CAPITULO I

1. HILOS HB
El anglicismo HB, high bulk, que es la formación del alto volumen hablando en español, es el sinónimo abreviado con que se denominan a los hilos cuya característica principal es tener una capacidad de encogerse, en un primer proceso de someter a estiros en presencia de temperatura, para cuando este se mezcla con otras fibras y se las someten nuevamente a procesos con temperatura, que se lo llama procesos de retracción, estos hilos ganan en voluminocidad, provocando hilos con tacto suave y los tejidos resultantes son vistosos y  agradables  
1.1. FIBRAS ACRILICAS

A.- Composición.  Son fibras derivadas de una base no celulósica, se hacen de un compuesto químico llamado acrilonitrilo de donde deriva el nombre acrílico, esta fibra manufacturada, esta conformada por polímero sintético de cadena larga compuesto de cuando menos un 85% en peso por unidad de acrilonitrilo.

Las fibras de esta clase son producidas en tubo de ensayo esto quiere decir que las sustancias que forman las fibras no son bases naturales sino compuestos químicos complejos. Estos compuestos utilizados para el inyectado de fibras textiles pueden emplearse para la elaboración de plásticos, (no textiles), para acabados y revestimientos textiles. Hay muchas resinas poliamidas usadas para elaborar nylon y acrílicas para los acrilonitrilos.
Las materias primas que intervienen en la producción de esta son: carbón, aire, petróleo, piedra caliza y gases naturales.
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Polímero acrílico, compuesto base de varias fibras sintéticas denominadas acrílicas, bajo esta denominación quedan encuadradas. Todas las fibras del grupo que poseen en su estructura química un mínimo del orden del 85% de acrilonitrilo.
 Forman una clase especial del grupo denominado polímeros vinílicos con un esqueleto de enlaces o cadenas carbono – carbono. La reacción de polimerización tiene lugar según se indica a continuación:
POLIMERIZACIÓN CONTÍNUA DEL ACRILONITRILO
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                     Polimerización
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 El acrílico es la sustancia con que se elaboran las fibras acrílicas. Obtenido para este fin por primera vez en Alemania en el año de 1893, fue uno de los productos utilizados por Carothers Wallace para estudiar el comportamiento de los monómeros asociados en cadenas moleculares. En 1929 se patentó el polímero. Es extremadamente compacto y hasta que no se descubrió el disolvente apropiado no se pudo hilar.
Ello hace que la mayoría de las acrílicas se fabriquen con el acrilonitrilo asociado a otros polímeros, para poder introducir en la fibra otros aditivos, como, calor, etc.

El poliacrilonitrilo se utiliza para bueno…bueno…no mucho, realmente, excepto para hacer otro polímero, la fibra de carbono. Pero los copolimeros que contienen principalmente poliacrilonitrilo, se utilizan como fibras para hacer tejidos, como medias y suéters, o también productos para ser expuestos a la intemperie, como carpas y otros.
Si la etiqueta de cierta prenda de vestir dice “acrílico”, entonces es porque la prenda está hecha con algún copolimero de poliacrilonitrilo.

Generalmente son copolimeros de acrilonitrilo y metil-acrilato, o acrilonitrilo y metilmetacrilato:
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B.- Producción. La producción de estas por lo general consta de tres etapas:
La primera etapa, consiste en la polimerización controlada del acrilonitrilo para formar cadenas de un peso molecular definido. El producto de este proceso es el poliacrilonitrilo (PAN). Este es lavado, secado, y luego enviado a las máquinas de hilar en donde se forman los filamentos continuos.

En la segunda etapa, el polímero se disuelve y se hila según las necesidades del cliente. La hilandería opera en forma continua y en ella se fijan el grosor y el color de los filamentos.

La tercera etapa, tiene lugar en la planta de acabados. En ella, los filamentos son sometidos a un tratamiento físico a fin de darles resistencia y eliminar los restos de solvente mediante lavado y estiramiento en caliente.

Posteriormente se fijan las propiedades de encogimiento según el tipo de producto y se elimina la humedad mediante un secador con control de temperatura automático. Finalmente se somete a los filamentos a un rizado en caliente que les da mayor cohesión y facilita su tratamiento en las plantas textiles, para luego ser embalados para su despacho.

El proceso adicional de conversión se lleva a cabo en la planta de tops, el tow es sometido a un proceso de ruptura por tracción y posteriormente a un proceso de paralelizado y peinado, los tops pueden ser de tipo encogible(S), no encogible(N) o en una mezcla (HB).
Después de una serie de reacciones químicas, la solución obtenida pasa a presión a través de una hilera, placa perforada con agujeros, los filamentos producidos se secan y se estiran a tensión para mejorar la resistencia y elasticidad de la fibra.

Las fibras acrílicas se usan indistintamente en forma de filamento continuo o cortado o una longitud deseada para poder mezclarse con otras fibras cortadas. Los hilos multifilamento se prefieren para la fabricación de prendas como blusas y vestidos para dama, camisas para hombre y cortinas.

Por lo general son suaves, debido a que en su mayoría se elaboran en forma de fibra cortada y aun cuando abultadas son ligeras de peso. No son tan fuertes ni resistentes a la abrasión como el nylon.

La resistencia a la luz solar, la retención de pliegues marcadas al planchar y la resistencia a la polilla, son factores importantes para el público consumidor.
SISTEMA DE HILATURA DEL ACRILONITRILO EN HUMEDO Y SECO
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Algunas acrílicas se hilan en seco, con disolventes apropiados (la dimetilformamida), y otras en húmedo.

En el primero de los casos, la estrusión de los polímeros se consigue en aire caliente; al evaporar el disolvente, el producto se solidifica.

En caliente, se estiran las fibras de tres a diez veces su longitud original y se le da forma (ondulación, longitud final, grosor, etc.)

En el segundo caso, disuelto el acrilonitrilo, su estrusión se realiza en un baño coagulante. Todos los acrílicos se producen en fibra corta y en cable de filamentos continuos. Las de forma redonda se emplean para alfombra, porque le aportan la rigidez necesaria conservando elasticidad.

Las fibras acrílicas de forma plana se emplean en prendas de vestir. En ambos casos la reducción de hilatura los disolventes empleados son caros, aunque el acrilonitrilo sea relativamente barato. 

1.1.1 CARACTERISTICAS

El poliacrilonitrilo es un polímero vinílico, y un derivado de la familia de los acrilatos poliméricos. Se hace a partir del monómero acrilonitrilo, por medio de una polimerización vinílica por radicales libres. El acrilonitrilo (cianuro de vinilo), que se puede obtener a partir del amoníaco, propilenos y oxígeno, mediante los productos intermedios, tales como el gas acetileno y el ácido cianhídrico.

HC = CH + HCN                                   CH2 = CH – CN
Acetileno + Ácido cianhídrico     =          Acrilonitrilo.

La transformación de los filamentos de acrilonitrilo polimerizado en hilos exige un disolvente, para que el proceso de hilar en masa fundida se pueda usar, por que el poliacrilonitrilo se descompone, sin derretirse, por encima del punto de ablandamiento, que se sitúa entre 235 y 320ºC.

Como disolvente, se usa en general la dimetilformamida. Con la solución de hilado se puede producir filamentos, utilizando el proceso en seco o con humedad. El proceso de hilado en seco se solidifica con aire caliente o en gases a temperatura de 100 a 130ºC. En el proceso de hilado en húmedo, los filamentos se coagulan, en un baño de precipitación que consiste en glicerina o una solución de cloruro de calcio.

El estiramiento (a una temperatura de 160 a 180ºC) alargada de ocho a doce veces la longitud original de los filamentos. Estos permanecen mucho más resistentes y finos. Su capacidad de elongación disminuye. Lo mismo puede suceder con la tendencia a encoger ante el calor. Frecuentemente el poliacrilonitrilo no se procesa en estado puro, sino mezclado con acetato de vinilo, cloruro de vinilo o acrilamina. Cuando el 85% o más de la mezcla consisten en acrilonitrilo, los productos obtenidos se clasifican como poliacrilonitrilas.

El gran poder de encogimiento que tienen las fibras acrílicas ante el calor se aprovecha para la producción de hilos de alto volumen.

Las magníficas propiedades de tenacidad y resiliencia de esta fibra rinden una resistencia superior tanto a la abrasión como al pilling. La velocidad de subida de colorante, es mas lenta que las de otros componentes, tratase pues de un teñido mas seguro, en menos tiempo, lo que implica mayor productividad y con menor utilización de producto colorante. 

1.1.1.1. FISICAS

· Aislamiento térmico. La mayor cantidad de bolsas de aire que se generan en el hilado, debido a la sección transversal en forma de hueso de la fibra, evita la perdida de calor en la prenda.

· Poder cubriente. La forma transversal de esta fibra permite un mayor radio, superficie / volumen que las fibras que tienen secciones del tipo redondo, proporcionando una cobertura equivalente con menos fibra, obteniéndose prendas con menor peso.

· Sensación seca. El espacio capilar entre fibras permite la eliminación de humedad, generándose así una agradable sensación de sequedad, que resulta particularmente ventajosa en confección de medias y calcetines.

· Resistencia a la abrasión y pilling. Las magnificas propiedades de tenacidad y resiliencia de esta fibra rinde una resistencia superior tanto a la abrasión como al pilling. Cuando la fibra es corta, sus muchos extremos que salen a la superficie de la tela se deterioran fácilmente con el roce, se enrollan entre sí y se aglomeran, frisándose, formando bolitas que dan mal aspecto e incluso me mezclan con otras fibras de otras telas. La resistencia de la fibra es inversamente proporcional al pilling.

· Mínima calibración de máquinas. Mediante un solo tipo calibración nos permite todos los tex o decitex del material lo que evita el cambio de piñones. Podemos regular la termoseccionadora con distintos estiros y temperaturas para lograr variedad de encogimiento de la fibra, obteniendo hilados con características distintas, lo que permite aumentar la cantidad de artículos.

· Sentido del tacto. Mientras el sentido del tacto sirve para ayudar a los consumidores a identificar los géneros textiles (debido a los nuevos sintéticos y sus mezclas), si pueden aprender de la mano o tacto de una tela. Factores tales como el calor, frialdad, plegabilidad, textura, aspereza, suavidad o resistencia de una tela pueden distinguirse mediante el sentido de tacto. Para desarrollar este sentido, sujete la orilla de la tela entre el dedo índice a lo ancho de la tela después a lo largo, después en un círculo. Cada vez que sienta una tela, las palabras que mejor describan el tacto deberán venir a la mente: plegabilidad, elasticidad, o dar de si calor, suavidad, lisura y así sucesivamente. Por lisura quiere decirse la facilidad con la cual la tela se desliza y se jala entre los dedos. Las fibras solas no determinan el tacto de una tela, la construcción y el acabado contribuirán al tacto de una tela. En general todo puede decirse, que las telas hechas con fibras vegetales son usualmente más frías que las fibras animales del mismo peso. Una tela de algodón 100% lana es menos viva al tacto a menos que haya sido tratada en el acabado para proporcionarle tacto a una tela 100% lana será caliente y comparativamente resiliente no así con el acrílico que no absorbe ni repele la humedad y calor. Poseen una resistencia a la rotura bastante alta para artículos textiles, reducida absorción de humedad e hinchamiento, se secan con rapidez y son resistentes al calor de irradiación. Se distinguen por su textura y apariencia lanosas, pesan poco, conservan el calor, resisten al apelmazamiento y tienen una solidez óptima ante la luz solar y la intemperie.

· Resistencia a la luz solar. Incluso expuestas al sol de forma permanente. son de gran aceptación para uso de exteriores, cortinas, visillos, banderas.etc.

· Fácilmente se carga de electricidad. Esta característica suele hacer incomoda algunas prendas. Aprovechando otras buenas cualidades de estas fibras, se solventa el problema a base de mezclar fibras sintéticas con otras artificiales o naturales. En si misma es una cualidad muy a tener en cuenta cuando la fibra se utiliza en grandes superficies o en lugares donde una pequeña chispa, incluso eléctrica puede incendiarla. Esta afinidad eléctrica propicia en ellas la adherencia de polvo y pelusas, problema que no se soluciona con el cepillado sin la previa descarga electrostática. En los procesos de confección, esta afinidad hace que las telas se adhieran a las máquinas, entorpeciendo su movilidad. Hay acabados de telas que reducen esta afinidad; pero el lavado continuo o la limpieza vuelvan a cargarlas.
1.1.1.2. QUIMICAS

· Excelente resiliencia. Se arrugan difícilmente; pero las deformaciones una vez producidas o fijadas son permanentes.
· Resistencia a polillas y microorganismos. La primera consecuencia positiva de esta propiedad es que su almacenamiento no presentan los problemas que se dan con otras fibras o telas. El que estas fibras sean tan resistentes a los agentes orgánicos las ha llevado a una masiva utilización en ropa deportiva y de baño, artículos de viaje, tiendas de campaña y en el textil industrial no vestuario: bolsas, sacos, envolturas, artículos de pesca, etc.

· Baja absorción de agua. Se limpian con facilidad las manchas de origen acuoso y secan con facilidad; son un tanto difíciles de teñir. Muy apropiadas para uso en el agua.

· Oleofílicas. Su baja absorción del agua es paralela a su afinidad por los aceites y las grasas. Las manchas de este tipo deben eliminarse con productos de limpieza en seco.

· Resistencia a la mayoría de agentes químicos. Propiedad que lleva a su uso a la confección de prendas apropiadas para el trabajo en laboratorios, cuando la fibra se colorea en el momento de su fabricación, después su color tiene excelente estabilidad. Sensible a los ácidos y estable a los álcalis.
· Fibras de alto encogimiento. Combinadas en el mismo hilo con fibras que no encogen, en un tratamiento con calor se consigue un hilo de gran volumen; si es sobre un tejido lo hace voluminoso.

1.2. HILOS ACRILICOS HB

Luego de estudiar las capacidades tanto físicas como químicas del acrílico es de fácil comprensión la formación del hilo HB con la fibra acrílica.

Se denominan también de alto volumen y se producen por la acción de mezclar fibras fijadas y de fibras no fijadas, el grado de volumen dependerá de los porcentajes con que se fabriquen los hilos. La denominación N, con que se nombran a las fibras que han sido fijadas, y S a las fibras que aun no sufren ningún tratamiento térmico, por lo general estas fibras les dan un rizado artificial que suelen ser regulados según las necesidades de mezcla y el entrelazado de las mismas, sirve el rizado también para evitar el deslizamiento entre las fibras.
Estos hilos suelen tener un alto rendimiento en los tejidos por su voluminocidad que obtienen en el teñido, donde sufren un encogimiento tal que producen ciertos efectos de volumen en el hilo, con esto se mejora el tacto, y la elongación de los hilos y sus tejidos.
Debemos acotar que estas llamadas fibras fijadas o no retractables y las no fijadas o retractables, son de origen no natural esto facilita los procesos de mezclas, preparaciones, e hilaturas en general, para esto se requieren de dotarle a la fibra de ciertas virtudes como la longitud, el rizo mismas que en la máquina termoseccionadora se pueden poner a merced y necesidad del cliente o fin que tuviere el hilo.

1.2.1 COMPOSICION

Específicamente se compone de la misma fibra acrílica, con la aclaración de que un cierto porcentaje del mismo son tratadas a un proceso térmico específicamente vaporizado con lo cual se fijan las fibras, y pasan a ser estas cintas producidas como cintas termo fijadas, tipo N, no retractables, el otro porcentaje que compone a este hilo, no debe ser tratado a procesos térmicos para que sufran el efecto de retracción en la tintura. La unión de estas dos cintas son las que forman el futuro hilo HB, este tratamiento térmico es proporcionado por la vaporizadora que se sitúa en la máquina que prepara las cintas retractables y las cintas no retractables, “termoseccionadora”.
Es importante que se tenga claro estos dos conceptos de fijación y no fijación puesto que solamente unas cintas producidas por la termoseccionadora son las que se fijan, para quedar estables ante cualquier otro proceso térmico, otras cintas en cambio no tendrán ningún tipo de fijación o vaporización lo que las hace unas cintas susceptibles a sufrir cambios o encogimientos en presencia de temperatura. La clave de la formación de la mezcla HB es unir una cinta fijada con otra no fijada para tener una mezcla HB, con lo que su composición es clara .no importa el porcentaje de mezcla si tiene estas dos tipos de cintas es ya una mezcla que sirve como “HB”.

1.2.1.1 FIBRAS CON CONTRACCION

Con contracción es importante mencionar esta característica física de las fibras que sufren un encogimiento, esto por cambio en las cadenas moleculares, estos cambios pueden suceder cuando se someten a los aumentos de temperatura semibruscos, por lo general tinturas, vaporizados.
Las temperaturas que generalmente suelen ser variadísimas desde los 60 a 130ºC. Estos rangos amplios, pero es dentro de estos donde se puede observar con claridad los cambios de longitud, encogimiento, y volumen del hilo, además estas temperaturas están por debajo de la temperatura de fusión.

Entonces fibras con contracción serán aquellas que tienen la capacidad de encogerse en presencia de calor, dando como resultado los cambios físicos y químicos en el interior de las mismas, llámese a estos cambios moleculares (regresan a su estado natural), un reacomodo de las cadenas de moléculas las que se liberan hasta dejar espacios capilares, dando la apariencia de un hinchamiento.
Existen varias formas de retracción pero en este caso textil se toma mucho en consideración por ser los más usados la temperatura, misma que se aplica con vapor caliente o saturado, y también en las máquinas de tintura al producirse la elevación de la temperatura del agua.

Esta última forma de retraer a las fibras es la más usada, pues en la tintura se acondicionan los factores: temperatura, ambientación, e inclusive agentes químicos que ayudarán a que el proceso denominado retracción sea lo mas óptimo para estas fibras acrílicas, además que el cambio de temperatura no es del todo brusco sino que mas bien es sincronizado, deacuerdo con la curva de tintura que se este sosteniendo en ese momento.
1.2.1.2. FIBRAS SIN CONTRACCIÓN

Es la parte contraria de las fibras con contracción, se puede decir que tienen las mismas características pero a la inversa, pero porque tienen esta característica de ser fibras sin contracción, es pues de vital importancia el estudio de la formación del acrílico y su hilatura, en la primera parte podemos mencionar que es una fibra sintética y por lo tanto esta sujeta a cambios físicos y químicos ante la acción del calor continuo, mientras en la segunda parte señalamos que para la preparación de las fibras se utiliza la “termoseccionadora”, quien esta a cargo de cortar los cables continuos que llegan a las plantas textiles. 
Seguidamente del corte y rizado se dejan por un tiempo determinado en cámaras de vaporizado a temperaturas constantes que están sobre los 140ºC. Ejerciendo un cambio a la fibra llamado fijación al vapor de la misma, dejando así sin la capacidad de encogerse en procesos posteriores, claro esta siempre que no sobrepasen las temperaturas de fijado o tinturado.

Así concluimos que las fibras sin contracción son las que en cierta forma permanecen indiferentes ante los procesos de vaporizados, tinturas y otros procesos que involucren temperatura, después de haber sido fijados. Esto las hace permanecer estables con menor volumen, pero manteniendo su elasticidad, resistencia, y demás propiedades.

1.2.2 CARÁCTERISTICAS Y APLICACIONES.

El mayor consumo esta en fibras para hilados. El gran poder de encogimiento de las fibras acrílicas ante el calor se aprovecha para la producción de hilos de gran volumen. Los hilos de fibra acrílica poseen una textura suave, como la de la lana, encierran mucho aire y guardan también calor.
La principal ventaja de estos hilos es que los productos acabados, a pesar de su tacto lanoso, no se apelmazan ni encogen.

Las fibras de acrílico poseen una resistencia a la rotura bastante alta para artículos textiles, reducida absorción de humedad e hinchamiento, se secan con rapidez y son resistentes al calor de irradiación.

Se distinguen por su textura y aspectos lanosos, pesan poco, conservan bien el calor, resisten al apelmazamiento y tienen una solidez óptima ante la luz y la intemperie.

Vale la pena mencionarse su capacidad de alto encogimiento y la solidez de forma de las fibras encogidas.
Se utilizan para fabricar artículos técnicos con alta estabilidad de temperatura y acidez, mantas para dormir, alfombras, pieles tejidas, medias, tejidos de ropa interna.

· Tejidos de punto circular y rectilíneo.

· Tejidos planos para vestir, a base de hilos peinados y cardados.

· Imitación piel de peluche e imitación piel de borrego.

· Tejidos para vestir tipo terciopelo.

· Telas para decoración.

· Telas para tapicería de automóviles.

· Tapetes tipo no tejido, tejidos para filtros.

· Telas no tejidas punzonadas.

· Telas para cortinas, y más.

CAPITULO II

2.- PROCESOS
Para ilustrar mejor estos procesos presentamos una tabla del flujo que toma la materia prima para ser hilado.
	PROCESO
	MAQUINA
	FORMA DE M.P.
	PESO M.P.

	Convertisaje tow a top
	Termoseccionadora
	Cintas fijadas “N” y cintas no fijadas “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

	Falso torcido, 
	Finisor
	Mechas 
	0.7gr/mt


Para poder ser hilados, tinturados y confeccionadas o finalmente comercializadas, las fibras acrílicas, es necesario que sean procesados, esta manufactura comprende desde la transformación de los cables de filamento continuo, hasta llegar a ser finalmente un hilo listo para cualquier fin, llámese este la confección de telas o tejidos de otra índole.
La obtención del hilo de acrílico, tiene una hilatura similar al proceso de la lana, e inclusive usa las mismas máquinas. Se caracteriza porque al ser una fibra no natural es posible trabajarla a mayores velocidades, por esto es de mayor rendimiento en cuanto a producción, además no requiere de humedades extremas para evitar cargas de estática que perjudican el proceso. Por lo general a las empresas llegan en forma de TOW o CABLE CONTINUO el cual debe ser cortado según las necesidades de la hilatura o fin del tejido con el manufacturado
2.1. CONVERTIZAJE  TOW  A  TOP

Este proceso es indispensable para la elaboración de los hilos, puesto que a las plantas textiles llegan en forma de tow, esta palabra es un anglicismo indicador del proceso de corte del TOW, de las fibras artificiales y sintéticas continuas, según diversas longitudes, para la obtención de la cinta o TOP, capaz de ser hilada, sola o mezclada, con cualquier otro tipo de fibra natural, artificial o sintética. Los diversos sistemas de corte son: Por corte (cuchillas helicoidales), por arranque (tracción diferencia de velocidades entre cilindros tensionadores) y mixto.

TOW
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2.1.1. TERMOSECCIONADORA

Es también llamada rompedora de cables, y su objetivo es transformar los cables de filamentos continuos a cintas de fibras cortadas, en forma indistinta provocando un conjunto de fibras de longitudes diferentes con lo que obtenemos un diagrama de fibras similar al de las fibras naturales, esto facilitará la mezcla entre sí mismas, o si es el caso con otras artificiales o sintéticas.

Actualmente en el mercado textil existen varios modelos y marcas como Seydel, Tematex, NSC (n. schlumberger & cie), y otros, pero el fin es el mismo, de preparar cintas de fibra sintética o artificial transformando los cables de filamento continuo a tops de material semi peinado, lista para procesos de hilatura convencional. TOP es un anglicismo adoptado en la designación de las cintas peinadas de las fibras sintéticas o mezclas. Su transporte se efectúa desde las salas de peinado a la preparación de gruesas bobinas, recubiertas con plástico: de esta forma, los desperdicios son mínimos, con la comodidad máxima y se evita todo contacto con la humedad y el polvo u otro tipo de contaminaciones durante el almacenaje y transporte.
En general las “Termoseccionadoras” tienen partes constitutivas tales como:

· Fileta:

Elimina ondulaciones y alimenta en forma centrada

Cables: crudo o tinturado de 50 a 120 o mas Ktex

· Consta de diferentes zonas:

Zona preestiraje se subdivide en 1 y 2 estira para eliminar ondulaciones, se debe evitar rompimiento de fibras

Aquí se estira un 2%

la segunda estira fibras en un 15% mayor a la elongación por la temperatura.

Elongación: 25 a 35%

y estira de 10 a 25% las placas térmicas llegan de 90 a 200ºC. con esto se llega a una contracción de 18 a 35%





(1)


(2) (2) mayor que (1)
Zonas de estiraje 3, 4, 5, 6
Zonas 3,4 de 2 a 6%

Zona 5,6 de 19 a 50%

La zona 3 debe enfriarse esto se realiza con agua por debajo de zona 3.

En zonas 7,8 se produce rotura definitiva de fibras pues aquí hay ecartamientos cerrados y estirajes de 20 a 55% estos bloks están unidos con tornillos sin fin que ayudan a dar los estirajes de 20 a 55% estos bloks están unidos con tornillos sin fin que ayudan a dar los ecartamientos.

En el 7 esta es fija y se usa como referencia para dar ecartamientos.

* Caja rizadora.

Los rizos se fijan con vapor

*Ajustes:

Temperatura: 90 a 200ºC
Estiraje: 1 a 60%, según las zonas
Ecartamientos: 90 a 200 mm.
Presiones: de 20 a 60 bares
Calibración de placas térmicas:
+/-3 Mm. de separación entre planchas térmicas.

* Posibles defectos
Variaciones de temperatura:
Temperaturas de placas

Presencia de fibras largas: Falta de presión, zona de rompimiento

Variación de la contracción por defecto zona 1 o fileta.

No hay cohesión de cinta producida, mal determinada el Nº de rizos, aplastamiento fibras, excesivas.

* Producción

Velocidad 20 a 120 m/min.

Título de cable alimentado.

Estiraje de condiciones máquina

Eficiencia 85 a 90% en buenas condiciones de la máquina.

* Controles

Títulos: Diagramas de fibras, # de rizos / cm., % de encogimiento

Diagrama de fibras tentativo
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Vista lateral de una termoseccionadora.
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En el fondo apreciamos la fileta de ingreso del cable de filamentos, mientras al frente se mira el ingreso de la materia prima acrílica, se puede observar que tiene una longitud amplia de máquina, pues la disposición de la misma está en forma horizontal, existen otras máquinas que tienen otra versión con disposición vertical.

Zona de ajuste de ecartamientos de los cilindros productores
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Se ajustan mediante tornillos sin fin
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Regleta de regulación de ecartamientos en mm.
En esta máquina apreciamos que tienen rangos de 90 a 180 mm.
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Aquí apreciamos la disposición de la regleta la cual permite cerrar o abrir los ecartamientos entre los bloks es importante mencionar este ecartamiento pues de aquí saldrá el diagrama de fibras que se utilizará en los procesos posteriores también dependerá de esto el límite de hilable que tendrá mientras más larga es la fibra se podrán elaborar hilos mucho más finos y regulares.

Para la regulación de los Ecartamientos y el fácil recorrido de los bloks existen tronillos de fijación de los mismos a un bastidor general, estos una vez terminado la calibración deberán ser reajustados nuevamente.

Condensador de cintas
[image: image13.png]



En este gráfico se puede apreciar el condensador de las cintas producidas por la termoseccionadora y a continuación se sitúa la caja del rizado.
En el capítulo anterior anotamos que el rizado es una particularidad importante para las fibras, con esta propiedad se pueden entrelazar entre sí, y además se pueden mezclar con otras fibras de otra índole, pueden ser estas naturales regeneradas.

Caja de rizado
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Cámara de vaporizado de cintas
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Esta es la cámara de fijación de las fibras, para que sean fibras no retractables, está acoplada a cañerías con recubrimientos de amianto para mantener temperaturas altas y evitar fugas de el vapor saturado proveniente de los calderos.

Es aquí donde las cintas de la termoseccionadora pasan por pocos minutos siendo suficiente para fijarse la temperatura que alcanza en el interior de la misma es hasta 120ºC, no alcanzan a mas por estar semiabierto, para que puedan circular las cintas, debido a que esto sucede mientras la máquina está en producción.

Ingreso de cable continuo a termoseccionadora
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Traslado de cable por los conjuntos de cilindros
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En este esquema se puede apreciar el ingreso del cable de filamento continuo a la máquina termoseccionadora, mismos que son aprisionados por un conjunto de cilindros recubiertos de goma sintética, estos cilindros cumplen con la función de sujetar los cables y por diferencia de velocidades entre los conjuntos de cilindros dar un estiraje a los cables, pero esos cilindros para lograr su objetivo necesitan una presión, para evitar se deslicen los cables, esta presión está sobre los 20 bares.

Planchas térmicas de la termoseccionadora
[image: image18.png]



Las planchas térmicas son fundamentales para la difícil tarea del rompimiento de los cables, el aumento de temperatura facilita a la deformación o ductabilidad de la fibra acrílica, y mediante los estiros posteriores logrará el objetivo de romper los cables de filamento continuo. Debo indicar que no se romperán de una misma longitud, esto es lo que se llama un rompimiento de fibra diferenciado, obteniéndose así los diagramas de fibras.

Seguidamente está una zona de relajamiento, donde las fibras ya rotas se orientan y entrelazan con las que no han sido.

Las planchas son de tipo eléctricas, y en esta máquina podemos apreciar que existen 6 planchas tres en la parte superior y 3 en la parte inferior, cada una de estas tiene un mando regulador de temperatura.

Conjunto de mandos reguladores correspondientes a las 6 planchas
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En este esquema tenemos, otra vista de las planchas con sus respectivos mandos individuales, para cada plancha, en ocasiones se trabajan materiales muy exclusivos pero en general siempre se hace uso de la plancha, esta debe estar siempre vigilada por personal capacitado, la alteración de la temperatura en las planchas sin una previa calibración dará objeto de fallo en la mecha producida, pueden salir mechas con partes sin romper, con excesos de neps, mechas muy irregulares.

Mando regulador de temperatura
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Las placas térmicas son reguladas en su temperatura, y calibradas en su separación previamente a la producción de cualquier cambio de paradas, títulos de cable diferente, o ante cualquier anomalía que se detecte, en la cinta. Por lo general este es un dispositivo delicado y que se usa de forma constante y su mantenimiento preventivo se realiza cada 10 toneladas de producción.

La acumulación de pelusas de acrílico sobre la misma también es perjudicial el operario de la máquina realiza limpiezas diarias cada cambio de turno con la ayuda de aire a presión lo que elimina el exceso superficial de pelusas y polvo en general que se ha acumulado durante la jornada laboral.

2.1.2. OBTENCIÓN DE CINTAS PARA MEZCLA HB
La metodología exacta para este proceder en realidad no lo hay, pues cada planta procesadora del material trabaja de diferentes formas u ordenes de trabajo, mas se tiene que elaborar un plan de marcha para que las fibras procesadas estén según lo previsto en la hilatura correspondiente.

Deben preparar  la máquina que realizará este efecto; ajustes como: temperatura de plancha, ecartamientos, velocidad de flujo entrada y salida del material, la regulación del número de rizos por centímetro, la temperatura del vapor saturado que fijará tanto los rizos del material como también la cámara de fijación del material.

Seguidamente cargamos el material tow, cable de filamento continuo, esta materia prima que llega a las plantas de procesamiento de cables esta sumamente apretado, con exceso de apelmazamiento, ondulaciones, que imposibilitan el rompimiento de los cables de filamento continuo.

Tow abierto cables de filamento apelmazados
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Varillas tensionadoras del cable continuo
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Para igualar estos apelmazamientos propios del empaque de la materia prima, existen una serie de varillas que aumentan la tensión de los cables, permitiendo que se pierdan parcialmente las ondulaciones excesivas, esto facilita el ingreso uniforme de los cables de filamento continuo.

Materia prima tensionada para el ingreso a termoseccionadora
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Luego de los diferentes procesos de estiros, pasa por zonas de planchas térmicas, pasa por zona de rompimiento, pasa por zona de relajamiento. Zona de rompimiento final, que son los Ecartamientos primario y secundario, así mismo la caja de rizado, la zona de vaporizado en la cámara fijación, finalmente con la ayuda de una banda sin fin, las cintas producidas son depositadas en los botes perforados. Es de esta manera que obtenemos las cintas respectivas para la formación de la mezcla HB.

Recolección de la cinta producida
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Se prepara la fila de botes, aquí una observación importante que dichos botes tienen perforaciones en todo su contorno para que el material se ventile y enfríen de forma uniforme, puesto que al trabajarse tendrán temperaturas desiguales perjudicando las mezclas, es también importante mencionar que para el efecto de enfriamiento deben estar en reposo por un tiempo mínimo de ocho horas para poder ser procesadas en un nuevo proceso.
Tenemos que identificar los diferentes tachos perforados del material para evitar confusiones, pues luego del reposo suelen tener la misma textura, volumen y color los materiales fijados y los que no han sido fijados.

Estos pasos son para la obtención de los tipos de fibras, las retractables y las no retractables, existiendo la diferencia de la cámara de fijación que es la que nos permite sacar los dos tipos de materiales. Para las retractables la cámara de fijación deberá estar suspendida así las fibras se encogerán en los procesos posteriores que involucren temperaturas, para las fibras no retractables, la cámara de fijación deberá estar conectada para que así las fibras en lo posterior conserven su textura y longitud que desde la termoseccionadora salió.
2.2. PREPARACIÒN  A  HILATURA

Para este fin utilizaremos instrumentos de laboratorio como balanzas, para determinar el peso del material (gr/mt), a trabajar para elaborar el número de cintas que tendremos que ocupar de fibras retractables o de fibras no retractables según este estipulado en el plan de trabajo, o la mezcla que se pretende elaborar.

A continuación de este cálculo de materiales a mezclar, se calibra las máquinas a trabajarse, para que sea pues el trabajo lo más continuo y no perder la cadena de producción y el orden.
Una vez establecidos los parámetros de trabajo en cuanto a instrumentos, y cálculos se procede a preparar la materia prima para hilatura, esta preparación consiste en la transformación, de cable de filamento a TOP, seguidamente una regulación de las cintas, por medio de doblajes y estiros, con esto regulamos las cintas, homogenizamos la mezcla de las fibras retractables y no retractables, se disminuyen los diámetros de las cintas hasta hacerlos más finos (pabilos), para ser utilizados en las denominadas hilas de cualquier tipo. Esta es la preparación a la hilatura.

2.2.1. MEZCLAS

La forma de mezclar apropiadamente es la puesta a punto de la máquina a utilizarse, seguidamente de esto la ubicación de las cintas retractables y no retractables, por conveniencia a evitar que la cinta mezclada tienda a deformarse es aconsejable colocar delante a las cintas con fibras retractables y al final las cintas con fibras no retractables así en forma intercalada, esto ayudará a que la mezcla sea uniforme y además la cinta producida sea lo más consistente posible. Esto es posible aplicar cuando no intervienen grandes cantidades de cintas a mezclar (mínimo 4, máximo 14), puesto que las máquinas tienen limitaciones de cargas de peso en Kg. 
Gill utilizados para la mezcla y homogenización de las cintas fijadas y no fijadas
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En la misión de mezclar intervienen las denominadas gills mezcladores que tienen varios nombres según el origen de los fabricantes los más comunes son: Rebreiker, R4L10, y otros en el primero consta de una fileta de alimentación, mas un campo de cilindros forrados de goma sintética, acoplados a un sistema de engranes que forman el campo de preestiros, estiros, relajación y tensión de salida, todo esto bajo grandes presiones, con su respectivo juego de botes o tachos, la segunda es un tipo de máquina dos en uno, en un primer paso mezcla, estira; en el segundo paso desfieltra, peina, estira y saca cintas listas para empacar en bobinas grandes(bums), o en tachos de mayor volumen.

2.2.2. GILLS MEZCLADORES
Cuando hemos mezclado las cintas retractables y las no retractables, se debe dar una consistencia a la cinta elaborada para este fin hacemos pasar por un sistema de peines metálicos de acero inoxidable o hierro, este proceso nos permite mezclar uniformemente las fibras retractables y las fibras no retractables, mediante estiros y el desfieltrado, peinado; el producto de esta máquina gill, es una cinta con menor grosor, mayor regularidad, contextura suave y ubicada en tops (bobinas grandes).

En estos gills se doblan y se estiran las mechas provenientes del mezclador Rebreiker, con esto se homogenizan las fibras, peinándolas, orientándolas uniformemente, disminuyendo el diámetro de la mecha haciéndola una mecha con regularidad.

Cinta mezclada lista para bobinarse en forma de top
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Conjunto de peines de gill
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Por un condensador de cintas se recogen para ser bobinadas en unas bobinas grandes, suelen tener un peso equivalente y lo mas uniforme. En este caso la norma de producción indica que los TOP deben tener 20 Kgs. Y la cinta en 24 gr/Mt. El TOP es terminado de bobinar, luego de haber cumplido el metraje establecido previamente en la máquina productora de tops, en este caso es una gills intersecting GC12.

Top terminado listo para ser utilizado en el autoregulador
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2.2.3. AUTOREGULADOR

Son máquinas con similares características que los gills, con la connotación de que esta equipada con un sistema de cilindros palpadores de entrada al conjunto de peines del gill, estos palpadores están interconectados con sistema complejo de mecanismo que ajustan a la medida que el operador o técnico lo ha calibrado el cual debe estar sujeto a ciertos rangos de variación. En tanto y cuanto se cumpla esta variación el material fluirá hacia la máquina sin paros en su producción; en caso de existir diferencias mayores a los rangos por el técnico u operador establecidos, entonces estos palpadores generan cortos eléctricos que están conectados al mando general del autorregulador, concluyendo en el paro de la misma.
La finalidad de esta máquina es en lo posible normalizar las partes gruesas, las partes finas, motas, homogenizar la cinta, mediante doblados, estirados y peinados, eliminando inclusive algún tipo de suciedad que haya tenido en los procesos anteriores.

Autoregulador con su carrusel de abastecimiento de botes
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Este gill autorregulador esta equipado con un juego de peines, estos tienen una densidad de 5 púas por centímetro, en la parte superior constan 84 peines, en la parte inferior con igual número, el juego completo s de 168 peines.
Cabe destacar que para una perfecta regulación y uniformidad de las cintas, deben estar en perfecto estado estos peines, al igual que los cilindros de presión tanto al ingreso(anterior a los peines), como al final en la salida, estos permiten que el estiro sea uniforme y no exista deslizamientos de fibras durante el paso por esta máquina.

2.2.4. GILLS AFINADORES
En la primera intervención de los gills se observa que ayudan a regularizar la mezcla de cintas con fibras retractables y las cintas con fibras no retractables, en esta ocasión nos permite mezclar las cintas del autorregulador, mediante doblados y un sistema de juego de peines, estiros, ecartamiento, el producto que nos arroja será mucho mas fino su peso menor y con regulador excelente.

Gill afinador llamado segundo pasaje
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Este es un gill intersecting con dos cabezas de salida, normalmente esta después del autorregulador, tiene por función doblar, estirar, homogenizar, y disminuir el diámetro de las cintas provenientes del gill autorregulador, en algunas empresas de aquí se traslada el material al finisor, en otras le dan otro pasaje mas de gill para mejorar aun más la regularidad, con esto mejora la calidad de la cinta.
Este sistema de gill tiene los mismos principios de autorregulador, esta máquina esta equipada con un juego de peines, con densidad de 6 o 7 púas por centímetro, y en total constan de un juego de 176 peines, esto puede variar de una máquina a otra.

Gill afinador tercer pasaje
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Este es el esquema de un gill afinador, llamado tercer pasaje luego del autorregulador y segundo pasaje, consta de un juego de peines de 176 peines, los que tienen una densidad de 7 púas por centímetro, se alimentan 6 cintas por cada lado, para dar 2 botes de 4 cintas, es decir que en esta máquina se están doblando 3 cintas para dar 1 de menor diámetro, mejorando la homogenización y regularidad de la cinta.

2.2.5. FINISOR

El finisor es un equipo que nos permite estirar, disminuir el diámetro de la cinta en esta oportunidad no doblamos mas de 1, pero en cambio por accionamientos mecánicos mediante unos frotadores la cinta obtiene una falsa torsión facilitando el manipuleo y el bobinare para poder ser trasladado a otro proceso que es el hilado, esta máquina al igual que las anteriores también tienen sus regulaciones, como: velocidad, metraje de bobina producida, estiro, ecartamiento.
Vista lateral del finisor, ubicación de botes alineados hacia las entradas de la máquina
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Existen varios tipos de finisores como diversas son las fábricas constructoras, este es un finisor cuya fileta, campo de estirajes, frotadores, y cilindros de salida están dispuestos en forma horizontal, los hay de disposición vertical también.

Existen dispositivos de cambio de parada automáticas, con lo cual incrementará la productividad del finisor, evitando perdidas de tiempo en los cambios de paradas. 
Para la diferenciación de un material a otro se utilizan divisas, las que se realizan con colorantes de fácil disolución, esto es importante debido a que no es posible diferenciar a simple vista una mezcla con otra ya que el color es el mismo blanco.

Ubicación de los pabilos en el finisor
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2.3. HILATURA

Este proceso permite dar forma a las mechas, pabilos para finalmente dar como resultado hilos que serán ocupados en diversos procesos posteriores, esta hilatura se puede lograr mediante la máquina continua de anillos, la open-end, las dos proporcionan hilo siendo aconsejable la primera mientras la segunda tiene ventajas en cuanto a la rapidez en la entrega del hilo, por obviar algunos pasos de preparación.

 La máquina open-end, en esta máquina no se fabrican hilos HB normalmente, es más común realizarlos en la continua de anillos, retorcedoras de anillos y o retorcedoras de doble torsión.

Vista lateral de una sección de la Open-End

[image: image34.png]



2.3.1. HILAS

Fundamentalmente constan de un tren de estiraje de alto rendimiento, una fileta de abastecimiento de pabilos o mechas, una bancada que permite la ubicación y enrollamiento de las bobinas con el material. En la actualidad existen dispositivos electrónicos que facilitan al control y manejo técnico, así como la disminución de tiempos por cambio de paradas, en fin que ayudan a un mejor rendimiento y eficacia de la hilatura de anillos. La finalidad es proporcionar el tan anhelado hilo, para esto se tuvo que estirar, torcer y bobinar para su manipulación y transporte a otros procesos.

Estas continuas de anillos se componen de una fileta de alimentación de los pabilos, un tren de estiraje normalmente 3 sobre 3, mangas superior e inferior para evitar se deslicen las fibras durante el estiraje y torsión, los cilindros de presión, los guía hilos, los porta canillas, los anillos que mientras giran proporcionan torsión.

Vista de una hila con sus respectivos pabilos
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Las máquinas modernas están equipadas con cambios de paradas automáticas, así mismo el número de husos con que cuentan sobrepasan de los 1000 husos, y las velocidades de producción están por sobre los 40 metros por minuto mientras las anteriores a estas solamente llegan a los 22 metros minuto.

Vista de una sección de la continua de anillos 
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2.3.2. CONERAS

Luego de obtener el hilo este es transportado a la denominada “conera”, en esta se colocan las bobinas en el carrusel de bobinado, del mismo título deben ser para enconar tres o cuatro bobinas en un mismo cono, esto dependerá del diámetro del hilo, la dureza y el metraje que queramos. 
Hoy en día existen los dispositivos de regulación óptico y purgado capacitivo, con el sistema de anulación sin nudo es el sistema “splair” que lo hace con inyección de aire para unir las partes cortadas por los palpadores de los defectos. Para cada uno de los segmentos y conos se los equipa con estos dispositivos de enconado y purgado, para comandar estas operaciones tienen un mando en el cabezal que es una mini computadora quien registra todos los purgados, velocidades, así como la producción de la máquina.
Segmento de una conera
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La conera actual esta equipada con el mando electrónico y el microcomputador, que garantiza el normal funcionamiento, así como la calidad del mismo a continuación presento dos pantallas en las que se han ingresado datos de regulación de producción para toda la máquina y sus segmentos.

Vista de una presentación de la computadora de la conera
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En esta primera, están especificados los datos de límite de partes finas, partes gruesas, longitud de corte al encontrar la falla, el título que trabajará, número de husos a controlar, rangos de longitudes con partes gruesas, finas, pues existen defectos d este tipo en largas y cortas longitudes.

Otra vista de presentación de datos en la conera
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En esta pantalla presenta parámetros de longitud total del cono, peso total de cono, longitud de la bobina de la hila, título del material a enconar, velocidad de trabajo.

Rumas de material terminado de enconar
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Esta acumulación de material terminado de enconar se lo llama rumas, estas rumas de material deben estar identificadas, con diversas formas como carteles que diferencien los conos de un material a otro, otra forma es colocar diferente color de cono a los materiales. Una vez terminado el enconado estos tienen varios destinos, a madejas para tintura en madeja, a tintorería para la tintura en conos, a retorcido para dar una doble torsión o a tejeduría.
2.3.3. RETORCIDO
El retorcido es una acción que ayuda a unir con fuertes lasos a dos o más cabos entre sí, obteniendo hilos mucho más resistentes y rígidos, de consistencia y regularidad más uniforme. Las máquinas que efectúan este proceso son de diversos tipos, existe de una torsión sencilla, de doble torsión, debo indicar que la doble torsión tiene mayor aceptación por ser más adaptables y de rendimiento muy bueno.

De este proceso puede derivarse a unos subprocesos previos como el vaporizado, que es el que estabiliza las torsiones dadas en las hilas, con esto se mejora la manipulación de los conos en la retorcedora. 

Así mismo previo al retorcido existen los llamados hermanados que consisten en unir solamente en bobinas o carretes a dos o más cabos para retorcerlos, ya que existen retorcedoras que utilizan carretos para el montaje del hilo a retorcer y también bobinas. Aquí tenemos una vista de la hermanadora de carretos que están por llenarse deacuerdo al metraje con que se regula su llenado.

Hermanadora de carretos
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Hermanadora de conos, los hilos hermanados se depositan en bobinas
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Existen también hermanadoras de conos estas suelen ser eficientes, por la velocidad que emprenden en su trabajo, aquí tenemos una vista de una hermanadora de conos para retorcedoras que cuentan con canastillas porta cono o porta bobinas como es el caso de esta máquina.

Retorcedora de doble torsión con alimentación de carretos
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Se puede observar que el hilo tiene una doble torsión el primero desde la salida del hilo de la canastilla hasta el guía hilos inferior, el segundo desde el guía hilos inferior hasta el guía hilos superior.

No hay diferencias grandes entre las retorcedoras de carretos y las retorcedoras de conos, las canastillas están dispuestas con separadores de conos para evitar enredos entre ellos, esto ayuda al normal desenrrollamiento del hilo durante el proceso, logrando que se termine todo el material, evitando desperdicios.

Vista de una canastilla porta conos de una retorcedora
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Los parámetros de trabajo son similares entre máquinas de carretos con las de conos, pero las regulaciones, deben controlarse indistintamente, así hay los llamados reservas de conos, sin están no será posible la unión o continuidad de procesos como la tejeduría o devanado, para este fin la máquina dispone de una rueda dentada ubicada al pie del cono la que retiene por unos instantes al hilo en un solo lugar enrollándose sin su recorrido.

Dispositivo de rueda dentada que permite la reserva en el cono retorcido
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Cono retorcido terminado, se aprecia la reserva del mismo.
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La tensión del hilo determina la dureza del cono mientras mas tensionado será mayor la dureza del cono, pero hay casos en que se necesitan conos blandos como es el caso de la tintorería de conos, para este fin existen varios dispositivos de regulación de la tensión así por ejemplo en el siguiente esquema se observa una guía cuyo eje móvil, tiene varias posiciones, mientras más alto es el cono aumenta su dureza.
Dispositivo regulador de la tensión del hilo
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Algunas máquinas tendrán dispositivos diferentes para la regulación de la tensión del hilo retorcido, este es solamente un ejemplo específico de una máquina de origen italiano marca géminis modelo 2000, es una retorcedora de doble torsión con carretes. En definitiva estos parámetros son los indispensables para tenerlos en cuenta antes de poner en marcha la máquina, la comprobación de las torsiones exacta, pues el aumento o disminución de las mismas ocasiones serios desperfectos en los géneros con el elaborados (resistencia variadas, títulos variados, en tintura ocasiona barrados), etc.

Es importante que la sala del retorcido este siempre aireado, en especial cuando se trabajan hilos tinturados, casi siempre suelen soltar mucha pelusa por el efecto roce lo que provoca enredos, formación de neps, fibras sueltas, terminando muchas veces en la rotura del hilo. La iluminación debe ser la adecuada mucho más cuando se trabajan los hilos oscuros que son un poco difíciles de vigilar.

Corredor de una sala de retorcido
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Las máquinas en la actualidad están equipadas con dispositivos de limpieza muy eficientes los cuales, por medio de aire a presión limpian la máquina de arriba hacia abajo, y a la vez por medio de aspiración, eliminan las impurezas que se encuentran en el suelo.

2.4. TINTURA
La tintura es parte fundamental para el acabado del hilo, mejora su apariencia, su textura esto logra que sea mas apreciado por los clientes, las formas de realizar esta operación básicamente son dos para esta parte de hilatura, la primera puede ser en forma de cono, y la segunda forma en estado de madeja siendo recomendado la segunda para estos hilos HB, pues se obtienen mejores resultados de calidad, en cuanto a su volumen y absorción de colorante.

2.4.1. MADEJADO

Este proceso de madejado es un adicional luego de las coneras y antes de la tintura, su principio es pasar los conos a forma de madeja, para este fin la madejadora convencional posee una fileta porta conos y un dispositivo de aspas, mismas que son regulables para todo tipo de hilo HB, ya se debe tomar en cuenta que cuando se someten a la temperatura tienden a encoger provocando que el perímetro de la madeja disminuya dentro de la máquina tinturadora, sino se toman  en cuenta estos previos ocasiona que la madeja este muy apretada y al ocurrir esto no teñirá eficientemente.

Operario realiza el amarre de las puntas del hilo a madejar en el aspa
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2.4.1.1. CONDICIONES PARA EL MADEJADO

Para estos hilos HB, dependiendo de la mezcla será pues el encogimiento o al menos esto sirve como base, para colocar a este hilo en un aspa de mayor o menor diámetro, en la planta se cuenta con una máquina cuya regulación mínima es de 1.50 cm., y el superior llega los 1.95cm., de perímetro, el mínimo se usa para hilos que estén elaborados en su totalidad con fibras no retractables o para el caso de retinturas.

Mando de control de subida y deceso del perímetro de aspa y contador
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Mientras los de mayor perímetro para los hilos HB, entonces siguiendo esta particularidad mientras mayor encogimiento se obtenga en la mezcla se usará un mayor perímetro de aspa en la madejadora.

Sala de madejado
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Se debe mencionar que los hilos pueden ser de cualquier tipo: sencillos a un cabo, hilos compuestos a dos cabos o mas, HB sintéticos, artificiales, o hilos de fibras naturales.

2.4.1.2. EMBARQUE DE MADEJADO

Para este propósito es necesario que las madejas una vez elaboradas en el aspa y metraje adecuados, estén sujetas con varios amarres que no permita que exista enredos entre los hilos y las madejas, para mejorar aun más esta separación se cubren las madejas con una tela ligera de nylon misma que mediante mejora la sujeción y alineación de la madeja dentro de la máquina tinturadora, este recubrimiento permite también mezclas y manchas de madejas durante el secado y transporte para el devanado.

Empaque de la madeja en fundas de nylon
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Madejas empacadas lista para el traslado a la tintura
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Las madejas ya empacadas en sus respectiva funda de nylon perfectamente bien anudadas, se añade una hoja de ruta para que no ocurra mezclas de baños del material, este embarque también debe estar pesado para los cálculos respectivos que realiza el tinturados, mismos que permiten la agregación exacta de colorantes y agentes auxiliares. Lo que se llama relación de baño R: B.

2.4.2. PROCESO DE TINTURA

La tintura de los hilos acrílicos HB se realiza casi exclusivamente empleando colorantes catiónicos (básicos). En casos especiales y para tonos muy claros se pueden emplear también colorantes dispersos seleccionados.

En la mayoría de los casos cuando se tintura en colores muy claros es necesario realizar un blanqueo con clorito de sodio, empleado simultáneamente blanqueos ópticos, que sean sólidos al clorito de sodio. 
Si desea una blancura mayor basta con la aclaración sin blanqueo químico. En este caso se usan blanqueadores apropiados y un tratamiento que llega a los 98ºC con adición de ácido acético u oxálico.

Los acrílicos que deben ser vaporizados después del blanqueo (por ejemplo fondos para estampados), solo deben ser tratados con la segunda manera de blanqueo ya que el clorito seguido de un vaporizado ocasiona amarillamiento de la fibra acrílica.

Muchos de los colorantes básicos no tienen buena solubilidad en agua y precipitan en medio alcalino. Por esta razón no se debe usar agua con presencia de carbonato de sodio o hidróxido de calcio sin antes neutralizarla. Se pueden usar colorantes básicos y colorantes ácidos en un mismo baño siempre y cuando se use un agente dispersante adecuado para evitar que precipiten.
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.

2.4.2.1. PRINCIPALES MÁQUINAS

El autoclave es un equipo para teñir hilos en bobinas cruzadas, cabe indicar que el cruce de los hilos son de un ángulo mayor a la de las bobinas que serán destinadas a otros fines, se pueden tinturar toda clase de fibras en este equipo pudiendo ser artificiales, químicas, naturales o en mezclas entre ellas, ya que pueden regular las temperaturas hasta os 130ºC., que es donde agotan las fibras de poliéster, así las presiones de 2.5 a 3 Kg. /cm2, dependiendo de la máquina.
Conos apilados para el ingreso a la autoclave
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Para la tintura de conos en el autoclave se colocan en filas uno sobre otro en la llamada bandeja de porta bobinas o porta conos, existen diversas capacidades en esta gráfica esta un porta conos, con 336 de ellos y de 1Kg., cada uno.
Autoclave
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Otra de las máquinas es la barca, pero en nuestro estudio tenemos una mezcla de jiguer y de barca, para tinturar las madejas, las llamadas Attig, u obben, esta máquina se denomina equipo cerrado para la tintura de madejas, consta de una cuba, un torniquete, el porta madejas que se asemeja a un ropero donde se colocan las madejas una junto a la otra y todo este conjunto es montado en el interior de la cuba, varias cañerías para ingreso de agua , vapor y auxiliares, otras para el desfogue normal y de emergencia.

Su estructura es metálica inoxidable, robusta con puertas de ingreso ajustable de forma automática o manual, estas también tienen sus limitaciones en cuanto a la carga de material la relación de baño es normal, pudiendo unas máquinas soportar una carga de 250Kgs., de peso de material en madejas y otras menores de 145Kgs., de peso, el tiempo promedio desde que inicia hasta el final mismo puede ser de 6 a 8 horas dependiendo del material o color.
2.4.2.1.1. TINTURA DE MADEJAS

La tintura de las madejas se lleva a cabo en máquinas de equipo cerrado, la velocidad de tintura puede variar ligeramente dependiendo de la finura (tex, Dtex), de la fibra. Los títulos más finos tienen velocidad más alta y los más gruesos velocidad menor.

Los tratamientos térmicos que recibe la fibra, tales como el vaporizado, pueden alterar su velocidad de tintura. Se recomienda realizar estos procesos bajo condiciones muy controladas para evitar posteriores veteos durante el teñido. La fricción de la fibra con partes de la máquina a altas velocidades también puede producir calentamiento y puede afectar la velocidad de tintura y otras propiedades físicas de los filamentos. Es de suma importancia que la maquinaria tenga un buen mantenimiento preventivo para evitar altas fricciones. 

Debido a la composición y al proceso de fabricación del acrílico se consideran determinadas limitaciones a los parámetros que influyen en el teñido y en el color, tales como: temperatura inicial de teñido, límite de saturación del colorante y velocidad del teñido.

La velocidad de tintura varía ligeramente para cada lote o partida. Por esta razón es menester recomendar no mezclar fibras o madejas elaboradas con partidas distintas. 

Los índices totales de fibra, es un valor característico de los productores de la materia prima, que nos indica la máxima cantidad que esta puede captar, para esta fibra el valor es igual a 2.1.
Elemento porta madejas
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Aquí una vista del porta madejas que es donde se ordenan unas junto a otras teniendo como base de las mismas una barra superior e inferior que sostienen a las madejas, estas porta madejas tienen regulaciones así como las madereras, para los diferentes tipos de materiales.

Se debe controlar que el aumento de temperatura sea lento y uniforme entre los 90 y 100ºC., la temperatura final no debería pasar de 103 a 104ºC., debido a que por encima de estas temperaturas el acrílico tiene mayor tendencia al encogimiento.

En el caso de teñido en conos, estos pueden apretarse contra las barras al encoger más de lo esperado y dañar los hilados en los puntos de contacto (efecto plancha). En el caso de las madejas del acrílico se pueden terminar sin ningún problema a los 98ºC.

A continuación se muestra una gráfica aproximada de la forma como es absorbido el colorante en la fibra al subir la temperatura.
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En cuanto a la velocidad de tintura es una medida relativa con que sube el colorante sobre la fibra, tiene un valor de 1.7., este valor puede variar ligeramente dependiendo de la finura. Los tratamientos térmicos que recibe la fibra antes de la tintura pueden alterar su velocidad es el caso de los vaporizados, por esto se recomienda realizar estos procesos bajo condiciones muy controladas para evitar veteos o barrados en la tintura. La fibra acrílica no requiere un tratamiento de lavados previos a la tintura8a excepción e la tintura en piezas), puesto que los enzimajes que contienen son perfectamente emulsionantes durante el proceso de tintura. Para lavar el acrílico no deberá emplearse ningún detergente aniónico porque podrían resultar tinturas manchadas.
Maquina usada en la tintura de madejas, obben
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Para evitar precipitaciones de cualquier índole, especialmente en el caso del material que no fue lavado previamente, es recomendable emplear un detergente dispersante no iónicos. El ph del baño que debe ser de 4.5, se regula de preferencia con ácido acético, fórmico, cítrico, etc., el valor del ph debe ser mantenido durante todo el proceso.

Las madejas tinturadas, son colocadas en el interior de la máquina con sus respectivo porta madejas, en forma ordenada, claro que debe tenerse en cuenta que cada baño requiere un peso equivalente a la capacidad de la máquina. El tiempo de tintura neto hasta su agotamiento es de 110 a 130 minutos, por la diferencia de velocidad de tintura.
Para obtener una sensación suave y agradable al tacto se deberá aplicar durante o después del teñido un suavizante catiónico. La aplicación del suavizante en la fase de enfriamiento del proceso de tintura da a la fibra un mayor efecto de suavizado que agregando al principio, el suavizante debe circular en el baño mínimo 20 minutos.

2.4.2.1.2. CENTRIFUGADOR
La centrifuga es un equipo que facilita el escurrido de los materiales tinturados, en este caso las madejas, consiste en una tina de material acero inoxidable misma que esta aforada como un colador en todo su contorno, esta asentada a una base que tiene conexión a un motor que es el que genera la rotación de esta tina, por acción de la inercia puede alcanzar altas velocidades ocasionando que el material se oprima contra las paredes de la tina y entre el material, así  se escurre el material en esta ocasión las madejas. En esta centrífuga puede ser eliminado hasta el 90% de agua contenida de su  peso esto facilita mucho para el ingreso del material al secador  ya que se requiere que no haya goteo en el interior de la máquina de secado.

Ruma de madejas mojadas en espera a ingresar al proceso del centrifugado
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El material que ha salido del proceso de tintura es colocado es colocado en coches a manera de rumas para que escurran el excedente de agua y colorante que puedan contener, para luego ser colocados en las centrífugas para el escurrido con mayor intensidad, en el momento de ingresar las madejas al centrífugador es recomendable no colocar madejas de colores distintos, podría existir restos de colorante precipitado que le ocasionan manchas.
Centrifuga
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La forma de colocar el material en ella es formando capas de material en forma ordenada de abajo hacia arriba apilando a manera de una pared de bloque o ladrillo lo que le cierta consistencia y no se desarme el material mientras esta girando a altas velocidades, la capacidad del escurrido del equipo, depende de la contextura o capacidad de velocidad de arranque, en ocasiones de dan varios ciclos para aumentar el escurrido, normalmente dura 25 minutos el proceso completo.
2.4.2.1.3 SECADOR

El complemento de la tintura, es pues el centrifugado y el secado, este proceso debe ser controlado puesto que el material al estar expuesto durante mucho tiempo a altas temperaturas puede ocasionarle una variación en el tono, por el cambio brusco que sufre del centrifugado al secado total.

Secado de conos
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El equipo secador demanda una cantidad de energía eléctrica pues tienen planchas térmicas que llegan a temperaturas de 120ºC, dependiendo de la longitud de la máquina pueden poseer hasta 6 planchas. Para disipar el calor existen ventiladores, y para la extracción de la humedad existen extractores de humedad dispuestos a manera de chimenea. El material para ingresar y trasladarse por el interior del secador tiene una banda sin fin cuya velocidad es regulable dependiendo del grado de secado que requiera el material, esta banda generalmente es de material sintético. Normalmente la velocidad de paso de los materiales esta entre 6 a 10 mts/min. Es importante que se analice la tonalidad real del color una vez seco el material, suele distorsionarse un poco pero existen rangos de variabilidad que se pueden usar, en caso de estar fuera de estos, deberán tomarse las decisiones de repintura o destinacion diferente para este material
Secado de madejas
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Este equipo utiliza el principio de la rama termofijadora, teniendo, la puerta de ingreso, una malla transportadora del tipo sin fin, la que transporta el material por el interior de la secadora hasta la salida de la misma, varios ventiladores distribuyen el calor de mejor forma en el interior, y una tolva con extractores situada en la parte superior absorben por completo las partículas de humedad que desprenden los materiales.

Luego de ser seco el material debe ser llevado para el acabado final que es el paso de madeja a cono donde se le pondrán ciertos enzimajes o parafinado de tipo sólido o liquido que mejorará el desenrrollamiento y formación de pilosidad del hilo.
2.4.3. RETRACCION

Durante el proceso de la tintorería se produce efectos determinantes en la contextura del hilo en este caso el acrílico HB. La retracción es la capacidad de encoger que tienen las fibras acrílicas de tipo retractables, en presencia de temperatura, entonces a partir de la culminación del proceso de tintura es preciso determinar el porcentaje de retracción que se ha obtenido. Podemos determinarlo titulando el hilo en crudo y el tinturado, obviamente el tinturado tiene mayor diámetro lo que se constata con el título de menor valor esto hablando en Nm.
Esta retracción en la tintura es la más importante de otro tipo de proceso pues se constituye en un acabado del hilo y es también el final de los procesos térmicos, a partir de aquí no hay más fijaciones en la hilatura. Esta relación de retracción del hilo es importante tenerla en cuenta para la aplicación en tejidos planos, tricotosas, cobijas, o tejidos manuales. Si se trabajan con hilos crudos especialmente pues al tinturar las prendas las dimensiones del género pueden disminuir notablemente.
2.4.3.1. GENERALIDADES DURANTE LOS PROCESOS

Como fundamento teórico, acerca de las generalidades debemos indicar lo siguiente:

El orden y limpieza son fundamentales para el desempeño normal del proceso productivo, con esto se evitan mezclas de materiales, puesto que el material que se trabaja es de color blanco muy raras veces se ocupa colores en esta clase de hilos crudos HB.

El perfecto manejo del material durante el proceso productivo y traslados desde y hacia los diferentes procesos, aseguran la limpieza del producto y su calidad. Para evitar contaminaciones se deben adicionar distintivos como divisas que pueden ser elaboradas con colorantes de fácil disolución en los lavados con agua, es una manera de diferenciar los materiales.
En cuanto a su manipulación en el proceso, por ser este un material sintético tiene mas resistencia que las fibras naturales, a pesar de aquello se debe evitar cosas como la humedad, las impurezas propias del material y externas que pueden afectar a las mezclas, esto debe ser controlado antes del ingreso a la máquina.
La maquinaria debe estar en perfecta condición de funcionamiento y de limpieza con esto se logra un trabajo eficiente, pues se evitan enredos del material suciedad del material con óxidos, aceites, lubricantes, humedad etc.
El ambiente de trabajo para la hilatura de estas fibras esta entre 18 a 22ºC. Con una humedad relativa del 45 a 55% esto es lo ideal para mantener un desarrollo normal del proceso de estos materiales, pero es difícil con nuestro clima la manutención de estos parámetros, sin embargo cuando se bajan estas condiciones no altera en mayor grado la producción de los materiales acrílicos, exceso la humedad que al no existir provoca mucha carga estática ocasionando muchos enredos del material.
2.5. ACABADOS

El proceso de acabado tiene a bien preparar a los hilos, dándoles un ensimaje o parafinado sea sólido o líquido, esto ayudará a mejorar la elasticidad y la resistencia del hilo, facilitando el desenrrollamiento del hilo durante procesos como tejeduría u otros, además el parafinado evita el pilling o la formación de ligeras motas, que se pueden formar por el roce del material con los elementos de las máquinas en que se los ocupa.
 El acabado es una garantía del productos del hilo para con sus clientes asegura su rendimiento, su utilidad en los tejidos, la calidad básica que es la regularidad y color exclusivo, la total que es lotes completos sin variación de la calidad de la muestra.

2.5.1. DEVANADO

Se denomina devanado, a el paso de madeja a cono, es decir que la finalidad es enconar el material que ha venido de tinturarse en forma de madeja, además de enconar tiene también el propósito de regular los conos a una misma longitud y se le adiciona el parafinado para disminuir la formación del pilling y aumentando su elasticidad en tos tejidos así como su resistencia.
Elementos del devanado con sus implementos de trabajo, parafina tensionadores.
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Es importante la adición de la parafina para el desenrrollamiento con mayor rapidez y evitando formación de pelusas, a la vez el cono obtiene una firmeza y seguridad para su empaque y traslado, las cargas estáticas también disminuyen con esta adición de parafina, la más común es la de tipo sólido, que son de origen sintético.
Segmento de el devanador con su cabezal de mando
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Los cabezales de las devanadoras cuentan con los mandos eléctricos que nos permiten el ingreso de las velocidades, metrajes, y nos informan de datos como producción falla de los husos y posibles defectos en la máquina en general.

La devanadora esta equipada con unas aspas ajustables como se indican en la gráfica ajustables unas y otras flexibles que permiten el montaje fácil de la madeja, además de un juego de guía hilos tensionadotes para ajustar el hilo sobre el cono el dispositivo de parafinado que constan de dos parafinas que aprisionan al hilo tocándolo en toda su longitud. Normalmente de cuatro madejas sale un cono devanado, esto puede variar por el título de hilo, so composición (sencillo o retorcido), o puede ser que el cliente haya especificado diferente metraje para sus conos.
Segmento del aspa porta madeja del devanador, vacía
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El montaje de las madejas requiere cierta práctica para realizarlo con rapidez, una vez que se monta la madeja se la debe acomodar que se amolde perfectamente en el aspa del devanador, se sueltan los amarres, se sujeta la punta y se coloca la madeja en posición de trabajo, la punta es trasladada por los diferentes guías y tensionadotes, hasta el parafinador y el cono final. Se debe verificar que la madeja este lo mas suelta y abierta posible para evitar enredos y roturas del hilo durante este proceso.
Montaje de la madeja en el devanador
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Las máquinas son sencillas cuentan con un aspa flexible para poder montar allí mas madejas, los guía hilos y los tensionadotes ayudan a el endurecimiento del cono a producir, el contador debe estar trabajando perfectamente para que salgan conos uniformes, la aplicación de la parafina es igualmente uniforme. 

Sistema de humificacción de la sala de devanado
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Las condiciones de trabajo en este proceso son básicas la temperatura de trabajo y la humedad deben ser casi constantes para evitar excesos de suciedad en la sal y sobre el hilo, las cargas estáticas pueden controlarse con la existencia de humedad en el ambiente, por lo general estas condiciones son iguales a las de la hilatura, no más porque un aumento de humedad provoca falsos pesos en los hilos.
Vista de una sala de devanado
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En la gráfica se tiene trabajando a todo un segmento de una devanadora, los conos ya devanados se cubren con fundas plástica previa su etiquetacion y están listos para el empaque, es importante cubrirlos con fundas para evitar que absorban mas humedad, y para que no se ensucien con partículas de polvo o pelusas de los demás hilos.

2.5.2. EMBALAJE

En este departamento se procese a organizar los conos devanados por color y baño, además de clasificar los títulos y clase de hilo dependiendo del mercado o cliente al que se destine, para esto se colocan etiquetas de identificación con su respectivo código de barras para su contabilidad en los costos y ventas, una vez realizado esto se enfundan y pesan para su empaque final en cajas de cartón. Este embalaje garantiza que el producto llegue a su destino con total calidad, bajo las especificaciones del cliente, además facilita el almacenaje de los materiales en forma muy organizada.

Conos embalados y pesados
Además este embalaje cuida que los conos devanados no se contaminen, no se ensucien, ni humedezcan durante su transporte o almacenaje del mismo.

CAPITULO III

3. RETRACCION

El proceso de retracción básicamente comprende al proceso de someter al hilo a temperatura mediante vapor o en tintura, con la finalidad de encoger a las fibras con contracción. En el capítulo I estudiamos las características de la fibra acrílica, en donde se da importancia a la capacidad de encoger que tienen las fibras acrílicas de hasta el 30% o más de su longitud normal.

Analizando este factor de encogimiento de las fibras acrílicas, es que deriva este proceso de retracción, que es una propiedad innata del acrílico, una vez que se realiza este encogimiento la fibra no volverá a encoger más pues su estructura permanece fija una vez que se ha tratado con procesos térmicos.

La retracción el la hilatura acrílica es utilizada para la formación de diversos tipos de hilos, ya que al cambiar su composición de fibras retractables en una mezcla con fibras no retractables se obtienen hilos con diferente encogimiento y diferentes características de volumen.

Las texturas también varían y su apariencia así como también el tacto de los mismos. Es así que el trabajo de la hilatura es dominar este efecto de retraer a las fibras acrílicas con contracción para beneficio de los productores y consumidores, en algunas empresas se ha utilizado esta característica del acrílico para la búsqueda de nuevas alternativas de hilados es el caso de la mezcla con el algodón que ha generado muchos puntos positivos para tenerlos en cuenta. 
3.1. RETRACCION POR VAPOR

El vaporizado es un proceso de retracción que se realiza a cualquier tipo de hilos no solamente HB, pues su función también es de fijar las excesivas torsiones de los elementos de hilatura como son bobinas de las hilas, conos provenientes de coneras, conos retorcidos, con la finalidad de manejarlos con facilidad, así por ejemplo cuando se requiere retorcer los conos muchas veces tienen excesos de torsión al vaporizarlos se fijan y producen churos en el retorcido.

Por lo general este proceso se lo usa luego de la hilatura y antes del retorcido y manejado, la finalidad disminuir os efectos de torsión y en algunos casos se regula la estática de la fibra.
Vista de un panel de control de vaporizadora
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Este método es el que se usa para termo fijar las cintas de la termoseccionadora, las bobinas de los hilos con altas torsiones a los hilos que son compuestos como fantasías con hilos sintéticos, es decir que se usa para dos motivos el primero la retracción de los hilos acrílicos HB y la fijación del mismo permitiendo la maniobrabilidad en otros procesos eliminando esos molestosos enredos y churos por las excesivas torsiones.

Puerta de salida del vaporizador
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La vaporizadora es un equipo que soporta altas temperaturas es un equipo que cierra herméticamente y puede llegar fácilmente en poco tiempo a los 100ºC o mas según sea la necesidad, una carcasa compacta y rígida para evitar fugas , los mandos eléctricos con que cuenta facilitan la manipulación y control del proceso, en estos se puede regular la temperatura el tiempo de permanencia del material(ciclos), dentro de ella así como la operabilidad de la apertura y cierre de la máquina, los mandos de vigilancia del proceso advierten de posibles fallas en la operación puede ser falta de vapor, atascos en las puertas o fugas de vapor. Disponen de rieles para el ingreso para el acceso fácil del material, de igual manera en la salida, para agilizar, las puertas de ingreso y salida son comandadas de forma hidraulica para garantizar su hermetismo.

Puerta de ingreso a la vaporizadora.
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Para el ágil ingreso del material se colocan en canastillas metálicas aforadas en toda su estructura para permitir el paso del vapor a los materiales, estas canastillas se trasladan fácilmente sobre los rieles que tiene la máquina para el ingreso y salida.

Indicamos que el vapor se aplica de forma directa gracias a sus dispositivos de inyección del vapor en el interior del equipo los que facilitan la acción de vaporizar, en el caso de la termoseccionadora existe en ella una cámara d vaporizado que se ubica al final d la misma y es semi cerrada.

Canastas metálicas se usan para portar los conos a vaporizar y la entrada y salida.
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3.2. RETRACCION EN TINTURA

Se puede indicar que en este proceso de tintura en donde se obtiene mejores resultados de retracción, pues al estar en contacto con el agua mas la presencia de agentes químicos, hacen que se obtenga una retracción con porcentaje mayor, la temperatura de subida que es proporcional para que el efecto retracción sea más efectivo. La distribución del calor en esta parte es mejor pues al estar sumergido el material en el baño de tintura tiene más puntos de contacto sobre el hilo.

La fibra acrílica absorbe muy lentamente los colorante a temperaturas por debajo de los 90ºC., por encima de esta temperatura, al acercarse a la temperatura de transición vítrea(facilidad absorción efecto de inchamiento a los 98ºC), de la fibra, la velocidad de absorción de colorante catiónicos aumente considerablemente, y es de esta manera que se realiza la retracción, es decir que si el proceso de teñido ha sido perfecto el efecto de retracción también lo ha sido, hay que recalcar que los agente auxiliares, como suavizantes son los que aumentan las características de suavidad, brillo, resistencia y elongación del mismo.
La consideración de este proceso de retracción en la tintura es la utilización adecuada de los agentes auxiliares, ya que mucho tienen que ver a la hora de retraer a las fibras con contracción. La adición exacta de dichos agentes auxiliares puede ser la clave para la calidad de los hilos HB, el ambiente de tintura se anota como el más idóneo para la retracción de los acrílicos y de las fibras retractables.

3.3. RETRACCION EN EL ACABADO.
En nuestro tema específico que es la hilatura de los hilos acrílicos, el acabado no afecta o no promueve a la retracción de este tipo de hilos, el tejido que se realice con los hilos terminados o devanados no tienden a encoger mas del 2% dependiendo del tejido que se este analizando pero en hilo como tal no existe tal retracción. Puesto que los hilos una ves efectuado la retracción se transforman en hilos sumamente estables. En la hilatura acrílica al menos en la planta delltex se denominan acabados a los procesos de devanados y embalaje del mismo, aunque en otras empresas se consideran procesos de acabados a las tinturas, o vaporizados. Pero la retracción en estos casos ya los revisamos anteriormente.

3.4. VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LA RETRACCIÓN

Hasta esta parte solamente se han podido ver ventajas entre ellas:

· Logramos encoger a las fibras con contracción.

· Damos paso a una generación de hilos denominados de alto volumen.

· La creación de variedades de hilos acrílicos en mezclas entre si y con otras fibras.

· Mayor poder cubriente de las telas elaboradas con estos hilos, ya que al retraerse las fibras con contracción proporcionan volumen y mejoran su tacto, logrando más metros de tela con menor peso.

· Una mejor estabilidad dimensional, en los hilos, en los hilos y prendas con el elaborado, manteniéndose así luego de varios lavados, y tiempos de secado menor.

Como una desventaja podría ser que con este proceso quedan muchas fibras sueltas fuera de la estructura del hilo que a la larga provocan mucha pilosidad en los hilos.
CAPITULO IV
4. CONTROL DE CALIDAD CORTE LANERO

Este sistema de control de calidad adopta parámetros de control de la fibra natural LANA, ya que las características que tienen la fibra acrílica tanto físicas como químicas tienen similitud, por esto se adoptó que el diagrama de corte de fibras sea lo mas cercano a la de lana, siendo en esta fibra acrílica mas controlable.
Las características de longitud y rizo son artificiales para esta fibra pero se ajustan a las de la fibra natural de lana, la maquinaria que se ocupa para los tratamientos de afinación y de hilado son las mismas, es por estas razones que se aplica las operaciones de calidad a esta fibra como del tipo corte lanero.
4.1. CONTROL

Es la acción de supervisar, normar, acciones de proceso, antes, durante y después de cualquier evento que involucre acciones y resultados óptimos, este control debe ser imparcial, efectivo y a cada instante no hay un tiempo determinado para su acción. Dentro del tema de hilatura acrílica el control debe hacerse total es decir desde la compara misma de la materia prima hasta el embalaje y distribución del producto terminado.

Los controles pueden ser varios y al mismo tiempo es decir que se puede efectuar este control a diferentes géneros puede ser un control a los procesos, a la maquinaria, al elemento humano, todo esto al mismo tiempo, cuando se logra este tipo de controles se llega a un nivel de ordenamiento empresarial muy disciplinado y bastante sólido.
4.2. CALIDAD

Se basa en la actitud para el uso de cualquier material, existen formas de ver la calidad: podría ser de diseño, de conformidad, o psíquico. Dentro del diseño de calidad, involucran aspectos de investigación de mercado, artístico, técnico.

Dentro de la conformidad, intervienen la tecnología, mano de obra, administración.

Dentro de la disponibilidad intervienen la fiabilidad, manteniabilidad, soporte técnico y logístico. Lo que se denomina servicio al cliente, con prontitud, honestidad y seguridad.

Todas estas observaciones conllevan al llamado círculo de calidad.

a).- necesidad del consumidor.

b).- diseño del producto.

c).- producción.

d).- comercialización.

e).- servicio post-venta.

f).- nueva necesidad del cliente.

4.3. CONTROL DE CALIDAD

Circulo del control de calidad.
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Este sistema de administración dentro de un proceso productivo es importante para lograr los objetivos de producción, con calidad. El control de calidad esta dirigido a ser un pilar fundamental para evitar múltiples errores dentro de cada uno de los procesos por los que tiene que pasar la fibra acrílica antes de llegar a ser un hilo HB y a manos de nuestros clientes. Este concepto lo deben manejar y comprender todas las personas involucradas en la producción, y los controles generales y específicos deben ser llevados por personal capacitado, que puedan efectuar los controles a tiempo y tomar medidas correctivas para no agravar más los errores de cualquier índole. Para esta finalidad se crea los departamentos de control de calidad que es un equipo completo tanto humano como de elementos de laboratorio que ayudaran a medir valores de calidad para los distintos procesos.

4.4.1. EQUIPOS DE LABORATORIO

Para un eficaz control de calidad dentro de las plantas textiles se han dotado de muchos equipos que ayudan a un mejor control, evaluación y restauración del control y de la calidad sobre los procesos y el material en cuestión, estos equipos nos ayudan a comprobar los valores establecidos y para crear normas internas de control de calidad.
Uster, utilizado para analizar cintas, pabilos y todos los hilos
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.

Hoja base de Uster, diagrama de análisis de regularidad del material.
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Hoja externa, espectrograma, análisis de la máquina donde se trabaja el material que se esta evaluando

[image: image76.png]



Entre los principales equipos que se usan en el control de calidad corte lanero son: de medición de la regularidad que es el USTER, este es un equipo muy valioso, pues nos permite visualizar en una hoja de papel plasmado como un espectrograma y un diagrama la regularidad del material sea cinta, mecha o del hilo, así como también defectos en partes constitutivas de la máquina o secciones completas. Los equipos pueden ser fijos por su volumen y otros móviles por ser de menor dimensión 

Analizador de títulos de cintas, pabilos e hilos, autosorter
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Otro equipo llamado AUTOSORTER, su principio es mediante el peso del hilo analizar los gramos metro, y las titulaciones sus equivalencia son transformadas instantáneamente a Nm, Ne, Tex, Den o gr/mt., según sea la necesidad, nos brinda estos valores con mucha exactitud y prontitud, para poder ser pesados y analizados en el equipo se procede a manejarlos tomando en cuenta el contador de metros, para ingresar este dato al equipo para su control respectivo. Estos equipos son los principales para efectos de medición de control en lo referente a la regularidad, pero existen otros equipos que nos permiten medir y controlar torsiones

4.4.1.1. TORSIOMETRO

Torsiometro
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Es un equipo cuya finalidad es determinar el número de torsiones de cualquier tipo de hilo, puede ser en las dos direcciones tipo S y tipo Z, pueden ser analizados los hilos de las continuas de anillos, y de las retorcedoras, la operación de este equipo no requiere mucho entrenamiento sino mas bien sentido común, existen tablas de equivalencia de pesos utilizados para la perfecta lectura de las torsiones.

Esta torsión es una característica técnica del hilo definida por el número de vueltas que posee por unidad de longitud, estas vueltas son conferidas al hilo en los procesos de hilatura tienen como misión evitar los deslizamientos entre fibras, si tiene poca torsión resulta un hilo elástico, por el contrario si tiene mucha torsión resulta un hilo rígido y con poca elasticidad.
4.4.1.2. TABLAS DE APARIENCIA

Su función es facilitar la comparación de hilos del mismo género o diferentes, en este tipo de tablas se puede apreciar el grado de pilosidad, fallas de anudacion sean los de forma manual o los de coneras, las motas, los tramos de partes finas, gruesas, los tonos en los hilos tinturados. Para realizar estas observaciones basta colocar varios metros o segmentos de los hilos a evaluar.

Tabla de apariencia, se encuentra llena lista para analizar visualmente
[image: image79.png]



4.2.1.3. DINAMOMETRO

Es un equipo que tiene por oficio generar la información de la resistencia y del grado de elasticidad que pueden tener los hilos sean crudos o tinturados, y los acabados, dicha resistencia tiene varias formas de equivalencia en esta oportunidad hemos adoptado la medida de gr/tex, mientras que la elongacion se mide en porcentaje y viene a ser la capacidad que tienen las fibras a ser estiradas antes de romperse. Existe también la posibilidad de medir la tenacidad que se representa a la capacidad de rotura en un kilómetro lo que se lo llama también resistencia kilométrica, esto se usa más en hilos con diámetros mayores como son los hilos cardados.
Dinamómetro
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4.4.1.4. VAPORIZADORA

Para nuestros controles de encogimientos es fundamental contar con este tipo de evaluador, ya que para las cintas de la termoseccionadora se requirió expresamente de este equipo, los ensayos son múltiples y constantes por esto se requiere de un equipo compacto y de fácil acceso para este fin. Una vaporizadora industrial demanda muchos gastos de energía y combustible para ensayos constantes por esto en el laboratorio se equipo con un sistema compacto. 

Estos son los equipos de mayor uso dentro del control de calidad para esta hilatura acrílica existen otros equipos móviles como el espectrómetro que se usa para la verificación de el ángulo de torsión en las máquinas retorcedoras de doble torsión, el durómetro  que mide la dureza con que están saliendo las paradas de las diferentes secciones, retorcido, devanado, conera. Etc.

4.5. CONTROLES DEL PROCESO PRODUCTIVO

Se deben tener mucho en cuenta el control del porcentaje de encogimiento que poseen las cintas de la termoseccionadora que serán destinadas como cintas con fibras retractables, esto servirá para evaluar los cambios de calibración dentro del sistema de corte de los cables de filamento continuo.
Controles de la máquina termoseccionadora tales como estiros, planchas térmicas, fluido del vapor hacia la cámara de vaporizado para la formación de cintas con fibras no retractables.

Un especial control merece la preparación de las mezclas pues un ligero cambio en el provocaría una variación de las características y conductas que no han sido previstas para estos hilos HB.

Otro de los controles muy importantes son los pesos de materiales en la formación de cintas con fibras retractables y cintas con fibras no retractables, las cintas de los gills, mezcladores, peinadores, autorreguladores y afinadores hasta la obtención de la mecha de allí en adelante los controles en los títulos.
Finalmente para una trabajo con calidad es necesario realizar un control en cada una de las maquinaria para lo cual se debe organizar un programa de mantenimiento preventivo y hasta correctivo para obtener un producto correctamente elaborado.
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