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RESUMEN 

 

La presente tesis se refiere al aprovechamiento de las materias primas que normalmente se 

desechan luego del proceso de apertura y limpieza en este caso del algodón, para luego de ser 

sometido a un nuevo proceso en la Cotonia poder ser reutilizada en mezclas con algodón 

virgen en la fabricación de hilos Open end, utilizando maquinaria tipo Rieter R1 y R20. 

En este trabajo de investigación, se da a conocer las nuevas alternativas en la elaboración de 

hilos, tanto normales como hilos con efectos utilizando equipos de alta tecnología como son 

el equipo Amsler, Caipo y Pinter, este último ha sido instalado en la mayoría de hilas Open 

end, especialmente en las hilas R40 que se instalaron en este año 2011 con mejores resultados, 

tanto en calidad como producción en relación a las hilas R1 y R20.  

En nuestro estudio se realizó una serie de pruebas de hilos normal Nm:12,5 y con efectos  

Nm:13.5 con las diferentes mezclas, es decir, las mezclas de materia prima reprocesada con 

materia prima algodón, y se determinó cuáles son sus efectos tanto en regularidad (U%), 

partes delgadas (-40%), partes gruesas (+50%), Neps (+280%), Pilosidad, y resistencia 

(CN/tex), además, se estableció estándares de calidad y el costo que se aprovecha utilizando 

las diferentes mezclas.   

El objetivo de este trabajo es dar a conocer la nueva tecnología en la fabricación de hilos 

normal y con efectos para telas Denim y compartir con las personas que les interese este tema 

para que tengan nociones y nuevos conocimientos  de este nuevo proceso de hilado Open end 

con reproceso de materia prima. 

Este estudio está constituido por once capítulos detallados de la siguiente manera: 

En el capítulo I nos referimos a las bondades que tiene el algodón como materia prima para la 

elaboración de hilos, tanto en su naturaleza como sus propiedades físicas y químicas. 

En el capítulo II encontramos el proceso de hilado en hilas Open end R1 y R20 de marca 

Rieter, las partes principales, su funcionalidad y descripción de cada componente.  
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En el capítulo III nos referimos a las condiciones necesarias para la hilatura Open end, tales 

como cálculos específicos, influencia de la humedad relativa, influencia del purgado, 

automatización del transporte de materiales, influencia de los parámetros de la fibra sobre la 

calidad del hilo, influencia del grado de algodón y de las materias extrañas sobre la calidad 

del hilo, influencia de la finura, madurez, rizado, contenido de azúcar en el algodón sobre la 

calidad del hilo Open end. 

En el capítulo IV haremos referencia sobre la torsión de los hilos, objeto y efectos de la 

torsión, sentidos y coeficientes de torsión y los aparatos en el laboratorio para determinar la 

torsión y retorsión de los hilos.                       

En el capítulo V encontramos referencias importantes sobre la resistencia a la tracción y 

elasticidad de los hilos. 

En el capítulo VI mencionamos la irregularidad de masa, su importancia, los equipos 

electrónicos utilizados para determinar la regularimetría de masa, los índices de irregularidad 

y las consideraciones estadísticas. 

En el capítulo VII se refiere a los hilos con efectos, su estructura, sistema de numeración, el 

aparato de control Amsler, su descripción y funcionalidad, además se ha puesto varios 

ejemplos de la nomenclatura de los hilos que se utilizan en la empresa Vicunha y las telas 

fabricadas con estos hilos, tanto normal como hilos con efectos. 

En el capítulo VIII se hace referencia a los desperdicios y su reproceso en la Cotonia, se 

indica los diferentes tipos de desperdicios generados durante el proceso, su clasificación y 

empaque, además la forma de  trabajar en la Cotonia y los tendidos o surtidos donde se realiza 

los respectivos diagramas de carga, según las mezclas de algodón virgen con algodón 

reprocesado. 

En el capítulo IX se hace referencia a la parte práctica, done se indica la forma de realizar los 

cambios mecánicos y la programación en el Bob de  las hilas Open end R1 y R20 para los 

cambios de título, en nuestro estudio nos referimos únicamente a los hilos normal Nm:  
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12.5XXST88K4 y al hilo con efectos Nm:13.5A1ST69K4 en condiciones normales, es decir, 

100% de algodón virgen en nuestros tendidos, cálculos de producción en ambos casos, 

accesorios utilizados, la calidad de los hilos como los controles y pruebas realizados en el 

laboratorio textil comparados con los valores estándares obtenidos durante la experiencia de 

100 muestras. Se menciona de las pruebas realizadas en las urdidoras en cuanto a los paros 

por millón de metro o lo que comúnmente se denomina los ppm y finalmente a los costos que 

tiene cada surtido o tendido con algodón 100% virgen. 

En el capítulo X referente a la parte práctica se realiza pruebas de los hilos variando el 

porcentaje de mezclas con el algodón 100% virgen y algodón de reproceso provenientes de la 

Cotonia. Se realizó una tabla con los datos del año 2010 en el proceso textil para tener valores 

promedios semanales (Kg/semana)  y promedios kg/hora de la materia prima que ingresa, el 

material de desperdicio recuperado y el material reprocesado en Cotonia, al igual que la 

producción generada en cada área. En  base a estos datos se ha realizado unos gráficos 

comparativos para tener una idea general de la forma de trabajar en la empresa Vicunha. 

También cabe mencionar que se ha realizado un cuadro comparativo con valores del HVI para 

muestras del algodón virgen y algodón reprocesado, así como cuadros comparativos de las 

diferentes mezclas en cuanto a costos. 

En el capítulo XI se ha realizado un análisis y una evaluación de los resultados obtenidos de 

las diferentes mezclas en cuanto a valores de regularimetría, resistencia y elongación de los 

hilos Nm: 12.5XXST88K4 y Nm: 13.5A1ST69K4 lo que nos ha permitido tener una visión de 

lo que sucede en el comportamiento de los hilos y fijar un límite en el proceso. 

Y por último describiremos en las conclusiones y recomendaciones los logros y beneficios 

alcanzados con este estudio y las recomendaciones para mejorar el proceso de hilado Open 

End. 

Para determinar esta fase final, en especial la parte práctica ha sido necesario realizar una 

amplia gama de pruebas y seguimientos durante todo el proceso, recopilación de información, 

realización de cuadros, tablas y gráficos comparativos de las diferentes  
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mezclas, pruebas para llegar a determinar los mejores resultados, como el establecimiento de 

estándares, los mismos que  beneficiaran a la  empresa y a los profesionales de la rama textil 

interesados en ampliar los conocimientos en este tema.            
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