Memoria Curse Manejo Integrade del Algodonero

MORFOLOGIA DEL ALGODON

PRINCIPIOS DE
CLASIFICACION

Definicidn
La clasificacion se ha definido
como el “arte de escribir la cali-
dad del algoddn en términos de
grado y longitud”.

Separacion de calidades.

La razén de que se liquidara el al-
godon fibra y la semilla, implicaba
promocionar la separacion de ca-
lidades en el algoddn rama por
parte de las Entidades Gremiales,
liegandose hasta producir los pa-
trones nacionales vigentes porese
entonces para vendedores, com-
pradores y sector oficial.

La separacion de calidades debe
originarse primordialmente en las
fincas productoras como unicos
beneficiarios del sistema de la
cadena textil, pues al asignarle un
desmote individual, no cabe duda
de los perjuicios econdmicos que
acarrearan al no cumplir con el
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cometido de buscar homogenet-
dad de su algoddn en cuanto a las
diferencias de calidad de recolec-
cién, variedades y humedad.

Toda homogeneidad en el algo-
dén rama debe producir los mis-
mos efectos en la clasificacion de
fibra, siempre y cuando el
desmote sea normal.

Aunque en la recoleccion se pro-
duzcan algodones de distintas
condiciones, el agricultor debe
procurar, hasta donde las circuns-
tancias lo permitan, separar las
calidades.

Para el caso de la desmotadora y

en la conformacion de lotes, es

importante tener encuenta las si-

guientes variables.

a} No revolver algodones entre
agricultores.

b} No mezciar calidades de algo-
dén.

¢) No revolver variedades de al-
godon.
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d) Teneren cuenta el color del al-
godon, para no revolver tonali-
dades.

e) Que mantenga una humedad
relativamente uniforme, cjala
por debajo del 9%.

f) No recibir algodones con sa-
cos amarrados con cordeles
de polipropileno.

Se hace énfasis en la necesidad
de tener en cuenta los algodones
con contenido de pasto, os cua-
les dentro del mercadeo, esta
muy condicionado su aceptacion
por parte de los compradores.

Clasificacion de algodén fibra.

La clasificaciéon de algodén en
Colombia se dio a partir de 1962,
tomando como referencia los pa-
trones internacionales confec-
cionados por el Departamento de
Agricultura de los Estados Uni-
dos. Los cuales son renovados
anualmente.

Las cajas estan compuestas por
9 o 12 muestras para cada gra-
do distribuidos en blancos, man-
chados, tefiidos y yellow staind.

La clasificacion se determina en
forma objetiva en centros o salones
de clasificacion debidamente acon-
dicionados con lamparas especia-
les que simulan el resplandor de |a
luz solar de un ventanal cara al nor-
te con unainclinacion de 15°. Las
paredes deben tener un color gris

mate y fas mesas y pisos un color
negro mate para evitar los reflejos
de luz.

Actualmente existen dos tipos de
clasificacion de algodén:

1. La clasificacién tradicional que
es donde se tiene en cuenta tres
factores: Color, materia extra-
nas y preparacion.

2 Clasificacion sistematizada.

Clasificacion sistematizada

En este tipo de clasificacion solo
se tiene en cuenta dos variables
como son el grado y la longitud
de fibra.

1. Grado.

Es el que determina la clasifica-
cién con base en tres factores;
color, materias extrafias y prepa-
racion.

e Color.

Tres aspectos se deben tener en
cuenta para ubicar el color: tono,
brillo y croma.

a) Tono: Hace referencia al nom-
bre propio del color del algo-
don. Puede decirse que cada
variedad sy tono caracteristico.
En Colpombia, por ejemplo, ia
variedad Deltapine 90 tiene
tono blanco, que en la variedad
HS46 que se presenta mas

-~opaca (kaki suave).

B

" Corpoicts Regional 3
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b} Brillo: Alude al grado de brillan-
tez u opacidad que presenta
el algoddn, al compararlo con
una escala de colores neutros
gue se inicia en el blanco y ter-
mina en el negro, pasando por
el blanco brillante y el gris. Es
bueno destacar que el algo-
dén inmaduro presenta un bri-

llo intenso, que no debe ser
confundido con el natural.

¢) Croma: Se identifica por la canti-
dad de color, o lo que es lo mis-
me, por las manchas que presen-
ta lafibra, sin discriminar o tener
en cuenta su origen (plagas,
fumagina, lluvias, etc.). El color se
determina en forma objetiva.

Las plagas que mas directamente influyen para desmejorar el
color, enumeradas en orden de importancia son:

Manchadores

Gusano de [as capsulas
Rosado Colombiano
Rosado de la India
Afidos o pulgones
Gusano cogollero

"B66866860

Estos insectos afectan el croma, ori-
ginando algodones manchados, aun
cuando en algunos casocs, el dafio
de gusano de las capsulas, del
cogollero y de ambos rosados, debi-
do a los residuos de semilla que que-
dan con ia fibra y la poca intensidad
de la mancha.

Se ha tenido el concepto de que el
color es el factor mas importante
dentro de los tres factores que de-
terminan el grado; sin embargo, exis-
ten conceptos internacionales que
colocan el color conjuntamente con
las materias extrafias en el orden de
importancia, renegando como ultimo
factor la preparacion. En sentido ge-
neral, el algodén Colombiano es de
color nlanco perla o crema perla,
mientras el de fibra larga e! color pre-
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Dysdercus Sp y Ligus Sp
Helicthis Sp

Sacadores pyralis
Pectinophora gossypiella
Aphis gossypi

Laphyma frgiperda

dominante es el blanco brillante y
especificamente blanco.

El color del algodén lo produce es-
pecialmente la accién de los rayos
solares en el momento de la apertu-
ra en el campo y de ahi que el algo-
dén inmaduro siempre presenta una
brillantez excesiva que se sale del
color patron.

¢ Materias extrafias

Alude al contenido de materias com-
pletamente ajenas al algodén en si.
Las hay de tres tipos:

a) Grandes: (Hojas, cacotas, tallos)

b) Pequenas: (Tabaquillo, bracteas)

c) Ofras: (Polvo, tierra, arena, ca-
buya, etc.).
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Los patrones internacionales mues-
tran el contenido de materias extra-
fias en forma ascendente en cuanto
a cantidad a medida que se desme-
jora la color.

En cuanto a hojas, habra que decir
que €l demerito en clasificacion se
acentuara mientras mas pequefias
sean las particulas contenidas en la
muestra de algodoén.

La recolecciéon mecanica produce
algodones con mayor contenido de
materias extrafias pequefias
{Tabagquillo) y la manual produce las
materias extrafias grandes.

El departamento de Agricultura de fos
Estados Unidos ha establecido por
medio del Shirley Analizer. Primer
aparato utilizado para medir la canti-
dad de desperdicios por peso. Una
escala de variaciéon con porcentaje
de tolerancia para los grados blan-
cos, la cual se sita en la tabla siguien-
te, que presenta en comparacién dos
tipos de medidas.

a) Porcentaje promedio de desper-
dicios en la abridora y carda de!
proceso textit.

b) Porcentaje de desperdicios de fi-
bra para el Shirley Analizer.

GRADO Ensayo a (%) Ensayo b (%)
Good Middling 6.3 24
Strict Middling 7.2 29
Middling 8.1 37
Strict Low Middling 9.3 5.1

Low Middling 12.5 76
Strict Good Ordinary 15.6 11.0
Good Ordinary 18.3 17.0

» Preparacion.

Hace referencia a ta perfeccidon con
que se efectia el desmote, teniendo
en cuenta las normales condiciones
del algodén.

Existen diferentes tipos de prepara-
cion:

a) Suave

b) Normal

c) Aspera

d) Fibra cortada (GIN CUT)

e) Caida de desmote (GIN FALL)

f) Entorchamiento
g) Ahumamiento.

Dentro de los términos Suave-Normal-
Aspera se determina la menor o ma-
yor cantidad de naps, neps, motes,
enredos, suavidad o aspereza conte-
pidas en la muestra para clasificar.

+ Lapreparacién y utilidad textil en
el algodon.

La preparacion tiene influencia direc-
ta e innegable, en cuanto al uso textil

Corpoica Regional 3
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que pueda darse a un determinado
algodon.

Tanto el método de reccleccidn,
mecanico ¢ manual, como los dife-
rentes tipos de desmote (maquinas
de rodillos o sierras), conducen a
variaciones en los grados de aspe-
reza o suavidad de la fibra, o lo que
es igual a su aptitud textil. El algo-
don que se ha desmotado en forma
lenta, suave y técnica, significa una
menor perdida de fibra y desperdi-
cios, originando mayor uniformidad
en los tejidos, que aquel que se pro-
cesa en forma rapida, aspera y
antitécnica.

Uno de los factores que mas influ-
yen en la calidad o grado de prepa-
racidn, es la humedad del aigodén
con semilla. Esta no debe ser supe-
rior al 10% al llegar a la desmotadora
y no menor al 7% al entrar en el pro-
ceso de desmote, pues esta baja
humedad puede afectar |a fibra, ya
que se reseca, y el algoddn pierde
resistencia y aun longitud

Para obtener una buena preparacion
del algodon, es necesario que relna
condiciones especiales y que las
magquinas desmotadoras garanticen
un trabajo eficiente en todos sus as-
pectos.

Longitud.

Es de analizar que en el pais utiliza-
mos el sistema “Pulling” para deter-
minar la longitud, el procedimiento
que se realiza es el siguiente:

a) Se toma un haz de fibras de ta-
mario cenveniente para obtener
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b)

d)

una buena cantidad de fibra, poco
menos de 18 gramos, en medio
de las dos manos.

Se sostiene el haz, entre el pul-
gar y el indice de cada mano y
se juntan los pulgares. En esta
posicién los nudillos centrales de
los dedos indice, corazény anu-
lar, de ambas manos se tocan en
su orden y por sus caras anterio-
res. Haciendo palanca en esta
forma, se rompe el haz. El algo-
don se tira, para romperlo, en
forma lenta y se separa en dos
porciones, desechandose la que
gueda en la mano derecha.

Con el pulgar y el indice de la
mano derecha se van retirando
capas de fibras, desde el haz
sostenido en la izquierda, pero
halando siempre con esta mano
y dejando |la derecha inmovil, se
accionan los dedos mencionados
para retirar las capas. Se repite
esta operacion por varias veces,
hasta gue se tenga una buena
cantidad de fibra en la mano de-
recha. El punto de presion para
el haz de la mano izquierda debe
estar, en el nudillo de la primera
falange del indice y la yema del
dedo pulgar de la misma mano
Al tomar la fibra de la mano de-
recha, se hace necesario que
estas quede mas o menos pare-
jas entre el pulgar y el indice.

Una vez se tiene el nuevo haz de
fibra pareja en la mano derecha,
se elimina el algodon de la izquier-
da y con la ayuda del pulgar y el
indice de esa mano se retiran fi-
bras, buscando gue el extremo li-
bre queden lo mas parejo posible.
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.y
a) Altener el haz mas 0 menos pa-
rejo en el extremo libre, se toma
este entre el pulgary el indice de
ia mano izquierda, se suelta la
mano derecha, y se coloca para
apreciacién de longitud, bien so-
bre un fondo oscuro ¢ simple-
mente se retira el dedo pulgar,
dejando al descubierto todo el
haz paralelo de fibras.

Normalmente se acepta como error
1/32 de pulgada, al dar la longitud
por este método.

PULLING STAPLE

En casi todo el mundo, ademas de
darse la calidad por grado, se inclu-
ye la fongitud, {a cual tiene un precio
o castigo de acuerdo con cada 1/32
de pulgada que se encuentre por
debajo o por encima del precio fijado
para la base que conforma el
Middling.

lLa longitud es una propiedad que
puede sufrir serios dafios durante el
proceso de desmote y en especial
cuando el algodon con semilla se
somete a sobrecalentamiento o es
demasiado sobreprocesado. Por
esta razon durante el proceso es
necesario verificar a longitud en for-
ma periddica, y determinar si el pro-
ceso no esta desmejorando la longi-
tud ingresada.

Clasificacion sistematizada.

+ Clasificacion de las pacas (far-
dos) de fibra, desarrollo histoérico.

La clasificacion de pacas es |la se-
leccién consciente de pacas de al-
godoén segun sus propiedades con
el objetivo de producir investigacio-
nes en cada variedad de algoddn,
ajustes en las desmotadoras y pro-
ducir hilo en forma econdmica y de
calidad constante. Los productores
de hilo han reconocido desde hace
mucho tiempo la importancia de [a
matena prima y por tal razon han in-
tentado de una u otra manera, de
realizar una mezcla de fardos. Esto
se realizo por lo general, sobre la
base de |a clase de algoddn (varie-
dad), su procedenciay ellargode la
fibra, Solo poco a poco se comen-
z06 con el analisis de las caracteris-
ticas de la fibra de manera mas
cientifica. Desde aprox. 1950,
hiladores modernos se valieron del
valor micronaire para medir la finu-
ra de la fibra y muy pronto este va-
lor sirvié como base importante para
realizar las mezclas de fibras. De
esto resulto una mejora en la cali-
dad de los hilos. A pesar del desa-
rrollo de otros aparatos como

Corpoica Regional 3
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Pressley, Stelometer o Fibrograph,
el comercio y generalmente la mez-
¢la de fardos de fibra sigui6 basan-
dose sobre la clase (grado), el largo
de fibra, el valor de micronaire y la
procedencia. Esta informacién con-
juntamente con las mayores exigen-
cias diferenciadas impuestas a la
materia prima por las maquinas de
altos rendimientos no fue |o suficien-
temente satisfactorio.

Entre 1940 y 1960 fueron desarro-
llados casi todos los métodos apli-
cados para la medicion de las carac-
teristicas de la fibra.

A esto siguieron importantisimas in-
vestigaciones realizadas por institu-
tos, escuelas, laboratorios estatales
de investigacién (p. €j. USDA), por
fabricas de magquinas textiles y los
propios productores de hilos quienes
demostraron la alta influencia de las
caracteristicas de la fibra sobre la
calidad de los hilos y el proceso del
mismo. Pero faltaba la herramienta
para aplicar esta informacién con
eficiencia en las hilanderias, o sea
el aparato HVI (High Volume
Instrument) instrumento de medicidn
para el andlisis de volimenes mayo-
res y los aparatos AFIS analizan las
fibras individuaimente. La abrevia-
cion AFIS significa (Advanced Fiber
Information System) sistema de in-
formacicon de fibras altamente desa-
rroliado.

H.V.l.

La linea de analisis HVI 800 se apro-

vecha de estos conocimientos y de-
termina las caracteristicas mas im-
portantes de la fibra.
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:En que consisten las ventajas de
un equipo HVI?

* Medicién de las 10 caracteristi-
cas principales de la fibra, tales
como;

1) Longitud de prensado como me-
dida para el largo de fibra.

2) Variacion del largo de fibra.

3) Resistencia de la fibra.

4) Elongacion de la fibra.

5) Valor de micronaire.

6) Colory brillo.

7) Contenido de impurezas.

8) % de madurez.

9) % de pegajosidad (melaza)

10) Codigo de grado.

¢ Medicion de estas caracteristicas
en poco tiempo son: Con dos
operarios pueden realizarce has-
ta 180 analisis de pruebas por
hora. Esta ventaja es muy impor-
tante ya que permite analizar una
cantidad suficiente de muestras
al azar. Solo |a posibilidad de po-
der analizar las caracteristicas
de fibra de cada paca permite
realizar una clasificacién efecti-
va de los mismos.

» Los resultados de los andlisis no
son influenciados por personas.

Los equipos HVI utilizados para de-
terminar las diferentes caracteristi-
cas de la fibra estan construidos en
forma modular y permiten analizar:
(ver figura)

e Color. Determinacién del valor
amarillo (+b) y ia reflexién (RD).
La muestra es expuesta auna luz
directa, analizandose la |uz refle-
jada. Tabfa No. 17 Grado Final o
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Clases de Grados (USDA — HVI)

Impurezas. Determinacién del
numero de particulas de impure-
zas y la parte porcentual de la
superficie de la muestra de las fi-
bras que las mismas cubren.

Para ello, se realiza una toma con
una camara de video y se deter-
minan los valores correspondien-
tes por medio del analisis de la
imagen. Tabla No. 2 : % de impu-
rezas/hofas (American Upland
cotton)

Grado Codigo Codi_go HVI Trash Promecl_io Shirley
Grado Hoja Meter Non-Lint Cont.

Strict Middling 21 2 01 2.0%
Middling 3 3 02 2.7%

Strict Low Middling 41 4 03-04 3.3%

Low Middling 51 5 05-08 40%
Strict Good Crdinary 61 6 09-12 5.2%
Good Ordinary |71 7 13-18 No/datos

|

Longitud de fibra: A partir de una
muestra de fibra se determina el
llamado “fibrograma™ y no un
diagrama de fibras. Paraello, los
extremos de las fibras no se ali-
nean sino se fijan con pinzas en
determinada posicién, como
ocurre en un tren de estiraje de
una hilanderia. Generalmente se
determinan dos valores, por
ejemplo las longitudes ae pren-
sado 2.5% vy 50% (fig. ). En lugar
de longitud de prensada 2.5%, el
USDA utiliza la parecida “Upper
Half Mean Length —UHLM” y la
cual mas se aproxima a la longi-

tud media de fibra obtenida con
el sistema tradicional de clasifi-
cacion manual (Pulling). Tabla
No. 3: Longitud de Fibra Upland
de Acuerdo al HVI.

Variacion de Ia longitud: Con base
en la relacién de entre las longitu-
des de prensado 2.5% y 50%, se
calcula un "valor de uniformidad”
(Uniformity Ratio), el cual es un
buen punto de referencia para la
variacion de la longitud de las fi-
bras y que permite efectuar cier-
tas estimaciones del contenido de
fibras cortas.

Corpoica Regional 3
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Indice de Uniformidad de Longitud (LUI) =

Longitud & Uniformidad
Longitud promedio de la parte superior

Menos de 0.99
099-1.10
1.11-1.286
Mas de 1.286

Corta
Media
Larga

Extra larga

Indice de Uniformidad

Mas de 85
83-85
80— 82
77-79
Menos 77

00 X Longitud Media
Longitud Promedio de parte superior
Contenido de Fibras Cortas.

Menor a 6
6-9
10-13
14 =17
Mayora 17

Finura de fibra: La finura de fibra
se determina con el método tradi-
cional por corriente de aire. Una
muestra mas grande de 10 g, en
comparacion con la muestra mas
pequefa utilizada con el aparato
Micronaire, permite obtener un re-
sultado mas significativo desde el
punto de vista estadistico, dado
que el peso de la muestra tampo-
co tiene que corresponder exac-
tamente al valor nominal, se logra
un procedimiento de medicién
mas rapido. Pequefias desviacio-
nes son compensadas por el
computador.

Corpoica Regional 3

Muy Uniforme

Alta

Promedia

Baja

Muy baja

Muy bajo

Bajo

Promedio

Alto

Muy alto

Micronaire.

Menos de 3.0 Extra fino
3.0-390 Fino

40-49
50-59
Mas de 6.0

Promedio
Aspero
Muy aspero

Resistencia: La resistencia se
mide segun el método del
Stelometersobre una longitud de
prensado de 3,2 mm. La resis-
tencia del mechon de fibra se
determina en el momento de la
ruptura. La resistencia de fibra
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puede medirse en la misma
muestra utilizada para el analisis
de longitud de fibra, de esta for-
ma se reduce el tiempo de tra-
bajo

(Resistencia de galga de 1/8 pulg.
en gramos tex)

17 y menos Muy debil

18 — 21 Debll

22-25 Base (promedio)
26 - 29 Fuerte

30y mas Muy fuerte

e Efongacion: Junto con la resis-
tencia, se mide también la
Elongacion del mechén de fibras
hasta la ruptura. Precisamente
esta caracteristica de fibra esta
siendo cada vez mas importante
debido a las mayocres tensiones
que se somete la materia prima
en la hilanderia y tejeduria.

Elongacién de la Fibra (%)

Menos 5.0 Muy baja
50-58 Baja
59-86.7 Promedio
68-76 Alta

Mas de 7.6 Muy alta

*» Madurez: Laimportancia del gra-
do de madurez de las fibras para
la calidad de los hilos es mas
conocida. El andlisis de esta ca-
racteristica exigia mucho tiempo,
era impreciso y por lo tanto de-
masiado lento. El HVI analiza el
grado de madurez por medio de
un método de infrarrojo que per-
mite determinar, en menos de 20
segundos, el grado de madurez

de una muestra de algoddn. El
método esta basado en el princi-
pio de que una cierta longitud de
onda, situada cerca del espectro
de longitud de onda infrarroja
(Near Infrared Reflectance —
NIR) es absorbida por la celule-
sa contenida en las paredes de
la fibra de algodon. Las fibras
maduras absorben mas |uz que
las inmaduras. Este método
correlaciona muy bien con el mi-
croscopico que era, hasta ahg-
ra, él mas exacto para medir e
grado de madurez y también con
el aparato Shirley FMT o el mé-
todo quimico caustico, utilizado
hasta el presente.

Relacién de la madurez Descripcién
Menos 0.7 Poco comun
07-08 Inmadura
08-10 Madura

Mas de 1.0 Muy madura

Contenido de azucar: Con el mis-
mo método NIR puede determi-
narse también el contenido de
azucar, ya que el azicar absor-
be otra longitud de onda defini-
da de este espectro. El equipo
HVI permite determinar en pocos
segundos materias azucaradas y
el “Honeydew."

Rango. Descripcién
0.00-0.45% Normal

0.45 - 0.69% Alto

>0.70% No apto para trabajar

Evaluacién: Todos los datos pue-
den imprimirse en forma de pro-
tocolo y transmitirse on-line ha-
cia un sistema informatico. Este

Corpoica Regional 3
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banco de datos constituye la base H.V.i
de un control eficaz de inventario USTER
para el comérciente y la S
hilanderia. e

«  Tiempo necesario: El equipo 4 i
cuenta con dispositivo de prepa-
racion de la muestra totalmente |
automatico y puede realizar la
misma cantidad de pruebas con
un scio operador que los mode-
los anteriores que necesitaban
como minimo dos operadores. El
analisis de todas estas caracte-
risticas mencionadas se realizan
en menos de 30 segundos.

Tabla No. 1 Grado Final o Clases de Grados {USDA — HVI)

GRADOS Simbolo Color Codigo
Blancos

Good Middling GM 11
Strict Middling SM 21
Middling Plus M Plus 30
Middling M 31
Strict Low Middling Plus SLM Plus 40
Strict Low Middling SLM 41
Low Middling Plus LM Plus 50
Low Middling LM 51
Strict Good Ordinary Plus SGO Plus 60
Strict Good Ordinary SGO 61
Good Ordinary Plus GO Plus 70
Good Ordinary GO 71
Ligeramente manchados

Good Middling GM Lt Sp 12
Strict Middling SM Lt Sp 22
Middling M Lt Sp 32
Strict Low Middling SLM Lt Sp 42
Low Middling LM Lt Sp 52
Strict Good Crdinary GO Lt Sp 62

Corpoica Regional 3
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Tabla No. 2, observar simbolo, color y cédigo.

Manchados (Spotted) Simbolo Color Codigo
Good Middling GM Sp 13 N
Strict Middling SM Sp 23
Middiing M Sp 33
Strict Low Middling SLM Sp 43
Low Middling LM Sp 53
Strict Good Ordinary GO Sp 63
Tefiidos (Tinged)

Strict Middling SM Tg 24
Middiing M Tg 34
Strict Low Middling SLM Tg 44
Low Middling LM Tg 54
Amarillos (Yellow Staind)

Strict Middling SM Y3 25
Middling M YS 35
Ligeramente Gris {Light Gray)

Good Middling GM Lt Gray 16
Strict Middling SM Lt Gray 26
Middling M Lt Gray 36
Strict Low Middling SLM Lt Gray 46
Gris (Gray)

Good Middling GM Gray 17
Strict Middling SM Gray 27
Middling M Gray 37
Strict Low Middling SLM Gray 47
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Tabla Ne. 3: Longitud de Fibra Upland de Acuerdo al HVI

Pulgadas UHM (pulg) HVI UHM mm Cédigo
<13/16 <Q0.79 201 24
13/16 0.80-0.85 201-2186 26
7/8 0.86-0.89 21.8-2286 28
29/32 0.90-0.92 229-234 29
15/16 0.93-0.95 23.86-241 30
31/32 0.96-0.98 244-249 31
1 0.89-1.01 251-257 32
1-1/32 1.02-1.04 259-264 33
1-1/16 1.06-1.07 26.7-27.2 34
1-4/32 1.08-1.10 27.4-27.9 35
1-1/8 1.11-1.13 282-287 36
1-5/32 1.14-1.17 29.0-297 37
1-3/16 1.18-1.20 30.0-30.5 38
1-7/32 1.21-1.23 30.7-31.2 39
1-1/4 1.24-1.26 31.5-320 40
1-9/32 1.27-1.29 323-328 41
1-5/16 1.30-1.32 33.0-335 42
1-11/32 1.33-1.35 33.8-343 43
1-3/8 >1.38 >35.0 i
Tabla No. \32avos de pulgadas

CorpoicaRegional 3



117

Memoria Curso Manejo Integrade del Algodonere

AFIS

Hoy en dia, la necesidad de poder
disponer de informaciones sobre las
propiedades de calidad de |as fibras
es mayor que nunca. Debido a los
actuales procesos acortados de hi-
lar, la falta de especialistas en la
materia prima asi como a las actua-
les maguinas de produccion, los
métodos hasta ahora usados para
determinar la calidad del algodén no
trabajan de una manera suficiente-
mente diferenciada y son demasia-
do lento.

Clasificacién sistematizada la cual se
realiza con instrumentos denomina-
dosH.V.I.

Cada paca recibe una clasificacién
para el color y una para la hoja (ba-
sura). La calidad del color |a deter-
mina el clasificador tomando como
referencia un juego de muestras que
estan bajo la custodia del Departa-
mento de Agricultura de los Estados
Unidos. Las calidades levemente
manchados de Amarillo o los codi-
gos de calidad 13 y 24 no tienen
Estandares fisicos. Las calidades de
las hojas, identificadas con los nu-
meros del uno al siete, representan
la calidad de hojas de basura en los
estandares de Calidad Blanca.

Por Ejemplo una paca clasificada 31-
4 tiene una calidad de color Middling

Blanco y una calidad de hoja equi-
valente al contenido de basura det
Strict Low Middling Blanco Estandar.
Las calidades “Plus” y Gris han sido
eliminadas de los Estandares de Ca-
lidad.

La Uniformidad del Hilo: Lo que mas
le interesa a un hilandero es la uni-
formidad de sus hilos, lo cual esta
determinada practicamente por el
nuimero promedio de fibras en la sec-
¢ién transversal.

Para un titulo determinado entre mas
finas sean las fibras, mas uniforme
es el hilo; siendo mas finas las fibras
habra mayor numero de ellas y las
irregularidades trataran de prome-
diarse. La finura es el factor princi-
pal para determinar el titulo limite a
que puede hilarse un hilo.

La uniformidad del hilo es una ca-
racteristica muy deseada en cuanto
a la apariencia y esto trae ademas
una serie de consecuencias de se-
gundo orden: mayor resistencia,
extensibilidad y lustre; menos rotu-
ras en los procesos textiles y mayor
resistencia a la abrasion superficial.
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