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C A r 1 T U L 0 I

I n t r o d u c c i o n

n Historia.

Fué Mercer q uien inició la industria del mercerizado. Al azar
se debe el descubrimientodaümvÏÉEhe la soda sobre el algodón. Filgrando una

solución de soda por tejido de algodón observó Mercer que el peso especifico

del filtrado diqminuia y que el tejido tenia mayorafinidad hacia los colorag
tes aumentandoa1 mismotiempo la resistencia del mismo. El efecto del brillo

no fué notado por Mercer cuando se hacia accionar la tensión sobre el tejido.

Mástarde Leykauf utilizó el efecto de la soda para obtener efecto de crepe.

Mercer obtuyo su patente en el año 1850 y su existencia fué muyfugaz.

Años más tarde Thomasy :revost obtuvieron por casualidad el

efecto del brilloaü querer contrarrestar el encogimientoque sufren los hila

dos ai tratarlos por 1a soda. En vista de ello ia fábrica Gebr.Éhnaieben, con
truyó 1a primera máquina tensora adecuada. En 1895 aparecen dos patentes ale

manas: 1a primera patentaua 1a tensión para evitar el encogimiento y la segun
da el aumento de 1a resistencia y el orillo sedoso. En 1898 fue anulada la

primera patente de Thomasy :revost por parecerse mucho a la de Mercer. Más
tarde apareció 1a segunda patente de Thomasy :revoat teniendo existencia



tiVa hasta que apareció la del quimico Loween la que especificaba la manera

de evitar la retracción mediante 1a extensión de las fibras mientra se impreg

naban con 1a soda, considerando segundarios los efectos del brillo, resisten

cia e higroscopicidad. Muyprooaolemente Lowese hubiese servido de algodón

de fibra corta para sus experimentos. La casa Thomasy rrevost iió anulada su

segunda patente por el Tribunal de Patentes en el año 1902 y más tarde se dió

amplia libertad sobre el particular tomandogran incrnmento la industria del

mercerizado, siendo Thomasy rrevost los pioners del mercerizado.

a Técnica del mercerizado.

El algodón.

La mercerización es la acción que tiene la soda o potasa sobre

el algodón u otra fibra vegetal comoser el lino, etc. El algodón cuando lle

ga a 1a madurez se recogen los frutos y se procede a la extracción de la fibra

mediante máquinas especiales. Las fibras naturales son de color amarillo o

gris, pero también pueden ser blancas o coloreadas en pardo o rojo amarillento.

asi por ejemplo: el de Luisiana se caracteriza por su blancura, el Egipcio es

de color crema, el Chino posee un tono pardo y el de Resistencia (Chaco) un cg

lor amarillento (usado en el presente trabajo). Las fibras consisten en pelos

unicelulares de longitud variada ( l a 5 cm.) que por un extremo se adelgazan

y en el otro estan abiertos. Esta longitud constituye la"hebra" o "fibra", cl:
sificaúdose los algodones de fibra larga y corta, siendo los primeros los más

valiosos. En algodón está constituido en su mayor parte por celulosa (9l%) y

el resto por ceras, aceites, grasas, pectosas, etc. Variando la composición

de acuerdo al origen del algodón. Unavez llegado a las hilanderias en fardos,

el algodón es transformado en hilados procediendose luego a la mercerización.
Mercerización.

La mercerización puede hacerse con hilo crudo o descrudado. En

el primer caso, el hilado de algodón gs a veces chamuscadopara evitar que



los pelillos disminuyan el brillo del mismouna vez mercerizado. bon transfer

mados en madejas y mercerizados usando para estos casos penetrantes o agentes

humectantes (alconOles sulfonados, cresoles, fenoles, etc.) que facilitan la

penetración de la soda en la fibra de algodón. Tiene la dificultad este procg
dimiento, que ensucia mucho la soda del baño debido a las impureÉas naturales

del algodón. Otra manera de mercerizar es descrudando el algodón bruto. Para

ello se somete el algodón a la acción de una solución de soda al 2%, general

mente g la presión de 2,5 aflmósfera durante Varias horas (dependiendo el tiem

po de las impurezas del algodón) se enjuaga con agua y se lo somete a la ac

ción del baño de soda de mercerización. También en este caso y a log efectos

de facilitar la penetración de la soda se usan humectantes. Actualmente se

emplea con más intensidad el primer procedimiento ya que reeulta'más económi

co.

- Influencia de las condicones de trabaip.

El encogimiento crece a medida que aumenta 1a concentración de

la soda, llegando a la concentración comprendida entre los JO y 95 grados Be.

disminuyendo luego a medida que crece la concentración de la soda. La fuerza

para impedir 1a contracción tiene relación con la longitud de las fibras: a

mercerizar, aumentandocon las fibras largas y disminuyendo con las cortas.
- Influencia del hilado.

En principio se admite que con el hilado de fibra largo se ob

tiene un brillo más sedoso que con fibra corta. En cuanto al origen de la fi

bra el mako y Sea Island de Norteamérica ofrecen un brillo menos intenso que

el buen algodón mako. También se reconoció que tanto con el mako de fibra cor

ta o larga se obtenía el mismobrillo, siendo además el brillo más intenso en

los hilados flojos que en los fuertemente retorcidos. El algodón de la India,

hilado flojo y firme, asi comotambien el de Luisiana, de fibra corta, apenas

adquieren brillo por el mercerizado, existiendo una diferencia notable entre
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el gaseado y no gaseado. El algodón de Resistencia adquiere un brillo muy

aceptable cuando se lo merceriza bajo tensión siendo más intenso en el hilo

gaseado que eh el no gaseado.

- Influencia de la tensión.
Cuanto más exactamente se observen las condicones en que se

obtiene el máxima encogimiento comotambién la máximareacción a este enco

gimiento, tanto más intenso aparecerá el brillo. Ebte es más intenso cuando

se merceriza bajo tensión, que libre de tensión. Conun procedimiento combi

nado se obtiene un resultado superior a los anteriores.

- Influencia de la concentración de la leíia y de la temperatura.

Gonuna concentración del baño de mercerización alrededor de

l0°Be. no se obtiene efecto alguno. A medida que aumenta 1a concentración de

la soda aumenta el efecto del mercerizado hasta llegar a los ¿2” 33., que se

obtiene el efecto optimo disminuyendo luego a medida que aumenta la concentra

ción de la soda. La temperatura debe ser de 15° c a 20"c. Más altas tempera

turas perjudican y más bajas fEVOrecenel mercerizado pero no resulta econó

mico.

- Influencia de la proporción de aguan del algodón sobre el brillo.

Es de importancia secundaria que el algodón se someta a la in

fluencia de la lejia de soda cáustica, en estaggúmedoo seco, con tal que la

proporción de agua del algddón no sea tan elevada que pueda diluir la soda.

Noofrece ventaja alguna las manipulaciones mecánicas (tales comoel batido

y el prensado del material fibroso) durante su tratamiento por la lejia.
- Máquinas empleadas para mercerizar.

Las primitivas máquinas se deben a las fábricadas por Thomasy

rrevost. La diferencia con las actuales es que en las modernas se someten los
hilados a la acción de la soda en estado tenso.

Maquina Wansleben para el merCerizado de hilados.

Consiste en ocho rodillos de acero de 125 mm. de diámetro: los
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cuatro inferiores pueden girar hacia la derecha o hacia la izquierda median

te un cambio de marcha automatico. Estos cuatro cilindros giran en las cube

tas de lejia, que pueden llenarse y vaciarse por mediación de una válvula y

un grifo. Trabaja del modosiguiente; el hilado hervido por ejemplo con ja

bón, lavado y centrifugado, se coloca sobre los rodillos. Las cubetas de 1e

jia están separadas unos 15 cm. de las cabezas de los cilindros de modoque

puede bajarse cómodamenteel hilado a lo largo de la pared anterior e intro

ducirse por los extremos de los tornillos. Se disponen inmediatamente los ci

lindros superiores a una altura tal, que las madejas uniformementerepartidas

queden tensas; se introduce entonce la lejia de sosa cáustica calentada a 15”

o lBJ (de 30“a 96J Be.) y se establece la circulación. Inmediatamente después

de introducir la sosa cáustica se separan los cilindros en unos 15 mm.para

aumentar la tensión y se hacen girar por espacios de unos 2 o 5 minutos. a1

cabo de ese tiempo se Vacian las cubetas, se elevan un poco los rodillos su

periores con objeto de estirar los hilados en el grado requerido y se somete

este al prensado durante 3 minutos para extraer el exceso de lejia por medio

de los rodillos de gomaque, SitüudOfl debajo de los rodillos inferiores, son

accionados por cuatro palancas provistas de contrapeso. Durante esta opera

ción se hace caer una fina lluvia de agua sobre el hilado, produciéndose una

lejia de prensado de una riqueza de un 10%, que se conduce a un depósito de

espera que se comunica con la caldera de concentración.

Las madeJas se Davan después con agua caliente y por espacio

de 3 minutos con agua fria, se vuelven a su posición primitiva los cilindros

superiores (con loc cual se separan automaticamente los rodillos prensadores

de los cilindros inferiores) y se sacan los hilados listos para acidificarlos

en la tina con 9 gramos de ácido sulfúrico de 60“ Be. por litro y laVarlos de
nuev 0 o

Aparato tensor Victoria.

Los bastidores tensores Victoria, de "aaubold“, constituyen un



aparato pequeñoy sencillo. Consiste en dos series de rodillos tensores, su

periores e inferiores, de los cuales estos últimos son fijos y los primeros

pueden mOVersemediante engranajes. se gradúa la separación de ambas series

de cilindros tensores por medio de volantes. Los hilados que se han de merce

rizar se colocan sobre los rodillos aproximados y luego se ponen tenso: sepa

rándolos, se lleva entocnces todo el aparato a una tina llena de lejia de so

sa y se mantienen en movimientos los cilindros. Para terminar se elimina la le

jia sobrante en una tina de lavado primero con agua ftia y despues con agua c:

liente. Puede evitarse el exceso de tensión de los hilados, producida por los

volantes o por presión hidraulica (que ocasiona en las clases finas roturas de

hebras), mediante palancas de contrapeso que actúan automáticamente. Deben ca¿

cularse estos pesos de modoque no pueda producirse una tensión excesiva del

hilado y el material no sufra menoscabo. Haubold y otros construyen este dis

positivo especial.
La figura muestra una máquina moderna de picar y estirar las

madejas, mas complicada pero más perfecta que la anterior. Puede elaborar de

150 a 250 kilOgramos por hora, de hilados (de 2 a 18 golpes por minuto); po

see un mecanismopara graduar el número de golpes y su construcción evita la

rotura de hilos, tan desagradable. Cuando la maáuina ha dado el número de gol

pes, establecido de antemano, se para automaticamente.

Las máquinas automáticas mercerizadoras de hilados se caracte

riZau por su elevada productividad (sistema revólver); contiene varios pares

de cilindros dispuestos en corroussel, y son construidas por "Joh Kleineweferl
Schne“.

EBtas máquinas trabajan, por cada 8 horas, de 800 a 960 kg. y

se fabrican en distintos modelos. LLevanocho pares de cilindros montados ho

rizohtulmente en corrouasel, y despachan los hilados en us segundos para lung

gunda estación. En la misma está el único obrero necesario para el manejo de

la máquina. el cual coloca por un; lado el nuevo hilado soDre el par de rodi



- 7 

llos que se le presenta a su alcance y saca del par de cilindros que se ale

jan el hilado ya listo. En la segunday tercera estación es lejiado (para lo

grar la completa imbibición del hilado), en la cuarta se prensa y lava con pg

ca agua nobteniéndose entonces la ya mencionada lejia de prensado-, en la quq

ta se aclara con agua templada, en la sexta con agua fria, en la septima se

acidula y en la octava se lava de nuevo.
La duración de este serie de operaciones es, por ejemplo, de

hs segundos, pero puede diferirse hasta 60'u 80 mediante rueda de cambio de

marcha. si no se ha previsto la recurperación de lejias puede ahorrarse un

par de cilindros. Es frecuente también practicar el acidulado en la tina en

lugar de hacerlo en la mismamáq-uina, quedando entonces otra estación libre.

Se necesita de unos, dos a dos y medio caballo.

La misma casa suministra un modelo pequeño de máquina Litiput.

Solamente lleva dos pares de rodillos, absorve un H.r. y es capaz de una pro

ducción diaria de 200 a 500 kilos. Muyparecida a la máquina Kleinelofer es

la de Spencerand ¡nd Sons de Manchester, que es la más generalizada en Ingla

terra; pero contrariamente,aquella trabaja en posición vertical (véase fig.)

Tambiénestá mu, extendida la máquina para mercerizar hilados

de la "Niederlannsteiner Maschinenfabrik" (patente Paul Hann) que se suminis'

tra en cuatro tamaños con una producción diaria de 500 a 2h00 libras inglesa:

Lleva a amboslados dos cilindros lisos, uno de los cuales es fino y el otro

móvil.

La tensión del hilado se logra mediante pesos que pueden regu

larse a voluntad. Las madejas penden del brazo largo de una pilanca angular,

cuyo brazo corto aproxima o aleja automáticamente el cilindro tensor al cil:

dro fijo por mediación de un excéntrico. En la primera posición se coloca el

hilado y en la segunda queda tenso. Entonces se lleva la cubeta de lejia dem

jo del hilado, se levanta para sumergir la mitad inferior del mismo, se baja

nuevo y se vuelve a su posición primitiVa despues de haber aplicado un rodilí
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de gomasobre ei cilindro fijo y eiiminado el exceso de lejia por prensado.

Lávase después el hilado con una lluvia fina de agua, y se recogen las prime-

ras aguas del lavado. Entes aguas se aprOVecnanpara enfriar la lejia circu

lante, dirigiéndolas primeramentehacia el depósito superior de lejia mientras

ésta Cu-e en el depósito situado detrás de la máquina. Mediante una pequeña

combaaccionada por transmisión, se envia esta última ai depósito superior.

De esta cae nuevamentea las cubetas de lejia. Encimadel depósito inferior

se encuentra una Vasija con iejíu concentrada que sirve para reforzar la le

jia diluida por el agua retenida por el hilado.

El algodón una vez mercerigado se lo destina según el uso, ya

bien para el teñido que se lo puede hacer directamente en madeja o bien,a1 a¿

godoú se lo hila en forma de huso o carrete y se lo tiñe tal cual. Tambiense

lo puede encolar para luego proceder a tejerlo.
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G A r I T U L 0 I I

B a r t e p r a o t i c a

rrimera parte

- Encogimiento de hilados de algodón.

Partiendo de la idea que hay una relacion directa entre el u

cortamiento del hilado de algodón por acción de la soda cáptica y la efiCuci.

de la operación de mercerizado, nos hemos propuesto comprobar experimental

mente las variaciones de la longitud de los hilados que se producen al modi

ficar distintos factores que influyen en el mencionadoproceso, tales como:

la acción de la temperatura y la variación del titulo de los nilados.

La experimentación se efectuó de acuerdo a la siguiente técni
ca:

Se cortan hilos de 30 cm. de longitud, medidos sin tensión y

sobre una escala construida de exprofeso; efectuándose la medida sonre la pq;

te central de la regla pintada de negro y ordenándose los hilos_de tal forma
que queden bien rectos y paralelos. Si se sumerge tal cual el hilado en la

lejiu, se produce tal retorcimiento y destorsión que no garantiza que la va

riación de longitud se deba únicamente al encOgimiento.

Fué neceSurio idear unas pequeñas pinzas, constituidaspor dos

chapas de hierro de 5 cm. de largo por 2 cm. de ancho, unidas en el centro

por un tornillo. Por medio de dos de estss pinzas, se fijan ambos extremos
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de los hilos y luego se sumergen en la solución de hidróxido de sodio, conte

nida en una bandeja de hierro, de tal forma que el hilo quedo sin tensión. Con

este procedimiento se asegura que el cambio de longitud es debido al encogi

miento. _
Unavez tratado con la lejia, el hilo se lava con agua calien

te, luego con fria y para asegurar la eliminacióndel álcali, se sumerge en un

baño de agua sulfúrica (l cc. de acido sulfúrico en 2 litros de agua) y final

mente se lava con agua caliente. Los hilos mojados se cuelgan de una cuerda I

en un lugar del laboratorio de poca vairación atmosférica. UnaVez seco que;

dan generalmente arrugados y son medidos sobre la misma relga original que

da directamente el porcentaje del encogimientoa teniendo siempre la precau

ción de evitar las arrugas aplicando el mismocriterio que para medir el hilo

antes del mercerizado.

Comoalgunos hilos se presentaron muyarrugados y otros se sol

taron de las pinzas durante el proceso, apurecieron valores anormales que de

desecharonpara el valor final.

¡acciónde la tmperatura.

En general se observa una pequeña disminución de la contracciñl

con ei aumentode la temperatura a partk'de los 10°C. (ver tabla correspon
diente).

Fué necesario observar esmerada control de la temperaturay a

los efectos de evitar la variación de la mismaespecialmente a temperaturas

elevadas y largo tiempo de mercerización, debido a la carencia de termostato
adecuadopara tal fin.

Variación del titulo del hilado. ,

En general en los hilados simpleas se observan irregularidades

en las contracciones y esto es debido principalmente a la falta de uniformi

dad del-mismo ya que dichos titulos no se emplean en 1a industria para merce
rizar.
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En cambio, los hilos de doo cabos presentan una marcada regula

ridad (ver tabla correspondiente). de acuerdo a los expresado en determina

ciones anteriores y teniendo en cuenta que eatoa titulos son de uso industrial

para mercerizar.



VARIACION DEL TITULO DEL HILADO

Concentracion del ON.E&:38 Temperaturazzo°c.

Concentración del humectanta (Mercerol BP.): 1,5 00%,,

TITULOS T I E M P 0 S ,__
I m. 3 m. 10 m. 80 m.

31,0-31,0-31,0 34,0-38,0-38,0 89,0-31,0-38,0 89,0-38,0-89,0

10 31,0-38,0 31,0-31,0 30,0-88,5 30,0-30,0

31,0 38,0 30,0 30,0

85,0-86,0-87,0 88,0-89,0-87,5 30,0-30,0-88,0 86,0-86,0,86,0
18 86,0-87,0 88,0-87,0 89,0-89,0 86,5-84,0

86,0 486,0 89,0 86,0

87,0-87,0—87,0 87,0-87,0—87,0 85,0-88,0-88,0 89,0-30,0-30,0

16 86,5-87,5 85,0-85,0 85,0-86,0 30,0-30,0

87,0 86,0 86,5 30,0

38,0-83,0—88,0 87,0-87,0—86,5 30,0-87,0-87,0 8?,0-87,0-88,0

80 30,5-30,0 86,5-87,0 87,0-88,0 83,0-86,0

31,5 87,0 87,5 82,0

88,0-83,0-88,0 85,0-84,0-85,0 85,5-85,5—86,5 88,0-84,5—84,5

84 88,0-88,0 84,0-84,0 85,0-86,0 88,5-83,0

88,0 84,0 85,5 83,5

85,0-85,0-85,0 30,0-83,0-30,5 86,0-87,5¿86,5 85,0-84,0-83,0
30 24,5-85,0 89,0-84,0 86,0-86,0 80,0-88,0

85,0 30,0 86,0 83,0

87,0-87,0-87,5 87,0-87,0-86,0 81,0-81,0-83,0 88,0-89,0,30,0
36 86,0-86,5 85,0-85,0 88,0-84,0 88,0-30,0

87,0 86,0 88,0 89,0



VARIACION DEL TITULO
{Continuacion}

TITULOS T I E M P 0 s
l m. 3 m. lO m. 20 m.

24,5-24,0—25,0 28,0-28,5—88,5 26,0-26,o—26,0 29,0-27,0—27,0

4o 25,0-2s,o 29,0_30,0 25,0—25,o 27,0-3o,0

25,0 29,0 26,0 28,0

23,0_23,o—24,0 22,5_22,5—22,5 22,0-22,5—22,0 22,o—22,0—19,o

50 30,0-21,0 24,0_23,5 —_———_-- 24,o_22,0

23,0 23,0 22,0 22,0

21,0-24,0—25,5 24,4_25,0—25,0 25,5-2e,5—25,o 25,0_25,o—27,0

50 26,0_22,5 25,0-23,0 27,o_27,0 25,o—25,0

23,0 24,5 425,5 25,0

30,0-31,o—29,0 31,o_29,0—29,5 30,0-31,o—3o,o 31,0-31,0,29,0

30/2 31,0-31,0 29,0_29,5 31,o_31,0 30,0-32,o

30,0 29 . 5 3o,_5 31,0

34,0-34,o-34,0 35,0—35,0—34,0 35,0—36,0—35,0 36,0-36,o—35,0

40/2 34,0-34,0 36,0-36,0 34,0-34,o 36,0-36,o

3to gg) 3%0 3gp
33,0-34,0.34,0 34,0-34,0_36,0 37,0-37,5—36,0 38,0-38,0-38,0

50/2 34,0-35,o 34,0-35,0 35,0-33,o 38,0-37,5

34,0 35,0 '35,5 38,0

32,0-33,o-32,0 33,o_33,o_34,o 36,0-35,0—35,0 35,0-35,0—35,5

60/2 32,5.32,5 34,0-34,0_ 35,0-35,5 35,5-35,0

32,5 34,0 36,0 35,5
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C.A P I T U L O III

Segunda Parte

Mercerización de hilados de aigodón.
Aparato para hacer madelas. Descripción.

Consiste en un eje horizontal de madera a, con-una hendidura

central B, por donde pasa el cartón sobre el cual se ha de formar la madeja.
Dicho eje se apoya sobre dos soportes g, fijos a una base de jO cm. por ho cm

a uno de los eXtremoa del eJe se fija una manivela, mientras que el otro gira

libremente. rerpendicularmente a los extremos de este eje hoy dos guias de ma

dera, una fija ¿»y la otra móvil E , en las cuales se ajusta el cartón de la

madeja. Un soporte independiente formado por una regla g , apoyada sobre'dos

soportes g por donde se deslizara el hilo, completan el apnnato.
Mane Oo

Se quita el tornillo i y la gúia g, se introduce el cartón por

la hendidura del eJe 2 q Este cartón de grueso espesor se construye de 1a si

guiente forma: be corta en forma horizontal por la parte central y unen ambas

mitades por medio de un papel engomado. Dicha zona debe coincidir una vez coi

do, con el centro del eje, para obtener más consistencia y evitar asi que el

cartón se doble, cuando se enr0iia el hilo. be coloca luego 1a guia separada

y ae ajusta con el torniilo i . Los extremos del cartón se fijan a la ¿uía po

medio de unos canales adecuados 1 .



be toma el extremo del hilo de la bobina 5 , se fija al cartón

y se hace girar la manivela. Conlos dedos se hace deslizar el hilo sobre la

regla soporte 5 , a medida que gira el cuadro al cual está fijo el carton. De
esta manera se obtiene una madeja bastante uniforme. Unavez enrollado el hi

lo se saca el brnillo i y la guia 5 , se desliza el cartón hacia afuera y se
obtiene de este forma la madeja sobre el cartón.

Aparato para mercerizar. Descripción.

Construido totalmente de hierro está formadopor un cuadro fi

Jo de 90 x ho cm. g a Sobre un extremo se encuentran dos soportes 3 , el cual

se apoya uno de los cilindros que servira para sostener un extremo de la made

ja. Un segundo cuadro móvil g , de 20 x 30 cm. que se desliza sobre el prime

ro, lleva fijado sobre un extremo dos soportes g , similares al b , donde se

apoya el segundo rodillo igual al anterior, y que Juntamente con este servi

rán para mantener la madeJa bien horizontal. Este cuadro móvil acciona por un

tornillo g , de 50 cm. de largo sujeto a la parte anterior g . Los rodillos

de 20 cm. de largo y 5 cm. de diámetro se apoyan sobre dos dientes 5 existen

tes en los soportes 2 de tal forma que se pueden fijar con facilidad.

Manejo.

Se acciona el tornillo de maneraque la distancia entre los ci

lindros sea minima. ae fijan los rodillos, se torma el cartón-madeja, se en

corValigeramente a los efectos de permitir el paso del cilindro entre el car
tón y el hilo y se lo coloca sobre los soportes correspondientes. Gonel otr

rodillo se hace la mismaoperación. Unavez los cilindros en sus respectivos

saportes se gira el tornillo paraanmentar la distancia entre los mismos. Cuan

do está tirante, sin tensión, se procede a sacar el cartón. rara ello, con un

objeto duro se corta el papel engomadoy se nace deslizar una mitad del cartón

sobre la otra y asi se puede sacar quedando de esta forma la madeja (aproxima

damente de 20 g.) en condiciones de mercerizar. E1 estiraminto definitivo se

obtendrá accionando conVenientemente el tornillo 3 . Cuatro bandejas de nie.
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rro de no x 60 cm., una conteniendo liquido de mercerizado y las otras el a

gua dll lavado, completan el aparato.

Tecnica.

ee invierte el aparato quedandola madeja tensa hacia abajo.

Se introduce rapidamente la bandeja conteniendo hidróxido de sodio. En esa pg

sición la madeja permanece durante 90 segundos, luego se gira el tornillo en

el sentido de que la distancia entre los rodillos de acorta, asi permanecehs

segundos, volviendo luego a la posición primitiva y se deja h5 segundos (este

procedimiento se considera normal). Inmediatamente se levanta el aparato y se

introduce en la segunda bandeja que contiene agua caliente, de alli se pasa a

la tercera conteniendo agua fria, luego a la cuarta conteniendo agua sulfúri»

ca y finalmente a la quinta conteniendo agua caliente. Luego se saca la made

3;, separando los rodillos de los respectivos soportes y se dejan escurrir en
un lugar ventilado.
- Absorción de hidróxido de sodio.

Une de las caracteristicas del algodón mercerizado es la de

absorver hidróxido de sodio de una solución diluida de este alcali. A los e

fectos de poder apreciar dicha propiedad y ver si puede considerarse tal ab

sorción comofactor de interes en el proceso del mercerizado, se ha efectuado

ensayos de mercerización vairando la tensión del hilado y aplicando a cad: mi
deja el indice correspondiente. rara tales determinaciones se observó 1a si
guiente técnica:

La humedadpresente en el material de algodón afecta 1a absor

ción aparente de alcali en dos aspectos opuestos: primero por dilución de la

solución de alcali incrementando asi la absorción aparente y segundo decrece

a causa de que la celulosa pesada, no representa en realidad la cantidad exac

ta. En la mayoria de los casos esta diferencia se compensa, pero para evitar

posibles causas de errores se procedió de la siguiente manera: 90 cmÍ se so

lución de hidróxido de sodio Medio normal, se agregan a 2 g. de algodoón cor
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tados en pedazos muypequeños, previamente secados a estufa a 100“c. hasta

constancia de peso, colocados en un erlenmeyen de 250 cc. be tapa el frasco
con un tapón de goma o corcho agitando de Vez en cuando, por lo menos durante

dos horas. Se toma, luego de transcurrido el tiempo indicado, 5 cc. de la s2

lución, tendendo precaución de no absorVer con la pipeta algunas fibras de al

godoá (si asi ocurriera se hara un pequeño taponcito de lana de vidrio que se.\
colocará en la punta de la pipeta de la parte exterior) y se la titula con so

lución de ácido clorhídrico normal décimo, usando comoindicador rojo de meti

lo. Previamente se hará un titulo en blanco y por diferencia se tendra la can
tidad de hidróxido de sodio que ha sido absorbida por el algodoón. Los datos

se expresarán comolos miliequivalentes de hidróxidos de sodio absorbidos par

equiValente de celulosa.

Se puede aplicar la siguiente fórmula 2L_- ¿2 o 16a : milie105 2
quivalentes dehidróxido de sodio por equivalente (162 gr.)de celulosa. donde

2L_representu la diferencia de centímetro cúbico entre el ensayo en blanco y
la titulación de la muestra.

Es necesario tener en cuenta que deoen usarse los mismos ele

mentos de trabajo para la titulación en blanco y la titulación de la solución

donde se sumeïgió el algodón, comotambién evitar las diferencias de tempera

tura. Los valores obtenidos luego de aplicada la tecnica anteriormente descri;
tu son los siguientes:

Hilados normalmentemercerizados: Indice de sodio: l,hu

Hilados mercerizados sin tensión: id. id. : 1,u0

Hilados mercerizados con tensión: id. id. z l,u}

Comose puede apreciar las diferencias son pequeñas, pero mie;
tras se podria admitir a priori un valor elevado en el segundo caso, ocurre lc

contrario, habiendo sido desechado el error de técnica, ya que son Valores ra
tificados.
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n Absorción de hidróxido de bario.

Demanera similar que en el caso de hidróxido de sodio, el al

godónmercerizado absorbe hidróxido de bario de soluciones diluidas.

Se efectuaron determinaciones a los efectos de comprobar tal

propiedad obserVandola técnica siguiente; 2 g. de algodón son pesados (lle

vados previamente a sequedad hasta constancia de peso en una estufa a 100“ C)

y colocado en un erlenmeyer de 250 cc., con tapones de vidrio o de corcho, que

contiene 50 cc. de solución de hidróxido de bario N/h. Se deja en reposo sobre

la mesa del laboratorio durante toda la noche, removiéndose de cuando en cuan

do. be toma luego de transcurrido dicho tiempo, Scc. de la solución bien lim

pida y se titula con Ácido clorhídrico normal décimo, usando fenolftaleina co

mo indicador. ror diferencia con un ensayo en blanco se tiene el hidróxido de

bario absorbido por el algodón. F1 resultado se expresa en miliequiValentes

de hidrato de bario por equivalente .( 162 g. () de celulosa. Fate valor divi

dido por la absorción (tambien expresado en miliequIValente por 162 g. de ce
lulosa) de la celulosa del algodón nos da el indice de bario. Siendo este uno

de los valores más regulares se han efectuado mercerizadiones estableciendo

Variaciones en el procesode mercerización que tienen importancia para la cali
dad del algodón mercerizado.

Modificando la tensión de la madeja mercerizada durante el pro
ceso se pueden apreciar las siguientes variaciones:

Si la madeja se merceriza normalmente se obtiene un indice de

1,8u, si se merceriza completamente tensa su indice es de 1,70 y si la madeja
se merceriza libre de tensión (floja) su indice es de 2,05.

En bien notable la diferencia obteniéndose los valorescïe
acuerdo a lo previsto.

Variando el tiempo de mercerización obtenemos otro comporta
miento del algodoón frente a la soda (se mercerizó a 20“ u. y con un baño de

¿2 ° Be. y con 1,5 % de Mercerol 5.3.). El tiempo se modificó proporcionalment
A
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a la duración del proceso normal.
Tiempo de mercerizado Indice de bario

1 m. 1,72

2 m. 1,8h

5 m. 1,88

u.m. 1,88

5 mo 1,88

Con tres minutos de duración del proceso se obtiene la compis

tu mercerización del algodón.
l Variando 1a temperatura de mercerizado se han obtenido los si

guientes indices:
T Temperatura Indice de bario

10° c 1,8u

20° c 1,8u

/ 555'0 1,84
#5; G 1,8u

6o¿ c 1,88

70‘ c 1,88

9o“ c 1,89

En general no se obServan variaciones en cuento al grado delq

cerización,pero si en lo que a caiidad del hilado del aigodón se refiere, y

que a altas temperaturas se tiene un hilo rigido en contraste con el suave

que se tiene a tempergturas bajas.

- Abosorción de lodo.

Otra caracteristica de los algodones mercerizados es la ten

dencia a absorber de su solución, al iodo. Conel objeto de Verificar esta

propiedad, se han efectundo determinaciones en ese sentido y se han variado

factores en la tecnica del mercerizado, comoser: tiempo ue mercerización,

temperatura, etc. Para la determinación de absorción de iodo se ha observa

do la siguiente técnico:



El metodo se basa en lo siguiente: La bibra mercerizada absor

ve iodo de una solución de iodo en ioduro de potasio. Luego el problema es

encontrar una solución que difunda fácilmente la solución de iodo -ioduro de

potasio pero que no extraiga el iodo fijado a la fibra. oe ha encontrado que

la solución más indicada es la de sulfato de sodio saturada a 22“ U.

rarte operatoria.
Enmaterial a analizar es previamente cortado en trocitos de

g a 5 mm. y secados. En un pesa-filtro se pesan exactamente O, ; g. de algo

dón, se comprimenbien las fibras contra el vidrio, lo caul facilita el mo

jado posterior con la solución de iodo. D e una pipeta de 2 on. sumididida

en centésimos de centimetro cúbico se agrega eXactamente 1,2 cc. de la solu

ción de iodo (preparada asi: 5 g. de iodo, no gramos de iodura de potasio en

50 centimetros cúbicos de agua). con una varilla de vidrio aplanada en la

punta, se amasa la fibra con la solucion de iodo para facilitar el mojadoho

mogéneo.se naaa la varilla del pesa filtro poniendola en un balón aforado d

100 cc. que tenga arriba de la marca otro centímetro cúbico dividido en déci

mos, se laVa la varilla con la solución de sulfato de sodio, puesta en piset

Después que el pesa-filtro con el material iodado haya estado en reposo algu

nos minutos k 5 m/) se vierte lo más rápido posible el contenido a través de

un embudocon un cuello corto y ancho dentro del balón de 100 cc. mencionado

el pesa-filtro, el embudoy la varilla que sirven en la manipulación se lava

con la solución de sulfato evitando toda pérdida de iodo.

Luego se llena el balón con la solución de sulfato hasta la m

ha 100,2 cc. (0,2 cc. es el volúmen correspondiente del algodón) se agita el

balón hasta que las fibras esten bien dispersas en la solución. De deja el b

lón una hora en la oscuridad, agitando cada 10 minutos energicamente. Al cab

de una-hora se sacan del balón 75 cc. con una pipeta provista en la punta de

un filtro de lana de vidrio para impedir el paso de fibras de algodón. La so

lución de iodo es luego titulada con solución de tiosulfato N¡50. ruralelume



te se nace un ensayo en blanco exactamente en las condicones de la muestra.

E1 calculo se hace asi; 1.5 a (arb) É;É¿2¿É& donde g representa la cantidad

de centimetros cúbicos de solución de tgósulfato de sodio empleado en el en

8330 en blanco; B la cantidad de centimetros cúbicos de solución de tiosul
fato de sodio empleadoen la titulación.

El indice de iodo expresa la cantidad, en miligramos,de iodo

absorbido por un gramo de algodón en las condicones de la experiencia. be na

podido establecer que tarda más en establecerse el equilibrio del iodo cuando

se trabaja con algodón mercerizado que cuando se trabaja con algodón crudo, p;

ro el tiempo establecido en la técnica asegura un eQuiliorio estable.

Variación de 1a tensión del hilado.durante la mercerización.

Uncontraste interesante es el obserVadoal variar la tensión

durante la operación del mercerizado. ETectuandolo normalmente, complentamen

tenso y sin tensión ge han obtenido los Valores siguientes:

Mercerizado normal : 55,9

Mercerizado con tensión : 52,6

Mercerizado sin tensión : 6¿,9

comoera de prever, el indice de iodo acusa la mayor penetra

ción de lu soda en el compñetamente libre de tensión que el tenso, obteniéndo«
se un valor intermedio en el caso normal.

- Absorción de colorantes.

Eb de caracteristica importante del algodón meroerizado el de
aumentar el poder de absorción de colorantes.

Para poder comprobar tal afirmación se efectuaron determinacic

nes variando factores de influencia sobre el algodón mercerizado. Asi se vari

la temperatura del baño de mercerización, el tiempo de mercerizado, etc.
Técnica para determinar el poder de absorción de colorantes.

be toma un gramo de hilado de algodón, se introduce en un fras

co cerrado (Erlenmeyer) con tapón de vidrio o de corcho. be agrega 25 veces 1



cantidad de una solución de 120 mg. de chicago blue 6 b. químicamente puro y ‘

h80 mg. de sulfato de sodio, en 100 cc. de agua. con vigorosa agitación se ‘

mantiene el Erlnmeyer hasta que la temperatura se acerque a 70° en 50 minu

tos, manteniendo la mismadurante jo minutos. rara tener dicha temperatura se

recomienda sumergir los Erlnmeger -ya que es aconsejable trabajar en serie

en un baño de agua tratarndoque la misma este a un nivel superior con respec

to al liquido de teñido. Transcurrido el tiempode tinción se enfría rapidamen
te bajo la canilla, luego se sacan los hilos de algodón y se toman 10 cc. de

la solución del Frlenmeyer y se fliluyen 20 Veces su volúmen. Los datos se ob

tienen por comparación colorimetrica (con colorimetro Duboc) con una solución

de 9 mg. de Chicago blue 6 b. y 12 mg. de sulfato de sodio en 100 cc. de agua.

Los datos se expresan en miligramos de colorantes absorbidos por lOO g. de

algodón.

gïecto de la tensión en la operación del mercerizado y el poder de absorción
de colorantes

Para efectuar dicho ensayo se mercerizó de la siguiente forma:

Unamadeja se mercerizó normalmente, la segunda completamente libre de tensió

y 1a tercera madeja completamente tensa. Asi se obtuvieron los siguientes va
lores:

mercerizado normal (92° Be. y 1,5 %- de Mercerol 8.9.): 2,u6

Mercerizado sin tension ( id. id. id. ): 2,u6

mercerizado con tensión ( dd. id. id. ): 2,u0

EVidentemente la absorción en este último caso disminuye ya qu.
la tensión impide la entrada libremente de la soda en el hilado.
Acción del tiempo de mercerización.

Variando el tiempo de mercerización entre un minuto y cinco

minutos (variación proporcional tendiendo en cuenta las distintas etapas en
el baño de soda) los valores obtenidos son los siguientes:



Tiempo Absorción

l m. 2,j8

2 m. (normal) 2,46

9 m. 2,50

h m0 2:5h

5 m. 2,67

F! evidente que a medida que aumenta el tiempo de merceriza

ción la posibilidad de que alguna fibra de algodón quede sin mercerizar dis

minuye y por consiguiente el poder de absorción aumenta como io compnueba el

cuadro anterior.

- Acción de la temperatura durante el mercerizado.

rara poder ver la acción de la temperatura durante la merce

rización se realizaron ensayos a distintas temperaturas y se efectuó 1a deter
minación del poder de absorción. Los valores obtenidos son los siguientes:

Temperatura Absorción

10° c. 2,147

20' c. (nomal') 2,46

95° 0- 2,21;

#56 Co 2,u5

605 c. 2,10

70ó C. 2,01

906 Ca 2,j5

Se mercerizó en un baño de 52” Bó. y con 1,5 % de humectante.

Se nota un ligero aumento del poder de absorción a 10' c. A pe

sar de ia pequeña oscilación de los valores, es visible el mejor comportamienl

to del mercerizado a baja temeperatura que a elevada. De Bualquier manera la

variación del poder absorvente es pequeño. É! de notar que el hilado merceri

zado a temperaturas de 20° o. y a 10° C. tienen a1 tacto una sensación suave;

0099 Que no sucede a elevada temperatura y en especial a 90° c. que ¡1 tacto



927-0

aparece sumamenterigido.

- Mercerización en presencia de carbonato de sodio.

Teniendo en cuenta que la lejia de soda se encuentra siempre

en contacto con la atmósfera, es interesante comprobar el efecto que tiene la

acción del anhidrido carbónico, considerando que se transforme en carbonato

de sodio sobre el hilado de algodón.

ni efecto se han efectuado prueban agregando ai bñño de merce

rización cantidades crecientes de carbonato de sodio, nercerizando inmediata

mente despúés y determinando el poder de absorción de colorante.

Los valores obtenidos, trabajando con una concentración de so

da de ,2 Bé y con 1,5% de agente humectante (Mercerol 5.2.) son los siguien
tes:

concentración de Absorción de
Carbonato de Sodio Colorantes

1 96 2,21

2 % 2,16

) % Zsjh

4 % 2,18

5 fl 2,05

EBde notar que del valor normal de 2,h6 y los datos anterio

res, 1a diferencia es muypequeña, si bien se nota una disminuvión del poder

absorbente a medida que aumenta la concentración del carbonato de sodio.
- Absorción de la humedadpor el algodón mercerizado.

Para poder apreciar el efecto de 1a tensión en la operación

del mercerizado y la absorción de humedadae mercerizó variando la tensión
del hilado de algodón.

Los valores obtenidos son los siguientes:

Libre de tensión : 7,6

Normal S 733

Tenso 3 6,9
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Es indudable que en el hilado completamente flojo la penetra

ción de la soda es muchomayor, no siendo asi en el tenso, ooteniéndose un Va

lor intermedio en el mercerizado normal.

Para las determinaciones anteriores se procedió asi:

En una atmósfera que tenia 60%de humedadrelativa, se pesó el\

algodón cortado en pedacitos y se lo llevó a estufa a lOOJ G. hasta constancia

de peso, deducióndose el porcentaje.

- Obtención de la celulosa del algodón.

Para la obtención de la celulosa del algodón se procedió de la

siguiente forma: Se pesó aproximadamente 6 g. de algodón bruto sin hilar ( en

fardo) proveniente de Reqonquista (Chaco) clasificado por el Ministerio de A

gricultura como“SuperA"; eliminándosele las sustancias extractivas (materias

grasas, oeras, etc.) en un extractor Soxhlet con alcohol etílico durante 8 ng
ras y luego durante el mismo tiempo con éter etílico.

Se pasa el algodón, eliminado previamente el eter, a un vaso de

precipitación de un litro que contiene una solución de soda al 1%. Unavez su
megido, es necesario impedir el contacto con el aire, para evitar en lo posi

ble la formación de derivados de la celulosa (oxicelulosa) para ello se intro

duce en el vaso de precipitado un embudoinvertido, que impide que el algodon

fluya a la superficie del liquido. El algodón debe permanecer en ebullición

por especiqp de h horas renovandose frecuentemente la solución de soda. Para

ello se aplica un sifón al vaso, recibiendo éste al mismotiempo que desagota

un volumende soda equivalente de un depósito auxiliar, tratando de que el ni

vel en el vaso permanezca constante. Transcurrido el tiempo requerido y cons

tatando que el liquido del Vaso está limpido, se sustituye la soda del depósi

to auxiliar por agua destilada en ebullición y se pasa hasta que se haya eli



minado 1a soda retenida por el algodón. Luego de esa pperación se saca el ai

godón y ie lo sumerge en una solución de Ácido sulfúrico (l cc. en 2 litros

de agua) agitando durante varios minutos, se lava luego con agua caliente y

luego fria hasta que el agua de lavado de reacción neutra. Se escurre bien el

algodón y se lo deja secar al aire. De esta manera se asegura que la celulosa

no ha sufrido prácticamente oxidación alguna.

Determinación de la aosorción de áicali por la celulosa delgglgodón.

Siguiendo la técnica descripta anteriormente se efectuó la an

sorción del hidróxido de sodio y de bario porJa celulosa del algodón. Los va

lores obtenidos han sido los siguientes:

Absorción de hidróxido de sodio : H7,5h miliequiVulente por equivalente
de celulosa (162 g.)

Absorción de hidróxido de bario z 69,20 miliequivalente por equivalente
de celulosa (162 g.)
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C A P I T U L O i V

Tercera Parte

- Determinaciones fisicas de hilados de algodón.

En los hilados de algodón para la clasificación, se ha esta

blecido la relación entre el largo y el peso estableciendose asi el crite

rio de finura.
A1 cociente entre el largo y su peso se llama titulo.

Sistema de numeración.

En este cociente se puede mantener constante la longitud y el

peso. si se mantiene constante el peso el sistema se llama mensural de tituu

lación y si se mantien constante la longitud se tiene el sistema ponderal de
titulación.

En el presente capitulo se ha utilizado el sistema ingles.

En este sistema la unidad de peso es la libra ( 1 libra igual h5),6 g.) y 1a

unidad de longitud la madeja de Sho yardas ( l yarda igual 0,9lu mts.). Por

lo tanto el titulo será tantas 8do yardas por libra inglesa comoexpresa el

número.

- Torsión.

La torsión constituye el elemento principal de la reeistenci

y se mide por el númerode vueltas por longitud. Si no intervendria la torsi¿

no se podria convertir la mecha en hilo. La torsión puede ser: inquierda o
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derecha; Sujetando con la mano izquierda una pequeña longitud de hilo y le

imprimimos con los dedos de la mano derecha una torsión en el sentido de las

agujas de un reloj, la torsión producida es derecha, en caso contrario la to;
sión es izquierda.

Uuando el hilado está formado por dos cabos del mimmotitulo

se Verificará asi;por ejemplo: 90/2 , significa que está constituido por dos

cabos de titulo jo. Cuandolos dos cabos componentes son de titulo diferente

se escriben ambos titulos de este modo: 90/32 es decir, un cabo de titulo 50

y otro 92.

En el presente capitulo se considera la torsión comoel número

de vueltas por pulgada inglesa, y se determina mediante el torciómetro. Un tm

zo de hilo va sujeto entre dos pinzas, una de ellas es fija y la otra gira en

el sentido contrario a 1a torsión del retorsido hasta que los hilos componen

tes sean paralelos. Uncuenta vueltas registra el númerode torsiones suprimfi

das y con un simple cálculo nos da el número de vueltas por pulgada.

- ggístencia a 1a rotura.

be ia determina mediante el diuamómetro en forma automática, 31

metiendo el hilo a una tracción progresiVa hasta que sobreviene la rotura. Se

considera la resistencia a la rotura comolos gramos de carga para conseguir
la rotura del hilado.
- Elasticidad.

Si un hilado careciese de elasticidad las roturas serian fre

cuentes con gran perJu1010 para el rendimiento del telar. La elasticidad es

el alargamiento producido durante el ensayo de resistencia expresado en por
ciento con respecto a1 largo inicial.
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7 A R I A B L E :

Tiempo : l minggg

TITULOde1g¿1_ag_o_
Título antes da mercerizar : 30/2

Título después de mercerizar:

Título mas grueso : 32,0/2
Título mas fino : 34,0/2

Título medio : 32,8/2

TOHSION

Torsión nominal : 21,2

DETERMINAcgggEs :
""" ' ' 20,0 21,8 20,2

21,0 21,6 21,8
21,5 20,2 21,5
20,8 21,8 20,8
20,2 21,2 20,0

20,1 21,3 20,9

Torsión máxima : 21,8 Mínima : 20,0 Media : 20,8

RESISTENCIA Y ELASTICIDAD.

Hesist. Elast. Resist. Elast. Beáist. Elast.

650 5,2 600 ; 5,2 620 5,2

650 5,2 590 5,2 570 5,2

620 5,8 520 4,8 630 5,4

670 5,4 690 5,3 620 5,3

600 5,2 620 5,4 650 4,8

650 5,8 670 5,2 570 5,8

670 5,8 650 5,2 560 4,8

590 5,2 630 5,0 580 5,3

650 5,3 670 5,3 570 5,6

ÉZQ ¿42 ÉÉQ É¿É ÉÉQ É¿É

642 5,4 638 5,1 593 5,1

Resistencia máxima : 690 g. Mínima : 520 g. Media : 621 g.

Elasticidad máxima : 5,8 %. Mínima : 4,2 %. Media : 5,2 %.
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Tiempo z 2 minuto.

TITULO DEL nILaDO

Titulo antel de meroerizar 50/2

Titulo mín grua-o a 52,0y2

Titulo después de meroeriznr Titulo más fino : 33,5/2

Titulo medio s 32,8/2
TORbION

Torlión nominal 21,2

DETERMINACIONES 21,2 21,2 20,8

21,2 21,7 21,h

21,5 22,5 21,2

21,5 21,2 20,2

21,4 21,7 21,1

Tor-ión míximn t 22,5 Minima : 20,2 Media s 21,4
nES15TENCIA 1 Euan1uIDAD

nazi-t. Elast. Kelilt. Enuat. Reuilt. Blast.

520 u,8 600 u,2 55o h,2

620 5,2 62o 5,2 500 u,8

670 5:8 550 5.h 650 5.8 —

62o 5,2 500 h,e 620 5,2

520 5.2 590 h.8 650 5.a

600 5.1» 550 ¡un 650 5.6

560 h,8 69o 5,2 620 h,8

62o u,h 62o 5,6 650 5,2

670 5,2 52° hah 6h0 h.8

.62 M 2+2 ¿».4 Q 2,1
609 5,1 577 h»? 615 5.1

Bellatencia máxima: 690 g. Mínima s 500 g. Media; 600 g.
Elaltioidad míxima: 5,8 %. Mínima : h,2 z. med1.; 5,0 fi.
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V A H I A B L E

Tiampo : 5 minutos

2 ,1 TU L o del hgí‘ado

Título antes de mercerizar : 30/2

Título después de mercerizar:

Título mas grueso z 31,0/É

Título mas fino : 33,0/2

Título medio : 32,0/2

2022103 u

Torsión nominal : 21.2

23 5 31,0 23,5
22:8 22,8 22,8
21,2 22,6 22,5
22,8 21,2 22,8
22,5 21,5 21,2

22,1 21,8 22,4

Torsión máxima : 22,8 Mínima z 21,0 Media :221,

RESISTENCIA Y ELASTICIDAD.

Easist. Blast. Resist. - Elast. Resist. Elast.
600 5,8 520 5,4 690 5,8

820 5,8 650 5,2 650 5,8

eso 5,8 620 5,2 620 5,8

520 4,8 550 4,8 620 5,2

520 5,2 550 5,4 620 5,8

820 5,2 570 5,8 eoo 5,5

500 4,8 550 4,8 500 4,4

550 5,2 520 4,8 520 5,2

520 ; 4,8 500 5,2 550 4,8¿22512.52 41.8.
592 5,2 593 5,1 603 5,4

Resistencia máxima : 880 g. Mínima : 500 g. Media : 595 g.

Elastioidad máxima : 5,8 %. Mínima : 4,4 %. Media : 5,2 %
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v A a 1 A B L_E :

Tiempo ,2 ¿Jagggggg

T I T U L o del hilggg

Título antes de marcerizar : 30/3

Título después de marcerizar :

Tfiuhtmggnmw :3aom
Título mas fino z 34,5/8

Título medio : 33,8/2

TOHSION

Torsión nominal : 21.2

DETERMINACIONES z
21,8 21,2 21,2
21,5 22,2 21,8
22,2 21,5 22,0
21,0 22,8 22,2
81,5 32,0 31,3

21,8 21,9 21,7

Torsión máxima : 82,8 Mínima : 21,0 Media : 21,7

RESISTENCIA Y ELASTICIDAD.

Besist. Elast. Besist. Elast. Besist. Elast.

630 5,8 600 5,8 600 5,2

520 5,2 820 4,8 820 5,2

820 5,8 820 5,2 600 4,8

570 5,6 650 5,2 630 5,2

620 5,8 670 5,2 600 4,8

580 5,8 560 5,4 500 4,2

570 5,4 520 4,8 630 5,2

600 5,8 57o 5,2 soo 5,4

520 5,2 580 5,2 670 5,2

559 E43 ÉÉQ É¿É ÉÉQ i¿9

577 5,5 598 5,3 599 5,0

Resistencia máxima : 670 g. Mínima : 500 g. Media : 589 g.

Elasticidad máxima g 5,8 %. Mínima : 4,2 %. Media = 5,3 %.
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I

Tiempo : Slginutos

T I T U L 0 del hilad. O

Título antes de maroerízar : 30/2

Título despuás de meroarizar

TORSION

Torsión nóminal

DETERMI‘:¿lo mas :

Título mas grueso :

Título mas gino
Título medio

21.2

20,2
21,8
20,2
21,5
21,8

21,1

Torsión máxima : 28,3

RESISTENCIA Y ELASTICIDAD.

Besist.
650

650

660

620

590

570

560

550

520

ggg_

599

Resistencia máxima

Elasticidad máxima

Elast.

5,4

5,2

5,2

5,4
5,2
5,4
4,8

4,2

4,4

5,2
5,0

660 g.

5,8 %.

21,2
Mínima

Basi

550

670

530

580

570

520

600

620

560

599

573

Mí

st.

nima

Mínima

32,0/2

34,0/2

33,2/2

20,2

Elast.

4,8

5,2
4,8
4,2
4,4
4,8 l
5,2

4,8

5,2
4,9

500 g.

4,2 %.

Media

Besist.
580

580

500

630

520

529

576

Media

Media

321,2

Elast.

4,8

4,4
4,8
4,8
5,5
5,8
4,2

5,2
4,4
¿g
4,8

579 g.

4,9 %.
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22:_Eá .uonmau

TITULO DEL 'HILnDO

Título antes de mercerizar 50/2

Titulo más grueso s 52,0y2

Titulo después de mercerizar Titulo más fino z 55,5¡2

Título medio : ¡2,8/2
TORSION

Torsión nominal 21,2

DETERMINACIONEb 21,2 21,2 20,8

21,2 21,7 21,4

3:2 55:3 5%:5

2¿,u 21,7 21,1

Torsión máxima : 22,5 Mínima : 20,2 Media : 21,4

RESIDTENCL; X MSTLUIDAD

Reaiat. Eflaot. Resiat. Elast. Resiat. Efluot.

520 u,8 600 4,2 55o u,2

620 5,2 62o 5,2 500 u,8

67o 5.8 550 u,u 650 5.8

620 5,2 5oo h,8 62o 5,2

520 5.2 59o u.8 650 ‘ 5.a

600 5:4 550 u.u 65° 5:6

560 h,8 69o 5,2 62o 4,8

620 u,u 620 5,6 ' 650 5,2

670 5,2 520 h.4 6h0 #38

w L2 242 1+2: a Zé
I 609 5.1 577 h.7 615 5.1

Resistencia máxima: 690 g. Minima: 500 g. Media: 600 g.

Elasticidad máxima: 5,8 %. Minima: u,2 %. Media: 5,0 %3



VnfilaDLEi CONCENTKAUION DE DODA

52° Bé .SIN TENSION

TITULO DïL HILADD

Titulo antes de mercerizar 50y2

Título más grueso : 91,5/2

Título después de mercerizar Título más fino s ¿2,0/2

Titulo medio z 91,7/2

TCÏÍDION

Torsión nominal 21,2

DETERMINACIUNES 22.9 2h»? ¿has

25,8 ° 2;,8 21,2

22:7 23:5 2h92

2,,8 25,2 2kh8

2h,8 22,9 25,6

Tóraión máxima z 2u,8 Minima: 22,9 Media z 25,6

REbIbTENGI¿ 1 ELuSTIULDAD

Resist. Blast. Resist. Eflaot. Resiatg Eflaat.

57o 15,2 650 12,8 620 11,2

620 12,2 ' 69o 16,2 7oo 10,2

650 16,8 67o 12,2 720 1;,8

650 16,h 620 11,8 ‘ 650 11,6

650 17,2 650 11,2 650 11,2

62o 12,8 589 10,2 67o 12,2

550 11,6 650 1h,2 650 16,h

560 1h,2 69o 15,h 620 12,8

650 12,8 620 15,2 550 16,2

m M a 12_»1+ a 2,2
582 1h,1 6ho. 13,0 6h; 13,1

Resistencia máxima: 720 g. Minima : 550 g. Media : 622 g.

Elasticidad máxime: 17,2 %. Mínima : 10,2 fl. Media : 15,h %.
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VgflluBLE: UONCENTKANION%DÉsona

32° Bé200MrLETAMENTE RENSO

TITULO DEL nILaDO

Titulo antes de mercerizar 50/2

Título mas grueso : ¿LO/2

Titulo después de merceriza r Título mas fino : 56,0/2

Titulo medio z 55,0/2
TORSION

Toralón nominal z 21,2

DETERMINuUIONES 20,2 21,2 22,5

21,2 22,0 21,2

j 21,8 21,2 21,8

21,5 22,7 21,5

21,2 21,6 21,6

Torsion maxima : 22,7 Minim s 20,2 Media : 21,5
‘RES1STENUIA Y ELASTLULDAD

Resist. Elaot. Resist. Elaat. Resist. Elant.

620 5,8 62o 6,8 57o 6,2

650 5,6 620 6,2 69o 6,8

650 5.8 570 5.8 62o 6,8

6oo 5.h 520 5.6 550 5,6

650 6,2 '570 6,8 620 6,8

62o 6,h 62o 6,h sho 6,2

57o 6.8 550 6,h 520 6,8

550 6.2 59o 5m6 62o 6,h

620 6,8 620 6,8 55o 6,2

.62 7_»6 ¿2 u 62 ¿La
618 6,5 599 6.5 588 6.5

Resistencia máxima: 690 g. Minima : 520 g. Media z 600 g.

Elasticidud máxima: 7,6 z. Mínima = 5.h fl. Media : 6,8 %.



V A R I A B L E

T I T U L 0 del hilado

Título antes de mercerizar : 30/2

Título después de mercerizar

TOBSION

Título mas grueso :

Título mas fino

Título medio

Toráiónnnominal : 21.2

QETEPHINACIQNES

3 ,8
2 ,2
2 ,2
2 l8

21,2

Iorsión máxima : 22,2

BESISTENCIA Y ELASTICIDAD:
I Resist.

680

620

650

630

560

570

560

570

570

959
609

Resistencia mínima

E1astic4dad máxima

Elast.

5.a

4,8
4,4
5,2
4,4
4,4

4,8

5,6
4,8

¿ug

5,1

690 g.

5,8 %.

Agregado de 1% de CoaNag.

33,0/2

: 34,0/2
33,5/2

22,0 21,2
21,2 21,7
20,8 22,0
22,2 21,2
22,2 El¿1

21,5 21,6

Mínima : 20,2 Media :

Resist. Elaat. Besist.

600 4,4 650

620 5,8 670

520 4,4 580

650 4,8 820

650 5,6 650

820 5,8 690

600 5,8 650

520 5,5 560

570 5,2 550

59.9 La. 629

593 5,2 615

Mínima : 520 g. l

Minima : 4,4 %.

21,4

Elast.

5,8
4,4

5,2
5,2
5,8
5,8
5,2
5,5

5,6
5,2
5,4

Media : 606 g

Media : 5,2 %



VARIABLE
_Agregado de 2% de cosuag .

11 T U L 0 del hilado

Título antes de mercerizar

Título después de mercerizar:

Título mas grueso : 33,0/2

Título mas fino : 34,5/2

Título medio : 34,0/2

ÏQHÉION

Tdrsión nominal : 21,2

DETEHHINACIONEg:
21,0 22,
21,5 22,2
22,2 22,0
21,5 22,8
á¿¿ï .211;

21,5 22,0

Torsión máxima : 22,8 Mínima : 21,0

RESISTENCIA Y ELASTICIQ¿Q¿

Resist. Elast. Resist. Elast.

520 5,2 570 5,2

670 5,4 500 4,4

650 5,8 560 5,8

570 5,6 e90 5,4

550 4,4 650 5,8

670 5,8 650 5,6

620 5,8 560 5,2

620 5,4 820 5,2

670 5,2 690 6,2.

539 ¿Ai ¿EQ 21Q

617 5,4 605 5,4

Resistencia máxima : 690 g. Mínima : 500 g.

Elasticidad máxima : 8,2 %. Mínima : 4,2 %.

21,8
21,5
22,0
22,2
21,2

22,4

Media : 22,0

Resist. Blast.

620 5,2

570 5,8

690 4,4

820 5,2

650 5,8

620 5,6

650 5,8

520 4,4

550 4,2

999 ¿42

624 5,2

M041122615 g.

Media:5,3 %.
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V A B I A B L E

Agregado de 3% de cosgga¿

T I T U L 0 del hilado

Título antes de mercerizar :

Título después de mercerizar:

Título mas grueso : 36,0/2

Título mas fino : 34,0/2

Título medio g 35,2/2

TOBSION

Torsión nominal : 21.2

DETERMINACIONES:
20,8 21,2
21,5 22,
21,2 2 ,2
21,8 2 ,5
Él¿í 3_¿í
21,2 21,6

Torsión.máxima : 22,2 Mínima : 20,8

RESISTENCIA Y ELASTICIDAD.

Basist. Elast. Resist. Elast.

570 4,2 650 4,8

650 4,8 560 4,8

620 4,8 650 4,4

620 4,2 620 4,8

eso 4,8 650 4,8

eso 5,4 e70 4,4

570 4,8 soo 4,8

620 5,6 620 4,6

57o 5,2 620 4,4

m 4.2 5.22 41.8.

608 4,9 657 4,7

Resistencia máxima : 67d g. Mínima : 520 g.

Elaaticidad maixna : 5,6 %, mínima z 4,3 %,

30/2

21,5
22,0
21,2
21,2
21,1
21,5

Media : 21,5

Resist. Elast.

600 4,8

570 5,2

620 -4,2

520 4,4

550 4,4

620 4,2

570 4,8

580 4,8

620 4,2

25.9 41.9.

578 4,7

Media 607 g.

Media 4,7 %.



- 49 _

v A a 1 A B L E

Agregado de 4% 83_ggayga_¿

T I T U L o del h1gggg .

Título antes de mercerizar: 30/2

Título mas grueso : 35,0/2

Título mas fino : 34,0/2

Título medio : 34,3/3
TORSION

Torsión nominal : 21.2

DETERMINACIONES:
3.8 23,2 21,2

22,2 22,0 21,2
21,2 21,2 21,7
21.2 22,0 22,8
22,2 22,2 21,0

21,9 22,1 21,8

Torsión.máxima z 23,2 Mínima : 21,2 Media : 21,9

RESISTENCIA Y ELASTICIDAD.

Besist. Elast. Besist, Elast. Hesist. Elast.
520 4,2 890 8,2 670 5,8

89o 5,8 650 5,8 580 4,2

570 5,2 650 8,2 570 4,8

680 5,8 550 5,8 580 4,8

550 4,8 820 8,2 820 5,8

600 5,4 520 5,8 620 5,3

850 5,2 600 5,2 520 4,8

690 5,8 57o 5,8 670 5,2

650 5,2 820 5,8 520 4,4
8802.4859 518822 .418.
822 5,3 520 5,8 595 5.o

Resistencia máxima : 690 g. Mínima : 520 g. Media : 609 g.

Elasticidad máxima : 8,2 %. MI nima: 4,2 %. Media : 5,4 %.
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V A R 1 A B L E

Agregado de 5% de OOSNa,_

T I T U L O del hi;g_g_ _

Título antes de mercerizar: 30/3

Título mas grueso : 36,0/2

Título mas fino : 34,0/2

Título medio : 35,2/2

EQFSÏON

Torsión nominal : 21.2

DETEÑHINACIONES:
22,5 20,8 20,7
21,2 21,8 21,8
21,0 20,5 21,0
22,5 21,2 20,9
21.0 20,8 20,7

21,9 21,0 21,0

Torsión.máx1ma : 22,5 Mínima 20,5 Media : 21,5

RESISTENCIA Y ELASTICIDAD.

Resist. Elast. Resist. EJast. Eesist. Blast.

¡Í

550 5,2 520 5,2 890 4,8

650 4,8 520 5,2 680 5,8

820 4,8 820 5,4 520 4,4

850 5,8 580 4,8 820 5,2

890 5,8 820 5,2 600 5,2

500 5,4 850 5,2 550 4,8

650 4,8 600 5,4 570 4,8

590 5,8 650 5,4 52o 5,2

520 5,8 550 4,4 850 5,8
3529212.279 4485.19 412
512 5,3 588 5,1 597 4,9

Resistencia máxima : 690 g. ' Mínima : 500 g. Media : 599 g.

Elastioidad máxima : 5,8 %. Mínima : 4,2 %. Media : 5,1 %
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V A R I A B L E

TEMPERATURA 3 10° C.

2 I T U L 0 del hilado

Título antes de mercerizar z 30/2

Título después de mercerizar :

Título mas grueso : 34,0/2

Título mas fino : 33,0/2

.Título medio : 33,7/2

TQBEION _

Torsióh nominal : 81.2

QETEBMINACIQNES:
21,2 21,0 21,5
22,5 -21,2 21,7
21,8 21,5 21,2
21,2 21,7 22,2
21,7 20,2 21,5

21,8 21,4 21,8

Torsión máxima : 22,5 ¡Mínima : 21,0 Media 21,7

RESISTENCIA 1 ELASTICIDAD:

Besist. Elast. Bésist. Elast. Besist. Elast.

560 4,8 650 4,8 620 4,8

650 5,2 550 4,4 520 4,2

570 4,4 seo 4,8 550 4,4

550 4,8 550 4,8 820 4,2

600 4,8 520 4,4 soo 4,2

820 4,4 580 4,8 550 4,8

82o 4,8 52o 4,4 590 4,8

soo 4,2 550 - 4,4 650 4,4

62o 4,4 820 4,8 820 4,8

299 21g Egg 215 QEQ .219

Resistencia mákima : 670 g. Mínima : 520 g. Media 595 g:

Elasticidad máxima : 5,8 %. Mínima : 4,2 %. Media 5,2 %.
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TEMPERATURA : 35° C.

T I T U L o del hilgggw_ .

Título antes de mercerizar i

Título mas grueso : 34,0/2

Título mas fino : 33,0/2

Título medio : 53,7/2

HQBSION

Torsión nominal : 21.2

DETERMINACIONES:
21,2 21,8 22,2
22,5 21,0 22,0
21,2 21,2 22,2
22,2 21,5 21,8
331g él1á 3319

21,8 21,8 21,4

Torsióh máxima : 22,2 mínima 21,5 Mbdia 21,7

RESISTENCIA Y ELAETICIDAD;

Besist. Elast. Resist. Elaet. Resist. Elast.

550 4,8 820 ' 5.2 590 4,8

x 55o 4,8 520 4,8 52o 4,8

820 -5.2 820 5,8 650 5.2

570 5,2 820 5,2 570 4,8

600 4,8 soo 4,8 820 4,4

520 4,2 820 4,8 550 5,2

580 5.2 570 5,8 560 5,8

580. 5,4 650 5,8 520 4,4

820 5,8 820 5,2 87o 5,8

929 215 539 219 559 E19

583 5,1 606 5,3 595 5,1

Resistencia máxima : 670 g. Mínima : 520 g. Media : 595 g.

Elasticidad máxima : 5,8 %. Hínima : 4,2 %. Media : 5,2 %.
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TEMPERATURA :

T I T U L 0 del hilado

45 V.

Título antes de mercerizar:

Título después de mercerizar

Título mas grueso : 54,0/2

Título mas fino z 32,0/2

Título medio : 35,3/2

IOHSION

Torsión nominal : 31,2

DETERMINACIONES:
"“”" “ "“' 22,5 215' 21,0

22,0 21 5 21,2
21,2 22 5 21,8
21,5 21 8 21,0
ÉÉ¿9 3315 3113

21,8 22,0 21,0

Tbrsión.máxima : 83,8 Minima : 21,0 Media : 21,7

RESI T NCIA Y E TICIDAD

Besist. Elast. Besist. Elast. Besist.

520 l 4,8 550 4,8 550

500 4,4 520 4,2 580

520 4,5 500 4,8 ¿50

820 4,8 520 4,8 850

54o 4,2 550 4,6 800

580 4,4 500 4,4 650

600 4,8 560 4,8 620

550 4,4 520 4,4 570

820 4,8 550 4,2 550

5.2.0. 4.4 5_70 4.8 m

557 4,8 500 4,5 600

Resistencia máxima: 650 g. Mínima 500 g. Madia:563 g.

Elasticidad máxima : 5,2 %. Minima : 4,2 i. Media:4,8 %.

Elast.

4,2 '

4,4
5,3

4,8
4,4

4,8
5,2
4,4

4,2
4,2
4,6



V A R I A B L E

19223551113; _ : 60° C.

T I T g L g del hiladg

Título antes de mercerizar:

Título después de mercerizar _

Título mas grueso : 35,0/2

Título mas fino : 33,0/3

Título medio : 33,8/2

flQHgION

Torsíón nominal : 21,8

DETERMINACIQNEQ:
21,5. 21,8 21,7
20,5 20,4 22,8
20,9 21,8 21,0
21,8 20,7 22,0
20,7 21,0 22,8

21,1 21,3 22,1

morsión.máximn : 22,8 Mínimé : 20,4 Media : 21,5

BESISTENC IA Y ELAS'I‘IC IDAD

Besiet. Blast. Besiet. Elast. Resist. Elast.

580 4,2 550 4,8 650. 5,2

57o 4,8 550 4,2 500 4,8

550 4,4 520 4,8 570 4,8

520 4,8 550 4,8 800 4,8

600 5,2 560 4,4 820 5,2

520 4,4 570 4,8 570 4,4

550 4,8 570 5,4 500 4,2

550 4,8 550 4,4 550 4,8

520 4,2 520 4,8 570 4,8
Mié 55.94.11. 5324.2
547 4,8 554 4,8 582 4,6

Resistencia máxima : 820 g. Mínima : 500 g. Media : 543 g.

Elasticidad máxima : 5,4 %. Mínima : 4,2 %. Media : 4.8 %.



V A R I A B L E

TEMPEEATUHA : 70° C.

T I T U L 0 del hilado

Título antes de mercerizar:

Título después de mercerizar .

Títulomas grueso : 34,0/8

Título mas fino : 33,5/2

Título medio : 33,8/2

IQEfilQIL

Torsión nominal : 21.2

DETERMINACIONES:

21,8 21,5 21,021,5 88,5
21,8 22,8 21,5
20,5 22,8 22,0

21,3 21,9 21,6

Tbraión.máxima : 22,8 Mínima : 20,5 Media : 21,8

RESISTENCIA Y ELASTICIDAD.

Resist.. Elast. Resist. Elast. Besiat. Elast.

57o 4,8 520 4,2 550 4,4

650 5,2 560 4,4 520 4,8

600 4,4 520 4,2 580 4,2

550 4,8 seo 4,2 520 4,4

550 4,4 580 4,8 520 4,2

600 4,8 520 4,2 500 4,4

550 4,4 850 4,4 550 4,4

520 4,2 82o 4,2 500 4,2

550 4,2 550 4,2 570 4,4

5294.2 5_79 ¿him 412
571 4,8 588 4,2 538 4,4

Resistencia máxima : 650 é. .Míníma : 560 g. ' Media z 558 g.

Elasticidad máxima z 5,2 %. Mínima : 4,2 %. Media : 4,4 %.
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TEMPERAïUEA, : 90°C.

T 1 T U L 0 991 hilado .

Título antes de mercarizar: Z a..a.: ÏÉ Lárü.

Título ¿después de mercer izar

Título mas grueso : 55,0/2

Título mas fino z 33,0/2

Título medio z 53,8/2

zonglon
Toraio'n nomiml : 21.8

DETERMINACIONES:“““““"“"' 22,2 22,0 22,0
25,2 22,8 21,4
22,0 21,7 21,5
21,5 22,2 22,8
22,5 23.2 22,2

21,5 22,2 22,0

Toraión máxima : 23,2 Mínima : 21,4 Media 21,8

RESISTENCIA Y ELASTICIDAD

Resist. Elast. Besist. Blast. Besist. Elast.

620 5,8 590 4,4 600 4,2

820 4,8 870 5,4 620 5,2

650 5,2 580 4,2 550 5,2

600 4,8 620 5,2 620 4,8

820 4,4 650 4,8 570 4,2

570 5,2 570 4,4 550 4,2

550 4,8 596 4,8 590 4,8

520 4,4 650 5,8 580 4,4

650 5,2 650 5,2 620 4,852.512.560 m 5524.2
602 5,0 622 5,0 515 4,8

Resistencia máxima : 680 g. Mínima : 520 g. Media : 613 g.

Elasticidad máxima : 5,8 %. Mínima : 4,2 %. Media : 4,9 %.



T 0 R S I O N

Torsión de los hilados de algodón con.variacióh de:

TENSION

Val. Méx. Val. Min. Val. Medio
Normal 22,5 20,2 21,4

Sin tensióh 24,8 22,9 23,8

Con tensión 22,7 20,2 21,5

IEEEEEAEHEÉ.

10° c. 22,5 21,0 21,7

20° 0.. 22,5 20,2 21,4

35° 0., 22,2 21,5 21,3

45° c, 22,8 31,0 21:7

60° c. 22,8 20,4 21,8

70° c. 22,8 20,5 21,8

90o c. 23,2 21,4 21,8

TIEMPO DE MEEQEFIZADO

1 minuto 22,5 20,0 20,0

2 minutos 21,8 20,2 21,4

3 minutos 22,8 21,0 22,1

4 minutos 22,8 21,0 21,7
5 minutos 22,2 20,2 21,2

ACCION DE CARBOEAÏO DE 50010

1 %. 22,2 20,2 21,2

2 %. 22,8 21,0 22,0

3 %. 22,2 20,8 21,4

4 %. 23,2 21,2 21,9

5 %. 22,5 20,5 21,3



Nonmal

Sin tensión

Con tensióh

10° C.

20° C;

35° C.

45° C.

60° C.

70° C.

90° C.

1 minuto

2 minutos

3 mimtps

4 minutos

5 minutos

1 % .

2 % .

3 % .

4 % 5

5%.

Mbdn.

RESISTENCIA Y ELASTICIDAD

VAPIACIGN DE TENSION

Val.máximo Val.Mínimo

89o 5,8 500 4,2

720 17,2 550 10,2

89o 7,6 520 5,4

VARIACION ng TEMPEHATugg

670 5,8 520 4,2

89o 5,8 500 4,2

670 5,8 520 4,2

850 5,2 soo 4,2

820 5,4 500 4,2

650 5,2 soo 4,2

880 5,8 520 4,2

690

690

690

670

660

690

690

670

690

690

5,8

5,8

5,8

5,8

5m8

ACCION DE CARBONATO DE SODIO

5,8

8,2

5,8

8,2

5,8

VARIACION DEL TIEMPO DE MERCERIZADO

520 4,2

500 4,2

500 4,2

500 4,2

500 4,2

520 4,4

500 4,2

520 4,2

520 4,2

500 4,2

Valor medio
600 5,0

688 13,4

800 8,4

595 5,2

800 5,0

595 5,2

563 4,8

548 4,8

558 4,4

613 4,9

821 5,2

600 5,0

598 5,2

589 5,3

598 4,9

808 5,2

815 5,5

697 4,7

809 5,4

599 5,1
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T 1 T U L O

Título de lOs hilados con variación de:

IEÑSIÓN finogrueso
Nbrmal 32,0/2 33,5/2

Sin tensión 31,5/2 32,0/2

Con tensión 34,0/3 36,0/2

, TEHPERATQEA

10° c. 34,0/2 33,0/2

20° c. 32,0/2 33,5/2

35° c. 34,012 33,0/2

45° c. 34,0/2 32,0/2

60° c. 35,0/2 33,0/2

70° c. 34,0/2 33,5/2

90° c. 35,0/2 33,0/2

TIEMPO DE MERCEBIZADQ

1 minuto 32,0/2 34,0/2

a minutos 32,0/2 33,5/2

3 minutos 31,0/8 33,0/2

4 minutos 33,0/2 34,5/2

5 minutos 32,0/2 24,0/2

AGREGADQWPE CAPBONATO DE sonxo

1%. saok 350m
2 %. 33,0/2 34,5/2

3 %. 36,0/2 34,0/2

4 %. 35,0/2 34,0/2

5 %. 36,0/8 34,0/2

medio
32,0/2

31,7/2

35,0/2

33,7/2

32,8/2

33,7/2

33,3/2

33,8/2
33,8/2
33,8/2'

32,8/2

32,8/2

32,0/2

33,8/2

33,2/2

33,5/2

34,0/2

35,2/2

34,3/2

35,2/2
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C A r I T U L 0 . V

Análisis cuantitativo de Hiladoa y Tejido de Algodón

Los métodosque se describirán tienen por finalidad establecer

el porcentaje de las fibras que componenun tejido.
Los datos se expresarán si ae procedió sobre material seco o

ademásde seco libre de todo material no fibroso. Los resultados se expresará:

score material seco conaiguiéudose el mismo doapuéa de secado en estufa a 100‘

hasta constanci- de peso.

- Humedaddel teiido o hilado.

Condición normal.

Es alcanzada cuando la humedad del material se encuentre en e

quilibrio con una atmósfera que tenga una humedadrelativa de 65 % y a una tq

peratura de 21°C., con una tolerancia en más o en menos del 2 % para la hume‘

dad relativa y de 1,1“, con respecto a la temperatura. Este equilibrio higroa'

cópico se obtiene poniendo el material bien desplegado al ¡ire en circulación

Las pesadas deberán efectuarse con intervalos de quince minutos y no deberán

diferir más que en un 0,l %. El equilibrio se alcanzará de lo más seco a lo

más húmedo.

Para determinar la humedadse procede asi. be toma un pesafil
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tro de una capacidad de 100 cc..se le determina la tara previo secado en es

tufa hasta constancia de peso. Se toma una parte del material a analizar de

aproximadamente 5 gramos, se lleVa nuevamente a estufa a 100; llO”C. durante

hora y media y se pesa. Se considerará pesada justa, cuando la diferencia en

tre una pesada y otra sea de 0,005 g. Por diferencia con la tara se tiene la

humedaddel material. La humedadpodrá ¡Xpresarse por la ecuación n-B . 100,
Á-B

B
referida al material tal cual o sino . 100 referida a material seco, o
sino .ÉZÉq 100 referida a material seco libre de material no fibroso.

c En todos los casos A representa el material tal cual, B el ma

terial seco y C el material no fibroso.

o ¿presto total, aaabados y otros materiales no fibrosos.

Este procedimiento tiende a determinar los constituyentes no

fibrosos del material, comoser: almidones, carbón, aceites secantes, Jabonem
etc.

Noes posible detallar todas las sustancias no fibrosas,de tal

maneraque queda librada al criterio del analista el procedimiento a seguir.

En todos los casos debe cuidarse de no dañar las fibral. Vamos

a exponer una breve marcha:

Se toma una muestra de unos 5 g., le seca en estufa a 105“,

110° c. hasta peso constante B. Se extrae la muestra seca durante dos horas el

un Sozhlet o aparato similar con tetracloruro de carbono. Se elimina al aire

el disolvente y se laVa 1a muestra vairas veces con aguan destilada caliente,

dejánd0lo escurrir. Luego se sumerge la muestra en un preparado enzimático son

lubilizante de almidones y proteinas (al 3 - 5 %) a una temperatura de 50*-601

Durante la operación debe tratarse que la muestra se embebabien, apretandola

contra las paredes del recipiente. Se mantiene a la mismatemperatura por es

pacio de una hora. Puede ocurrir el caso que con menos tiempo (a veces 15 m.)

se obtenga la eliminación buscada. Luego se hacen lavados con agua destilada

caliente hasta eliminar los materiales no fibrosos. La muestra bien escurrida



es luego secada hasta peso constante C.
Si el material contiene acabados a gane de resinas sintétiCaa

se sumerge una muestra durante lO m. en una solución 0,1 N. de ácido nítrico

que hierve suavemente. Se emplean 200 cc. por gramo de muestra. Se enjuaga la

muestra hasta eliminación del ácido, se seca y pesa C.

Se calcula el porcentaje mediante la fórmula siguiente:

B__"__9 . 100
B

Efliminadoel material no fibroso para la determinación cuanti
tativa de las fibras textiles (en el caso de mezclas) se pueden dividir en:

Separación mecánica.

En todos los casos posibles debe recurrirse a este procedimieg

to siempre que las diferentes fibras se encuentren separadas en distintos hi

lados. Preparada la muestra libre de material no fibros se deshilacha, sepa

rando cada uno de los hilados constituyentes, colocándolos en distintos pesa

filtros. Luego se secan en estufa comola muestra original y se pesa, calculQ
dose el procentaje libre de aprestos y humedad.

En importante consignar que la muestra una vez libre de mate

rial no fibroso, se recortará el trozo de muestra, una vez bien alisado según
lineas paralelas a los ghlos de trama y urdimbre.

Análisis suimico.
Ente se basa sobre la acción que posee un determinado reactivo

que destruye un tipo de Dibra ein tener efecto sobre las otras. Generalmente

aún en pequeña escala un reactivo que elimina un tipo de fibra, tiene efecto

sobre la otra, por eso se imponeel uso de ciertos factores de corrección.
Mencionaremos a continuación los canoa más comunes de mezclan

de hiladoa en que uno de ellos es algodón, con la técnica más adecuada.
LuGODON-Láflun

Metodocon hidróxido de potasio.
La muestra preparada como ya se mencionó, se sumerge en 250 c.
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de una solución hirviente de hidróxido de potasio al 5%continuando la ebulli

ción durante 15 minutos. Se filtra luego por una malla metálida fina, donde

quedan las fibras no atacadas (algodón). Se lavan sobre la tela con agua ca

liente, luego con agua acética o sulfúrica muydiluida, luego con agua fria y

por último con alcohol para facilitar el secado, se seca a estufa y se pesa.

Se calcula el porcentaje sobre producto seco y libre de sustancias no fibro

sa. Se le sumaa este reultado ;% por solubilidad del algodón en la solución

de potasa.

Métododel ácido sulfúrico.

La muestra preparada es sumergida en .200 cc. de una solución

hirviente de ácido sulfúrico al 1%nor espacio de 7 a 10 minutos y se filtra

mediante un crisol de vidrio filtrante. Se pasa luego el filtrado a un vaso

conteniendo 200 cc. de una solución al 70%(en peso) de ácido sulfúrico, du

rante 15 minuntos a una temperatura de ;8“ C. Se vuelve a filtrar comose hi

zo anteriormente, se lava muybien con agua fria, se pasa el residuo a una v:

so de precipitados conteniendo solución de bicarbonato al 2%y se deja estar

a temperatura ambiente unos 5 minutos. Se vuelve a filtrar, se laVa, seca y

pesa. Se obtiene asi el peso de la lana, no necesitando factor de corrección.

Tambiénse puede tratar la muestra por ácido sulfúrico de 58“ Bé., durante
2 horas en frio.

ALGODON-R510N(viscosa cupro - aimonio)

Algodón-rayón es de celulosa regenerada (viscosa, cupramonio).

Unapequeña cantidad de material a ensayar (0,58) pesada previo desaprestado

y secado a la estufa, se sumerge en una solución de hidróxido de sodio al 10%

durante algunos minutos para facilitar la penetración y acción de la lejia, et
recomendable agregar a esta algún humectante (Mercerol, etco). Después de unos

minutos se retira la muestra de la lejia y se la coloca sobre una tela mefiáli
ca de hierro de unas hOOmallas por cm2 , asentada sobre una pluch de vidrio

o porcelana con acanaladuras. Mediante un rodillo de gomase prensa suavemen
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te la muestra contra la tela metálica. Se repite esta acción con el rodillo,

sometiendo a la muestra a una especie de amasado. Con ésto se logra que las

fibras de rayón atacadas ya por la lejia se desmenuceny pasen a través de la

malla. Se lava y seca la placa acanalada y se vuelve a repetir el proceso, u

sando nueVasolución de soda cáustica, por dos veces, sobre la misma tel; me

tálica, mientras se la va removiendo, se lava 1a muestra bajo un chorro de a

gua continuo. quedan asi eliminados los últimos restos de rayón. Se lava con

ácido acético diluido, luego con agua destilada, se seca a la estufa y se pe

sa. Se contrala luego la buena ejecución del método mediante la obsevación mi

croscópica. Se aplica el factor de corrección correspondiente.
Metodocon sulfocianuro de calcio.

Se prepara una solución de sulfocianura de calcio que alcance

una densidad de 1,36. Se desapresta, seca a la estufa y pesa un trozo de mueg

tra (unos 2 g.), y se lo introduce en un Vaso de pp. conteniendo 200 cc. de

la solución de sulrocianuro. Se coloca el vaso sobre un baño-maria a ebulli

ción, manteniéndoselo ahi durante una hora. Cada 15 minutos se agita bien la

muestra. Al cabo de la hora, se filtra con succión a través de un filtro de

vidrio sinterizado, se lava ahi mismocon solución de sulfocianura por dos v2
ces, se lava luego a fondo con agua, se seca y pesa. be eliminan asi los dis

tintos tipos de rayones. La solución de sulfocianuno utilizada puede ser recu
perada diluyendo con agua hasta completa precipitación de la fibra disuelta,
filtrando y volviendo a concentrar.

ALGODON-RulON(al acetato)

Óinco gramos de muestra libre de aprestos etc. se sumerge en

250 cc. de acetona que se mantien saliente, durante 30 minutos, se filtra a

través de una tela metálica de malla fina, se lava con acetona, se seca y pe
sa.

ALGODON-5m NATUMAL

Método con didrúiido de potasio al 5%.
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Se sigue la tecnica indiCada para AlQOdón-Lana.

Método con cloruro básico de zinc.

Se prepara la solución de cloruro de zinc con una densidad de 60“ 56., disol

viendo 100 g. de cloruro de zinc en 80 cc. de agua destilada y añadiendo n g.

de óxido de zinc. Se calienta a baño-maria, agitando drecuentemente, cerca de

una hora. Se enfría y filtra sobre lana de vidrio. si la solución filtrada no

tuviera 1a concentración de 60“Bé., se la lleva a esta por eVaporación o di

lución.
En un Vaso de pp. de 250 cc. se nacen hervir suavemente 150 cc

de la aolución de cioruro de zinc. Cuandoya está en plena eoullición, se in

troduci un trozo de la muestra preparada y pesada en la forma comose ha ind;

cado (unos 2 g.), manteniéndola dentro de la solución hirviente -mientraa ae

agitn- exactamente l minuto. Al caoo de ese tiempo, se 1a retira, sumergiendg

la en un vaso con abundante agua, se revuelve y se cuela a través de una ma

lla fina de hierro. Se repite otra Vez la mismaoperación, y luego se hierven

las fibras residuales durante unos 15 minutos en solución de ácido clorhídri

co al 1%y finalmente se hierve con agua destilada por tiempo igual, se escu

rre, se hace otro lavado con agua destilada, se seca y pesa el residuo de fi

brua de aigodón. se aplica el factor de corrección correspondiente
Soluoilidad del algodón en Varios reactivos. Factores de corrección.

solubilidad en : acetona : o %

" " z ac. acético ¡ 2 %

" “ s OH.n al 5% 5 5 z

: Ac. DlH cono. ; u %

. SCN2 Ua.D 1,50 s 2,5 %

n n g Na.OH 10% 3 2 5 %9

- Análisis micnnscópico.

Cuandoa l. muestra a analizar no es posible la aplicación de
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los métodos descriptos anteriormente se puede nacer unznáiisis microscópico.

Para ello,si se trata de un tejido, se cortan cuadraditos de

0,5 cm. de lado, se deshilacha y se toma dos hilos por cada preparación. se

incluyen con una gota de glicerina,se separan bien las fibras con el cubre

objeto o con una aguja de disección de tal manera de obtener una distribución

que puede contarse bien. En caso de hilados se puede tomar muestras de 0,5 cm

de largo cada metro de distancia. En caso de tejidos se tratará de tomar mueg

tras que representen partes muysimilares. Debe en lo posible colocarse las

fibras bien paralelas para facilitar el recuento. Hechala separación se ob

servará al microscOpio(se harán tantas preparaciones hasta totalizar unas

1000 fibras). Se_medirá luego el diámetro de cada fibra obteniéndose un pro

medio de 100 para cada tipo de fibra. F1 diámetro podrá medirse haciendo la

preparación sobre un porta objeto que lleVe una escala métrica, o sino colo
cando en el ocular del microscopio una lente con una escala métrica. Comoel

Valor de la escala dependerá del aumento utilizado en la observación de podrá

Valorar la escala con un objeto microscópico de tamaño conocido y asi poder

asignar a cada división un valor definido.

Conocido el diámetro de la fibra de algodón se lo eleVa al cui

drado y se lo multiplica por el númerode fibras halladas y por su peso espe

cifico. Los valores hallados se expresan luego en por ciento.

- Densidad del algodón: 1,1¿8 

- Diámetro medio de fibra de algodón en micrones: 16,0 a 20,0 .
- criterio para apreciar la eficacia del agente humectante.

En análisis quimico de un agente humectante nada nos dirá res

pecto a la eficacia del mismopara la operación del mercerizado. La mayor par
te de los mismosson fabricados a base de cresoles, fenoles, ácidos ¡ulfóni
cos, etc..

Comola función del penetrante es facilitar la penetración de

la soda en la fibra del algodón, se podráa determinar dicha propiedad por uno
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de los dos metodos siguientes:

Método del mojado de la modela.

Será conveniente siempre efectuar los ensayos comparativamente,

con un humectante de eficacia conocida.

Se hace una madejita de 5 cm. de largo y de un gramo de peso.

En un vaso de ppdos. de 500 cc. de coloca unos 200 cc. de una solución de so

da de ;2° Bé al que se ha agregado de cantidades crecientes de humectante. Se

deposita la madejita sobre la superficie de esta solución y seanota el tiempo

que tarda en mojarse totalmente ( una vez mojada cae al fondo del vaso). De

efectuarán varias determinaciones Variando tambien la concentración del agen

te humectante. En humectante que en menos tiempo consiga mojar la madeja se

considerará el más efócaz. Normalmenteesos tiempos oscilan alrededor de 20

segundos.

Método del encogimiento del hilado

En un buen complento dbl anterior y es aconsejable el empleo

de ambos. Se basa en el tiempo que tarda el aggodón sumergido en una solución

de soda a la que se le ha agregado cantidades crecientes de humectantes (has

ta 6 %), de llegar a la contracción máxima bajo la acción de una carga consta¿

te (l g.) Para ello se ha ideadd un aparato sencillo: una regla de 50 cm. de

largo de hierro calculada en porcentajes con respecto a una longitud de 50 cm

(longitud del hilado antes de sumergirlo en la solución) y una pequeña pesa

de un gramo de forma triangular que se desliza entre dos guias de hierro pa

ralelas a la escala. Se sujeta los extremos del hilo de algodón unaarga y a
la regla. Se llena una probeta ancha de vidrio de 50 cm. de alto con solución

de soda v humectante. Se sumerge ráidamente la regla que ya tiene el hilo y

se anota el tiempo que tarda en obtenerse el máximo encogimiento. Se hace com

paraciuamente con un humectante de eficacia conocida. El humectante que en

igualdad de concentración consigue el másimo encogimiento en el menor tiempo

es el más eficaz. Generalmente el encogimiento se obtiene en lOO segundos.
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G o n c l u s i o n e a

l. - La contracción del hilado a medida que aumenta la temperatura del baño

ne mercerización es pequeña. A baja temperatura se obtiene la mayor contrac

ción.

2. u En general en los hilados simples se obserVan irregularidades en las

contracciones y eso pe debe principañmente a la falta de uniformidad de los

mismos. Los hilos de dos cabos presentan una marcada regularidad.

5. - El efecto de 1a tensión durante el mercerizado es el siguiente:
Mercerizando el hilado complentamente tenso, el grado de mercerización

es inferior siendo el brillo aceptable.

Mercerizando sin tensión el grado de mercerización aumenta, pero el br;

llo del hilado es muyinferior.

Mercerizando en forma normal (tenso y flojo) se obtienen los mejores r5
sultados.

h. - A medida que aumenta la temperatura del baño de mercerización, disminu

ye la calidad del hilado, comotambien el grado de mercerización. A baja temps
ratura (inferior a 20°) se obtienen buenosresultados, pero no resulta finan

cieramente eficaz. Lo más aconsejable es mercerizar a la temperatura de 20°C.

5. - A medida que aumenta el tiempo de mercerización, aumenta el grado de me

cerización hasta llegar a los 5 minutos, permaneciendo luego practicamente cor

tante. La diferencia entre dos minutos y tres es muypequeña.

6. - El agregado de carbonato de sodio al baño de mercerización hasta un 5%

con respecto a la solución, no disminuye practicamente la eficacia del baño de
mercerización.

7. - Las determinaciones fisicas dellos hilados revelan:

Variación de la temperatura. La torsión, el titulo y la elasticidad, pe
manecenpracticamente constante, mientras que en la resistencia 1a rotura los

datos varian irregularmente, obteniéndose el máximovalor a 90°C.

Variación de la tensión del hilado. En todas las determinaciones se non



un aumentocon respecto a1 nilado flojo, mientras que en los otros casos, las

variaciones son pequeñas.

Agregado de carbonato de sodio al bañgÁdgmercerización. Titulo, tor

sión, resistencia a 1a rotura y elasticidad, permanecenpracticamente constag
tea.

Variación del tiempo de mercerización. Titulo, torsión y'dasticidad

permanecenpracticamente constantes, notandose una variación irregular con ree

pecto a 1a resistencia a la rotura.
8. - En recomendable la aplicación de los indices de absorción de coloran

tes y de hidróxido de bario para controlar el proceso de mercerizado.
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