CAPITULO V

5.  PRUEBAS Y OBSERVACIONES

Para la elaboración de las pruebas, es necesario la utilización de la materia prima que en este caso es el acrílico, debo indicar que las materias primas tienen diferentes nombres, por que son de distintas plantas productoras de la fibra. 
En esta planta Delltex, se trabaja con las siguientes productoras: ACRILAN; que es proveniente de la República Alemana, DRALON, que es de origen Alemán, DRYTEX, de origen Peruano, AKSA, de origen Turco.

En estas casas se tiene diferentes formas de procesar al acrilonitrilo, para la obtención así también existen formas, de hilar en húmedo, o seco, esto cambia la estructura o apariencia física. 
Las formas capilares, al realizar los cortes también influyen en las características de absorción o de repulsión de la humedad.
Como plan de marcha, se debe tener en cuenta los procesos a los que se someterá la materia prima, en este caso el acrílico, entonces el plan general es el siguiente:
Indicando que será el mismo para todas las pruebas de convertisaje hasta llegar a ser un pabilo que cargaremos en las hilas.

	PROCESO
	MAQUINA
	FORMA DE M.P.
	PESO M.P.

	Convertisaje tow a top
	Termoseccionadora
	Cintas “N” y “S”
	100 y120 ktex

	Mezclado de cintas “N” y “S”
	Rebreiker
	Cintas Mezcladas
	22-38 gr/mt.

	Peinado, estirado, homogenizado
	Gills
	Top
	24 gr/mt

	Peinado, regularizado, estirado
	Gill autorregulador
	Cintas regulares
	24 gr/mt

	Mezclado cintas regulares
	Gill afinador
	Cintas regulares mezcladas
	12gr/mt

	Peinado, doblado, estirado, afinado
	Gill afinador
	Cintas afinadas y regulares
	6.8gr/mt

	Torcido, estirado, bobinado
	Finisor
	Mechas bobinadas
	0.7gr/mt


Debo señalar que la materia prima para las pruebas, que se realizan para el análisis y obtención de la mezcla óptima de un hilo HB, es el Drytex y Acrilan. Se han considerado estas dos para la realización de las pruebas y observaciones, ya que según las productoras que la originan y de acuerdo a los análisis que se llevan a cabo en la planta nos determinan que son de características físicas y químicas idénticas.

Las observaciones se determinan, tomando como base el tipo de mezcla a realizar, tendremos que especificar el nombre de la materia prima, el tipo de fibra que realizamos, los tex o gramos metro de ingreso a la máquina, así mismo los de salida.
Los controles de calidad estarán basados según nuestros reglamentos internos de la planta y bases externas como las normas de calidad USTER, que nos garantizaran un material perfectamente elaborado, esto permitirá garantizar no solo las pruebas elaboradas en este trabajo práctico sino todos los productos que se elaboren en la planta.

 5.1 PRUEBAS DE MEZCLAS
Para esta finalidad trazaremos un plan de mezclas, esto significa que elaboramos un plan de marcha de procesos. A la planta llegan clientes pidiendo características deseadas para el hilo, con este elaboran muchas prendas, confeccionadas, las medias para todo tipo de personas, sacos para todo tipo de personas, chalinas, bufandas, telas especiales como forros de chompas, etc. Para cada prenda se necesitan texturas, propiedades de absorción, y repulsión de humedad, grado de voluminocidad, estas observaciones muchas de las veces el cliente las describe, pero en otras ocasiones durante los ensayos se encuentran otras, tal vez mejores o iguales a las que deseamos para nuestros clientes. Pero en este caso hay que centrase al objetivo y tema como es “análisis y obtención de una mezcla óptima para un hilo HB, que tenga buena regularidad y el grado de volumen alto”. Bien, entonces planteamos algunas de las mezclas que realizamos en la planta y adicionamos pruebas que nos arrojarán nuevas características de Hilos HB, para lo cual trazamos una tabla de las dos casas productoras que son la Drytex y Acrilan, con las que realizamos mezclas de Tex o finura, por ejemplo. Una mezcla drytex 2 denier 55%N y drytex 3 denier 45% S. Entendiéndose por la sigla “N” a las fibras fijadas, y la sigla “S” a las fibras sin fijación. Con lo que nos dan una mejor perspectiva de los análisis. A continuación se describe las mezclas que se realizan para los análisis.
	MEZCLA
	TEX DE PACA
	COLOR

	A

95%N / 5% S
	100 Ktex
	Blanco

	B

55%S / 45%N
	120 Ktex
	Blanco

	C

55%N / 45% S
	120 Ktex
	Blanco

	D

50%N / 50% S
	120 Ktex
	Blanco

	E

70%N / 30% S
	120 Ktex
	Blanco

	F

60%N / 40% S
	120 Ktex
	Blanco

	G

55%N / 45% S
	120 Ktex
	Blanco


La denominación de las fibras que encogen y las que no se encogerán tienen denominaciones abreviadas por decirlo así, con esto facilitamos la escritura de la mezcla inclusive en las plantas procesadoras es conveniente utilizar esta nomenclatura para facilidad y rapidez de identificación de los materiales. Entonces:
M.P.- Materia Prima.
N.- Fibras no retractables, no engogibles, fijadas.
S.- Fibras retractables, encogibles, sin fijación.
Tex.- Finura de los cables de filamento continuo que llegan a la planta para su covertizaje.

5.1.1 PRUEBAS EN TERMOSECCIONADORAS

Entre muchas observaciones se debe indicar varios objetivos:

1.- Obtener cintas de fibras retractables y cintas con fibras no retractables.

2.- Obtener valores de regularidad de las cintas, con diferentes tipos de acrílicos.
3.- Obtener valores de pesos en diversas cintas para las diferentes mezclas.

A continuación detallo las especificaciones de cada una de las pruebas realizadas.
Señalaremos a cada prueba como PRUEBA: A, B, C, etc. 
Es prudente describir la metodología práctica que se realizaron para el trabajo en la termoseccionadora.

Paso A.- Se procede a colocar las pacas correspondientes a las especificaciones que queremos de acuerdo a los tex, color, y denier de fibra. Esta paca es puesta en la respectiva termoseccionadora, para el corte del cable. La máquina que ocuparemos en estas pruebas es la “Seydel 850”, por ser una de las màs nuevas y de mejor calidad en cuanto a presiones de cilindros como a los recubrimientos de goma sintética de los mismos. Y en su defecto contamos con la Seydel 671 y Tematex. 

Paso B.- El cable es desempacado y se procede a pasarlo por las diferentes varillas tensionadoras, (figura 1), previas al ingreso a la máquina, esto ayuda a igualar el cable eliminando los excesivos rizos y diferentes deformaciones por el apelmazamiento a que estuvieron expuestos en el empaque. Seguidamente se pasan los cables de filamento continuo por los cilindros con recubrimiento de goma con estricto cuidado y a velocidad reducida, pues es de alto riesgo de accidente para el operador, puesto que la máquina tiene altas presiones en los cilindros que podrían triturar con facilidad cualquier parte del maquinista.
Al pasar por cada uno de los bloks o zonas de la máquina para su funcionamiento se debe comprobar que el cable este fijo y justo por las guías del cable, (figura 2), se prevé que la máquina este completamente limpia de impurezas externas y de residuos de otras fibras que se hayan trabajado, para evitar contaminaciones posteriores.

Figura 1
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Figura  2
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Paso C.- Una ves que hemos pasado los cables de filamento continuo por las zonas de tensionamiento y zonas de rompimiento de las fibras, procedemos a calibrar la máquina, empezamos por ubicar los piñones que nos ayudan al estiraje y posterior rompimiento de las fibras, estos piñones son calculados para un plan de producción y de marcha que nos arrojarán pesos específicos de cintas. Así mismo se proceden a cambiar los ecartamientos, que cabe indicar están ubicados en los cilindros finales de la termoseccionadora es decir el penúltimo y antepenúltimo, del cilindro de salida de la cinta, estos ecartamientos pueden llegar a determinar el porcentaje de fibras tanto cortas, medias y largas con las que cuenta la futura cinta elaborada, si queremos un hilo mucho màs fino necesitaremos mayor cantidad de fibras largas.

La determinación del grado de separación entre cilindros llamado ecartamiento, se lo realiza de forma manual, guiándose por medio de unas regletas numeradas que están dimensionadas en sistema numérico, en milímetros sus rangos son amplios y suelen ir desde los 90 a 200 milímetros, (figura 3), estos datos son específicos de las máquinas Seydel 850, que es la máquina que estamos usando como base para realizar las pruebas.
Este paso es muy importante para el futuro del hilo en cuanto a su calidad, se sabe que es una fibra larga facilita el enfieltramiento entre fibras tapando irregularidades que dejan las fibras cortas, entonces del ecartamiento y de la piñonería que usemos en estas pruebas dependerá la regularidad y la calidad en general del hilo HB.

Figura 3
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Paso D.- Se revisan los factores técnicos extras como son la temperatura de las planchas térmicas, las que facilitan la maleabilidad del cable en cuanto a su corte y estados elástico para su transformación  a fibra cortada, la presión de los cilindros  el cual debe ser fija para evitar deslizamientos de 
Las fibras y cable, esto provoca, falsos estiros motas, neps y otras imperfecciones en la cinta producida, en este caso la “seydel 850 tiene una presión en los cilindros de 20 bares”, la calidad del recubrimiento de los cilindros es también digna de señalar para el trabajo de esta máquina.
La cámara de rizado, debe estar calibrada según nuestro criterio, este rizo nos facilita la concepción de la cinta, el enfieltramiento interfiera y evitando los deslizamientos excesivos de las mismas, en especial las cortas, nosotros tenemos regulado en 9 rizos por cada centímetro de fibra que nos ha dado buen resultado.

La cámara de vaporizado que esta ubicada posterior a la de rizados, debe verificarse que las conexiones estén perfectas, el vapor que llega a esta cámara debe ser controlado para que su abastecimiento sea constante y su temperatura no tenga variaciones bruscas, puede llegar a los 120ºC., de vapor sobresaturado proveniente de los calderos. Esta última cámara es indispensable para la fabricación de las cintas con fibras no retractables o “N”.
Paso E.- Las cintas obtenidas de la termoseccionadora son depositadas en botes perforados, esta característica de los botes es para permitir que el aire del ambiente circule por el interior del mismo acelerando el enfriamiento. El tiempo que permanecen las cintas en los botes perforados es de por lo menos 6 a 8 horas, antes de ser usadas para el próximo proceso, la razón de ser de esta espera es para evitar que sufran cambios excesivos en cuanto al peso específico de la fibra que variará el peso final de Gr/mt., y de peso de top, provocando variaciones de estiros e irregularidades en las cintas.

Estos son los pasos principales que se han tomado en cuenta para 
la realización de las pruebas en las termoseccionadoras, debo 
acotar que para el trabajo de esta máquina sea óptima nunca debe arrancar el proceso con la máquina en frío, es prudente calentar la máquina con anterioridad esto se lo hace poniendo en marcha pero sin carga alguna, a velocidad moderada por el lapso de 30 a 45 minutos por lo menos, ayudará a un mejor desempeño de la misma.

Así se analizaron los cables del tow, se coloca sobre una tabla con medida exacta de 1 metro. Se presiona en un extremo y se estira lo suficiente para que pierda el rizo, se presiona el otro extremo, se cortan los extremos y luego se procede a pesar.
Para la realización de la prueba A y del resto de pruebas posteriores se toman en cuenta los pasos anteriores.

Para la elaboración de las pruebas en los diferentes procesos se usaron máquinas, materiales, y conceptos, las primeras y segundas son definidos en cada proceso, los conceptos los anotaremos a continuación:
Encogimiento.- Acción de retraerse, disminución de cualquier tipo, longitudinal o transversal que tienen ciertas fibras, este valor es expresado en porcentaje y su formula es:
% ENCOGIMIENTO =    Longitud Inicial – longitud Final  * 100
                          Longitud inicial

Elongación.- Es el poder que tienen los materiales de estirarse hasta volver a su punto original. Las pruebas se hacen con el dinamómetro conjuntamente cuando se hacen pruebas de resistencia. El porcentaje de elongación es el de la elasticidad que tiene el material desde el momento que empieza a estirarse hasta el momento en que se rompe.

Denier.-   Se define como unidad de peso equivalente a la veinteava parte del gramo y empleada en la numeración de las fibras sintéticas. Así el número de deniers se obtiene dividiendo al peso en gramos de la partida a numerar por longitud en metros, multiplicados luego el cociente por 9.000

                    Denier =   9.000 *   Peso
                                       Longitud

Kilotex.- Mùltiplo de tex, unidad del sistema métrico decimal directo de la numeración de los hilos o de masa lineal, que equivale al peso en gramos de un metro.

Ej. : 54 kilotex = 54 gramos por metro.

                   Kilotex = 1 metro *    Peso
                                        Longitud

 Fibras por corte transversal
Formula: =             10.000
                       Dtex * Tìtulo del hilo

Formula   =                9.000
                        Deniers * Tìtulo del hilo

Tex.-   Unidad fundamental del sistema métrico directo. Es el número o tìtulo de un hilo que pesa un gramo por mil metros de longitud. Tiene múltiplos y divisores decimales, como Kilotex, decitex, militex, etc. Sistema adoptado por el ministerio de industria y comercio de España desde el año de 1947, a propuesta de la Comisión Española de Normalización Textil. Indica el peso en gramos de 1.000 metros.

Ej. :   Nro. Tex 1  =  1.000 mts. De hilo pesan 1 gramo
          Nro. Tex 4  =  1.000 mts. De hilo pesan  4 gramos

                        Tex  =  1.000 metros  *       Peso
                                                                     Longitud
Decitex.- Es un símbolo sub mùltiplo del tex que equivale a una
décima parte del tex.

Ej. : 3.3 decitex = 3.3 gramos que miden 10.000mts. (De un solo filamento)

                    Decitex = 10.000 *     Peso
                                          Longitud

Pruebas:
Prueba A: Se toma como base la fibra acrílica producida por la casa acrilan, cuyas especificaciones son Denier de 3, un peso de 100Kilotex, un color blanco semimate.
La máquina a ocuparse es la termoseccionadora Seydel 850, por ser de modelo nueva y con características técnicas y de trabajo más estable, mismo que nos ayudará al mejor desempeño de las pruebas propuestas.

Entonces procedemos a cargar la paca de acrílico, Acrilan blanco semimate, de 3 denier, a la termoseccionadora. Pasamos el cable de filamento continuo por las varillas tensionadoras, así mismo por los diferentes cilindros de presión hasta llegar a la caja de rizado. Consultamos el plan de marcha de esta prueba y regulamos la temperatura de las planchas, revisamos la cámara de vaporizado que este activa.

La piñonería que colocamos a esta prueba es la siguiente, tómese en cuenta que el conjunto de piñones son colocados desde la parte anterior a la salida de la mecha es decir desde la entrada del cable de filamento continuo el orden es el que sigue 27-29-23-50-42-37, sumando los estiros, preestiros, tenemos un estiro total de 4.12
Los ecartamientos son 160-130 con lo que nos entrega un diagrama de fibras regular con un porcentaje de fibras largas de un 45% del total de fibras, que nos garantiza una mejor regularidad en la mecha y por ende en el futuro hilo. Estas especificaciones son usadas en la fabricación de las fibras no retractables y de las fibras retractables. Al igual que la temperatura de la plancha térmica que está regulada en 100ºC.

El peso de cinta de salida es de 28 gr/mt en las fibras retractables, y de 32 gr/mt en las fibras no retractables, el encogimiento que se obtuvo en esta prueba para las fibras retractables es del 22% realizando la prueba de regularidad en el sistema USTER, tenemos que las cintas tienen un promedio de 3.0 CV%, los factores climáticos de esta prueba estuvieron en temperatura ambiente de 18ºC y humedad del 32%, estos datos están resumidos en la tabla siguiente.
	Material
	Ktex
	Temperatura

Plancha º C
	Ecartamientos

mm.
	Encogimiento

En cinta %
	Peso de salida en

Cinta gr/mt
	CV%

	Acrilan 3

Denier

(N) y (S)
	100
	100
	160-130
	22
	28(S)

32(N)
	3


Prueba B.- Para esta segunda prueba se toma como base el material acrílico de la casa Drytex con las siguientes especificaciones: una paca de Drytex color blanco brillante de 2 denier con un peso de 120 kilotex, otra paca de drytex de color brillante de 3 denier de 120 kilotex, para la mezcla de 55% de fibras retractables de 2 denier mas el 45% de fibras no retractables de 3 denier.
Se procede a la fabricación de las fibras no retractables, para esto aplicamos los pasos antes mencionados, a continuación anotaremos las especificaciones técnicas que se ocuparon en esta prueba:

Para la fabricación de fibras no retractables:

Materia prima: Drytex 3 denier, blanco brillante, de 120 kilotex.

Máquina: Termoseccionadora, Seydel 850, modelo 1998.

Piñonería: 28-32-23-50-42-36

Ecartamiento: 160-130

Estiro total: 3.2

Plancha térmica: 130ºC

Velocidad: 24 mts/min

Rizos por centímetro: 8

Cámara de vaporizado: 110ºC

Peso de salida: 37.5 gr/mt

CV%: 3.5

Para la fabricación de las fibras retractables:

Materia prima: Drytex 2 denier, blanco brillante de 120 kilotex

Máquina: Seydel 850

Piñonería: 28-32-23-50-42-36

Ecartamientos: 160-130

Estiro total: 3.2

Plancha térmica: 130ºC
Velocidad: 24grs/mt

Rizos por centímetro: 9

Sin cámara de vaporizado

Encogimientos: 20.25%

Peso de salida: 30.3 grs/mt

CV%: 3.5

	Material
	Ktex
	Temperatura

Plancha ºC
	Ecartamiento
mm.


	Encogimiento

En cinta %
	Peso de salida en cintas

Gr/mt
	CV%

	Drytex 2

Denier(S)

Drytex 3

Denier(N)
	120

120
	N y S = 130
	160 - 130
	20.25
	30.3 (S)

37.5 (N)
	3.5


Bien una vez que tenemos las cintas de fibras retractables y las cintas de fibras no retractables, realizamos los cálculos adecuados para establecer el número de mechas que usaremos para la mezcla en mención. Cabe indicar que las condiciones climáticas con que se realizó esta prueba en ambiente frío con una temperatura de 14ºC y humedad del 24%. 

Prueba C.- Esta prueba propuesta se conforma del 55% de fibras no retractables y el 45% de fibras retractables. Para esta prueba se propusieron las siguientes especificaciones:

Realizar las cintas de fibras retractables con acrílico de 3 denier, y las cintas de fibras no retractables con acrílico de 2 denier.

Preparación de fibras no retractables:

Materia prima: Drytex 2 denier, blanco brillante, de 120 kilotex

Máquina: Termoseccionadora, Seydel 850, modelo 1998

Piñonería: 28-32-23-50-42-37

Ecartamientos: 160-130

Estiro total: 3.5
Plancha térmica: 140ºC

Velocidad: 24 mts/min

Rizos por centímetro: 8

Cámara de vaporizado: 110ºC

Peso de salida: 35 gr/mt

CV%: 3.5

Preparación de fibras retractables:
Materia prima: Drytex 3 denier, blanco brillante, de 120 kilotex

Máquina: Termoseccionadora, Seydel 850, modelo 1998

Piñonería: 27-29-24-50-42-37

Ecartamientos: 160-130

Estiro total: 3.52

Plancha térmica: 140ºC

Velocidad: 24 mts/min

Rizos por centímetro: 8

Sin cámara de vaporizado

Encogimiento: 24%

Peso de salida: 35 gr/mt

CV%: 3.5

	Material
	Ktex
	Temperatura

Plancha ºC
	Ecartamientos

mm.


	Encogimiento

En cinta %
	Peso de salida en cintas

Gr/mt
	CV%

	Drytex 2

Denier (S)

Drytex 3

Denier (N)
	120

120
	N y S = 140
	150 - 125
	24
	35 (S)

31 (N)
	3.5


En esta prueba las condiciones ambientales con que se trabajó fueron las siguientes: temperatura ambiente 20ºC con una humedad relativa de 35%. La prueba se realizó de forma normal y en el orden que se anotó.
Prueba D.- La siguiente prueba propuesta es 50% fibras no retractables y 50% de fibras retractables, para esta ocasión se adoptó usar un acrílico de finura 3 denier para ambos tipos de fibra, la diferenciación esta en las casas productoras de las fibras retractables se uso el Drytex, las especificaciones de trabajo las anotamos a continuación:

Preparación de fibras no retractables:
Materia prima: Acrilan 3 denier, blanco semimate, de 120 kilotex

Máquina: Termoseccionadora, Seydel 850, modelo 1998

Piñonería: 27-29-23-50-42-37

Ecartamientos: 160-130

Estiro total: 3.52

Plancha térmica: sin plancha

Velocidad: 24 mts/min

Rizos por centímetro: 8

Cámara de vaporizado: 110ºC

Peso de salida: 23.31 gr/mt

CV%: 4.3

Preparación de fibras retractables:
Materia prima: Drytex 3 denier, blanco semimate, de 120 kilotex

Máquina: Termoseccionadora, Seydel 850, modelo 1998

Piñonería: 27-29-23-50-42-37

Ecartamientos: 160-130

Estiro total: 3.52

Plancha térmica: 140ºC

Velocidad: 24 mts/min

Rizos por centímetro: 8

Sin cámara de vaporizado

Encogimiento: 24.2%

Peso de salida: 24.68 gr/mt

CV%: 4.2

	Material
	Ktex
	Temperatura

De plancha ºC
	Ecartamientos

mm.


	Encogimiento

En cinta %
	Peso de salida en cintas

Gr/mt
	CV%

	Acrilan 3

Denier (N)

Drytex 3

Denier (S)
	120

120
	(N) = sin plancha

 y (S) = 140
	160-130
	24.2
	(N) 23.31
(S) 24.68
	4.2


En cuanto a las condiciones ambientales con que se trabajó fueron normales en un ambiente cálido y durante el día, con una temperatura de 18ºC y un porcentaje de humedad del 30%. A medida que se están desarrollando estas pruebas se puede sacar algunas conclusiones referentes a nuestro fin u objetivo hay que verificar los valores principales como el porcentaje de encogimiento y los índices del valor de regularidad.
Prueba E.- Para esta prueba se uso el material acrílico de la casa Drytex, para la información de 70% en fibras no retractables, con una finura de 3 denier, para la formación de 30% de fibras retractables usamos una finura de 3.7 denier. Las demás especificaciones las anotamos así:

Para las fibras no retractables:

Materia prima: Acrilan 3 denier, blanco semimate, de 120 kilotex

Máquina: Termoseccionadora, Tematex, modelo 1975
Piñonería: 48-46-39-40-30-46-42-38-34
Ecartamientos: 140-130
Estiro total: 3.42
Plancha térmica: 140ºC
Velocidad: 20 mts/min

Rizos por centímetro: 8

Cámara de vaporizado: 140ºC

Peso de salida: 35 gr/mt

CV%: 4.3

Preparación de fibras retractables:
Materia prima: Drytex 3.7 denier, blanco semimate, de 120 kilotex

Máquina: Termoseccionadora, tematex, modelo 1975

Piñonería: 48-46-37-38-27-46-40-38-34

Ecartamientos: 140-130

Estiro total: 3.52

Plancha térmica: 140ºC

Velocidad: 20 mts/min

Rizos por centímetro: 8

Sin cámara de vaporizado

Encogimiento: 23.25%

Peso de salida: 31.5 gr/mt

CV%: 4
	Material
	Ktex
	Temperatura plancha ªC
	Ecartamientos mm.
	Encogimiento cinta %
	Peso de salida cinta gr/mt.
	CV %

	Drytex 3 denier (N) Drytex 3.7 denier (S)
	120

120
	N y S = 140
	140-130
	23.25
	31.5(S)

35(N)
	4


Al igual que las pruebas anteriores las condiciones ambientales fueron normales, se realizaron en el día con una temperatura de 17ºC y un porcentaje de humedad relativa de 2%. Hay que indicar que esta prueba se realizó en la termoseccionadora Tematex, por motivo que la máquina seydel 850, estaba en mantenimiento. Pero debo decir que los valores de la prueba arrojados en la máquina opcional son los mismos, la diferencia es el juego de piñonería que se usó, y la velocidad de la máquina. La piñonería que se usó es la que nos permitió sacar los pesos de salida estipulados en nuestro plan de marcha existente en la planta.

Prueba F.- Para esta prueba en particular se uso una fibra acrílica de la casa Drytex, tanto para la fabricación de las fibras retractables, como para las fibras no retractables. La prueba propone realizar una mezcla de 60% de fibras no retractables, y el 40% de fibras retractables. En esta oportunidad se opto por usar un denier de 3.7 para ambos casos de fibras.
Las especificaciones técnicas de trabajo son:

Para las fibras no retractables:

Materia prima: Drytex 3.7 denier, blanco brillante, de 120 kilotex
Máquina: Termoseccionadora, Seydel 850 modelo 1998.
Piñonería: 28-32-23-50-42-36
Ecartamientos: 160-130

Estiro total: 4.13
Plancha térmica: 140ºC

Velocidad: 24 mts/min

Rizos por centímetro: 8

Cámara de vaporizado: 110ºC

Peso de salida: 39 gr/mt

CV%: 3.3

Preparación de fibras retractables:
Materia prima: Drytex 3.7 denier, blanco brillante, de 120 kilotex

Máquina: Termoseccionadora, Seydel 850, modelo 1998.

Piñonería: 28-32-23-50-42-36

Ecartamientos: 160-130

Estiro total: 4.13

Plancha térmica: 140ºC

Velocidad: 24 mts/min

Rizos por centímetro: 8

Sin cámara de vaporizado
Encogimiento: 24.0%

Peso de salida: 29 gr/mt

CV%: 4.2

	Material
	Ktex
	Temperatura plancha ªC
	Ecartamientos mm.
	Encogimiento cinta %
	Peso de salida cinta gr/mt.
	CV %

	Drytex 3.7 denier (N) Drytex 3.7 denier (S)
	120

120
	N y S = 140
	160-130
	 24.0
	29(S)

39(N)
	4.2


Las condiciones ambientales en que se realizó esta prueba cambiaron respecto a la anterior puesto que se lo realizó en la noche con una temperatura de 15ºC y una humedad relativa de 26%.

Prueba G.- Es esta la última prueba propuesta que se realiza,  una mezcla con la fibra de la casa Acrilan con una finura de 3 denier, para la fabricación de los dos tipos de fibras, en una mezcla del 55% de fibras no retractables y un 45% de fibras retractables, este material es de color blanco brillante. Esta prueba esta realizándose actualmente en la planta y es la que hasta hoy nos ha dado los mejores resultados en cuanto a volumen y regularidad en la hilatura.

Las especificaciones técnicas de trabajo son:

Para las fibras no retractables:

Materia prima: Acrilan 3 denier, blanco brillante, de 120 kilotex.

Máquina: Termoseccionadora, Seydel 850 modelo 1998.

Piñonería: 28-29-23-50-42-37

Ecartamientos: 160-130

Estiro total: 4.12

Plancha térmica: sin plancha

Velocidad: 24 mts/min

Rizos por centímetro: 8

Cámara de vaporizado: 110ºC

Peso de salida: 34 gr/mt

CV%: 2.3
Preparación de fibras retractables:
Materia prima: Acrilan 3 denier, blanco brillante, de 120 kilotex.
Máquina: Termoseccionadora, Seydel 850, modelo 1998.

Piñonería: 28-29-23-50-42-37
Ecartamientos: 160-130

Estiro total: 4.12
Plancha térmica: sin plancha
Velocidad: 24 mts/min

Rizos por centímetro: 8

Sin cámara de vaporizado

Encogimiento: 20.5%

Peso de salida: 28.5 gr/mt

CV%: 2.5
	Material
	Ktex
	Temperatura plancha ªC
	Ecartamientos mm.
	Encogimiento cinta %
	Peso de salida cinta gr/mt.
	CV %

	Acrilan 3 denier (N) y (S)
	120

120
	N y S =  sin plancha
	160-130
	20.5
	28.5(S)

34(N)
	2.5


Hasta aquí las pruebas en la termoseccionadora, es importante regresar la vista a nuestro objetivo, que es analizar y determinar la mezcla óptima de fibras con contracción y fibras sin contracción, para tener un hilo lo mas voluminoso posible y con buena regularidad.

Para este fin nos dotaremos de una tabla de valores que màs resaltan para nuestros objetivos como son el valor de encogimiento de las fibras retractables, y el porcentaje de regularidad CV%., esto ayudará a la apreciación y poder escoger cual es la materia prima idónea para realizar los siguientes procesos.
Recordemos la simbología de la mezcla:

N.- Fibras no retractables, no engogibles, fijadas.

S.- Fibras retractables, encogibles, sin fijación.
	Pruebas
	Material
	Encogimiento en cinta
	CV%

	A
	Acrilan 3 denier blanco semimate para N y S
	22
	3

	B
	Drytex 3 denier blanco brillante para N y drytex 2 denier blanco brillante para S
	20.25
	3.5

	C
	Drytex 2 denier blanco brillante para N y drytex 3 denier blanco brillante para S
	24
	3.5

	D
	Acrilan 3 denier blanco semimate para N y drytex 3 denier blanco semimate para S
	24.2
	4.2

	E
	Acrilan 3 denier blanco semimate para N y drytex 3.7 denier blanco semimate para S
	23.5
	4

	F
	Drytex 3.7 denier blanco brillante para N y S
	24.5
	4.2

	G
	Acrilan 3 denier blanco brillante para N y S
	20.25
	2.5


Como se puede observar la prueba D tiene un valor de encogimiento elevado, pero su regularidad es pésimo, entonces observamos la prueba G. que tiene un valor de encogimiento normal y un valor de regularidad excelente, y es el idóneo para trabajarla, con esto se determina que la materia prima ideal es el acrílico de la fabricante ACRILAN misma que ha demostrado ser de mayor calidad. Las características de regularidad: se debe indicar que los valores de los índices de regularidad, para las cintas de la termoseccionadora, según las normas internas de calidad internas de calidad deben estar por debajo de CV%=4, mientras mas bajo sea será más regular.
Las características de volumen: en este punto del análisis debe recalcarse que un dato muy importante para la capacidad de crear un alto volumen es el porcentaje de encogimiento, pero no significa que sea una norma por esto se ha realizado este presente estudio, para que sirva como base.
Es claro también según nuestro estudio y el análisis que lo hacemos terminando las pruebas en la termoseccionadora, que existen factores que determinan el porcentaje de encogimiento, estos son la temperatura de las planchas, y la cantidad de estiro, para alterar el porcentaje de encogimiento, se deben manejar con extremo cuidado las planchas térmicas y el estiro que le pretendemos dar.
Los valores del porcentaje de encogimiento son valores promedio de un total de 15 muestras como mínimo, para esto, las muestras de cinta generalmente se las obtiene del cilindro de salida de la termoseccionadora, antes de ingresar a la caja de rizado, y la cámara de vaporizado, también no esta por demás decir que se realizan las pruebas de encogimiento solamente a las cintas cuyo fin serán ser fibras retractables o encogibles o también S. 
5.1.2.  GILLS  MEZCLADORES

Luego de preparar las cintas de fibras retractables y de cintas no retractables, se procede a realizar las mezclas para homogenizar. Es conveniente decir que las cintas que nos entrega la termoseccionadora, no se pueden utilizar al momento, sino mas bien se procede a dejar en un período de reposo de entre 6 a8 horas pues estas tienen una temperatura elevada durante el proceso del ruptura en la termoseccionadora, que ocasionaría molestias de enredos y cargas estáticas, variaciones de peso y mas imperfecciones en los gills.

El proceso de mezcla se lo realiza en los llamados rebreiker o gills mezcladores, en donde formamos la mezcla al cargar las 
cintas retractables y cintas no retractables, la suma de peso de ellas nos dan un valor porcentual el que nos determina tal o cual mezcla. Para esta finalidad de mezcla en gills se utilizan varios modelos, en la empresa que facilitó esta investigación se usan dos tipos o generaciones, los gills de cadenas e intersecting. Existen dos modalidades, unos que nos entregan las cintas en botes y otros en forma de top.

Los gills cumplen con la función de mezclar, homogenizar, regularizar, disminuir, el peso y diámetro de la cinta que hemos cargado a esta máquina, para lograr un trabajo efectivo se deberá basarse en el plan de producción y de marcha de la mezcla que estamos por elaborar. Para este efecto detallamos algunos pasos que se tuvieron que seguir: 
Paso A.- Revisamos nuestro plan de marcha de mezcla, se pesan varias muestras tanto de los botes de fibras retractables como los botes de fibras no retractables, para realizar los cálculos pertinentes que nos darán como resultado valores que se acercarán al valor o porcentaje de mezcla previsto.

Paso B.- Cargamos las cintas de fibras retractables y las cintas de fibras no retractables al gill para su respectivo paso por los cilindros, y diferentes componentes de la máquina hasta la testa de salida. Tal como se aprecia en la figura 4.
Figura 4
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Paso C.- Calibramos la máquina, en lo referente al estiro (juego de piñonería), a los ecartamientos, y velocidades, con las que trabajamos.

Paso D.- Luego de sacar algunos metros se procede ha realizar algunos controles tales como; peso del material producido, pruebas de regularidad(Uster), diagramas de fibras para saber si los ecartamientos son los adecuados y no se estén rompiendo excesivamente las fibras, esto provocaría muchas fibras cortas, y por lo tanto irregularidad, de igual manera es conveniente realizar análisis a la cinta en lo referente al contenido de neps, motas, basuras, que contienen, si es posible también se realizan pruebas de encogimientos, los valores que resulten de acá deben ser proporcionales a la mezcla y al valor que obtuvimos en las termoseccionadoras.
Paso E.- Luego de los controles de calidad que realizamos, preparamos la cinta ya mezclada , para  el paso posterior en los llamados autorreguladores, es decir en la preparación misma hacia la hilatura, es vital cuidar el material colocando identificación, y un resguardo para que no se contaminen con otros materiales o con agentes ambientales(polvos, humedad excesiva, aceites.).
Nota importante. En la planta Delltex se procede a dar dos pasos de gills para lograr mezcla de mejor forma, y peinar a la vez si se puede decir mejorando su calidad, pues esta comprobado que mientras mas pasos de gills den a estos materiales, mejoran notablemente su calidad en cuanto a su regularidad. Además en el primer paso de gills se mezclan las fibras retractables, y las fibras no retractables, dándoles también una ligera torsión para dar consistencia a la cinta, en un segundo paso se mejora la mezcla cargando cintas mezcladas, y estirando muy tenuemente solo lo necesario para ajustar el peso de la cinta para nuestro plan de marcha del material mezclado.
Cada prueba tiene su distintivo a la hora de trabajarla pues aunque se trabajan con fibras retractables y las fibras no retractables, el porcentaje de la mezcla de estas no son iguales, la velocidad, estiros, y hasta ecartamientos. Además tome en cuenta estas siglas, para mejor entendimiento de la mezcla:
N.- Fibras no retractables, no engogibles, fijadas.

S.- Fibras retractables, encogibles, sin fijación.

Tomando en cuanta todas estas observaciones, procedemos al trabajo de las pruebas, a continuación presentamos la forma en que se realizó la primera prueba según nuestro plan de trabajo.

Prueba A.-

Acrilan 3 denier 95 % N / Acrilan 3 denier 5% S
Sabemos que de la termoseccionadora salen con los pesos:

28gr/mt. (S) y 32 gr/mt. (N). La mezcla A determina que el 95 % sea (N) y el 5% sea (S). Entonces en el gill (llamado en la planta como: DR11, RMT5, R4L10, GC12D2, GC13, que son las marcas de fabricación.), tomamos las cintas que nos alcanzan a este porcentaje de mezcla así:

Para fines de mezcla preparamos con anterioridad la cinta (S) = 28 gr/mt. 
Cargamos en el gill 6 cintas(S), un estiro de 18, y un ecartamiento de 200 mm. Resultando una cinta 100% (S) de 9 gr/mt. El mismo ecartamiento se conserva para la preparación de la mezcla.

Para efecto de mezclar cargaremos así: 4 cintas de fibras no retractables y una cinta de fibras retractables.

32+32+32+32 =  128 > carga (N) > 93.45 = 95%

         9  =    9 > carga (S) >  6.4  = 5%
                137 gr/mt. Carga total  100%
Se observa que no siempre son exactos los valores de la mezcla, pero se trata de que no salgan de los valores determinados en alto rango, por lo general en la planta tomamos como rango hasta 2% de límites superior e inferior.
Este proceso de preparar con anterioridad la mezcla 100% (S) solo se realizan cuando el valor de mezcla es muy bajo como es la mezcla A 95(N)/5(S). Para el resto de mezclas se tratará de alcanzar a los valores con los pesos equivalentes a las dos cintas.

	Máquina
	Doblaje
	Mezcla
	Estiro
	Peso salida
	CV %
	Ecartamientos mm.

	Gills paso 1
	4 cintas(N)

1 cinta (S)
	95%(N) / 5%(S)
	7
	22 gr/mt
	5
	200

	Gills paso 2
	8 cintas * 22gr/mt
	95%(N) / 5%(S)
	7.3
	24 gr/mt
	5
	210


Esta prueba la llamé extremo por tener solamente el 5% de las fibras retractables, en la parte de calidad de regularidad en la cinta es aceptable, pero debemos observar otros factores, como el volumen que es uno de nuestros objetivos, además de otras características que veremos en el hilado.

Tiene una aceptable calidad, hay un detalle a señalar y es el costo de la elaboración de la cinta 100% (S), con lo cual se fabrica la mezcla. Por esta razón y otras como el exceso de neps, en la cinta no la hacen una mezcla óptima. Aunque tendrá otros beneficios y aplicaciones que mas adelante podremos ver.
Prueba B.-
Drytex 2 denier 55% S / Drytex 3 denier 45% N

Para esta prueba se escogieron cintas tanto de la parte N y S, para su respectivo control de peso y poder así ejercer los cálculos de la mezcla. 
Tenemos que el promedio de peso en las fibras con contracción es de 37.5 gr/mt. Y para las fibras retractables es de 30.3 grs/mt.

Para el primer paso de gill.

Maquina: Rebreiker DR11, modelo 1970

Carga: 4 cintas (S) 30.3gr/mt. + 3 cintas (N) 37.5 gr/mt.

Ecartamiento: 200mm.

Velocidad: 84 mts/min.

Estiro total: 7.2.

Peso de salida: 21 gr/mt.

CV%: 5.14.

Segundo paso de gill

Máquina: GC12D2, modelo 1985.

Carga: 8 cintas mezcladas de 21 gr/mt.

Ecartamiento: 210 mm.

Velocidad: 110 mts/min.

Estiro total: 8.16.

Peso de salida: 24 gr/mt.

CV%: 5.20.

	Máquina
	Doblaje
	Mezcla
	Estiro
	Peso salida
	CV %
	Ecartamientos mm.

	Gills paso 1
	4 cintas(S)

3 cintas (N)
	55%(N) / 45%(S)
	7.2
	21 gr/mt
	5.14
	200

	Gills paso 2
	8 cintas * 21gr/mt
	55%(N) / 45%(S)
	8.16
	24 gr/mt
	5.20
	210


Debo indicar que en el primer paso de esta prueba se tuvo una dificultad con la máquina y fue un daño mecánico en el cilindro de producción del rebreiker mezclador, por lo se tuvo que dar dos pasos en el segundo gill, pues el CV% estaba alto, pero queda claro que fue falla de la máquina y no del material. Entonces los valores del paso 2 de gill para esta prueba es de una repetición en el segundo gill, con esto se logró mejorar su regularidad.
Puede verse que el valor de CV% del primer paso, es congruente al segundo por lo tanto esta dentro de los límites del material. Estos valores serán los que nos den una pauta para normar la mezcla en cuanto a calidad de regularidad.

Prueba C.-

Drytex 2 denier 55% N / Drytex 3 denier 45% S

Para el primer paso de gill.

Maquina: Rebreiker RMT5, modelo 1965
Carga: 3 cintas (S) 31gr/mt. + 3 cintas (N) 35 gr/mt.

Ecartamiento: 190mm.

Velocidad: 84 mts/min.

Estiro total: 7.6.

Peso de salida: 21 gr/mt.

CV%: 4.89.

Segundo paso de gill

Máquina: GC13, modelo 1987.

Carga: 8 cintas mezcladas de 25 gr/mt.

Ecartamiento: 210 mm.

Velocidad: 115 mts/min.

Estiro total: 6.9.

Peso de salida: 24 gr/mt.

CV%: 5.25.
	Máquina
	Doblaje
	Mezcla
	Estiro
	Peso salida
	CV %
	Ecartamientos mm.

	Gills paso 1
	3 cintas(S)

3 cintas (N)
	55%(N) / 45%(S)
	7.6
	25 gr/mt
	4.89
	190

	Gills paso 2
	8 cintas * 25gr/mt
	55%(N) / 45%(S)
	6.9
	24 gr/mt
	5.25
	200


En esta prueba, se observa que los resultados de regularidad, en el primer dato del Rebreiker, esta menor que en el Segundo paso, esto indica que el material, no esta lo suficiente bien mezclado. Por decir un ejemplo, tendremos que aumentar una cinta de carga en el segundo paso, y aumentar el estiro, con esto se regulariza la carga y la cinta producida, sin embargo esto indica que esta mezcla no es lo mejor en cuanto a calidad de mezcla. Pues nos da trabajo para llegar a un CV% apropiado, que estén dentro de los límites, de los gills.
Prueba D.-

Acrilan 3 denier 50% N / Drytex 3 denier 50% S

Para el primer paso de gill.

Maquina: Rebreiker RMT5, modelo 1965

Carga: 6 cintas (S) 24.68gr/mt. + 6 cintas (N) 23.31 gr/mt.

Ecartamiento: 200 mm.

Velocidad: 84 mts/min.

Estiro total: 11.5.

Peso de salida: 25 gr/mt.

CV%: 6.54.

Segundo paso de gill

Máquina: GC13, modelo 1987.

Carga: 8 cintas mezcladas de 25 gr/mt.

Ecartamiento: 210 mm.

Velocidad: 115 mts/min.

Estiro total: 6.9.
Peso de salida: 24 gr/mt.

CV%: 5.59.

	Máquina
	Doblaje
	Mezcla
	Estiro
	Peso salida
	CV %
	Ecartamientos mm.

	Gills paso 1
	6 cintas(S)

6 cintas (N)
	50%(N) / 50%(S)
	11.5
	25 gr/mt
	6.54
	200

	Gills paso 2
	8 cintas * 25gr/mt
	50%(N) / 50%(S)
	6.9
	24 gr/mt
	5.59
	210


Analizando los valores presentados en esta prueba se puede apreciar que tienen valores de calidad un tanto elevados, esta es la razón por la que no es aceptable como óptima, sin embargo la llevaremos a otros procesos para recopilar más información sobre esta mezcla.

Prueba E.-

Drytex 3 denier 70% N / drytex 3 denier 30% S

Para el primer paso de gill.

Maquina: Rebreiker DR11, modelo 1970
Carga: 2 cintas (S) 31.5gr/mt. + 4 cintas (N) 35 gr/mt.

Ecartamiento: 210 mm.

Velocidad: 84 mts/min.

Estiro total: 7.5.

Peso de salida: 27 gr/mt.

CV%: 6.68.

Segundo paso de gill

Máquina: GC12D2, modelo 1985.

Carga: 8 cintas mezcladas de 27 gr/mt.

Ecartamiento: 215 mm.

Velocidad: 115 mts/min.

Estiro total: 7.8.

Peso de salida: 24 gr/mt.
CV%: 6.1.

	Máquina
	Doblaje
	Mezcla
	Estiro
	Peso salida
	CV %
	Ecartamientos mm.

	Gills paso 1
	2 cintas(S)

4 cintas (N)
	70%(N) / 30%(S)
	7.5
	27 gr/mt
	6.68
	210

	Gills paso 2
	7 cintas * 27gr/mt
	70%(N) / 30%(S)
	7.8
	24 gr/mt
	6.1
	215


Refiriéndome a la prueba E, resulta interesante, el tacto que tuve la oportunidad de palpar, que es suave, esto indica que puede ser de buen volumen y en cuanto a su regularidad, los valores son un tanto alto, aunque aun están dentro de los límites permisibles que hasta CV% = 7, para estas cintas de rebreiker y gills, pero nunca deben trabajarse con valores tan extremos.

Prueba F.-

Drytex 3.7 denier 60% N / Drytex 3.7 denier 40% S

Para el primer paso de gill.

Maquina: Rebreiker RMT5, modelo 1965

Carga: 3 cintas (S) 29gr/mt. + 3 cintas (N) 39 gr/mt.

Ecartamiento: 200 mm.

Velocidad: 84 mts/min.

Estiro total: 11.

Peso de salida: 27 gr/mt.

CV%: 5.72.

Segundo paso de gill

Máquina: GC13, modelo 1987.

Carga: 8 cintas mezcladas de 27 gr/mt.

Ecartamiento: 210 mm.

Velocidad: 115 mts/min.

Estiro total: 7.8.
Peso de salida: 24 gr/mt.

CV%: 6.4.

	Máquina
	Doblaje
	Mezcla
	Estiro
	Peso salida
	CV %
	Ecartamientos mm.

	Gills paso 1
	3 cintas(S)

3 cintas (N)
	60%(N) / 40%(S)
	11
	27 gr/mt
	5.72
	200

	Gills paso 2
	7 cintas * 27gr/mt
	60%(N) / 40%(S)
	7.8
	24 gr/mt
	6.4
	210


Esta singular mezcla se ha utilizado desde hace algunos años, y aun esta vigente, no se ha comprobado que tenga valores apropiados como para ser una mezcla óptima. Los valores de regularidad, en esta prueba son aceptables, en lo referente a su tacto es muy suave y una cinta esponjosa. Esta prueba la llevaremos también al final para comparar con las demás pruebas.
Prueba G.-

Acrilan 3 denier 55% N / Acrilan 3 denier 45% S

Para el primer paso de gill.

Maquina: Rebreiker RMT5, modelo 1965

Carga: 3 cintas (S) 28.5gr/mt. + 3 cintas (N) 34 gr/mt.

Ecartamiento: 200 mm.

Velocidad: 84 mts/min.

Estiro total: 11.

Peso de salida: 25 gr/mt.

CV%: 5.0.

Segundo paso de gill

Máquina: GC13, modelo 1987.

Carga: 8 cintas mezcladas de 25 gr/mt.

Ecartamiento: 210 mm.
Velocidad: 115 mts/min.

Estiro total: 8.3.

Peso de salida: 24 gr/mt.

CV%: 4.89.

	Máquina
	Doblaje
	Mezcla
	Estiro
	Peso salida
	CV %
	Ecartamientos mm.

	Gills paso 1
	3 cintas(S)

3 cintas (N)
	55%(N) / 45%(S)
	7.5
	25 gr/mt
	5.0
	200

	Gills paso 2
	8 cintas * 25gr/mt
	55%(N) / 45%(S)
	8.3
	24 gr/mt
	4.98
	210


La diferencia la marca esta prueba, pues el valor de regularidad, es excelente, el menor de todos, demuestra que la fibra acrílica de esta casa acrilan, conserva perfectamente su estructura, es una cinta suave y las características de brillo propias de la fibra la hacen vistosa.

Puedo decir que esta mezcla y en especial con esta fibra acrilan se podría catalogar como ideal por sus valores de calidad, para afirmar con seguridad debemos ver sus resultados en los siguientes procesos productivos, y comparar con los valores del resto de pruebas.
Para los fines de preparación y siguiendo un plan de marcha para estas pruebas, los pesos finales de los gills que nos han preparado la mezcla HB son de todos de 24 Gr/mt.

Debo indicar que la forma en que estos gills entregan el material es en forma de TOP tiene un peso de 20 kilos. Esta forma de top facilita el transporte y la carga de materia prima a los siguientes procesos de afinamiento de la cinta mezclada.
Para un mejor análisis de las pruebas realizadas en los procesos de los gills, hay que indicar que los valores preponderantes 
para determinar cual de las pruebas tiene mejor aceptación para nuestro tema de la mezcla óptima con mayor volumen y con buena regularidad, en esta fase no indican todo respecto de su calidad, muchas de las razones del valor alto en CV%, se debe también a falla de las máquinas, o una descalibracion, sin embargo de esto si nos dan una pauta para poder tener una visión general, de lo que queremos de estos análisis.

Al momento se puede deducir, que esta culminada la primera fase de la elaboración del futuro hilo HB, pero debemos ir revisando cada una de las pruebas con sus respectivos resultados, que tenemos que decir que están parejos, no obstante a esto hay valores de regularidad, y otros factores como la suavidad en el tacto, los análisis de los diagramas de fibras, mínimo de neps, motas, entre otras imperfecciones, me permito decir en cuanto a la casa fabricante de materia prima, el Acrilan, es la fibra que nos ha generado mejor calidad, para nuestros hilos, y también en estas pruebas. Por tanto la prueba que nos compete mejor calidad y regularidad en especial, es la G, pero estudiaremos las demás pruebas que le siguen a esta para analizarlos en posteriores procesos.

5.1.3. ENCOGIMIENTOS Y RETRACCIONES.

Se habló de la capacidad que tiene el acrílico para encogerse, en presencia de calor, es esta característica que nos permite tener retracciones, entonces la retracción será la disminución de la fibra en función de su longitud, produciéndose así desordenes en el interior del hilo formado.

Esta observación de encogimiento, se debe tener en cuenta puesto que es una forma de controlar, y de adelantarse inclusive a valores de retracción que tendrá el futuro hilo, claro depende de los números a hilar, pero sin duda esto indica que se pueden crear una gran variedad de hilos HB. ¿Ahora tendrán estos el suficiente volumen y regularidad que tanto desean nuestros clientes?, esta pregunta nos lleva a realizar esta serie de pruebas en nuestro trabajo práctico para que nos lleve a encontrar una mezcla óptima. Claro que todos los hilos que se realicen con las diferentes pruebas sirven, en diversos tejidos, pero creo que un hilo de perfecta calidad de volumen y regularidad será más apreciado y su aplicación será para tejidos muy finos y sutiles. 
Los  llamados encogimientos, son realizados en la primera etapa de preparación de las cintas, con fibras retractables, es decir en la máquina termoseccionadora, las muestras se recolectan en la parte de la salida, específicamente en el cilindro de salida de la máquina, antes de ingresar a la caja rizadora, y de la cámara de vaporizado, estas muestras deben estar muy limpias y cuidadas, ya que las impurezas y cualquier otra anomalía en el momento de obtención de la muestra, ocasionan distorsión en los valores del análisis.

Las retracciones, dijimos que es un proceso de someter a las fibras con contracción a temperatura, en este caso específicamente a vapor, con esto las fibras retractables se encogen, este valor se determina en forma porcentual.
La forma de toma de valores de los encogimientos se realiza así:

1.- Se toman las muestras de la termoseccionadora, sin rizos, de forma continua es decir en grandes longitudes (al menos 20 metros).

2.- Las muestras se cortan en dimensiones iguales (1 metro), se señalan y deben ser por lo menos unas 15 muestras, para tener un valor más aproximado al real.

3.- Se introducen las muestras en la vaporizadora por un período de 30 minutos, al menos a una temperatura constante de 98ºC., es un método de vaporizado, pues las muestras no se introducen en el agua sino que quedan suspendidas en una rejilla y es el vapor el que aplica el efecto de temperatura.

4.- Cuando finalice el tiempo se sacan las muestras de la vaporizadora y se dejan reposar en forma horizontal, por 15 minutos, esto ayuda a que las fibras tomen forma nuevamente y la medición sea la adecuada.
5.- Se procede a medir las muestras, y los valores se comparan con los iniciales, la deducción del encogimiento se determina con la ayuda de una fórmula.

% ENCOGIMIENTO =    Longitud Inicial – longitud Final  * 100

                               Longitud inicial

Este proceso se lo realizó en todas y cada una de las pruebas, y los valores son los que se han presentado en la primera parte que fue la obtención de las cintas con fibras retractables y con fibras no retractables.

Con este criterio de encogimiento se trabajará en los procesos de hilados, tanto en crudos como una vez tinturados. De la efectividad y cautela con que se realice estas pruebas en el laboratorio dependerá la veracidad de los resultados, ya que al momento de proseguir con su trabajo normal en los procesos de producción, tinturas, tejidos u otros, nos percataremos que tienen diferente textura, peso y volumen.
5.1.4. PREPARACION, GILLS, FINISOR.
Luego de que hemos preparado las cintas de tipo retractables y no retractables, se procedió a mezclar para lograr una mezcla HB, así mismo preparamos las cintas HB para la preparación a la hilatura, es así que luego de realizados los TOPS HB, se pasan por los autorreguladores para paralelizar, homogenizar y regular partes finas y gruesas que pudieran existir en el material, por fallas en procesos anteriores.
Hay que indicar que en la industria Delltex, se establece un plan de marcha con dos pasos de gills, luego del autorregulador de las cintas, este mismo seguimiento se hizo con las pruebas.
Entonces para la parte de preparación a los finisores se complementa con el flujograma siguiente:

PREPARACION A HILATURA

Autorregulador densidad de 5 púas por cm.

Segundo paso gill densidad de 6 púas por cm.

Tercer paso gill  densidad 7 de púas por cm.

Finisor.

El autorregulador GC13, figura 5, su función es doblar, estirar, peinar, regular y homogenizar, evitando imperfecciones extensas provenientes de máquinas anteriores, la forma en que se carga el material es en tops. Por lo general lo hacemos con una carga de 7 tops, de 24 gr/mt., cada uno, para dar una cinta con peso de salida de 24 gr/mt., es indispensable una buena regulación pues el control a tiempo, evita desviaciones de peso y otras anomalías en las posteriores máquinas, la forma en que entregan el material es en botes.

Figura 5
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Segundo paso de gill, GC12, figura 6, su función es doblar, estirar, peinar, y disminuir el diámetro de la cinta, la forma de cargar al material a esta máquina, es en botes provenientes del autorregulador, el número de botes que cargamos es 4 por lado, entonces está máquina tiene dos salidas de un bote, el peso es reducido a 12 gr/mt.

Figura 6
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Tercer paso gill GC13, figura 7, la función es doblar, peinar, estirar, homogenizar las cintas, reduciendo el diámetro de la cinta, para entregar al finisor, la forma en que se carga el material hacia esta máquina es en botes y en número de 6 por cada lado de 12gr/mt. Cada uno, para entregar dos botes con dos cintas cada uno de 6.8 gr/mt. Entonces esta máquina entrega dos botes y cuatro cintas.
Figura 7
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El finisor Santa. Andrea, figura 8, es finalmente el mayor afinador donde solo doblamos una vez, y cuya cinta tiene una consistencia, que se llama falsa torsión, esta es aplicada gracias  mecanismo de cilindros frotadores recubiertos de goma que con movimientos de vaivén le otorgan una consistencia para su maniobrabilidad, para bobinar la mecha, su traslado y carga hacia las hilas. Esta máquina tiene una forma de cargar el material, afilando botes a cada una de las entradas del finisor, la máquina de la planta dispone de 40 entradas, que nos entregan 20 bobinas de mechas o pabilos.
Figura 8
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Así mismo en cuanto a los planes de marcha, en lo referente a los pesos de carga y pesos producidos, para las pruebas son iguales, pero las calibraciones y estiros varían por varias razones fuera de lo planificado, como pesos variados, CV% altos, además siempre se debe controlar el rompimiento al que esta expuesto la fibra en este proceso de preparación. En las siguientes tablas presentaremos, algunos datos técnicos con los que se trabajaron en las pruebas.

Prueba A   
 acrilan 3 denier 95% N / acrilan 3 denier 5% S

	Máquina
	Ecartamiento mm.
	Velocidad mts/min
	CV%
	Peso entrada gr/mt
	Peso salida gr/mt

	Autorregulador
	215
	168
	2.2
	24
	24

	Segundo paso
	215
	170
	2.4
	24
	12

	Tercer paso
	218
	180
	4.2
	12
	6.8

	Finisor
	220
	200
	8.0
	6.8
	0.7


Esta prueba extrema se desarrollo de forma normal en la preparación a la hilatura, los ecartamientos se fijaron en primera instancia en 215 mm, para el autorregulador, 215 mm en el segundo paso, y 218 mm., en el tercer paso así como 220 mm en el finisor, le recuerdo que los ecartamientos son colocados, según un estudio del porcentaje de fibras cortas, mientras mayor es este mas riesgo de pilosidad en el futuro hilo, así mismo la irregularidad, aumenta notablemente. Entonces con las medidas de ecartamientos que se colocaron en esta prueba se obtuvo el 15% de fibras cortas y el resto se repartió en largas y medias.
Prueba B    

drytex 2 denier 55% S / drytex 3 denier 45% N
	Máquina
	Ecartamiento mm.
	Velocidad mts/min
	CV%
	Peso entrada gr/mt
	Peso salida gr/mt

	Autorregulador
	210
	168
	2.5
	24
	24

	Segundo paso
	215
	170
	2.12
	24
	12

	Tercer paso
	218
	180
	4.45
	12
	6.8

	Finisor
	222
	200
	7.89
	6.8
	0.7


Para esta prueba se cambió los ecartamientos debido al porcentaje de fibras cortas alto, fue detectado en el sistema de análisis USTER. Es así que es importante realizar el control de pesos, diagramas de fibras, y de regularidad, con esto garantizamos un material con calidad en las hilas.
Prueba C    

drytex 2 denier 55% N / drytex 3 denier 45% S

	Máquina
	Ecartamiento mm.
	Velocidad mts/min
	CV%
	Peso entrada gr/mt
	Peso salida gr/mt

	Autorregulador
	215
	150
	2.6
	24
	24

	Segundo paso
	215
	170
	2.0
	24
	12

	Tercer paso
	218
	170
	4.12
	12
	6.8

	Finisor
	220
	185
	8.55
	6.8
	0.7


El material Drytex, con que se trabajó esta prueba resultó de alto poder estático, para lo cual se tuvo que utilizar productos antiestáticos, como el talco industrial, esto nos llevo a disminuir la velocidad de las máquinas.
Prueba D   

acrilan 3 denier 50% N / drytex 3 denier 50% S

	Máquina
	Ecartamiento mm.
	Velocidad mts/min
	CV%
	Peso entrada gr/mt
	Peso salida gr/mt

	Autorregulador
	215
	168
	2.17
	24
	24

	Segundo paso
	215
	170
	2.05
	24
	12

	Tercer paso
	218
	180
	4.87
	12
	6.8

	Finisor
	220
	200
	8.04
	6.8
	0.7


La mezcla acrilan drytex, nos proporcionó una cinta en el autorregulador, un tanto mas dura y pesada, por lo que se tuvo que ajustar los estiros en las máquinas para llegar a los pesos del plan de marcha que hemos seguido en esta preparación a la hilatura. 
Por el contrario el diagrama de fibras fue bastante normal con un porcentaje de fibras cortas del 19%.

Por otra parte esta mezcla es 50/50 que además de intercambiar fibras retractables y fibras no retractables, las casas drytex y acrilan nos proporcionaron un alto nivel de esponjosidad, pero de tacto áspero algo inusual, pero que así resultó esta mezcla, en tanto la parte de la regularidad, no es tan buena, pues en el autorregulador se tuvo que dar dos pasos para mejorar el valor de CV% que al final quedó en 2.17%

Prueba E    

drytex 3 denier 70% N / drytex 3 denier 30% S

	Máquina
	Ecartamiento mm.
	Velocidad mts/min
	CV%
	Peso entrada gr/mt
	Peso salida gr/mt

	Autorregulador
	210
	168
	2.80
	24
	24

	Segundo paso
	212
	170
	2.08
	24
	12

	Tercer paso
	215
	180
	4.95
	12
	6.8

	Finisor
	215
	200
	8.55
	6.8
	0.7


La prueba 70/30 nos presentó una cinta regular con tacto suave, aunque con poca consistencia, analizando su diagrama de fibras nos demostró que existía más del 40% de fibras cortas y por eso cambiamos los ecartamientos y algunos estiros para llegar a un diagrama adecuado.

Prueba F   

 drytex 3.7 denier 60% N / drytex 3.7 denier 40% S
	Máquina
	Ecartamiento mm.
	Velocidad mts/min
	CV%
	Peso entrada gr/mt
	Peso salida gr/mt

	Autorregulador
	215
	168
	2.1
	24
	24

	Segundo paso
	215
	170
	2.01
	24
	12

	Tercer paso
	218
	180
	4.0
	12
	6.8

	Finisor
	220
	200
	8.12
	6.8
	0.7


Mucho se hablo de esta prueba pues se la trabaja desde algún tiempo en la planta sus clientes son confeccionistas de tejidos tales como calcetines de caballero formales, tela para blusas tipo informales, quienes hasta hoy trabajan con esta mezcla, pero teniendo en cuenta estos usos es que la regularidad en estos hilos es aceptable, así como el grado de volumen o poder cubriente.

Como ya se mencionó anteriormente la casa acrilan nos entrega un acrílico limpio blanco brillante y semimate, para la última prueba se escogió el blanco y la finura de 3 denier, con el cual nos dieron excelentes resultados.

Prueba G    

acrilan 3 denier 55% N / acrilan 3 denier 45% S

	Máquina
	Ecartamiento mm.
	Velocidad mts/min
	CV%
	Peso entrada gr/mt
	Peso salida gr/mt

	Autorregulador
	215
	168
	1.80
	24
	24

	Segundo paso
	215
	170
	2.01
	24
	12

	Tercer paso
	218
	180
	4.0
	12
	6.8

	Finisor
	220
	200
	7.82
	6.8
	0.7


Debo decir que aunque se siguieron los mismos procedimientos que en las anteriores pruebas, nos resultó relativamente sencilla y rápida, pues no se tuvo que dar algún tipo de calibraciones adicionales, o pasos de gills adicionales. En lo referente al diagrama de fibras, se obtuvo un diagrama regular, con un porcentaje de fibras cortas del 18%, un porcentaje de fibras medias de 63%, y de fibras largas del 19%.
Hasta aquí ya puedo determinar cual prueba se está acercando a una regularidad en adelante trabajaremos en las hilas, tendremos que separar las pruebas que tienen los valores de regularidad más altas.

La parte de preparación a hilatura tiene un control estricto en lo que se refiere a la regularidad en todo sentido, en peso, finuras, partes gruesas, partes delgadas, enredos, los llamados neps. En fin antes de ingresar a hilas las cintas y mechas tuvieron que pasar por múltiples controles de retracción y de regularidad.

Los TOPS HB pasan por el Autorregulador, luego de esto dos pasos de gills más para homogenizar, paralelizar y disminuir el diámetro de la cinta proporcionalmente ajustando al plan de marcha, terminando en el finisor, quien está encargado de entregar el material a hilar.

Para nuestro plan de marcha o flujo de material, hemos fijado que de los finisores salgan con una finura de 0.7 gr/m. para nuestras pruebas.

5.1.5. HILAS

En la planta se cuenta con diversas máquinas de continua de anillos, para el desempeño de estas pruebas se ocupó una sola máquina cognetex modelo 2000, es de las mejores que se tiene en cuanto a calidad de producción y sobre todo estricto control por ser moderna.

Para una comprensión del número de torsiones por metro introdujimos un concepto de lo que es, y algunas pautas con que se cuenta para dar las torsiones en las máquinas de hilar y de retorcer. Así mismo los anillos o viajeros fueron de gran importancia en la sección hilas para generar hilos con excelente calidad de regularidad y con el mínimo de pilosidad.

TORSIÓN.-   Característica técnica del hilo definida por el número de vueltas que posee por unidad de longitud. Estas vueltas conferidas al hilo durante la hilatura continua o intermitente en la s continua de hilar, tienen por misión evitar que las fibras puedan resbalar unas sobre otras. Para determinar la torsión normalmente se utiliza la siguiente base:      
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Siendo T = número de torsiones por metro.

 K = coeficiente que depende de la aplicación del hilo de su naturaleza, fina y longitud.

      Nm = Numero del hilo en el sistema métrico.
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Torsión S.- Sentido de la torsión de las fibras que componen un hilo, según la dispòcisiòn del trazo central de la letra mayúscula S. O torsión derecha.
Torsión Z.- Sentido de la torsión de las fibras que componen un hilo, según la disposición del trazo central de la letra Z mayúscula. Se denomina también torsión          izquierda.
Retorsión de hilos a dos o más cabos. Salvo casos especiales, la retorsión va en sentido contrario de la torsión, y el número de vueltas se lo otorga así:

Para hilos a dos cabos, la retorsión es al 95% de las torsiones iniciales.

Para hilos a tres cabos, la retorsión es al 85% de la torsión.
Para hilos a cuatro cabos, la retorsión es al 70%.

Entonces prosiguiendo con nuestro tema, la máquina que se uso en todas las pruebas fue Continua de hilas marca cognetex modelo 2000, velocidad de arranque 12 mts/min, velocidad de producción 25, 30,40 mts/min. El aumento es progresivo cada 5 min. y su deceso de igual manera cuando está por terminar la parada. Los ecartamientos se fijaron en 220 mm. Los estiros y preestilos se ajustaron de acuerdo al número a hilar, al igual que las torsiones por metro.

Las pruebas de hilas se desarrollaron con iguales características, se hilaron dos números de hilado por cada prueba los números son Nm1= 1/20 y Nm2= 1/35, seguidamente presentamos los resultados obtenidos. Antes de empezar recordemos la simbología de la mezcla:
N.- Fibras no retractables, no engogibles, fijadas.

S.- Fibras retractables, encogibles, sin fijación.

Prueba A   

 acrilan 3 denier 95% N / acrilan 3 denier 5% S
Maquina: Continua de hilar Cognetex, modelo 2000

Velocidad: 35 mts/min.

Ecartamiento: 220 mm.

Nm: 1/20

Torsiones: 310 TPM.
CV%: 10.2
Resistencia: 500 gr/tex
Elongación: 10.2%
Nm: 1/35

Torsiones: 437 TPM

CV%: 11.5
Resistencia: 320 gr/tex

Elongación: 11%
Como lo prevenimos se hilaron, dos números métricos, uno de mayor diámetro y el segundo de menor diámetro, esto para comparar su comportamiento en la retracción, el grado de resistencia, y su textura o tacto. 

Los resultados de esta primera prueba son regulares, pero no son lo suficiente para tenerlo como un hilo excepcionalmente regular, en cuanto a su tacto es un tanto áspero, pero tiene gran resistencia lo que lo convierte en un hilo muy bueno para tejidos hechos a mano, tapetes, cobijas, y hasta alfombras. Tanto el primer número hilado como el segundo no tienen un brillo sino un tono opaco y poco lustroso, lo que no le favorece para la reflexión de la luz. 
Prueba B  

drytex 2 denier 55% S / drytex 3 denier 45% N
Maquina: Continua de hilar Cognetex, modelo 2000

Velocidad: 35 mts/min.

Ecartamiento: 220 mm.

Nm: 1/20

Torsiones: 310 TPM.

CV%: 10

Resistencia: 485 gr/tex

Elongación: 10.9%
Nm: 1/35

Torsiones: 437 TPM

CV%: 11.2

Resistencia: 342 gr/tex

Elongación: 12%
Tanto la resistencia del primer número como del segundo disminuyeron, pero no así la elongación que aumento gradualmente, al parecer la resistencia y la elongación son inversamente proporcionales. Con respecto al tacto en ambos casos mejoro con respecto a la prueba anterior, su vistosidad es mejor ya que la fibra con se la que se elaboró tiene un brillo que viene desde la hilatura del acrilonitrilo.

Prueba C.-

Drytex 2 denier 55% N / Drytex 3 denier 45% S

Maquina: Continua de hilar Cognetex, modelo 2000

Velocidad: 35 mts/min.

Ecartamiento: 220 mm.

Nm: 1/20

Torsiones: 310 TPM.

CV%: 9.8

Resistencia: 415 gr/tex

Elongación: 10.9%

Nm: 1/35

Torsiones: 437 TPM

CV%: 11.5

Resistencia: 354 gr/tex

Elongación: 12.4%

Los valores correspondientes a la resistencia y elongación de esta prueba son casi idénticos a la prueba B, pero con el agravante que la textura de esta prueba es un tanto mejor, sobre todo en el título 1/20, donde por su mayor diámetro se aprecia de mejor manera. El brillo es muy bueno lo que lo hace al hilo vistoso.
Prueba D   
acrilan 3 denier 50% N / drytex 3 denier 50% S
Maquina: Continua de hilar Cognetex, modelo 2000

Velocidad: 35 mts/min.

Ecartamiento: 220 mm.

Nm: 1/20

Torsiones: 310 TPM.

CV%: 9.9
Resistencia: 400 gr/tex

Elongación: 15%

Nm: 1/35

Torsiones: 437 TPM

CV%: 11.9
Resistencia: 320 gr/tex

Elongación: 12. %
En el primer numero 1/20 existe una disminución del valor de la resistencia parece que se requiere de mayor numero de torsiones para esta mezcla. La elongacion también esta debajo de las anteriores mezclas, en cuanto a su tacto es normal, suave y con un ligero toque de brillo es algo especial.

Prueba E    
drytex 3 denier 70% N / drytex 3 denier 30% S

Maquina: Continua de hilar Cognetex, modelo 2000

Velocidad: 35 mts/min.
Ecartamiento: 220 mm.

Nm: 1/20

Torsiones: 310 TPM.

CV%: 9.5
Resistencia: 435 gr/tex

Elongación: 14%

Nm: 1/35

Torsiones: 437 TPM

CV%: 11.3
Resistencia: 330 gr/tex

Elongación: 13%

Esta prueba en particular me llama la atención pues su textura es bastante blanda, pero con un toque de aspecto áspero, es decir que tiene fibras sueltas que sobresalen la estructura del hilo, pero mantiene una suavidad al tacto. Su brillo es natural desde la hilatura del acrilonitrilo. Sus valores de resistencia y elongación son normales, y se puede decir que están dentro de los parámetros permitidos.

Prueba F   

 drytex 3.7 denier 60% N / drytex 3.7 denier 40% S

Maquina: Continua de hilar Cognetex, modelo 2000

Velocidad: 35 mts/min.

Ecartamiento: 220 mm.

Nm: 1/20

Torsiones: 310 TPM.

CV%: 10.5

Resistencia: 450 gr/tex

Elongación: 15%

Nm: 1/35

Torsiones: 437 TPM

CV%: 11.6
Resistencia: 345 gr/tex

Elongación: 14%

Los valores expuestos aquí tienen una historia pues esta prueba es desde hace mucho tiempo aceptada para casi toda clase de tejedurías, su alto valor de resistencia y elongación lo hacen favorable, aunque su regularidad no es su fuerte, tiene muchas partes finas y gruesas, quizá esto se pueda mejorar aumentando las torciones, pero esto perjudicará a el tacto suave que lo tiene, y a su elongación. El brillo ya lo tiene natural.
Prueba G    

acrilan 3 denier 55% N / acrilan 3 denier 45% S
Maquina: Continua de hilar Cognetex, modelo 2000

Velocidad: 35 mts/min.

Ecartamiento: 220 mm.

Nm: 1/20

Torsiones: 310 TPM.

CV%: 9

Resistencia: 415 gr/tex

Elongación: 15%

Nm: 1/35

Torsiones: 437 TPM

CV%: 10.05
Resistencia: 350 gr/tex

Elongación: 16%

Deacuerdo con los valores presentados tiene una regularidad excelente sobre las demás mezclas, su elongación es muy buena su resistencia es normal, esta dentro de los estándares de calidad. Su tacto es muy suave, y con el brillo natural que lo trae desde la hilatura. Tanto el primer número métrico como el segundo 
tienen muy poca presencia de fibras sueltas en la contextura del hilo.

5.1.6. CONERAS

Para continuar con el plan de producción los hilos obtenidos en las continuas de anillos, se deben enconar, para este efecto se trabajó en la máquina Murata Autoconer, que es un modelo contemporáneo del año 1990. Este proceso facilitará el madejado, ya que para la tintura del material es necesario madejar el hilo HB, pues la planta Delltex esta provista de máquinas para este proceso de tintura en madejas.
Para este análisis la máquina enconadora esta equipada, con un sistema de censores de tipo óptico y de tipo capacitivo.
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Estos dos dispositivos nos permiten una purgación efectiva de los materiales hilados. Con el primer purgado llamado óptico nos permite percibir las imperfecciones como los neps y motas. El sistema de purgado capacitivo es el que percibe las imperfecciones de partes finas y las partes gruesas.
Así mismo el resultado de este purgado se nos entrega en resumen impreso al que se lo llama resultado de purgado o Clasimat de Coneras.

El llamado purgado es el nivel de partes de imperfecciones que toleramos para el enconado de nuestros hilos, si somos rigurosos con el purgado tendremos excesivos paros y empalmes en el hilo 
enconado, es por eso que de acuerdo al título de hilo, al uso que se le destine al hilo es que purgamos hilos en la empresa.
Para este purgado es preciso tener en cuenta varios aspectos que la máquina usa, así por ejemplo:

N = defectos gruesos cortos

L = defectos gruesos largos

S = defectos finos largos y cortos

A continuación describimos las especificaciones técnicas con que se trabajó en la conera para lograr sacar un hilo de calidad en forma continua.

Enconadora, Murata, Autoconer, su función enconar las bobinas provenientes de la continua de anillos, el objetivo, eliminar en lo posible el mayor número de imperfecciones cortando del hilo partes como son: partes finas cortas y largas, partes gruesas cortas y largas, neps, motas y títulos diferentes.

Prueba A Nm 1/20              Prueba A Nm 1/35
N 160-2.0 




N 180-2.0
L 40-20 




L 40-40


S 30-30 




S 40-40




       
Con esta prueba no se tiene problemas en el enconado, la velocidad del proceso estuvo bien planteada en 120mts/min.
Prueba B Nm 1/20              Prueba B Nm 1/35
N 160-2.0                       N 180-2.0                                                                                                         
L 40-20




L 40-40

S 30-30




S 40-40

Al parecer esta prueba contiene fibras sueltas y se obtienen pelusas en el ambiente, producto del roce del hilo, se graduó la velocidad en 110mts/min, con lo que mejora este inconveniente.
Prueba C Nm 1/20              Prueba C Nm 1/35
N 160-2.0                       N 180-2.0                                                                                                         
L 40-20




L 40-40

S 30-30




S 40-40

Similar a la prueba B en esta también se tiene problemas de pilosidad, las fibras sueltas vuelan en el ambiente, la velocidad es regulada a 110mts/min.
Prueba D Nm 1/20              Prueba D Nm 1/35
N 160-2.0                       N 180-2.0                                                                                                         
L 40-20




L 40-40

S 30-30




S 40-40

No se tienen los problemas de pilosidad del hilo por lo que se puede aumentar la velocidad de enconado a 120mts/min.
Prueba E Nm 1/20              Prueba E Nm 1/35
N 160-2.0                       N 180-2.0                                                                                                         
L 40-20




L 40-40

S 30-30




S 40-40

Esta prueba tiene excesos de motas por lo que se debe regular el nivel de anudacion pues tiene muchos defectos y el hilo tendrá mala calidad, esta longitud de anudacion es importante para que el empalme sea óptimo, seguro, con buena regularidad, la velocidad de enconado se situó en 100mts/min.
Prueba F Nm 1/20              Prueba F Nm 1/35
N 160-2.0                       N 180-2.0                                                                                                         
L 40-20




L 40-40

S 30-30




S 40-40

No hay inconvenientes con esta prueba los purgados colocados están acertados, y la cantidad de pelusas o pilling es mínimo la velocidad de enconado esta en 120 mts/min.
Prueba G Nm 1/20              Prueba G 1/35
N 160-2.0                       N 180-2.0  
L 40-20




L 40-40

S 30-30




S 40-40

Se graduó en primera instancia la velocidad en 120 mts/min, pero al pasar mas conos empezó a verse desprendimiento de fibras sueltas, por esto se disminuye a 110mts/min., con lo que mejora la calidad de los conos.
5.2 PRUEBAS DE RETRACCIÓN

El proceso de retracción consiste en someter al hilo a procesos térmicos con la finalidad de retraer a las fibras con contracción para obtener un efecto de volumen en los hilos denominados HB. Estos procesos térmicos pueden ser:

- vaporizados o
- teñidos de los hilos.
Estas pruebas de retracción en el vaporizado se las realizan en el laboratorio de la siguiente manera:

1.- Se toman las muestran de las hilas (bobinas), para ser madejadas.

2.- Las madejas de la muestra se miden y señalan para identificar luego del proceso de retracción.

3.- Se ingresan a la vaporizadora las muestras por un tiempo de 30 minutos a temperaturas de ebullición del agua de forma constante.

4.- Se retiran las muestras y se dejan enfriar en forma horizontal por 10 minutos.

5.- Se procede a medir y los valores finales se comparan con los valores iniciales, para definir el valor del porcentaje de encogimiento en la hilatura con la siguiente formula:
% ENCOGIMIENTO =    Longitud Inicial – longitud Final  * 100

                               Longitud inicial

Otra manera de retracción es la de someter al proceso de tintura.

5.2.1 PRUEBA DE RETRACCIÓN EN EL TEÑIDO
Para la realización de pruebas en la tintura es necesario introducir en la máquina de tintorería las madejas de los hilos HB. Por lo general esto se realiza añadiendo la madeja de la prueba en el baño de tintura que está programado.

Los valores de retracción son visibles al notar la apariencia física del hilo, notándose más voluminoso y con tacto suave, diferente al que introducimos en principio para esto utilizamos la ayuda de las tablas de apariencia.
Estas pruebas nos determinan el título final con que se queda el hilo HB, de entre las características que tienen, se observan hilos con alto volumen, su tacto suave con cierto brillo. Las madejas de las pruebas son claramente identificadas, para esta retracción en la tintura si es posible varias, a las cuales se les realizan posteriores pruebas de calidad, como resistencia a la abrasión, de regularidad, de resistencia y otras que nos ayudarán a establecer la calidad de hilos además del grado de retracción.

Por otro lado la retracción en la tintura es el paso preliminar de la formación del hilo HB ya que luego de esto permanece estable con su característico volumen, además del color que se añade es este proceso, la textura suave, favorecen los tejidos, otra versión se tendrá en los tejidos tinturados, en esta ocasión lo hemos realizado con el hilo principalmente.

Para una mejor comprensión de las pruebas de retracción en la tintura y al vapor se ilustra de la siguiente manera,
presentando los valores resultantes de los títulos iniciales y finales, deacuerdo a su respectivo porcentaje de encogimiento.
La obtención del porcentaje de encogimiento se realizó de la siguiente manera:

1.-Como las madejas son crudas, se realizan las mediciones antes de ser tinturadas, entonces guardamos los valores en crudo que son de longitud, aclaro que el porcentaje de encogimiento es fundamental para saber cuanto pueden encoger los tejidos crudos, por otra parte sirve para adelantarse al título final que tendrán.
2.-Las madejas se introducirán en la máquina para tinturarse, según el programa que se tenga planeado.  
3.-Se procede a medir y los valores finales se comparan con los valores iniciales, para definir el valor del porcentaje de encogimiento en la hilatura con la siguiente formula:

% ENCOGIMIENTO =    Longitud Inicial – longitud Final  * 100

                               Longitud inicial

Y los valores obtenidos son los siguientes en cuanto a la retracción o encogimiento de las fibras retractables, aclaro que el incremento de volumen se presentará en el análisis de resultados mas adelante.

	PRUEBAS
	TITULO INICIAL  Nm
	TITULO FINAL Nm
	% DE ENCOGIMIENTO o RETRACCION

	Prueba A   

 acrilan 3 denier 95% N / acrilan 3 denier 5% S
	1/20
1/35
	1/19
1/32
	6.78

	Prueba B   

drytex 2 denier 55% S / drytex 3 denier 45% N
	1/20
1/35
	1/17
1/29
	16.06

	Prueba C   
drytex 2 denier 55% N / drytex 3 denier 45% S
	1/20
1/35
	1/16
1/28
	18.99

	Prueba D   

acrilan 3 denier 50% N / drytex 3 denier 50% S
	1/20
1/35
	1/16
1/28
	18.99

	Prueba E    

drytex 3 denier 70% N / drytex 3 denier 30% S
	1/20

1/35
	1/16
1/29
	18

	Prueba F   

 drytex 3.7 denier 60% N / drytex 3.7 denier 40% S
	1/20
1/35
	1/16
1/28
	18.50

	Prueba G    

acrilan 3 denier 55% N / acrilan 3 denier 45% S
	1/20
1/35
	1/17
1/29
	16.66


La base que tomamos en cuenta para la calificación de esta prueba de retracción en la tintura es el porcentaje de encogimiento, mientras mas se retraen las fibras con contracción mejora su tacto, aunque el volumen no lo sea, este calculo de volumen se lo realizará mas adelante, pues un parámetro es el encogimiento y otro el volumen.

Se puede apreciar que las pruebas C y D, tienen los mayores valores de encogimiento, por tanto los hilos son los que obtienen un mejor tacto, pero recordemos que nuestro objetivo es sacar hilos que aparte del volumen sean de buena regularidad, después de realizado el proceso de teñido de los hilos.
CAPITULO VI

6.- ANALISIS Y EVALUACIÓN
6.1. PROCESOS 
Para un análisis exhaustivo de los valores tomados en estas múltiples pruebas debemos organizarlos en múltiples cuadros comparativos, los resultados, son variados, pues tenemos valores de encogimientos de fibras retractables realizados desde la termoseccionadora, valores de regularidad igualmente desde el inicio mismo de la formación de cintas (N) tipo no encogibles y (S) del tipo encogible, entonces es amplia la cantidad de información que se ha podido recopilar.
Los valores de regularidad de las máquinas de preparación a la hilatura, los porcentajes de encogimiento de la hilatura, tintura, regularidad, resistencia de los hilos crudos y terminados. Por esta razón los analizamos por secciones.

6.1.1. TERMOSECCIONADORAS
Los valores mas representativos de las termoseccionadoras, se basaron en la regularidad y el porcentaje de encogimiento, estos son los valores que determinan el futuro hilo HB, los valores de regularidad de la termoseccionadoras y de los gills de mezcla nos ayudan para determinar las cualidades de regularidad y de retracción que pueda tener la mezcla HB. Es importante analizar esta etapa primera puesto que es el inicio de la formación misma de la mezcla y del futuro hilo, si arrancamos mal, obviamente no tendrá mejor resultado, por esto hay que poner mucho criterio para la lectura correcta de los resultados.

Existen tablas estandarizadas de calidad una base fundamentada en estadísticas USTER. Entonces, basándose como guía en las estadísticas internacionales USTER, y una nueva planteada y elaborada en la planta es que se calificó a las pruebas. Así:
	Pruebas
	Encogimiento  % 
	CV %   Tops

	Prueba A   

 acrilan 3 denier 95% N / acrilan 3 denier 5% S
	22
	4.5

	Prueba B  

drytex 2 denier 55% S / drytex 3 denier 45% N
	20.5
	5.2

	Prueba C    

drytex 2 denier 55% N / drytex 3 denier 45% S
	24
	5.1

	Prueba D   

acrilan 3 denier 50% N / drytex 3 denier 50% S
	24.2
	4.8

	Prueba E    

drytex 3 denier 70% N / drytex 3 denier 30% S
	23.5
	4

	Prueba F   

 drytex 3.7 denier 60% N / drytex 3.7 denier 40% S
	24.0
	4.9

	Prueba G    

acrilan 3 denier 55% N / acrilan 3 denier 45% S
	20.5
	3.8


En esta tabla no esta especificado pasos adicionales en los gills para que lleguen a un valor de CV% apropiado que se ajuste a nuestras estadísticas. Puedo indicar que se trabajaron con total responsabilidad y haciendo lo mejor posible para que lleguen a un valor apropiado de regularidad especialmente.

Poniéndonos a calificar esta tabla de resultados, hay que tener en cuenta el objetivo de trabajar en la termoseccionadora, y el objetivo de nuestro trabajo práctico. 

Las bases de calificación son analizar cual es el valor que destaca en cuanto a el porcentaje de encogimiento puesto que mientras más elevado es tendremos cierto efecto de volumen. Es importante los valores de regularidad, que en cambio mientras menor es el valor mas regular será las cintas que proporciona esta termoseccionadora, entonces hay que unir estos dos criterios, para establecer una calificación adecuada. Recordemos que nunca debemos trabajar con valores extremos, siempre traen consecuencia muchas de ellas malas.

Basándonos en nuestros objetivos calificamos estos resultados podemos apreciar que la prueba F, tiene un valor alto en cuanto a su encogimiento, que es elevado es verdad pero no es el mas regular posible, entonces no podemos decir que tiene una calificación buena. Seguidamente a esta la prueba D, luego la C, seguidamente la E, hasta la A, están en un parejo resultado las pruebas G y B. esto tratándose de los encogimientos. Ahora miremos los datos de regularidad, es claro que la prueba G, tiene mejor calificación, hay que regresar al inicio de el planteamiento de las pruebas, y establecer cual fue la fibra (casa acrilan) con que se desarrollo esta prueba, para concluir que es una fibra idónea, ya que nos permitió sacar cintas con regularidad óptima, en cuanto a su volumen es prematuro asegurar pero si tienen un tacto suave.
6.1.2. HILATURA

De manera similar con que se calificó en la etapa primera de las termoseccionadoras es que se procedió en esta etapa de hilatura, los valores analizados en esta sección son los de encogimiento, de regularidad, capacidad de elongación y resistencia. Que son valores que nos exigen un riguroso control dentro del laboratorio para esta área y que nos posibilitan determinar que prueba merece una calificación adecuada que se apegue a nuestros objetivos planteados.
Los resultados presentados son un resumen y promedio de una serie de análisis realizados sobre las mismas pruebas. Algunos de los valores son susceptibles a cambiar como la resistencia y su elongación, puesto que si a una determinada prueba variamos sus torsiones de hilado, estos valores de elongación y resistencia lo harán también. Los valores de torsión otorgados en el hilado de las pruebas se colocaron según el estudio de torsiones por metro (TPM), tal como se indico en el capítulo de hilas.
	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	10.2
	500
	10.2

	1/35
	11.5
	320
	11


 Los valores obtenidos en esta etapa de hilado son:
Prueba A   

acrilan 3 denier 95% N / acrilan 3 denier 5% S
	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	10
	489
	10.9

	1/35
	11.2
	342
	12


Prueba B    

drytex 2 denier 55% S / drytex 3 denier 45% N
	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	9.8
	415
	10.9

	1/35
	11.5
	354
	12.4


Prueba C    

drytex 2 denier 55% N / drytex 3 denier 45% S
Prueba D   

	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	9.9
	400
	15

	1/35
	11.9
	320
	12.


acrilan 3 denier 50% N / drytex 3 denier 50% S
	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	9.5
	435
	14

	1/35
	11.3
	330
	13.


Prueba E    

drytex 3 denier 70% N / drytex 3 denier 30% S
Prueba F   

	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	10.5
	450
	15

	1/35
	11.6
	345
	14.


Drytex 3.7 denier 60% N / drytex 3.7 denier 40% S
	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	9
	415
	15

	1/35
	10.05
	350
	16.


Prueba G    

Acrilan 3 denier 55% N / acrilan 3 denier 45% S
Es difícil pero no imposible equiparar estas dos características de volumen y regularidad, lo dicho anteriormente los extremos son muy malos en esto de la hilatura. Esto no significa que el resto de pruebas no puedan ser utilizadas, si bien es cierto que a nuestro criterio y según los resultados basados en estudios de estadísticas internacionales USTER no llegan a entrar en los valores normados, estos tienen múltiples usos y aplicaciones, así la prueba A es muy apreciada en la confección de cierto tipo de tejido de punto utilizado en confección de mallas para forros de chompas impermeables, o en recubrimientos para lonas, ya que el poco encogimiento que tienen lo hace un hilo estable, y de mucha resistencia y tenacidad. La prueba B es muy apreciada para la confección de tejidos de punto y en especial para frazadas y mantas sutiles, la manufactura de la calcetería. Recordamos que esta prueba lleva el 55% de fibras con contracción y tiene su valor moderado de resistencia y poca elongación. La prueba C tiene mucho tiempo trabajando en la planta Delltex y por sus valores de resistencia, encogimiento y elongación es la màs idónea para trabajar en la formación de la malla base tejido en rashel o ketten, para la elaboración de las cobijas tipo afelpado, lo mismo sucedió con la prueba D, que por sus resultados de resistencia y elongación fue una alternativa para usarse como material para la confección de la malla base para las cobijas afelpadas del grupo delltex.
La prueba E, es muy apreciada en la confección de tejidos abultados como son chalinas, sacos, telas de decoración, imitaciones de piel de borrego, en fin muchos más, esto por su gran resistencia y su vistosidad ya que tienen un gran efecto volumen que es asimilado por el encogimiento, aunque tienen solamente el 30% de fibras retractables, por su poca regularidad no se puede aplicar en tejidos màs sutiles.

La prueba F es una conocida para muchos clientes confeccionistas que tienen como material a los hilos HB cuya mezcla es 
precisamente el 60% de fibras sin contracción, y el 40% de fibras con contracción. Se dice mucho acerca de esta mezcla su aplicación es extensa y van desde hilos para media, para tejidos tipo terciopelo, hasta toldos, lonas y telas para cortinas. Tienen mucha elongación y una alta resistencia y por esto es apreciado aunque su alto encogimiento provoca la formación de la pilosidad en el hilo por la poca orientación y el descompenso de mezcla ya que tienen el 40% de fibras con contracción y el 60% de fibras sin contracción.
La prueba G me resulta una alternativa buena en cuanto a su regularidad, esto es un punto a favor que tiene, y es precisamente por esta causa que esta incrementando la venta, pues se esta usando en una infinidad de prendas dando como resultado una confección de calidad, su resistencia se puede decir que es normal, el grado de volumen también lo es.
6.1.3. RETRACCIÓN EN VAPORIZADOS
La vaporizadora mantiene a los hilos suspendidos a los que les aplica la temperatura por medio de vapor saturado.  Un detalle que debo aclarar, es que en la planta la vaporizadora tiene dos funciones principales que son, la facilidad de realizar procesos de encogimiento a todas las pruebas que se realicen desde la preparación de las cintas con contracción y las cintas sin contracción, es decir desde las termoseccionadoras hasta la hilatura del hilo, el segundo motivo y uso es para eliminar los llamados churos por efectos de la torsión o retorsión que dificultan el normal  trabajo en diferentes procesos a donde vayan estos hilos, en definitiva esto se denominaría una fijación de los hilos.

En esta prueba de retracción en el vapor solamente analizamos el porcentaje de encogimiento que tienen las fibras con contracción 
según la mezcla, un mejor y más detallado análisis se realizó en la tintura que presento más adelante. Las pruebas que están en la tabla siguiente son referentes a los hilos.
La formula que se usó para encontrar el encogimiento es:

% ENCOGIMIENTO =    Longitud Inicial – longitud Final  * 100

                               Longitud inicial

	Pruebas
	Encogimientos %
	Maquinas
	Tiempo exposición
	Temperatura ºC

	Prueba A acrilan3denier 95% N / acrilan3 denier 5% S
	6.70
	Vaporizadora
	30
	90

	Prueba B  drytex 2 denier 55% S / drytex 3 denier45% N
	16
	Vaporizadora
	30
	90

	Prueba C    drytex 2 denier 55% N / drytex 3 denier 45% S
	18.04
	Vaporizadora
	30
	90

	Prueba D   acrilan 3 denier 50% N / drytex 3 denier 50% S
	18
	Vaporizadora
	30
	90

	Prueba E    drytex 3 denier 70% N / drytex 3 denier 30% S
	17.6
	Vaporizadora
	30
	90

	Prueba F   drytex 3.7 denier 60% N / drytex 3.7 denier 40% S
	18
	Vaporizadora
	30
	90

	Prueba G    acrilan 3 denier 55% N / acrilan 3 denier 45% S
	16.08
	Vaporizadora
	30
	90


Estos son los valores que usamos como referenciales de los hilos para poder determinar un título de hilo final, es muy poca la diferencia de los resultados en comparación al proceso de tintura. Como indique anteriormente se usa màs a la vaporizadora para efectos de fijación y realización de pruebas de encogimiento pero es en la tintura donde se observa mejor el efecto volumen, además de otras características propias del teñido. 

6.1.4. RETRACCION EN TINTURA 
Los procesos de tintura son mas extensos que las de vaporizado, los factores de temperatura son mas cuidados, existen factores externos que pueden cambiar la ruta de un hilo, en cuanto a su textura, elasticidad y resistencia, así los llamados auxiliares de tintura, que nos permiten una fijación óptima del colorante, la calidad del agua que permite una subida y coloración sin manchas u otras fallas. Las pruebas se trataron con igual condición de tintura, es decir que se tiñeron en el mismo color y con los mismos auxiliares, para determinar así mismo, los resultados Y emitir una conclusión basado en la calidad del teñido, el tacto, solidez del color, resistencia de los hilos. Son estos los ensayos a que fueron expuestas las pruebas luego de terminado su tintura. Antes de tinturar a los hilos se madejaron ya que las máquinas con que cuenta la planta son equipadas y adecuadas para la tintura de hilos en madejas. Las madejas fueron elaboradas en una Aspa de Ǿ186 cm., de diámetro, esto es una condición más que se iguala en todas las pruebas presentadas.
En cuanto a la calificación de los resultados nos interesa saber si su resistencia, elongación se ha conservado, o disminuyo, la regularidad, y el principal objeto que es el grado de volumen o poder cubriente que tienen estos hilos, se observa que en todas las pruebas aumenta el valor debido al efecto de volumen que sufre la fibra por el proceso mismo de la retracción. Con esta prueba de retracción en la tintura se quiere complementar el análisis y obtención de una mezcla óptima para un hilo acrílico HB.

Desde los temas anteriores en especial los de las pruebas de retracción nos trae una duda, que es: ¿tiene relación el porcentaje de encogimiento, con el aumento o disminución del volumen?, para esto realizamos este estudio y esta prueba que continuación detallamos:

El encogimiento de los hilos fue determinado con la siguiente fórmula:

 % ENCOGIMIENTO =    Longitud Inicial – longitud Final  * 100

                             Longitud inicial
Para esto se precisó realizar la medición de los hilos en crudo (longitud inicial), y luego la medición luego de la tintura (longitud final), para con estos datos aplicarlos en la fórmula que anotamos en la parte superior, y obtener el porcentaje de encogimiento que se obtuvo.

Para la obtención o evaluación del grado de volumen es necesaria la ayuda de la física, puesto que el incremento de volumen de la fibra en ocasiones no se percibe con el tacto o con la vista, como es el caso de los análisis en tejidos, o en las tablas de apariencia, con que se trabajan en laboratorio.
El poder cubriente que tiene este hilo HB, es posible medirlo con el incremento de volumen que tiene una vez terminado el proceso de retracción en la tintura. Esto significa que aumenta su estructura física respecto de su peso y longitud, para esto usaremos varios conceptos que anotaremos de forma seguida.

 Densidad.-La relación entre la masa de un cuerpo y el volumen que ocupa recibe el nombre de densidad. Cada sustancia, en su estado natural, tiene una densidad característica y su formula correspondiente es:

Densidad = masa / volumen. Gr/cm3.

El procedimiento que se realizó para el análisis del incremento de volumen, fue el siguiente:
El Numero métrico Nm., tiene su equivalencia en función de longitud sobre el peso, el volumen esta en fusión de la masa y la densidad. Recuerde que la simbología abreviada de la mezcla es: N.- Fibras no retractables, no engogibles, fijadas.

    S.- Fibras retractables, encogibles, sin fijación.

Conocemos los títulos iniciales y los títulos finales, así como la densidad de la fibra acrílica que es 1.17grs/cm3.

Prueba A 

Acrilan 3 denier 95% N / acrilan 3 denier 5% S
Títulos iniciales

Nm = 1/20 esto a su estado inicial será 0.05grs. un encogimiento del 6.78%, para ambos títulos evaluados.
Nm = 1/35 esto a su estado inicial será 0.029grs.

Titulos finales
Nm = 1/19 en su estado inicial 0.053 grs.

Nm = 1/32 en su estado inicial 0.03125 grs.

Aplicamos la fórmula de la densidad para saber que volumen tienen en el inicio y el final, para saber con certeza el incremento y poder cuantificarlo numéricamente.

De los títulos iniciales:

Volumen = peso / densidad.

0.05grs/1.17grs/cm3 = 0.0427 cm3 

0.029grs/1.17grs/cm3 = 0.0247 cm3
De los títulos finales:
0.053/1.17grs/cm3 = 0.0453 cm3
0.03125/1.17grs/cm3 = 0.0267 cm3
Tomamos como base los títulos iniciales y procedemos así:

0.0427 cm3 es el 100%

0.0453 cm3 será 106% 
0.0453 * 100 / 0.0427 = 106 – 100 = 6% de incremento en este título y mezcla.
Con una regla de tres se encuentra un incremento del volumen en 6% y con un encogimiento de fibras retractables del 6.78%. Esto en el primer título Nm 1/20

En el segundo Nm 1/35.

0.0247 cm3 es el 100%

0.0267 cm3 es el 108% en esta prueba el incremento es el 8% y con un encogimiento del 6.78% de las fibras retractables.
De esta manera es que procedimos a calcular los valores del incremento de volumen en la prueba de retracción en la tintura.

A continuación anotaremos estos valores en resumidos cuadros para apreciar de mejor manera y poder emitir una conclusión para cada una de estas pruebas.
Prueba A   

 Acrilan 3 denier 95% N / acrilan 3 denier 5% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Tìtulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de 

Volumen %
	Encogimiento 

%

	1/20
	1/19
	10.45
	485
	11.2
	6%
	6.78

	1/35
	1/32
	10.5
	310
	11
	8%
	6.78


La prueba A casi conserva su estado natural o inicial, ya que es poco el encogimiento que gana apenas el 6.78%, pese a esta observación no ha variado en mayor forma sus capacidades iniciales, y sus propiedades de elongación y resistencia esto es importante para la confección ya que los convierte en hilos, bastante estables, y con esta propiedad se tornan confiables para nuestros clientes. 
La solidez del colorante es lo suficientemente efectiva se realizan varias pruebas de lavado en frió y caliente y el sangrado es mínimo, lo que se afirma que es una fibra de fácil teñido.

Prueba B    

Drytex 2 denier 55% S / drytex 3 denier 45% N
	Tìtulo inicial
Nm
	Tìtulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	Encogimiento %

	1/20
	1/17
	11
	480
	11.2
	17.7
	16.06

	1/35
	1/29
	11.6
	330
	12.5
	19.4
	16.06


La prueba B, tiene una particularidad especial, tiene un encogimiento 16.06%, su volumen es normal por decirlo así además de su buena solidez ya que a las pruebas de lavado en frío y caliente resultaron efectivos y no existió el llamado sangrado, el inconveniente es su no muy buena regularidad, ya que los estándares de regularidad para hilos tinturados HB deben enmarcarse por debajo de CV% = 11. 
Para considerarlo regular, mientras más abajo este será excelente, entonces debemos ajustarnos a los estándares de calidad y no dejarnos guiar solo por el tacto, o color que pueden ganar los hilos en el teñido.
Prueba C    
Drytex 2 denier 55% N / drytex 3 denier 45% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Tìtulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	encogimiento
%

	1/20
	1/16
	10.05
	400
	11
	25
	18.99

	1/35
	1/28
	12.6
	340
	12.7
	23.4
	18.99


Una prueba contraria a la B es la prueba C ya que tiene 55% de fibras no retractables, y la B tiene el 55% de fibras retractables aclarando que la fibra es de la casa DRYTEX, pero observen que los valores cambian notablemente, en cuanto a la regularidad se transformó en muy irregular con un valor de 12.6, aunque el efecto de volumen es excelente, se podría usar esta mezcla como alternativa por su volumen ganado, tiene un excelente resistencia y elongación por esto es apropiada para tejidos resistentes, como lo hacen en la planta de cobijas dando un buen rendimiento de producción. La solidez al teñido es muy buena no se obtuvo sangrados luego de los lavados en frió y caliente. 

Prueba D   
Acrilan 3 denier 50% N / drytex 3 denier 50% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Titulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	encogimiento
%

	1/20
	1/16
	10.5
	392
	15.4
	25
	18.99

	1/35
	1/28
	11.8
	300
	12.8
	23.5
	18.99


Refiriéndome a la prueba D se observa que esta mezcla nos dan un equilibrio en cuanto al valor mezclado, al parecer es una alternativa para lograr el efecto volumen en mayor cantidad esta mezcla acrilan 3 denier 50% N / drytex 3 denier 50% S, tiene su virtud en su efecto volumen muy pronunciado, su regularidad es el punto débil que hay que controlarlo, pues esta fuera de los límites estandarizados, y las normas de calidad no dejan pasar estos detalles importantes. Su elongación es buena al igual que su resistencia. La solidez a los lavados fue sorpresa pues no se obtuvieron resultados buenos como con las anteriores pruebas, se obtiene un sangrado en la prueba de lavado en caliente específicamente en agua con jabón líquido al 15% y a una temperatura de 50ºC.

Prueba E    
Drytex 3 denier 70% N / drytex 3 denier 30% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Titulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	encogimiento

%

	1/20
	1/16
	9.90
	425
	14
	25.102
	18

	1/35
	1/29
	12
	310
	14.
	19.4
	18


Se tenia expectativa por saber los resultados de esta prueba, pero se puede decir que tiene gran virtud en lo que refiere a nuestro tema, el volumen es apropiado para cualquier tipo de tejido plano o circular, siempre que se usen los hilos retorcidos, puesto que es muy irregular, y tiene una cantidad elevada de formación de pilling. Es un hilo resistente y muy maleable a los tejidos por su buena elongación. La solidez a los lavados es muy buena, no hay sangrados en las pruebas de lavados en caliente o fríos, solamente residuos de fibras sueltas, que al parecer no están bien sujetas al núcleo del hilo, puede esto traer problemas de disminución sustancial de la resistencia, lo podemos mejorar aumentando torsiones, o retorciéndolo a dos cabos.
Prueba F   drytex 3.7 denier 60% N / drytex 3.7 denier 40% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Titulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	encogimiento

%

	1/20
	1/16
	11
	440
	15.5
	25.1
	18.5

	1/35
	1/28
	12
	335
	15
	23.6
	18.5


Se la conoce como la pionera en los hilos HB es la que tiene mas uso de las demás mezclas expuestas aquí, tiene una resistencia muy buena, una afinidad a la tintura muy buena esto se demuestra al realizar las pruebas a los lavados con detergente líquido en frió y caliente, su elasticidad le ayudan a que se la pueda usar en casi todo tipo de tejidos exclusivos, por otro lado su regularidad es su punto débil, no tiene esa regularidad necesaria como para usar los hilos de esta mezcla en telas muy finas, o sutiles.
Prueba G    

acrilan 3 denier 55% N / acrilan 3 denier 45% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Titulo final 

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	Encogimiento %

	1/20
	1/17
	9
	400
	15.2
	17.7
	16.66

	1/35
	1/29
	10.50
	338
	16.6
	19.32
	16.66


 Su efecto volumen es normal, esto se aprecia al tacto suave, sutil, y con un brillo natural, su valor destacado su regularidad, los valores de resistencia y elongación son igualmente aceptables, por esta razón es actualmente el más vendido y usado en casi todos los tejidos posibles. La solidez a los lavados es muy buena.
Acotamos que todas las pruebas estuvieron guiadas por las normas de calidad internas, de regularidad, resistencia a la rotura.

6.2.EVALUACION DEL HILO PRODUCIDO
En definitiva los hilos producidos bajo los parámetros y procedimientos de mezcla “HB”, son en efecto voluminosos, con tactos suaves y agradables. El fin de este proyecto es analizar y evaluar la mezcla que nos proporcionen un mayor efecto de volumen acompañado de regularidad. Ahora para responder esta inquietud debemos observar los resultados del proceso de retracción en tintura, ya que este proceso es el que nos entrega un hilo acabado. 
6.2.1.VOLUMEN

Los hilos “HB” producidos en este trabajo lo tienen, claro unos en mayor o menor grado, este volumen es el que determinará un mayor poder cubriente de los tejidos. Como se observa en la retracción en tintura existe una mezcla muy favorable para la creación de un grado elevado de volumen. Estas fibras acrílicas son muy apropiadas para este efecto por su bajo peso específico (1.17 gr/cm3), lo cual ganan en volumen sin aumentar el peso de los tejidos.

6.2.2. REGULARIDAD 

Es una característica que favorece para la tejeduría, en la fabricación de prendas muy finas y sutiles, los hilos “HB” por lo general no tienen una regularidad tan óptima como lo tienen otras fibras, el mismo hecho de que generan espacios interfiera, hacen que el hilo sea por naturaleza ligeramente irregulares. Pero siempre será una de las mejores ventajas que ayudan a determinar la calidad de un hilo de estos.

6.2.3. ENCOGIMIENTO

Técnicamente el acrílico cuando es hilado en las plantas productoras es estirado en caliente para darles otra característica como rizada, resistencia, elongación y tenacidad. Por esto digo que cuando se someten a procesos térmicos sean vaporizados o tinturas estas fibras vuelven a su estado natural es decir que encogen, el porcentaje que estas tienden a encoger esta basado en la cantidad de estiro que le proporcionan las productoras de la misma, obviamente que los parámetros que se aplican en el rompimiento de los cables de filamento pueden alterar este porcentaje de encogimiento. En definitiva estos hilos al momento de encogerse ganan en volumen y se tornan muy estables.

6.2.4. RESISTENCIA
Estos hilos acrílicos que se obtuvieron es este trabajo tienen una resistencia muy aceptable, esta propiedad esta en función de el número de torsiones que se otorgan en la hilatura, al momento de ganar en volumen tienden a desplazar fibras no retractables al exterior del hilo, lo cual provoca una disminución de la resistencia respecto de cuando son crudos.

6.2.5. ELONGACIÓN

Una característica que tienen los hilos obtenidos en esta práctica es que al momento de generar volumen en la retracción, estos tienden a ser mucho más blandos y maleables, con lo que la elongación que tienen es muy buena, esto es favorable para la tejeduría, para la creación de tejidos muy variados y finos. 
Todas estas características están descritas en el capítulo de la retracción en la tintura para poder ser analizadas y poder así dar un criterio de lo que se obtiene al trabajar con cada una de las mezclas propuestas para la fabricación de los hilos “HB”.
CAPITULO VII

7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

7.1 CONCLUSIONES.

- La mezcla que nos asegura un mayor poder cubriente o volumen (25.1% de incremento en volumen de hilados gruesos y 23.6% de incremento de volumen en hilados finos) es la prueba F = drytex 3.7 denier 60% de fibras fijadas y drytex 3.7 denier 40% de fibras sin fijar.

Prueba F
drytex 3.7 denier 60% N / drytex 3.7 denier 40% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Titulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	encogimiento

%

	1/20
	1/16
	11
	440
	15.5
	25.1
	18.5

	1/35
	1/28
	12
	335
	15
	23.6
	18.5


- La mezcla con mejor rendimiento de regularidad (CV% promedio de 9 en hilados gruesos y CV% promedio de 10.5 en hilados finos) es la prueba G = acrilan 3 denier 55% de fibras fijadas y acrilan 3 denier 45% de fibras sin fijar.

Prueba G    

acrilan 3 denier 55% N / acrilan 3 denier 45% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Titulo final 

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	Encogimiento %

	1/20
	1/17
	9
	400
	15.2
	17.7
	16.66

	1/35
	1/29
	10.50
	338
	16.6
	19.32
	16.66


- Para obtener hilados regulares es mejor usar la fibra acrílica de la casa acrilan, y para hilados con mayor poder cubriente es mejor usar la fibra de la casa drytex. En cuanto a las características físicas químicas de la fibra, para hilos con volumen es mejor usar aquellas cuya forma transversal es en forma de hueso como se observa en la imagen izquierda este fue el caso de DRYTEX y ACRILAN, y para hilos rígidos y con poco volumen aquellos que tienen forma circular como en la imagen derecha.

           Secciones transversales vistas al microscopio
             Forma de hueso        Forma redonda
[image: image10.jpg]



- Adicionando, destacamos los valores de regularidad y elongación así como la solidez a los lavados posteriores a la tintura de las pruebas A, C, y G. En cuanto al volumen destacan las pruebas C, D, F y en cuanto a su elongación la prueba G.
- La prueba B y la prueba E que no destacan son muy utilizadas, como mezclas alternas a las expuestas aquí.

- Los resultados obtenidos en la tintura son más efectivos por la exposición del tiempo a que están sujetos los hilos. Por esto son los valores de encogimiento, regularidad y el grado de voluminosidad que se obtienen en este proceso de retracción en tintura que nos darán las pautas para otorgar una conclusión final, que estén acorde con nuestros objetivos y tema central de estudio.

- El volumen no siempre esta deacuerdo con la regularidad, como se vio en los resultados, y mas bien se debe tomar en cuenta estas conclusiones para destinar al hilo, a un fin donde se pueda destacar las virtudes que tienen.
- Los parámetros de los procesos varían deacuerdo al tipo del hilo a fabricar y del material utilizado y del producto final, todo esto en respuesta al mercado que requiere producto variado.

Para una mejor apreciación de estas conclusiones se han resumido los resultados de la tintura en los ANEXOS, 11, TABLAS DE RESULTADOS DE TINTURA, paginas 187; 188.
7.2 RECOMENDACIONES

Siempre que trabajamos en procesos productivos como estos hay guías de recomendación para evitar múltiples problemas, que suceden en el transcurso de los mismos, en cada área o sección existen recomendaciones específicas que ayudan a la obtención de productos con calidad. Es así que procedemos a señalar varias recomendaciones para el trabajo en las áreas de preparación, termoseccionadoras, hilatura, tinturas.

7.2.1. TERMOSECCIONADORAS
En este sistema de hilatura, de tow to top y fibra cortada de entre 100 mm, 120 mm, o 150 mm se recomienda:

- Asumir 55 fibras por corte transversal del hilo, esto proporciona una regularidad adecuada evitando excesos en partes finas y gruesas en las cintas producidas.

- Para la fabricación de hilos HB es necesario saber el historial de la fibra acrílica su proceso de hilado en las casas productoras por lo general se recomienda el uso de fibras acrílicas hiladas en seco, pues generan hilos con mayor poder de encogimiento y poder cubriente (volumen), apropiados. 
- Respecto de la finura de la materia prima debo decir que depende del producto final que se requiere, mientras la prenda a elaborar sea de mayor peso el decitex aumentará, pero la recomendación de la finura en nuestra planta es que para la mayoría de hilados que se usen en tejidos de punto, calceterías, tejidos planos de vestir en hilos peinados, ropa interior, mantelería, terciopelo, tapicería jacquard, la finura debe estar comprendida entre 1.6 a 4.1 Dtex.
- Para telas de decoración, cubrecamas, mantelería, frazadas, mantas, tapicería, cortinería, se usan las finuras de entre 5.0 a 6.7 Dtex. Es lo recomendado para que el rendimiento en los tejidos este siempre arriba. Pero si su objetivo es realizar hilos para alfombra es mejor usar un decitex mayor de 11 a 17 Dtex. Que le generan altos rendimientos de hilatura y tejeduría.

7.2.2. HILATURA

Existen muchos temores uno de ellos la pilosidad, esto es un efecto ocasionado por una mala distribución de las fibras (diagrama de fibras con porcentaje alto de fibras cortas), la finura de las fibras, resistencia de la fibras, fallas en el corte puede ser defecto de la termoseccionadora.
Existen puntas de fibras libres que no están bien sujetadas en el núcleo del hilo causan pilosidad en los hilados, esto depende del número métrico del hilo (número de fibras por sección transversal), la finura de las fibras, variación en las torsiones por metro. Para contrarrestar estos problemas se recomienda:
- Aumentando el número de torsiones por metro, dando mayor resistencia a las fibras, puede ser doblando en mayor cantidad, o colocando agentes químicos (enzimajes no permanentes)

- Se recomienda también determinar el mínimo de fibras por sección transversal de 55, reducción del contenido de fibras cortas, esto mediante el peinado.
- Así mismo se recomienda el uso de antiestáticos, mismos que suavizan al hilo y como resultado, no generan mucha pilosidad.
7.2.4. TINTURA
Los tratamientos térmicos que recibe la fibra, tales como el vaporizado, pueden alterar su velocidad de tintura. Para esto se recomienda:

- Realizar estos procesos bajo condiciones controladas para evitar posteriores veteos, barrados durante el teñido;
En caso de vaporizar antes del teñido se debe tomar en cuenta:

1.-Tipo de hilo (HB, N100%, S100%, PES/CO, Lana100%)

Tome en cuenta que al someter a tratamientos con temperatura como vaporizados a hilos “HB” puede alterar la capacidad de incremento de volumen en la tintura por esto no se debe realizar; solo en casos extremos como exceso de torsión o que vayan a retorcerse antes de tinturarse se debe proceder así:

a.- deben estar en bobinas perforadas 
b.- la dureza del cono debe estar no mayor a 20 grados shore. Si es mayor el cono esta muy duro y el proceso del vaporizado no es posible o al menos no lo será satisfactorio.
c.- el ángulo de bobinado debe estar sobre los 40 grados para que los cruces sean mayores y faciliten el paso del proceso del vapor hacia el interior del cono.

d.- la presión del cono hacia el cilindro es de 14 libras.

e.- otra forma de sacar conos blandos es regulando la tensión de envío hacia el cono:
- al girar ¼ de vuelta el tornillo del tensor tenemos un cono blando.

- al girar ½ vuelta el tornillo del tensor tenemos un cono normal.

- al girar 1 vuelta del tornillo tensor tenemos un cono duro.

f.- la temperatura de exposición no debe sobrepasar los 60ºC. Si es mayor afecta directamente al proceso de tintura, el tiempo de exposición no debe ser mas de 10 minutos. En el caso de lanas 100% y para titulos finos (1/48, 1/56, 1/60) solo para este caso se dan 2 ciclos de 10 minutos para lograr una mejor fijación del hilo y evitar la formación de churos, esto por las altas torsiones a las que son sometidas.
NOTA.- tome en cuenta siempre estas indicaciones para no obtener conos sumamente endurecidos, y que le traerán problemas en la tintura.
- Se recomienda no mezclar lotes de fibra en un mismo baño ya que la velocidad de teñido siempre varía ligeramente para cada lote o partida.

- En cuanto a los colorantes se recomienda el uso de colorantes catiónicos (básicos), en casos muy especiales y para tonos muy claros se puede emplear colorantes dispersos. 
- Para disolver los colorantes básicos en polvo se recomienda hacer una pasta de los mismos con ácido acético al 60%. Luego se añade agua caliente con agitación hasta conseguir la disolución total.

- En cuanto a los productos auxiliares para teñido. Se recomienda el uso de retardantes ya que con ello se logra una subida gradual del colorante y se facilita la obtención de un teñido uniforme, es recomendable emplear un detergente y un dispersante no iónicos para un proceso uniforme
- El PH del baño, debe estar en 4.5, se regula perfectamente con ácido acético, fórmico, cítrico, etc., el valor del PH debe ser mantenido durante todo el proceso.
Una curva de tintura aproximada es la siguiente:
- Se introduce el material dentro de la máquina
- Agregar el agua y calentar el baño hasta 80ºC.
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Agregar:

A.- 0.1Gr/lt dispersante no iónico 

B.- ácido acético, ácido cítrico o fórmico para regular PH en rango de 3.5 a 4.5 esto debe ser mantenido durante todo el proceso.

C.- retardantes catiónico

D.- colorante básico catiónico previamente disuelto

- Mantener la temperatura de 80ºC por 10 minutos

- Luego subir la temperatura hasta 100ºC. a razón de 1ºC. cada tres minutos, mantener la temperatura entre 100ºC hasta 104ºC para conseguir que el colorante agote.

  - para colores claros durante 30 minutos

  - para colores oscuros durante 60 a 90 minutos

- Enfriar hasta 60ºC en no menos de 15 minutos para no afectar la suavidad.

E.- Agregar 2% de un suavizante catiónico durante el enfriamiento. Esta aplicación en la fase de enfriamiento da a la fibra un mayor efecto de suavizado

- El suavizante debe circular mínimo 20 minutos en el baño.

ANEXOS
1.-NORMAS INTERNAS DE CALIDAD USADOS EN LA PLANTA DELLTEX

-Orden y limpieza.

-Control, evaluación de parámetros antes, durante y luego de procesos productivos.

-Entrega de productos que satisfagan al cliente.

2.-ESTANDARES DE REGULARIDAD PARA LOS DIFERENTES PROCESOS DE HILATURA
	Procesos
	Cv% valores mínimos y máximos

	Termoseccionadoras
	1.8 – 2.8

	Gills
	3 – 5

	Autorreguladores
	1.5 – 2.5

	Afinador paso 1
	1.8 – 2.8

	Afinador paso 2
	2 – 3

	Finisor
	6 – 8

	Hilandería
	9 – 11

	Retorcidos Crudos
	11 – 16


3.-TABLA DE EQUIVALENCIAS ENTRE TITULOS Y PESAS

USADOS EN EL TORSIOMETRO

	TITULOS
	PESO  (grs)

	56
	3.9

	48
	5.1

	46
	5.4

	42
	6

	40
	6.3

	35
	7.1

	33
	7.6

	30
	8.3

	28
	10.9

	22
	13.3

	20
	13.6

	18
	13.9

	15
	16.7

	12
	20.8

	10
	25

	3
	40.7


4.-TABLA DE TORSIONES POR METRO APLICADAS EN LA HILATURA

HILAS TORSIONES SENTIDO “Z”, RETORCIDO TORSIONES “S”.

Algunos hilos no son retorcidos, por pedido de clientes son hilos sencillos. Así también existen 2 tipos de hilos unos 100% “N”, hilos fijados no retractables como pes/co, lana 100%. Otros de tipo “HB”, como para cobijas y otros.
	Tipo de hilo
	Titulos Nm.
	TPM I sentido “Z”
	TPM II sentido “S”

	100% “N”
	56
	710
	660

	100% “N”
	48
	650
	580

	“HB”
	42
	500
	--------

	“HB”
	40
	500
	320

	“HB”
	38
	455
	285

	“HB”
	37
	440
	275

	“HB”
	36
	440
	275

	“HB”
	35
	437
	--------

	100% “N”
	33
	500
	350

	“HB”
	32
	370
	250

	100% “N”
	31
	510
	450

	“HB”
	30
	500
	410

	“HB”
	25
	342
	-------

	“HB”
	20
	310
	------

	“HB”
	12
	350
	380

	“HB”
	9.5
	500
	405


5.-ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LAS FIBRAS UTILIZADAS.

FIBRA DRYTEX.-

Es una fibra acrílica producida por la empresa Sudamericana de fibras, tiene su principal producción de fibras hiladas en seco.

Los tow producidos son de dos tipos:
- fardos de 120 kilotex, con un volumen de 0.853 cm3, peso total de 450 Kilogramos.

- fardos de 54 kilotex, con un volumen de 0.872 cm3, peso total de 455 Kilogramos.

- finura de filamentos de 1.6, 1.7, 2.2, 2.6, 3.3, 4.1, 5.0, 6.7, 11.0, 17.0. Decitex

Los tonos producidos son:
-negro mate

-negro semimate

-negro brillante

-blanco mate

-blanco semimate

-blanco brillante
Todos tienen su hilatura en seco, por lo que su sección transversal tiene una forma de hueso, lo que es favorable para obtener hilados con volumen, y mayor poder cubriente esto en las mezclas “HB”.

Características generales:

-Densidad = 1.17 gr/cm3
-Temperatura de transición o tendencia al encogimiento = entre 100 y 140ºC.

-Temperatura de teñido ideal = entre 90 y 104ºC.

-Le favorece en la tintura el uso de colorantes Básicos.

-Capacidad de absorción de humedad del ambiente = 1 a 2 % de su peso.

-Una resistencia a la rotura = entre 25 – 45%.

-Es resistente a los ácidos diluidos así como a los álcalis.

-Es resistente a la aplicación de alcoholes, esteres, o cetonas.

-Es resistente a el moho, bacterias.

-Es resistente a la exposición de la luz por largos períodos.

FIBRA ACRILAN.-

Es producido por la empresa Industrievereinigung Chemiefacer, filial de Dralón, una industria Alemana, cuya producción de fibras acrílicas lo hace en las dos hilaturas; hilatura en húmedo, e hilatura en seco, para nuestro trabajo en Ecuador se usa la fibra hilada en seco.

Los tow o cables de filamentos son producidos con estas características:

-fardos de 120 kilotex, de 450 kilogramos.

-fardos de 100 kilotex, de 450 kilogramos.

-fardos de 54 kilotex, de 455 kilogramos.

Finuras de filamento de 2.2, 2.7, 3.0, 3.3, 4.4, 5.0, 5.6, 8.9, 11.0 Decitex.

Los colores o tonos son:

- blanco semimate

- blanco brillante

- Colores

Su hilatura en seco, permite obtener una sección transversal de filamento en forma de hueso, provocando mayor cantidad de bolsas de aire en el hilado, esto evita la perdida de calor en la prenda y de menor peso. Es favorable para la creación de los hilos de alto volumen en mezclas “HB”.

Características generales:

-Densidad = 1.17 gr/cm3
-Regaín o absorción de humedad de ambiente en condiciones de 65% de humedad relativa y 20ºC. = 2% de su peso.

-Capacidad de encogimiento:
       - 100% N ≤ 3%

       - 100% S de 18 – 22%

       -  HB   de 16 a 20%

-Temperatura de transición o tendencia al encogimiento = de 100 a 150ºC.

-Temperatura de ablandamiento = 235ºC.

-Temperatura de tintura ideal = entre 90 – 100ºC.

-Es resistente a las soluciones moderadas de álcalis y ácidos.

-No es atacado por polillas, moho o algún tipo de bacterias.

-Es resistente a la exposición solar.

-proporciona a las prendas facilidades de lavados, secado y uso en general.

6.-LIMITES DE HILATURA PARA LA FIBRA ACRÍLICA SEGÚN DECITEX Y TIPO DE HILATURA

A.- Sistema, tow to top y fibra cortada de 100 mm, 120mm, o 150mm, se asumen 55 fibras por corte seccional del hilo.

	Dtex
	Limite de hilatura  Nm

	1.6
	114

	2.6
	70

	3.3
	54

	4.1
	44

	5.0
	36

	6.7
	26

	11.0
	16

	17.0
	10


B.- Sistema cardado (corte lanero), 60mm, 80mm, Se asume 120 fibras por corte seccional del hilo.
	Dtex
	Límite de hilatura Nm

	3.3
	24

	4.1
	20

	5.0
	16

	6.7
	12

	11.0
	8

	17.0
	4


C.- Sistema 3 cilindros (corte algodonero) 40, 50, 60mm, .Se asumen 65 fibras por corte seccional del hilo.
	Dtex
	Límite de hilatura Nm

	0.9
	170

	1.3
	118

	1.6
	96

	2.6
	58

	3.3
	46

	4.1
	36

	5.0
	30

	6.7
	22


D.- Sistema Open End, 40mm, Se asume 130 fibras por corte seccional del hilo.

	Dtex
	Limite de hilatura Nm

	1.3
	58

	1.6
	48

	2.6
	30

	3.3
	22


E.- Sistema Mackie (semipeinado) 100mm, 120mm, 150mm, Se asume 80 fibras por corte seccional del hilo.

	Dtex
	Lìmite de hilatura

	3.3
	38

	4.1
	30

	5.0
	26

	6.7
	18

	11.0
	10

	17.0
	8


Con estos valores orientados se logran buenos valores fìsicos de los diferentes hilados. En algunos casos se puede hilar màs fino con mucha precaución. En las mezclas HB se puede hilar uno o dos Nm màs fino aunque no es conveniente.

7.- TASA LEGAL DE HUMEDAD

Tasa legal de humedad o “reprise”. Todas las fibras textiles absorben o ceden humedad, según el ambiente en que se encuentran. La cantidad de agua que retienen depende principalmente de su propia constitución y en parte también, de las operaciones industriales que  han podido sufrir, tales como blanqueo, tintura, tratamientos térmicos en húmedo, etc., axial como de, los matearles que le acompañan ( grasa, suavizantes, etc.

La cantidad de agua que contiene el textil en equilibrio higromètrico en un ambiente de atmósfera estándar, expresa en porcentaje sobre la materia seca al absoluto, se conoce con el nombre de Tasa Natural de Humedad o “Reprise”.

Este divorcio entre la tasa natural y la tasa legal. Esta en principio justificado por los diferentes estados de humedad que corrientemente porta la fibra en cada etapa de transformación industrial, y por la influencia que las materias de apresto que la acompañan (en fibras sintéticas), ejercen sobre su higroscopicidad.

Dichas variaciones de humedad producen, como es natural, irregularidades de peso difíciles de controlar por los comerciantes o industriales.

El peso legal de las materias textiles, debe obtenerse, siempre, sobre muestras extraídas adecuadamente de la totalidad de la partida, las cuales, se desecan al absoluto en estufas adecuadas, aplicando sobre el peso en seco, la tasa legal de humedad que corresponde, haciendo las correcciones precisas sobre la partida total y el peso primitivo de la muestra representativa.

Tasa legal de humedad o “reprise”

Fibras naturales
Lana:
Lavado a fondo (tolerancia grasa 1%)

  17.0

No lavado a fondo




  18.0

Peinada, sin aceite (0.75% grasa)

  18.25

Peinada, con aceite (3.5% grasa)


  19.00

Hilos de estambres, sin aceite (0.75% grasa) 18.25

Hilos de estambre, con aceite


  18.25

Barbas, anillos, hilachos



  18.25

Tejido pañerìa, sin apresto


  13.00

Bayetones y mantas de pura lana


  17.00

Lana regenerada





  17.00

Pelos de cabra





  17.00

Seda







  11.00

Algodón manufacturado




   8.50

Algodón mercerizado




  10.50

Lino                                         12.00

Cáñamo






  12.50

Yute fibra bruta





  12.00

Yute hilos tejidos crudo



  17.00

Ramios fibra bruta




  12.00

Ramios fibra desgomada



   8.50

Sisal







  12.00

Formio






  13.75

Abacá







  14.00

Fibras artificiales

Celulosa regenerada fibra continua y cortada 13.0

Acetato de celulosa fibra continua y cortada  9.0

Triacetato de celulosa continua y cortada
   7.0

Poliamida 66
Fibra continúa





   5.75

Fibra cortada
    6.25
Piloamida 6
Fibra continúa





   5.75

Fibra cortada





   5.50

Poluiretano 84 fibra continua y cortada
   3.50

Cloro fibra continua y cortada


   3.00

Poliacrilicas continua y cortada


   2.00

Poliesteres continua y cortadas


   1.50

Fibras de vidrio





   2.00

8.- tabla de resultados en termoseccionadora

	Pruebas
	Encogimiento  % 
	CV %   Tops

	Prueba A   

 acrilan 3 denier 95% N / acrilan 3 denier 5% S
	22
	4.5

	Prueba B  

drytex 2 denier 55% S / drytex 3 denier 45% N
	20.5
	5.2

	Prueba C    

drytex 2 denier 55% N / drytex 3 denier 45% S
	24
	5.1

	Prueba D   

acrilan 3 denier 50% N / drytex 3 denier 50% S
	24.2
	4.8

	Prueba E    

drytex 3 denier 70% N / drytex 3 denier 30% S
	23.5
	4

	Prueba F   

 drytex 3.7 denier 60% N / drytex 3.7 denier 40% S
	24.0
	4.9

	Prueba G    

acrilan 3 denier 55% N / acrilan 3 denier 45% S
	20.5
	3.8


9.- Tabla de resultados en la hilatura
Prueba A   
acrilan 3 denier 95% N / acrilan 3 denier 5% S
	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	10
	489
	10.9

	1/35
	11.2
	342
	12


Prueba B    

drytex 2 denier 55% S / drytex 3 denier 45% N
	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	9.8
	415
	10.9

	1/35
	11.5
	354
	12.4


Prueba C    

drytex 2 denier 55% N / drytex 3 denier 45% S
Prueba D   

	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	9.9
	400
	15

	1/35
	11.9
	320
	12.


acrilan 3 denier 50% N / drytex 3 denier 50% S
	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	9.5
	435
	14

	1/35
	11.3
	330
	13.


Prueba E    

drytex 3 denier 70% N / drytex 3 denier 30% S
Prueba F   

	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	10.5
	450
	15

	1/35
	11.6
	345
	14.


Drytex 3.7 denier 60% N / drytex 3.7 denier 40% S
	Tìtulo

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%

	1/20
	9
	415
	15

	1/35
	10.05
	350
	16.


Prueba G    

Acrilan 3 denier 55% N / acrilan 3 denier 45% S
10.- Tabla de resultados en el vaporizado

	Pruebas
	Encogimientos %
	Maquinas
	Tiempo exposición
	Temperatura ºC

	Prueba A acrilan3denier 95% N / acrilan3 denier 5% S
	6.70
	Vaporizadora
	30
	90

	Prueba B  drytex 2 denier 55% S / drytex 3 denier45% N
	16
	Vaporizadora
	30
	90

	Prueba C    drytex 2 denier 55% N / drytex 3 denier 45% S
	18.04
	Vaporizadora
	30
	90

	Prueba D   acrilan 3 denier 50% N / drytex 3 denier 50% S
	18
	Vaporizadora
	30
	90

	Prueba E    drytex 3 denier 70% N / drytex 3 denier 30% S
	17.6
	Vaporizadora
	30
	90

	Prueba F   drytex 3.7 denier 60% N / drytex 3.7 denier 40% S
	18
	Vaporizadora
	30
	90

	Prueba G    acrilan 3 denier 55% N / acrilan 3 denier 45% S
	16.08
	Vaporizadora
	30
	90


11.- Tablas de resultados en la tintura

Prueba A   

 Acrilan 3 denier 95% N / acrilan 3 denier 5% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Tìtulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de 

Volumen %
	Encogimiento 

%

	1/20
	1/19
	10.45
	485
	11.2
	6%
	6.78

	1/35
	1/32
	10.5
	310
	11
	8%
	6.78


Prueba B    

Drytex 2 denier 55% S / drytex 3 denier 45% N
	Tìtulo inicial
Nm
	Tìtulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	Encogimiento %

	1/20
	1/17
	11
	480
	11.2
	17.7
	16.06

	1/35
	1/29
	11.6
	330
	12.5
	19.4
	16.06


Prueba C    
Drytex 2 denier 55% N / drytex 3 denier 45% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Tìtulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	encogimiento
%

	1/20
	1/16
	10.05
	400
	11
	25
	18.99

	1/35
	1/28
	12.6
	340
	12.7
	23.4
	18.99


Prueba D   
Acrilan 3 denier 50% N / drytex 3 denier 50% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Titulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	encogimiento
%

	1/20
	1/16
	10.5
	392
	15.4
	25
	18.99

	1/35
	1/28
	11.8
	300
	12.8
	23.5
	18.99


Prueba E    
Drytex 3 denier 70% N / drytex 3 denier 30% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Titulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	encogimiento

%

	1/20
	1/16
	9.90
	425
	14
	25.102
	18

	1/35
	1/29
	12
	310
	14.
	19.4
	18


Prueba F
   drytex 3.7 denier 60% N / drytex 3.7 denier 40% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Titulo final

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	encogimiento

%

	1/20
	1/16
	11
	440
	15.5
	25.1
	18.5

	1/35
	1/28
	12
	335
	15
	23.6
	18.5


Prueba G    

acrilan 3 denier 55% N / acrilan 3 denier 45% S
	Tìtulo inicial
Nm
	Titulo final 

Nm
	CV %
	Resistencia  Gr/tex
	Elongacion%
	Incremento de volumen %
	Encogimiento %

	1/20
	1/17
	9
	400
	15.2
	17.7
	16.66

	1/35
	1/29
	10.50
	338
	16.6
	19.32
	16.66
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