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ANEXOS

l. EQUIPOS Y HERRAMIENTAS

A continuacidn, se numeran los equipos y herramientas utilizados para la caracterizacion de hilos
y tejidos y para su control de calidad.

Equipos para la caracterizacion de tejidos

- Lupa cuentahilos
Herramienta con una lupa de gran aumento (10x aumentos) y una estructura en metal
plegable en 3 partes que permite colocar la lupa a la distancia ideal de lectura (Fig. 1).
Normalmente todas las lupas cuentahilos incorporan en la base una escala graduada o
reglada el cual puede estar expresado en sistema métrico decimal o en fracciones de

pulgada.

Fig. 1. Lupa cuenta hilos. Fuente: fotografia propia

Equipos para la caracterizacion de hilos

Los equipos de caracterizacion de los hilos son modelos estandar de laboratorio y se encuentran
en el edificio INTEXTER de Terrassa.

- Mallimetro
Con el mallimetro se mide con precision la longitud de un hilo (Fig. 2). Se utiliza para

longitudes menores de un metro.
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Fig. 2. Mallimetro. Fuente: fotografia propia

- Sistema de aspas
Con el sistema de aspas se extrae con precision la longitud de un hilo arrollado. Se utiliza
para longitudes mayores a un metro (Fig. 3).

Fig. 3. Sistema de aspas. Fuente: fotografia propia.

- Torsiometro
Con el torsiometro se mide la torsion aplicada en los hilos y la direccion de esta (Fig. 4).

Fig. 4. Torsiometro. Fuente: fotografia propia

Equipos para el proceso de hilatura

Los equipos para el proceso de hilatura se encuentran en el taller de hilatura de la UPC de
Terrassa. Son equipos para el proceso de mini hilatura.
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Carda de chapones
Con la carda de chapones conseguimos abrir, paralelizar y estirar las fibras y eliminar
impurezas, fibras mas cortas y neps.

La carda utilizada es la carda de chapones de la marca PLATT’S, llamada Marzoli
CX400. En el anexo V se muestran los ajustes de los elementos de la maguina segun el
tipo de fibra.

Manuar
Con el manuar se realiza el doblado y estirado de las fibras igualar, paralelizar y mezclar,
obteniendo una cinta.

El manuar utilizado, también de la marca PLATT’S, es el modelo Sado SM-970-05 SC.
En el anexo VI se muestra un esquema de transmisiones de la maquina juntamente con
los ajustes aplicados a los encartamientos.

Mechera

Con la mechera se convierte la cinta en mecha aplicando una pequefia torsion.

La mechera utilizada es el modelo Electro-Jet.

Continua de anillos.

Con la continua se consigue obtener un hilo con la finura requerida (nimero de hilo)
estirando la mecha y dandole la torsion necesaria.

La continua de anillos utilizada es el modelo Pinter. Merlin spa 1803.

Bobinadora manual
Con la bobina el hilo es almacenado correctamente para su posterior manipulacion.

La bobina utilizada es una bobina manual estandar.

Equipos para el proceso de tejeduria

El equipo de tejeduria se encuentra disponible en el edificio INTEXTER de Terrassa.

Tricotosa circular.
Con la tricotosa circular se fabrican tejidos de punto circular.

La tricotosa circular utilizada es un modelo de la marca OLIFOX, méquina n°® 104.
Dispone de 214 agujas distribuidas en un diametro de 5,5 cm.

Equipos para el control de calidad

Los equipos para el control de calidad se encuentran en el edificio INTEXTER de Terrassa.

Regularimetro.
Con el regularimetro se analiza la regularidad de los hilos.

El modelo utilizado es el Keisokki Evenness Tester KET-80V/C (Fig. 5)



UNIVERSITAT POLITECNICA DE CATALUNYA
BARCELONATECH

Escola Superior d’Enginyeries Industrial,
Aeroespacial | Audiovisual de Terrassa

Fig. 5. Regularimetro Keisokki Evenness Tester Modelo KET-80V/C. Fuente: fotografia propia.

Vellosimetro.
Con el vellosimetro se analiza la vellosidad en los hilos.

EL modelo utilizado es el Zweigle G 565 (Fig. 6).

Fig. 6. Vellosimetro Zweigle G 565. Fuente: fotografia propia.

Dinamémetro
Con el dinamoémetro se analiza la resistencia, tenacidad y elongacidon de los hilos.

El dinamémetro utilizado es el modelo Stimat Me de la marca Textechno (Fig. 7).
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Fig. 7. Dinamometro Statimat Me

- Abrasimetro Martindale
Con el Martindale se analiza la formacion de pilling en los tejidos.

El modelo utilizado es el de 4 posiciones de la marca Roaches (Fig. 8).

Fig. 8. Martindale de 4 posiciones. Fuente: fotografia propia
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Para la evaluacién del pilling en los tejidos disponemos de un visor estandar con luz (Fig.
9

r 7

Fig. 9. Visor con luz para el control del pilling en los tejidos. Fuente: fotografia propia.

Lavadora doméstica
Con la lavadora se realizan los lavados domésticos en los tejidos.

El modelo utilizado es una lavadora de la marca ‘Fagor Innovation’
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. ESPECTROGRAMAS (prueba de regularidad)

Hilos fabricados a partir de las fibras

Tabla 1. Espectrogramas obtenidos en la prueba de regularidad de los hilos fabricados H1, H2, H3, H4, H5.

o ‘
Longitud de onda
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1.  CURVAS FUERZA-ALARGAMIENTO (prueba de resistencia y
elongacién)

Tejidos comerciales de referencia

Tabla 2. Curvas de fuerza-elongacion obtenidos en el dinamdémetro de los hilos extraidos de los tejidos comerciales
(T1, T2y T3)

Diagrama promedio Fuerza/Alargamiento Diagrama promedio Fuerza/Alargamiento
F(cN) F(CN)
80q 2007
72 180
644 1601
56 140
48 1204
40 1004
324 30
24 60
161 40
8 201

T 7 7 7§ ¢ o — .

E(%) E(%)

Diagrama promedio Fuerza/Alargamiento

F(cN)
4001

3607

3207

2807

2407

2007

160

120

E (%)
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Hilos fabricados a partir de las fibras

Tabla 3. Curvas de fuerza-elongacion obtenidos en el dinamometro de los hilos fabricados (H1, H2, H3, H4, y H5).

Diagrama promedio Fuerza/Alargamiento Diagrama promedio Fuerza/Alargamiento
F(cN/tex) Flch/tex)
2y 20
184 184
169 164
14q 144
129 12
10 1
B 8
(3] &
44 4
27 2
0 T T T T T T T T T d i T T T T T d
0 1.5 3 4.5 ] 7.5 S 0 2 4 6 8
E(%) E(%)
H3 H4
Diagrama promedio Fuerza/Alargamiento Diagrama promedio Fuerza/Alargamiento
F{eN/tex) F(cN/tex)
20q 20
18 184
164 167
144 144
1 129
104 10
& 8
61 61
44 4
2 2
0 T T T T T T T T T 0 T T T T T T T T
0 1.4 2.8 4.2 5.6 7 0 1.4 2.8 4.1 5.6 ]
E(%) E(%
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Diagrama promedio Fuerza/Alargamiento

F(cN/tex)
20

Camisetas con RCEL

Tabla 4. Curvas de fuerza-elongacion obtenidos en el dinamémetro de las camisetas con RCEL (CTIM y CPAN).

Camiseta TIM Camiseta PAN

Diagrama promedio Fuerza/Alargamiento Diagrama promedio Fuerza/Alargamiento

F(cN) F(cN)
400 300,
3604 270+
3201 240
2804 210
2404 180
2004 150
1604 1204
120 90
80+ 60
40 30

o) T T T T T T T T T T T 1 0 T T T T T T T T T 1

1] 1.5 3 4.5 7.5 9 0 12 16 20

E(%) E(%)
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IV.  PILLING DESPUES DE LOS 7000 CICLOS

Tejidos Comerciales de referencia

Tabla 5. Imdgenes del pilling obtenido en los tejidos comerciales (T1, T2 y T3) después de 7000 ciclos.

15
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1)

Tejidos fabricados

de 7000 ciclos.

Tabla 6. Imdgenes del pilling obtenido en los tejidos fabricados (TH1, TH2, TH3, TH4 y TH5) después

16
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Camisetas con RCEL

Tabla 7. Imdgenes del pilling obtenido en las camisetas con RCEL (CTIM y CPAN) después de 7000 ciclos.

17
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V.

Ajustes de la minicarda

%

'Dl
ALGODON FIBRA SINTETICA
REFERENCIA —= = = —
1 < 1-3/4" | 1> 134" | 1 < 1-172" E>2"
A 0.010 /16 0.010 1/16
B 0.010 0.010 0.010 0.010
(s 1/32 1/32 1/32 1/32
D 1/16 1/32 1/16 1/32
E 1/32 1/32 1/32 1/32
F 0.005 0.005 0.005 0.005
G 3/8all2 3/8a1/2 3/8alf2 3/8al12
H 12 12 172 172
J 0.005 0.005 0.005 0.005
K 3/8 3/8 3/8 L' 38
L 0.010 0.010 0.010 0.010
3 primeros  0.010 Todos los chapones a
Chapones 3 siguientes  0.009 0,05 3
2 dltimos 0.007 TRt

Fig. 10. Ajustes de la minicarda en el proceso de hilatura. Fuente: Taller de filatura UPC Terrassa

18



UNIVERSITAT POLITEGNICA DE CATALUNYA
BARCELONATECH

Escola Superior d’Enginyeries Industrial,
Aeroespacial | Audiovisual de Terrassa

VI.  Esquema de transmisiones y ajustes de los encartamientos del manuar

~—~
~ Ry
v e

Fig. 11. Esquema de transmisiones del manuar. Fuente: Taller de filatura UPC Terrassa

AJUSTAR LOS ECARTAMIENTOS

Levantar la presién por la palanca inferior. Aflo-
jar los tornillos de fijacién de los cilindros y ajus-
tar el ecartamiento por unos discos moleteados

Ecartamientos recomendados en milimetros: (ver
esquema que se acompafia):

Entre el cilindro (4) y el 3): 1, + 15

Entre el cilindro 3) yel 2): I, + 5

Entre el cilindro 2) yel (1): I, + 6

AJUSTAR EL PREESTIRADO

Por el pifién Rpe

AJUSTAR EL ESTIRADO

Por el pifién Re

Fig. 12. Ajustes en los encartamientos del manuar. Fuente: Taller de filatura UPC Terrassa
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