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DESARROLLO DE UN SISTEMA METROLOGICO EN LA INDUSTRIA TEXTIL

1.0 INTRODUCCION

Durante muchos afios se protegid al mercado interno mexicano, de este modo el
industrial solamente se preocupaba por ser el mejor en calidad y precio, sin embargo,
con el tratado de fibre comercio, y los efectos de la globalizacién, las empresas se
vieron en la recesidad de mejorar y garantizar la calidad de sus productos, asi como en
precio y servicio

En la actualidad las empresas deben estar actualizadas para responder a [a
situacion de cambio, para ello es necesario contar con un sistema de calidad tipo 1SO
9001, apropado al tipe y volurnen de trabajo de tal forma que garantice la confiabilidad
de los resultados emitidos

Los sistemas de cafidad ISQ 9001, esta constituido por una estructura jerarquica
de documentacion, la cual estard conformada en el nivel més alto por las politicas y
objetivos de calidad establecidos y la norma aplicable, seguida por el nivel intermedio,
el cual describira las actividades de las unidades funcionales individuales necesaras
para implantar el sistema de calidad, dichas actividades quedaran plasmadas.en un
manual de procedimientos administrativos y técnicos, por Gitimo el nivel de menor grado
sera la base de la orgamzacion, fa cual incluye todos los registros y formatos que las

personas de la organizacion requiere para evidenciar sus actividades.

Los procedimientos administrativos seran aquellos que describan actividades
relacionadas con la planeacién, coordinacién, ejecucion y control de los recursos de la
orgamzacion, y los procedimientos técnicos, de ingerieria o de prueba, describen
actividades de calibracion, métodos de prueba, Impieza de materiales, manejo, cuidado

y almacenamiento de patrones y materiales de referencia, entre otras cosas
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El sistema de calidad ISO 8001, en e requisito 4 11 involucra el control de los
equipes e instrumentos de medicion, para lo cual debera contar con el equipo de
medicidn y prueba necesarios para la realizacion de las actividades que tengan que ver
con la calidad del producto, por lo que la validez de todas la mediciones deberén
fundamentarse en la precision con la que se efectGan, para elio se contard con un
sistema metroloégico que debera contar con materiales de referencia, patrones
nacionales e internacionales para las calibraciones, equipos calibrados, instalaciones y

condiciones ambrentales adecuadas, ast como perscnal capacitade y calificado, entre
otras cosas.

A todo el equipo se le dard ef mantenimiento adecuado para protegerio contra
la corrosién y otras causas de deterioro

Todo equipo que haya sido sometido a una sobredescarga o a un mal manejo, o
gue de resultados dudosos 0 gue por cualquier otra causa se logre demostrar que esta
defectuoso, se pondra fuera de servicio temperalmente hasta que haya sido reparado,
en el caso de equipos de medicion debera demostrarse mediante callbraciones que
esta en condiciones confiables.

Pensande en lo provechoso que serd un sistema metrologico para los
lzboratorios de pruebas y lo que representa obtener resultados repetibles y exactos,
acerca del comportamiento de las fibras en las prendas de vestir, ya que son de gran
importancia para la toma de decisiones, respecto al praceso y condiciones de ventas,
pretendemos con el desarrello del presente trabajo dar los lineamientos generales para

la correcta operacion de los laboratonios de pruebas en ia industria textil,

Los laboratorios de pruebas tendran ta responsabilidad de asegurarse de que el
equipe sea el apropiade para el propdsito para el cual va a ser utiizado, asi como que
esa caracteristica la va ha conservar adecuadamente durante toda la vida util del
aquIpo



DESARROLLO DE UN SISTEMA METROLOGICO EN LA INDUSTRIA TEXTIL

2.0 OBJETIVO

& Desarrollar un sistema metrolégico para la industria texti, basado en los

requermientos que marca el punto 4.11 de la norma 1SO 9001, que garantice la
calidad de la materia prima y del producto terminado, de acuerdo a las normas y
estandares de calidad.

3.0. IMPORTANCIA DE LA METROLOGIA

En Ja actualidad los tratados de libre comercio a nivel mundial, nos abren las
puertas para ntroducir nuestros productos, siempre y cuando se cumpla con los
estandares de calidad establecidos, para lograr esto tenemos que contar con un
sistema de aseguramiento de la calidad, el cual debe contemplar un sistema

metroldgico que garantice la confiabilidad del producte que se elabora

Por la importancia que acupan en la actualidad los temas relacionados con la
calidad en México, ha existido 1a necesidad de contar con directrices generales de
normakizacion, reglamentacion, acuerdo o tratados, con la ntencian de lograr la calidad
en nuestros productos, para poder competir en los mercados nacionales e
internacionales.

La industria textil como tal tiene poco tiempo trabajando en sistemas de calidad
documentados y no es ia excepcidn los sistemas metrologicos, los cuaies se apoyan en
la normalizacién y control de calidad, esto quiere decir, proporcionar productos de
calidad que brinden al usuano fa seguridad y ef servicio para 10 cual fueron disefiados,
lo cual se lograra con el Aseguramiento de las mediciones, gue es el objefivo de la
metrelogia
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4.0. PROCESOS DE MANUFACTURA DE LOS TEXTILES

El alimento, alojamiento y vestido son necesidades basicas del hombre. Todas
fas prendas de vestir estén fabricadas de textiles, gue a su vez estan formados de fibras
naturales y/o sintéticas, dando apariencia estética, varnando en color, disefio y textura.
A continuacién se da una descripcién general de las fibras que comunmente se utilizan

hoy en dia '

4.1. Clasificacién de las fibras textiles

La primera clasificacion de las fibras textiles, se dio en base a su procedencia,

por lo que se agruparon en :

a) Fibras naturales
b) Fibras artificiates

c) Fibras sintéticas

Las fibras naturales a su vez se dividen en fibras vegetales (como el aigodon,
lino, cafiamo, yute ramio, heneguén, eic), ammales (Jana y seda entre otras) y minerales

{como el asbesto y vidrio)

Las fibras artificiales son todas aquellas que son obterudas por medios fisicos o
mecanicos, mediante procesos de integracion o desintegracion quimica, pero en las
cuales entra como elemento basico o primordial alguna sustancia de procedencia
organica vegetal o animal, por gjemplo, las fibras derivadas de la celulosa se obtiene el
rayon en sus cuatro modahdades que son  nitrocelulosa, viscosa, cuproamoruacal,

acetatos y sus denvados

“Bemawd Texties Fibie to Fabac pp 35
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Las fibras sintéticas, son aquélias que parten de un compuesto quimico, que es
un monémero que a través de un proceso quimico, es transformado en polimero de un
tamafic determinado de cadena, entre las cuales destacan las siguientes fibras .
poliamidas, poliésteres, poliacrilonitrilicas, polivinilicas, poliuretanos, polietilenos,
polipropilenas y poliflucrocarbures, entre otras.

4.2. Propiedades fisicoquimicas de las fibras.

Una fibra para poder utilizarla como textil debe reunir varias condiciones
estructurales y una serie de caracteristicas particulares. Entre las condiciones
esenciales, indicaremos como principal, la de poderse unir a otras mediante procesos
de torsion, comprensian, entrelazamiento, y uniformidad en longitud, en ef caso de fas
fibras sintéticas cuando se tejen entre ellas, no hay problema, ya que son fibras de
filamento continuo, lo que les permite hilarse con mayor faciidad, sin embargo, la
mayoria de las fibras sintéticas son fibras con poca retencién de humedad (lo que les
confiere una acumulacion de energia electrostética), retencion de arrugas, mala
transpiracion, ete, gue lo hacen un género de mal gusto para el consumidor, por io
general, las prendas de vestir son una combinacidn de fibras naturales, artificiales y
sintélicas, que se unen mediante procesos de torsion, para lo cual se necesita que ias
fibras que se van a unir sean de una longitud uniforme, que a su vez le dan propiedades
de mayor resistencia y durabilidad al teiido

En cuanto a las caracteristicas fisicoquimicas de las fibras.? se destacan la
lor wtud, diametro o finura, forma o seccion, rizado o torcido, color y brillo, resistencia,
densidad o peso especifico, alargamiento, elasticidad, rigidez, flexibilidad, plasticidad,
absorcion de humedad, conductividad del calor, conductividad de la electncidad,

composicion quimica, entre otras, a continuacion se describen dichas propiedades

"E R Tiotman Dyen and Chenuca! Technology of Textile Fibre pp 58
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1

2)

La longitud de una fibra - Es la distanciz en milimetros {mm) que extste entre la
base y la punta de las fibras, no existen conuntos de fibras de una misma

longitud aunque sea de una misma calidad y de 1gual procedencia.

El diametro o finura, indica el grueso medio de las fibras en micras o milésimas
de mm, ninguna fibra tiene exactamente el mismo didmetro en toda su longrtud,
en la mayoria de las fibras vegetales el diametro maximo se encuentra en Ia
parte central disminuyendo hacia los extremos, mientras que en las fibras
animales como la lana y demas pelos animaies, el diametro va disminuyendo
desde la base en que se produjo el corte o arrangue, en ia seda el didmetro es

sumamente irregular Las fibras sintéticas tienen un diametro mas uniforme

La seccion a simple vista y ain viéndolas ai microscopio, las fibras aparecen
como tubos mas o0 menas cilindricos, u ovalados, o bien como cintas mas o
menos aplastadas En realidad estas formas tienen una superficie en su mayoria
surmarmente irregulares, que facilita en gran manera la cohesién entre las mismas
al momento de hilarse, dificultando el deslizamiento ente unas y otras Las fibras
sintéticas son mas regulares, (o que dificulta la hilatura, cuando se mezclan con
fibras naturales

El nzado c torcido se presenta & la vista una serie de ondulaciones a lo largo o
con aspecto de retorcidas sobre si mismas, las fibras que poseen estas
cualidades presentan menos dificultad en su hifatura y proporcionan hilos mas
resistentes

El color y brillp, son cualidades inherentes a todas y cada una de las fibras
textiles El color oscila entre el blanco cas) puro, hasta el negro o pardo de
algunos peios antmales. con una gama extensisima de tonos grises, amarillentos,

pardes o azulados

G



DESARROLLG DE UN SISTEMA METROLOGICO EN LA INDUSTRIA TEXTIL

6)

7)

10}

11)

La densidad o peso especifico, expresa la densidad lineal y generalmente se
mide en gramos por denier (un denier es ¢l peso en gramos de 9000 metros de

hilo), las fibras de menor densidad tienen mayor poder de cobertura en los
tejidos.

La resistencia, es una de Ias cualidades esenciales y mas valiosas en cualquier
fibra, y sigmfica |a resistencia que éstas oponen a la rotura bajo la accidn de una
fuerza en sentido longitudinal, generalmente se expresa en kilogramos por
centimetro cuadrado

El alargamiento o elongacion indica la longitud que aumenta en una fibra
sometida a una fuerza de traccion al momente de ruptura Se expresa en
porcentaje sobre su longitud.

La elasticidad es la longitud que recupera una fibra cuando cesa de estar

sometida a una fuerza de traccion, se expresa en porcentaje de la fongitud

recuperada sobre fa estirada.

La rigidez indica la resistencia de las fibras a ser deformadas por una fuerza, la
cual puede ser por “presidn” o por “tracaidn” La primera de las mediciones tiene
importancia cuando se hilan mezclas de fibras distintas, y la segunda en todos
los casos

La flexbilidad, es la propiedad contraria @ la ngidez y sefala la que tienen
algunas fibras de no ofrecer ninguna resistencia a la deformacidn sometidas a
una fuerza, principalmente cuando ésta es por presion. En el caso de las fibras
vegetales, por ejemplo, casi todas tienen altos indices de ngidez, mientras el
algodon to tiene muy bajo, siendo esta propiedad la que proporciona a esta fibra
su gran suavidad caracteristica Las fibras flexibles son mas facilmente hilables

que fas rigidas
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12)

13)

14)

15)

La plasticidad expresa la cualidad que tiene determinadas fibras de mantenerse
unidas cuando han sido sometidas a presidn Se dice que una fibra carece de
plasticidad cuando recupera su volumen y forma original en ef momento en que
deja de estar sometida a presibn Cuando la recuperacidn ha side ejercida por
mucho tiempo, como en ef caso de fibras fuertemente empacadas Puede
considerarse que |z falta de plasticidad es consecuencia de la rigidez. En la
mayorfa de las fibras la plasticidad aumenta con el calor, principaimente en las
constituidas por sustancias animales

La absorcion a la humedad, en general todas las fibras textles tienden a
cargarse de humedad y la cantidad abserbida dependers de la que existe en el
ambiente, expresandose en porcentaje sobre el peso de la fibra, la faita de

humedad en los textiles provoca acumulacién de energia electrostatica

En mayor o en menor grado todas las fibras permiten el paso o circulacion del
calor Su conductividad se rmide por las calarias que permite pasar a través de un
determinado grueso de fibras, lo cual indica el pader aislante o retardante del
calor

Aunque todas las fibras permiten: el paso de la energia eléctrica entre ellas, hay
una diferencia muy grande en el grado en que permiten efectuarlo a traves de
éllas Cuando una fibra determinada opone mucha dificultad a dicha circulacion,
se dice que es mala conductora y entonces la energia existente queda
acumulada en la masa de las fibras Dado que la friccidn entre las fibras y con
objetos se onginan siempre cierta cantidad de energia, en las fibras de bapo
poder conductor (lana, acetato, poliéster, ete) se acumula siempre una fuerte
carga de electnicidad electrostatica, la cual es facimente eliminada de modo

natural en las fibras de buena conductividad
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16)

b}

c)

d)

Composicion quimica.-

La celulosa es una materia orgamca clasificada dentro de lo hidrocarburos cuya
composicidn gquimica es : carbono 444, hidrogeno 6.2 y oxigeno 494 %
(CeH100s)n. La unidad basica de la molécula de ta celulosa es la unidad de
glucosa, que es la misma para fibras naturales y regeneradas. La reactividad
gquimica de la celulosa se relaciona a los grupos oxhidnlo (grupes CH) de la
unidad de glucosa. Estos grupos reaccionan rapidamente ante la humedad, los
colorantes y acabados especiales Los productes quimicos, como los
blanqueadores que provocan la descomposicién de la cadena molecular de la

celulosa, casi siempre atacan al atomo de oxigeno y provocan en €l una ruptura

Algodon.- Libre de impurezas tiene la siguiente composicion  Celulosa 91 1%,
agua 7.5 %, materias nitrogenadas 0.6 %, grasa 0 4 % y matenas minerales 0.4
%, Hiene de 2,000 a 12,000 residuos de glucosa por melécula Las cadenas

moleculares estan en forma de espiral

Las fibras elementales de lino tienen de 20 a 50 mm de longitud con didmetro
de 12 a 30 micras, son fibras procedentes del tallo de las plantas, conteniendo
un 70 % de celulosa, mezclada intimamente con un 20 a 22 % de sustancias
pépticas, un 6 a 8 % de matenas gomosas, resinas y residuos lefiosos y de 1 a

2 % de cenizas © matena mmneral.

El canamo es una planta dicotiledénea, constituida por celulosa en menor

cantidad y por hgnina en mayor cantidad
La composicion quimica del yute consta de 60 a 70 % de cefulosa sumamente

cargada de lignina, con 20 a 25 % elementos péplicos y de 2 a 3 % de cenizas o

residuos minerales

o]
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m

k)

La composicién quimica del ramio es bastante parecida a la del cafiamo con un
75 a 80 % de celulosa

Lana.- Es una proteina llamada queratina formada peor carbono, hidrégeno,
oxigeno, nitrégeno y azufre. La molécula de lana esta constituida por cadenas
moleculares flexibles unidas por enlaces cruzados de cistina (azufre} y por
puentes salinos. Los enlaces de cistina son muy importantes, ya que si se ponen

en contacto con alcalis pueden destruir toda la estructura.

Seda.- Contiene carbono, hidrogeno, oxigeno y ritrégeno en cadenas de
polipéptidos, con grupos reactivos amino{NH,) Las cadenas moleculares estan
casl extendidas

Rayon - Son fibras de celulosa regenerada, que se preparan disolviendo y
resolidificando |a celulosa natural de arboles de pino o inters (estopa) de algoddn,
las fibras difieren en estructura fisica, pero son similares en composicidn quimica
La distribucion de las cadenas moleculares en las fibras, aunque semejante,

varian en orientacion y longitud

Acrilico - Son fibras elaboradas por polimeros sintéticos que, cuando menos,
contienen un 85 % en peso de acrilonirilo (-CHa-CHCN-), ademas de un 15 % de
aditivos catidnicos y anidnicos que producen una estructura més abierta y sitios

para que reacciones con lo colorantes y el tefido sea mas facil
Modacrilicas - Estan constituidas por un 85 % de unidades de acrilonitrilo, cloruro
de vinilo (CH2CHG), cloruro de winilidena (CHCCI) o dicianuro de vimbdeno

{CH,CCN)

Acetato - Es una fibra constituida por acetato de celulosa donde dos de jos

grupcs oxhidrilo se han sustituido por grupos aceblo. los cuales tienden a

10
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n)

0)

mantener las moléculas separadas de manera que no se empacan en regicnes
regulares {4reas cristalinas). Hay menos atraccion entre jas cadenas moleculares
y como resultado de ello, no existen enlaces de hidrogeno y las moleculas de
agua no penetran con tanta facilidad lo que explica ta menor absorbancia del
acefato

Nylon.- Es una fibra formada por una poliamida sintética de cadena larga en
donde por lo menos un 85 % de los enlaces amida (-CO-NH-) estan unidos
directamente a dos amlios aromaticos.

Los diverscs tipos de nylon son poliamidas con grupos amida recurrentes, todos
contienen CHON, difiriendo en su ordenamiento quimico.

El nylon 6.6 esta formado por hexametilendiamina y acido dibasico

El nylon 6 esta formado por caprolactama

El poliéster.- Son fibras formadas por un polimero de cadena larga compuesto ai
menos de un 85 % en pesc de un éster de alcohol dihidrico y dcido tereftalico
{p HOOC-CeH4-COOH) v el poliéster PCDT constituido por tereftalato de 1,4

ciclohexilen dimetileno.

Olefina - Son polimeros sintéticos de cadena larga constituidos por un minimo de
85 % de efileno, propileno o cualquier otra unidad de olefina excepto los
poliolefinas amorfas que se clasifican como hules Las fibras de olefina no tiene

grupos polares, lo que dificulta el tefiido, et cual debe hacerse en solucién

Saran.- Esta constituida por un 80 % en peso de unidades de cloruro de vinilo
{CHLCCH.

Vinyon - Esta constituida por un 85 % en peso de umidades de clorure de vinilo
{CH,CHCI)
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Buena

v

Spandex - Es una fibra elastomérica constituda por un 85 % en peso de
peliuretano segmentado
Aramid - Es una fibra de poliamida aroméatica de cadena larga
Vidrio - Esta constituido por arena, silice y piedra caliza, combinadas con
aditivos de feldespato vy acido borico, estos materiales se funden en homos
eléctricos para obtener filamentos.
El asbesto conocido como amianto, constituido por silicato de magnesio a veces
combinada con calcio, se obtienen en canteras 0 en minas
A continuacion se dan valores de algunas propiedades de las diferentes fibras -
RESISTENCIA A LA ABRASION Y |.UZ SOLAR
RESISTENCIA A LA ABRASION | RESISTENCIA A LA LUZ SOLAR
PNWon Vidrio
Olefina Acrilico
Poliéster Modacrilico
Spandex Poligster _
Lino Lino -
Acrilicos Algodén .
Algodon ... Rayon
Seda  _  ________|inacetato
Lana _Acetato
Rayon . _ |Oefina S
“bCEKHQ__,,,,.”“,‘“"m_. INylon _ o
Midrio Lana o
| o |Beda

Mala

12
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| DENSIDAD Y ABSORBANCIA
FIBRA DENSIDAD {g/cm®) FIBRA ABSORBANCIA
l {% EN PESO)
lalgodon 1.55 Triacetato arnel 32
IFayc’m 1.52 Acrilico 13a25
Lino 1.50 Spandex 075a1.3
|Acetato 1.31a132 Modacrilico 04240
fLana 131 Poliéster 04a08
“odacrilico 1.28a1.38 Qlefina 0.01a0.1
1Seda 125 Flucrocarbcno i)
IPoliéster 1232140 Vidrio 00a0.3
crilico 116 a1.22
Nylon 1.14
Seda 125
I
La densidad se refiere a la relacién delA la absorbancia también se le conoc
peso de un volumen determinado delcomo tasa legal de humedad que s
ibra a un volumen igual de agua expresa como porcentaje del peso e
seco a 20 °C y 65 % de humeda
relativa

RECUPERACION ELASTICA
% de recuperacion de un estiramiento de 2 2 5 %

g8
92
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ALARGAMIENTO : RUPTURA |

o

% de alargamiento en el punto de ruptura

IF bras naturales Normat Humedo
fiLana 25 35

fiSeda 20 30
fAigodén 37 95

ilLino 2 2.2

!

iFibras artficiales

jiCaucho 500 500
Spandex 500 500
Acetato 25 30

Nyion 23 | 28

kgr_iu_co 20 } 26 i
Poliester 18 [ 18

Nylon HT 16 | 18 ]
Qefra L 15a2s | 15225 |
Rayon . 15 20

odacrilico 14 _ 14

F@l?ﬁer HT - _ __9 L 9 -
Rayon HWiM 65 7

Vidrio 31 31

Aramid 23 4

|Las condiciones normales son * 65 % de humedad relativa y 20 °C.
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l RESISTENCIA (TENACIDAD DE RUPTURA) |

I} (g/denier)
Fibras naturales En seco En himedo
,Po 5.5 6.5
Seda 4.5 3.9
{Algodon 40 50
fLana 15 1.0
IFtbras artificiales y sintéticas ]

idric 7 7
|Poliéster (filamento HT) 63a95 63a95
|JNylon 6 (filamento) 60ags 50a80
INylon 66 HT 60a95 50a80
[Olefina 48 6

ramid (filamento) 4.3a5.1 32a39
Poliéster (filamento) 40ab5 40a55

ramld (fibra corta) 37a53 27a41
Nylon 66 (flamento) 3bar2 32a65
Nylon 66 (fibra corta) 30a60 26a54
Rayon HT 30a860 19a486
Nylor: 6 (fibra corta) . 25 2
Poliéster (fibra corta) 25ab55 25ab5
Raydn HWM 25a55 |l 18a40
Acrilico 20a35 18a33
Fluorocorbone 2 2
Spandex - | T 068a0¢g 06al9
Cacho 1" om: | oam
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PROPIEDADES TERMICAS
PUNTO DE FUSION PUNTO DE TEMPERATURA
REBLANDECI- SEGURA DE

MIENTO PLANCHADO
Fibra °F | °C °F °C °F °C
|Algodon No se funde 425 218
Lino No se funde 450 232
Seda No se funde 1 300 149
Lana \ 300 149
Acetato 446 230 364 184 350 177
Triacetato 575 302 482 250 464 240
arnel
Acrilico 400-480 | 204-254 | 300-350 | 149-179
Aramid | No sefunde se carboniza a mds de 800 °F (430°C)
Vidrio 1400-

3033

WModacriico | 410__| 210 | 300 149 | 200250 | 93-121
Novolold | No sefunde B o - i
Nylons_ |” “4i4 212 T340 | A71 | 300 ] 149
|Nylon 66 482 250 445 229 350 177
Olefina 275 135 260 127 150 66
Poliéster 480 249 460 238 325 163
PET |
Poliéster 550 311 480 254 350 177
PCDT I T
Rayon . Nosefunde | | ___ 375 191
Saran 350 177 300 . 149 1 Noseplancha
Spandex | 446 230 347 | 175 300 149
Vinyon 7285|146 | 200 ‘ 83 " No se plancha Jl

16
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| PROPIEDADES FISICAS
FIBRA INDICE REFRACCION | RESISTENCIA | DENSIDAD PUNTO DE
{g/cm?) FUSION (°C)
LONGI | TRANS
TUDINAL | VERSAL
Asbesto 1.50 - 1.49 Fuerte 21-28 | Armba de 350
155
Celulosa 1.58 ~ 152 - Fuerte 1.51 -
1.60 1.53
Seda 1.59 1.54 Fuerte 1.32-134 -
Lana 1.55— 155 Débil 1.15-130 -
1.56
Acetato 147 — 1.47 — Débil 132 260
secundario 1.48 1.48
Agcrilico 1.50 - 1.50 - Débil 1.12-119 -
1.52 152
Anidex Opaca - 1.22 Se ablanda a
190
Aramid - - Fuerte 1.38 Se carboniza
a 400
Azlon 153- 153- Ninguna 1.30 Ninguno
1 54 154
Vidrio 155 1.55 Ninguna 24-286 850
Metalica Opaca - Variable | Amba de 300
Modacrili 154 1.53 Débil 1 30 {or) 188 (or) 120
ca 1.36
Novoloid | _ 15-17| MNinguna | 125 | Ninguno |
Nylon | 157 151 Fuerte |112-115| 213-225
Nylon 6-6 158 1.52 Fuerte 112-115 256 — 265
Nitril 1148 1.48 Nada 120 218
Poliéster 171 - 1.53 - Intenso 1.38 [ory | 250 — 260 {or)
Lt joase L v2s | 282
Polietleno | 156 | 151 | 'Fuerte  |000-092( 135
Polipropil_| 156 | 151 | Fuete [090-092| 170
Raysn 154 — 151 = | Fuere 151 Ninguno
R S 1< N IO X< T SR BTN S
Caucho _ | Opaco | - |096-108 Ninguno
Saran 161 161 Débl | 170 168
Spandex | Opaco | 1 - [120-129 230
Vinal s 152 Fuerte | 126-1230 -
Vinyon 153 - 153 Dél 1.34 -1 37| 230 (or) 400
154
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4.3. Fibras sintéticas

Hooke en el siglo XV, sugind gue s un liqudo adecuado se pasaba a presion a
través de una pequefia abertura y se le permitia congelarse, podria producirse una
fibra Se requirieran muchos afios para elaborar las primeras soluciones para hilatura y

disefar equipos que las convirtieran en filamentos

Todos los procesos de hilatura de las fibras sintéticas se basan en tres etapas

generales 3

1 Preparar una solucién viscosa tipe Jarabe
2. Extruir esta solucién a través de una hilera o torbera para formar una fibra
3 Solidificar la fibra por coagulacién, evaporacion o enfriamiento.

Las materias primas pueden ser compuestos guimicos que sintetizan formando
resinas, las cuales se drsuelven o se funden La solucion se conoce como solucidn de
hilatura o pasta hilable La extrusidon es una parte muy importante del proceso de
hiiatura | la cual consiste en forzar o bombear la solucidn de hdatura a través de los

pequenos orificios de una hilera o torbera

La hilatura se hace por tres métodos diferentes

a) Hilatura en humedo - Especial para acrilico, raydn y spandex El proceso
empieza disolviendo la matena prima con productos guimicos |, posteriormente la
fibra se hila dentro de un bafic quimico, y por tlbmo la fibra se soldifica cuando

se coagula por el bafio

b) Hilatura en seco - El procesc se recomienda para fibras de acetato, acrilico,

modacrilico, spandex, triacetato y vinyon Primeramente las resmnas soiidas se

Y70 Crosick Testile Dewing pp 49
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disuelven con disolventes, para que iz fibra se hile con aire caiiente, finaimente la

fibra solidifica por evaporacion del disolvente

¢} Hilatura por fusién - El proceso es para fibras de nylon, olefina, poliéster y saran.
Las resinas solidas se funden en una autoclave, hildndose las fibras con aire, las
cuales se solidifican al enfriarse

Cuando se produce una fibra sintética, sus propiedades fisicoguimicas son
diferentes a las fibras naturales, las cuales pueden proporcionar ventajas o desventajas
para ciertos usos, por lo que continuamente se estan haciendo esfuerzos para
madificarias, las modificaciones de una fibra sintética basicamente se obtiene al variar
la solucion de hilatura, alterando las condiciones de Fniatura o varando el proceso
después de la hilatura, asi pues, normalmente las fibras sintéticas son fibras brillantes y
para deslustrarlas se agrega un pigmento blanco, ¢ didxido de titanio, a la solucién de
filatura antes de extruirla.

Una de las ventajas de la fibras sintéticas, es que se pueden modificar sus

propiedades como pueden ser

1) Modificacion de la forma . en su seccion transversal, grosor o huecos

2) Modficaciones en la estructura molecular y cristatimidad alta tenacidad. baja

formacion de frisas (piing}, bajo alargamiento,

3)  Adtivos al polimeros o a la solucion de las fibras para tefwdo cruzado,

antiestaticos , resistentes a la luz solar, retardantes del fuego, etc

Se han elaborado modificaciones complejas gue combinan palimerss de la misma
familia genérica, o bien dos polimeros de diferentes grupos genéricos, coma entidades

separadas dentro de una misma fibra o hilo
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El cambio de la forma de la seccidn transversal es [a manera mas facil de alterar
las propiedades mecanicas de una fibra, casi se hacen combinacicnes de la forma del
orificio de las hileras para obtener las formas deseadas. Es posible lograr cualquier tipo
de forma * plana , trilobal, cuadralobal, pentagonal, en estrella, cruciforme, en hoja de
tréhol y en forma de latras del alfabeto como Yy T

La forma plana fue una de ‘as prmeras variaciones producidas, que tienen a
recibir y reflejar la luz de manera semejante a un espejo; asi que presentan brillo o
destellos.

La forma ftrilobai se ha utilizado mucho tanto en fibras de nylon come en
poliéster, las cuales se hilan a través de una hilera que tiene tres ranuras dispuastas en

forma tnangular. Algunas de las ventajas de este tipo de fibras son:

- Un tacto agradable semejante a la seda
- Encubre lz suciedad

- Volumen intrinseco sin demasiado peso
- Brillo y coler semegjante a la seda

- Resistencia a ias arrugas a un alto denier

Las fibras gue varian en groscr, se refiere aguellas fibras del tipo de gruesos v
delgados | los cuales presentan vanacion en didmetro a lo largo de su longitud como
resultado de un estirado desigual después de la hilatura Cuando se tejen estos hilos
dan el ¢fecto de una seda de hpo duppiont o una estructura sermejante al hno Las
dreas gruesas o nodos tomaran un tinte mas mtenso creando interesantes efectos de

tonos superpuestos
lLas fibras huecas o multicelulares, semejantes al pelo o la piel de muchos

animales contiene cedillas de aire que proporcionan aslamiento en climas frios. Las

piumas de los pdjaros son huecas para darles flotacion Es posible construr cedillas de

20
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aire y filamentos huecos similares también en ias fibras artificiales , mediante el uso de
compuestos formadores de gases que se anaden a las soluciones de hilatura, por
medio de una inyeccion de aire en la bequilla a medida que la fibra se forma, o por
modificaciones de la forma de los orificios de la hilatura Las fibras huecas hiladas por
fusidn pueden formarse pirolisando parte del polimero que fluye a la hilatura, de
manera que forme gas y, después, forzando el polimero con burbujas, en forma de
filamentos huecos Este tipo de fibras tienen excelente resistencia a la abrasion y al

desgaste Se utilizan en zapatos, sombreros y bolsas de mano, entre ofras cosas

Las fibras que sufren modificaciones en su estructura molecular y cristalimidad,
se debe principalmente al estirado de la fibra, la cual modifica su curva de esfuerzo —
deformacion, que es la base de la tenacidad elevada ( y de la baja tenacidad), La
resistencia de la fibra se incrementa : 1) por estirado para alinear y orientar las
moléculas | reforzando las fuerzas intramoleculares y por 2) modificacion quimica del
polimero de la fibra para aumentar el grado de polimenzacion, mediante ia adicién de
compuestos de amonio

. La propiedad de alta tenacidad se obtiene cambiando [a velocidad de
coagulacion, la velocidad de hilatura y por adicidn de modificadores a la solucidn de
hilatura Lo anterior da como resultado la formacién de una parte externa orientada y un
nicleo amoerfo, el Incremento en 1a orientacion de esta fibra aumenta la resistencia a la

tension.

En las fibras hiladas por fusién, la longitud de la cadena molecular puede
variarse en la etapa del polimero estableciendo cambios en los tiempos, temperatura,
presion y productos guimicos Las molécutas largas son mas dificiles de separar que
las cortas E! estrado en caliente de los poliésteres y el estirado en frio del nylon
alinean las molecutas en tal forma que se refuerzan |las fuerzas intermoleculares El
poligster de alta tenacidad se utilzan en la actualidad en cuerdas para neumaticos, el

nylon en llantas para autos, camiones, aviones, elc
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La fibres con baja formacion de frisas (piling) se elaboran de tal manera que se
reduzca la vida de flexibiidad al disminuir el peso molecular medide en términos de
viscosidad intrinseca. Cuando se reduce la resistencia a la abrasion por flexion las

frisas de fibras se reponen cas! tan pronto como se forma, y la tela conserva su
apariencia atractiva

Las fibras de baja elongacion se disefian como fibras de refuerzo para
incrementar la resistencia a la torsién y a la abrasién de las telas La baja elongacion se
obtiene al cambiar el balance de tenacidad y extension Las fibras de alta tenacidad
tienen propiedades de baja elongacion Los usos finales son principalmente en ropa de
trabajo y articulos sometidos a uso constante

Las fibras para tefido cruzado se modifican al agregar pigmentos a la solucion

de hilatura, de tal manera que cuando emergen de la hilera ya se encuentran tefidas

La luz ultravioleta es la causa de la degradacion de ias fibras, asf como de la
decaloracion Cuando se absorbe la juz ultravicleta, se ocasionan dafios debido a una
reaccidn de oxido — reduccion entre la energia radiante vy 1a fibra o el tinte que se
encuentra en ella Para aumentar la resistencia de las fioras a la luz solar pueden
agregarse estabilizadores como son compuesto mitrogenados Estos estabilizadores

deben selecoionarse cuidadosamente de acuerdoe a la fibra y al tinte

Las fibras resistentes a las flamas dan mejor proteccion a ios consumidores, ias
fibras sintéticas pueden modificarse cambiado su estructura poliménca, mediante la
adicidn de compuestos nsolubles en agua a la solucion de hilatura. estas
modificaciones de la fibra hacen gue sea resistentes a la flama. aunque varia su

resistencia

Tambhien s posible cambiar la afinidad de las fibras por los colorantes, con el fin

de pronorcionar fioras con mayor grado de solidez del celor De la misma forma se
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pueden modificar el tamafio y la forma de los orificios de las hileras, para producir
filamentos de diferentes diametros y secciones transversales, las cuales influyen sobre
ta resistencia de la fibra al deslizamiento de Ia costura, el tacto, y el aspecto de la telas.
En las fibras para alfombras, la forma de la seccion transversal se cambia para dar g
las fibras mejores propiedades para encubrir la suciedad.

El cable de filamento se puede cortar a cualquier longitud, casi siempre ia fibra
se estira en frio, después de !a hilatura para mejorar su resistencia. De esta forma las

propiedades de las fibras siniéticas se pueden i1 modificando, y dar el mejor uso a la
fibra

4.4..- Procesos de hilatura.

La resistencia de los hiles depende mas del poder de cohesidn o adhesién de las
fibras y de los puntos de contacto, que resultan al aplicar presion por torsion Mientras
mayor sea el ndmero de puntos de contacto, mayor serd la resistencia de la fibra a
deslizarse dentro del hilo Las fibras onduladas tienen mas puntos de contacto La

Ticcion de una fibra contra otra da resistencia a! deslizamiento longitudinal

Aunque se ha implantado la hilatura continua y se ha introducido cierta
autonatizacion, la hilatura convencional requiere de maquinas individuales y de mano
de obra para 1) el impiado de las fibras y su ordenacion en forma paralela, 2) el
estirado para la constitucién de una mecha y 3} torcerlas y mantenerlas unidas

dandoles resistencia
4
El proceso de hilatura convencional cubre los siguientes aspectos
'Z.J Grosicks Textlo Cesing pp 154
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441 Apertura- La apertura separa, limpia y mezcla las fibras. Las fibras se
encuentran sumamente compnmidas en las pacas y muchas de ellas han permanecido
en ese estado hasta por un afic lLas pacas abiertas viajan sobre dispositivos de
alimentacion con tolvas o en carrusel. La suciedad y basura se eliminan con aire a alta

velocidad. Las fibras hmpias y sueltas se introducen en forma de tela a la umdad de
cardado.

4.4 2 Cardado.- El| cardado endereza parciaimente Ias fibras y forma con ellas una
trama delgada que se unen en una cuerda suave conocida como mecha o cinta
cardada. {.a maguina para cardar se compone de cilindros cubiertos con una guarmicion
gruesa y pesada

4,4.3 Estirado.- El estirado aumenta el paraleiismo de las fibras y combina varias
mechas de carda en una cinta de manuar Esta es una operacidn de mezclado que
contribuye a dar mayor undformidad al hile Ei estirado se lleva a cabo por medio de
conunto de rodillos, cada uno de los cuales gira a mayor velocidad que el conjunto
antenor

444 Peinado.- 81 van a hilarse fibras largas, al cardado y al estirado seguira el
peinadoe El objetivo fundamental del peinado es colocar las fibras en posicion paralela
y ehminar cualquier fibra corta del resto, de manera que las fibras peinadas tendran una
tongitud mas uniforme

445 Trenzado - E! paso por la mecha o trenzade reduce el diametro de la cinta o

mecha de manuar, aurnentia el paratelismo de las fibras y proporciona torsién

4 4 6 Hilatura - La hilatura proporciona la torsion, que hace del hilo simple un hilado
de fibra discontinua La hilatura en anilio estira, tuerce y enrolia en una sola operacién,

proporcionando asi el hilo qgue se uihzard para el tepdo de {a tela
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4.5 Elaboracion de telas

Las telas tejidas se elaboran® con dos o mas corjuntos de hilos entrelazados
perpendicularmente, Los hilos que corren en direccion longitudinal se llaman hilos de
urdimbre y los que van en direccién transversal son los hilos de trama. La posicién
perpendicular de los hilos proporciona a la tela mayor firmeza y rigidez . Las telas
tejidas varian en el patrén de entrecruzamiento (tipo de tejido), en la cuenta de hilo por
pulgada cuadrada y en el balance de hilos de trama y urdimbre,

El telar moderno basico consta de dos soportes ¢ enjulios, uno para la urdimbre
Yy otro para ia tela. La urdimbre se levanta y se baja por medio de un dispositivo de
malla - lizos. Un lizo es un marco en que se sujetan las mallas Una malla es un
alambre con un orificio en el centro a través del cual pasa el hifo Hay tanta mallas
como hilos de urdimbre en la tela y se encuentran sujetas por dos o mas lizos. En el
telar de dos lizos, cuando uno de ellos se eleva, los hilos forman una calada a través de
la cual se insertan los hilos de trama Una lanzadera lleva el hilo de trama a través de
esta catada Un peine aprieta el hilo de trama scbre !a tela para asi lograr un tejido

firme. El peine es un conjunto de alambres en un marco ¥ los espacios entre ellos se
Nama dientes

El tipo de tefido se constituye a partir de los tres igamentos basicos, que son el
afetan, sarga y satén, los cuales tiene una gran variedad en el ndmero de hilos por
urdimbre y trama, lo que le confiere propredades de resistencia al rasgado, 1o cual se
refleja en la durabilidad de las prendas

El igamento de tafetan es el mas simple de los tres igamentes fundamentales,
se forma con hilos perpendiculares que pasan alternativamente por encima y por
jebao de cada uno de ellos. Cada hilo de urdimbre se entrelaza con un hilo de trama

vara formar el nimero maxime de ligamentos El ligamento no tiene derecho ni revés a

Jose Cegarra The Dyeng of Textile Mateuals pp 305
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menos que este estampado o que se le de un acabado superficial. Los hilos de
urdimbre y frama son del mismo tamano y se encuentran separados a la misma
distancia. Las telas de tafetan tiene a arrugarse mas, se deshilachan menos y son

menos absorbentes que otro ligamentos

Dentro de las variaciones del ligamento de tafetdn se encuentran los
balanceados, sin balancear y de esterillas, los cuales tienen unc o mas hilos
entrelazados como uno solo. Los ligamento de tafetan balanceados tiene mayor
numero de aplicaciones y son las que constituyen el mayor grupo de telas tejidas
Pueden hacerse de cualquier peso, desde muy ligeras hasta muy pesadas. Los
gamentos de tafetan sin balancear aumentan el nimero de hilos de urdimbre, hasta
que ia cuenta es aproximadamente el dobie que la de los hiles de trama. Los
igamentos de tafetan esterilla se elaboran con dos o mas hilos de trama colocados en
la misma calada los hgamentos de esterilla son los mas comunes son 2x1, 2x2, 2x3,
y 4x4, estas telas tiene flexibilidad y resistencia a las arrugas per gue hay menos

entrecruzamiento por pulgada cuadrada.

En el lgamento de sarga cada hilo de urdimbre o de trama hace una basta sobre
dos o mas hilos de urdimbre o de trama, con una progresion de entrecruzamiento de
unc a la derecha o a la 1zquierda para formar una linea diagonal identficable, llamada
espiga Una basta es la parte de un hilo que cruza sobre dos o mas hilos de la
direccitn opuesta Los tejidos de sarga varian en el ndmero de hilos utiizados. Las
telas de sarga tiene derecho y revés, hay menos entrecruzamientos, |0 que permite que
los hilos se muevan con mas iibertad, da a la tela mayor suavidad, flexibilidad y

recuperacion de arrugas que en ofra tela comparable de tejido de tafetan

La linea de la sarga puede ser muy inclinada, regular u oblicua. Mientras mas
diferencia haya entre el numero de hilos de urdimbre y trama, mas pronunciada sera la
linca de la sarga Las telas de sarga muy pronunciadas tendran una lata cuenta de

urdimbre y por Io tanto seran mas fuertes en la direccion de la urdimbre Las sargas
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pesadas como la gabardina y la mezclilla, predeminan los hilos de urdimbre en el lado
derecho de la tela, puesto que estos hilos tiene mayor torsién, siendo mas fuertes y
M= resistentes a la abrasion

Los tejidos de satén cada hilo de urdimbre hace una basta sobre cuatro hilos de
trama y se entrelazan con el quinto hile de trama con una progresién de
entrecruzamiente de dos a la derecha o a la izquierda. O bien. cada hilo de trama hace
una basta sobre cuatro hilos de urdimbre y se entrelaza con el quinto hilo de urdimbre
con una progresion de entrecruzamiento de dos a la derecha o a la izquierda Las telas
con este tipo de tejido se caracterizan por su lustre debido a las fargas bastas que
cubren fa superficie, las telas tiene derecho y revés Una cuenta de hilos afta les da
resistencia, durabifidad, cuerpo, firmeza y resistencia al viento. El menor nimero de
entrecruzamiento proporciona flexibilidad y resistencia al arrugamiento pero permite el
deslizamiento de fos hilos y el deshilachado

4.6. Acabado
*. El acabado de las hilados y tela consiste en el tefiido y acabado para darle Ia

apariencia final, dichos procesos se clasifican en :°

46.1 TefAido - Los textiles pueden tefirse durante la etapa de fibra, hilo o tela,
dependtendo de los efectos del coler que se desee o quiza de la calidad y uso final de
latela Se alcanza una mejor penetracidn del colorante hifiendo Ja fibra en fugar del hilo -
o bien tifiendo el hilo en lugar de tefir las piezas de tela

Los pracesos de tefiido comunmente usados son los tefiidos de fibra y tefudo en
pieza, (Usande maquinas tipo Jigger, Foutard o Jet)

' Jose Cegarra The Dyeng of Textiie Matesials pp 425
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486 2 El acabado final se define como cualquer proceso realizado sobre la fibra, hilo o

tela para cambiar la apariencia (io que se ve), el facto (lo que se siente) y el

comportamiento {lo que hace a ja tela). Los acabados comunmente usados son los

acabados generales a base de resinas y suavizantes, acabados estélicos (bordados,

estampados) y los acabados especiales, que pueden ser acabados antiarrugas,

repelentes al agua, a la suciedad, etc.

46 3. Los estampados son disefios gue se producen con colorantes (pigmentos) en

forma de pasta o colocando los colorantes sobre la tela Normalmente el colorante no

penetra por completo la tela. Los principales procesos de estampado son :

a)

b}

o)

Estampado directo.- Es un proceso manual con biogues de madera, en donde se
graba un disefo sobre un molde. Este se sumerge en una charola con colorante
y se estampa sobre |3 tela

Estampado directo con rodiltos - En un cilindro de hierro fundido se coloca |a tela
que se va e a estampar, en el rodillo de estampado de cobre, esta grabado con
el disefio. Hay tantos rodillos diferentes como colores que se aplican a la tela.
Las telas cas1 siempre se cubren igeramente con adhesivo de goma, despues
de estampada la tela se seca, se vaponza o recibe un tratamiento para fijar el
colorante El estampado duplex | es un estampado con rodilos que imprime

ambos lados de la tela con el mismo patrdn o con dibujes distintas

Estampado por termotransferencia - 1.os disefios que pasan a la tela por calor y
presion a través de un papel especialmente impreso El papel en si se estampa
por rofograbade, flexografia, offset o un proceso de sergrafia La tela o la
prenda se coloca sobre un marce de plastico y se humedecen con una solucion
especial El papel se coloca sobre la tela y después se recubre con una capa de

hule de siicon Este comunto se somete a presién y temperatura de 200 °C
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durante unos segundos, en los cuales el dibujo se vaporiza y pasa el colorante
por subiimacion del papel a la tela.

d) Estampado con pantaila.- Ei disefio se aplica a la pantalla de manera que toda,
excepto el motivo, quede recubierto con un material resistente Se utiliza una

pantalla por cada color El colar se hace pasar a través de la pantalla por medio de
una rasquera

Los procesos de la industria textil, son muy variados y dependen de las
disposicicnes de cada fabrica, por lo gque es un poco dificl de estandarizar las
caracteristicas de calidad del producto terminado, sin embargo, en nuestro caso nos
enfocaremos a aquellas mediciones que son de vital importancia, que nos serviran de

referencia para conocer la calidad de nuestro lote de produccion

La mayoria de los procesos textiles son secretos de cada fabrica, lo que dificulta,

un poco determinar las caracteristicas propias de cada proceso.
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5.0 EQUIPOS E INSTRUMENTOS DE MEDICION Y PRUEBA

El hecho de que los datos anaiiticos van a ser utilizados para tomar decisiones,
implica la necesidad de tener datos confiables. En muchos casos una respuesta
aproximada o una respuesta incorrecta, es peor que no tener una respuesta, porque
puede conducir a interpretaciones errdéneas. Para ser vafiosos los datos deben describir
con exactitud las caracteristicas que afectan la calidad del producto, por io aue al
seleccionar los equipos e instrumentos de medicién y prueba, debemos asegurarnos
que la precisidn y exactitud en la medicion son las adecuadas para cada prueba, asi
como la incertidumbre es conocida y compatible con ias tolerancias para dicha
medicion.

En los procesos de manufactura de los textiles, se consideran como puntos de
inspeccién y prueba aquellos que afectan la calidad del producto, por lo que nos
enfocaremos, a inspeccionar y evaluar algunas caracteristicas relevantes de la materia
prima, durante el proceso y producto terminado, por lo que a continuacion se da un

flistado de la propledad a evaluar, asi como la referencia del método de prueba y tipo de

equipo de medicidn que se necesitan para realizar dicha prueba 7 °
5.1. Puntos de inspeccién y prueba en :
aj Materia prima
CARACTERISTICA METODO EQUIPO
Alargamiento de |a fibra - Stelometer
Densidad NMX-A-057-2000 | Balanza anaiitica
Finura de la fibra NMX-A-053-1964 |Micronare
Humedad NMX-A-154-1970 Balanza analilica
e —

- AATCC (Amencan of Textile Chemusts and Celonst) Vol 72
® 0 Willam Weaver Analytical Methods for a Texhie Laboratory pp 110

30
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CARACTERISTICA METODO EQUIPO
identificacion ] NMX-A-084-1995 | Balanza anaiitica II
!@ﬁcacién NMX-A-265-1986 | Microscopio [|
Impurezas organicas NMX-A-140-1970 |Lampara UV
Longitud de la fibra - Vemnier ll

Pureza de productos auxiliares

Balanza analitica

Material volumétrico

Pureza de colorantes

Espectrofotbmetro UVAVIS

Punto de fusion

NMX-A-188-1995

Fisher Johns 'I

b

Resistencia de la fibra -— Instron mackengie tester
Resistencia a la traccion NMX-A-059-1906 | Dinamometro
Viscosidad NMX-A-307-1986 | Viscosimetro ||
Durante el proceso
CARACTERISTICA METODO EQUIPO
Agertes humectantes NMX-A-0138-1968 | Espectrofotdmetro de
Infrarrojo
Ancho de tefas NMX-A-052-1995 | Flexametro

F Densidad

NMX-A-057-2000

Balanza analitica

Deslizamiento a la costura

NMX-A-272-1990

irregqulandad del hito

Potencial de hidrogeno

T NMX-A-098-1967

Dinamometro

" Uster

‘Potencidmetro

Resistencia a la abrasion
Resistencia al rasgado

T NMZX-A-102-1983

Ruptura
Tono
Torsion del hio

NMX-A-302-1994

T NMX-AS109-1995
NVIX-A-069-1988

Abrasiometro
Dinamémetro
Dinamémetro
| CIELAB

Torsiometra

)
Ja
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c) Producto terminado

CARACTERISTICA ME-TODO -EaUIPO—_ !
Densidad NMX-A-072-1999 | Balanza analitica
Resistencia al piling NMX-A-177-1995 | Tester Pilling
Solidez del ¢olor al sudor NMX-A-065-1985 | Perspirometro
Solidez del color a la sublimacion NMX-A-100-1984 | Scorch Tester.

Solidez del color a la luz NMX-A-165-1995 | Camara de xendn
Solidez del color al agua NMX-A-070-1997 | Tester Spray

Solidez del color al frote NMX-A-073-1895 | Crokmeter

Solidez del color al lavado NMX-A-074-1995 | Lavadora, termémetro

5.2. Principios de construccion y operacion de los equipos e instrumentos de

inspeccion y prueba.

A contnuacion se dan aigunas explicaciones breves del funcicnamiento de

algunos equipos comunes en et area textl

1. Abrasiémetro taber

E| aparato de plataforma rotatoria y doble cabeza de abrasidn, esta hecho de una
unidad de disefio compacto con porta muestras circulares movibles, un par de brazos
de pivote en los cuales se colocan ias ruedas abrasivas, un motor para girar la
plataforma vy la muestra, un ventilador para enfrniar el motor, una boguilla de vacio y un

contador para indicar el numero de revoluciones de la plataforma porta muestra

La distancia vertical del centro del pivote de las brazos abrasivos a la parte

supanor, debe ser aproximadamente de 25 mm La plataforma porta muestras. debe
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grar en el planc de sus superficies, esta debe girar aproximadamente a 70 rpm., se

colocan muestras circulares de 10 em cuadrados de &rea, accionando el interruptor.

3. Crokmeter

El equipo esta constituido por una base y un brazo con un contador de vueltas
gue opera manualmente, primeramente se ajusta el falange {dedal) del frotimetre en el
gancho, checando que el indicador de vueltas esté en posician cero, posteriormente se
coloca la muestra seca o hiimeda sobre la base del frotimetro En la falange del aparato
sujetar con el aniflo uno de los cuadros de tela blanca (muestra testigo) con el tejido
oblicuo a la direccidn del frote, bajar el falange sobre Ia superficie de la muestra y frotar
hacia atras y hacra delante 10 veces a una velocidad de una vueita por segundo,
finalmente la muestra se evaltia.

5. Dinamometro

El aparato de rasgado £lmendorf mide ia energia requenda para propagar (o

continuar) un rasgado de la muestra de prueba

a) Para obtener resultados validos de la medicion, el instrumento debe de estar

nivelado y correctamente ajustado a cero

b} La energia potencial esta almacenada en el sector conformada por el péndulo al
elevar su centro de gravedad a una distancia conocida sobre su punto neutral En
la posicion elevada las mordazas para la muestra son amoldadas y estan listas
para la prueba Es por ello que se eleva el péndulo hasta gue se detenga,

debiendo estar las mordazas en el mismo plano

o
e
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c)

d)

e)

f)

Las muestras son preparadas exactamente con un ancho de 63 mm en la
direccion de rasgado. La muestra es colocada en las mordazas con la onla
inferior austada cuidadosamente contra los topes. Luego ambas mordazas son
cerradas para asegurar las muestras

Al micio se hace un ligero corte utilizando la cuchilla, el cual esta concentrado
entre las mordazas y esta ajustado para producir un corte de 20 £+ 015 mm de
longifud Esto permite una longitud de rasgado de 43 mm

El tope del pénduio es liberado, permitiende al péndulo columpiarse bacia
delante bajo |a fuerza de gravedad. El espécimen es rasgado al momento de que
la mordaza del péndulo se aleja de la mordaza fija. Durante e balanceo o el
movimiento de vaivén. El trabajo lotal hecho al rasgarse la muestra es [a
diferencia entre la energia potencial del pénduic eievado y la suma de las
energias cinéticas y potencial restantes al completar el rasgado. Esta suma
determina la ampitud del vaivén del péndulo todas las perdidas de friccion del
viento son compensadas a través de la calibracion y de esta manera el trabajo
total hecho sobre la muestra puede ser obtenida al medir la amplitud det vaiven

La maxima amplitud del vaivén del péndulo es registrada por el dispositiva de
lectura digital La escala adherida al péndulo esta calibrada para indicar la fuerza

promedio del rasgado como un porcentaje de la capacidad del péndulo

Espectrofotémetro UVAVIS

Ei equipo mide una cantidad de luz o energia radiante transmitida a traves de

una solucién, como una funcidn de la longitud de onda Los equipos estan constituidos

por cinco compeonentes basicos  una fuente de energia radiante, un dispositivo para

obtener luz monocromatica, un recipiente para ia muestra, un detector de la radiacién y

un registrador

34
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6. Instron Mackendie Tester

El Instron es un dinamémetro que emplea un medidor de deformacion. Et aparato
utiliza celdas de carga intercambiables, lo que permite su empleo en una gama de
carga muy amplia, de 0.0001 a 1000 newton La celda de carga se ubica en la cruceta
fija superior, de donde se conecta la mordaza superior mediante un cople universal. La
mordaza inferior se mueve mediante unas varillas con cuerda, a cada lado del aparato
Permite vanar la magnitud del alargamiento constante, a intervalos de 0.5 a 125
cmimin, mediante cambio de engranes. En la parte inferior se tiene un tablero con los
controles que gobiernan el movimiento

La celda de carga esta conectada a la cabina de controi, que encierra varios
circuitos electronicos y el equipo de la pluma registradora La celda de carga contiene
un balancin en farma decantiléver. Los medidores de deformacion, son unas rejillas de
alambre muy fino se adhieren a la superficie del balancin Se emplean cuatro
medidores de deformacion, que se conectan en forma de puente de Wheatstone,

teniendo cada uno una resistencia nominal de 120 ohms

7 Micronaire

Mide la finura de un lote de fibras, contra un patron previamente establecido El
aparato se ajusta regulando la cormente de aire, en seguida se intreduce el estandar por
el orificio patrén y se ajusta la posicion del flotador con los tornilios para que la parte
superior coincida con las lineas rojas, enseguida se coloca la muestra en el cilindro del
comprescr, para eliminar aglomeraciones, posteriormente se activa el pistdn de

co  oresien de fibras y se leer el valor

sl
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8 Perpirémetro

Los especimenes del textil, en contacte con tejidos adyacentes, se tratan en dos
soluciones diferentes, que contienen histidina, se drenan y colocan entre dos placas de
acrilico de 60 x 115 mm a una presion de 12,5 kPa proporcionada por una pesa de 5
Kg Este equipo se utiiiza para determinar el grado de solidez def color al agua de mar,

at agua y al sudor Los cambios se evaldan mediante la escaia de grises |

9 Random Tester Pilling

Este aparato es aproplado para determinar la resistencia a la formacion de piiling
{bolitas sobre la tela) Las muestras se infroducen en las camaras recublertas de
corcho, y se da dos cicios de 30 minutos Estas cémaras se accionan mediante un
motor, también cuenta con un sistema de inyeccicn de are, el cual es accionado por

una comoresora y el tempo se contrala con la ayuda de un cronémetro digital

10 Scorch Tester

Este aparato nos determina la soldez del color de un matenal textil a la
sublimacidn, o sea a la transferencia de color por medio de calor y su funcionamiento
consiste en e calentam:ento de una placa metalica, regulando el calentamiento con un

termostato, ademas cuenta con un ndicador de temperatura digital

36
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11, Tester Spray

El aparato es muy sencillo y solo consta de un embudo con orficios (tipo boca de
regadera) para reciar la tela, la cual cae por gravedad a una cierta fuerza y

dependiendo de la calidad y acabado de la tela, esta se manchara o se mojara.

12 Torsidmetro

El torsidmetro consiste en un par de mordazas, una de las cuales es giratana en
ambas direcciones y conectada positivamente a un dispositive contador de vueltas El
aparate puede ser manual 0 movide por un motor La posicién de una o ambas
nordazas debe ser ajustable para colocar a los especimenes, el aparato debe estar
rowisto de un mecanismo de tension variable, para asegurar una fuerza especifica
aplicable al espécimen al inicio y final de ia prueba, se retira completamente durante la

peracion de torcido y destorcido.

El equipo es aproprado para determinar las vueitas de torsidn de hilados La
nuestra se sujeta en la cabeza de la mordaza fija y fa rotatona se tuerce o destuerce
nanuaimente con el uso de un motor El motor de velocidad vanable da movimiento a la

>abeza de fa mordaza giratona

El ndmero de vueltas se controla mediante ef motor y cuenta con un contador de

astas
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13

Uster

Este equipo, nos determina la regulandad de un hio, mecha o pabilo. es decir,

nos cuantifica e numere de fibras por seccion Su utilidad es bésica para un buen

hilado, ya que desde el principio de la produccién, podemos controlar a regulandad de

estas mechas a través de unos valores dados

La instalacién completa de regularimetria consta de varios aparatos, que son los

siguientes

a)

Regutarimetro.- Este aparato analiza por medio de una celdas la cantidad de

fibras por seccidn, o sea ia reguiandad de una mecha, pabile o hilo

Integrador.- Este aparato recoge los valores entregados por el regularimetro y ios
mntegra en un vaior numérico {(U% & CV%). los cuales son valores universales
aceptados

Contador de imperfecciones - Este aparato cuantifica mecanicamente la cantidad
de partes delgadas, gruesas y neps o motas que estd analizande el
regularimetro.

Espectrografo - Este aparato nos determina el espectro del matenal que se esta
anaihzando y nos lo proporciona en forma de una curva dentro de un pape!
graficador (espectrograma) Este papel contiene unas longitudes de onda
registradas Analizando ias curvas en concordancia con la longitud de onda
podemos establecer que tipo de defecto presenta el material que estamos
analizando, ya sea defecto de estirgie o defecto mecanico y poder ubicar en

dénde se presenta tal defecto
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De la lsta anterior de equipos e instrumentos de medicion, en seguida se

clasffican en equipos cuantitativos {nos dan un valor numérico} y cualitatives (nos dan

un valor de apreciacién):

CUANTITATIVOS

CU:\EITA

TIVOS

lAbrasiémetro taber

Camara de arce de xendn

|Balanza analitica Crokmeter

|Balanza granataria Lampara UV

liCIELAB Lavadora
Dinamometro Microscopio

E spectrofotémetro de infrarrojo

Perspirdmetro

Espectrofotometro UVVIS

Fisher Johns

Scorch Tester

Random Tester Pilling

|Flexdmetro

[instron Mackendie Tester

Materral volumetrnico
Micronaire

Potenciometro

Stelometer

Fermémetro

orsiometro




Para los equipos e instrumentos de medicion se dan a continuacién las
:aracteristicas mirumas de exactitud, tolerancias & intervale de medicion ;

\—

No | EQUIPO i E.M.T INTERVALQO DE MEDICION
1 | Abrasibmetro taber 05N 0a 1000 N

2 | Balanza analitica 00001 g 0.0000 2 160 CO00 g

3 | Balanza granataria 01g | 0a2100g

4 CIELAB

e

1 nm 380 a 780 nm

5 |Especirofotémetro de Infrarrojo

1¢cm? 700 a 4000 cm’

6 |Dmamometro

Y R g O

1 kglcm 0 a 1000 kgfcm

_7 | Espectrofotémetro UVAVIS
_ 8 [Fisher Johns

1nm 180a780nm

I
|
1°C | -10a 500 °C

9 |Fiexbmetro

01cm

19 LMaterlal volumétrica

12 lecronanre

10 |Instron Mackendie Tester

0 a 3 melros
01 0.1 2 1000 micrones |

No apiica
Ga 1000 N

1 3 Potencuometro

L ‘14 Steiometer

0

!O'

0214.00 un!dades de__pH

002100 %

1 5 Termometro

T00azitCc
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16 [Torsidmetro 0.1% - 00a100%

e :::::5:11;_1_%__ B 3 S, ‘
18| Vernier [ 005mm | 0aS0mm_

19 |Viscosimetro 1cps 0a100cps ]

| 20 [Mandmetro ~ | 00f5kgiem® | "0 a 10 kgiem®

a0
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6.0. SISTEMA METROLOGICO DE ACUERDO AL REQUISITO
DEL PUNTO 4.11 DE LA NORMA ISO 9001

En la actualidad los efectos de la globalizacién nos marca los lineamientos para
ser una industria competitiva, y para tal efecto debemos regirnos por sistemas de
calidad, que en nuestro caso nos enfocaremos a cumplir con los requisitos del punto
4 11 de la Norma 1S0 9001, que al texto dice . °

6.1. Requisito 4.91.- Controf de los equipos de inspeccidn, medicién y prueba.

4111 Generglidades E! suministrador debe estabiecer y mantener al dia procedimientos
documentados para contiolar, calibrar y realizar el mantenimiento de los equipos de inspeccién, medicion
¥ prueba (ncluyendo ei soporte 16gico usado en los ensayos) utitizados por e sumimistrador para
demostrar la conformidad del producto con los requisitos especificados Los equipos de inspeccton,
medicion y prueba deben ser utitizados de manera que se asegure que 13 incertdumbre de la medida es
conocida y compatible con Ja capacidad de la medida requerida

Cuando se ubhice como mélodo adecuado de nspeccidn un programa informéatico o unpas
referencias comparativas, como materiales de prueba, éstos deben ser comprebades para demostrar que
son capaces de venficar ta aceptabilidad del producto, antes de ser puestos en circulacion para su usc
durante ja produccion, Iz insialacién o el servicio posventa, y debe ser revisados con una perodicidad
preestablecida  El suministrador debe establecer el alcance y ia frecuencia de dichas revisiones, y debe
conservar 10s reqistios actuakzados correspond:entes como evidencia de dicho control

Cuando la dispenibihdad de datos técnicos relativos a los equipos de inspeccion, medicion ¥
prueba sea un requisite especificado, dichos datos deban ponerse a disposicion del cliente cuando éste o
su representante 1o requieran, para venficar que los equipos de inspeccidn, medicion ¥y ensayoe son
adecyados funcignalmente

NOTA Para los fines de esta Norma Intermacional "equipos de medida” incluyen los aparatos €
instrumentos de medsuda,

4.11.2 Procedimiento de control El suministrador debe

a} Determinar que medidas deben reafizarse, la exachiud requerida, y seleccionar los equipos de
nspeccion, medicion y prueba adecuados que sean aptos para la exactitud y precision
necesarias,

by Identificar todos los equipos de mspecaitn, medicién y prueba, que puedan afectar a la cafidad

det producto, y cahbrarlos y ajustarios a intervalos eslablecidos o anles de su utlizacion, contra
equipos certificados que tengan una relacdn conocida vy vahda con patrones mternacionales o
nacignales reconocidos, Cuando no existan tales patrones debe documentarse la base uliizada
para la calibracion

ISC 9001 Modele de calidad para disedio, desariolio, produceidn instalacion v servicio

B
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c}

e}

9

h)

NOTA .

6.2.

Definir el proceso empleado para la calibracidn de los equipos de inspeccion, medicion y prueba,
incluyende los detalies sobre el tipo de equipe, la identificacién dnica, la locaiizacidn, la
frecuencia de las comprobationes, el método de comprobacion, fos cntenos de aceptacion y las
acciones que se deben realizarse cuando los resultados no sean satisfactorios.

Identificar los equipos de inspeccion, medicion y prueba con una marca, o con el registro de
identificacion aprobade que indique su estado de cahibracidn

Conservar los registros de calibracion de los equipos de inspeccidn, medicion y prueba.

Evaluar y documentar la vaiidez de los resultados de las mspecciones y pruebas obtenidos con
anteriordad, cuando se compruebe que los equipos de inspeccidn, medicién y prueba no estén
bien calibrados

Asegurar que las calibraciones, inspecciones, mediciones y pruebas se realizan en condiciones
ambieniales adecuadas.

Asegurar que ¢l manejo, la conservacidn y el almacenamiento de los equipos de inspeccidn,
medicion y prueba sean tales que no alleren su exactitud y adecuacién al uso.

Proteger las instalaciones de mspeccdn, medician y prueba, incluyendo tanta los materiales de
ensayo como el soporte [dgico, frente a ajustes que pudieran invalidar a calibracion realizada

3e puede utilizar como onentacidn e sisterna de conformidad metrolégica dade en 1a Norma 150
10012

Sistema Metrol6gico.

Una vez conociendo los requenmientos que marca el punto 4 11 de la Norma 150

8001, y 'os puntos de mediciéon mas importantes para los procesos de manufactura de

la ndustna texti, el departamento de control de calidad en coordinacidn con la direccion

general de la compariia, tienen la responsabiidad de seleccionar las instaiaciones,

condiciones ambientales, manterimiento y calibracion de los equipos, asi como &l

personal, metodos de prueba, sistemas de calidad, etc que conformaran el sistema

metroldgico

A conlinuacion se describen las etapas mas unportantes, de dicho sistema
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6.2 1 instalaciones, sequridad vy cendiciones ambientales

Para que un laboratorio de pruebas opere en las mejores condiciones, debe
contar con un area independiente de los demds departamentos, se recomienda que
cuente con comparhimentos individuales para resguardar la conformidad de los

materiales, estandares y patrones de referencia.

De la misma forma los equipos deben contar con un area especial de
localizacion, siende distnibuidos en relacién a su funcionamiento, es decir, se contara
con una area especial para balanzas, ofra para equipos que trabajen a altas
temperaturas, como son maquinas de igualacidn de tonos, homos de secade, ramas de
secado, foulard, etc , una mas para equipos de hilatura, una para espectrofotémetros y

una .1as para preparacion de muestras y lavado de material.

Las medidas de segundad son ias normates para cualquier Laboratono de
Prusbas, entre las que se destacan principalmente la limpieza del area y materiales,
evitar ingerir alimentos, usar batas, guantes, gogles y zapatos de seguridad, impedir el
paso a personal ajeno al area, evitar la contaminacian de los matenales, estandares y

patrones de referencia, mantener al dia los registros de calidad, etc

En lo concerniente a tas condicionas ambientales, estas son de vital importancia,
ya que de ellas dependera en mucho la veracidad de Jos resultados, por lo que se debe
evitar al maximo las vibraciones, corrientes de are, vanacién de voltaje, polvos,
particulas suspendidas, asi como mantener las condiciones ambentales confroladas
incluyendo una temperatura de 20 £ 2 °C y humedad relatvade 65 £ 2 %
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6 22 Selecadn, identificacion v localizacién de materigies v eguipos

Una vez detectado los puntos de inspeccién y medicion, se seleccionaran los
materiales, reactivos, estandares y patrones de referencia, asi como la seleccion de
equipos e instrumentos de inspeccion y medicion, de acuerdo a los métodos de prueba
que se van aplicar, es muy importante cumplr a medida de lo posible con las
caracieristicas que marca el método de prueba, para la adquisicidon de fos matenales y
equIpos

En el momento que se adguieran cada uno de los materiales y equipos, se
procedera a identificarios, por medio de una clave unica fa cual se anotard en una

etiqueta que no se desprenda, ademas se anexars ios siguiente datos

Materiales Equipos
Nombre del materiat Nombre del equipo
Fecha de recepcion Fecha de puesta en practica
Fecha de apertura Fecha de calibracion
Numerc de lote Fecha de proxima cailbracion,

Nombre y firma de la persona que calibra

Clave o numero de inventaric

Se recomienda hacer un croguis de ja ubicacion de cada uno de los equipos e
instrumentos de medicién, con el fin de asignar un lugar para cada uno y evitar at

maximae que esios se muevan de su lugar (ver diagrama 1)

Es importante al seieccionar fos equipo, patrones de calibracion, matenales y
estandares de referencia, sean internacionalmente reconocidos, para facilitar iz
trazabiidad en la medicidn, el intercambio tecnoldgico y el acuerdo de las
especficaciones det producto

44
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La agrupacion y distribucién de los equipos para la industria textil, se recomenda
dividirla por secciones (ver planos de distribucion), ordenadas de la siguiente manera

A continuacién se enhistan todos los aparatos considerados por seccion -
Seccién 1 Recepcidn de muesiras
1. Escritono

2. Anaquel

Seccion 2. Hilatura

Esta seccién es para el andlisis completo de caracteristicas fisicas de hilos de
fibra corta y de fitamento continuo, ya sean fibras de origen natural, sintético o mezclas,
asi como en hilo individual, en madefa 0 muestras tomadas de telares, ya sea de

matenal en crudo, tefida o acabada

3 Uster 6 Abrasidmetro Taber
Dinamémetro 7 Instron Marckendir Tester

Torsiometro

Seccién 3 Espectrofotometros

3] Espectrofotémetro de frarroo
CIELAB
10 Espectrofotometro UVVIS
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Seccidén 4. Microscopia

11, Microscopio

Seccién 5. Instrumentos de pesar
12 Balanza analitica Sauter

13. Balanza granataria Mettler
14 Balanza analitica Mettler

Seccion & Calibracion

En esta seccion se contard con dreas de almacenardn para los materiales de

referencia, patrones internacionales y nacionaies, asi como sus respectivas areas de

calibracion
15 Area dimensional
16 Area para presion
17 Area para temperatura

Seccion 7 Almacenamiento de muestra

18 Anaquel para fibras
19 Anaquel para teias crudas
20 Anaquel para hilos

21 Anaquel para telas acabadas

45



DESARROLLO DE UN SISTEMA METROLOGICO EN LA INDUSTRIA TEXTIL

Seccién 8 Acondicionamiento y preparacion de muestras

22, Potenciémetro 24 Termémetro

23, Viscosimetro 25  Campana de extraccion

Seccion 9.  Acabado.

26 Rarndom Tester Pilling 29. Spray Tester
27 Laundometro 30.  Crockmeter (Fratimetro ) :
28 Dinamometro Eimendorf 31.  Scorch Tester '

Seccion 10 Almacenamiento de reactivos para el anélisis

32 Riesges moderados: cédigo naranja
a3 Riesgos a la salud codigo azul
34 Riesgos de incendio: cadigo rojo

e oo

35 Riesgos por reactividad,  cédigo amanitic
36.  Riesgos por corroston codigo blanco

Seccion 11 Hornos de secado

37 Horno de secado
38 Rama

39.- Mufla

40 Foulard
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Seccion 12. Seccién de Lavado de material

41.  Lavado de material
42 Estantes de almacenamiento de material de vidrio

43 Accesorios en general

s

Diagrama de ubicacion de equipos ¢ instrumentos de medicién

SALIDA
EMERGENCIA
SECCION 11 SECCION 12
HORNOS DE SECADO LAVADO DE MATERIAL
SECCION 9 SECCIONTO
ACABADC ALMACENAMIENTO DE REACTIVOS
SECCION ¥ SECCION 8
ALMACENAMIENTO DE MUESTRAS ACONDICIONAMIENTO Y
PREPARACION DE MUESTRAS
SECCION § SECCION 6
BALANZAS CALIBRACION
SECCION 3 SECCION 4
ESPECTROFOTOMETROS MICROSCOPIA
SECCION t SECCION 2
RECEPCION DE MUESTRAS HILATURA
ENTRADA
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62 3 Mantenimiento y calibracién de los equipos

Es importante que se establezcan sistemas de mantemmiento preventivo, y

correctivo, de manera que los eqguipos funcionen adecuadamente v por ello la sigutente

seccion presenta algunas ideas onentativas sobre lo que deberia considerarse para

iniciar dichos sistemas de mantenimiento, asi como un directorio de empresas y

personas fisicas que puedan proporcionar servicios de mantenimiento y calibracion

especializados.

a) Mantenimiento preventivo- Debe entenderse la revision sistemética y
programada de los equipos e instrumentos de medicién del Departamento de
Control de Calidad, que comprenda : Limpieza, fubricacion, chequeo de partes
mecdnicas, eléctricas, asf como calibraciones de ser necesario
Para cubrir este tipo de mantemmiento, deberd cumplirse los siguientes

requisitos

1 Establecer un registro de cada equipo e instrumento de medicion que incluya

- Nombre del equipo

- Nombre del fabricante

- Marca, modelo y nimero de serie

- Fecha de recepcidn y puesta en servicio

- Caracteristicas eléctricas

- Localizacion actual

- Fecha y firma de la persona que realiza el mantenimento

- Condiciones en que se encuentra para poder operar

2 Realizar un mventario detallado de accesenos yfo refacciones para cada equipo

e Instrumento de medicidn que incluya

Nombre del accesoerio con ef nimero de sene y locahizacion
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Mantener por lo menos un stock minimo de refacciones o piezas de recambio

para sustitur aquellas que se desgasten, se descompongan o se guemen,

Establecer un programa mensual de manterimiento, en el que se consignen los
equipos que fo requieran, €l nimero de revisiones pianeadas por pericdo gue se
harén a cada equipo e Instrumento de medicidn, las fechas en que se cumplo

realmente con el mantenimiento y las observaciones pertinentes

Obviamente, debe cuidarse que el establecimiento de lo programas, planes, asi

como la realizacion de mantenimienta mismo sean realizados por personal calficade

que conozea los principios de los equipos e instrumentos de medicidn, en cuanto al

funcionamiento, calibracion y manejo, de manera que se garaniice su operacidon

funcronal

L.os registros, inventarios, programas y planes, deben estar en un archivo y bajo

control, como lo estipula el punto 4 11 de la norma 1SO 9001

b}

Mantenimiento correctiva Debe entenderse la reparacidn de los equipos y e
instrumentos de medicion, gue sufran descomposturas en sus panes mecanicas,

eléctrnicas por alguna de las siguientes causas

Cuando se sometan a una sobrecarga de corriente

Cuando se manejen en forma incorrecta

Cuando se obtengan resultados dudosos

Cuando se deban sustttuir partes por desgaste o inhabilitacion,

Se debe establecer un registro de mantemmiente corrective par eguipe, en el

que se consigne la fecha de la reparacion, el tpo de falia que se comgio, las

30
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<)

partes de repuesto que se usaron, los gastos de reparacion ¥ las observaciones
pertinentes

Las refacciones o paries de repuesto que sea necesaro utilizar se tomara del

stock, cuidando en lo posible, de sustituirias para mantener ese stock.

Dado el gran nimero de equipos, es necesario que &l personal asignado al
mantenimiento sea capaz de detectar la falla, reatizar el cambio de partes, la
reparacion, etc.

En el caso de equipos especiales (espectrofotémetros, dinamometros, etc),
estos deben ser reparados por personal calficado, proporcionade por las

empresas proveedoras de dichos equipos

Bajo ningun concepto deben improvisarse las reparaciones, ya que esto puede

traer como consecuencia un deterioro mayor de los equipos

Después de la reparacion el equipo debe ser calibrado y demostrarse que esta

en condiciones satisfactorias, antes de ponerlo en servicio nuevamente

Calibracién. Debe enlenderse como et conunto de operaciones que tiene por
fimalidad determinar los errares de un instrumerto para medir |, por lo que todo
equipc nuevo debe calibrase antes de ser puesto en servicio, ya sea por el
mismo laboratorio o utiizando servicios de calibracion externos que cuente con

el certificado de reconocimiento para ejecutar dicho servicio

La cahbracion tiene como objeto fundamental asegurar el valor de la medicion,

asi como dichas mediciones sean trazables a través de certificados que posea el

Laboratorio de Pruebas, va sea 2 un pairon nacional {trazable a CENAM) ¢
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internacional {trazable a NIST o algin laboratorio primano de calibracion} © a un
matenal de referencia certificado, también es obligatono que cuente con un programa
de calbracién y mantenimiento de los equipos e instrumentos de medicidn, el cual se
hara en base a la carga de trabajo y sensibilidad del equipo, para esto se podran
auxihar con la experiencia de los proveedores de dichos equipos e instrumentos, asi
como de las dependencias que se dedican a estas tareas. Hay que archivar los

regrstros de tales actividades como evidencia objetiva para las auditorias de calidad

E! seguimiento del programa de cailbracian y mantenumiento debe quedar

evidenciado, para lo cual cada equipo contara con un expediente

Para hacer uso de los servicios ofrecidos, es convenenie gue ef o los
responsables de! Departamento de Control de Calidad elyan a la empresa 0 persona
fisica que mas convenga, en términos del tipo y calidad de los servicios, st el servicio
es por trabajo individual o st el servicio debe establecerse por contrato a un hempo
determinado y el precio de los servicios A continuacion se da un listado general de las

empresas y personas fisicas gue proporcionan servicio de mantenimiento y calibracion

[ EMPRESA | FIRMA QUE REPRESENTA N EQUIPOS
Eguipo Uster
Seliweger Uster Dinamomeiro Scott
Stoffely Cia, SAdeCV | ¢ e
i Scoit Tester Inc Dinamometre Stelometer
Naucalpan de Judrez i
I SPINLAB, Inc i Dinamometro Pressley
\ Fibrograph
Ham Mazal A ~77 70 T Tt omtm o m oo e
Instron Inc ;‘ Probador universal Instron

Sullivan Mo 112

Aspe clectnce
fnterama. S A i sp ie ‘
lZWClg!O : Torsiomelro eléctnco
{
! i Bevanador de tarjetas
Apaitado postal 151 ‘
] ) | Balanza de numeration diretia
‘Cmdad Satente ! \
\ rAnalizador de ablandamiento

u L L _ . . o - [

N

o
28]
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EMPRESA

Y ——————
FIRMA QUE REPRESENTA

P —
7'_ EQUIPOS

SPINLAB

Fibrographk
Dinamémetro Steiometer
Dinamoémetro Pressley

Micronaire

Equipar, S A.
Juan Sanchez Azcona 1447

Attas Electric Devices

Fadedmetro

Launder-o-metro
Crockmeter
Acelerador
Scorch Tester
Pilting Tester
Perspurometer

Laboratorics Zeiss
Carl Zeiss de México, S.A
Av Patnotismo 604

Carl Zeiss

Fotomicroscopio

a

|-_7

Representaciones PRUP,
Sta Maria la Redonda 85

Werner Mathis

Tina de redina
Jigger
Foutard
Rama

Pad - Steam

Embajada de Hungria
Departamento comercrai
Homero 136

Metnpex

Reparacién de aparatos de
laboratorio

Calle Horlensia 2%
| L

Aspe eléctnco

Torsidmetro eléctnico
Flexémetro combimado
Tensidmetro

Microscopio
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d) Documentacién. El Departamento de Control de Caldad contara con

procedimientos documentados para cada unc de los equipos e instrumentos en

relacién a las actividades de manterimiento y calibracion, asi como el

establecimiento de procedimientos de control, con e fin de demostrar la

conformidad del producto con les requisitos especificades.

El presente formato se recomienda utilizar para generar los procedimentos de

calibracion, mantenimento y limpieza de los equipos e instrumentos de medicion y

prueba.
NOMBRE DE LA EMPRESA
SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
LasorFa (ISO 960 1/NMX-CC-3)
MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
AREA : METRQLOGIA TEMA PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION,
MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA
CONTENIDO
10 OBJETIVG
20 ALGANCE
30 POLITICAS DE CALIDAD
40 RESPONSABILIDAD
50 REFERENCIAS
60 DEFINICIONES
] ACCIONES
71 CONDIGIONES AMBIENTALES
72 PATRONES EMPLEADOS
73 INSTRUMENTOS Y MATERIAL NECESARIO
74 LIMPIEZA
75 MANTENIMIENTO
76 PROCESO DE CALIBRACION
77 BIBLIOGRAFIA
80 ANEXOS
81 HOJAS OE REGISTRQ DE LA CALIBRACION
£ CHCION n | M l A | BUSTITUYE A I 0 I M ] A | REVISION 1| CLAVE ] MAC-DOC-001
LLAHORQ REVISQ APROBO Pagnp xdey
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Los registros de calibracidn a su vez arrofaran un informe, el cual debera
contener minimo Ia siguiente informacion -

NOMBRE DE LA EMPRESA

SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
LOGOTIPO

b 50 S0QT/NMX-CC-3)

MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

AREA : METROLOGIA TEMA REPORTE CALIBRACION

Nombre, Domicilio y teféfono del laboratorio o persona fisica
Neamero de folio del informe -

Nomobre del equipo - Clave tinica : Localizacion -

Descripcién del equipo. (Modelo, marca, serie clase, divisibn minima intervalo de
medicion, etc.)

Método de comprobacion

Descnpcién del instrumento de referencia .
Condiciones ambientales

Tabla de resulfados -

Criterios de aceptacién es decir, en que intervalo se puede utilizar, si pasa 0 no pasa
la calibracion, en el caso de que no se pueda utilizar, hay que especificar ias acciones

que deban realizarse y etiquetar al equipo con la leyenda fuera de servicio

Persona que calibra Fecha de cahbracién
Fecha préxima de calibracién -
Estado del equipo,

EDICION | DJ [ rA SUSTITUYE A I 3] | M | A JREWSION 1 [CLave MAC-/10C-00 1

ELA RO REVISO APRQOBQO aqina wdey
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Los informes se podran mostrar a los clientes en el caso de que deseen verificar
la conformidad de los resultados.

El propdsito de que la industria textil tenga los registro de calibracidn de los
aparatos, es con la finalidad de llevar un control de los mismos, que permita garantizar
la confiabilidad en la medicién y un gradc de error minime en los equipos e
instrumentas de prueba

El Laboratorio de Pruebas debera contar con un calendario de mantenimiento y
calibracion, con el fin de conocer el estado de tos aparatos de medicién, asi como
establecer y mantener un grado de error minimo entre los usuarios asi como entre los
diferentes organismos de comercio.

A continuacidon se da una guia de puntos de venficacion de algunos de los

equIpos

a) Instrumentos de pesar : Cakbracdn de exactitud, repeftibilidad y carga
excéntrica,'®

b)  Matenal volumétnco.- Exactitud y repetibilidad. ™
c) Crondmetros.- Exactitud
dh Termémetros.- Calibrar puntos especificos contra termometros de referencia.

e) Potenciometro - Tendencia del electrodo o reduccién de ia respuesta y

verificacion de la pendiente usando soluciones estandar

ta

Floies Miranda Rivelino  Propuesta para la calibracidn de balanzas pp 11

"' Heredia Grozeo Dorran Qperacidn y cahbragidn de matenal volumetnco pp &

56
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Q)

h)

Aparatos de calentamiento.- Siaterna sensor de temperatura, estabilidad térmica,
reproducibilidad

Espectrofotémetros,- Repetibilidad y exactitud de la longitud de onda, estabilidad
de la fuente, desempefio de! detector (resolucién, selectividad, estabilidad,
lineatidad, exactitud y repetibilidad), relacién de la sefial de ruido, calibracién de
la longitud de onda, tansmitancia. intensidad o frecuencia

Microscopios - Poder de resalucion y reticula de calibracien {para mediciones de
langitud)

Automuestreadores.- Repetibilidad y exactitud de {a regulacion del iempa de los
sistemas de reparto de la muestra

Los programas de mantenimiento y calibracion, se elaboran con ia finabdad de

establecer los periodos maximos en cada casc, siempre y cuando se cumplan los
siguienies criernos que se especifican a contimuacion |

i

Hi

Que el equipo sea de buena calidad y con una estabilidad adecuada
comprobada

Que el laboratorio cuente tante con fa capacidad en equipe como el personal
experto para realizar [as verificaciones internas adecuadas

Que si surge cualquier sospecha, o indicios de sobrecarga o malos maneos, el
equipo seré vertficade inmediatamente v después a intervales moderadamente
frecuentes, hasta que se demuestre que su estabilidad no ha sido daiiada

Cuando los critenos que se han sefiatado no puedan cumplirse adecuadamente,

se especificardn intervalos mas cortos

El periodo normnal maxime puede extenderse en casos especiales, cuando el

laboratoric haya demosirado una capacidad de autoverificacién excepcional o una
participacton exitosa en programas de pruebas de eficiencia

A continuacion se da un gemplo de los programas de mantenimento y

calibracion para los equipos e instrumentos de Inspeccidn y prueba utiizados en la
industria textil*
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RESPONSABLES DEL MANTENIMIENTO ¥ CALIBRACION

; MANTENIMIENTO CALIBRACION
No EQthPO ; — T o i OBSERVACIONES
' ¢ INTERNOC EXTERNO | INTERNO | EXTERMNO
S W ; R
f | i
i Abrasiometro Taber | | Stoffel Stoffel
i |
— | R
' 2 . Balanza analitica i | Mitutoyo Mitutoyo
A S ____‘f__“r_i - U
3 (‘ Balanza granatarna [ I Mitutoyo Mrtutoyo
] i
R . ﬁ_%_ - -
4 Camara de arco de xendn E i Equipar Equipar
' |
T [ -
5 CIELAB E ! Interama | Interama
: a
e S O _
8 i Crokmeter Equpar No aplica
' | !
T D 7
7 Drafragma inflado 1 i Stoffel Stoffel
| N i
SRS S AU S A SR S —
| 1
o r
8  Dinamdmetro | Interama Interama
—_ ! — i e —y
i Perkin Parkin
g Espectrofotdmetro de infrarojc Elmer Evner
P K
1
| . Perkin Perkin
i ; .
5 10 i Espectrofotémetro UV/VIS Elmer _L Elmer
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RESPONSABLES DEL MANTENIMIENTO Y CALIBRACION

to EQUIPD

| MANTENIMIENTO |

" INTERNG i E)('!'ERNOI INTERNO | EXTERNO

CALIBRACION

OBRSERVACIONES

m
a]
=
<]
bl
;_!_

=

11 Fisher Jones Equipar
|
12 Flexometro 1 ! Mitutayo Mitutoye
' |
) |
13 Instron Mackendie Tester ! Interama Interama
_ | [
; , i (
. 14 Lampara de luz UV ; - Equipar No aplica
| !
n T
15 Launderometsc : Equipar Equipar
i i
; j i
18 Microscopio i | Zeiss Zelss
e 5 ___*_____H_‘_p___.fi
17 Perspirometro : Equipar No aplica
18  Polencidmstro ' I Mitutoyo ftutoyo
i
18 Ramdoem Tumbde Piing Tester | Equipar ! No aplica
20 Scorch Tester . Equipar 1 No aplica
! ! !
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RESPONSABLES DEL MANTENIMIENTO Y CALIBRACION

. 4 MANTENIMIENTO i CALIBRACION
No EQUIPO ;f---——u—.ﬁ"——-*/—%‘—————-———-g OBSERVACIONES
; . INTERNO | EXTERNO | INTERNO | EXTERNO
— T : - h i AR R T ] 7 )
I 21 ; Spray Tester i 1 Equipar No aplica
I - I S S . .
: i ; f
| 22 Tensidmetro ‘ | Interama interama
i
(I — IO S e I -
1 ) ! |
23 Termdmetro I i Milutoyo Mitutoyo
L : | _ _ |
1 a |
24 | Uster Tester ' | Interama Interama
\ ! |
L __,}m____’%,_______ s b —
25 Verier : f hitutoyo Mitutoyo
R T N -_——%.L___—dﬁ_ i ..rﬁ-.u [ PN
§ v 1
26  \iscosimetro ! . Mitutoyo | wMhtutoyo
N N :
i i i |
! ‘ i \ T
! |
] i
— ! S Y R S
T " 1
i
i
ELABORO \ SUPERVISO AUTORIZO .
|
!

S VWILS(E NN 30 O TIoNEYSAa
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO Y CALIBRACION

i [
! J ,‘ MESES
L No EQUIPD CLAVE 7
| -123'4[5 6'7891011 12
; ' |
: 1 Abrasidmetro Taber !‘ & + . &
S o -
| - |
2 ! Balanza anaiitica j " . ~ } *
t ' ]
, I —
3 Balanza granataria | Le « N -
i : R T e S SR R SRR S
' l 3
4 | camara de arco de xendn | + - N
i 5
£ 5  CIELAB ) ' + * +
S i
‘ ; {
6 Crokmeter i +
|
7 ! Diafragma infiado | - . * l
S ] |
8 Cinamametm l E + & + &
|
5 Espectrofotémetro de ' [ . .
infrarrojo ; ; |
T 1 ¥ ‘
10 Espectrofotdmetio UVAVIS I ] + [ ' ’ * .
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i Mo EQUIPC | CLAVE

e
|

i i 3
12 Flexdmetro

11 Fisher Jones

P13 instron Mackendie Tester

]
i
14 Lampara de luz UV !
|

' PROGRAMA DE MANTENIMIENTO Y CALIBRACION

MESES

S e
;15 Launderometro

I B

'i 16 - Microscopio
-

E 17 Perspifomatro

: i
N ,ﬁﬁﬁf
| .

| 18 Potenciématro !
e

| 18, Ramdom Tumbie Piing Tester | |

f —

A e S

| 20 : Scorch Tester |

L L]
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i
| PROGRAMA DE MANTENIMIENTO Y CALIBRACION
: ; N MESES
| No EQUIPO § CLAVE ‘L N -
}‘ 12 3 4 5 5 7 8 g 110 1] 12
i 5 R
% 21 + 8pray Tester i ‘ . . .
i
e L
J 22 ; Tenstbmetra ‘ r N
i ! |
| | I
: s
i 23 | Termdmelro E £y
‘ | B — ]
| 24 Uster Tester : { - . ®
- SN -t
25 Verner |+ + &
. IS U NN SN
F H
25 Viscosimetro ! i - +
‘ [ i
__,{ﬁ___ﬁ_“,m__m:m_g_i___;
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6 2 4 Aseguramiento de |a medicon

El departamento de control de cafidad, debera contar con un sistema de
aseguramiento de la medicidn, aproplade al tipa y volumen de trabajo que se realiza en
la industria textil, que garantce la confiabhidad de los resultados, para io cual se
recomenda que a intervalos establecido se verfique el buen funcionamento de los

equipos e Instrumentos de medicion, es decir, para

EQUIPO FORMA DE VERIFICAR
Balanzas Pesas certificadas antes de miciar ¢! dia
Material vofumétrico Antes de poner en uso y cada afo
Flexémetro Flexémetro cerfificado
Vernier Blogues certificados
Viscosimetro Soiuciones patrdn
Potencidémetro Soluciones patron
Termdmetro Termometro cerlificado
Espectrofotémetros Filtros o soluciones patron
Mancmetros Manometros certificados

Los demas equipos que nos den un valor de apreciacidn come resultado, solo se
podrd comprobar su buen funcionamiento mediante la utihzacion de muestras (textiles)
perfectamente caracterizadas, es decir, para x articulo s1 se conoce su comportamiento
general, entonces nos podran servir, para saber & el equipo esta funcionando
correctamente

En ei caso del desempano de los analistas, este se podra asegurar mediante la
mtroduccion de muestras ciegas, es decir, se meterd una muestra que se conozca
perfectamente su comporiamiento como s1 fuera una muestra normal, vy dependiendo
de los resullados se podrda comprobar ia capacidad del analista, también es

recomendatsles efectuar estudios de repetibilidad vy reproducibilidad {concepto R & R)
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6.2.5 Personal

En coordinacion con el drea de recursos humanos, el departamento de control de
calidad, deberan definir fos niveles minimos de calificacion y experiencia necesaria para
los puestos clave dentro del mismo, las pruebas deben efectuarse por, o bajo
supervisién de un analista calificado y experimentado, con estudios a nivel profesional o
su equivalente, puede aceptarse calificaciones otorgadas por organismos de
capacitacion. El personal que esta llevando a cabo su entrenamiento o que no tiene
calificaciones relevantes puede realizar analisis dado que eflos han recibido un nivel de
entrenamiento adecuado demostrable y son supervisados adecuadamente.

El departamento de control de calidad debe asegurarse que todo el personal
reciba un entrenamiento adecuado para la correcta ejecucién de las pruebas y
operacion de los equipos. En donde sea apropiado, incluird un entrenamiento tedrico de
una técnica en particutar. En donde sea posible, deben usarse medidas objetvas para
evaluar que se haya alcanzado la capacidad adecuada durante e entrenamiento Los
analistas solo pueden llevar a cabo pruebas en muestras, si son reconocidos como
competentes para hacerlo, o si 1o hacen bajo la supervisién adecuada La capacidad

continua debera ser monitoreada, por elemplo utilizando técrucas de control de caiidad.

El departamento de control de calidad mantendra un registro actualizado del
entrenamiento que cada miembro del personal ha recibido El propdsitc de estos
registros es proporcionar evidencias de que e personal ha sido entrenado
adecuadamente Los registros deberan inclur cerlificados o calificaciones academicas,
asistencia a cursos, entrenamiento relevante en el trabajo, participacion en proyectos
de prueba de alta competencia (pruebas interlaboratorios), articulos técnicos

publicados, entre otras cosas
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6 2.6 Método de prueba

Las funciones que afecten la calidad de los productos serén controlados por
medio de los métodos de prueba, por lo que se utilizaran en [a mediad de lo posible
métodos normalizados, como normas mexicanas, meétodos AATCC (American
Association of Textile Chemists and Colorst), métodos ISO de la serie 105
cdrrespondientes a métados de prueba de la industria textil, entre otros, e laboratorio
debe verificar su propa capacidad para alcanzar un desempefio  satisfaciono

comparandole con el desempefio documentado de las caracteristicas del método

Los método de prueba deben contener como minimo los siguientes apartados

1.0  Objetivo 9.0 Condiciones ambientales

20 Alcance 100 Preparacion y acondicionamienic

30 Responsabildad 110 Procedimento '

4.0  Politica de calidad 120 Fdrmulas de calculo

50 Definiciones 130 Inferpretacion de resulfados

60 Campo de aplicacion 140 Indice de réproducrbmdad y repetibilidad
70  Eguipos e instrumentos 150 Referencias bibliograficas

80 Matenales y reactivos 16 0 Registros de los resuftados

Todos los métodos deben estar documentados completamente incluyendo los
datos de validacidn, limitaciones de la aplhcabilidad, procedimientos para control de
calidad y calibracion Los métodos obsoletos deben ser retrades pero deben ser

retenidos en un archivo y etiquetarios claramente como obsoletos
Cualguier cambio en el método que invoiucre solo gjusies mencres, tal como el

tamano de la muestra o uso de diferentes reactivos, el métedo corregido debe ser

vahdado y se debe informar de los cambros al personal que realiza las pruebas
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6.2.7 incertidumbre en las mediciones

Cada medicion tiene una inceridumbre, la cual se puede defirir como 1a duda
que tiene fa persona gue mide, acerca de la calidad y la reproducibilidad de los valores
que informa, la incertidumbre se puede calcular mediante un procedimiento
expresandose como una desviacidn estandar o un eslculo miltiple de otras fuentes de
incertidumbre. Los valores se reportaran con su correspondiente desyiacion estandar
S Zande que cumpla con la capacidad de medida requerida, es decir, si la medicidn
requiere de una aproximacion de décimas de unidad, quiere decir que la desviacitn 2

r

-~ar reportado por lo menos debe tener dicha aproximacion.

Internacionalimente se utiiza el concepto de incertidumbre para cuantificar y

o7 7= retdad de una medicién, por fo que es importante mencionar gue antes
de realizar cualquier medicidn, es conveniente, identificar los eventos, conceri

T R S P I

= © propledades que pueden disminuir claridad o transparencia al
nimero que se obliene con la utilzacdn del proceso de medicion, va gue la
fETSmheg de la medicion, estd compuesta de diversos factores, los cuales se
clasifican en dos categorias, dependiendo de la forma en que se estime su valor

numerico.

Estas dos categorias son la incertidumbre tipo Ay B, las cuales se describen a
continuacién :

1) Incertidumbre tipo A

Son aquellas que se evallan mediante el analisis estadistico de una serie de
observaciones (los componentes que se encuentran es esta categoria se caractenzan
mediante las desviactones estandar estimadas a partir de fas observaciones
reatizadas}. Ei calculo se expresa de la siguiente forma
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Ponde

S = Desviacion estandar

t = t de Student

n = NUmero de muestras analizadas

2) Incertidumbre tipo B.

Son aquellas que se evaluan por otros métodes de observatién, que no se

puedan calcular por medios estadisticos

ajy Su determinacion se basa en la experiencia, €l juicio y el sentide comdn

D) involucra cualguier estimacion gue no se obtenga mediante observaciones como
datos del fabneante, comportamiento, condiciones ambientales, especificaciones,
informe de cahibracion

c) Tiene un caracter subjetivo

d) Cuando el valor de la wncertidumbre esta por un coeficiente es necesarw

aliminarla

A continuacién se expresan las formulas de la incertidumbre tipo B, segun su

distribucion

(513
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1 Distribucion rectangular simétrica + a
ata
[ J — 2 _ a
BT N3 T3
i) Distribucién rectangular no simétrica

it Distnbucidn inangutar

U=

I
P

Donde

a = Divisidn mimima del instrumento de medicidn que se esia probando

Una vez conociendo ambas incertidumbre podemos cvaluar las siguicntes
Incertidumbres
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ay tncertidumbre combinada  Es !a mcerbdumbre tipica del resultado de una
medicitn, expresada como desviacion estandar de la suma de diferentes
magniudes {varianza © covananzas) ponderadas por su vanacidén en oS
resuitados.

2 z 2
U0 )+ [0+ (U]

b) Incertidumbre expandida : Es ia magnitud que define el intervalo (de una medida)
dentro del cual se espera que jos valores atribuibles a la medicion se encuenire
con un alto grado de confianza.

(j[ = K * Ur H

Donde

K = Constante o factor de cobertura (2 < k - 3 correspondientes al 95 5y 997 % de
nivel de confianza)

Uey = incertidumbre combinadza de la medicion.

Para conocer la incertidumbre relacionada a ta medicidon debemos realizar los

siguientes puntos

a)
D)
c)
d)

5

(o]

Construr el modelo de la medicion
Obtener Y2 incerndumbre tipo A
Obterer la incertidumbre tipo B
Oblener ta incertidumbire combinada

Ohtener la incertigumbre expandida

e
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6 2.8 Técnicas estadisticas

Es muy importante que se lleve un registro y un tratamiento estadistice de todas
las mediciones, validaciones y calibraciones con el fin de prevenir inexactitudes y
detectar fallas a tiempo Para tal efecto se recomienda que se empleen las técnicas de

graficas de control, diagramas de Pareto, histogramas, hojas de inspeccion, entre otras.
A continuacidn se da una breve explicacion de dichas técnicas estadisticas :

1. Los diagramas de Pareto - Son cuadros de barras sencillas, que se ullizan
después de haber reunido los datos para clasificar las causas, ordenados de
mayor a menor, de modo que se puedan asignar un orden de prioridad, su
empleo da origen a 1a regla 80 - 20. EI 80 % de los problemas son anginados por
el 20% de las causas, o lo que es lo mismo, ef 80% de los problemas pueden ser
resueltos, eliminando el 20% de las causas.

2 Histogramas .- Sirven para medir la frecuencia con que ocurre algo, por ejemplo,
-. fos tipos de defectos que se encuentran en cada 100 lotes fabricados, las veces
que se han rechazado recepciones, los tpos de quejas que se han terido en un

servicio

3 Diagramas de dispersion - Hustran la relacién entre dos vanables, par elemplo, en
el caso de la humedad y peso de los textiles, el peso aumenta al aumentar el.
indice de absorcion de humedad, se dice que hay correlacién posttiva, hay casos

en que al aumentar una vanable la otra disminuye

4 Estratificacion - Este método sirve para clasificar datos por composicion o género
de los textiles, para obtener mayor informacidn, este método se puede combinar
con las otras herramientas, dande lugar por gjlemplo a hustogramas y diagramas

de dispersion esirauficados
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5. Gréafices de control.- Se usan para refiejar las variaciones en un sistema dentro
de limites superiores e nfericres estadisticamente determinados Mientras las
variables del proceso se encuentren dentro de los limites, se dice que el sistema

esta bao control y que sus vanables se deben a causas comunes ¢ del sistema

6. Hojas de inspeccion - También se conoce como pianilla de inspeccion o de
investigacion, son formatos que facilitan la recoleccion de los datos que seran
analizados con objetivos especificos, dependiendo del objetivo debe sefialarse el
formato, para que se retnan los datos Utles y suficientes, por ejemplo, si se
espera que la estratificacion de los datos pueda mejorar |2 informacion, se debe
de tomar en cuenta esto desde que se rednen dichos datos, y por consiguiente
reflejado en el formato.

6 2.9 Validacion de métodos

Asi como la medicion de la incertidumbre para un método en particular, se
necesita considerar otras verficaciones para asegurar que las caracteristicas de
desempefio del método son entendidas y demostrar gque el método se encuentra
cientificamente bajo condiciones controladas La validacién de un método establece,
por estudios sistematicos de un laboratorio, gue las caracteristicas de desempefio del
método satisfacen las especificaciones relacionadas con el uso destinado de los

resuitados analiticos Las caracteristicas de desempeno determinadas incluyen

Seiectividad y especificidad

Intervalo de medicién

H
)

c) Lingahkdad
) Sensttividad
)

Limite de deteccion

-
P
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f} Limite de cuantificacion

a) Exactitud y precision

En el caso de fas pruebas de acabado algunos de los métodos de prueba, jos
resultados son de apreciacion, por lo que es importante que los pardmetros antes
mencionados queden establecidos claramente, de manera que el usuario pueda evaluar
la muestra con el misme criterio.

En algunos de los casos no todos los criterios podran ser evaluados, pero para
fines practicos se describen a continuacion cada unc de ellos :

a) La selectividad se refiere a la extensitn a la cual puede determinar analitos en
particuiar en una mezcla compleja sin interferencias de otros componentes de dicha
mezela La aplicabilidad del método debe ser estudiada usando varias muestras, desde
estandares puros hasta matrices complejas.

b} Intervalc - Para un analisis cuantitative el intervalo de trabajo se determina
examinando muestras con diferentes concentraciones del analito Ef intervalo de trabajo
es generalmente mas extenso que el intervalo lineal, el cual se determina por el andlisis
de una serie de muestras variando la concentracion del analito ¥ calculando la regresion
de los resultados, usualmente se utiliza el método de los minimos cuadrados Para los
metodos que muestren buena linealidad se consideran suficientes 5 patrones diferentes
{mas un blanco) para producir curvas de calibracidn En anslisis cualitativos, es comun
examinar réplicas de las muestras y los estdndares sobre un intervalo de

concentraciones para establecer a qué concentracion cae la muestra problema

c) Linealidad.- Se determina por andlisrs de muestras con concentraciones de
muestras que alcanzan el intervalo det método pretendido Los resultados se usan para
calcular una regresién lineal contra el calculo de la muestra usando el método de

minimos cuadrado
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d) Sensibilidad.- Es la diferencia en ia concentracién de la muestra correspondiente
& la diferencia mas pequeria en |a respuesta del método gque puede ser detectada. Esta
se representa por la pendiente de la curva de calibracion y puede ser determinado por
un procedimiente de minimos cuadrados o expenmentalmente, usando muestras de
diferentes concentraciones

e} El limite de deteccién de un analito se determina por andlisis repetidos de un
blarco de prueba y es la concentracién del analito cuya respuesta es equivalente a la

respuesta media del blanco més tres veces [a desviacion estandar.

) El limite de cuantificacion.-. Es la concentracién mas baja del analito que puede
ser determinada con un nivel aceptable de repetibilidad y exactitud. Este debe ser
establecido usando un patron apropiado a una muestra, es decir, usualmente es ei

punto mas bajo de fa curva de calibracién (excluyendo blanco).

g) La exactitud de un método es la cercania del valor obtenido del analto con el
valor verdadero. Pude ser establecido analizando un material de referencia apropiado.
Donde un material de referencia apropiado no esta disponible, se puede obtener una
estimacion de [a exactitud mediante la adicién de una cantidad conccida de algtn
patrdn guimico. La exactitud puede también ser establecida por comparacion de
resultados obtenidos por un métede definido u otro procedimiento alternativo y via

estudios intercomparacion

h) La repetibihdad de un método es la expresion de la cercania de concordancia
entre resultados de prueba mutuzmente independientes y usualmente esta expresada
en términos de desviacidn estandar La repetibihdad es un tipo de precisidon con
respecto a las mediciones hechas bao condiciones semejantes, es decir, mismo

método, mismo matenial, mismo operador, mismo laborateno, etc
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6.2 10 Mantenimiento de archivos / registros v control de documentos

Una vez habiendo efectuado las mediciones, verificaciones y calibraciones, se
debera archivar todos los registros de los resultados de dichas pruebas, como son -
meétodo de prueba, resultados de las auditorias internas de calidad, bitAcoras de trabajo,
registros de capacitacion, certificados de calibracion de los equipos y patrones que se
hayan mandado a calibrar externamente, etc.

Actualmente se cuenta con diversos paquetes de computo que desarrollan
programas de organizacidn para laboratorios, pero debe respaldarse toda la
informacion y contar con un sistema restringido a personat no autorizado, tanto en esta
modalidad como en |a de archivos convencionales, se debe manejar la informacion

accesible a cada nivel del personal del laboratorio.

62.11 Auditorias internas de cahidad

"_a auditoria y la revision son aspectos importantes en la operacion de un sistema
de calidad. La auditoria de calidad viene siendo la revision periodica que un laboratorio
hace en su propio sistema de calidad para asegurar que es efectivo, que se leva a
cabo y que se encuentra conforme a las normas de calidad, asi como asegurar que

cumple con las necesidades del laboratorio

Las auditonias de calidad podran auditar al personal, el estado y conformidad de
0s equipos e instrumentos de medicion, los métodos de prueba, procedimientos de
rerificacion y calibracion de los equipos e instrumentos, la conforrmidad de los patrones,
nateriales y estédndares de referencia, asi como al sistema de documentacion que
nvolucra las bitacoras de trabaje, registros, certificados de calibracion, repertes de

esultados, entre otros

N
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7.0. DISCUSION

La industria textil, tiene relativamente poco tiempo de haber incursionado en la
implantacion de sistemas de calidad, y no es la excepcidn los sistemas metrologicos, a
decir verdad son pocas las industrias que cuentan con laboratorios de pruebas
acreditados, v segun el Diario Oficial publicado el 7 de Julio de 1999, soiamente tiene
registrados a nueve industrias que cuentan con laboratorio de pruebas acreditados, par
lo que es importante fomentar los procesos de calibracion de eguipos e instrumentos de
medicidn y prueba, ya que hoy en dia con los efectos de |la globalizacién, nos
enfrentaremos a grandes desafios en cuestion de calidad, por lo que es urgente

Impiantar sistemas de calidad que involucren al personal, equipo, procesos, producto,
etc

Los sistemas metrologicos pueden convertirse en un factor que favorezcea las
ganancias en ventas de los productos, ya que estaremos completaments seguros de
las caracteristicas del mismo, y con elio evitar devoluciones o bien la posibilidad de que
el cliente piense que se le esta engafiando al venderle un producto gue no cumpla con

fas especificaciones acordadas

La documentacion y registros de las calibracicnes, pruebas y resultades que
realiza el laboraterio, es importante que los tengan en orden y debidamente aprobados,

para garantizar la conformidad def producto

A medida de lo posible se recomienda que los laboratorics de prueba cuente con
sus propias instalaciones y personal capacitado para Hevar a cabo las actividades de
mantenimento y calibracién, ya que et costo de dichas actwidades es muy caro y poco
atractivo para las finanzas de |las empresas, por o que muchas de ellas optan por
trabajar s un programa de mantenimientc y calibracion y lo que es peor no ofrecen

sistemas de capacitacion a su personal
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8.0. CONCLUSIONES

Todos los equipos e instrumerttos de medicién y prueba deberan estar calibrados
y controlados para prevenir inexactitudes en la medicién, para que a su vez tengamos
datos confiables, que nos servirén de referencia para modificar procesos de produccion

¥ poder asi comercializar a un precio Justo con la calidad del producto

Los sistemas metroldgicos deberan quedar plasmados en documentos que
describan as funciones y actividades a realizar, con el fin de garantizar los resultados
de la medicién y fa incertidumbre asociada a los mismos.

La capacitacién del personal hoy en dia es de vital importancia, para poder
cumplir con |os requisitos del consumidor, y poder ser un pais competitivo nacional e
nternacionalmente

Es necesario que existan evidencias escritas de todo el trabajo realizado, en el
aboratonio de prueba, para lo cual se recomienda se cuente con un archivo
jebidamente organizado, de tal manera que pueda ser faciimente locahzable cualquier
ipo de informacion que se desee tanto registro de informe de prueba, asi como de
nuestras, material, equipo, reactivos, mantenimiento, calbracién, patron de referencia,
supervision de personal, métodos de prueba, etc.

Las instalaciones y condiciones ambientales, son tan importantes, como la
yrueba misma, ya que si no contamos con las instalaciones y condiciones ambientales
adecuadas, na podremos garantizar que los equipos estén funcionando en las mejores
ondiciones, por 10 que nos veremos en la necesidad de reducir los tiempos de
-alibracion y mantenimiento, asi como se vera afectada la vida Gtil de los equipos e
nstrumentos
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Calibracion.

Estabilidad :

Exactitud.-

8.0. GLOSARIO

Es la determinacion de los errores en la medicidn de un instrumento
determinado comparéndolo contra un instrumento | equipoe o material de

referencia de exactitud con errores conocidos

Aptitud de un instrumente de medicidn para mantener constantes en el
tiempo {c en funcibn de alguna magnitud diferente del tiempo), sus
caracteristicas metrolégicas

Es la concordancia entre el valor determinado y ei valor real,

Instrumento de med:cién - Dispositivo destinade a ser utilizado para hacer mediciones

Linealidad -

solo o en conjunto con otros complementarios.

Es el comportamiento lineal de los resultados obterndos al evaiuar una

sustancia a diferentes concentraciones.

Material de referencia. Material © sustancia de gran estabiidad donde una o mas

Medicion

de sus propledades estan suficientemente definidas para permitiv su
utllizacidn en la calibracidn de un instrumento de medicion, en la
evaluacion de un método o en el establecimiento de escalas de valores

para ta determinacion de parametros de medida

La medicion es una técnica por medio de la cual asignaremos un numero a
una propledad fisica, como resultado de una comparacidn de dicha
propiedad con otra simitar tormada como patrdn, la cual se h adoptado
como umdad El acto de determinar el valor de una unidad.
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Metrologia. Incluye todos los aspectos tanto teéricos como practicos que se relacionan
con las mediciones, cualquiera que sea su nivel de exactitud y en

cualquier campo de la ciencia y de la tecnologia.

Patrén nacional,  El patrén autorizado para obtener, fijar o constatar el valor de otfros
patrones de la misma magnitud, que sirve de base para la fijacion de los

vatores de todos los patrones de la magnitud dad

Repetibilidad : Proximidad de concordancia entre los resultados de mediciones
sucesivas del mismo mesurando realizadas bajo las mismas condiciones

de medicién.

Repetibilidad (de un instrumento de medicion) Aptitud de un instrumento de
medicion de proporcienar indicaciones proximas entre si por aplicaciones

repetidas del mismo mesurando bao las mismas condiciones de

aplicacion

Reproducibilidad.- Concordancia con respecto a un valor real bajo diferentes
condiciones (analista, tiempo, equipo, laboratorio, etc.)

Precision- Es la concordancia de un conjunto de valores expermentales, con

respecio a un valor central.

Validacién - Procedimiento mediante el cual se demuestra con evidencias objetivas,
que el método cumple con los requerimientos analiticos deseados.

Selectividad.- Es el grado en que los resultados obtenidos por el método analitico
se deben unicamente a las sustancias que se esta avaluando y no a otros

cemponentes ylo productoas de degradacion de dicha sustancia

ESTA TESIS NO SALE

DE LA BIBLIOTECA
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