLA 111: DIAMET. Y DISTRIB. DE ESTIRAJE DE LOS RODILLOS DE MA
NUAR

RODILLOS DE ESTIRAJE ESTIRAJE
Rodillo trasero (aliment.) (1.125") al 3°rodillo 1.15
3° redillo [1.0™) al 2°rodillo 1.80
2°rodillo (1.0") al 1°rodillo (r. frontal) 2.84
1°rodillo (r. frontal) (1.25') al rod. calandra 2" 1.02
Estiraje tot. del rodillo trasero al rodillo calandra 6.00

FUENTE: Revista Técnica de SENATI

TABLA 1V: LONGITUD DE ONDA PERIODICA POR EXCENTRICIDAD DE LOS
RODILLOS DE ESTIRAJE

POSIBLE CAUSA DEL CALCULO DE LA LONG. LONG. DE ONDA
DEFECTO PERIODICO DE ONDA PERIODICA PERIODICA
Rodillo trasero

(alimentacidn) 1.125" (1) (6.0) 21.21
3°rodillo 1.0 "(4) (1.8)(2.84) (1.02) 16.38
2°rodillo 1.0" (q7) (2.84) (1.02) 9.10
1°rodillo 1.25"(4y) (1.02) 4.10
Rodillo calandra 2.0" () 6.28

FUENTE: Revista Técnica de SENATI

La figura N°4 ilustra el trazado del espectrograma con el espec

trografo "USTERM

En el espectrograma 1A, la magnitud del defecto es insignifican

te: pero a pesar de ello, afecta el acabado del tejido.

En el espectrograma 1B, el defecto es significativo y afecta con

siderablemente la apariencia del tejido.

En el espectrograma 1C, el defecto es muy significativo, afec-
tando tanto al tejido acabado, como a la resistencia a la trac

cion del hilo.
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IMPORTANCIA DE LAS MEDICIONES USTER

MEDICIONES EN LAS CARDAS DE LANA:

La determinacion de la irregularidad U% en la carda de lana

permi te:

Vigilancia de cilindros y guarniciones en cardas de lana.-
Deteccidon de cortas irregularidades de la alimentacidn.
Ajuste optimo de aquellas graduaciones que tienen influen
cia sobre la regularidad de la cinta.

Graduacion optima de regulaciones de corto perfodo y de -
los trenes de estiraje.

La medicidn de titulo en cardas de lana permite:

Comparacidn relativa del titulo entre cardas conectadas a
un mismo sistema de alimentacidn.

Buena vigilancia del mantenimiento de titulo con una reduc
cion del nimero de determinaciones de titulo.

Graduacion optima de la regulacion de largo periodo.
Regulacidn y vigilancia de la alimentacidn directa por flo

Cos.

MEDICIONES EN EL MANUAR

La determinacidon de la irregularidad U% en el manuar permite:

Regulacion Sptima de las graduaciones del tren de estiraje
tales como estiraje preliminar y principal, distancia en -
tre los puntos de pinzado, presion de los cilindros supe -
riores.

Deteccidn de los defectos que podrian ocasionar irregulari
dades demasiado altas.

Ajuste optimos de regulaciones de cinta con circuitos =--

abiertos de regulacidon para fibras cortas y largas.

La medicidon del titulo en el manuar permite:

- Comparacion relativa del titulo después de modificaciones

de regulacion y entre manuares alimentados con un mismo -

tipo de material.
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- Control periddico de titulo con una reduccion del ndmero

de determinaciones de titulo.

- Control rapido para determinar si en el material de ali-
mentacion hay una cinta con un titulo equivocado o de un

material diferente.

- Graduacidon de la regulacion del manuar.

Normalmente en caso de manuares de fibra larga, la medicidn
puede hacerse a la salida de la maquina sin que se tenga --

que hacer ninguna modificacion.

MEDICIONES EN LA MAQUINA PEINADORA

La medicién de la irreqgularidad %U en la maquina peinadora

permite:

- Graduacidén optima del empalme de fibra, del tren de esti
raje y de la desviacion de las cintas en la mesa.

- Deteccidon rapida de defectos y de periodicidades de pei-
nado demasiado grandes y los cuales empeoran considera -

blemente la regularidad de la cinta de manuar
La medicion de titulo en la maquina peinadora permite:

- Comparacidn del titulo de las cintas individuales de ca-
da maquina.

- Comparacion del titulo entre maquinas peinadoras con un
mismo tipo de material de alimentacidn .

Debido a la baja velocidad de alimentacidon, la medicidon -

del valor y% normalmente debe hacerse a la salida del ma-

terial del tren de estiraje.

MEDICIONES EN LA MAQUINA CONTINUA DE HILAR

La medicidon de la irregularidad U% permite:

- Deteccidn de defectos importantes en los trenes de esti-

raje, cursores y en los husos.



- Deteccidon de ensuciamientos del huso.

- Graduacion de los Cilindros de presidn.
- Graduacion de la distancia entre los cilindros.
- Obtener la confirmacion de una variacion importante de la

regularidad de hilo que se debe a la materia prima.
La medicion del titulo pemite:

- Deteccion de variaciones importantes del titulo en compa-

racion con el huso del titulo de referencia.

5.2.1 CONTROL DE PESOS E IRREGULARIDAD DE CINTA Y MECHAS EN
LA PREPARACION PARA HILATURA DE LANA

OBJETIVO: El proposito del control de las mechas y --
cintas, es detectar las variaciones en la masa que --
se producen en los diferentes pasajes del proceso de
preparacion de la lana antes del ingreso a las conti-
nuas.

Pueden ocurrir fallas de ifregularidad alta, debido a
causas asignables tales como baja calidad de materia -
prima, deteriorb en el tefiido, mala calibracidon de 1la
maquina, fallas de la misma, descuido del operario, --

etc o diversas causas aleatorias.

MUESTREO: El1 muestreo se realiza de acuerdo al progra-
ma de produccidn, se controlan todas las partidas, des
de el inicio del proceso, en cada pasaje; autorregula-

dor, intersecting |, intersecting Il y acabadores.

PREPARACION DEL EQUIPO DE PRUEBA:Los aparatos a utili-

zarse en el control de la irregularidad son:

- Regularimetro uster

Integrador

Registrador

Espectrografo
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Es necesario calentar todos los aparatos por un mini-
mo de 1 hora, antes de controlar o probar algln mate-
rial. Este ajuste de los aparatos debe hacerse una

vez por semana y solo ajustar si se encuentra fuera -
de tolerancia; es perjudicial para el aparato el mo -

ver continuamente los potencidmetros de ajuste.

Es importante limpiar bien las rendijas con un negati
vo de pelicula o brocha, en la posicion "lnert Test',

hasta que el galvandmetro llegue a la linea roja o --
marque el 100%; si esto no sucediera calibrar los apa

ratos, siguiendo el manual del uster.

El material debera pasar por la rendija correspondien

te al peso que tiene dichy material: (TABLA V)

TABLA V:
REND I JAS ADECUADAS PARA CADA PESO

Average Value Rendija Nm Gr/m

1 0.1 0.025 10 - Lo
1-16 2 0.33 0.08 3.03 |

3 1.1 0.3 0.91 3.33

L 6.3 0.9 0.16 1.1

5 15.0 6.3 0.067 0.1587
12-32 6 47.0 15.0 0.02 0.067

7 123.0 47.0 0.008 0.02

8 250.0 123.0 0.004 0.008

PROCEDIMIENTO

a) CONTROL DE AUTORREGULADOR, INTERSECTING | y

INTERSECTING |1

- Traer un tarro con muestra de mas o menos 60 mts.
- Pasar por la rendija adecuada segin cuadro ante-

rior, a una velocidad de 8mt/min. durante 5 min.
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transcurrido el tiempo indicado, se toman los re
sultados del integrador, en la escala del 25% ,
el cual constituye la irregularidad expresada en

.

Se corta exactamente una cinta de Im y se pesa -

este peso debe coincidir con el del plan de tra-

bajo.

b) CONTROL DE ACABADORES

-Traer al laboratorio dos bobinas del acabador =r
en prueba los ndmeros de los cabezales seran los
correspondientes al plan de muestreo establecido

con cada acabador.

-Esta vez se pasarad la mecha por la rendija 2; vy
la velocidad y tiempo de prueba seran iguales que
en el caso anterior.

=Transcurrido el tiempo de prueba se lee el valor
en el integrador, en la escala del 50%, esta se-
ra su irregularidad expresada en %U..

-En el aspe de mechas se devana 10 mts. del mate-
rial (5 vueltas); el peso obtenido se divide en-

tre 10 para obtener el peso expresado en Gr/lImt.

CALCULOS Y RESULTADOS

La hilanderia tiene estandarizado los planes de pre
paracion, de los diversos titulos y composiciones -
que se elaboran. (TABLA VI)

El laboratorio de C.C. realiza los controles de las
cintas y mechas en cada pasaje, 1o mismo que el pe-
so (Gr/mt); de tal modo que se cumplan los pesos fi
jados en cada plan de preparacion y realiza la prue
ba en el uster hasta obtener el mejor valor de irre
gularidad posible, estando siempre en comunicacidn

constante con el supervisor de turno quien hace los
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ajustes necesarios; hasta obtener una buena mecha.

INFORME: En el informe debe figurar:

- El ndmero de la partida, color, titulo, material y -
tamafio de lote.

- Los pesos (gr/m) y % irregularidad (%U) de cada pasa
je controlado, los cuales deben estar dentro de los

limites de control. (VER CASO PRACTICO # 1)

2.2.2. EL INDICE DE IRREGULARIDAD " [

Aunque el indice de irregularidad "I'" y su aplicacidn
practica ha sido conocida por un largo tiempo dentro

de la industria textil, el calculo para comparar la -
irregularidad medida con la irregularidad ideal ha si

do usada rara vez.

Para simplificar la aplicacion de este método, Zell -
weger Ltd. introdujo al mercado hace algun tiempo la
calculadora USTER. Esta calculadora hace posible una
rapida determinacion de los valores '"'I'"" .. (ZELLWEGER
USTER PUBLICATIONS).

METODO DE APRECIACION DE LA EVOLUCION DE REGULARIDAD
EN EL TRANSCURSO DE LA PREPARACION EN LA HILATURA

Un hilo de buena calidad no puede obtenerse con una -
mala preparacion. La regularidad de cinta del 3er pa-

saje de preparacion debe ser la mejor posible.

Para juzgar la evolucidon de regularidad en el trans -
curso de la preparacion independientemente de la finu
ra de las fibras (por lo menos en una primera aproxi-
macién), no se utiliza el valorU % bruto tal y como -
resulta de las medidas, sino el indice de irregulari-

dad |I.
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Para visualizar la evolucidn de la regularidad en -
preparacion, se utiliza un diagrama de coordenadas -

logaritmicas (impreso bilogaritmico de dos modulos).

Cada pasaje esta caracterizado por un punto cuya ab-
cisa es el peso de una cinta saliendo en Ktex (gr/m)

y la ordenada el indice | de esta cinta.

En el grafico indicado seguidamente, se puede obser-
var un ejemplo de evolucidn.

Al cabo de cierto tiempo de utilizacidn este método
permite a todo responsable de fabricacién, estable-
cer su propio standard de calidad, segiin las mate -

rias trabajadas y la calidad buscada.

De hecho, no existe standard universal, y verdade-

ramente no puede existir.

Asi, los valores de |, a pesar de ser mas generales
que U, dependen del tipo de materia, de la limpieza
de las cintas, del diagrama de longitud, de la apti

tud de las fibras a ser trabajadas y del tipo de fa

bricacién. (Boletin N. Schlumberger et Ci®ran -
cia)
I GRAF.#1 : KTex. wvs. |
4
20
30
MECHA

(KTex) Cinlo
Salienle



FUNDAMENTO TEORICO

Hace algln tiempo, varios investigadores como Martin
dole, Huberty y otros, demostraron que en toda cinta
para producir hilatura, las variaciones de irregula-
ridad del peso por unidad de longitud pueden no pa -
sar un cierto valor limite. Los valores limites ob-
tenidos con distribuciones de fibra completamente a
la ventura se refieren a los vaiores de irregulari -
dad limite y pueden ser calculados con una muy buena
aproximacion por medio de la siguiente formula.

Promedio lineal de Irregularidad limite:

Ulim = 80 [ 1+ 0.0004v0% % (1)
v\

Promedio Cuadritico de lIrregularidad limite

CVlim = 100 [1 + 0,0004 w02 % (2)

"

En esta férmula ''n'" se refiere al nimero promedio -
de fibras en la seccidn transversal del producto a
hilar, y Y0 (en %) se refiere al coeficiente de va

riacion del diametro de la fibra.

El siguiente paso es elaborar una relacidon entre la
irregularidad actual medida y la irregularidad 1Tmi

te ideal. De este modo se obtiene el indice de Irre

gularidad '"I" donde:
I =@ eff = CV eff (3)
U 1im CV 1im

(U eff y CV eff = medida de la irregularidad efecti-
va)
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En el caso ideal, el indice de irregularidad "1', de
beria ser igual a 1.

En la practica, sin embargo, este es siempre algo --
mas que 1. Se tiene disponible, por lo tanto, una -
cifra la cual muestra que tanto, un producto en hila
tura difiere del caso ideal. A partir de esta defini
cion esta claramente indicado que el Tndice "I'" es -
una medida de la '""bondad de hilatura'" y por lo tan:-
to proporciona una ayuda muy valiosa en la observa -

cion del proceso de hilatura.

La literatura referida a este tema describe también
otro factor de irregularidad "K' introducido por Hu
berty, de tal modo que la relacion entre "'I'" y "K"
(FACTOR HUBERTY) es:

" En el caso ideal K= 100 , pero en la practica, el va

lor de K es siempre mayor que 100)

Con respecto a la mezcla de hilos, el calculo de la
irregularidad ideal puede ser determinada de tal mo-
do que la mezcla de hilos sea considerada como com -
puesta por dos o mas hilos, cada hilado compuesto a

partir de un tipo de fibra Gnicamente.

Estos hilos componentes son tomados como entes sepa
rados y para cada uno se calcula un valor de acuerdo

a la formula de Martindale.

Luego estos valores son combinados para proporcionar
un valor global de la irregularidad ideal para el hi

lo como un todo (ver ejemplo 3)
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CALCULOS PRACTICOS

Con el algoddon y todas las fibras elaboradas por el
hombre, se puede depreciar el coeficiente de varia-
cion de la seccion transversal de la fibra, de tal
modo que las dos formulas referidas arriba (1) y --
(2) se pueden simplificar a:
U lim =80 (4
vn

CV Tim = 100 (5)

Vo'

de donde la exactitud de esta formula es, para la -

mayoria de los casos, suficientemente conveniente.

Para un valor aproximado con respecto a la lana, el
coeficiente de variacion del diametro de la fibra,
variacién Vp como un valor medio puede ser aproxima
do a 25%.

Convirtiendo la férmula (1) a (5) se obtiene los -
siguientes terminos simples para la irregularidad
indice '""I"

Algoddn y todas las fibras elaboradas por el hombre:

R —
[ = 0.01 GV eff [ﬁi = 0.0125 Yeff ﬂﬂj_ (6)
Nm Nm

Lana:

| = 8.85 CVeff = 11.05 Weff  (7)

df\ﬂ@? df \/Nm

donde:
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df = Seccion transversal de la fibra de lana en mi -
crones.

Nf = Nimero métrico de la fibra

Nm = Nimero métrico del producto de hilatura

CVeff = Medida de la irregularidad media cuadratica
(coeficiente de variacién)
Ueff= Medida de la irregularidad media lineal (des-

viacidn media).

RELACION ENTRE '"I'' , U% 6 CV% y la FINURA DE LA FIBRA

La figura ( GRAF.2) muestra dos curvas las cuales se
basan en figuras escogidas arbitrariamente de la fi
nura de fibras y representa la relacion entre la --
irregularidad efectivo V% y la finura de las fibras
en Ygr/pulg. Las dos curvas se refieren a dos valo
res del indice de irregularidad ''I'"" y han sido de-
terminados para un hilo de algodon de Ne 40 (Tex --

15)

Las curvas pretenden ilustrar que bajo condiciones

practicas, una comparacion directa de valores de --
irregularidad efectiva (como el dado por el integra
dor Uster) demuestré que siempre toma en considera-
cion la finura de las fibras o los valores del indi
ce de irregularidad . Si dos hilos de titulo Ne 40
(Tex 15) tienen el mismo valor igual ejemplo, 12.0

U%, entonces puede ser que:

a) Uno sea hilado, por ejemplo, a partir de una fi
bra de finura 3.0 ygr/pulg, con un alto indice -
de irregularidad de valor 1.7.

b) El otro hilado a partir de una fibra mas gruesa,
por ejemplo, 5.0 pgr/pu!gpero con un bajo indice
de irregularidad de 1.3

Cuando se hace una comparacion con los standards Us

ter. Los valores disponibles nos dan Gnicamente --
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una uniformidad absoluta y no es considerada la medi
da de la finura de la fibra o la '"bondad de la hila-
tura''. Una fibra fina, sin embargo, deberia dar un hi
lado mas regular, de tal modo que la ''excelencia de
la hilatura" puede ser (nicamente determinada por re

ferencia del indice de irregularidad "'I"

| GRAF.# 2
rreg. 1

Efect.

Finura de fibra

(Mt gr/pulg)

LA CALCULADORA USTER

Descripcion: La calculadora consiste de cuatro discos
metdlicos circulares.A partir de la finura de la fi--
bra, el titulo del material y la irregularidad efecti
va(medida), la calculadora uster nos da una indican-
cion directa del nimero promedio de fibras en la sec
cidén transversal,la irreqularidad limite y el indice

de irregularidad "I"

Las siguientes unidades son disponibles en la calcula-

dora:

Finura de Fibras

Para_todas las fibras excepto la lana:

Nm (titulo métrico), Tex, Deniers. gr/pulg.

Para fibras de lana (y ninguna otra que fibra de lana)

diametro de fibras en micrones.

Titulo
Nm (titulo métrico), Ne (titulo inglés para algododn)
Ne peinado (itulo inglés de peinado), Ne cardado (ti-

tulo inglés de cardado), Granos/yarda y granos/tex.
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Numero medio de fibras en la seccion transversal -

de el material

Nc para todas las fibras, excepto lana.

Nw dnicamente para fibras de lana

MEDICION DE IRREGULARIDAD

CV eff y U eff

Debido a que Gnicamente con la lana es tomada en -
consideracion la parte de la raiz cuadrada en la -
formula (1) y (2), la escala del diadmetro de la fi
bra es medida en micrones, comparada a aquella pa-
ra la finura de fibra en }@r/puig, denier, Tex y Nm
a tenido que ser reemplazado por un cierto factor.
Una conversion de estas unidades a micrones y vice

versa no es posible.

La nueva calculadora Uster difiere del modelo ante
rior en que provee el nimero medio de fibras en la
seccion transversal Ne (para todas las fibras ex -
cepto lana), esta también nos da el nimero medio

de fibras en la seccion transversal Nw para fibras

de lana.

Modo de Operar la Calculadora Uster

Determinacion del Indice de Irregularidad

Dado: finura de fibra, titulo de la cinta y medi-
da de la irregularidad (Ueff y CV eff).

Se requiere: lIrregularidad limite (Ulim o CV 1lim)

indice de irregularidad '""I'' y el nimero medio -

de fibras en la seccion transversal "'"Nc'' o ''Nw'

a) Sostener el disco blanco, (el segundo empezan-
do de arriba) firmemente y girar el disco verde
(el disco superior) hasta que el valor de la fi

nura de la fibra pueda colocarse en el valor --



b)

c)

Sedsdsl
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Para lana, el disco debe ser colocado unica-
mente en términos de micrones (didmetro de -
la fibra).

Ahora, sostener firmemente el disco amarillo
(tercero desde arriba) y girar el disco blan
co por medio del cual, el disco verde tam --
bién girara. Aqui deberad asegurarse de que
no haya des]izamfento entre los dos discos,
el verde y el blanco. Este disco blanco es
movido hasta que el valor del titulo requeri
do del producto en proceso de hilatura pueda
ser colocado opuesto al titulo mostrado en -
el disco verde, (en tex, granos/yd., Nm, Ne
peinado y/o Ne cardado); ahora puede leerse
directamente en el disco amarillo, la irregu
laridad Timite (Uj;jy % 0 CViim %) en la posi
cion respectiva de la flecha en el disco --
blanco.

Ahora girar el disco amarillo con respecto -
al disco azul (disco base), asegurandose de
que no haya deslizamiento entre los discos -
amarillo, verde y blanco. EIl disco amarillo
se mueve hasta que el valor de irregularidad
medido( CV eff% o U eff%) se pueda colocar -
sobre el disco azul opuesto a la marca res -
pectiva del disco blanco. Estos valores de
irregularidad efectivo son los valores pro -
porcionados por el integrador Uster (lineal
U% o cuadratico CV%). EIl Tndice de irregula
ridad puede ser obtenido directamente por --
lectura de el valor sobre el disco azul al -
otro lado del indice '"I'" marcado sobre el --

disco amarillo.

RESULTADOS PRACTICOS
Ejemplo 1. Hilado de Algodon
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Hilado de algodén (100% algoddn) con fibra -

de finura 1.5 denier y titulo Nm 60.

- lIrregularidad medida Ueff = 12.0%

- Colocar '"finura de fibra'" a 1.5 denier

- Girar el segundo disco empezando de arriba
(el disco blanco) atraer la flecha ""COUNT"
a Nm 60.

- Leer el '""Numero de fibras'' Nc = 100 y la -
irregularidad limite 02 8.0%

- Girar el tercer disco empezando de arriba
(disco amarillo), atraerlo hacia el valor
Ueff = 12.0%

En el indice "I'" el valor requerido est3

indicado como 1.5

Ejemplo 2: Hilado de Estambre de Lana

Un hilo elaborado con 100% de una fibra de
seccion transversal de 20 micrones es hila-
do a un titulo inglés WOfsted 30 con una --
irregularidad CV eff = 17.7%
La operacion de la calculadora USTER de --
acuerdo a la explicacidn dada arriba.
Uno calcula:
Nw = 72
vV =13.1%y | = 1.35
1im

Ejemplo 3: Hilado Mezcla

Hilado de estambre de lana, de una mezcla -
de 45% lana, 55% Poliester titulo de hilado
Nm 30 (Tex 33.3), finura de fibra:
Poliester 3.0 den.

Lana 27.5 (micrones)

Irregularidad medida (efectiva) Ueff=15.2%

El componente poliester corresponde a:

Ts #9338 Ja = 18.3 Tex
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El componente lana corresponde a:

Tp = 33.3 x 45 = 15.0 tex

100

Usando la calculadora USTER para cada compo

nente:

U; (Timite) = 10.9% (para fibra 3.0 den, hi
lo 18.3 tex)

U, (Timite) = 20.4% (para:fibra 27.5 K, hi-

lo 15.0 Tex)

Combinado estos dos componentes de acuerdo

a la sgte. formula:

Uy;, total = JkU] lim x T1)% + (Uplim x TZ)Z
T
. A Jr 2 2
U lim total=V(10.9 x 18.3)¢ + (20.4x 15.0)
33.3
= 11.0%

Nuevamente utilizando la calculadora Uster, -

el indice

U lim tota. 11.0

DETERMINACION DEL TITULO O NUMERO

La densidad Lineal (titulo o nimero) de un hilo es una expre
si6n numérica que indica la finura del mismo; segin la rela-

longitud y masa; o viceversa.

Existe un sistema directo y otro indirecto de numeracion de
hilos, nosotros tomaremos a estudiar brevemente solamente el

Sistema Métrico que es un sistema indirecto de numeracion --



del hilo especificamente de lana que es la materia textil -

con la cual se trabaja en Textil Perd Pacifico.

En este sistema, la unidad de longitud es 1,000 metros (1Km)

y la unidad de masa el Kilogramo (1,000 gramos).

El ndmero métrico indica cuantas veces 1000 metros de hilo -

se requiere para pesar un kilogramo. De este modo se tiene

que:

- Si 9000 metros de un hilo pesa 1 kilogramo se dice que el
nimero métrico es 9 (Nm=9) o, lo que es lo mismo, 9000 -
m/kg.

La formula basica del nimero métrico es:

Nm= L 11).B m (2)

-
H

Longitud del especimen en metros.

(g
I

Constancia de longitud (1000 m)

o
Il

Peso en Kilogramos del especimen, en condicio-

nes normales de temperatura y humedad.

Un control sistematico y cuidadoso! de la densidad lineal o
titulo garantiza la uniformidad del producto.

Es por eso que teniendo muy presente el concepto expresado
anteriormente, el Laboratorio de Control de Calidad de Tex-
til Perd Pacifico tiene un control muy estricto en esta ca
racteristica fisica tan importante del hilado para procesos

posteriores.

5.3.1 METODO DE LA MADEJA
OBJETIVO: Determinar la masa por unidad de longitud

del hilo; es decir la densidad lineal que viene ex -

presada por una cifra que se denomina titulo.

MUESTREO: Se toman cinco muestras al azar, de cada

maquina; si los resultados mostraran una alta varia-
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bilidad y los resultados estuvieran muy proximos a -

los deseados; se procede a muestraer nuevamente vy rea

lizar nuevamente la prueba.

Aparato y/o Equipo: Devanadora o aspe eléctrico con -

contometro automatico.
PROCED IMIENTO:

- Se devanan, en el aspe; madejas de material (acondi
cionado, en el caso de hilado vaporizado); cada ma-
deja debe tener 100 mts. de hilado, evitando la su
perposicion de hilos durante el devanado el devana-
do debe realizarse a velocidad constante y con una
tensidon uniforme.

El acondicionamiento en caso de material terminado

debe realizarse a la atmosfera especial de pre-acon

dicionamiento durante el tiempo necesario; la atmos

fera especial debe tener HR 21% f 2% y temperatura
de 21°C f 2°C; el tiempo minimo de acondicionamien

to para material recien vaporizado es de 12 horas.
Se pesa cada muestra devanada (5) en la Balanza de
lectura directa de titulos, con la mayor exactitud
posible. Evitar movimientos con la corriente de -

aire.

CALCULOS Y RESULTADOS

Se calcula el titulo promedio de las cinco madejas.
Se calcula el % coeficiente de variacion.

~ Si el titulo promedio estuviera fuera de los Iimi -
tes de control; se hace corregir inmediatamente; --
tratandose de hilos en proceso.

Si el resultado promedio estuviera dentro de los 1i
mites de control, pero la variabilidad de resulta -
dos fuera alta; se vuelve a muestrear y se verifica
el resultado. (VER CASO PRACTICO # 2)

Para calificar el grado de aceptacidon de la variabi

lidad del titulo del hilado; hacemos uso de los va-
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lores de experiencia CV% para variaciones de titu-

lo en hilos de hilatura dado por los Statisties -

Uster
Frecuencia de sumas Sistema de Hilatura
de la producciodn para lana peinada

mundial en %

CVt (100m)

5% 1.25

10 % 1.40

25 % 1.80

50 % 2.20

75 % 2.75
90 % 3.60

95 % 4.60

- Variaciones superiores al 3% ya pueden tener una -
influencia negativa en el tejido, barradas de tra-
ma por ejemplo.

- Es de esperarse que conforme mejore la regulacion
de las peinadoras, el valor CV% de la variacion del

titulo del hilo vaya mejorando.

5.4 DETERMINACION DE RESISTENCIA A LA TRACCION

Se sabe que la Resistencia es la fuerza que se opone a -
la rotura del hilo y el Alargamiento se refiere al aumen

to de longitud hasta la rotura.

El alargamiento 6 elongacién se obtiene en forma simultd
nea con la resistencia del hilo simple.

El alargamiento se expresa en % y en mm.

E1 (%) indica que porcentaje de 500 mm de hilo se ha es-
tirado (relacidon relativa).

E1 (mm) indica cuanto se ha estirado el hilo (relacidn -

absoluta).
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La resistencia y el alargamiento del hilo sencillo repre -
sentan mas informaciones concretas sobre el valor del hilo
en el uso practico. Con el aparato ''el Dinamdmetro a mano'

se tiene que vigilar los puntos siguientes:

- La distancia de las pinzas tienen que ser 500 mm, la ro-
tura del hilo 20 seg.

- Buscar la esfera justa para la escala de la resistencia,
las roturas deben indicar despies el primer tercero vy an
tes del Gltimo tercero de la escala.

- Cuando se introduce el hilo en las pinzas del aparato, -
el hilo se tiene que coger fijo péra que no se deshaga -
la torsion, de otra manera la resistencia y el alarga --

miento obtenidos serian equivocados.

Rotura por Kildémetro (RKM) & longitud de Rotura

Hace mucho tiempo se expresa la resistencia del hilo en --
gramos, pero estos resultados no son exactos considerando

el titulo efectivo del hilo, porque seglin este, varia natu
ralmente también la resistencia. Por eso es aconsejable -
usar para la resistencia la expresion ''"Las Roturas Kilomé-
tricas'" (RKM); que dicen tantos kildmetros del hilo son ne
cesarios para romperse por su propio peso, es decir aque -
11a longitud que provocaria la rotura estando el hilo sus-

pendido verticalmente, y la formula sera:

RKM = R x Nm
1000
R = Promedio de resistencia de hilo simple en gramos.
Nm = Titulo métrico efectivo & actual en Km/Kg

Si el hilo estuviese en sistema inglés la formula sera:

Rx Ne x 1.69

1000
9.63, indica que 9.63 Km de hilo se nece-

R KM

Ejemplo: RKM

]

sita para que se rompa por su propio peso.
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METODO-RESISTENCIA A LA TRACCION DE HILADOS
IND IV IDUALES

OBJETIVO: Determinar la Carga Maxima y el Alarga -
miento de hilos simples y Retorcidos de Fibras. Se
estira el especimen hasta rotura, mediante medios

mecan i cos apropiados.

MUESTREQ: Se extrae al azar un nimero minimo de 5

a 10 canillas por partida, segln sea el tamafio de

la partida.

Aparato y/o Equipo: Se empleara el Dinamdmetro de
Hilos Zweigle- (ANEXO 10)
PROCED IMIENTO:

- Se deja acondicionar las muestras, en el ambien-
te de laboratorio por lo menos 12 horas (si estd
recien vaporizado) y dos horas si recien salid -
de continuas.

- Se coloca el huso en un soporte; que viene anexa
do al dinamémetro; del cual se va extrayendo el
hilado sin perdida de torsion. Se descartan los
primeros metros.

- Se sujeta un extremo del especimen en una de las
mordazas del dinamdmetro, se coloca el otro extre
mo, en la otra mordaza; se aplica una pre-tension
(aprox. 0.25 g/tex) suficiente para eliminar cual
quier laxitud o ensortijamiento, pero sin estirar
apreciablemente el hilado y luego se ajusta la --
segunda mordaza. No se debe tocar la porcidon de
hilado entre las mordazas.

- Se hace funcionar el aparato a una velocidad tal
que el promedijo de los tiempos de rotura de una
serie de especimenes sea de 20 f 3 sgs; para -
lo cual el equipo esta provisto de un dispositvo
que regula la velocidad de desplazamiento de la

I o
mordaza movil.



Se pone en funcionamiento el dinamometro a una ve-
locidad estimada apropiada para un tiempo medio de
rotura de 20 t 3 sgs.

Después que el especimen se haya roto, se anota la
carga maxima, el alargamiento a la carga maxima o

la carga final y el tiempo de rotura.

Si el tiempo medio de rotura de los primeros mues
treos no se encuentra dentro de los limites de 20 11339&
se descarta los resultados y se ajusta nuevamente -
la velocidad para obtener el tiempo medio de rotura
dentro del limite establecido. Se rompen cinco --
muestreos mas en las condiciones obtenidas con el -
ajuste; se calcula el tiempo de rotura y se hacen -
ajustes posteriores si fuera necesario; hasta obte-
ner el tiempo medio de rotura de 20 * 3 sgs.

- Se descartan todos los ensayos realizados sobre es
pecimenes que se deslizan entre las mordazas o que
se rompen en las mismas o a menos de 5 mm de los -

bordes de estas.

CALCULOS Y RESULTADOS:

- Se determina un promedio de lecturas; dos o tres -
para cada huso; tanto de resistencia como de elon-
gacion.

- La Carga Maxima se expresa en Grms. El alargamien-
to se expresa como porcentaje de la longitud real
entre mordazas del especimen sin estirar.

La tenacidad se expresa en kilometros de rotura -
(RKM) (fuerza de rotura en funcion del titulo de
hilo)

- Se determinan los Coeficientes de Variacion.

5.5 DETERMINACION DE LA TORSION

Brevemente daremos a conocer algunos conceptos importan-
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tes relacionados a este punto. Torsion es el efecto de -
asegurar la cohesion de las fibras entre si, con el propd
sito de crear una resistencia a la traccion en las mechas
e hilos, especialmente en el conjunto fibroso que confor-

ma el hilo.

Como a mayor longitud de fibra, mayor cohesidon o puntos de
contacto entre ellas, tendremos que, a igualdad de tor --
sion suministrado al hilo, la resistencia sera mayor en -
las fibras mas largas. Generalmente cuanto mas fino es -
el hilo, habra mayor cantidad de torsidon, debido a que --
las torsiones por centimetro son directamente proporciona

dos a la rafz cuadrada de su densidad lineal.

V.P.M = Kmx \/Nm

V.P.M. = vueltas por metro
Nm = densidad lineal
Km = factor de torsion

Biasicamente hay dos clases de torsion, segln la inclina

cién de la hélice que forman los espirales en "'Z'' y "'S"

~

la direccidon del huso que la produce.

En la mayoria de las operaciones textiles, un cambio en -
la torsidon implica aumentar o disminuir la velocidad de -
los cilindros y los rodillos de entrega de un tren de es-
tiraje, de una mechera o continua, en la cual una vuelta
representa un aumento o disminucidon de la produccion; es
decir a mayor torsidon en vueltas por unidad de longitud,

menor velocidad de los cilindros y rodillos de entrega,

menor produccidon y mayor resistencia del hilo, lo que --
evidentemente, influye decisivamente en el costo y cali-

dad del producto.

Otro punto de vista muy importante por el cual es muy --
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necesario el Control de la Torsidn es el efecto que produ
ce la torsidn sobre las propiedades fisicas mas importan-
tes del hilo como producto final y su apariencia en la te

la.

5.5.1 METODOLOGIA DE LA DESTORSION - TORSION

OBJETIVO: Verificar el sentido de la torsion de la
estructura de hilos retorcidos, comprobar su medi-

da en vueltas por unidad de longitud y su variabi-
1idad.

MUESTREO: Se realiza un muestreo global de 5 a 10
canillas cada vez que se cambia el pifion de torsion

de una continua y/o retorcedora.

APARATO Y/0 EQUIPO: Se utilizar3a el denominado --

torsidmetro, que es un instrumento sencillo, com -
puesto por un par de mordazas, una de las cuales -

es fija y la otra rotatoria.(ANEXO 10)

PROCED IMI1ENTO :

- Se descarta como minimo los cinco primeros me -
tros de cada canilla muestreada, ya que puede -
tener una torsidn anormal.

- Si el hilado ha sido vaporizado recientemente -
debe dejarse acondicionar al ambiente de labora
torio por lo menos 12 horas.

- Se sujeta el hilo en una de sus extremos a la -
mordaza fija y luego a la mordaza movil, sin --
perder torsidn y con una pre-tension equivalen-
te a 0.5 f 0.1 g/tex que esta dado por pesas -
especificadas para cada titulo en una tabla ane
xada al equipo.

- El ensayo consiste en destorcer el especimen -
por rotacion en uno de sus extremos con respec-

to al otro hasta que queden paralelos los compo
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nentes de la estructura que se ensaya. Se usa un =
lente de aumento, si es necesario, para constatar -

que toda la torsidon ha sido eliminada.

CALCULOS Y RESULTADOS:

- Se tabula un promedio de dos o tres lecturas para
cada canilla, determinandose un promedio final vy
su correspondiente coeficiente de variacion de la
torsidn, que serd calculado por métodos estadisti
cos usuales.

- El resultado final no debe de variar con respecto
al valor nominal de torsion en mas del 5%.

- Se realiza un control de torsiones de todas las -
retorcedoras, segln cambios de titulo y torsidn.
Esto se realiza en cada turno de trabajo.

- Los resultados se expresaran en nimero de vueltas
por metro.

- Se debe indicar el sentido de la torsiéon "Z'" & --
IISH

5.6 DETERMINACION DEL GRADO DE IRREGULARIDAD

 OBJETIVO: Determinar la uniformidad o irregularidad del ma -

terial que sale de las continuas, es decir del hilo.

PRINCIPIO: Medir las variaciones de la masa por unidad de --
longitud, consiste en pasar el material entre dos placas de
medida, a una velocidad establecida.

Dos osciladores A y B tienen la misma alta frecuencia, cuan
do hay ausencia de material, en el condensador de medida c.
Por otro lado, el oscilador B es independiente del material
La presencia del material en el condensador de medida C pro
voca variaciones de capacidad, debido a la masa por unidad
de longitud de material; @lter:ando la frecuencia del osci-
lador A.

Por consiguiente, habra diferencia de frecuencia entre dos



osciladores, segiin la clase de material entre los condensado
res de medida. Circuitos adecuados D trasladan las diferen-
cias de frecuencias a un galvanometro M; el registrador re -
gistra las variaciones y el integrador indica el % de irregu
laridad del material (VER DIAGRAMA 3)

MUESTREO: Se realiza un muestreo al azar, segln sea el tama-
fio de la partida. El grado de irregularidad es evaluado en
todas las partidas.

Todas las muestras deben ser necesariamente vaporizadas y --
acondicionadas al ambiente de laboratorio por lo menos 12 ho

ras.

PREPARACION DEL EQUIPO DE PRUEBA: EIl aparato a utilizarse -

es el mismo empleado para el Control de Irregularidad de cin

tas y mechas, es decir el Equipo Uster. Se debe seguir las
mismas recomendaciones dadas anteriormente para el control -

de la preparacién. (ANEXO 10)

PROCEDIMIENTO:

- Acondicionar las muestras vaporizadas en el laboratorio --
por lo menos 12 horas.

- Seglin sea la masa del hilo pasarlo por la ranura adecuada,
segln se vid anteriormente.

- Se utilizarad la Escala Normal Test 100%.

- La velocidad del material serd de 100 m/min.

- El tiempo serd por lo menos de 2 minutos.

- La velocidad del papel diagrama sera de 10 cm/min.

Cuando se controla el hilo con el USTER es necesario vigilar
que no haya NEPS dentro de los condensadores, porque este in
conveniente sucede muchas veces y el resultado final es inco
rrecto; cuando el operador lo observa después de haber reali

zado el control, deber3 repetir la prueba.
RESULTADOS:

Segin sea el nidmero del hilo (titulo) y la composicion del -

material, s¢ ha establecido estandares propios, por lo tanto
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los resultados que se obtengan de esta prueba deben de encua
drar dentro de dichos estandares. Si sucediera lo contrario -
deberd informarse inmediatamente al jefe de la Seccidn para -

la observacidn y correccidén apropiada en la continua.
5.7 EL CONTROL EN LAS TABLILLAS DE APARIENCIA

Este control de apariencia del hilo sobre las tablillas ne --
gras 6 blancas, es el mds util y directo de visualizar los de
fectos que pudiera presentar el hilo. Con este control se de
tecta la irregularidad, el contenido de neps, restos vegeta -
les, y la pelosidad 6 pilosidad. Para ver estos defectos es
importante que haya luz sin sombra y a una distancia de va --
rios metros.

Con el aparato Fildplano hay que tener en cuenta:

- Una buena regularidad de la distancia del hilo a la tabli-
11a (ajustar el tensidmetro).

- Segln el titulo se tiene que cambiar la distancia de los -
pasos del hilo, por ejemplo para un titulo grueso la dis -
tancia mas amplia que para un titulo fino.

- Las tablillas deben estar bien pintadas, para que no salga
el aluminio. Una cara de la tablilla debe pintarse de ne-

gro y la otra de blanco.

El control de las tablillas negras y blancas en una evalua --
cion de resultado relativo y depende especialmente de la per-
sona que lo ejecuta. Por eso se aconseja que el Jefe de Con-
trol de Calidad y el Jefe de 1a Hilanderia hagan el juicio --
juntos.

Cuando al detectar mucha irregularidad y después de corregir

se sigue repitiendo el defecto se aconseja rectificar de in-

mediato todos los cilindros frontales.

VI. APLICACION DEL CONTROL DE CALIDAD ESTADISTICO

Las técnicas estadisticas aplicados al Control de Calidad han per
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mitido y siguen permitiendo la obtencidon de innumerables mejoras -
en la calidad de los productos. Nuestro objetivo en el presente

capitulo es obtener los limites de control bajo los cuales se tra
bajan las diferentes calidades de hilados; tomando en cuenta cla-
ro esta, su composicidn de materia prima y el grosor del hilo o -
titulo. El estudio abarca desde el Control del proceso de hilatu
ra es decir, la preparacién para hilatura y termina en la determi
nacion de las caracteristicas fisicas standards del hilado termi-
nado, listo para la tejeduria. Para lograr nuestro objetivo hare
mos uso de los famosos graficos de Control o Diagramas de Control

de Shewart.

Sabemos bien que durante el proceso de fabricacidon de productos,
es imposible lograr que estos sean iguales en un 100%, siempre ha
bra diferencia entre ellos aun cuando esta diferencia sea insigni

ficante.

Las causas de variacion de un proceso pueden agruparse en:
a) Causas Aleatorias

b) Causas asignables o identific ables
a) Causas Aleatorias

Son aquellas inherentes al proceso y se suscitan en forma ar-
bitraria, cada proceso de fabricacidon tiene su propio conjun-
to de causas aleatorias, siendo uno mas preciso que otro en -

la medida que su conjunto de causas aleatorias sea menor.

Algunas de estas causas son las siguientes:tolerancias y vi -
braciones propias de las maquinas y herramientas, pequefias va
riaciones de los propiedades fisicas y quimicas de la materia

prima, pequefias fluctuaciones de la corriente eléctrica, etc.

b) Causas Asignables

Las causas asignables o identificables son aquellas que no se

deben al azar y por tanto ocasionan variaciones bruscas o --
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progresivas del proceso de fabricacion.

Algunas causas bruscas son: deterioro de la maquina, cambio de
método de trabaj®, cambio de operarios, cambio de materiales,

regulacién de las maquinas, etc.

Las causas progresivas son las que se refieren al desgaste de

herramientas debido al uso, variaciones de temperatura, hume-

dad relativa, concentracidn, fatiga del personal, etc. En to
dos estos casos la variacion se va produciendo en forma gra -

dual, llegando en un determinado momento a ser causante de la

mala calidad.

FUNDAMENTOS DE LAS GRAFICAS

La grafica de control se define como un intervalo de confianza
en una escala serie - tiempo. Un grafico de control se repre-

senta en la siguiente forma:

Limite supe
o o s s i e i e e . e s o = sils 858 o FloF de Con
trol

Linea Central

de control

Tiempo

GRAF.# 3 : GRAFICA DE CONTROL SERIE-TIEMPO

b, o e i . S B R e wess ssmee B LA e PSP



La grafica de control se basa en la teoria de la docimacia de
hipotesis, siendo que cuando todos los puntos se encuentran -
dentro de los limites se produce la aceptacion de la Hipbte-
sis Nula (Hy), interpretindose que para efectos practicos, el
proceso se encuentra bajo control, es decir sobre él solo ac-

tdan causas aleatorias de variacion.

En cambio, cuando existen puntos fuera de los limites se con-
cluye que sobre el proceso estan actuando causas asignables -
de variacion, las cuales deben ser debidamente identificadas

y analizadas.

En el andlisis de los graficos de control debe tenerse en cuen
ta que el objetivo basico es la mejora de la calidad y que por
tanto cuando un punto sale fuera de los limites de control es
necesario analizarlo a fin de determinar si su efecto es posi-
tivo o negativo sobre el proceso. De ser su efecto negativo -
deberan tomarse las medidas pafa eliminar la causa de varia --
cidén detectada. En cambio si la causa de variacién tiene un -
efecto positivo sobre el nivel de calidad, debe analizarse la
posibilidad de mantenerla en el futuro, a fin de convertir es-
tas diferencias esporadicas en diferencias cronicas que defi -

nen un nuevo nivel de calidad.

el e GRAF.Z4 : GRAFICO DE CONTROL MOSTRAN
§210dad DO NUEVO NIVEL DE CALIDAD.

NN

" "Diferencias
Esporadicas

Nuevo

\\ Nivel de
Calidad

Tiempo
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DETERMINACION DE LOS LIMITES DE CONTROL ESTADISTICO EN LA
PREPARAC ION

E1 USTER STATISTICS nos da unos valores de experiencia para
la irregularidad de cintas y mechas durante la preparacion;
estos valores son el resultado de estudios elaborados por -
la CASA USTER, pero se limitan solo a hilos peinados elabo-
rado con 100% lana. Debido a que, en T.P.P. se trabaja con
diversas combinaciones de material: lana-alpaca, lana-polies
ter, lana acrilico, etc. es que nos hemos visto en la nece-
sidad de elaborar nuestros standares de trabajo; para ello
utilizamos los datos practicos que resultan de la produc -

cidn diaria.

Al principio de este capitulo hemos observado que existen -
diversas causas aleatorias y asignables que son causa de va
riacién de un proceso; en la planta de produccidon de hilatu
ra de T.P.P. son las causas asignables como deterioro de la
maquina, regulacidon de las mismas, variaciones de humedad vy
temperatura,-sobre todo en época de verano- desgaste de acce
sorios de las maquinas, y otros los que hacen que nuestros
limites de control en la preparacion sean cambiantes, es de
cir nuestro nivel de calidad en la preparacion puede mejo -
rar notablemente (por ejm. si cambiaron los peines) o puede
bajar el nivel de calidad ( por ejm. conforme van desgastan

dose los peines).

Por las razones anteriormente expuestas es que tomamos de -
la Estadistica, la metodoiogia de determinar nuestros para-
metros de calidad como si fueran limites de control prelimi
nares para datos menores de 30 muestras; esto nos permite -

observar frecuentemente nuestro nivel de calidad.

En este caso, y para un diagrama de promedios, se puede pro

ceder como se expone a continuacion. Tomamos como linea -
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central el valor X que viene a ser el resultado de pro
mediar todos los valores de irregularidad de las 30 --

muestras. Se hara:

X max = X min = 6" (diferencia de valores indivi -
duales maximo x minimo dado por
las especificaciones igual a la
dispersion maxima de los valores

individuales.)

donde : X = valor de irregularidad expresado en %U
X max = % Uster maximo
X min = % Uster minimo

De esta formula se sacara el valor estimado de g~', con

el cual obtendremos los limites de control mediante las

formulas:
Limite de Control Superior = X + 3 g
Limite de Control Inferior = X - 3g'

Si los puntos obtenidos caen dentro de estos limites de -
control determinados por el proceso, se sobra que éste es

td bajo control. (CENIP - c.c. - 1985)

La metodologia descrita anteriormente nos servird para de

terminar los limites de control de:

12 Pasaje (Autorregulador)

22 Pasaje (Intersecting I)

Para el: 3° Pasaje (Intersecting Il) y los acabadores; -
se sequird la metodologia que se aplica a los hilados; --
que se explica mas adelante, con la salvedad que los sub-

grupos de trabajo seran 2 y 4 variables respectivamente ;
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esto és, debido a la forma que se reaiiza el muestreo
(un cilindro con dos cintas para el Intersecting Il vy
dos bobinas con dos mechas cada una; en total un sub-
grupo de 4 variables; para el acabador). Entonces ig

gin la tabla que se expone mas adelante:

A, = 3.76 (para 32 Pasaje)

A, = 1.88 (para acabadores)

Ya sea para 12 y 2° PASAJE como para 3° PASAJE y ACABA
DORES, la elaboracion de los limites de Control Esta -
distico en la Preparacidon es constante y no debe pasar
de 30 muestras, debido a los factores que influyen y que

ya mencionamos.

DIAGRAMA #4: MUESTREO EN LA PREPARACION

1° PASAJE (AUTORREGULADOR)
l Muestra: 1 Cinta

2°PASAJE (INTERSECTING 1)
l Muestra: 1 Cinta

3°PASAJE (INTERSECTING I1)

Muestra: 2 Cintas

L4°PASAJE ( ACABADORES NSC o SSK)

Muestra: 4 Mechas



6.2 DETERMINACION DE LIMITES DE CONTROL ESTADISTICO EN LA EVA-
LUACION TOTAL DE CALIDAD DEL HILADO

Para ello vamos a utilizar las técnicas estadisticas tra -
dicionales del control de calidad (muestreo y graficas de -
control) ya que existen otras técnicas estadisticas que se
pueden emplear para procesos de investigacion para la mejo-
ra de la calidad por ejemplo; tales como disefio de experi -
mentos y los analisis de regresidén y correlacidn. Aqui nos
cefiiremos solamente a la determinacion de los limites de --
Control de las diferentes caracteristicas fisicas del hila-
do terminado que sale de la hilanderia peinada y cardada --
(titulo, resistencia, elongacidn, torsidn y grado de irregu
laridad); tomando muy en cuenta las composiciones y sus por

centajes y los titulos nominales de trabajo.

Cada partida o lote de determinada calidad de hilado es --
muestreado segln sea el tamafio de la partida; se tomara 5 é
10. muestras, de las cuales se tomaron sus diferentes carac-
teristicas formando de cada caracteristica subgrupos de diez

datos.

Para el calculo de los limites de Control superior e infe -
rior, que nos enmarquen la caida de puntos dentros de su zo

na se procederd como sigue para el caso de los limites 3 o

Determinacion de la media aritmética de las medias de los

subgrupos o muestras:

n = ndmero de muestras promediadas



.

Estimacidn de la desviacion standard del universo a partir
de 1a media del intervalo:
o' = _R_
d2
Determinacidon de la desviacion standard de las media de los

subgrupos o muestras:

1
Ox = T
n
'"'n'' = es el tamafio del suggrupo o muestra

Determinacion de los limites de Control superior o inferior

para el diagrama de medias:

L.C.S. = x +3( g_;')
Jn

L.C.

I
* i
1
AW ]
g

Ahora bien, como queremos estimar (desviacion standard del -
universo) a partir de G-(media de la desviacion standard de -

las muestras o subgrupos), tenemos:

- IO

n

Siendo n el ndmero de subgrupos o muestras. La estimacidn -
se hace utilizando:
w -
C?_ =R ﬁ S :E_.
. Ca
donde, del experimento de Shewhart:
G~ : media de las desviaciones standard de muestras de

cualquier tamano.

(TJ: desviacion standard del universo del cual han sido

sacadas las muestras.



_92_

La desviacion standard de las medias de los subgrupos o -

muestras sera:

en la que n es el nimero de unidades de la muestra. Los -

ITmites de control superior e inferior para el diagrama de
i
+3(0“)
]n

L.Cule = x - 3(_\{%_')

medias sera:

L.C.

%]
1l
X

1
Pero como {J = g las formulas anteriores pueden con -

C2
vertirse en los siguientes:

LEg =% 0.0 Xy AW
Coin’
Léil, =x-3 T = x- AT

CzJ;;'

En la que el factor Ay viene dado en la sgte. tabla:

TABLA VII: FACTORES PARA CALCULAR GRAFICOS DE CONTROL

N2 Unidades N2 Unidades

en la muestra A1 en la muestra A1
2 3.76 7 1.28
3 2.39 8 3:17
4 1.88 9 1.09
5 1.60 10 .03
6 1.4

FUENTE: EUGENE L. GRANT
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Tomando como base el método de calculo anterior es que -
hemos determinado nuestros standares estadisticos de ca-
lidad para el hilado que se elaboraaqui en Textil Perd -
Pacifico, tomando en cuenta como se dijo anteriormente -

las composiciones y el titulo del hilado.

Al final de este trabajo anexaremos nuestras tablas don-
de figuran los valores de los 1imites de control determi
nados luego de obtener y acumular datos experimentales -

durante bastante tiempo.

Debe recordarse que los limites de control no son estati-
cos, pueden variar debido al cambio en alguna materia que
forma parte de la composicion, desde luego el nivel de ca
lidad puede mejorar o empeorarse; esto depende ya en espe
cial a la alta gerencia quienes en definitiva son quienes

fijan las politicas de calidad.

CONTROL DE CALIDAD EN EL ACABADO

La practica de acabar o decorar un tejido es uno de las artes
mas antiguas de la humanidad. Mientras que los primeros prac
ticantes de este arte se vieron limitados a usar solamente --
fuentes naturales tanto para las fibras como para los coloran
tes, los acabadores de la actualidad tienen a su disposicion

una inmensa gama de produttos y técnicos para realizar sus fi

nes.

Desde un principio se conocid que hay que observar algunas -
leyes bésicas en el acabado textil, si se quiere obtener una
calidad satisfactoria en el material acabado...(TEXTILES PANA
MERICANOS; Diciembre 1991)

. 7.1 CONTROL DE CALIDAD DE PRODUCTOS AUXILIARES

Como se menciond lineas atras el acabador dispone de -



_ 94 _

una inmensa gama de productos para realizar sus fines; -

son estos productos los que nosotros 1lamaremos aqui pro

ductos auxiliares, y de algunos de estos en lineas gene-

rales es que desarrollaremos algunos métodos para valo -

rar sus caracteristicas de comportamiento, es decir que

tam bien cumplen su funcidén, ya sea por comparacidn con

sus similares o por si mismos.

1451

VALORACION DE JABONES

Se les denomina jabones o productos tensoactivos

a aquellos compuestos que alteran la tensidn su -
perficial de la fase liquida para lograr una inter
fase, que haga posible la transferencia de sustan-
cias de un medio a otro.

El proceso de detergencia envuelve el uso de una -
solucion acuosa de un tenso activo para eliminar -
del material sustancias extrafias como colorantes -
fijad@s a la fibra, grasas, aceites, tierra, etc.
La remocion depende de la interaccidon de tres com-
ponentes; fibra, sustancia extrafia y solucidn del
tenso activo, por lo que un detergente deberd po -
seer propiedades humectantes.

Una vez que la sustancia extrafia ha sido removida,
las particulas deben ser mantenidas en solucidn pa
ra evitar su re-deposicidn sobre el material. Si
la particula extrafa era liquida o ha sido licuada
por efecto de la temperatura usada en la remocidn
ncesita ser emulsionada; mientras si la particula
era solida, necesita ser dispersada; por lo que se
podria decir que, un detergente requiere poseer --
propiedades emulsionantes y dispersantes.

Seria de esperar que los mejores detergentes deban
poseer excelentes propiedades humectantes y emul -
sionantes, lo que es cierto, sin embargo los mejo-
res humectantes y emulsionantes pueden ser pésimos
detergentes. (Quimica Textil. VOL. Il - MIRKO COS-
TA).
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METODO DE DETERMINACION DEL PODER HUMECTANTE

OBJETIVO.- Esta prueba determina la eficiencia
de los agentes humectantes comerciales ordina-

rios.

PRINCIPIO:

Una madeja de algodon pesada es dejada caer --
dentro de un cilindro que contiene una solu --
cion acuosa de un agente humectante. EI tiem-
po requerido para que el estribo de una cuerda
conectada a un peso y la medeja, se relaje es

anotado como tiempo de humectacion.

APARATOS Y MATERIALES:

- Gancho de peso standard conectado a un ancla
(ver *1 y *2)

- Vaso Volumétrico, 1000 ml

- Vaso'Pico de 1,500

- Probetas graduadas

- Pipeta (o aspiradora) de 100 ml.

- Pipeta, de medidas adecuadas.

- Hilados de algodén en madejas de 5 grs. (ver
3)

- Agua destilada (ver * 4)

- Papel de Diagrama, log-log.

SOLUCIONES DE PRUEBA

Proveerse que las soluciones de los agentes a -
ser probados sean preparados normalmente con un
contenido de 50.0 gr. por litro de agente a me-
nos que la solubilidad sea pésima que deba ser
empleado menos.

Primero el agente humectante es totalmente di -
suelto en aproximadamente un cuarto de lo nece-

sario de agua destilada a la temperatura de --



80°C (176°F) aproximadamente y luego es diluf-

do al volumen final con agua destilada fria.

Tomar aliquotas de 5, 7, 10, 15, 25, 35, 50,

75, y 100 ml de la solucion principal al 5% vy
diluirlos con agua adecuada (ver * 4) a 1000

ml correspondiendo, respectivamente, a concen
traciones de 0.25, 0.35, 0.50, 0.75, 1.25, --
1.75, 2.50, 3.75 y 5.0 grs de agente humectan
te por litro. Este rango de concentracidn es
suficiente para el estudio de cualquier pro -

ducto comercial.

PROCED IMIENTO

La solucidn diluida para prueba es vaciada --
desde el frasco volumétrico de litro a un re-
cipiente de 1.5 1t. para asegurar el mezclado.
La solucidon en este frasco es entonces dividi-
da exactamente en dos vasos graduados de 500 -
ml . Si las soluciones mas diluidas son pro-
badas primero, el deposito de mezcla y cilin -
dros no necesitan ser enjuagados y secados ca-
da vez. El operador debe esperar después que
el cilindro ha sido 1lenado, que todas las bur
bujas de debajo de la superficie de la solu -~
cion hayan subido a la superficie antes de ha-
cer la prueba. Se puede preparar con ventaja
soluciones para 6 o mas cilindros mientras que
se espera que las burbujas suban. La espuma -
de la superficie de la solucion es retirada --
con una pipeta de 100ml o con un aspirador.
Donde hay poca tendencia para el agotamiento -
del agente humectante sobre las madejas de --
prueba-practicamente siempre propio para el al

goddn es permitido utilizar la misma solucion
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diluida otra vez por varias veces,a preparar -
una nueva solucidn para cada nueva madeja.

En este caso Gnicamente un cilindro de 500 M!
puede ser llenada repetidamente a partir de un

litro de solucidon de una cierta concentracion.

Ya que frecuentemente la temperatura afecta -
marcadamente al humectante, han sido escogidos
temperaturas standard de 25°C (77°F), 50°C --
(122°F), 70°C (158 F) y 90°C (194 F) para pro
bar, de tal modo que incluye un rango comple-

to comercialmente util.

Es mas conveniente procurar una temperatura de
25°C (77'F) solamente usar agua la cual ha si-
do llevada a la temperatura correcta en una --
gran vasija. Para pruebas de temperaturas mas
altas, calentar la solucidn diluida para prue-
ba en un vaso a una temperatura un poquito mas
alta que la requerida, vaciar la solucidn a un
vaso y luego dejar que enfrie hasta la tempera

tura de prueba.

Se pesa una madeja de hilo de 5.0 gramos = g.5
gramos (77 ¥ 1 grano) se dobla suficientes -
veces para formar una madeja de 45.7 cm (18 --
pulg) de largo. El gancho con su ancla es ama
rrado a un terminal de la madeja doblada y 1a
madeja se corta con tijeras en el lado opuesto.
La madeja cortada es traida hacia si con los de
dos, cuando se esta probando el agente humectan
te para hacer esta mas compacta. Algunos hilos
los cuales han sido atados alrededor de la made
ja para corregir su peso son doblados dentro de
la madeja cerca al gancho. La madeja es soste-

nida en una mano con la pesa colgando dentro de
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la solucion que contiene el humectante la pro
beta graduada de 500 ml. Con la otra mano --
sostener una crondmetro que empiece a traba -
jar justo cuando la madeja, sea soltada den -
tro de la solucion y se detiene el crondmetro
cuando la madeja boyante definitivamente em -
piece a hundirse al fondo del cilindro. La -
madeja antes de hundirse debe estar completa-
mente cubierta con la solucidn y todavia debe
poseer suficiente propiedad de flotar desde -
el aire adentro el hilo, mantener el hilo ali
neado y tiesoentre el ancla y el gancho (ver
fig.5). Un promedio de al menos cuatro de -
terminaciones de tiempo de hundimiento debe -
rian ser obtenidos para cada concentracidn de
agente humectante. Se puede esperar una des-
viacion promedio de 10 a 12 por ciento en tiem

po de hundimiento (ver * 5).

EVALUAC ION

El método para manejar los datos obtenidos --
por la técnica descrita arriba es muy impor -
tante. La idea mas provechosa debe darnos --
una curva completa aun es elaborada un papel
grafico lag-lag con coordenadas logaritmicas
a lo largo de ambos ejes pero leyendo directa
mente en antilogaritmios. Los valores de con
centracidon del agente humectante son mostra -
dos en la escala horizontal o eje x, el valor
a la izquierda sera 0.1 gr y el valor a la de
recha 10 grs por litro. De igual manera, los
tiempos de hundimiento en segundos se muestran
en la escala vertical o eje y, el valor en la
parte inferior serda de 1 a 10 sgs. y el valor

en la parte superior sera 100 sgs. Una curva



uniforme se traza a través de los puntos. Ob
tenida la curva correspondiente; se determina
por interpolacion el valor de la concentra --
cion correspondiente a un tiempo de hundi --
miento de 25 segundos.

Cuando las curvas de hundimiento para dos pro
ductos tienen las mismas inclinaciones para -
un gancho de 3.0 g, se ha encontrado que ellos
tienen las mismas inclinaciones para cualquier
peso de gancho por el método de prueba descri
to aqui, y siempre tienen algo estrechamente
las mismas pendientes para cualquier otro mé-
todo de prueba en el cual se emplea algodon.
Bajo tales condiciones es entonces 10gico asu
mir que; soluciones que causan humectacidon en
tiempos iguales para el mismo lote de algodon

bajo condiciones similares, son iguales.

Las comparaciones de costos relativos de hu -
mectante puede luego ser hecho como se ilustra
en la tabla siguiente, donde el costo por --
378.5 1t (100 gal) de agente humectante es cal
culado a partir de la sgte. formula:

Costo para 378.5 (100 gal) de solucidn de hu -
mectante concentrado = 0.835 x (concentracidn
de humectante en gr/lt x (costo por gramo) i
costo por 1b).

Cuando dos productos tienen marcadamente dife
rentes pendientes para cuadros que represen -
tan la relacion entre tiempos de hundimiento
y concentraciones sobre papel log-log; debe -
tenerse mucho cuidado en interpretar los da -

tos humectantes.
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.

Comparacidon de dos Agentes de Humectacidn

originales

STANDARD PRODUCTO NUEVO
3.0 gr Peso total del Gancho 3.0 g
J1°F Temperatura 77°F
20 # Costo por Libra 18 f
185 25-seg. Humectante 2.44

Conc. gl It
100 Partes Equivalentes 125
32.5 # Costo por 100 gal. de 36.7 ¢
solucion de agente hu-
mec.

* MEDIO: Agua destilada

NOTAS:

(*1) 1 gancho de un peso standard y el ancla,
se preparan como sigue: Una pieza de alam
bre de aproximadamente 6.51cm (29/16 pulg)
de largo es convertida en forma de s como
se ilustra en A en la sgte. figura y luego
el peso del gancho es ajustado a 3.0 grms.
exactamente. Alambre de Niquel, plata y -
acero inoxidable son los mas requeridos --
que el cobre debido a que resisten mas la
corrosidon. El ancla, "C", es un cilindro,
de un peso aproximado de 40 gramos y que -
tiene un didmetro de 25 mm (1 pulg) y un -
grosor de 4.7 mm (3/16 pulg). En el cen -
tro del ancla es soldado una presilla de -
alambre que sirve como un pequefio anillo,
u ojo, para adherir el ancla al gancho con
una fina cuerda, "B'"'. a una distancia de -

19 mm (3/4 pulg). Si van a ser probados -
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muchos productos preparar al menos dos gan -
chos y anclas.

(*2) En la comparacion de agentes humectantes se
ha encontrado que un gancho de 3 gramos da -
una concentracion para 25 segundos de humec-
tacion, lo cual es frecuentemente a la con -
centracion empleada en la practica para hu -
mectantes originales en varios miles de pro-
cesos. Sin embargo, la concentracion del --
agente humectante se encontrd satisfactoria
para el trabajo particular en la fabrica; es
mucho mas baja o mucho mas alta que la con -
centracion obtenida con el gancho de 3 gra -
mos, entonces un gancho de un peso diferente
deberia ser empleado para hacer comparaciones
entre productos los cuales son validos para

la situacion particular.

Para comparaciones a bajas concentraciones -
se emplea un gancho de 6.0 gramos o uno de --
9.0 gramos para un tiempo de hundimiento de -
25 segundos. Unicamente productos con curvas
de hundimiento de pendientes similares demues
tran los mismos valores equivalentes para gan
chog de 0.5 gramos, 1.5 gr., 3.0 gr., 6.0 gr.
y 9.0 gr en cualquier tiempo de hundimiento -

standard.

Para comparaciones a concentraciones altas --
aquellas que corresponden a tiempo de hundi-
miento de 25 sgs. puede ser empleado un gan -
cho de 3.0 gr, un gancho de 0.5 gr o una de -
1.5 grs. Para resultados mas rapidos y de ma
yor confianza para concentraciones altas, es

ventajoso emplear un crondometro electrdnico y

tiempos de hundimiento standard de 10 segundos
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y 4 segundos. EIl procedimiento de otro la
do, es exactamente el mismo que el gancho

de 3.0 gramos en 25 segundos.

Es disponible en Testfabrics Inc., P.0. =--
Drawer 0, Middlesex,N.J. 08846 hilos peina
dos con una torsion de 18-20 vueltas por -
pulgada y construccion uniforme. Todos --
los canutos de hilado de algodon gris uti-
lizado para hacer la madeja de 5 gramos pa
ra una serie dada de pruebas humectan tes

deben ser del mismo lote de algodon. Al -
promediar, las pequefias diferencias que --
aun quedan entre cafiutos diferentes del --
mismo lote y crecen el nimero de madejas -
que estan estrechamente iguales en propie-
dades humectantes para las series, es ur =
gente que cada madeja sea devanada simulta
neamente a partir de 4 a 12 cafiutos de hi-
los. En el caso de madejas compradas, los
pesos de las madejas deben ser corregidas

individualmente dentro de los 10 miligramos
para 5 gramos o dentro de 1 grano: para 7/

granos.

La calidad del agua utilizada en la prue-
ba de agentes humectantes debe ser tomada
con mucha consideracion. La solucién prin
cipal es mejor que sea preparada con agua
destilada. Cuando no es conocido bajo que
condiciones va a ser empleado el agente hu
mectante, puede igualmente utilizarse agua
destilada para la solucion final. De otro
lado, para simular la practica en planta,
la solucidon final para prueba - y adn la -

primera solucidn principal - deberian ser
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hechos con agua de la planta y con algu
nos ingredientes los cuales son necesa
rios para repetir exactamente la compo-
sicidon quimica de las soluciones que --
van a ser utilizadas en la practica. Si
se hace esto, el pH tomara cuidado de -
ser el mismo automaticamente, no obstan
te el quimico cuidadoso querra chequear
la acidez o alcalinidad de la solucidn
final de prueba ya sea colorimétricamen

te o electricamente.

Para el propdsito de uniformidad, las -
concentraciones standard de acido y al-
cali se emplean para pruebas de rutina

hechos en otras que en soluciones neu -
tras. Es recomendable que las pruebas

sean hechas a diferente temperatura en

presencia de 5 o 10 gr de acido sulfdri
co concentrado (sp. gr. 1.84), 5 o0 10 -
gramos de carbonato de sodio y 5 o 10 -
gramos de soda calstica por litro de so

lucion final, respectivamente.

(*5)La tendencia entre lecturas para tiem -
pos de hundimiento es considerablemente
reducida si se coloca la probeta de --
prueba sobre una superficie que vibra.
Las burbujas son entonces liberadas mas
uniformemente, que cuando son elimina -
das en forma casual y lenta. Se obser
va que la vibracidn produce concentra -
cion de hundimiento promedio mas baja -
para un tiempo standard dado y un gan -
cho standard. (AATCC TEST METHOD 17-1977
pags 284-285)
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7.1.1.2 METODO DE DETERMINACION DEL PODER ESPUMIGENO

OBJETIVO.- Es establecer un método para de -
terminar el poder espumigeno de un agente --

tensoactivo.

CONDICIONES GENERALES.-

- Si entre las partes interesadas se convie-
nen algunas condiciones del ensayo, tales
como dureza del agua, temperatura, etc., -
este se efectua con las prescripciones con
venidas y siguiendo el método que a conti-

nuacion se detalla.

APARATOS.-

Para efectuar este ensayo es necesario dispo

nes de los sgtes. elementos:

1. Pera de decantacion cilindrica, de vidrio
pirex o similar, graduada de 250 cm3, Ta
ve de paso N® 2 con orificio de salida de
2 mm de diametro y vastago de 65 mm, de -
longitud (ver fig.6)

2. Recibidor: Probeta graduada de 500 cm3, -
de vidrio pirex o similar, con didmetro in
terno de 50 mm (ver fig.6).

El recibidor tiene dos marcas de calibra-
cion; la primera corresponde a 50 cm3 y -
la segunda corresponde a 50 cm3 y la se -

3

gunda corresponde a 250 cm”.

El recibidor se coloca en posicidn vertical
dentro de un bafioc marfa de agua a 25°C f 2C
La pera se une al soporte por una abrazado-
ra abulonada u otro tipo de unidn apropiada

que permita mantener un angulo de 907 EIl -
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pico de la pera debe encontrarse a la altu

ra de 600 mm con respecto a la marca infe-

rior del recibidor (50 cm3) y junto a este

se encuentra fijada una regla con el cero

a nivel de la marca de 250 cm3.

REACTIVOS.-

a)

Agua destilada a 25°C

PROCEDIMIENTO

. Se disuelve la cantidad conveniente de

agente tensoactivo en agua destilada --
(por ejm.: 1.5% si se trata de un deter
gente sintético a 2.5% si se trata de -
un jabdn), calentado para disolverlo si
fuera necesario y enfriando nuevamente,
agregando el agente tensoactivo en pe -
quefias porciones y agitando cujdadosa -
mente para no producir un exceso de es-
puma. Una vez obtenida la solucidn se

mantiene en reposo durante 30 min a ---
25°c & 2°C.

Se lavan las paredes del recibidor con

agua destilada hasta que el agua escu -
rra perfectamente y luego se afade 50 -

cm3 de la solucién usando una pipeta.

. Se llena la pera con la solucidn hasta

3

la marca de 200 cm” , se coloca sobre -
el recibidor y se abre la llave cuidan-
do que la solucidn caiga en el centro -
del recibidor y no en los bordes. Cuan
do toda la solucidn ha pasado al recibi
dor se pone en marcha el crondmetro y -
se mide la altura de espuma formada, to

mandose una nueva lectura a los 5 min.



- 107 -

‘7.1.2 VALORACION DE AGENTES HUMECTANTES

Y Tulalil

PARA FIBRAS TEXTILES EN BAROS ACIDOS

OBJETIVO0.- Es establecer los métodos de ensa

yo de los productos auxiliares textiles usa-
dos como humectantes para fibras textiles, -
bafios acidos, comprendiendo determinaciones
de poder humectante, indice de estabilidad,
pérdida del poder humectante por sustantivi-

dad y poder espumigeno.

Todos los métodos son comparativos y el ope-
rador deberd efectuar el o los ensayos que -
considere de interes de acuerdo con el proce
so industrial, en forma comparativa con un -

humectante conocido.

PROCED IMIENTOS .-

Hay cuatro caracteristicas que evaluar en un

agente humectante usado en bafios acidos:

Poder humectante
- Indice de Estabilidad

Perdida del Poder Humectante por Sustantivi
dad

- Poder espumigeno.

(a) Todos los ensayos se llevan a cabo usando
soluciones del principio activo en solu -
cion de acido sulfirico que debe tener --
una concentracidn de 3 g/dm3 de Acido sul
firico y a una temperatura que puede ser
g0 T 26 BOMEE 2°6 v 957c ¥ 2%,
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Cuando la espuma adopte una superficie irre
gular se toma como dato de altura el valor
promedio de los diversos niveles alcanzados
Cuando quiere determinarse la estabilidad -
de la espuma se siguen efectuando lecturas

cada 5 min.

4.Se efectuan por lo menos dos determinacio -
nes para cada concentracidén, tomandose el -
promedio de los valores obtenidos. El re -
sultado se expresa en milimetros de altura -

de espuma obtenida.

| NFORME

Para informar los resultados mediante este en

sayo, indicar:

3

Concentracidn del agente tensoactivo, g/dm

Temperatura del ensayo

Grado de dureza del agua.

Altura inicial de la espuma

Altura de la espuma después de 5 minutos.

(EXTRAIDO DE NORMAS ITENTEC 231.107)
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En caso del carbonizado deben emplearse
soluciones, del principio activo en una
solucidn de 55 g/dm3 del acido sulfdri-
co y a una temperatura de 25°C + 2°C pa
ra los ensayos de poder humectante, pér
dida del poder humectante por sustanti=-
vidad y poder espumigeno y soluciones -
del principio activo en acido sulfiirico
de 98% y a una temperatura de 95°C ¥ .

2°C para el ensayo de estabilidad.

(b) La concentracién de acido del bafio y la
temperatura del ensayo deben ser elegi-
das por el operador, dentro de los indi
cados en (a) de acuerdo con las caracte
risticas del proceso industrial. En ca
sos especiales pueden fijarse otras tem
peraturas u otras concentraciones de --

acido, por convenio previo.

1) PODER HUMECTANTE

El poder humectante se determina tal como
se indica en el método de determinacidn -
del poder humectante para valorar jabones
el capitulo :%.1.1.1 pero, teniendo en -
cuenta las condiciones establecidas ante-
riormente en (a) y (b). Este ensayo pue-
de llevarse a cabo simultaneamente con el

ensayo de estabilidad.

2) INDICE DE ESTABILIDAD PARA EL CARBONIZADO

El indice de estabilidad se determina co-
mo se indica a continuaciodn:
(2.1) Se pesan 5 grs. del producto con la

precision del centigramo y se di --
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{2.2)

{8.3)

suelve con 15 grs. de acido sulfld
rico de 98%. Se mantiene esa so-
lucidén a 95°C + 2°C durante 5 min.
y se diluye a 500 cm3, con agua -
destilada, en un matraz aforado -
de 500 cm3 y se agita. Se toman
50 cm3, se transvasan a un matraz
aforado de 500 cm3 y se envasa con

agua destilada y se agita.

Se determina el tiempo que tarda
en caer completamente una madeja
ensayada como se indicd anterior
mente en el procedimiento para de
terminar el poder humectante; en
la solucidn obtenida en (2.1) y -
otra madeja, en una solucidn de -
1 gr/dm3 del humectante en agua -

desti lada.

El indice de Estabilidad para el
carbonizado se determina median-

te la sgte. ecuacidn:

Ec = ta x 100
tc

Siendo:

Ec= el indice de estabili
dad para el carboniza
do, en por ciento

ta= el tiempo que tarda -
en caer completamente
la madeja cuando el -
ensayo se lleva a cabo
usando la solucidn de
humectante en agua des

tilada.
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tc = el tiempo que tarda en
caer completamente la
madeja cuando el ensa-

yo se lleva a cabo en

la solucidon obtenida -

tal como se indicd an-

teriormente.

3) PERDIDA DEL PODER HUMECTANTE POR SUSTAN-

TIVIDAD

3.1

3.3

3.4

Se prepara una solucidon con una con-
centracidon aproximadamente igual a -
la que provocaria la caida total de
la madeja en 25 sgs, cuando se lleva
a cabo el ensayo indicado en T.1.
1.1 y en las condiciones dadas en -

los parrafos (a) y (b).

Utilizando dicha solucidn se deter-
mina el tiempo, en segundos que tar-
da en caer completamente una madeja
Ilevando a cabo el ensayo en las con
diciones dadas en (a) y (b) de acuer
do con la técnica indicada para de -
terminar el poder humectante en la -
valoracion del jabdn, visto anterior

mente.

Se sumerge una segunda madeja en el
bafio, luego se saca y exprime cuidan
do queel liquido caiga dentro de la
probeta .

Se vuelve a repetir la operacion --
con dos madejas mas y se determina -
el poder humectante con una quinta -

madeja, a la temperatura a la que se
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llevé a cabo el ensayo con la pri

mera madeja.

3.5 La pérdida del poder humectante -
por sustantividad se calcula de -

- acuerdo con la siguiente ecuacidn:

Siendo:

S = La pérdida del poder -
= humectante por sustan-

tividad, en por ciento.

- tl = el tiempo que tarda en
caer completamente la -
= primera madeja, en se -

gundos.

= tg = el tiempo que tarda en
caer completamente la
quinta madeja, en segun

dos.

4) PODER ESPUMIGENQ

Se determina tal como se indica para
jabones, pero teniendo en cuenta las
condiciones (a) y (b) establecidas -

aqui al principio.

(EXTRAIDO DE NORMA ITINTEC 231.205)
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VALORACION DE PRODUCTOS QUIMICOS

Debido a la influencia en los costos, es que se cree
de importancia confrontar la pureza de los productos

quimicos que se utilizan en la planta.

La determinacién del rendimiento de los reactivos mas
comunes (acidos, bases, sales) siguen la conocida re-
gla del andlisis cuantitativo. Daremos a conocer ra-
pidamente los métodos mas comunes para el andlisis --
técnico; los resultados los vamos a indicar en porcen
taje de pureza del producto comercial, si es sélido vy,
en gramos contenidos en un litro del producto comer -
cial, si es liquido. Se escoge uno u otro modo de --
acuerdo a la conversion con la cual se ha comprado el

producto.

VALORACION DE PEROXIDO DE HIDROGENO (AGUA OX IGENADA)

REACTIVOS:

- Acido Clorhidrico Concentrado
- loduro de Potasio al 10%
- Tiosulfato de Sodio 0.IN

- Aimidon

PROCED IMIENTO :

12 Tomar 2 cm3 de Peroxido y diluirlo hasta unos 50 -

3

cm”’ con agua destilada q.p.

22 Sobre la solucién anterior afadir 25 cm3 de acido
clorhidrico concentrado, mas 20 cm3 de loduro de -
Potasio al 10%

32 pejar en reposo por espacio de 15 minutos

L2 Titular la solucién con Tiosulfato de Sodio 0.IN
utilizando como indicador almidon, produciéndose

un viraje de color amarillo a incoloro.
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CALCULOS Y RESULTADOS:

Los resultados se expresan en gr/cm3 o gr/lt.

cn3 de Nap S, 02 x 0.001701 = Gr de Hy 0,
3

2 cm

cm3 de Nap S 03 x 0.001701 x 1000 = Gr de H, 0,
1t

2

VALURACION DE SULFATO DE SODIO ''PUREZA'
REACTIVOS:

Cromato de Potasio (K, Cr,07)

Nitrato de Plata 1/10 N

PROCEDIMIENTO :

12 Pesar exactamente 10 gr de muestra y diluirla con
agua destilada, en una fiola de 1000 ml.

22 De la fiola de 1000 ml, tomar 10 ml de solucion y
afiadirle el indicador Dicromato de Potasio.

3% Titular la solucidén con Nitrato de Plata 1/10 N -

utilizando como indicador el dicromato de potasio.

El viraje que se produce es de solucidon amarilla a -

precipitado color ocre.

CALCULOS Y RESULTADOS:

El % de Sulfato de Sodio, se expresa como:

X cm3 de Ag NO; x 0.00585 x 1000 x 1000= %cINa

A B

donde: A Peso de la Muestra

B

1

Voldmen tomado a titular

1l
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VALORACION DE CARBONATO DE SODIO ""PUREZA"

REACTIVOS:

Fenolftaleina

Anaranjado de Metilo
Acido Clorhidrico 0.IN

PROCEDIMIENTO:

Pesar exactamente 0.2 gr de Carbonato de Sodio
Afiadir 25 ml de agua destilada

A toda la solucidn anterior afadirie 2 o 3 gotas
del indicador fenolftaleina y titularlo con H¢!
0.IN, produciéndose un viraje de grosella a inco
cora. Anotar el gasto. Luego sobre la misma so
lucidn afadir el indicador anaranjado de metilo
y seguir titulando con HCl1. 0.IN produciéndose -
un viraje de color amarillo o rojo anaranjado, -

anotar el gasto.

CALCULOS Y RESULTADOS:

El gasto de acido con el indicador fenolftaleina
se representa por la letra "'P"

El gasto de acido con el indicador anaranjado de
metilo se representa por la letra''M!

La pureza se expresa en (%) PORCENTAJE:

% Na, C0; = 2(M-P) 0.053 x 0.1 x 100
PESO DE LA MUESTRA
% NaOH = M-2 (M - P) 0.04 x 0.1 x 100

PESO DE LA MUESTRA



- }]7_

VALORACION DE HIDROX1DO DE SODIO

REACTIVOS:

Fenolftaleina

Acido Clorhidrico 0.IN

PROCED IMTENTO

12 Tomar 1 ml y diluirlo a 100 ml con agua destilada
en una fiola de 100 ml.

22 De la solucidén diluida tomar 10 ml y afadirle co-
mo indicador Fenolftaleina y titularlo con Acido
Clorhidrico 0.IN produciéndose un viraje de GROSE
LLA A INCOLORO

CALCULOS:

Conc. de Na QH GR = Gasto de x ho
It Acido Clorhidrico

Tomar los Bé de la muestra.

VALORACION DE HIDROSULFITO DE SODIO

REACTIVQS:

Ferrocianuro de Potasio 0.IN
Formaldehido al 37%
Acido Acético al 20%

lodo 0.IN

PROCED IMIENTO:

12 Pesar 8 gr de Hidrosulfito de Sodio

22 Preparar una mezcla de 50 cc de agua y 35 cc de
formaldehido  (solucién al 37%) total 85 cc.

3% Disolver en esta mezcla los 8 grs. de Hidrosulfi

to de Sodio en una ficla de 500 cc.
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Enrasar a 500 cc tomar 10 cc y diluir a 100 cc

con agua.

Agregar 5 cc de acido acético al 20% lo que -

equivale a 1 cc puro.

Titular con I, 0.IN utilizando almidon como in-

dicador.

CALCULOS:

% de Na2 S2 04 =ccl x N x 0.0435 x 100

Peso Muestra

% de Na2 52 04 =cc |l x 2.719

VALORACION DE ACIDO SULFURICO

REACTIVOS:

Anaranjado de metilo
Soda Caldstica 1/10 N

PROCED IMI1ENTO:

Tomar 1 ml de H2 5104 de la cuba del carbonizado,
diluirlo a 100 ml con agua destilada en una fiola
de 100 ml.

Tomar 10 ml. de la solucidn anterior y afadirle el

indicador anaranjado de metilo.

32 Titular con Hidroxido de Sodio N/10, siendo el pun
to final de valoracion, el viraje del color rojo a
amarillo.

CALCULOS:

1 cc Na OH N = gr. 0.004904 de H, SO,
10
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VALORACION DE ACIDO ACETICO

Se titula con alcali N/10, utilizando como indicador
fenolftaleina.

La impureza mas comin, de encontrar,es el 3cido fér-
mico, el cual si estd presente, da con cloruro mercu

rico un precipitado blanco de cloruro mercuriocso.

Tcc Na OH N = g. 0.006005 de C H3 COOH
10

VALORACION DE ACIDO FORMICO

Se titula con Soda caustica N/10 indicador fefplfta -
leina y se encuentra los acidos minerales del fierro

con impureza.

lcc Na OH N = g. 0.004603 de HCOOH
10

El dcido formico se puede también titular con perman-

ganato N.
Se neutraliza con carbonato de sodio en exceso; en
bafio maria, hirviente se titula con permanganato nor-

mal, hasta una coloracidn rosada.

lcc K Mn 0y IN = g. 0.01380k8de HCOOH

VALORAC ION DE AMONIACO

Se adquiere en solucidn acuosa, como NHL OH, del 15% -
al 31% se titula con acido clorhidrico NA10, utilizan-
do como indicador el anaranjado de metilo. La impure-

za que algunas veces se presenta son el hidrogéno sul-

furado, que se encuentra con acetato de plomo, sulfato

y cloruro- . Hel N = g. 0.001703 de NHj
10
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PREPARACION DE REACTIVOS NECESARIOS

ANARANJADO DE METILO:

- Pesar exactamente 100 mgrs. del indicador

- Diluirlo en 100 ml de agua destilada

FENOLFTALEINA:

- Disolver 1 gr de fenolftaleina en 50 ml. de alcohol, mas 50 ml

de agua destilada.

IODURO DE POTASIO AL 10% (K1)

- Pesar 100 gr de loduro de Potasio

= Diluir los 100 gr en una fiola de 1000 ml con agua destilada

DICROMATO DE POTASIO : O.IN : (Ky C 07)

- Pesar exactamente 4.9 grs. de dicromato de potasio

- Diluirlo en 1 It con agua destilada.

NITRATO DE PLATA, O.IN : (AgN03)

- Pesar 17 gr de nitrato de plata
- Afadirle a una fiola de 11t y enrasarlo a un Lt. con agua des-

tilada e inmediatamente transferirla a un vaso ambar.

TIOSULFATO DE SODIO, O.IN : (N33 Sp 03 )

- Pesar, 25 gr. de tiosulfato de sodio

- Afadirlo a la fiola y diluirlo a 1 1t con agua destilada.

INDICADOR DE ALMIDON:
- Se prepara con la sgte formulacion:
) (100) 0.2%

IK (loduro de Potasio) 1.5%
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- Pesar 2 gr de fodo y 15 grms de joduro de potasio
- Disolver primero K| con 10 6 15 ml de HZO destilada, afadir
el jodo y llevar todo lo anterior a 1 It. con agua destila-

da.

SOLUCION PATRON DE HIDROXIDO DE SODIO O.IN

- Pesar 4 gr de granallas de Ny OH
- Colocarlo en un matraz vy disolver con un poco de agua desti
lada, luego trasvasar a una fiola de 1000 ml.

- Enrasar la fiola a 1000 ml. y agitar.

7.2 DETERMINACION DE SOLIDEZ AL CARBONIZADO

OBJETIVO.- Este método reproduce algin cambio de color -
encontrado en la operacion del carbonizado y es aplica -

ble a tejidos de lana tefiidos.

PRINCIPIO.- Los especimenes de prueba son sometidos a la
accién de una solucion de acido sulfirico, seguidos por

un secado y una hornada. La comparacidn se hace con los
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standares de control de pruebas de tefiido.

APARATOS Y MATERIALES

- Vasos de precipitado de 250 ml.
- Esprimidor

- Horno de Secado

- Dos vasos o platos de porcelana
- Tejido de lana para prueba

- Agua destilada

- Escala gris para cambio de color
- Acido Sulfirico q.p.

- Cloruro de Aluminio

- Carbonato de Sodio, tecnicamente anhidro.

ESPEC IMENES DE PRUEBA

Pedazos de muestra son tefiidos con los colorantes que se
ran probados y se toman cuatro especimenes de prueba de
2 gramos, tres para las pruebas que se detallan a conti-

nuacidn y una para comparacidn.

PROCED IMIENTO

1. Se prepara una solucion de acido sulflirico (50 gramos
por litro o 6°tw) adicionando 27 ml. de el acido q.p.
a 600 ml de agua frfa y envasando a 1000 ml.

2. Porciones de 100 ml de la solucidén de acido a 24°C --
(75°f) se colocan en cada uno de los tres vasos y se
introduce un especimen de prueba en cada vaso.

3. Los especimenes de prueba se agitan all{ por espacio
de 10 minutos, moviendolos y acasionalmente exprimien
dolos con la mano (utilizando guantes de goma) para -
mbjarlos . completamente.

4. Luego, cada especimen de prueba es colocado entre toa

1las de papel y pasadc a través de un exprimidor aco-
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modado para dar un pick up de 60-80%. (Chequear, pesan
do el especimen de prueba impregnado y manteniendolo -

entre 3.2 a 3.6 gramos)

. Los tres especimenes de prueba son secados a 80°C --

(176°F) por 15 minutos y luego hornados a 110°C (230°
F) por 15 minutos. Uno de los especimenes es guardado
en este punto, para mostrar el cambio de color en la -
oscuridad mientras esté en condiciones fuertemente aci
dos. Los- otros dos son.tratados separadamente como -
sigue:

5.1 Uno de los especimenes es enjuagado cuidadosamen-
te en agua corriente a temperatura ambiente y oca
sionalmente exprimido con la mano por 30 minutos
y luego se seca.

5.2 El otro especimen es enjuagado por inmersidn y ex
primido por 10 minutos en 100 ml de agua. Este -
tratamiento es repetido. Se prepara un bafio que
contiene 100 ml. de una solucién al 0.2% de Carbo
nato de Sodio, y el especimen es agitado por 10 -
minutos con ocasional exprimido. Se adiciona un
ml de solucién de Carbonato de Sodio al 20%, al -
mismo bafio y el especTmen es enjuagado en agua co
rriente fria por 10 minutos y exprimido para reti
rar el exceso de agua.

5.3 El especimen deberia demostrar estar neutro o muy
ligeramente alcalino (pH 7.0-8.0). Luego el espe

cimen es secado.

EVALUAC ION

Los siguientes standares de tefiido han sido selecciona
dos para representar tres grados de solidez al color:
CLASIFICACION 1.- SOLIDEZ POBRE.- Un color el cual cam
bia seriamente en el bafio acido y no regresa al matiz
al enjuagarlo con agua. Esta clasificacidon es repre -
sentada por el Rojo Alizarinas al 2% (Topchrome) (CI -
58005) .
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CLASIFICACION 3 - SOLIDEZ BUENA - Un color el cual cam
bia materialmente en el bafio acido pero regresa al ma-
tiz al enjuagarlo con agua. Esta clasificacidon esta -
representada por el Acido Cianico (tefido acido) al 2%
(C1 50230).

CLASIFICACION 5. — SOLIDEZ EXCELENTE - Un color tal que
no es afectado por el proceéo de carbonizacion. Esta
clasificacion es representada por el }risol alizarina

R (tefiido acido) (CI 60730)

METODO DE EVALUACION ALTERNATIVA UTIL!ZANDO LA ESCALA
GRIS PARA CAMBIO DE COLOR

El efecto sobre el color de los especimenes de prueba
por cualquiera de las dos condiciones citadas en 5.1 y
5.2 en 1a seccion de PROCEDIMIENTO puede ser expresada
y definida tomando como referencia la Escala Gris para
cambio de color.

Las condiciones (1 o 2) en la cual se basa la evalua -
cidn deberd ser indicado cuando se reporta los resulta
dos de la prueba.

CLASIFICACION 5- No se muestra ninglin cambio tal como
se muestra en el PASO 5 de la Escala Gris.
CLASIFICACION 4 - Hay cambio de color equivalente al -
PASO 4 de la Escala Gris.
CLASIFICACION 3 - Hay cambio de color equivalente al --
PASO 3 de la Escala Gris.

CLASIFICACION 2 - Hay cambio de color equivalente al -
PASO 2 de la Escala Gris.

CLASIFICACION 1 - Hay un cambio de color equivalente -
al PASO 1 de la Escala Gris.

(AATCC TEST. METHOD 11-1978)
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CONTROL DE CALIDAD DEL PRODUCTO TERMINADO

Los datos referentes a la calidad e idoneidad al uso de los te
jidos constituyen la informacion mas importante para el consu-
midor de esos articulos.

Como el acabador es quien lleva a cabo la Gltima etapa de fa -
bricacién que precede a la confeccidn; la cual no influye en -
la calidad del textil; es de suma importancia para el primero
el poder facilitar informacidén sobre la calidad e idoneidad --

del uso del tejido.

Para juzgar un tejido se toma como base, entre otros, los fac-
tores que a continuacidn se indican y que suelen determinarse
por métodos normalizados y expresarse en cifras directas o re-
lativas:

a) Estabilidad Dimensional

b) Resistencia a la Traccidn

c). Prueba de Pilling

d) Determinacién de solidecesal lavado, al frote himedo y se

co, al sudor.

Aqui solo se tratara de los métodos utilizados en T.P.P. para
determinar la estabilidad dimensional y determinar los grados

de solideces.
. .8.1 DETERMINACION DEL PESO POR METRO CUADRADADO

OBJETIVO.~ Establecer un método de ensayo para deter
minar el peso por metro cuadradado de la tela emplean
do una muestra pequefia; sin tomar en cuenta los ori -
1los.

MUESTREO.- La muestra para la prueba debe extraerse a
una distancia no menor de tres centimetros de los ex-

tremos.
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APARATOS .-

1. Una balanza capaz de pesar la muestra con exactitud
al 0.001 de gramo.

2. Uncortador de muestras que deje cortes netos.

PROCEDIMIENTO. -

1. Llevar la muestra a condiciones normales en la at -
mésfera normal de ensayo.

2. Colocar la muestra condicionada, sin tensidn, en una
superficie plana horizontal.

3. Se corta los especimenes con el cortador de mues --
tras con un corte neto y a una distancia del orillo
o de los bordes no menor a 1/10 del ancho de la mu -
estra.

L. Se tomaran especimenes como fuera posible, siempre
que contengan distintos hilos de urdimbre y trama.

5. Pesar los especimenes juntos o individualmente con

una exactitud de 0.001 grs.

EXPRESION DE RESULTADOS

Dado que la balanza para pesar las muestras da una lec-
tura directa del area cortada por el cortador de mues -
tras (en g/m?), se determinard un promedio de todas las

lecturas obtenidas.

DETERMINACION DE ESTABILIDAD DIMENSIONAL - ALARGAMIEN
TO Y ENCOGIMIENTO

Como es sabido, se denomina alargamiento o encogimien-
to a los cambios de dimension que sufren los tejidos -
por urdimbre y trama, por la accion de calor y humedad
durante el planchado o en los tratamientos con agua, -
detergentes o en el lavado en seco. El cambio de di -

mensién producido después de uno de los tratamientos -
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citados anteriormente se indica en % por separado pa -

ra la urdimbre y la trama; el aumento de la superficie

de tejidos ensayado se expresa con el signo +, mientras

que encogimiento se define con el signo -.

Estos cambios de dimension se determinan por métodos -

normal izados teniendo en cuenta principalmente, al ele

gir el método de ensayo, el uso a que estd destinado -

el articulo.

Asi por ejemplo nosotros en T.P.P. utilizamos el méto-
do normalizado por ASTM D: 1284-59/R 1970, el cual nos

da las pautas necesarias para determinar el encogimien

to por Relajacion y afieltrado al lavado de tejidos de

lana estabilizados.

A continuacion se describira el procedimiento a seguir:

CAMBI0S DIMENSIONALES (ENCOGIMIENTO), AFIEL-
TRAMI'ENTO Y RELAJACION DE TEJIDOS TEXTILES -
DE LANA

OBJETIV0.- El método es una prueba acelerada
para determinar el encogimiento por relaja -
cion y afieltrado de tejidos textiles conte-
niendo al menos 50% de lana.

PRINCIPI10O.-

El encogimiento por relajacion es determina-
do para especimenes medidos remojados en una
solucion de sesqui-carbonato, extraidos del
agua, secados y medidos nuevamente.

El encogimiento por afieltrado es determina-
do para especimenes, medidos, lavados en una
solucién de jabén, polifosfato de borax, o -
una solucidn de jabdn, polifosfato y S€squi-
carbonato en una lavadora giratoria de tipo

inverso, enjuagado, extraccion de agua, seca

do y medido.
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APARATOS Y MATERIALES

- Maquina lavadora, con rueda de lavado cl
lindrica de tipo giratorio.

- Cama de presion plana

- Extractor de Agua

- Mecanismo de Marcado Mecanico (18")

- Jabén, escamas neutras. (*1)

- Polifosfato de sodio (*2)

- Screen-drying racks

- Regla graduada (escala 1/10)

ESPEC IMENES DE PRUEBA

Se debe permitir alcanzar el equilibrio de
humedad a los especimenes con una atomdsfe
ra standard de 65 = 2% H.R. y 21 % 19 =
(70 = 2°F) y luego extenderlos sin tensidn
en una superficie pulida, se debe tener --
cuidado que el tejido este libre de arru -
gas o pliegues. Los tejidos que han sido
distorsionados en su lavado debido a fa --
llas de lavadora pueden dar resultados de
cambios dimensionales decepcionantes cuan-
do se lavan por algin procedimiento. Esto
también se mantiene efectivo si se aplican
fuerzas restaurativas. Sin embargo es re-
comendable que en tales casos la muestra -
sea reemplazada o si es usada, los resulta
dos de los cambios dimensionales o las prue
bas de restaurabilidad dimensional sean --

considerados Unicamente como indicativos.

TEJIDO TEXTIL.— Los especimenes tomados

para prueba deberfan ser por lo menos de -
50-cm (20 pulg) cuadradas. Extender el es

pecimen acondicionado sobre una superficie
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pulida sin tensidon, se debe tener cuidado
que la tela sea lisa y libre de pliegues

y arrugas. Marcar tres distancias de 25

cm (10 pulg) sobre el especimen en las di
recciones de trama y urdimbre, con un me-
canismo de marcado mecanico. Las distan-
cias deberian estar paralelos a los hilos
de trama y urdimbre, alejadas por lo me -
nos 15 cm (6 pulg) y por lo menos 2.5 cm

(1 pulg) de todos los orillos del especi-

men. (FIG. 7)

PROCEDIMIENTO PARA DETERMINAR EL ENCOGI -
MIENTO FOR "RELAJAC ION

REMOJADO.- Llenar la cuba con agua a 38°C
(100°F) que contiene 3 gr/lt. de s€squi-
carbonato (8% sobre :el peso del material
en una proporcidn de 25:1 de licor)
Sumergir los especimenes medidos y marca-
dos en dicha solucidén y pemmitirle un re-
mojo de por lo menos dos horas (toda la -
noche, es mas conveniente). La temperatu
ra del agua se ira enfriando hasta la tem
peratura del medio ambiente durante el pe

riddo de remcjo.

Retire los especimenes mojados de la ma -

quina en un balde con la menor distorsién

que sea posible y extraer el agua por un

centrifugado de 10 segundos a toda veloci

dad.

SECADO.- TEJIDOS TEXTILES.-Presione los te
jidos utilizando el FLOT -BAD PRESS a una

temperatura de 135-149°C (275-300°F) de -

extender los especimenes delicadamente --




- 130 -

sobre el gamo de 1a presion sin estirar o

torcer.

MEDIC IONES.- Volver a medir los especime-
nes después de acondicionarlos en una at-
mosfera standard por lo menos 4 horas o -
toda la noche.

Alisar el tejido de cualquier arruga o --
pliegue y medir el especimen acondiciona-
do en una superficie lisa con la aproxima
cion del 0.5 por ciento. El promedio de
las tres mediciones en cada direccion es
expresado como el porcentaje de encogi --

miento por relajacion.

I'NFORME

Se debe constar lo siguiente:

- Nimero de Articulo y nimero de pieza al
que corresponde la muestra.

- Anotar el ancho total y el ancho util.

- Anotar el peso por metro cuadradado y
el peso por metro lineal.

- Anotar el % de encogimiento por urdim -
bre y el % de encogimiento por trama, -
como un promedio obtenido a partir de -

las distancias evaluadas.

PROCEDIMIENTO PARA DETERMINAR EL ENCOGI -
M1ENTO POR AFIELTRAMIENTO

Lavado.- Colocar los especTmenes a ser pro
bados en la lavadora y agregar suficiente
agua a la temperatura especificada hasta -
alcanzar el nivel requerido para el funcio
namiento con la solucidn jabonosa. Luego
agregar 30 ml de una solucidén al 30% (en

peso) de polifosfato, 170 gramos de borax
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o sésqui-carbonato de sodio y suficiente
jabén de tal modo que la espuma producida
alcance una pulgada y se mantenga durante

todo el lavado.

En 1la 'TABLA VIiFP' . se muestran las prue

bas para el especimen en particularynoso-

tros haremos uso del IV para nuestro caso

particular de tejidos planos.

- La maquina es parada, desaguada y relle
nada entre el lavado y las enjuagadas.

- Deberia utilizarse un nivel de agua de
17.8 cm (7 pulg) para todas las enjua-
gadas.

Después del enjuagado final, retire los -
especimenes mojados en un balde, dandoles
un pequefio exprimido y extraer el agua en
una centrifuga durante 10 segundos a toda
velocidad.

SECADO.- Secarlo de la misma forma que -
para el Procedimiento por Relajacidn.
MEDICIONES-" Acondicione y mida como para
el Procedimiento por Relajacion. El prome
dio de las mediciones es expresado como -
porcentaje total de encogimiento. EIl por
centaje de encogimiento por afieltrado es
obtenido sustrayendo el porcentaje de en-
cogimiento por relajacion del total del -

encogimiento.

INFORME

Informe separadamente lo mas proximo al -
0.5 por ciento el encogimiento tanto en -
trama como en urdimbre y especifique, la
prueba usada dando el nimerc romano que -

identifica el procedimiento de lavado.



_‘32_

NOTAS:

(*1) Se puede preparar una solucidn stock
de jabdn disolviendo una libra de ja
bon en escamas con un galdn de agua
caliente cuando se enfria, esta for-
forma una jalea homogenea y espesa,

la cual se puede cuando se requiere.

(*#2) Pueden ser utilizados Polifosfato -

Calgdn, o tripolifosfato.
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8.3 DETERMINACION DE SOLIDECES

8.3.1

SOLIDEZ AL SUDOR

OBJETIVO: Este método esta dado para utili -

zarlo en la determinacion de solideces de te-
jidos tefiidos a los efectos de la transpira -
cion.

Es aplicable a tefiidos, estam: pados u otra --
clase de fibras textiles coloreadas, hilos y
tejidos de toda clase y a la prueba de mate -

riales tintoreos aplicados a textiles.

La prueba al sudor alcalino ha sido el iminada
en este método, salvo en algunas circunstan-
cias de comercio extranjero o usos de acabado
especial que requiere la prueba alcalina; se
dara una referencia conveniente de la composi
cién de la solucidn alcalina; al final de es-

ta norma (*4).

PRINCIPIO: Un especimen de tejido coloreado

es humedecido en una simulada solucién de --
transpiracién, sometido a una presidn mecani_
ca establecida y que permite secar lentamen-

te a una temperatura ligeramente elevada.

APARATOS Y MATERIALES:

- Un probador de transpiracién AATCC, perspi
rometro o equipo equivalente.

- Horno de Secado - por Conveccion.

- Tejidos para prueba (ver *1)}

- Escala de transferencia cromatica AATCC, o
escala gris para ensuciado.

- Escala gris para cambio de color

- Exprimidor
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SOLUC ION ACIDA

10 gr de Cloruro de Sodio (Nacl)

1 gr de Acido Lactico, USP 85%

1 gr de Fosfato hidrogenado disddico, anhi

dro (Na2 HPOy,)

0.25 gr de Histidina mono Hidrocloruro (ver
* 2)
Todo lo anterior diluirlo a un litro con --
agua destilada.

E1 Ph de esta solucidn deberd estar a 4.3 =
0.2, medido con un pH metro de precisidn.
El uso del papel pH Ino es recomendable para
este propdsito debido a su falta de preci -~
sion. Si el pH de la solucidn acida prepa -
rada estuviera fuera del rango de 4.1 a --
L.5, descarte esta solucidn y prepare una -
nueva asegurandose que todos los Ingredien-

tes sean pesados con precisidn.

ESPECIMEN DE PRUEBA

- Corte una muestra de 5.7 x 5.7 cm del ma-
terial tefiido, coser o juntar una pieza
del mismo tamafio de la tela de prueba mul-
tifibra N2 10.

Si la fibra o fibras incluidas en la tela
tefiida no esta presente en la tela multi-
fibra, también incluye un pedazo de mate-
rial original no blanqueado en la prueba.

- Para mantener igual presidn sobre ambos;
el material no tefiido y la tela para prue
ba multifibra, cosa o junte ambos como una
muestra tipo sadwich, con el material tefii
do en el medio. Utilice Gnicamente tejidos
multifibra no fundidos.

Tejidos multifibra para pruebas, fundidas
pueden tener variaciones de grosor, alre-

dedor de los orillos, lo cual causaria -
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na compresion desigual durante la prueba.

PROCEDIMIENTO

- Sumergir el especimen de prueba en una -
solucidn preparada al momento (no debe -
estar guardada mas de 3 dfas, ver * 5) -
de 15 a 30 minutos, con agitacion y com-
primiendo para asegurar una completa hu-
mectacion. Para tejidos dificiles de mo
jar, al especimen de prueba tefiido y al
especimen no tefiido deberia darse un ni-
mero suficiente de alternativas de mojar
se en la solucidn y pasarlo a través de
un esprimidor para obtener una completa
penetracion.

- Una vez que el especimen esté completa -
mente mojado, coloque un esprimidor para
un pasaje final por medio del cual, el -
especimen pesard 2 a 2 1/2 veces su peso
seco original. Ciertos tejidos no son -
capaces de retener esta cantidad de solu
cion cuando se pasa a través del esprimi
dor, dichos tejidos pueden ser probados
con una teleta, al requerido pick up,
con un papel secante. Para obtener re -
sultados reales y consistentes todos los
especimenes de una construccidn dada en
una serie de pruebas deberian tener iden
tico pick up, como condicién para el in-
cremento de color con la cantidad de so-
lucion retenida.

- Coloque el especimen de prueba entre las
placas e inserte en la unidad de especi-
men de tal modo que las tiras del tejido
multifibras para pruebas esten en posi -
cion vertical cuando se coloca en el hor

no.
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Dependiendo del equipo disponible, utilice
las siguientes alternativas.
PROBADOR DE TRANSPIRACION AATCC: coloque -

los 21 planchas de metal dentro de la uni-

dad esto es indiferente de el nlmero de es
pecimenes.

Después que la Oltima placa sea colocada -
en posicidon (superior) coloque los platos
dobles con los resortes de compensacidn.
Coloque encima el peso de 3628.8 gs. (8 -
1bs) haciendo un total de 4536 gs. (10 -
1b) bajo el plato de presidn y asegure el
plato de presidon en su posicion adecuada,
enroscando los tornillos, retire el peso

y coloque la unidad en el horno.

PERSPIROMETRO: Las placas se sostienen -

en posicidn vertical entre una escala indi
cadora con una placa fija a un extremo y -
una placametalica ajustable al otro extre
mo por medio de tornillos ajustables, la
placa movible puede ser hecha para ejercer
incremento de presion contra el especimen
de prueba. Cuando sea indicado una presidn
de 4,536 grs (10 1b) en la escala asegure
la unidad que contiene los especimenes por
medio del ajuste del tornillo. La unidad
de especimen puede luego ser retirada de
la seccidn, aplicando la presidn y coloca
da en el horno. Otra unidad de especimen
se puede colocar a la seccidn de presion y

repetir la operacidn anterior de cargado.

Caliente la unidad de especimen cargado en
+

un horno a 38 ¥ 1°¢C (100 - 2F) por lo me-

nos 6 horas. Si no esta completamente se

co al final del periodo de prueba, el espe
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cimen puede retirarse de la unidad de prue
ba y secarse al aire por algin medio conve
niente, a no mas de 60°C (140 °F). Por --
conveniencia la prueba puede realizarse to
da la noche por tanto como 16 horas. Las

pruebas han demostrado que no hay cambios

apreciables en el cambio de matiz o que de

lugar a manchas después de las 6 horas.
EVALUAC ION

EVALUACION GENERAL.- Una solidez a la --

transpiracion no satisfactoria puede ser -
debido al sangrado o migracion de color o
puede ser debido al cambio de color del ma
terial tefiido. Deberia notarse que un cam
bio censurable en color puede encontrarse
con un sangrado no aparente. De otro modo
puede haber sangrado con un cambio no apa-
rente en color o pueden haber ambos, sangra
do y cambio en color.
Ciertos pardos al cromo soportardmla prue-
ba standard. Sin embargo estos pardos par
ticulares han sido encontrados de exibir -
un cambio en matiz o decoloracidn debido -
aparentemente a la transpiracidn acumulada
la cual tiende a reaccionar con ciertos --
fluidos para lavado en seco del tipo hidro
carburo clorinado; desarrollandose en un -
medio de condicion acida. Esta particular
decoloracidn puede ser duplicada manchando
lo con acido clorhidrico (5 gr/1t) y seca-
do.

EVALUACION PARA CAMBIOS DE COLOR.- El efec

to en el cambio de color de los especime -

nes de prueba puede ser expresado y defini
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o por referencia de la Escala Gris para --
Cambios de Color. (El uso de esta escala
es discutida en el Procedimiento de Evalua
cion 1 AATCC).

CLASIFICACION 5- Insignificante o sin cam-
bio como se muestra en el PASO 5 de la es-
éala gris.

CLASIFICACION 4.5 - Un cambio en el color
equivalente al PASO 4-5 de la Escala Gris.
CLASIFICACION 4 - Un cambio en el color -
equivalente al PASO 4 de la Escala Gris.
CLASIFICACION 3.5 - Un cambio de color --
equivalente al PASO 3-4 de la Escala Gris.
CLASIFICACION 3 - Un cambio de color equi-
valente al PASO 3 de la Escala Gris
CLASIFICACION 2.5 - Un cambio de color --
equivalente al PASO 2-3 de la Escala Gris.
CLASIFICACION 2 - Un cambio en el color --
equivalente al PASO 2 de la Escala Gris.
CLASIFICACION 1.5 - Un cambio en el color
equivalente al PASO 1-2 de la Escala Gris.
CLASIFICACION 1 - Un cambio en el color --

equivalente al PASO 1 de la Escala Gris.

METODO DE EVALUACION DE MANCHADO.- El des-

colorido puede ser evaluado por medio de -
la Escala de Transferencia Cromatica AATCC
o la Escala Gris para Evaluacion de Mancha
do (E1 uso de estas escalas es discutida -
en los Procedimientos 2 y 3 de Evaluacidn

AATCC)

CLASIFICACION 5 - Insignificante o sin --
transferencia de color.

CLASIFICACION 4.5 - Transferencia de color
equivalente al PASO 4-5 en la escala gris

para evaluacidon de Manchado.
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CLASIFICACION 4 - Transferencia de Color -
equivalente a la Fila 4 de la Escala de --
transferencia Cromatica AATCC o PASO 4 de
la Escala Gris para Evaluacion de Manchado.
CLASIFICACION 3.5 - Transferencia de Color
equivalente al PASO 3-4 de la Escala Gris
para Evaluacidn de Manchado.

CLASIFICACION 3 - Transferencia de color -
equivalente a la FILA 3 en la Escala de --
Transferencia Cromatica AATCC o PASO 3 de
la Escala Gris para Evaluacion de Manchado.
CLASIFICACION 2.5 - Transferencia de Color
equivalente al PASO 2-3 en la Escala Gris
para Evaluacidn de Manchado.

CLASIFICACION 2 - Transferencia de Color -
equivalente a la FILA 2 en la Escala de --
Transferencia Cromdtica AATCC o PASO 2 en
la Escala Gris para Evaluacidon de Manchado.
CLASIFICACION 1.5 - Transferencia de color
equivalente al paso 1-2 en la Escala Gris
para Evaluacién de Manchado.

CLASIFICACION 1 - Transferencia de Color -
equivalente a la FILA 1 en la Escala de -~
Transferencia Cromatica a PASO 1 en la Es-

cala Gris de Evaluacion de manchado.
| NFORME

Informe el nimero de clasificacion determi-
nado para el cambio de color y el nimero de
clasificac idén para el descolorido de las -
seis fibras en el tejido multifibra para --
pruebas. También precisar que escala (Esca
la de Transferencia Cromatica AATCC o Esca-
la Gris para manchadg fue usada en la eva -

luacién de manchado.
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El tejido multifibra para pruebas es
disponible desde testfabrics Inc., -
P.0. Drawer 0, Middlesex, N.J. 08846.
Las seis fibras del tejido multifibra
# 10 sin los orillos fundidos, debe-
ran usarse en este método.

El Histidine Monohidroclérico puede
ser adquirido de Fisher Scientific --
Co, 711 Forbes Ave., Pittsburgh, Pa,
15219 (Est. N® L4274).

Para evaluaciones muy criticas y en -
caso de arbitrio, la determinacidén --
del grado debe ser basado en la Esca-
la Gris Geométrica para descolorido.
Solucion Alcalina: 10 gr de Cloruro -
de Sodio; 4 gr. de NHy 003, usp, 1 gr.
de Fosfato Hidrogenado Disddico, anhi
bro (Nap HPOL) ; 0.25 gr de Histidina
Monohidroclérico. Mezclarja un litro
con agua destilada. Esta solucidon de
beria tener un PH de 8.0

El Comite RA52 de la AATCC ha estable
cido que los hongos empiezan a crecer
en la solucién acida de Transpiracion
y que el pH aumenta gradualmente des-
pies de 3 dias de almacenamiento ba-
jo el ambiente de temperatura de cuar
to, siempre y cuando se guarde la so-
lucién en una botella tapada.

AATCC TEST METHOD 15-1979 - AATCC
TECHNICAL MANUAL
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8.3.2 SOLIDEZ AL FROTE HUMEDO Y SECO

OBJETIVO.- Esta prueba determina si el color
puede o no ser transferido desde la superfi-
cie del material textil tefiido a otra super-
ficie por medio del frote. Es aplicable a -
textiles elaborados a partir de todo tipo de
fibra, en forma de hilo o tejido, tefiido, es

tampado o colereado de otra forma.

PRINCIP10.- Un especimen de prueba fijado a
la base de un crackmeter es frotado con una
tela para frote standar bajo condiciones con
troladas. EIl color transferido a la tela --
blanca es valorado por comparacion con la --
carta para medir transferencia de color en -
el AATCC.

APARATOS Y MATERIALES.-

Crockmeter (ANEXO 10)

Tejido de algoddon blanqueado,son convenien -
tes (batista fina, percalas o tela no estam-
pada), libre de almidén, cortar en pedazos -
de 2" cuadrados.

Carta de Transferencia de Color AATCC

Escala Geometrica de Evaluacion de Manchado

ESPEC IMENES DE PRUEBA.-

Se usan dos especimenes, uno para el frote -
seco y otro para el frote himedo.

Materiales lisos o planos - pedazos de por -
lo menos 2" x 5'". Los tejidos son cortados
de preferencia con la dimensidn longitudi -
nal oblicula a la trama y a la urdimbre.
Hilos = Tejer por lo menos un pedazo de 2"
x 5" tal como se indicd arriba o tejer bien
apretado en una forma conveniente por lo me

nos 2'' x 5'" con el hilo que corra en direc~
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cion longitudinal o de otro modo estirado.

PROCEDIMIENTO

Colocar un especimen de prueba sobre la -
base de un Crockmeter de tal modo que des
canse extendido sobre la tela raspante --
con su dimension longitudinal en la direc
cion de frote. Montar un cuadrado de tela
blanca de prueba sobre la punta del dedo
el cual, se proyecta inclinado desde el -
brazo pesado deslizandose con el tejido -
oblicuo en la direccion del frote. Utili
ce el clip espiral especial para sostener

el cuadrado de prueba en su lugar.

Bajar el dedo cubierto con el especimen -
de prueba y provocar que se deslize de --
atras hacia adelante veinte veces, hacien
do diez vueltas completas de la biela en
razén de una vuelta por segundo.

Para pruebas de frote himedo, mojar total
mente una muestra cuadrada blanca con ---
agua destilada y de alguna forma conveni-
ente, de tal modo que se esprima entre pa
peles de filtro a traves de un esprimidor,
lograr un pickup de 65% ¥ 5% basado en el
peso condicionado del cuadrado seco bajo

condiciones standar antes de la prueba.

Deberia tomarse precauciones para preve -
nir la evaporacién, reduciendo el conteni
do de humedad , abajo del nivel especifi-
cado antes que la prueba de frote no sir-
va. El resto del procedimiento es el mis-

mo para la prueba del frote seco.
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Los dafios accidentales en el dedo del frote
clip espiral o tela deberian ser reparadas

como sigue: renovar la tela raspante; girar
el clip, como quien abre o cierra, sobre --
una varilla insertada del diametro correcto,
como se requiere; reigualar el dedo por me-
dio de un movimiento sobre un pedazo extra

de paiio de esmeril fino, a manera de simu -

lar el uso regular.

METODO DE EVALUACION DE LA TRANSFERENCIA DE

COLOR

La cantidad de color transferido desde el -
especimen bajo examinacion puede ser evalua
do por medio de la Carta para medir transfe
rencia de color AATCC o la Escala Geomdtri-
ca de Evaluacion de Manchado. Los medios -
utilizados deberian ser indicados cuando se

reportan los resultados de la prueba.

La clasificacidon de la solidez del color al
frote seco y himedo de los especimenes es -

separadamente como sigue:

CLASIFICACION 5 - No hay transferencia de -
color.

CLASIFICACION 4 - La transferencia de color
es equivalente al PASO 4 en la carta AATCC &
el PASO 4 en la Escala Geométrica de Descolo
rido.

CLASIFICACION 3 - La transferencia de color
es equivalente al PASO 3 en la Carta AATCC o
el PASO 3 en la Escala Geométrica de Descolo
rido.

CLASIFICACION 2 - La transferencia de color
es equivalente al PASO 2 en Carta AATCC o -
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PASO 2 en la Escala Geométrica de Descolo
rido.

CLASIFICACION 1 - La transferencia de co-
lor es equivalente al PASO 1 en la Escala

Geométrica de Descolorido.

Si se desea determinar si hay alguna trans
ferencia de color que resulte de cualquie-
ra de las pruebas seco o himedo, se puede
retirar por un lavado suave; se deberia -
hacer dos pruebas para cada método y cada
una de ellas individualmente evaluarse con
la prueba de lavado AATCC # 1.

NOTA: El1 Crockmeter nos brinda un corres
pondiente movimiento de frote que simula
la accion del dedo y brazo humano.

(AATCC METHOD 8-1961)
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SOLIDEZ AL LAVADO DOMESTICO Y COMERCIAL:
ACELERADO METODO 11 A.

OBJETIVO: Esta prueba acelerada de lavado es es

pecialmente disefiada para evaluar la solidez -
al lavado de tejidos, los cuales se espera so -
portaran lavado frecuentes. La pérdida de co -
lor y la accion abrasiva son el resultado de la
solucidn y de la accidon abrasiva de un promedio
de cinco lavados a mano, en casa, 0 en lavande-

ria, la prueba dura aproximadamente 45 minutos.

PRINCIPIO: Los especimenes son lavados bajo con

diciones apropiadas de temperatura, alcalinidad

y accidn abrasiva, de tal modo que la deseada -

pérdida de color es obtenida en un tiempo conve

nientemente corto.

La accion abrasiva es acompafiada por el movimien
to de resbalamiento e impacto, junto al uso de -
un Ifquido en baja proporcién y un nimero apro -

piado de billas de acero inoxidable.

APARATOS Y MATERIALES:

- Launder - Ometer o aparato similar que hace gi
rar depdsitos cerrados, en un bafio de agua ter
mostaticamente controlado vy va a la velocidad
de 42 R.P.M.

- Cilindros de acero inoxidable de 3 1/2" x 8"

- Bolas de Acero inoxidable.

- Dispositivos ajustables (para sostener los ci-
lindros de 3 1/2" x 8" en el juego de ejes del
Launder - Ometer)

- Tejidos multifibra para pruebas.

- Escamas de jabon neutro.

- Metasilicato de Sodio Técnico (Nap Si 03 5H20)

- Acido Acético, 28%
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- Agua destilada
- Carta de Transferencia de Color AATCC

- Escala Gris

ESPECIMENES DE PRUEBA:

La medida del especimen requerido para la prueba
seglin el método Il A es de 2'" x6'".

Se necesita un especimen para cada tarro.
Preparar pedazos de 2 pulg? de tela multifibra, -
peguelos o engrampelos a lo largo del orillo de -
2 pulg. del especimen y en contacto con la cara -
del material. TCuando utilice la tela multifibra,
adhieralo de tal modo que cada uno de los 6 tipos
de fibra esten a lo largo del orillo de 2 pulg.
del especimen.

Se recomienda que las telas sean coSidas o pega--
das en los cuatro orillos para obtener un resulta

do uniforme de la prueba.

PROCED IMIENTO:

PRUEBA N2 TEMP (°C)  VOL.DE LIQUIDO  JABON %
1A 49 150 0.2
METASILICATO BILLAS TIEMPO
DE SODIO(%) (NUMERO)  EN MINUTOS
0.2 50 45

Acomode el Launder - Ometer para mantener la tem

peratura de bafio sefialada. Prepare el volumen re
querido del liquido de lavado.

Precaliente esta solucidn a la temperatura pres -
crita y adicione el volumen correcto para cada --

prueba en depbsitos separados.

Coloque en un tarro, 50 ml de la solucidn de meta

silicato y jabon (precalentado). Afiada el nimero
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correcto de billas de acero inoxidable y el es
pecimen de prueba en cada depdsito y asegure
la cubierta. Asegure el depdsito horizontal -
mente en los adaptadores del rotor del Launder
Ometer con las cubiertas dando la cara al ope-
rador y arregle de tal modo que a cada lado de
la columna haya un nimero igual de tarros. En
cienda el rotor y hagalo girar por nada menos
que 20 minutos para precalentar los depdsitos.
Apague el rotor y con la fila de depositos en
posicion perpendicular, retire la cubierta de
un depdsito e introduzca en la solucidn un es-
pecimen de prueba bien arrugado y vuelva a co-
locar la cubierta, pero, no lo ajuste. Repita
esta operacion hasta que todos los depésitos -
de 1a fila hayan sido cargados. Luego sujete
las cubiertas en el mismo orden en el cual los
depdsitos fueron cargados (la demora en el --
ajuste de las cubiertas es para permitir el --
equilibrio de la presidon). Los otros depdsi -
tos son cargados de una manera similar. Encien
da el Launder - Ometer y que trabaje por 45 mi

nutos.

Apague la maquina, retire los tarros y vacie -
los contenidos. Enjuague cada especimen de prue
ba dos veces, en vasos, en bafios de agua fresca
a 105°F (40°C) por periodos de un minuto con oca
sionales esprimidos. Sumergalo en 100 ml. de -
una solucidn de acido acético al 0.014% (0.05 -
ml de acido acetico al 28% por 100 ml de agua)
durante un minuto a 80°F (27 °C). Enjuague nue
vamente por un minuto en 100 ml de agua a 80°F
(27°C). Extraiga el agua o pase los especime -

nes de prueba entre dos rodillos exprimidores -
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para remover el exceso de humedad. Seque por -
presion con una plancha (275-300°F) (135-150°C)
con la tela multifibra encima y en contacto con

la cara del especimen de prueba.

INTERPRETAC ION DE RESULTADOS:

Las condiciones bajo los cuales se obtienen es-
tas pruebas, nos dan un resultado que se rela -
ciona con el resultado de un promedio de cinco
lavados en casa o en lavanderias comerciales.
Estas son pruebas aceleradas y para obtener el
requerido grado de aceleracidon es que algunas
de las condiciones, tales como la temperatura -

han sido exageradas al propdsito.

EVALUAC ION

PRUEBA Il A.- Esta prueba fué disefiada especial
mente para evaluar la solidez al color de teji-
dos que se espera resistiran repetidos lavados
a maquina a baja temperatura, o en la casa o en
lavanderias comerciales. Los especimenes suje-
tos a esta prueba deberfan mostrar dafios en el -
color, similar al que se produce con cinco lava
dos comerciales a 100°F o con cinco lavados en -

casa a un rango de temperatura de 100 a 110°F.

METODO DE EVALUACION DE ALTERACION EN EL COLOR

(MATIZ Y GRADO DE INTENSIDAD):

El efecto sobre el color de los especimenes de
prueba; puede ser expresado y definido tomando
como referencia la Escala gris geométrica Inter

nacional.
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CLASIFICACION 5.- Insignificante o sin cambio
tal como se muestra en el PASO 5 de la Escala
Gris.

CLASIFICACION 4.- Cambio de color equivalente
al PASO 4 de la Escala Gris.

CLASIFICACION 3.- Cambio de color equivalente
al PASO 3 de la Escala Gris.

CLASIFICACION 2.- Cambio de color equivalente
al PASO 2 de la Escala Gris.

CLASIFICACION 1.~ Cambio de color equivalente
al PASO 1 de la Escala Gris.

METODO DE EVALUACION PARA DESCOLORIDO

El descolorido puede ser evaluado por medio de
la carta AATCC para Medicidn de Transferencia
de color o la Escala Geométrica de Descolorido.
Deberian ser indicados los medios cuando se re
portan los resultados.

CLASIFICACION 5.- Insignificante o sin descolo
rir.

CLASIFICACION 4.~ Descolorido equivalente a la
FILA 4 de 1a Carta AATCC o PASO 4 en la Escala
Geométrica de Descolorido .

CLASIFICACION 3.- Descolorido equivalente a la
FILA 3 de la Carta AATCC o PASO 3 en la Escala
Geométrica de Descolorido.

CLASIFICACION 2.- Descolorido equivalente a la
FILA 2 de la Carta AATCC o PASO 2 en la Escala
Geométrica de Descolorido.

CLASIFICACION 1.- Descolorido equivalente a la
FILA 1 de la Carta AATCC o PASO 1 en la Escala
Geométrica de Descolorido.

(AATCC 61-1965)
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IDENTIFICACION DE FIBRAS TEXTILES

Dado que la tecnologia ha avanzado tanto en el logro de obtener
materiales sintéticos con apariencia de fibras naturales y que
aln los que tienen experiencia en este campo pueden equivocarse
total o parcialmente al dar una opinién a primera vista, sin an
tes haber efectuado alguna prueba, es que es muy importante sa-
ber identificar con seguridad absoluta mediante medios adecuados
el material textil que llega a nuestras manos ya sea para conse
guir elaborar un producto parecido y competir en el mercado o -
s.implemente para evitar el engafio en la compra de un producto -
que no contiene la materia prima que figura en su etiqueta. AsfT
veremos productos confeccionados con ''algodén 100%'" cuando en --
realidad solo tiene la mitad de algodén, o ''lana merino 80%, --

otros 20% y sin embargo de lana no tiene mas de 10%.

Si bien algunos materiales son facilmente reconocibles, como por
ejemplo 1a lana y el algoddn, en ciertos casos puede resultar --
muy dificil y hasta imposible identificar con seguridad absoluta
la materia si no se dispone de los conocimientos y medios adecua
dos. Ademds hay circunstancias que dificultan la identificacidn
como la carga, el apresto, la escasa longitud de los hilos, los -
hilos fabricados con dos o mas clases de fibras y las modificacio

nes que pueden haber sufrido las fibras.

El andlisis de las materias textiles lo podemos dividir en dos ca

tegorias:

a) El reconocimiento vulgar o sencillo, sin la necesidad de cono-
cimientos especiales ni ayuda de aparato alguno; es lo que --
podria decirse el método fisico de reconocimiento de fibras.

b). El andlisis de caracter industrial con el empleo de microsco -
pio y de sencillas reacciones quimicas que le denominamos méto
do Quimico ... Ing. GLADYS CORREA DE GAMERO - TEXTILES PERUA
NOS.
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METODO FISICO

OBJETIVO: Identificar de una manera sencilla, la naturale
za de las fibras, se basa en la inspeccidon visual, el tac-

to prueba de combustidn y comportamiento a la 1lama.

CONDICIONES GENERALES:

- Observar durante la inspeccion visual las siguientes pro

piedades:

- Longitud de la fibra

- Brillo u opacidad

- Cuerpo, textura, color, tacto (suave, duro, liso, aspe-
ro, caliente, frio, rigido, flexible).

- Estas pruebas solo se utilizan para identificar fibras
puras (sin mezclas) y sin tratamiento quimicos que pue
dan modificar su reaccién (resinas, aprestos, acabados,

etc).

APARATOS: Es necesario disponer de un mechero tipo Bunsen

o similar.

PROCEDIMIENTO: Se enciende el mechero, se acerca una mues

tra del material textil que se esta analizando hasta la --
llama, sin tocarla; pero de manera que su calor actla y se
determina su comportamiento frente a la llama.

Se coloca el material textil en la llama y se observa nueva
mente . Se le saca de la llama y se observa si continua --
ardiendo. Finalmente se observan las caracteristicas de --
las cenizas. De acuerdo a lo observado se le clasifica co-

mo una de las siguientes fibras.
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CUADRO IV : CUADRO DE COMBUSTION DE LAS FIBRAS
APROX IMANDOSE DESPUES DE
FIBRA A LA LLAMA EN LA LLAMA DEJAR LA LLAMA OLOR CENIZA
Algoddn No funde ni en Arde sin fu Continua ardiendo Papel No deja bo
coje lejos de sion sin fusion Quemado  tén ni re-
la 1lama borde blan
co Yy gris
Lana Funde y enro - Arde despa - Arde despacio con Cuero - Facilmente
l1la lejos de - cio con un - fusidn a veces se quemado comprimible
Ta 1lama poco de fu -  apaga plumas quebradizas
sion quemadas
Rayon No funde ni en Arde sin fu- Arde rapidamente Papel No deja bo
Viscosa coje lejos de sion Quemado  tén ni re-
la llama borde.
Rayén Funde y encoje Arde con fu- Continua ardiendo Acre pa- Duros que -
Acetato lejos de la - sioén con fusidn recido - bradizos
11ama al vina- negros irre
gre gulares
Ny lon Funde y encoje Arde despa - Continua ardiendo Apio Duros redon
lejos de la - cio con fu - generalmente se - dos pardo
11ama sion apaga por si sola brillante
gris perla
Dacron Funde y encoje Arde despa - Continua ardiendo Suave Duros redon
(Polyes lejos de la - cio con fu - con fusidn se apa muy dos y ne -
ter) 11ama sion ga por si sola tenue gros
Polieti. Funde y encoje Arde con fu-  Arde rapidamente Parafi - Blonda re -
leno y se ensortija sion con fusidn na quema donda de -~
lejos de la -- da ningun co -
11ama lor de la -
Vidrio No tiene efec- Se pone in - No arde Ninguno Ninguno
to candesente
Asbesto No tiene efec Se pone in - No arde Ninguno En forma de
to candesente polvo si la
1lama es ca
liente
Acrili=- Encoje lejos Arde con fu Continua ardiendo Ninguno Deja desbor
cos de la llama sion con fusidn de fragil
(or1én) negro for-
ma irregu -
lar
IRAM  INSTITUTO ARGENTINO DE RACIONALIZACION DE MATERIALES

IRAM AAQCT B 78-43 ANALISIS DE MATERIALES TEXTILES
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9.2 METODO QUIMICO

OBJETIVO: Establecer una ruta para identificar las fibras -
textiles tomando como base sus solubilidades en diversos di

solventes.

CONDICIONES GENERALES:

- En el andlisis industrial, quimico cualitativo de las fi-
bras textiles, para que la identificacidn sea exacta deben
eliminarse sucesivamente los colorantes (solo para prue -
bas de coloracidn), grasas, resinas, aprestos y otras sus
tancias extrafas.

- La identificacion de un solo tipo de fibra, es siempre mu
cho mas facil, que el de una mezcla. Si se ignora la com
posicion de una materia siempre debe sospecharse la pre -
sencia de mas de una fibra y proceder en consecuencia.

- Si la muestra se presenta en forma de tejido, género de -
punto o hilo, debera reducirse siempre a éste iltimo, com
probando si intervienen distintos tipos de hilos. Algu -
nas veces, la diferencia de color es indicio de materias
diferentes. Por otra parte los hilos no tefiidos o del --
mismo color pueden haber sido hilados con diferentes ti -
pos de fibra o mezcla de ellos.

= La construccion o dibujo de un tejido puede requerir dife
rentes materias por ejemplo entre urdimbre y trama. En -
los tejidos de dibujos especiales debe tomarse una parte
completa, hasta que vuelva a repetirse el dibujo y, si es
demasiado grande una parte representativa.

- Para la identificacion de la lana y el resto de pelos de
animales es necesario el uso del microscopio, ya que el

comportamiento quimico es muy parecido.

PROCEDIMIENTO :

A continuacidn se da un cuadro resumen sobre la marcha ana

ITtica del reconocimiento de una fibra.



CUADRO V1 : RESUMEN SOBRE LA MARCHA ANALITICA PARA EL RECONOCIMIENTO DE UNA FIBRA

MUESTRA ORIGINAL TRATAR CON SODA CAUSTICA AL 5% 10 MINUTOS DE EBULLICION

SOLUBLES RESTO 1: TRATAR CON ACIDO FORMICO CONCENTRADO 3 MINUTOS EN FRIO
LANA - SEDA SOLUBLES RESTO 2 : TRATAR CON NITROBENCENO HIRVIENTE 2 MINUTOS
Enfriar solucidn,acidulando NYLON 6, NYLON 66 SOLUBLES RESTO 3: TRATAR CON DIMETIL FORMAMIDA HIRVIENTE 2
con acido clorhidrico: Diluir con agua y com POLYESTER
enturbiamiento probar: enturbamiento Comprobar SOLUBLES RESTO 4: TRATAR CON ACIDO
En muestras blancas, agregar|{ El Nylon 6 es soluble diluyendo ACRILICOS SULFURICO 75% 3
plumbito sédico sobre la en acido clorhidrico con alcohol Comprobar SOLUBLES
muestra original. L. LN y el nylon 66 no enturbiamien | diluyendo ALGODON
Lana: Negro lo es. to. con alcohol Vartar lento sobre
Incoloro: Seda * Efectuar el ensayo o enfriando agus enturbiamien

con el resto 1, prime enturbiamien -y

ro con el 3cido clor- to.

hidrico, luego con el

férmico.,
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CONCLUSIONES:

De la elaboracidn del presente informe se ha llegado a las siguientes

conclusiones:

Las caracteristicas fisicas de las fibras tales como finura, lon-
gitud de fibra y su variabilidad deben estar dentro de los parame-
tros que fije el cuadro de clasificacion de Materia Prima de Tex -
til Perd Pacifico, debido a que ello influye en la calidad del hi-
lado que se producird y de los costos de la materia prima, pues se

considera que una lana es mds valiosa, si es mas fina y mds larga.

El Control de Titulos de cintas, mechas e hilos es primordial, al

igual que el control en la preparacidon de las mismas en los dife -
rentes pasajes; (utilizando el Equipo Uster) debido a que pueden -
haber ocurrido procesos de hilatura abreviados con el fin de obte-
ner producciones elevadas de las maquinas dando como resultado va-
riaciones muy elevadas del titulo del hilo y en consecuencia defec

tos en el tejido.

Deben tenerse muy presente, que las condiciones de temperatura y -
humedad relativa dentro del Laboratorio de Control de Calidad de -
ben ser de (20°C y 65% respectivamente), de otro modo se utilizara
los factores de correccién, ya que dichas conclusiones influyen --
considerablemente en los resultados que arrojan los equipos del la

boratorio.

Las técnicas Estadisticas aplicadas al Control de Calidad, permi -
ten determinar los estandares de calidad del hilado a uno y dos ca

bos, teniendo en cuenta la composicién y el titulo de los mismos.

E1 Control de Calidad de los denominados Productos Auxiliares tie-
ne importancia en la comparacion de las caracteristicas de eficien

cia y pureza, y por ende en el precio de dichos productos.

En la determinacidn de estabilidad dimensional, es necesario tener
especial cuidado al momento de marcar las distancias de 25 cm, es-
tas deben ser las mas exactas posibles y deben estar paralelas a -
los hilos de trama y urdimbre. De la atencidn que se ponga a estos

detalles, depende el grado de confiabilidad de los resultados.
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RECOMENDACIONES: Considerando los resultados experimentales y -

practicos se recomienda:

- Antes de introducir la muestra de materia prima al WIRA FIBRE -
FINENESS METER para determinar la finura. Es necesario acondi-
cionarla a la temperatura y humedad relativa del laboratorio.
Si la muestra fuera de lana lavada, esta debe estar libre mate-
rias extrafias (retirarlas utilizando un par de cordinas manua -

les), de otra manera las lecturas saldran distércionadas.

- Establecer un Standard de Calidad propio, segin las materias --
trabajadas y la calidad buscada, para cada pasaje de prepara --

cidén; especificamente haciendo uso del indice de irregularidad I.

- Se recomienda que las maquinas retorcedoras, presenten todas las
posiciones de sus husos enumerados, de manera que pueda llevar-

se a cabo un muestreo programado.

- Es necesario contar en un futuro no lejano con un Equipo Uster -
mas moderno ya que el ajuste dptimo se puede determinar con la -
ayuda de los resultados de ensayos realizados basados principal -

mente en el espectrograma, la mecha y el hilo. En la actualidad

el equipo Uster que tenemos no nos da espectrograma y es conoci-
do que no se puede depender absolutamente de los valores de por-

centaje de Uster U% para obtener hilos de la mejor calidad.

- Avanzar al ritmo de la tecnologia logrando instalar un sistema -
computarizado de almacenamiento y procesamiento de datos, para -
lograr calculos y diagramas estadisticos mucho mas rapidos y jus

to a tiempo.

- Se recomienda realizar las evaluaciones de calor con luz de dia
a fin de clasificar correctamente los cambios de color segiin sea

el método de evaluacion empleado.
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FIG.#7 : Modo de Marcar la Muestra para prueba de encogimiento
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TABLA VIl : Especificaciones para la Prueba de Encogimiento

por.Afiel trado.
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CUADRO 11 :

CLASIFICACION DE TEXTIL PERU PACIFICO

CUADRO DE MATERIAS PRIMAS

NATURALES
FINURA | LONG. EN
ARTICULO QLASIF1Q. EQUIVALENCIA] EN MICRAS | MILIMETRO | OBSERVACIONES
Tops de
Lana AAAA w2089 21.0 Max 50.0 Min.] Fibra Blanca
AAA w3821 22,5 " 52.0 " Resistente
AA w886 gh.o M 56.0 % Sin pelo muer
A w3625 25.5 ! 60.0 " to ni color |
Lana La-
vada AAA2 W2546 23.0 " 48.0 Min.| Fibra Blanca
ME (R.S) poco débil
AA2 Whsis 24,0 50.0 ' Algo de pelo
5w202 muerto vy
PE (R.S) algo de co -
A2 W0034 25,0 " 54,0 " lor
P.0 (R.S)
B2 S.N 302 26,0 "
607 w006 2.0 % 58.0 " Fibra manchat
SPC (RS) da corta
gruesa con
pelo muerto
Tops y al] F.S. = 24.5-26.5 75.0 mm =
paca la- | H.Z - - 30.0-32.0 80.0 mm =
vada A.G. - - 32.0-36.0 80.0 mm - -
FUENTE: TEXTIL PERU PACIFICO

ANEXO

1
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CUADRO 1Ll : DESCRIPCION TECNICA DE VARIAS CATEGORIAS DE FIBRAS DE ALPACA

[

r | i | ]

ANCHO LARGO
FIBRA DE ALPACA DESCRIPCION (Micrones) PROMED 10
Baby: BA, BL, AFF, HT Fibra del primer corte o de zonas 20/22 70/80
altas
Suri: SU, AFS, SAA Brillante, pelo largo variado 2L4/26 75/85
Huacaya o Super Fina. Cortado de animales jovenes o de
SF, FS, AF, HAA adultos de las zonas mas altas. 24.5/26.5 75/85
Huarizo, HZ, HF Hibrido, cruzado entre alpaca y
11ama 30/32 80/90
Coarse: CA, CF, AG, HA Fibras que son mas de 31 micrones
de ancho 32/36 80/90
Fibras mezcladas: MP, MX, LP Corte hecho a los 12 meses de
la anterior esquilada 28/30 50/65
Llama: LL Fibra de Llama 27/29 75/85

FUENTE: GIUSEPPE ALVIGINI

ANEXO 2
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FUENTE: MANUAL DEL EQUIPO WIRA FIBER FINENESS METER MK2




TABLA 11 : TABLA DE CORRECCION DE TEMPERATURA

ANEXO 4
OBSERVAC 10N TEMPERATURA DE AIRE (°C)
DE RESULTADOS
13 (56 °F) 16 (60 °F) 18 (64 °F) 20 (68 °F) 22 (72 °F) 24 (76 °F) 27 (80 °F)
RESTAR RESTAR RESTAR SUMAR SUMAR SUMAR
18-22.9 0.2 0.1 0.1 CORRECTO 0.1 0.1 0.2
23-27.9 0.3 0.2 0.1 CORRECTO 0.1 0.2 0.3
28-32.9 0.3 0.2 0.1 CORRECTO 0.1 0.2 0.3
33-37.9 0.4 0.3 0.1 CORRECTO 0.1 0.3 0.4

TABLA DE CORRECCION DE HUMEDAD RELATIVA

OBSERVACION
DE RESULTADOS  HUMEDAD RELATIVA (%)

38-42 43-47 48-52 53-57 58-62 63-67 68-72 73-77 78-82 83-87

SUMAR SUMAR SUMAR SUMAR SUMAR RESTAR  RESTAR RESTAR RESTAR
18-19.9 0.4 0.4 0.3 0.2 0.1 CORRECTO 0.1 02 0.4 0.6
20-21.9 0.5 0.4 0.3 0.2 0.1 CORRECTO 0.1 0.2 0.4 7
22-23.9 0.5 0.4 0.3 0.2 0.1 CORRECTO 0.1 0.3 0.5 0.7
24-25.9 0.6 0.5 0.4 0.3 0.1 CORRECTO 0.1 . 0.3 0.5 0.8
26-27.9 0.6 0.5 0.4 0.3 0.1 CORRECTO 0.1 0.3 0.5 0.8
28-29.9 0.6 0.5 0.4 0.3 0.2 CORRECTO 0.2 0.4 0.6 0.9
30-31.9 0.7 0.6 0.5 0.3 0.2 CORRECTO 0.2 0.4 0.6 1.0
32-33.9 0.7 0.6 0.5 0.3 0.2 CORRECTO 0.2 0.4 0.7 1.0
34-35.9 0.8 0.7 0.5 0.4 0«2 CORRECTO 0.2 0.4 0.7 1.1
36-37.9 0.8 0.7 0.6 0.4 0.2 CORRECTO 0.2 0.4 0.7 1.1

FUENTE: MANUAL DEL EQUIPO WIRA FIBER FINENESS METER MK2.



ANEXO 5: CINTA PLASTICA CON MUESTRA DE FIBRAS
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TABLA VI

ANERD 7 PREPARAC [ON = PLAN DE .
Nm 85%alp.
MAQU INA 1413.5 2/16 15% Lan 1429
PEEO PESO
ACOPL. EST. SALIDA]JACOPL. EST. SALIDA | ACOP. EST
Autorregul. 10 8.46 26 10 8.69 26 10 7.69
Intersect. | 6.93 15 - - - 4 8.0
Intersect. || 7.5 b 3 Tl 11 3  8.67
Acabador 10 1.2 1 11 1 2 12.86
Nm Alp. BI Crepe
MAQU [ NA 1/28 lan. 1/30 Lana/Ac 1/30
PESO PESO ;
ACOPL. EST. SALIDA |ACOP. EST. SALIDA | ACOP. EST
Autoriegul. 10 3.6 24 10 8.46 26 10 7.4
Intersect. | b 8.35 11,5 4 1.7 13.5 7.2
Intersecting Il 3 8.63 L 3 7.36 5.5 3 6.92
iAcabador 2 13.33 0.6 1 11 0.5 1 12.26
Nm Lan.
L 1/46 1/48
MAESTR 0 i . Poly
ACOPL. EST. SALID.| ACOP. EST. SALIDA ACOP. ES
Autorregulad. 10 7.3 25 10 8 24 10 8
Intersecting | 4 y B 12.5 4 8 12 4 8
Intersecting Il 3 7.36 5.2 3 7.2 5 3 8.3
Acabador 1 13.4 0.4 1 13.1 0.38 1 12.6

FUENTE:

TEXTIL PERU PACIFICO



BAJO-

G s Al paca 100% Lan.
oo%lan 1/24 Lana 1726 Lana 1/28

PESO PESO PESO PESO
ALID. ACOP. EST. SALID. JACOP. EST. SALID. ACOP. EST. SALID.
26 i0 8.69 26 10 7.9 24 10 8.46 24

13 - - - 8.3 11.5 |- - -
4.5 3 8.39 9.3 3 8.2 4,2 3 9 8
0.7 1 13.29 0.7 2 13.1 0.64 ~13.39 0.6
.an. | Lan.
\p. 1/36 Alp 1750 100% 1an] 1722 100% 1ana
2ESO PESO PESO PESO
SALID. JACOP. EST. SALID. | ACOP. EST. SALID. JACOP. EST. SALID.
27.0 10 8.u46 26 10 7.6 25 - - 25
15.0 L T 13.5 L 8.0 12.5 - - 12.5
6.5 3 7.36 5.5 3 7.8 k.8 - - 4,8
0.53 1 11.96 0.46] 1 12 0.4 2 12.9 0.7k
Lana 1/48 Lana 1/50 — 1/52 1/60 Lan

Poly Poly

SALID| ACOP. EST. SALIDJ ACOP. EST. SALIDJ§ ACOP. EST. SALID.
sho | 10 8 o5 | 10 7.92 23 10 8.26 23
12.0 L 8 12 L 8.35 11.5 4 8.7 11

4.3 B R L.5 3 8.21 L.2 3 8.25 4

0_34 1 12.5 0'36 1 13.13 0.32 1 13.3 0.3




ANEXO 8

.Pgu?umi "=_*S'52"3§ ik
COLOR ¢+ 40000

CONTROL DE_PREPARAC I ON

(CASO PRACTICO #1)

N

MAQUINAS® e
‘ b

N

Lunnﬁﬁﬂiiabjzu‘fffﬂf-ﬁ'

1una&wt}nw31_"?-'”'

o T

| INTERSECTING 11 |

iR

5

Tcas#rs™] 0,403 5o555 4%

- Observar que los ajustes mecanicos para el autorregulador

fueron suficientes; pues no hubo necesidad de una segunda

prueba.

En el Intersecting |l tuvieron que ajustar hasta una lLta.
prueba para ajustar tanto el peso como el % uster de tal
modo que el valor final encuadre dentro de los valores

standard para este pasaje.

Finalmente se muestred cabezales de los acabadores SSK y NSC,

no fue necesario volver a muestrear o sugerir un reajuste me-
standard.

cadnico pues los valores salieron dentro del
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CASO PRACTICO # 2 : " CONTROL ﬁDE TITULOS. DE CON'-I’AI‘NU.A‘S ' ‘
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CONTROL DE TITULO EN CONTINUAS

(CASO PRACTICO # 2)

- Observar, que se realizd un muestreo al azar de cinco
husos de todas las maquinas que se encontraron traba-

jando.

- Las m3quinas cuyos promedios de titulos se encontra -
ron notoriamente fuera del valor nominal, (Maq. 6, 9,
11,17) fueron corregidas inmediatamente. En el recua
dro de observaciones figura el nimero de dientes del

pifidbn de engranaje a cambiar para corregir el titulo.

- En el caso de observar maquinas cuyos husos dan valo-
res del titulo con tendencia de promedio dudoso se --
vuelve a muestrear otras canillas y a verificar la --
tendencia; si, en el nuevo muestreo la tendencia se -
ratifica; se hace corregir el titulo si fuera necesa-

rio ejem. maquina 13.



ANEXO 10

WIRA FIBER FINENESS METER

EQUIPO USTER
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ANEXO 13

FIG.# 7:#0D0 DE MARCAR LA MUESTRA

CORTAR DOS PIQUETES EN LA PARTE INFERIOR DE LA
MUESTRA, EN LA DIRECCION DE LA URDIMBRE; ELLO
NOS SERVIRA DE REFERENCIA PARA SABER CUAL ES
LA DIRECCION DE TRAMA Y CUAL LA DIRECCION DE
URDIMBRE A LA HORA DE REMEDIR



ANEXO 14 . 2
TEXTIL PERU PACIFICO S.A. ;
B i wmdavornuRas s ' FECHAS v surimmssis & b iwaliia b
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD
~CASO PRACTICO #5 PRUEBA DE ESTABILIDAD DIMENSIONAL
ARTICULO | . acle 7/'
No. P1EZA . 40857
ffcio TOTAL : L56-m-
£
ANCHO UTIL r §,543 VY
PESO (GR/MP) : R20
PESO (GR/M) : 343 Y

E -]
;, ENCOG. URDIMBRE :  J,%7 /'
% ENCOG. TRAMA : ~-0.92 % /

PESO ACABADO TEORICO: 335 - 345 Gﬂ/m-

ARTICULO L, 20!{2 #" g ¥
“a. PIFZA s 42340 .

ANCHO TOTAL : 1L§72 m.

ANCHO UTIL v 1543 m./

PESO (GR/H?) ;9200

PESu (GR/H)

.

346 e
% ENCOG. URDIMBRE : — (V5 % 7 v
% ENCOG. TRAMA - 0.55 QA ‘/ !

PESO ACABADO TEORICO: 330 -340 Gelm. /. il
ARTICULO £ o C}OG°3}'

No. PIEZA : 4O9828

ANCHO TOTAL " )].58 m.

ANCHO UTIL : |. 846 w7

PESO (GR/M?) : |70

PESO (GR/M) : 269

% ENCOG. URDIMBRE : -} %
Y. EiCOG. TRAMA t. - 0,687V




ANEXO 15
TABLA VIII : ESPECIFICACIONES PARA LA PRUEBA DE ENCOGIMIENTO POR AF IELTRAM|ENTO
WATER SUDS  FIRT RINSE SECOND RINSE
TEST LEVEL LOAD TEMP TIME  TIME TEMP TIME  TEMP TIME__
1 5.1 cm 2,268 Kg (socks) 60°C 60° 10° 49¢C 5 38 C 75°
(2 in) (5 1b). ( 140°F ) (120F) (100 F)
1A 5.1 cm 2,268 kg (socks) 60°C 120 10 L9c 5 38 ¢ 135
(2 in) (5 1b) ( 140°F) (120 F) (100 F)
1 17.8 cm 1,361 kg (fabric) 38°¢C 15 10 38¢C 5 38 ¢ 30
(7 in) (3 1b) (100°F) (100F) (100 F)
11 17.8 cm 1,361 kg (fabric) 38°¢C 30 10 38¢C 5 38 ¢ 45
(7 in (3 1b) (100°F) (100F) (100 F)
v 17.8 cm 1,361 kg (fabric) 38°¢C 75 10 38C 5 38 C 50
(7 in) (3 1b) (100°F) (100F) (100 F)
o Minutes
FUENTE: ASTM D : 1284 - 59/R 1970



CUADRO V :

PRINCIPALES MATERIALES TEXTILES EMPLEADOS EN LA ACTUALIDAD

LONG I TUD TASA ASPECTO PROPIEDADES
MATER AL ABREV . CARACTERISTICAS FIBRA HUMEDAD MICROSCOPICO COMPOS IC ION QUIMICAS
Algodén Co. Suave, flexible,absorvente 15-50 mm 8.5 Cinta retorcida con Celulosa Atacada por acido
bordes engrosados blanquea con clor
0 agua oxigenada
Lana Wo Rizada, filtrante mantiene  40-200mm Cilindros con esca- Keratina Atacada por alca-
la temperatura mas lis, blanque con
sulfato y agua -
oxigenada
Seda Seda Brillante, fina, flexible hasta 1 Varilla lisa semi- Fibroina Ataca por alcalis
1,200 mm transparente
Polyester Pes Elevada resistencia a la Continuo o 1.5 Cristalina orienta A partir Blanqueo agua oxi
traccién, al calor, Ten- corte lane da Dimetilte genada
dencia Piling ro, corte reltalato Atacado por aci -
algodonero o del aci dos y alcalis a -
doteralta concentraciones vy
lico - temperaturas alta
Ny lon Pa Eldstica, ininflamable Continuo o .
muy resistente corte lane_ 6 Lisos y sin marcas Blanqueo con clo-
ro rito de sodio
Acrilico Pac Muy resistente a la luz Continuo o 2 (2) Liso o con es A partir; Atacada por aci -
a la humedad, no produ- corte lane trias longitudina Hexameti- dos fuertes.
ce alergias ro les lendamina Blanqueo clorito
y acido de sodio
adipico
A partir Atacado por alca
Copol ime- lis fuertes.
ros del Blanqueo: clori-
dcido acri  to de sddico
licoy -
otro moné-
mero
FUENTE: ING. GLADYS CORREA DE GAMERO. REVISTA TEXTILES PANAMERICANOS

ANEXO 16




ANEXO 17 EVALUAC ION DE CALIDAD HILADO CARDADO

TITULO MATER IAL TITULO RESISTENCIA ELONGAC I ON USTER
LIMITES LIMITES LIMITES  TORSION IRREGUL. LIMITES DE CONTROL
PROMED 10 DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL PROGMEDIO DE CONTROL V.P.M. % U SUPERIOR INFERIOR OBSERVACION
1/3  Varios 3.00  3.17 1167 ig.3e 2258 |
2.85 16.41 RKM: 3.51
R 17 S S-S S
Lana By # )
Lana B, -G/A RKM: 3.86
1/45  Dralén 100% 4,47 Wil 2163 2381 22.04  23.96 180
4.23 1945 20.12 RKM: 9.7
175 Varios 4.96 5.18 747 9k6 19.93 23.77
L.74 547 16.80 238 RKM: 3.71
1/6 Lana 1003 5.97 6.36 576 645 17.9 20.6 220 10.81 11.78 9.85
5.59 507 15.2 RKM: 3.4%4
1/6  Lana 70%  5.89 6.198 1014 1122 15.3  16.8 220 9.13 10.03 8.23
Dralén 30% 5.59 907 13.9 RKM: 5.97
1/6  Lana 006 15% 5.9 6.3 660 724 20.22  23.4 300
5 o 3,56
1/7.5 Lana 503 7.64 8.18 470 547 1“57.6 19.0 12.42 13.68 11.16
Alpaca 50% 1 393 18.2 RKM: 3.59
1/7.5 Lana PSW 22% -
Lana PXI 203 7.5 7.8 4 507 19.6  20.5 276 11.5 16.3 6.7
Alp. 201 HZ  Lo0% 7.2 375 18.7 RKM: 3.31

Bajo Carda 10%
Nylon 8%




ELONGAC ION

TITULO MATER IAL TITULO RESISTENC IA USTER
LIMITES LIMITES LIMITES TORSION [RREGUL LIMITES DE CONTROL
PROMED 10 DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL  V.P.M. %U SUPERIOR INFERIOR OBSERVACIO
~1/7.5 Lana B L2%
Alp. 261 Hp 40% 7.5 7.81 399 455 18.2 21.2 290
Bajo Carda 10% .
Ny Ton 8 J.2 380 15.2 RKM: 2.99
1/7.5 Lana B L4L2.5%
Alp. 489 M, 35% 7.53 7.8k 386 m 17.9 21.3 276
Botones 15% .
Ny lon 7.29 7.22 367 14.51 RKM: 2.91
1/7.5 Lana B 45%
Alp. 261 H, 35% 7.62 7.9 459 512 17.92  20.6 290
Cintas L/A/N 10% P .
Nylon 10% 7.26 Loz 15.4 RKM: 3.5
147.5 Lana B 50%
Alp.20f Hz boy 7-54 7.63 512 547 18.28 19.92 319
Ny lon 10% 7.45 477 16.65 RKM: 3.86
1/8 Lana Manchada KAKT MILIT
/W006 8.08 8.51 546 598 16.8 18.70 340
w503 7.65 49k 14.92 RKM: 4. 041
Blousse
Dralén
Filandra
1/8.5 Lana 70y 879  9.13 768 881 18.04  20.91 290 12,51 13.72  11.1 Eris
Poly Desh. 30% 8.47 654.5 15.17 R%‘fsgr%t
1/9 Lana 30%
Dralén 25% 8.75 9.16 528 591 15.42 17.50 276 11.59 13.05 10.12 Mixto Puno
Noils Alp/lana 15% .
Bajo Carda Alp.30% 8.34 465 13.34 RKM: L4.62
1/9 Lana AA, 17.5% 8.70 9.18 497.93  575.5 19.53 22.8 300 11.63 12.8 10.5
Alpac.201 FS  75% 8.22 420. 4 16.3 RKM: 4.33

Ny lon J.5%




TITULO MATERIAL TITULO RESISTENCIA ELONGAC I ON USTER

LIMITES LIMITES LIMITES  TORSION IRREGUL. LIMITES DE CONTROL
PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL V.P.M. % U SUPERIOR INFERIOR OBSERVAC |ON
1/9 Lana Woob  22.97% : 280
Cintas 12.1 8.83 9.12 k39 540 15.25  18.5h4
Alp. 201 HZ 20.11% RKM: 3.88
Noils Lan/Alp 8.5k 337 11.96
. 11.97%
1/10  Lana SW 302 50% 10.1  10.6 733 BZ6 19:87 2.8 Al LELE A
Dralén . 50% 9.6 653 18.16
1/10  Lana B, 50% 10.1 10.51 722 787 20.1 21.87 342 10.34 10.86
9.13 657 18.23 RKM: 7.3
1/12  Lana AA 1003 11.98  i2.62 280.5 320 16.1 .. 19.84 . 430 12.38 13.47  11.3"
11.33 241 12.34 RKM: 3.4
1/12  Lana AAA, 22.5% _
Lana AA, 60% 12.03  12.633 312 3515 21-32  24.26 430 -
Noil Laha 10% = 18.38 KM: 3.75
11.43 271.7
Ny lon - 7.5%
1/12  Lana AAE Lo% 1.77 12.34 360 442 20.8 24.4 380 11.8 12.84 10.74
Alpaca FS 50% — — 17.2 RKM: 4, 25
Ny lon 10% 11.19 308 * w ke
1/12 Lana AAAj 35%
Lana AAj oy 119 12.47 336 384 22.7  26.2 409 14.0 15.5  12.5
Ny lon 10% 11.22 288 19.1 RKM: 3.99
1/12 Lana AAA 10%
Lana AA, 75% 11.96 12.59 267 316 17.6 21.6 465 13.7 14.6 11.7 Color Negrc
Nylon 15% 11.38 218 13.7 RKM: 3.2
1/12  Lana AAA, 20% ‘
Lana AA, 20y 11.83 12.32 303 337 19.8 22.8 b5 11.94 13.02  10.85
Nylon 10% 11.34 269 16.8 RKM: 3.58




TITULO MATERIAL TITULO RESISTENCIA ELONGACION USTER

LIMITES LIMITES " LIMITES TORSION IRREGUL. LIMITES DE CONTROL
PROMED 10 DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL V.P.M. %ZU SUPERIOR INFERIOR OBSERVACION
1/12---. Lana AAA; 30% 11.64 12.08 282.5 317 19.28 23.02 Lz6 10.75 11.69 9.81
11.20 248 15.54 RKM: 3.3
1/12 Lana AAAZ 30% 11.73 12.49 349 Loy 20.9 . 23.9 426
Lana AAZ 6016 ]0.98 294 17'91 RKM: ,'|'.1

Poliester 10%
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EVALUAC ION DE CALIDAD HILADO PEINADO
| TULO MATERIAL TITULO RESISTENCIA ELONGACION USTER
LIMITES LIMITES LIMITES TORSION [|RREGUL. LIMITES DE CONTROL
PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL V.P.M. % U SUPERIOR INFERIOR OBSERVACION
|/20 Poliester 100% 20.04 20.664 1174 1340.6 26.49 29.51 11.03 11.86 10.20
19.442 1007 .4 23.48 RKM:23.5
1/22 Lana A 50% 22.08 22 .46 231.4 262.9 13.15 16.67 516 14.98 16.14 13.82
Lana AA 50% 21.70 199.8 9.64 RKM:5.12
|/22 Lana A 70% 21 .:7 22.]6 226.5 253-01 10-82 ]li.lll' 516 ]4-69 ) 15_59 ]3-79
Lana AAA30% 21.19 199.99 7.49 RKM: k.92
1/22 Lana 3A 30%
Lana LA 20% 22.24 22.59 247 .74 275.141 18.141 24.08 13.50 14.48 12.52
Alp 201 FS 50% 21.89 220.07 12.74 RKM: 5.51
499 Fs
1/24 Lana AAA 70% 24,02 24 .45 195.3 21.9 15.03. 19.37 13.07 13.82 12.32 -
Alp. 201 FS 23.58 172 9.73 RKM: 4.69
30%
1/24  Lana AAA 35%
Lana AAA 35% 24 .05 24,45 185.7 209.3 15.2 19.64 13.05 13.65 12.42
ilpggg 201 23.65 162.2 10.76 RKM: L. 47
1/24 Lana A L45% 24 .01 24 .47 619.2 699.3 27.32 30.02 514 13.99 15.24 12.76
23.56 £39.2 24,62 RKM: 14.87

1/24 Lana AAA 70%
ALPACA FS 24.05 24,48 191 215 11.7 15.23 378 15.01 15.9 14,13

30% 23.68 167 8.2 RKM: 4.59




ITULO MATERIAL TITULO RESISTENCIA ELONGAC ION

LIMITES LIMITES LIMITES TORSION IRREGUL. LlMiTEgSEERCONTROL
PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL V.P.M. 2U SUPERIOR INFERIOR OBSERVACION
/26  Lana WAAA 100% 26.07 26.51 196.9 222 12.4 15.83 380 14.31 15.08 13.54
25.62 1711.7 8.95 RKM: 5.13
/28 Lana AA  100%  27.83 28.28 160.43  178.93  10.38 13.66 380 13.49 1414 12.84
27.38 141.93 7.10 RKM: 4. 46
/28 Lana PEW 100% 27.86 28.39 132.42 154.1 6.18 8.54 380 16.26 1732 15.4
27.33 110.8 3.82 RKM: 3.69
/30 Lana A 70% 29.89 30.55 191.29 231 12.79 16.57 490 15.14 15.93 14.34
Draldn 30% 29.23 151.8 9.02 RKM: 5.72
/30 Lana AAAA 30% 29.98 30.58 162.2 182.8 18.7 23.82 490 13.76 14,36 13.16
ALPACA 100 29.39 141.7 13.56 RKM: 4.9
BL 70% ;
/30 Lana AAA  30% 29.98 30.66 164.5 187.6 16.4 21.81 490 13.8 14,57 12.95
ALP. BL 70% 29.30 141.4 11.01 RKM: 4.93
/36 Lana AAA  30% 35.96 3671 14 132.40 12.73 17.08 516 15.64 16.3 14.9
Lana AAAA 20%
ALP.201 FS 50% 35,22 95.14 8.4 - RKM: 4.1
/36 Lana AAA  50%  36.0 94.3 114.7 7.37 10.08 483 18.32 19.4 18.24
ALP. FS 50% 73.9 4.7 RKM: 3.4
/40 Lana AA  100% 39.87 39.96 98.96 115.61 9.14 12.37 539 15.79 16.81 14.78 '
. 39.78 82.3 5.89 RKM: 3.95
/b0 Lana A 50% 39.77 40. 41 95.77 112.79 8.07 11.27 16.66 17.59 15.73

Lana AA 50% 39.13 78.74 L .86 RKM: 3.81




TITULO MATERIAL TITULO RESISTENC IA ELONGACION USTER

LIMITES LIMITES LIMITES TORSION IRREG. LIMITES DE CONTROL
PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL V.P.M. 2U SUPERIOR INFERIOR OBSERVAC.
1/45 Lana AA 100% L44.79 L45.59 291.5 294.4 24.81 27.13 600 16.07 16.9 15.2
43.98 288.6 22.49 RKM: 13.06
1/46 Lana AA 25% 45.87  46.78 88.68 105.22 10.74 14.12 613 17.07 17.83 16.31
Lana AAA 75% L4 .96 72.14 7.35 RKM: 4.1
1/46 Lana 20%  L46.19  47.46 80.92 92.38 12.33 22.19 16.65 17.79 15.51
Alpaca 80% Ly 93 69.46 2.47 RKM: 8.74
1/46 Lana AA 35% 46.15  L7.24 350.6 Lo1.4 24 .4 26.3 613 15.6 16.4 14.8
Poliester 65% L5 07 299.9 22.5 RKM: 16.18
1/48 kelma wA% 2gg L8.24  49.16 325.8 376.4 23. 1 s 616 16.11 16.7 15.5
paca FS 10%
Poliester 65% 47.32 275.3 21.71 RKM: 15.72
1/48  Lana WAAA  100%  48.1 49.13 80.75 94 .41 10.7 13.74 616 18.53
47.1 67.1 7.6 .
1/50  Lana AAAA  100% 50.28 51.h4 87.0 102.7 10.95 14.81 740 16.98 17.8 16.2
49.2 71.3 7:1 RKM: 4.37
1/50 Lana AAA 80% 50.13  51.24 130.9 156.5 18.8 22.97 620 17:7 18.5 16.8
Forcel 20% 49.02 105.3 14.57 RKM: £.6
1/52 Lana AAAA  100% 51.5 52.67 80.7 _9h4.h 11.8 15.9 720 16.96 17.74 16.2
50.69 66.9 Jed RKM: 4.17
1/52 Lana AAA 100% 51.72  52.71 77:8 92.09 10.52 14.98 720 17.981 18.54  17.h2
' 50.73 63.47 6.05 RKM: 4.023
1/52 Lana AAAA 70% -51.61 52.46 87.34 102.89 8.83 11.63 720 17.63 18.41 16.85

Lana AAA 30% 50.76 71.79 6.03 RKM: 4,51




TITULO MATER 1AL TITULO RESISTENCIA ELONGAC ION USTER
LIMITES LIMITES LIMITES TORSION IRREGU. LIMITES DE CONTROL

PROMED IO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL V.P.M. % U SUPERIOR INFERIOR OBSERVACION

1/52 Lana AMAA  50% 51.78 52 .81 80.6 94,5 11.86 16.15 720 17.23 18.01 16.45

Lana AAA 50% 50.75 66.7 7.6 RKM: 4.17
1/60 Lana AA 25% 59.89 61.15 207.57 245,61 22.18 25.18 689 17.18 17.84 16.52

Lana AAA 20% 58.63 169.53 19.18 : RKM: 12.43

Forcel 55%




EVALUACION DE CAL IDAD HILADO PEINADO-RETORCIDO

— P TITULO RESISTENC IA ELONGAC TON USTER
LIMITES LIMITES LIMITES  TORSION IRREGUL. LIMITES DE CONTROL
PROMED 10 DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL V.P.M. %U SUPERIOR INFERIOR  OBSERVACION
2/24 Lana AMA 703  12.18  12.37 479 518 Be32 25,0 2 38 A3 !
Alpaca 201 11.99 140 He Bl RKM: 5.83
FS 30%
2/24 Lana AAA 12.27 12.52 490 526 15.89  19.06 300  10.27 10.73 9.81
Alp. FS 12.02 454 12.72 ' RKM: 6.01
2/28 Lana AA  100% 14.24 14,51 3446 364 10.12  12.52 225 9.81 10.08 9.54
13.97 325 7.78 RKM:  4.91
2/28 Lana PEW  100%  14.19 14.52 318 348 9.7 11.05 225  11.51 12.08 10.94 ‘
13.86 287 8.4 © RKM: 4,51
2/30  Lana AAAA  30%  15.09 15.36 454 Lol 25.98  30.42 426  10.17 10.81 9.53
Alpaca 70% 14.82 IRPA 21.54 RKM: 6.85
2/30 Lana AMA  30% 15.29 15.84 451 477 22.5 27.95 426 9.97 10.49 9.45
14,74 408 17.10 RKM: 6.9
2/36 Lana AAA  30% 18.16 18.5 341 366 20.1 23.9 480  11.75 12.23 1127
k?;? 2 Eg% 17.8 317 16.3 RKM: 6.19
2/36 Lana AAA  50% 309.4 342.45  14.56  18.06 470 12.8 13.16 12.37
Alpaca FS  50% 276.35 11.06 RKM: 5.6
2/40 Lana AA  100% 20.1k 20.56 274 301 13.9 17.34 510  12.1 185 3

19.72 247 10.6 RKM: 5.52




ITULO MATERIAL TITULO RESISTENC IA ELONGAC | ON USTER
LIMITES LIMITES LIMITES TORSION IRREGUL. LIMITES DE CONTROL
PROMED 10 DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL PROMEDIO DE CONTROL  V.P.M. %U  SUPERIOR INFERIOR _OBSERVACION
2/40  Lana A 50%  20.08 20.48 267 283 13.5 17.3 510 12.52 13.2 11.8
Lana AA 50% 19.68 241 9.7 RKM: 5.4
2/45  Lana AA 45% 22,413 22.83 705.2  786.3 27.8 29.93 587 11.49 12.11 10.87
Forcel 55% 22.0 624 .04 25.61 )
2/46  Lana AA 25%
Lana AAA 75%
2/4%  Lana AA 35% 22.99  23.45 734 816 27.16  30.25 610  11.15  11.74  10.61
Poliester 65% 22.53 652 ‘ 24 .1 RKM: 16.9
2/50  Lana AAA 80%  24.94 25.39. 371.7  W8.3 26.17  29.21 620 12.62  13.16 12.08
Forcel 20% 24 .49 325.13 23.13 RKM: 9.27
2/50 Lana AAAA  100%  25.1 25.58 259 281 17.8 21.78 700 10.96  11.57 10.35
24.62 237 13.82 RKM: 6.50
2/52 Lana AAAA  100%  25.73 26.21 238 263 20.72  25.95 680 1.4 12.04 10.7
25.3 213 15.5 RKM: 6.12
2/52 Lana AAA  100%  25.62 26.015 223 248 20.104  25.186 680 12.03  12.55 11.51
25.22 , 198 15.02 RKM: 5.71
2/52 Lana AAAA  50% 25.75 26.23 233.7 258 19.2 23.7 11.39  12.17 10.6
Lana AAA 50% 25.27 209 14.7 RKM: 6.02
2/60 Lana AA 25%  29.7 30.4 509 576 27.1 29.42 698 11.74 12.4 111
ok gg;’z 28.99 k2 2k.69 RKM: 15.12
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GLOSARIO DE TERMINOS

BLUSH: Desperdicios de las peinadoras.

CARBONIZADO: Tratamiento destinado a eliminar de los tejidos, las
particulas vegetales y materiales celuldsicos. Se
utiliza una solucién de stoh de 3°Bé a 5°Bé.

CINTA: Producto cuyas fibras se encuentran sometidas a una tor-

sion débil.Su seccién es casi circular.
DOBLADD: Multiplicacion de la alimentacion, si la alimentacion
es de 2,4,6 cintas, el doblado serd de 4,8,12 cintas
respectivamente.
ESTIRAJE: No debe pensarse en la definicion comin de alargamien
to, sino mas bien en que se toma un mechon de fibras
y se jalan con respecto a los otros mechones que esta
ban al mismo nivel inicialmente.
Est. = Peso de Ent. x Doblado / Peso de salida

FIBRA COLOREADA: Es cualquier fibra, cuyo color o matiz, difie~
re del color o matiz de la masa de fibras de la mu--
estra.

HUMECTANTE: Es la sustancia que se dispersa sobre el material -

para que absorba el agua.

HUSO: Eje hueco, sobre el se enrrolla el hilo.

KEMP: Fibras gruesas, rigidas de naturaleza muerta, presente en

la cabeza y patas del ovino.

MADEJAS: Longitud de hilo enrrollado varias veces sobre si mismo

MECHA: Producto de la mechera o acabadores y que sirve como mate

ria prima para alimentar las continuas de hilar. Es un ci
lindro de fibras mas o menos regular, continuo y poco re-
sistente, cuya calidad depende del hilo que se desea ob-
tener.

NEP: Aglomeracién en forma de nudo, de fibras de lana enredadas

apretadamente que no se deshace al ser extraida del top.

SOLIDEZ: Es la resistencia del colorante, despues de aplicado a

los ataques de agentes exteriores.

TOP: Es la lana peinada en forma de cinta continua, sin torsion

constituida por fibras paralelas entre si y de la cual han

sido eliminadas en el proceso de peinado, fibras cortas,

motas y materia vegetal.



