El Analisis en la Industria Textil

Q.I. HERIBERTO MARQUEZ

Sub Director del Decpartamento de Textiles y Cueros de la
Facultad de Quimiea y Farmacia

SUMMARY

In this paper, the first of a series on the nubject, after a
short introduction the author reviews the various determinations re-
quired for production and quality ccntrol in a cotton spinning mill.
The coming papers will refer to the same controls at mills that
process wool and rayon.

El analisis en el sentido mas usual de la palabra, vale decir, des-
composicion de un todo en sus partes esenciales, es de diario uso en
la Industria Textil, puesto que de él se vale el técnico de tejeduria
para elaborar telas similares a otras o atn el hilandero para elaborar
sus mezclas.

Pero no es al analisis en esta acepcion, que quiero ahora referirme,
sino mas bien al control de elaboraciéon vy calidad no s6lo quimico sino
también técnico o tecnolégico. Podemos decir sin temor, que sin ade-
cuado control analitico no puede hablarse de rendimientos en calidade
y costos ni de competencia racional en una Industria, donde la com-
petencia de postguerra ha llevado a una lucha sin cuartel por la
conquista de los mercados.

El tema, por extenso, hay que limitarlo para su mejor estudio,
por lo cual tomaremos en este articulo como tipo, una hilanderia de
algodén, dejando para otras oportunidades, establecimientos que manu-
facturen lana o rayon.

Materia prima, en este caso, fibra de algodon que se recibe en
fardos. El valor comercial depende, en primer término, del porcentaje
.de humedad y calidad de la fibra. Examinando ésta, efectuamos en
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primer término el analisis téenico diagramatico de ella, para lo cual
los métodos clasicos vy también las mas conocidos son: el Baer y el
Zweigle. Modernamente aparecio el aparato Uster, que mecanizé las
operaciones y redujo el tiempo operatorio, al par que, partiendo de
principios distintos, ha demostrado ser mas fiel.

En segundo término, estaria la medida de la resistencia de las fi-
bras elementales, para lo cual se usan dinamometros especiales de gran
sensibilidad que, ademas, nos dan idea de la elasticidad de cada fibra,
pues al mismo tiempo que la resistencia, determina el alargamiento
de ruptura.

Seguiria en orden de importancia, el examen microscépico con
aparatos equipados con objetivo microméirico, con el cual medimos
el didmetro y nos dara idea del nimero de espiras con que cuentan las
fibras en un campo determinado. Del mismo modo se determina la
proporcion de fibras de algodon muerto existentes.

Con estos datos podemeos forjarnos una idea del valor hilable de
la fibra que tenemos entre manos.

Como complemento, aunque no es frecuente, se determina con-
tenido en grasas, porcentaje de celulesa, cenizas, capacidad tintorial,
etcétera.

Una vez iniciado el proceso, los controlzs de fabricacién son me-
nos diversos pero no por €0 menos nNuUMeErosos ni menos importantes,
siendo fundamental establecer la frecuencia u oportunidad d= la deter-

minacion que puede afectar a muchos kilos de hilados en proceso.

En el batan se pesan las mantas, trabajo que generalmente reali-
zan los operarios y que se ajustan dentro de muy estrechos limites.

Al pasar a las cardes, a la salida de ellas se analiza nuevamente
la composiciéon de las fibras que constituyen el velo, para examinar el
progreso de la limpieza, es decir, si hay el aumento de cantidad de
fibras largas con relacion a las cortas, que es dable esperar, para un
ajuste determinado de las cardas. En una palabra, nos da la pauta
del progreso del proceso de hilatura. En el mismo sentido, el examen
del deshorraje de batanes, abridoras vy aun d= cardas, permite juzgar
la magnitud cualitativa del desperdicio, o mas hien proporcion de
fibra larga que perdemos, junto, con la muy corta de tipico desper-
dicio.

En manuares, podriamos repetir la misma determinacion, con el
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fin va establecido, de controlar la progresion de la predominancia de
las fibras largas.

En mecheras, ademas de repetir esta operacion, debe determinarse
el titulo. El titulo o ntiimero nos da la medida del grosor de la mecha,
la que debe ser controlada a lo; efectos de regular el estiraje y la
torsién, operaciones fundamentales, alrededor de las cuales gira todo
el proceso de hilatura. (Hasta ahora la torsion ha sido muy ligera,
practicamente no existe; en cambio, hubo limpieza y estiraje). Los
elementos que se necesitan para efectuar esta determinaciéon son: un
aparato para medir longitudes de mecha y una balanza que, en el caso
de uso en la fabrica, es una romana.

El sistema mas usado para expresar el titulo del algodon es el
Inglés, definiéndose normalmente como el ntimero de madeja de 840
vardas necesario para pesar una libra. Se mantiene el peso fijo (una
libra), variando la longitud; esto hace que a mayor titulo corresponda
un diametro del hilado menor. Por esta razén se llama a este sistema
y a sus similares indirecto. Pertenece también a este sistema, el ti-
tulo métrico (metros necesarios para pesar un gramo ), el anglo-irlandés
para el lino, canamo, yute, ete. En cambio, el Denier mas usado para
la seda vy fibras artificiales, es directo, puesto que indica gramos que
pesan 9.000 metros de hiladas, vale decir, a mayor titulo mas grueso

<era el hilado o mecha.

Finalmente, en las continuas debe hacerse actuar severamente el
control sobre el titulo y la torzién, ya que el primero es fundamental,
como remate de toda la operacion, pudiendo por no ajustarse a la
demanda ser inutil para el fin a que esta destinado, y la insuficiencia
o exceso del segundo valor, atenta contra su aplicabilidad en cualquier
tejeduriz, por no tener la resistencia o elasticidad adecuados. En ul-
timo término, sobre el hilado, de uno o varios cabos (materia elabo-
rada), las determinaciones a efectuar son: titulo por cualquiera de los
métodos detallados, para lo cual necesitase un aspa, donde medir la
cantidad necesaria de hilado y una balanza o trebouchet.

Resistencia a la traccion. — Usanse dinamémetros. Los mas difun-
didos son pendulares, en los cuales se obtiene generalmente, junto con
el dato de resistencia, el alargamiento de ruptura. Las mas modernas
eliminan el error de inercia de aquéllos, aumentando progresivamente

la carga.
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Torsién simple y compuesta. Determinese el nimero de torsiones
por unidad de longitud y sentido de la torsién. Usanse para estos fines
torsiometros o torsiografos.

Hay en la Industria diversos requerimientos segun el uso que
se dé al hilado. Asi, pues, la torsién puede ser denominada cadena,
trama, boneteria, etc., segiin que sea para un hilado a usar en urdim-
bre, en trama, en tejeduria de punto, etc., respectivamente.

Todas ellas con especificaciones fundamentales que es necesario
contemplar a toda costa.

Del titulo y la torsién se deduce el calculo de factor de torsiom
K = Tpi/ VN, es decir, torsiones por pulgadas sobre la raiz cuadrada
del titulo. Este factor permanece constante para un requerimiento
dado, por lo cual veamos qué sucede si queremos mantener un hilado
en condiciones de servir en la trama, por ejemplo, a pesar de necesi-
tarse de titulo distinto:

Sea K el factor de torsion de ambos, Tpr v T'p1 sus respectivas
torsiones, vy N y N” sus titulos respectivos, tendremos:

K. VvN Tor
K VN = 1y

de donde:

Z
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TPI"
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es decir, que los titulos son directamente proporcionales a los cuadra-

—

dos de las torsiones.

Dividiendo miembro a miembro:

VN Ter

]

vN T’p1

Como hay experiencia, en cuanto a cuales son los valores de K
mas convenientes a los efectos de la resistencia dinamométrica, se
deduce también de esto la gran importancia de su calculo adecuado.

Determinacion muy util también, es la de regularidad del diame-
tro, para lo cual se fabrican desde aparatos electrénicos hasta otros
mas sencillos accionados a mano.

Estos ultimos, constan generalmente de tambores recubiertos de
papel negro engomado, en el cual se arrolan varias vueltas de hilo.

Pero la determinacion clave, es en hase al dato del titulo y a la
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resistencia a la traccion, hallar el coeficiente de resistencia, esto es,
longitud de hilado necesario por romperse por su propio peso; este
valioso coeficiente hace comparable entre si los hilados, en forma to-
talmente independiente del titulo.

Finalmente nos quedaria por efectuar el recuento de impurezas y
expresarlas por longitud y por pesos, a fin de comparar entre si hilados
de distintos titulos.

Balance técnico y economico. — Como en todas las operaciones
industriales aqui también es necesario tener en cuenta, a los efectos de
elegir los controles, los tres factores clasicos: tiempo, costo y exactitud,
pues ellos seran los que decidiran la oportunidad de llevar a cabo la
determinaciéon, asi como su frecuencia. En cuanto a la eleccion del
método, ésta es la variante fundamental con relacion a toda la Indus-
tria, pues ello debe establecerse antes de montar el laboratorio, ya que
es propio del aparato que se compre.

Asi, por ejemplo, la compra de un aparato Uster, se justifica sélo
para determinados establecimientos, pues si bien es mas exacto, en
la idea que nos da acerca de la proporcion de las distintas fibras, y
mas rapido, que los aparatos Baer o Zweigle, en cambio es mucho mas
costoso. El nimero de veces que se hara uso de estos aparatos, que-
dara librado al juicio del técnico que balanceara el costo de la deter-
minacion frente a la pérdida de fibras largas en los desperdicios, por
ejemplo, en el caso del control del deshorraje.

Creo conveniente agregar, con relacion a estos seleccionadores de
fibras, que también los suministran los datos necesarios, para regular
el ecartamiento en los estirajes en base a la predominancia de fibra
que haya.

En cuanto al dinamometro de fibras elementales, en base al dato
de resistencia de fibra, nos dara idea de su grado de madurez, pero
de ninguna manera sirve para predecir la resistencia del hilado, que
no es la suma de la de sus fibras componentes; porque cuando un
hilado se rompe, es porque se destorsiona y se deslizan las fibras unas
contral as ofras.

Como acotacion, podemos agregar que en los establecimientos de
10 mucha importancia nunca se encuenira este aparato,

Por el examen microscopico, ademas de observar la calidad de las
tihras, apreciaremos abundancia o carencia de algodon muerto. Esta

N° 4 - Afio XLV - AEQ. - T 13



fibra, muy frecuente en algodones de ciertas procedencias, es poco
deseable, pues ademas de tener poca o ninguna afinidad por una gran
cantidad de colorantes, presenta muchos inconvenientes para su manu-
factura.

Las demas determinaciones, muchas de las cuales se realizan en
forma sumaria, dentro del propio establecimiento, se van escalonando
de acuerdo a su costo, rapidez y necesidades.

Una vez obtenido el hilado y en base al dato de resistencia, se
puede calcular la irregularidad, para lo cual deben hacerse determi-
naciones en trozos de hilados continuados (y no salteados) a fin de
descubrir puntos débiles o excesivamente fuertes si los hay.

En posesion de los datos descritos para los hilados, podemos juz-
car por una adecuada interpretacién de resultados acerca de la bondad
de la materia elaborada que, a su vez, pasara a ser materia prima de

tejeduria.
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