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ANEXOS 
 

I. EQUIPOS Y HERRAMIENTAS 
 

A continuación, se numeran los equipos y herramientas utilizados para la caracterización de hilos 

y tejidos y para su control de calidad. 

 

Equipos para la caracterización de tejidos  

 

- Lupa cuentahílos 

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 cuentahílos 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: fotografía propia 

 

Equipos para la caracterización de hilos 

 

Los equipos de caracterización de los hilos son modelos estándar de laboratorio y se encuentran 

en el edificio INTEXTER de Terrassa. 

 

- Mallímetro 

Con el mallímetro se mide con precisión la longitud de un hilo (Fig.  2). Se utiliza para 

longitudes menores de un metro. 
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Fig.  2. Mallímetro. Fuente: fotografía propia 

- Sistema de aspas 

Con el sistema de aspas se extrae con precisión la longitud de un hilo arrollado. Se utiliza 

para longitudes mayores a un metro (Fig.  3). 

 

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

- Torsiómetro  

Con el torsiómetro se mide la torsión aplicada en los hilos y la dirección de esta (Fig.  4). 

 

 

Fig.  4. Torsiómetro. Fuente: fotografía 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 más 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 máquina según 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 Sadó SM-970-05 SC. 

En el anexo VI se muestra un esquema de transmisiones de la máquina juntamente con 

los ajustes aplicados a los encartamientos. 

 

- Mechera 

Con la mechera se convierte la cinta en mecha aplicando una pequeña torsión. 

La mechera utilizada es el modelo Electro-Jet. 

 

- Continua de anillos. 

Con la continua se consigue obtener un hilo con la finura requerida (número de hilo) 

estirando la mecha y dándole la torsión 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 manipulación.  

 

La bobina utilizada es una bobina manual estándar. 

 

Equipos para el proceso de tejeduría 

 

El equipo de tejeduría 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, máquina nº 104. 

Dispone de 214 agujas distribuidas en un diámetro 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. 

- Regularímetro.  

Con el regularímetro se analiza la regularidad de los hilos.  

 

El modelo utilizado es el Keisokki Evenness Tester KET-80V/C (Fig.  5) 
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Fig.  5. Regularímetro Keisokki Evenness Tester Modelo KET-80V/C. Fuente: fotografía propia. 

- Vellosímetro. 

Con el vellosímetro se analiza la vellosidad en los hilos. 

 

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

 

 

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

- Dinamómetro 

Con el dinamómetro se analiza la resistencia, tenacidad y elongación de los hilos. 

 

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

 

 

- Abrasimetro Martindale 

Con el Martindale se analiza la formación 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: fotografía propia 
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Para la evaluación del pilling en los tejidos disponemos de un visor estándar con luz (Fig.  

9 

 

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

H1 

 
H2 

 
H3 

 
H4 
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H5 
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III. CURVAS FUERZA-ALARGAMIENTO (prueba de resistencia y 

elongación) 
 

Tejidos comerciales de referencia 

 

Tabla 2. Curvas de fuerza-elongación obtenidos en el dinamómetro de los hilos extraídos de los tejidos comerciales 
(T1, T2 y T3) 

T1 T2 

  
T3 
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Hilos fabricados a partir de las fibras  

 

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

H1 H2 

  
H3 H4 

  
H5 
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Camisetas con RCEL 

 

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

Camiseta TIM Camiseta PAN 
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IV. PILLING DESPUÉS DE LOS 7000 CICLOS 
 

Tejidos Comerciales de referencia 

 

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

T1 T2 

  
T3 
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Tejidos fabricados 

 

Tabla 6. Imágenes del pilling obtenido en los tejidos fabricados (TH1, TH2, TH3, TH4 y TH5) después de 7000 ciclos. 

TH1 TH2 

  
TH3 TH4 

  
TH5 
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Camisetas con RCEL 

 

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

CTIM CPAN 
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V. Ajustes de la minicarda  
 

 

Fig.  10. Ajustes de la minicarda en el proceso de hilatura. Fuente: Taller de filatura UPC Terrassa 
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VI. Esquema de transmisiones y ajustes de los encartamientos del manuar 
 

 

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

 

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

 

 

 

 


