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INTRODUCCION

La hilatura es un proceso industrial
en el que, a base de operaciones mas o
menos complejas, con las fibras
textiles, ya sean naturales o
artificiales, se crea un nuevo cuerpo
textil fino, alargado, resistente y flexible
llamado hilo




Historia de la hilatura convencional

La hilatura no surge en algin momento o
descubrimiento especifico. La hilatura como
se conoce actualmente es el resultado de
conocimientos y avances tecnologicos a lo
largo de la historia del hombre, desde el

momento que comenzo a entretejer las
fibras.




Dos elementos utilizados a lo largo de la historia, son el antecedente de lo
que hoy ha evolucionado en las maquinas de hilatura.

La elaboracion del hilo con ayuda del huso manual fue
desarrollada, segun los historiadores en el antiguo Egipto
e India, sin embargo en ruinas latinoamericanas se han
encontrado también.

El huso es un objeto para hilar textiles en su forma
mas simple, es un trozo de madera largo vy
redondeado, que se aguza en sus extremos, y que en
uno de ellos, normalmente el inferior, lleva una pieza
redonda de contrapeso y tope.
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Independientemente de la region o tipo de uso, el
principio es el mismo.

Estirar la masa fibrosa entre los dedos de la mano
Darle torsion por medio de un 6rgano rotativo

Enrollar el hilo producido en una bobina.

Estas tres operaciones: estirado, torsion y enrollado
se deben realiuzar una después de la otra.




Existen varios vestigios del uso de hilar tanto en America del sur como en
Egipto, sin embargo se creo un nuevo meétodo que auxiliaba el trabajo
manual, mediante una ayuda mecanica. Es cuando surge la rueca.

La diferencia con el huso, es que la rueca, ademas
de incluir el huso, utiliza un aspa y un instrumento
para cardar. El hilado o enrocado, se hace en la
rueca, ayudandose del huso. El palo de madera
tiene una pequena muesca en uno de sus
extremos donde se fija la punta de la hebra, que
se va procesando para formar el hilo.




Se conoce que en la India fue el primer lugar que se conoce donde se utilizo
la rueca, durante la edad media se introdujo a Europa, y se sabe que en el
siglo XVI, se empleaban ruecas de dos tipos:
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A mediados del siglo XVII el hilado era de los
principales negocios de Inglaterra. En la ciudad de
Blackburn vivia un carpintero y tejedor llamado
Hargreaves, construyo un torno de hilar que hacia
una hilaza por vez. Para 1764 habia inventado la

maquina de hilar, que hacia diez hilazas en vez de
una.




La maquina de Hardgreaves producia un hilado considerado como tosco y
grueso. Por lo que surge una maquina mejorada.

La Mule Jenny fue inventada por Samuel
Crompton funcionaba con energia hidraulica
y presentaba tren de estiraje inventado por
Arkwrigth.

La primera maquina de hilar automatizada fue la selfactina, permitia hilar
muchos hilos simultaneamente con la mano de obra de una unica persona. En
su momento esta innovacion tecnologica, inventada por Richard Roberts,
permitio un dar un impulso definitivo a la mecanizacion de las hilaturas

logrando multiplicar la capacidad de produccion de hilado.
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Proceso de Hilatura Convencional

Los hilos hilados de fibra corta se usan en tejido de punto, en
urdimbre y tramas de tejido plano ademas de utilizarse como hilos
de coser.

Para poder producir un hilo continuo a partir de fibras
discontinuas mas o menos largas, es necesario efectuar una serie

de operaciones:
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Lavado o limpieza de fibras, con el
fin de extraer el maximo de
impurezas, de materiales
extranos.

Desenredar y separar las fibras,
unas de otras y disponerlas en
forma de cinta continua
Paralelizar las  fibras  que
constituyen las cintas

Eliminar las fibras cortas que no
tienen longitud sufiente para ser
hiladas

Regularizar y afinar la cinta
Impartir torsion al material recién
estirado

Devanar sobre una bobina el hilo
recién formado.
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Los procesos de hilatura convencional difieren de acuerdo al tipo y
caracteristicas de las fibras, siendo la longitud de la fibra el gran
determinante aunque tambien influyen las propiedades requeridas
en los hilos obtenidos. Se generan los siguientes productos a partir
de la hilatura convencional:

Hilo cardado
Hilo peinado
Hilo open-end (solo para el algodon y sus mezlcas)

Hilo semipeinado (solo para la lana y sus mezclas)
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Proceso hilatura convencional
Apertura y Limpieza

Las pacas que van a alimentar el tren de
apertura y limpiezas.

Se utilizan entre 6 y 8 maquinas o equipos

que extraen tallos, hojas, cascarillas y otros
materiales.

Se forma un rollo de napa con peso por
unidad de longitud determinada, que servira

para alimentar las cardas. O pasa directo.
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Cardado

La carda se alimenta, ya sea por el rollo de napa o de manera
directa, se continua abriendo y limpiando el material,
individualizando las fibras hasta formar un velo; el velo es
desprendido de las cardas y es condensado para formar cintas que
se devanaran en un bote.
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¢) Manuar o estirador

En el manuar se lleva a cabo el doblaje,
que consiste en mezclar de 6 a 8 cintas
cardadas con el fin de homeginazar el
material. Ademas se lleva a cabo el estiraje
produciendose una cinta.

El tren de estiraje de un manuar consiste en
una serie de cilindros.
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Regularmente se deben dar varios pases por el manuar hasta

que el hilo este mezclado y homogenizado. Es en el manuar en
donde se debe llevar a cabo la mezcla de fibras.

Es tambien que se tengan varias estaciones de trabajo para tener
varias cintas resultantes del proceso de estiraje.

22



Mecheras

Son alimentadas por las cintas provenientes de manuares a las
que se les da un estiraje para formar una delgada cinta, ademas se
da torsion lo que deriva en una mecha o pabilo.

La torsion en este punto es
para darle resistencia sin
embargo  debe  tenerse
cuidado ya que el exceso de
torsion puede dificultar el
paso por la hiladora.
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Hiladoras

Existen varios tipos de hiladoras, las mas comunes la hiladora de
anillos y la hiladora por rotor.

Es alimentada por el pabilo proveniente de la mechera pero aqui la

estiraje y torsion es alta para formar el hilo el cual es colocado en
una bobina de plastico o carton.

24






Un hilo grueso y de fibra larga no requiere de mucha torsion ya
que el largo de las fibras hacer que se entrelacen entre si lo que da
como resultado mas resistencia.

Los hilos por lo regular tienen
entre |5 a 25 torsiones por
pulgado dependiendo de su finura.

Un hilo de urdibre deber ser
mas resistente que un hilo de
trama, pero un hilo de costura debe
ser aun mas resistente.
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Devanadora o enconadora

En esta maquina se reunen muchas bobinas con hilo para
formar una sola bobina unica conocida como "queso”, ademas en
el proceso de trasnferencia el hilo que presenta irregularidades es
eliminado, estas irregularidades son detectadas por un sensor
eléctrico el cual corta el hilo automaticamente cuando presenta
alguna variacion de los estandares de grosor o longitud.

Durante el proceso se aplica una capa de parafina al hilo, sirve para
libricarlo disminuir su coeficiente de friccion.
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Dobladoras y retorcedoras

El hilo producto de la hiladora es
un hilo sencillo, cuando es necesario
fromar un hilo mas resistente o
grueso se aplica una o mas torsiones
en sentido contrario a la original,
este proceso se conoce como hilo
retorcido y el resultado de torsion
de varios hilos retorcidos es un
cableado.
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Tipos de Hilatura Fibras Cortas.

= Hilatura de anillo (ring spun).- es el proceso mas antiguo, sin
embargo sigue siendo el mas comun, debido a la finura y resistencia del
hilo y el amplio rango de titulos que puede lograr.

Como se observo anteriormente el proceso parte de un pabilo el cual
debe reducirse a través del estirado y torsion de la fibra para proporcionar
resistencia y colocarlo en una bobina.

Es el mas lento de los sistemas de hilatura convencional y con el mayor
numero de prodcimientos.
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Hilatura por rotor (open end).- Tambien conocida como
Hilatura open-end. Forma el hilo a partir de cintas ( no como la
hilatura de anillo que forma el hilo a partir de un pabilo), utiliza
un rotor de hilatura y un sistema de retiro para una falsa rosion.

Este sistema tiene menos procedimientos, por ejemplo la
mechera no es reuqrida, no necesita pabilo.

El rotor trabaja mas rapido que la hilatura por anillo hasta 10
veces mas, pero el hilo resultante es debil y los rangos de finura
son limitados.
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Hilatura por air jet (chorro de aire).- Tambien conocido
como Vortex. Este sistema de estirado alimenta el hilo en un
vortice o remolino el cual genera una falsa torsion. Su
productividad es 20 veces mayor a la hilatura de anillos.

Los hilos que produce son debiles y el rango de titulos es muy
limitado.

31



Hiltaura de Hilatura de rotor | Hilatura air jet

Anillo (opoen end)
Ano de desarrollo 1928 1960 1980
Productividad I | a 10 mayor que hilatura 20 veces mayor que la
de anillos hilatura de anillo
Fibras Algodon Algodon Algodon y fibras quimicas

Mezclas arriba de 20 tex rango 10 a 40 tex
Hilos finos de |5 tex

Proceso 2 pasos de munuar y Bobinado final Sin mechera y estiraje
estiraje antes de mechera (reduccion de costos)
Bobinado final

Sistema formacion de hilo  Mecanico: anillo Mecanico: rotor Neumatico: tobera

Velocidad de produccion 10-30 m/min. 70-130 m/min 150-250 m/min.
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Prioridades por tipo de proceso.

Anillo Rotor

Longitud Resistencia

Finura Finura
Resistencia Longitud

Limpieza Resistencia

w
w

Air jet

Longitud

Limpieza
Finura

Resistencia




Titulacion

Los materiales textiles presentan variacion
en su grosor a lo largo de su longitud, esto
dificulta su catalogacion por algun calibre o
grosor como es comumnete realizado con
alambres y tubos. Debido a esto se genera
un realcion entre el peso y la longitud del
hilo para determinar su finura o grosor
conocida como Numero, titulo o densidad
lineal. 34

La tituacion se divide
en..

- Sistema Directo

- Sistema Indirecto



Sistema Directo
La longitud es constante.

Mientras mas alto es el titulo mas grueso es el material.
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Sistema Indirecto
El peso es constante.

Mientras mas alto es el titulo mas fino es el
material.




* Son fibras que
tienen menos de
| dtex de finura.
Menos de 0,3
dtex: Se
consideran
supermicrofibras

* Entre | y 7 dtex e |67 dtex
fibras usadas para
vestuario en
general. Entre 7 y
24 o mas son
fibras utilizadas
para cuerdas,
alfombras y
aplicaciones
industriales.
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 Se usan para

alimnetar las
cardas. Su titulo
oscila en los 400
Ktex. (las napas
se suelen titular
en onzas por
yarda 12 a 14)



Cintas de Cintas de
fibra corta fibra larga

e Su titulo e Su titulo e Su titulo e Su titulo
oscila entre oscila entre oscila entre oscila entre
25y5.0 5y 30 ktex. Ne 0.5 y Ne Nm [.5y

Pabilos de Mecha de
fibra corta fibra larga
ktex. |.5 Nm4
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* Hilos gruesos
Ne 6 a Ne 20

* Hilos medios
Ne 20 a Ne
35

* Hilos Finos
Ne 35 a Ne
60 o mas

* Hilos cardados
Ne 6 a Ne 47

* Hilos peinados
Ne 15 a Ne
|18

* 65/35 * Ne 12 a Ne
poliéster 60
algodon Ne 12

* 67/33
poliester
algodon Ne 70
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* Hilos gruesos
Ne 6 a Ne 20

* Hilos medios
Ne 20 a Ne
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* Hilos Finos
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Hilado por rotor 50% Hilado air-jet cardado Hilado air-jet cardado
poliester / 50% 50% poliester 50% 65% polinester 35%
algodon algodon algodon

* Ne 9aNe 4l * Ne 18 a Ne 47 * Ne |2a Ne 30 * Nm I52aNm 80

Hilo por anillo de
100% lana peinada

Hilado por anillo de 55% Spandex

poliester / 45% lana peinada

* Nm 25 a Nm 80 e |1,17,22,33,44,78, |35,
156, 195,235, 310,470, 540,
620, 800, 940, 1240 dtex
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ESCALAS DE VERIFICACION
SOLO VISION PROYECTABLES

IV. ESCALA DE VERIFICACION

11. Combinacién adecuada de colores que facilitan la claridad. Si
“HILATURA CONVENCIONAL™ 12. Los contenidos son significativos y actuales para los temas que ilustran Si
DIAPOSITIVAS ' '
1. La portada presenta datos de identificacion suficientes y adecuados. Si 13. La estructura y secuencia del material es congruente con la tematica de la UA. Si
2. Cuenta con un sistema de almacenaje con dimensiones y materiales Si 14. Las imagenes, figuras y textos sintetizan las ideas centrales a desarrollar. Si
adecuados.
3. La coleccién del material es original o inédita. Si 15. Los textos son breves, claros, originales, concisos y expresivos. Si
4. Claridad adecuada y composicién sugestiva. Si 16. El lenguaje es sencillo; se expresan las ideas centrales. Si
5. Eltamafio de la proyeccion es leible y observable. Si 17. El formato y estilo de la presentacion es uniforme. Si
6. La coleccion del material responde a una parte del programa de estudios de Si 18. Incluye apartados de referencias con datos sobre la fuente de obtencién de Si
la UA. los elementos.
7. La cantidad de laminas es adecuada para el tema que ilustra. Si 19. Incluye un guién explicativo para el empleo de material, con relacion a los Si
objetivos y contenidos del curso.
8. La cantidad de texto, imagenes u otros elementos permite su lectura u Si 20. Presenta un minimo de 30 piezas para el caso de diapositivas, acetatos y Si
observacion. fotografias.
9. Los titulos representan el tema que ilustra el material. Si
10. El empleo de tablas, graficas o imagenes es claro. Si
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