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RESUMEN

En hilanderias, cuando trabajamos con cantidades significativas de algodén (lotes
grandes) y de diferente variedad, nos vemos en la necesidad de formular la
mezcla de los fardos de la manera mas homogénea, para que el total de fardos
que conforman un lote determinado ingresen a la linea de produccion en forma
continua (mezclas uniformes). Lo que nos va a permitir consumir todo el lote, sin

variaciones en los parametros de calidad.

Para la formulacion correcta de mezclas de nuestra materia prima necesitamos
emplear instrumentos de control de calidad, como el HVI (High volume instrument),
que nos permite determinar las principales caracteristicas de las fibras de

algodon.

Los resultados del HVI son muy utiles al hilador para seleccionar las balas (fardos).
En un tren de apertura, por longitud, micronaire, color, trash, etc. Con el fin de

mantener constante la calidad del hilo fabricado.

Existen métodos para controlar cada ingreso (mezcla) en el tren de apertura para
poder predecir en parte el comportamiento de este ultimo ingreso, con el que se
encuentra en proceso mediante técnicas propias de cada hilanderia, como por
ejemplo realizar “punta de lanza” y evalualarlo en la camara de luz ultravioleta,

para poder decidir si se mezcla o no el ultimo ingreso con el que esta en proceso.

Lo correcto es formular mezclas homogéneas y evitar problemas en los procesos

posteriores como barraduras que se reflejan en la tejeduria y tintoreria.
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Por lo tanto, podemos concluir que la mezcla correcta de fardos nos permite
mantener un hilo con caracteristicas constantes de calidad disminuyendo nuestros

costos y aumento nuestro rendimiento y eficiencia en la hilanderia.
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1. INTRODUCCION

La materia prima contribuye en gran medida en el costo de produccion, asi como
en las principales caracteristicas de los hilados. Hasta hace muy poco tiempo el
examen visual constituia el mas aceptado método de evaluacién de la materia
prima para la aceptacién de su uso final. Es un hecho conocido que las
caracteristicas del algodén varian, incluso de una bala a otra, esta variacién se
debe a factores genéticos y ambientales, tales como los relacionados con el cultivo
y la cosecha de las fibras. Independientemente de este aspecto de variacion, las
caracteristicas de un lote han sido verificadas durante mucho tiempo, como
resultado de andlisis realizados a muestras representativas de estos.

En la actualidad el ambiente del mercado se hace cada vez mas competitivo con
los consumidores, tomandose mas conciencia respecto a la calidad de la materia
prima. A esto hay que sumarle que el desarrollo de la tecnologia, la sofisticacién
de toda la maquinaria vinculada en los procesos textiles demanda exigencias mas
rigurosas sobre la calidad de las fibras. Por |lo tanto, es muy importante para las
empresas el vasto conocimiento de las caracteristicas de la materia prima, en
particular el algodon, incluso el analisis de cada bala, asi como también para
comprender como las propiedades de las fibras interactuan con las condiciones
de procesamiento, de la definicidn de las propiedades de los hilados, asi como en
la hilabilidad.

Concerniente a lo anterior hay que senalar que la evaluacion instrumental de las
fibras se ha difundido considerablemente, aunque el analisis individual de cada
bala de fibras se hace posible solo con la introduccion del HVI, el Instrumento de
Alto Volumen, capaz de analizar hasta un rango de 160-180 muestras por hora.

El HVI de Premier, el HFT 9000, incorpora la ultima tecnologia de analizadores



de fibras de alto volumen, provee al equipo de una cuidadosa y precisa mediciéon
de todas las caracteristicas importantes de las fibras de algodon.

Es un hecho que los diversos instrumentos disponibles para estos analisis han
contemplado métodos muy objetivos de estimacion de las caracteristicas de
calidad de las fibras. Sin embargo, el mayor problema en este asunto ha sido
identificar aquellas propiedades del algodén que son las mas importantes, asi
como también la precision, la medicidén practica y econémica y la cuantificacion de

estas propiedades.



. CONCEPTOS

2.1. FIBRAS NATURALES
Las fibras que suministra la naturaleza pueden ser de origen vegetal,
animal o mineral. En la Tabla 1, se indica la clasificacién de las fibras

vegetales.

TABLA N° 01

CLASIFICACION DE LAS FIBRAS VEGETALES

DEL FRUTO Y DE LA SEMILLA

ALGODON COCO ALAMO
Asclepias Esparfada Junco
Kapoc (Minaguano)
DE TALLO Y DEL TRONCO
Lino Yute Coniferas
Ramio Kenaf Paja
Canamo Retama Caria Bambu
DE LA HOJA
Esparto Sisal Rafia
Algardin Pita Anana
Formio Pino Sanseviera
Abaca
DE RAiz
Platanero Zocaton




TABLA N° 02

CLASIFICACION DE LAS FIBRAS ANIMALES

LANA (OVEJAS)

CAPRINOS (CABRAS)

Mohair Cashgora
Cachemira Cabra Comun
CAMELIDO (CAMELLOS)
Alpaca Llama Guanaco
Camello Vicuia
LEPORIDOS (CONEJOS)
Angora Conejo Comun Liebre
VARIOS
Reno Vison Castor
Bisonte Chinchilla Nutria
Yack
SEDAS
Natural (Bémbyx Mori) Aracnidos Moluscos

Tussah

PLUMAS (PAJAROS)




TABLAN° 3

CLASIFICACION DE LAS FIBRAS MINERALES

AMIANTO

VIDRIOS

FIBRAS METALICAS

TURBA FOSILIZADA

CAUCHO MINERAL

2.2.1. ALGODON
Es la fibra vegetal mas importante (Figura N° 1).Existen cinco variedades
botanicas, todas ellas pertenecientes al género Gossypium: arboreum,
barbadense, hirsutum y peruvianum. Las plantas miden de 1 a 6 mts de
altura, segun la variedad botanica.

FIGURA N° 01

BELLOTA EN PLENA DEHISENCIA

Practicamente cada pais tiene su sistema de clasificar el algodén

aunque el mas divulgado es el americano, que es aceptado por la
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mayoria de paises consumidores. En el sistema de clasificacion

americano se tiene los siguientes grados:

. Good middling (bueno corriente)

. Strict middling (completamente corriente)

. Middling (corriente — base de la clasificacion)

. Strict low middling (completamente corriente bajo)

. Low middling (corriente bajo)

. Strict good ordinary (completamente ordinario bueno)
. Good ordinary (ordinario bueno)

El mejor es el Good middling y el peor es Good ordinary. En el
grado se considera la blancura del algodén, los restos de capsula
que acompanan a la fibra y su presentacion después del
desmotado. Entendemos por desmotado la separacioén de las fibras

de la semilla y de los restos de capsula.

Se pueden establecer grados intermedio afiadiendo el calificativo de
plus o bien matizando por el color (Light spotted, spotted, tinged,

yellow stained, Light gray y gray).

Actualmente cuando se compra un algodén se acompaia un
Certificado HVI (High Volume Instrument). Potentes equipos de
Laboratorio determinan, a gran velocidad, las principales
caracteristicas de las fibras de algodén: La finura, la madurez, la
longitud, la dispersion de longitud, el color, el grado de amairillo, la

11



resistencia de la fibra a la rotura de traccién, el grado del algodén y

el contenido de tabaco y azucar.

Una caracteristica muy importante del algodén es su longitud, que
se mide en pulgadas o en fracciones de pulgadas. Puede variar
desde 13/16 de pulgada hasta 1 — 3/8 de pulgada. Los algodones
largos, que son los mas finos, son los mas apreciados. Entendemos
que un algodon es corto cuando tiene una longitud inferior a 25.4

milimetros.

Su finura se expresa con el indice Micronaire. Un algodén con un
Micronaire de 3, significa que una pulgada (25.4 milimetros) de esta
fibora de algodon tiene wuna masa de 3 microgramos.
Consecuentemente, cuanto mas alto es el micronaire, mas grueso
es el algodén. El micronaire es un concepto que incluye también la
madurez.  indices Micronaire inferiores a 3 corresponden a
algodones muy finos. Entre 3 y 5 de micronaire, algodones de
finura media y superiores a 5 micronaire, algodones gruesos.

Para convertir a decitex una finura dada, en micronaire, podemos

aplicar la siguientes expresion:

Indice Micronaire
2,54

decitex =

Y su equivalente en deniers sera:
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_ decitex
denier = ———

1,11

Una fibra de algodén puede tener diferente grado de madurez.
Cuanto mas maduro es el algodén, mas tife. Si en la floca de
algodén existen fibras poco maduras (muertas) tendremos problemas
en la tintura debido a su escasa afinidad por lo colorantes. Los
algodones blancos son los mas cotizados. El color amarillo

desmerece la calidad de un algodon.

Las flocas de algodon contienen restos vegetales de las capsulas.
Los modemos sistemas de hilatura exigen algodones muy limpios.
Los algodones con un grado menor son los mas contaminados por

restos de capsulas y de semillas.

El algodén tiene una tasa de humedad alta (8.5), por lo que absorbe

mucha humedad.

Entendemos por tasa legal la cantidad de agua que legalmente
podemos anadir a una fibra totalmente seca. Asi, por ejemplo, para
un algodén con tasa legal de 8.5 tendremos que a 100 Kg de algodén
seco le podemos anadir 8.5 Kg de agua y facturar legalimente 108,5

Kg. Elagua la retiene la fibra por su propio poder de absorcion
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2.1.2. ESPECIES ALGODONERAS
El algodén es una malvacea que produce una fibra vegetal utilizada en la
fabricaciéon de tejidos. La flor segrega un néctar dulce que atrae a
numerosos insectos parasitos destructivos, como el gorgojo y el gusano
del algodén y la arana roja; se suma a estos el hongo del marchitamiento,

que ataca las raices y la planta.

Producen el algodon una serie de arboles y arbustos pequenos de un
género encuadrado en la familia de las Malvaceas, a la que pertenecen,
entre otros el género Hibiscus, que engloba a especies como el gombo
(Hibiscus esculentus) y la majagua (Hibiscus Tiliaceus), de las que

también se obtienen fibras.

El capullo o yema floral inmadura se transforma al desarrollarse en una
bola oval que, cuando madura, se abre y descubre gran numero de
semillas de color café o negras cubiertas de una masa de fibras blancas.
Cuando maduran por completo y se secan, cada una de estas fibras es
una célula tubular, aplanada, con un acusado retorcimiento en espiral y
unida a una semilla. La longitud de las fibras individuales oscila entre 1,3

y 6 cm. De las semillas nace ademas otras fibras mas cortas.

Algunas especies de algodén se cultivan con fines comerciales.

Entre ellas el algodon asiatico (Gossypium arboreum y Gossypium

14



2.1.3.

herbaceum), que tiene el porte de un arbolillo pequeno; el algodon
herbaceo de Estados Unidos, una mata baja muy ramificada que se
cultiva como anual; los algodones egipcio (Gossypium hirsutum) y de
los Barbados (Gossypium Barbadense), de fibra larga, que
botanicamente derivan de la especie egipcia llevada a Estados Unidos
hacia 1900; esta variedad mejora en el clima especial de las islas Sea,
el sureste de Estado Unidos, ademas de los Barbados y otras islas
antillanas; la fibra que rinde es blanca y lustrosa, como la del algodon
egipcio, pero mas larga que la de ningun otro tipo, lo que permite
hilarla en hebras muy delgadas. El tipo pima, antes llamado egipcio-
americano, es un hibrido.

Es casi imposible determinar los habitats originales de las distintas
especies de algodén. Los cientificos han atribuido a fibras vy
fragmentos de bolas de semillas hallados en el valle de Tehuacan, en
México, una antigiedad aproximada de 7,000 afos. Se sabe con
certeza que la planta se cultiva y se utiliza en la India desde hace al
menos 5,000 anos, probablemente mucho mas. El algodén se utilizaba
también en los antiguos imperios chino y egipcio y por los pueblos
indigenas de Norteamérica y Sudamérica.

CULTIVO

El algodén exige una estacion de crecimiento prolongada con
abundante sol, agua y tiempo seco durante la recoleccion. En
general, estas condiciones se da en latitudes tropicales,
subtropicales y de clima mediterraneo de los hemisferios Norte y

Sur.
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El cultivo del algodon suele ser anual; la primera labor es el
despedazamiento mecanico de la parte aérea de las plantas; a
continuacion se entierran estos restos vegetales y se deja
descansar el suelo hasta el cultivo del campo. La época de
plantacion es muy corta y tras ella, las plantaciones deben ser
sometidas a cuidados intensos, ya que estas plantas son muy

sensibles al ataque de las malas hierbas y parasitos.

i FIGURA N° 2
RECOJO DE ALGODON PIMA EN LA ZONA DEL BAJO PIURA USANDO SACOS DE LANA

Las malas hiervas se combaten con ayuda de diversos métodos
mecanicos y quimicos, que incluyen abundantes pulverizaciones con
herbicidas antes y después de la plantacioén y laboreo con maquinas
fresadoras mecanicas y provistas de sopletes.

La recoleccion y la seleccién se suelen realizar a mano, ya que con
ello se consigue un algodén de mejor calidad. Sin embargo, existen
algunos paises donde la recoleccidbn se lleva a cabo de forma

mecanica (Estados Unidos, Israel, Australia, etc.).
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2.1.4. PLAGAS Y ENFERMEDADES DEL ALGODON
El dafno causado por el gusano del algodon. El gusano del algodén
es en realidad la fase larvaria de una polilla originaria de la India. Es
uno de los parasitos mas destructivos de la planta del algodén.

Abre tuneles en las bolas de fibra y devora las semillas.

Al igual que en las flores, en el envés de la hoja del algodén hay
una diminuta estructura en forma de copa que almacena néctar.
Estos depdsitos y el tallo suculento atraen a diversos insectos
parasitos. Uno de los mas importantes es el gorgojo del algodon. El
uso de variedades de maduracion precoz y la aplicacién de diversos
compuestos quimicos y métodos de control han reducido de forma
drastica las pérdidas causadas por este parasito. El gusano del
algodén, larva de color rosa de una polilla, infesta ahora las
plantaciones de algodén en todo el mundo, aunque se considera
nativa de la India. La larva abre tuneles en la bellota y devora las
semillas; la cuarentena, la fumigacion de las semillas y la
destruccion de los restos separados del algodén durante el
desmotado son las medidas de control principales. El gusano
tabaco de las yemas es otro parasito muy dafino, tanto por las
pérdidas que causa como por los costes que supone combatirlo.
También atacan al algodon cochinillas, carcoma de la madera y

aranas rojas.
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2.1.5.

FIGURA N° 03 i
EL GUSANO DEL ALGODON

En cuanto a las enfermedades a que esta expuesto el algodén,
cabe citar el marchitamiento causado por un hongo que penetra en
las raices desde el suelo y sintetiza un compuesto téoxico. No se
conoce ningun tratamiento, pero se han obtenido variedades
resistentes. Otra enfermedad fungica (micosis) es la podredumbre o
antracnosis de la bellota, causada por hongos del orden
melanconiales; la mejor forma de combatirla es usar semillas

procedentes de campos libres del hongo.

DESMOTADO

Desmotadora, maquina empleada en la separacion de la fibra de
algoddén de su semilla, segun dos principios de funcionamiento: uno
basado en el empleo de rodillos, y el otro de sierras. Las
desmotadoras de rodillos fueron las primeras empleadas y continuan
siendo muy usadas en los paises que producen algodones de fibra
larga. La accién de separar la fibra de la semilla se basa en la
adhesion de la primera a la superficie del rodillo desmotador, que

esta recubierto de una piel muy fuerte y rugosa (generalmente piel

18



de foca), con ligeros acanalados helicoidales. Una cuchilla, que
esta colocada paralelamente y muy cerca del cilindro desmotador y
puesta hacia la parte superior del mismo, impide que las semillas
pasen a través del pequeno espacio existente entre el rodillo y la
cuchilla, mientras que las fibras, arrastradas por su fuerte adhesion
a la superficie del rodillo y por el movimiento rotativo

de este ultimo hacia fuera de la maquina, salen al exterior y se

separan, amontonandose al pie de la maquina.

FIGURA N° 04 ’
DESMOTADORA DE ALGODON

La primera desmotadora de sierras fue patentada por el americano
Ely Whitney, en 1794, existiendo actualmente dos tipos principales:
el de cepillos o escobillas (brush gin), el de chorro de aire (airblast
gin). El proceso de desmotado es igual en ambos casos, salvo que
en el primero la fibra se recoge de los dientes de las sierras por
medio de un cilindro de cepillos, que gira en sentido inverso al de las
sierras y a velocidad tres veces superior, mientras que en el
segundo caso la fibra es arrastrada por una fuerte corriente de aire,

que la conduce después hasta el condensador.
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2.1.6.

FIGURAN°05
LA “CULTURA DE PATIO” ESTA REESTABLECIENDOSE CON EL RECOJO
MANUAL DEL ALGODON

Cuando el algodén llega a la planta desmotadora, se carga en el
edificio por medio de conductos colocados en los camiones y
remolques. En muchos casos, pasa primero por una secadora que
reduce el contenido de humedad para facilitar las siguientes
operaciones. A continuacion pasa a unas maquinas, que separan
del algodén toda la materia extrana: suciedad, restos de hojas, etc.
El algodon limpio entra en las desmotadoras, que separan la fibra

de las semillas. Por ultimo, las fibras se empaquetan en balas.

COMERCIO

Para determinar el valor del algodén, se clasifican muestras
tomadas de cada bala en funcién de la fibra, la calidad y el caracter.
Por fibra se entiende la longitud de la misma. Las variedades de
fibra corta se usan en la elaboracién de géneros simples; existen

otras variedades de fibra media y de fibra larga y extralarga.

20



2.1.7.

La calidad se define por el color, la claridad y la cantidad de materia
extrafna de la fibra. Seis grupos de color definen el grado de

blancura, que va desde el blanco hasta el gris.

Con el nombre de caracter se definen aquellos elementos que no se
hallan comprendidos en los factores grado y longitud, que no
obstante, tienen determinado valor en las cualidades necesarias
para un buen algodén, tales como su resistencia, finura,

uniformidad, torsion, flexibilidad, madurez y elasticidad, etc.

El caracter refleja aspectos como el diametro, la resistencia, el
cuerpo, la madurez (relacion entre fibras e inmaduras), la

uniformidad y la suavidad de las fibras.

SEMILLA DE ALGODON

La semilla de algodén, cuya eliminacion antes constituia un
problema para las plantas desmotadoras, es ahora un subproducto
valioso. Se envia a un molino, donde se somete a una operacion
parecida al desmotado que elimina toda la pelusa. La semilla
desnuda se parte y se le extrae la pepita. La pasta que queda
después de haber extraido el aceite es rica en proteinas. La pelusa
se aprovecha como relleno en tapicerias y automoviles, y como
materia prima en la produccibn de numerosos materiales de
celulosa, como rayon, plasticos, lacas y polvora sin humo para balas

y cartuchos. La cascara de las semillas se emplea como forraje

21



2.2

2.1.8.

para el ganado. De la pepita se extrae el aceite de algodén o aceite
semisecante. Con la torta que queda después de la extraccion del
aceite se elaboran forrajes y harinas. Del sedimento que se forma
después de refinar el aceite se obtienen acidos grados de utilidad

industrial.

PRODUCCION

Las fluctuaciones en la producciéon de algodon, incluso dentro de un
mismo pais, son importantes. Las causas de estas variaciones
suelen ser debidas a condiciones ambientales, como la existencia
de parasitos o la pluviometria, y a condiciones econdmicas, como
los costos de produccién y la competencia de las fibras sintéticas. A
pesar de ello, el algodon sigue siendo una materia prima

importantisima para la industria textil.

La produccién mundial de algodén sin desmotar en el aino 2000 fue
de 52 millones de toneladas. China fue el principal pais productor,
con 13 millones de toneladas, seguida de Estados Unidos, Pakistan

e India.

EL ALGODON BARBADENSE Y SU DIFUSION EN EL MUNDO

Hay muchas especies de algodén nativo en el mundo, destacando entre

ellos el Gossypium arboreum originario de la India y el Gossypium

herbaceum del norte de Africa. El cultivo de ambas especies subsiste aun

por el aporte de rusticidad. Otra especie originaria del viejo mundo es el
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Gossypium herbaceum raza acerifolium procedente del llamado cuerno de
Africa y cultivada ancestralmente desde el antiguo Imperio Nubio. También
existe el Gossypium hirsutum, aborigen del Sur de México y Guatemala,
que constituye la base de seleccion genética en el mundo, para obtener las
vatriedades cultivadas actualmente, denominadas genéricamente como
“stomproof”, definiendo su habilidad para resistir fuertes lluvias. Hoy esta
especie se cultiva en el mundo con el nombre de muchas variedades,
destacando las hasta ahora conocidas como Deltapine, Stonville, Acala,
que ha intentado recientemente reunir la empresa Monsanto, dentro de la

tendencia actual a las fusiones.

) FIGURA N° 06
DISTRIBUCION DEL ALGODON G. BARBADENSE Y EL RETORNO A SU
CENTRO DE ORIGEN
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Pero la que mas se destaca desde el punto de vista de sus caracteristicas
de fibra es el G. Barbadense, cuyo nombre especifico trata de describir su

longitud de fibra, comparada con las barbas humanas.

El G. Barbadense es nativo del Norte del Peru y Sur del Ecuador (Bourdon
1984, 1986; Percy et Wendell, 1990, Lazo 1991). El G. Barbadense ha
sido utilizado desde la antigiiedad en el Peru para obtener finos hilos del
algodén, muchas veces tejidos para formar impresionantes mantos, ricos
en colorido y representacién iconografica, que se han conservado con toda
su expresiva riqueza artistica a través de 3000 anos, gracias a las
condiciones de la desértica costa peruana, donde normalmente no llueve,
sirviendo muchas veces de mantos funerarios, conservados en cavernas o

necroépolis, como son los valiosos mantos de Paracas.

FIGURA N° 07 .
MANTO PARACAS CONFECCIONADO HACE 2,500 ANOS

A fines del Siglo XIX, cuando el ingeniero francés, Fernando de Lesseps,

construia el canal de Suez, el también francés, Monsieur Jumel, de su viaje
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a Sudameérica, tomé semillas de algodén barbadense, procedente del Peru
y fueron llevadas a Egipto, siendo sembradas en el valle del Nilo, donde
posteriormente la Real Escuela Britanica de Genética mejord con seleccion
y retocruzas, obteniendo una serie de variedades, desde Metafifi, Sakel,
Sakelaridis (Sakaridis), Karnak, hasta llegar al actual Gizah, que como fibra
extra larga en las variedades G-45, y otras de la serie 70, son la
representacion emblemativa del actual algodon, conocido actualmente
como el egipcio. De la Estacidén Experimental de Gizah, salié el Dr.
Lambert para propagar en el Alto Nilo, en el Sudan, las variedades de fibra
larga que posteriormente se conocieron como Lambert, Dendera, Barakat,

Gezira, etc.

Del Peru sali6 también el algodon barbadense, que en 1954, comienza a
ser sembrado en la Estacién Experimental de Tel Aviv, dando lugar al

cultivado bajo irrigacién tecnificada y conocido como Pima israeli.

A principios del siglo XX, la seleccion de barbadense cultivada en Egipto,
fue llevada a Estados Unidos y sembrada en el desértico suroeste, en el
Estado de Arizona, en los condados de Yuma y Pima, de donde toma su
denominacion de algodén Pima. Posteriormente, el algodén Pima es
reintroducido al Pert, en 1934, por el agricultor lider, Emilio Hilbck
Seminario, y es sembrado en las tierras que viene irrigado, ganadas al

desierto piurano.
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Vuelto el barbadense a su centro de origen, se aclimata rapidamente,
conformando una bellota de 3 loculos, con semilla lampina y fibra que
tiende a alargarse, pasando del originario 1.7/16” (36.5 mm) al standard
actual de 1.9/16” (39.7 mm), y en ciertos anos, como durante la campana
de 1999, ano que coincide con las favorables condiciones del sindrome
post Nino, desarrollando longitud hasta el 1.5/8" (41.3 mm) y 1.1/16” (42.9
mm), certificando el algodén extra largo cultivado en el departamento de
Piura. Conocido como Pima peruano, como la variedad de algodén fibra
mas larga cultivada ahora en el mundo adicionalmente hay que mencionar
que en los valles piuranos, debido al bajo porcentaje de humedad, su fibra
se cubre por una cera natural intrinseca en la fibra, que posteriormente
resulta en un diferente tratamiento de tenido, pero que permite trasladar al
producto final esa suavidad al toque en los tejidos, o esa brillantes natural
que se aprecia y que en algunos confunden como si hubiera sido
mercerizado. Esta caracteristica fue popularizada con el lema repetido en
la revista mensual de Land’s End, la de mas ediciéon en venta por catalogo
en el mundo: “Peruvian Pima, soft as a hair of an angel”, (Pima peruano,

suave como el pelo de un angel).

Este algodén barbadense también fue tejido con un urdimbre de la lana,
procedente del pelo de los auquénidos peruanos y ejemplares de ricos
mantos, son considerados como joyas, exhibidas en los mas importantes

museos del mundo.
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2.3.

El algodon barbadense fue cultivado en los diferentes valles de la desértica
costa peruana, bajo el sistema de irrigacion. Ecotipos de esta especia
cultivados en las costas del Océano Pacifico no soportan el exceso de
lluvia y cuando eventualmente lo sufren como cuando se presenta el
Fenomeno del Nifo, la planta se “tropicaliza”, perdiendo mucha de su
produccion por caida fisiolégica, desarrollando excesivo tamano de hojas,

que terminan cayendo prematuramente.

COMERCIALIZACION DEL ALGODON PERUANO

La planta de algodon produce una mota llamada bellota, la que contiene un
gran numero de semillas y adheridas a ellas, un sin numero de fibras. Al
recojo de estas bellotas se le denomina pafna y al algodén recogido se le
conoce como algodén en rama. El proceso de separacion de las fibras de
las semillas, se le llama desmote, el que es efectuado por maquinas

especiales llamadas desmotadoras.

La comercializaciéon de algodén en rama data desde que la siembra del
mismo se efectua con fines comerciales e industriales. Antiguamente el
algodén era producido por grandes unidades de produccion llamadas
haciendas, las que dedicaban al cultivo de algodon grandes extensiones no

menores a 50 hectareas.

Las grandes haciendas contaban con sus propias desmotadoras, las que
ademas de desmotar sus propias producciones, brindaban servicio de

desmote a los productores que no contaban con ellas.
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La comercializacion del algodén se realizaba con el desmotado a través de
los llamados corredores, los que se encargaban de vender los algodones

al mejor postor o a quien les daba el mejor precio.

Al promulgarse la mal llamada ley de reforma agraria (Ley N° 17716 del
24.06.69), las grandes haciendas pasaron al poder de sus trabajadores los
que las convirtieron en cooperativas, y después por problemas sociales
interos, se convirtieron en parcelas dando origen a la formacion de los

pequenos productores.

Los pequenos productores actualmente comercializan sus algodones en
rama, vendiéndoles a los comerciantes , los que generalmente cuentan con
sus propias desmotadoras o los venden a los pequefos comerciantes
llamados acopiadores, con lo cual obtienen su pago a la entrega del
algodén.

La comercializacién del algodén en rama se hace en base a los siguientes
patrones de calidad: superior, corriente e inferior, fijandose el precio de
acuerdo a la calidad presentada o entregada. Los precios varian de
acuerdo a la ley de oferta y demanda. En lo que concierne al algodén
desmotado, ademas de la ley de la oferta y demanda, la comercializacién
se hace de acuerdo a la calidad, la que se determina en base a los

siguientes patrones de calidad:
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FIGURA N° 08

SALA DE CLASIFICACION CON USO DE NUESTROS PATRONES PREPARADOS POR
EL INSTITUTO PERUANO DEL ALGODON

Tanguis :grados 3, 3. %, 4, 5,6, 7, pajosoy cocopa.
Pima - grados 1, 1. %4, 1.7, 1.3/4, 2, cocopa de primera
y cocopa de segunda
Del cerro :grados |, 1.1/4 y 1.1/2
Aspero: se clasifica en base a los patrones de calidad
Tanguis.
La clasificacion por hebra (largo de fibra) se hace en pulgadas,

siendo las longitudes m{as frecuentes las siguientes:

Tanguis :1.3/16”, 1.5/32”, 1.1/8” y 1.3/32”
Pima :1.5/8”, 1.9/16”, 1.1/2” y 1.7/16”
Del Cerro :1.7/16”, 1.3/8" y 1.5/16”

Aspero: 1.3/32”, 1.1/16” y 1.1/32”
Nota: Orden por importancia de valores comercializados.
En la actualidad el algodén desmotado se comercializa en la

industria textil a través de los comerciantes y/o corredores, no hay
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produccién suficiente para exportar. En la mayoria de los casos los
comerciantes que generalmente cuentan con su propia
desmotadora, habilitan a los agricultores /productores ya sea con
dinero para la financiacién de sus cultivo, o con fertilizantes y/o
insecticidas, ya que actualmente se recibe muy poco para el agro de

parte del sistema financiero.

Las desmotadoras en una accién digna de destacar, estan
distribuyendo entre los productores, envases de algodéon para el
recojo y transporte del algodén en rama con el fin de evitar la
contaminacién del algodon con materias extranas, llamese
polipropileno y otros, que tanto dano causa a la industria textil, y
cuando existen excedentes, a la exportacion.

Para l|a comercializacion del algodén desmotado, se toma como
base el quintal de 46 kilos y el precio es fijado de acuerdo a la

calidad tanto de grado como de hebra.

Tenemos que reconocer que la calidad de nuestros algodones

tanguis/pima son de primera calidad a nivel mundial, con los que se

logra obtener hilados y tejidos de muy buena calidad.
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GRAFICO N° 1

PRODUCCION NACIONAL DEL ALGODON POR TIPOS 1996 - 1999
{Miles TM Fibra)

1996 1997 1998 1999 2000

] TANGUIS = PIMA W ASPERO ™ DIVERSOS W CERRO
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TANGUIS 49,182 69.7
ICA 53 461
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AREQUIPA 395 56
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LALIBERTAD K o0
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PIMA 213
PIURA 15040 23
'DELCERRO 245 8.3
LAMBAYEQUE 245 03
ASPERO 6,100 8.6
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2.4,

IMPORTANCIA DE LAS PROPIEDADES DE LA FIBRA

La experiencia practica a través de los aifos y las investigaciones llevadas
a cabo para estudiar la influencia de las propiedades de las fibras sobre la
calidad de los hilados, asi como sobre la hilabilidad, han reducido la lista de
propiedades que se hacen mas criticas en la caracterizacion de cualquier
tipo de algodén dado. La lista de estas propiedades se ofrece a

continuacion:

. Longitud y distribuciéon de longitudes
. Resistencia y elongaciéon

. Densidad lineal

. Madurez

. Contenido de impurezas

. Color

La figura N° 9 muestra una representacion tipica de la contribucion relativa

de las propiedades de las fibras sobre la calidad de los hilados.

Las investigaciones de los ultimos tiempos han sido dirigidas hacia el
diseino, desarrollo y fabricacion de instrumentos capaces de medir la mayor
cantidad posibles de estas caracteristicas en el menor tiempo posible. El
analizador de alto volumen presenta un adelanto significante con su
capacidad de determinacion de las mencionadas propiedades de una

manera rapida, econémica y precisa.
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' FIGURA N° 09
CONTRIBUCION DE LAS PROPIEDADES DE LAS FIBRAS A LA CALIDAD DE LOS HILADOS

Ring Spun Yarn

Rotor Spun Yarn
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FIGURA N° 10 )
EL PREMIER HFT 9000 - REVISION

El primer HFT 9000 posibilita la medicion de los siguientes

parametros del algodén:

- Longitud y uniformidad de longitud.
- Resistencia.

- Elongacién.

- Micronaire.

- Color.

- Impurezas
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2.4.1. LONGITUD Y DISTRIBUCION DE LONGITUDES

2411,

PRINCIPIOS DE MEDICION DE LONGITUD

Se ha establecido que la longitud es el parametro mas
importante en la definicion de la calidad de los hilados
de anillos. La longitud de la fibra también es el
parametro a través del cual se establecen las
calibraciones o6ptimas de la maquinaria de hilatura
durante el procesamiento. Sin embargo, la longitud en
las muestras de algodén es un parametro variable y se
necesita definir que longitud es mas importante, la de
las fibras mas largas, la de las fibras mas cortas, la de
la mayoria de las fibras o la de la minoria de estas.
Considerables trabajos se han realizado referente a este
aspecto, y la definicion de la longitud se ha concertado
a dos criterios — uno basado en la longitud completa,
(de extremo a extremo) y el otro basado en la longitud
llamada Span Length (longitud de extension
percentilica) (Fig. 11). Estos dos métodos son
explicados con algunos detalles a continuacion con sus

ventajas y desventajas.
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FIGURA N° 11

METHODS OF EXPRESSING FIBRE LENGTH

Full Length

Span Length

241.2

LONGITUD STAPLE

El parametro mas popular basado en la longitud entera
de las fiboras es la longitud Staple, la cual fue
originalmente definida como la longitud de una porcion
de una muestra de fibras. Convencionalmente, incluso
hoy en dia, en la mayoria de los lugares donde se evalua
el algodoén, la longitud staple es calculada a través del
staple manual, llevado a cabo por personal
experimentado en esta labor, llamado clasificador de
fibras. Posteriormente algunos instrumentos fueron
desarrollados con el objetivo de determinar la longitud
staple, con los cuales se obtiene el Diagrama Staple, el
cual constituye un ordenamiento de las fibras desde las
mas cortas hasta las m{as largas. A partir de este
diagrama se obtienen los siguientes parametros de

longitud:
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24.13.

. Longitud media
. Longitud efectiva

. Longitud media superior.

De estos parametros, la longitud afectiva se correlaciona
muy bien con la longitud staple del clasificador, y en lo
adelante se considera una medicidbn objetiva de la
longitud staple, eliminando el factor subjetivo que
provoca la medicién manual. El diagrama de distribuciéon
de las longitudes constituye la manera mas acertada
para determinar la gama de variaciones de las longitudes
de las fibras. Para hacer este método lo mas util
posible se ha desarrollado una gran cantidad de trabajos
experimentales sobre su correlacién con la hilatura, pero
el método tiene una serie de limitaciones inherentemente
objetivas. El método del fibrograma es una innovaciéon
relativamente reciente encaminada a superar estas

limitaciones.

EL FIBROGRAMA

El fibrograma es un arreglo de las fibras orientadas
desde la mas cortas a las mas largas, desde el punto de
vista de las longitudes percentilicas ( las distancias de

las fibras extendidas a partir de un punto fijo de forma
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aleatoria). El fibrograma simula la forma en que las
fibras van a fluir en los procesos de hilatura.

La vialidad practica del método del fibrograma es
revelada cuando se reconoce que en el proceso de
formacion de los hilados, en cualquier instante, aquellas
fiboras que son agarradas por los rodillos y son
transferidas de una posicion a otra, siguen una

configuracion como la del fibrograma (Fig. 12).

FIGURA N° 12

FIBRAS EN LA ZONA DE ESTIRAJE

Fibres randomly caughtin
the dratft zone

o= N o SaT
e Tbs =y

| ——
-t s T A

Fibrogram
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Extendiéndose desde cada punto de agarre, los segmentos
de las fibras en cuestién van a tener diferentes longitudes,
incluso si todas las fibras tuvieran la misma longitud entera.
Consecuentemente, las expresiones de la longitud y la
distribucion de longitudes tomadas del fibrograma,
preferiblemente mas que las del sistema manual (Baer
sorter), son muy utiles para explicar el comportamiento de las
fibras durante su procesamiento en la hilatura.
2.4.1.4. LONGITUD PERCENTILICA DE EXTENSION, SPAN
LENGTH.
La longitud percentilica de extension o la llamada Span
length se define como la distancia excedida por un
porcentaje especifico de fibras extendidas a partir del

punto aleatorio de agarre. (Fig. 13).

) FIGURA 13 ]
DEFINICION DE LA LONGITUD PERCENTILICA

fibres heid

’ N fibres held here 25%x N
| here

2.5% Span length

Los estudios llevados a cabo por el Departamento de
Agricultura de EE.UU. han mostrado que la 2.5% Span
length, o sea, la distancia por el 2.5% de las fibras en el

fibrograma, concuerda con la llamada “Longitud Staple”
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2.4.1.5.

evaluada por el clasificador, y por consiguiente se usa
como una norma universal para evaluar el algodén y su

accesibilidad para los procesos de la hilatura.

ESTIMACION DE LAS SPAN LENGTHS A PARTIR DE
LONGITUDES ENTERAS Y VICEVERSA.

A pesar de las ventajas del fibrograma, no ha sido
establecido que este método pueda reemplazar
totalmente el diagrama staple, por lo que generalmente
se hace necesario tener valores de conversion de una
forma de estimacion de la longitud a la otra.

En el analizador de fibras de alto volumen la estimacion
de la longitud completa, o sea de la distribucion de las
longitudes, se obtiene a partir de la distribucién de Ila

longitud por las tangentes en el fibrograma.

Por ejemplo, colocando la tangente a la curva en el
grafico de la (Fig. 14) que intercepte el eje “Y” a un
nivel de 50% ,se establecera en el eje “X” con la
intercepcion de esta tangente la longitud media superior.
Con una apreciacion similar pero a un nivel del 100%

del eje “Y” se indicara en el eje “X” la longitud media.
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FIGURA 14

METODO DE CONVERSION DE LONGITUDES PERCENTILICAS EN LONGITUDES ENTERAS EN

HFT
100%

- 50% Span Length

= . 2.5% Span Length
Upper Half Mean
.~ Length (UHML)
y ) 1 N
2-5% - ",r ‘. -
i <2V -
Span Length

2.4.1.6.

Uniformidad de Longitudes

Es conocido que el algodon posee un alta variabilidad de
longitud, por lo que las muestras de fibras no son
uniformes. La magnitud de la variacién de la longitud
juega un importante papel en la hilabilidad de las fibras
de algoddén. Esto fundamentalmente debido a que para
el establecimiento de las calibraciones (decididas a partir
de la longitud 2.5% Span Length o de la longitud
efectiva), el algodén con alta variabilidad de longitudes
poseera un alto numero de fibras no controladas en las
zonas de estiraje, lo que ocasiona deterioro de la calidad

de los hilados.
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Se conocen dos métodos fundamentales para medir la
uniformidad de la longitud de las fibras de algodén —
Uniformidad y el indice de Uniformidad. Existe un poco
de ambigiedad con respecto al uso de estos dos
métodos, las fabricas que utilizan el concepto de las
longitudes percentilicas usan el método de la uniformidad,
y aquellas que manejan los conceptos de las longitudes
enteras usan el método del indice de uniformidad. Los

términos correspondientes son definidos en adelante:

Uniformidad (UR) = 50% Span Length x 100
2.5 Span length

indice de Uniformidad (Ul)= Long. media_ x100%
Long. media superior

TABLAN°04
CLASIFICACION SEGUN SU iNDICE
DE UNIFORMIDAD

Indice de Uniformidad Clasificacién
Inferior a 77 Muy bajo
De77a79 Bajo
De 80 a 82 Media
De 83 a 85 Alto

Superior a 85 Muy alto
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2.1.4.7.

FIBRAS CORTAS Y SU INFLUENCIA

El efecto negativo de la presencia de un alto contenido

de fibras cortas es muy conocido. El alto porcentaje de

fibras cortas en la masa fibrosa generalmente esta

asociada a:

- Un incremento de la irregularidad y aumento de
roturas, lo cual afecta la calidad e incrementa los
costos de produccion.

- Un incremento del niumero de neps y algunos tipos
de defectos asociados a la materia prima, lo cual va
en detrimento de la apariencia.

- Un gran desprendimiento de pelusas y
contaminacion de la maquinaria en la hilatura, la
tejeduria de calada y de punto.

- Un incremento del porcentaje de desperdicios en el

peinado y otros pasos tecnoldgicos.

El analizador de fibras de alto volumen proporciona una
serie de ecuaciones empiricas del contenido de fibras
cortas, basadas en los resultados del algodén producido

en los Estados Unidos en un afno determinado.
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Premier HFT 9000 actualmente utiliza las ecuaciones
siguientes para la estimacion del indice de Fibras Cortas

en sus instrumentos de analisis de fibras:

SFl = 122.56-(12.87 x LMS) - (1.22 x IU)

Donde:

SFI ; indice de Fibras Cortas

LMS : Longitud Media Superior, Pulgadas
V] : indice de Uniformidad

SFI = 90.34 — (37.47 x SL2) - (0.90 x U)

Donde:
SFI  :indice de Fibras Cortas
SL2 : 2.5% Span length, pulgadas

U : Uniformidad

2.4.2. RESISTENCIA DE LAS FIBRAS Y ELONGACION
La resistencia y la elongacién determinan la dureza de las fibras, lo
cual ejerce una influencia directa sobre la resistencia de los hilados
y los tejidos. Las fibras sueltas se procesan a mejores eficiencias.
Los algodones muy débiles tienden a romperse durante su
procesamiento, principalmente en la apertura, limpieza y mezcla,

asi como en el cardado, generando una mayor cantidad de fibras

44



2.4.3.

cortas, lo que consecuentemente deteriora la resistencia y la

uniformidad.

Preferiblemente se utiliza el haz de fibras para determinar la
resistencia antes que la resistencia de fibras individuales, debido a
que resulta mas representativo y también por el factor de que se
asemeja mas a la estructura de los hilados. Para el analisis de la
resistencia generalmente se establece la distancia inicial de 1/8”
entre las mordazas que sujetan el haz de fibras, debido a que con
esta distancia se obtienen valores de ensayo mas cercanos a la
resistencia verdadera de las fibras. En todos los métodos para el
andlisis de la resistencia de las fibras (Pressley, Stelometer, HVI,
etc.) se valora la fuerza de rotura. Diferente a la longitud de las
fibras, aqui existe un pequeno debate sobre que propiedad debe ser
usada para comparar la resistencia entre muestras. Universalmente
se utiliza la tenacidad en gramos por tex o la longitud de rotura,
debido a que estos parametros se utilizan también para valorar la
resistencia de los hilados y no la fuerza de rotura absoluta en

gramos.

FINURA DE LAS FIBRAS

Después de la longitud, la finura de las fibras puede ser considerada
como el parametro mas importante de la materia prima textil que
influye sobre la calidad de los hilados, esto se debe a que de la

finura de las fibras se deriva el nimero de fibras en la seccion
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transversal del hilo. Para un determinado titulo de hilado mientras
mas fina sea la fibra mayor cantidad de estas habra en la seccién

transvesal de los hilos (Fig.15).

FIGURA N° 15
FIBRAS FINAS Y GRUESAS EN LA SECCION TRANSVERSAL DE
UN HILADO
Finer Coarser
Fibres Fibres

Con el incremento del numero de fibras en la seccion transversal del
hilo la irregularidad disminuye, esto significa que para un titulo dado
de hilado, las fibras mas finas producen mejor calidad que si se

tratara de fibras gruesas.

Ademas, esto puede ser demostrado teniendo en cuenta que las
fibras finas pueden ser hiladas mas eficientemente para titulos finos
que las fibras gruesas, en otras palabras, la finura determina el

limite de hilabilidad de las fibras.

Aparte, en la estructura de los hilados, cuando se trata de fibras
finas, se logra alcanzar una mayor area de contacto entre las fibras
y por consiguiente se requiere de una torsibn menor para lograr la
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cohesion necesaria, por lo tanto la torsién de los hilados también

esta relacionada con la finura de las fibras.

Mientras la importancia de la finura de las fibras ha sido reconocida
por todo el mundo, la determinacion precisa de este parametro ha
sido siempre un gran problema. Generalmente esto es debido a que
estas poseen una gran variedad de formas de seccién transversal
que varian a lo largo de su longitud y son diferentes también en la

relacion fibra fibra.

Tradicionalmente la finura se ha expresado como la masa de una
unidad de longitud de fibra, ya que la masa es directamente
proporcional al area de la seccion transversal para una longitud
dada. La mas popular de las expresiones establecidas es el valor
micronaire, el cual se define como el peso de una pulgada de fibras

en microgramos.

El instrumento utilizado para la medicidon esta basado en la presion
ejercida por un flujo de aire. El principio de trabajo de este
instrumento se fundamenta en que para pesos iguales de muestras
de fibras el valor de la presion del flujo del aire al pasar a través de
la muestra se hace menor para las fibras mas finas que para las
gruesas, debido a una menor superficie relativa libre en el caso de

las fibras mas finas para ofrecer resistencia al flujo de aire.
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La medicién de la finura de las fibras se complica por el factor de
que los valores de la presion del flujo de aire a través de la muestra
no depende solamente de la finura de las fibras, depende también
de la madurez de estas. Por eso es que las diferencias en los
valores microanaires para dos ensayos pueden ser consecuencia de
las variaciones de la finura o de los valores de la madurez. Dentro
de una variedad de algodén, sin embargo, el cambio en el perimetro
de la fibra no es significante, entonces las diferencias del micronaire
pueden atribuirse a diferencias de la madurez de las muestras

analizadas.

Aunque el valor micronaire no representa la finura intrinseca de la
fibra, se mantiene como un parametro muy importante que influye
en la calidad de los hilados y en la hilabilidad de las fibras, por lo
que sigue valorandose por una serie de equipos de analisis,

incluyendo los analizadores de alto volumen.

El modulo del micronaire del HFT 9000 utiliza el método del flujo de
aire para la determinacion de los valores de finura del algodén.
Una muestra de fibras de peso conocido es comprimida en un
cilindro con un volumen preestablecido y se somete al paso del
flujo de aire, al pasar a través de las fibras es registrada como

elemento para valorar la finura de las fibras del algodon.
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24.4.

El nimero de fibras para determinado peso de muestra es mayor en
el caso de fibras mas finas que para cuando se trata de fibras mas
gruesas. Al hacer pasar la corriente de aire a través de estas dos
muestras, la muestra de fibras mas finas ofrecera una mayor
resistencia al flujo de aire debido a que la superficie total en el
primer caso es mayor que para el segundo, por lo que ofrece una

mayor resistencia.

COLOR E IMPUREZAS

2.4.4.1. Medicion del Color
El color se ha considerado como una caracteristica
fundamental de la calidad del algodén en todos los
tiempos. Aparte de su influencia estética sobre los hilos y
tejidos, muchas otras propiedades de las fibras se
asocian con el color. Esta caracteristica ejerce una gran
influencia en el comportamiento de las fibras durante el
procesamiento quimico de preparacion, el tenido y el
acabado.
Normalmente el ojo humano define el color en medida
relativa, esto quiere decir que distinguir diferentes
colores es mas facil que definir el color real o absoluto.
La percepcion del color varia mucho de persona a
persona, por lo que la diferenciacion de los colores por el
ojo humano es relativamente poco confiable, ya que esta

depende de la cantidad de luz reflejada por la muestra,
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para todo el espectro de colores y de otros multiples
factores correlacionados. El colorimetro electrénico ha
resuelto totalmente esta disyuntiva. El color de los
algodones cae en el rango de los blancos y amarillentos,
con nada o con una cantidad insignificante de otros
colores. Esto simplifica el proceso de mediciéon del color
a solamente dos parametros, la cantidad de luz reflejada,
llamada reflactancia y medida con Rd, y el
amarillamiento, medido en términos del valor *b.
2.4.4.2. Medicién de las impurezas

La cantidad de impurezas en una bala de algodén es un
parametro muy importante, teniendo en consideracion
los problemas que trae consigo la extraccién de estas
para la obtencién de los hilados con alta calidad. Tal
fundamento se debe a que la masa fibrosa es sometida
a un agresivo golpeo y sacudido en los procesos de
apertura - batanado y en las cardas, para garantizar la
extraccion de las particulas ajenas a la masa fibrosa.
Este golpeo pudiera afectar las fibras en la interaccion
con los érganos de limpieza y mezcla de esta
maquinaria. Consecuentemente l|a optimizacion y la
seleccion de los parametros del proceso se hacen

extremadamente dificiles.
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2.4.4.3.

El analizador de impurezas Shirley es el mas difundido
equipo de medicidbn del contenido de impurezas del
algodéon, este equipo logra la separacion de las
impurezas y materias extranas de las fibras por métodos
mecanicos, y da como resultado el porcentaje de
impurezas con relacién a la cantidad de masa fibrosa
de la muestra.

Los estrictos requerimientos de calidad de las cintas
conducen a una evolucion gradual de la maquinaria de
apertura y limpieza, haciendo que estos equipos,
incluyendo las cardas, sean disefiados para extraer
exclusivamente ciertos tipos especificos de particulas de
impurezas. Se hace necesario la separacion de las
impurezas del algodén por su tamano.

El método del video analisis proyecta las particulas de
impurezas como estas aparecen en el producto
terminado. Este método constituye una forma mas
avanzada de estimacion de valores promedios de las

impurezas.

Medicion del Color y las Impurezas en el HFT 9000
El analizador de fibras HFT 9000 utiliza el método 6ptico
para determinar el color y el contenido de impurezas del

algodén.
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El contenido de impurezas del algodén es concebido en
términos del area de desperdicios y del conteo de
desperdicios.

El color se mide como la Reflactancia de color Rd. Y el

amarillamiento, por el valor *b.

El equipo se compone de dos lamparas que estan
dispuestas a 45 grados colocadas en el mismo extremo,
por debajo de la ventanilla y que iluminan la muestra de
fibras colocadas sobre ésta. Debajo de la ventanilla se
encuentra adaptada una camara que captura toda la
imagen de la muestra a estudiar. La imagen escaneada
se analiza para la obtencién de los valores Rd y *b, en el
caso de la medicién de color y para el conteo de las
impurezas en el caso de que sean estas el objetivo de
medicion.

FIGURA N° 16

MEDICION DEL COLOR Y DE LAS IMPUREZAS

l Press Foot

Cotton Sample

/

Window
Flash
L To
Control
CCD Unit
Camera ;
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2.5.

PRINCIPALES PROCESOS DE HILATURA DE LAS FIBRAS CORTAS.

Se definen claramente dos procesos: el cardado y el peinado. El proceso
peinado se reserva, normalmente, para los hilos finos. El proceso
convencional del algodén cardado consta de una apertura, limpieza y
mezcla, seguida de una disgregaciéon de las fibras en una carda de
chapones, se regulariza después la masa de la cinta de carda en el
manuar, se adelgaza y tuerce esta cinta para tener una mecha, y
finalmente se obtiene el hilo, a partir de la mecha por estirado y torsion.
En los modernos sistemas de hilatura se prescinde de la mechera, ya que
se obtiene el hilo directamente de la cinta de manuar. Si queremos hilar
una fibra quimica por el proceso del algodén cardado podemos partir del
cable. Desgarramos el cable a longitud de corte algodonero formando una
cinta para alimentar a los manuares. El resto del proceso coincide con el
descrito anteriormente. Por el proceso cardado obtenemos hilos hasta de
titulo de 36 algodon inglés (Ne).

El proceso de peinado incorpora una peinadora para eliminar las fibras
cortas, neps y contribuye a mejorar la hilabilidad de la materia. Las cintas
del pre peinado se tratan en una maquina llamada reunidota de napas que
forma unos rollos con un titulo determinado, dependiendo del hilo final del
hilo para alimentar a la peinadora. A la salida de la peinadora se sigue el
mismo proceso que el algodén cardado. La gama de hilos peinados varia

normalmente desde el 30 Ne al 120 Ne.
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ESQUEMA DEL PROCESO DE HILATURA
CARDADO Y PEINADO POR ANILLOS

Cardado Peinado




2.6 DIMENSIONES, @ VOLUMEN, PESO Y DENSIDAD DE
EMPAQUETADO DE LAS BALAS DE ALGODON DE LAS
PRINCIPALES PROCEDENCIAS.

En la Tabla N° 5 se muestra las dimensiones, volumen, peso y
densidad de empaquetado de las balas de algodén y su
procedencia
TABLA N° 5§
EMPAQUETADO DE BALAS DE ALGODON
PAIS DIMENSIONES | VOLUMEN PESO |DENSIDAD
BALAS (cm) BALA (m®) |[BALA (Kg) (Kg/ m’)
Afganistan 106 x 86 x 51 0.465 164 353
Africa (Este) 104 x 73 x 66 0.501 183 365
|Africa (Sur) 104 x 83 x 563 0.432 170 394
Ameérica 152 x 61 x 63 0.584 235 402
Angola 136 x 73 x 51 0.506 198 391
Argentina 129 x 61 x 61 0.48 202 421
Argentina 149 x 61 x 61 0.554 235 424
Australia 139 x 93 x 53 0.685 207 302
Bolivia | 109x71x73 0.565 210 372
Brasil (Sur) 104 x 68 x 53 0.375 190 507
Brasil (Norte) 106 x 78 x 56 0.463 194 419
Colombia (algodén largo) 136 x 106 x 68 0.98 218 222
Colombia (Algodén standard) | 109 x 68 x 71 0.526 210 399
Colombia (chapones) 136 x 105 x 37 1.000 210 | 210
China 107 x 78 x 50 0.417 202 | 484
Espana 106 x 98 x 73 0.758 218 288
Espana (Mirasierra) 138 x 80 x 53 0.585 217 371
|Paraguay 106 x 68 x 73 0.526 202 384
Pakistan 118 x 60 x 48 0.34 171 504
Peru (resto del pais) 152 x 63 x 66 0.632 264 418
Peru (Lima) 103 x 68 x 51 0.357 216 605
Rusia 101 x 76 x 61 0.468 210 449
Salvador 136 x 105 x 38 0.543 210 387
Sudan 100 x 74 x 66 0.488 196 402
Siria 119 x 109 x 61 0.791 207 262
Turquia (Adana) 106 x 96 x 63 0.641 205 320
Turquia (Izmir) 104 x 109 x 66 0.748 212 283
'Yemen 136 x 86 x 61 0.713 139 195
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TABLA N° 06

PRUEBAS DE FARDOS DE ALGODON EN HVI
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. MEZCLA DE FARDOS DE ALGODON

Debido al costo de la materia prima, los confeccionistas se ven en la necesidad de

emplear una gran variedad de algodones, dependiendo del producto final.

Tenemos en el mercado nacional algodon americano de la variedad de Upland

(como California - Arizona, San Joaquin, etc.). También existe el africano, el

hibrido, y otras variedades. Aparte de los algodones peruanos como el tanguis,

cerro, pima, aspero, etc.

Tomaremos como ejemplo el algodén tanguis. A su vez haremos sugerencias

para mezclas de algodén americano y africano

3.1.

PRUEBAS EN HVI

Todos los fardos que conforman un lote deben ser muestreados en el HVI,
para obtener los parametros de calidad que nos sirven para formular las
mezclas.

En la Tabla siguiente se muestra un ejemplo de Analisis en el HVI de 35
Fardos de Algodon Tanguis

Los parametros mas importantes a controlar de los valores obtenidos por el
HVI (premier HFT 9000) son UHML, ML, Ul, MIC, Str, Rd, ‘b, CG. Leaf, Risi,
SFI.

Asimismo, los valores maximos, minimos, promedio, desviacion estandar,

coeficiente de variacion y rango de los mismos.
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3.2

3.3

PARAMETRO CRITICO

Es aquel parametro que presenta valores variados y estan fuera de los
estandar, y por lo tanto debe controlarse sus valores maximos, minimos,
rango y coeficiente de variacion para no producir problemas posteriores
como barraduras. Este parametro varia dependiendo del tipo de algodén
que por ejemplo para el tanguis suele ser el MIC, para el americano el MIC

y C.G, para el africano es el MIC, etc.

FORMULACION DE MEZCLAS
Tanguis
> Antes de formular la mezcla debemos medir la humedad de los

fardos, para observar si esta dentro de los valores estandar.

TABLAN°® 7

TASA DE HUMEDAD

Variedad de Algodon Tasa Legal de Humedad
Algodoén Tanguis <85
Algodon Hibrido <9
Algodén Americano <8
Algodén Africano <8

> Clasificar por valles (Huacho, Huaraz, Chincha, Cariete, Pisco, Ica,

etc.), segun el Romaneo (Ver Anexo N° 2)
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Ordenar en forma correlativa los niumeros de fardos. Segun el Valle y
Romaneo.

Verificar la procedencia de los fardos con los datos obtenidos de las
muestras analizadas previamente en el HVI. (Muestras enviadas por
el proveedor).

Verificar que los rangos de los parametros principales caigan dentro
de los valores obtenidos previamente de las muestras analizadas.
Usar un maximo de 3 a 4 valles para cada mezcla.

Todos los valores llevarla a una base de datos para mezclas.

Tener presente si las camparas son del mismo ano, si existen fardos
de diferentes campanias, estas se mezclan en forma proporcional.

Si son lotes grandes los analizados y las variaciones de los rangos
son fuera de los estandar, entonces es conveniente formar 2 o mas
lotes , los cuales serian conveniente destinar a diferentes articulos.
Verificar que todo el lote esté dentro de los valores correctos, estos
promedios nos sirven para mantener la uniformidad de las mezclas,
en sus parametros principales (UHML, ML, Ul, MIC, *b CG, etc)

Cada valle y campana se ordena por MIC para observar la variacién
mayor o menor de los valores de MIC y poder distribuirlo
homogéneamente en cada mezcla.

Buscar el parametro mas critico que se observa en el Lote (MIC b,
CG).

Las mezclas se realizan de acuerdo a la cantidad de fardos

analizados y al balance de linea.
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> Cuando se ingresa las mezclas la linea de produccion, debe
respetarse el orden de los fardos.
> Respetar parametros estandar. (Ver Tabla N° 08)
TABLA N° 08
PARAMETROS ESTANDAR RECOMENDABLES PARA FORMULAR

MEZCLAS HOMOGENEAS

Parametros Valores

Variacion del Micronaire (MIC) <06

Variacién Longitud Media Superior (UHML) |< 3.5 mm

Variacion de Longitud Media (LM) <3 mm
Variacion de Indice de Uniformidad (V) <8
Variacion de la Resistencia (STR) <9
Variacion de la Reflactancia (Rd) <8
Variacion del Amarillamiento (*b) <3.5
> 450 hilo fino

indice de Hilabilidad (RiSi)

<450 hilo grueso

indice de Fibra Corta (Cfi) < 4 (recomendable)

Analizar los Valores en HVI color
Grado de Color (C.G))

diagram

> Analizar los valores de MIC y b y observar cual presenta mayor
variacion y tomarla como parametro critico (generalmente para el
Tanguis es el MIC).

> La variacion de los parametros entre mezcla y mezcla debe ser

minima para mantener la homogeneidad de las mezclas.
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» En lo posible, debe mantenerse los rangos menores o iguales a 0,05
para la mayoria de los parametros, en especial MIC.

> La diferencia entre el valor medio del MIC entre mezcla y mezcla no
debe ser mas de 0.1.

> Dentro de una mezcla el C.V.% del MIC debe ser menor a 3.

> El Rd% de las porciones de algoddn seleccionadas para mezclarse
debe estar sobre 70 y la amarilles (‘b), debe estar debajo de 10.

Veamos un ejemplo esquematico : tenemos 155 fardos de algodon tanguis,

los cuales conformaran el “Lote 89", procedentes de cuatro Valles

diferentes (Chincha, Ica, Carete y Pisco), deseamos formular tres mezclas

homogéneas (M1, M2 y M3), las cuales deben ingresar a la linea de

produccion sin presentar variaciones de calidad entre mezcla y mezcla.

Observamos los parametros obtenidos en el HVI y el romaneo (ver Anexo

N° 01).

Cada valle se ordena los fardos teniendo en cuenta el numero de fardos y

el parametro critico.

Los fardos ordenados son distribuidos homogéneamente segun la cantidad

de mezclas que se deseen formular.

Cada mezcla (M1, M2 y M3) es llevada a una base de datos, donde se

ingresan todos los fardos con sus parametros de calidad respectiva que

conforman cada mezcla.

En esta etapa se analizan los rangos de los parametros principales de cada

mezcla, y si es necesario se retiran los fardos que no estan dentro de

dichos valores o son llevados en forma proporcional a cada mezcla.
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ESQUEMA GRAFICO

Valle Chincha
' i | |
Valle Ica
Valle Cariete
S : :
Valle Pisco

Ejemplo préactico de mezcla homogénea de 165 fardos.
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Procedemos a observar los romaneos, en los cuales se muestra la cantidad

de fardos, la camparia, la procedencia y el Valle, se muestra en el Anexo

N° 01

Los fardos de cada romaneo son analizados en el HVI, como se muestra en

la Tabla N° 9

Al observar los romaneos vemos que son de un solo Valle (Huaral), por lo
que procedemos a ordenar por el numero de origen cada romaneo y estos
valores lo llevamos a una base de datos, especificando con un color
determinado el numero de origen, como se muestra en la Tabla N° 10.

Una vez ingresado todos los fardos en la Base de Datos donde se
encuentran ordenados por numero de origen, procedemos a ubicar el
parametro critico, que para este caso es el MIC. Estos valores son
ordenados en forma creciente o decreciente como se muestra en la Tabla
N° 11.

Siguiendo con el procedimiento del ejemplo esquematico procedemos a
formular cuatro mezclas como se muestran en las Tablas N° 12, 13, 14y
15. En estas tablas procedemos analizar los parametros estandar
recomendables y observamos que el rango es alto en algunos parametros,

como por ejemplo la longitud media superior
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TABLA N°9
PRUEBAS DE FARDOS EN HVI

PREMIER HFT 9000 V 1.0.7 0.1 FIJESA

HFT System Testi ng HVI Calibr ted Date : 12/ Nov. 20

Identifier. IDEA STEXTII S Time : 11:38

Cotton: TANGUIS} Operator ROYLI TH

SubiD UHML ML U.l. MIC Str Elg Amt Rd +b CG Area | Cnt | Leaf RL.SI SFI
4265 30.75 2598 84.5 509| 36.5| 7.4 1094 69.5 10.4| 43 -1 9.98| 26 7 487 3.88
4296 31.74 26.7| 84.1 5 384 73 88| 711 10| 32 -2 8.77 22 7 493 3.87
4289 29.77 25.12| 844| 507 382 7.3 995| 70.2 11| 33 -2 9.18 34 7 490 4.5
4273 31.24 27.17 87| 488| 36.7| 7.3 1159 71 10.4| 33 -2 9.09 33 7 514|<3.5
4261 30.89 26.22| 849 5.1 406| 7.4 945 T71.7 96| 42 -1 7.73 24 7 504 | <3.5
4279 30.1 2548| 847 466| 389| 74 983| 70.9 10.4| 33 -2 9.88 26 7 500 3.97
4272 32.35 27.19| 84.1 482 403| 74 1098| 721 10.4| 32 -1 5.68 55 7 501 3.68
4782 29.7 25.06| 844| 468 363 7.3 1138 68 11.1| 43 -1 15 37 7 487 4.53
4286 30.09 25.81 85.1 476 406| 7.3 10.34| 733 9.8| 32 -2 6.77 28 7 509 <3.5
4791 30.66 25.88| 844| 483 353 7.2 1144 71.8 10.3| 32 -2 7.81 40 7 487 4.05
4295 31.98 26.92| 842 489| 406| 74 1173 | 70.7 10.7| 33 -2 11.5 23 7 502 3.62
4285 30.19 2556 84.7| 499| 359| 7.3 938| 73.2 10.3| 32 -1 6.91 38 7 490 3.92
4252 30.56 25.76| 84.3| 5.04 37 74 1086| 72.7 10.4| 32 -1 9.94 35 7 489 4.22
4783 31.73 26.77| 844| 489| 36.8) 7.3 1155| 70.1 10| 42 -1 11.9 31 7 493 315
4294 30.9 26.15| 846| 479| 354| 72 1163| 71.2 10.1| 32 -2 10.4 39 7 489 3.68
4256 31.95 2725 853| 6517| 36.8| 74 995| 72.8 9.8| 32 -2 8.3 34 7 499|<3.5
4786 30.43 25.23| 829 5 36.2] 7.3 1160| 66.5 11.1| 43 -3 17.4 60 7 470 5.99
4280 30.3 25.1 828| 467| 36.7| 73 1188 | 70.5 99| 42 -1 9.74 43 7 477| 6.18

Min 29.67 25.06| 828| 466| 353| 7.2 808| 66.5 9.6 5.68 22 470

Max 32.35 27.25 87| 517| 406| 74 1188| 73.3 11.1 17.4 60 514

Avg 30.85 25.06| 84.5 49| 376| 7.3 1070 71 10.3| 33 -2 9.78 35 7 493| 4.09

SD 0.79 0.75 09| 0.17 1.8 0.1 103 1.7 0.4 2.78 10 11

CV% 2.56 2.88 1.1 3.47 48| 1.4 10 24 3.9 28.4 29 2
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01

TARA N 10-a
FARDD GROBVADE FOR B NIVERO CE (R GEN CE CADA ROVWNED

PREMER HFT 9000 V 1.0.7

HFT System Testing M Qalibr ted Date : 127 Nw. 20
Identifie r. |DEASTEXNI S Tire : 11:38
Qiton: TAQUS perstor FOU T™H
[T UL ul. MC ar ag AM | R o Lead R.8 | oA
4244 0.8 63 2| 4.7 41.6] 7.3 1066| [X] 0.6 18] 7 498] .63
ans 1. § 65 7| s. 384 7.4 81| 75.0) [X) 2% 7 509/ .6 |
4248] 2. 8 84.6 5. 41.9) 7.4 840| 74, [X] 17] 7 507| 3.8
4T .5 83 6 5.0l 37.9) 7.3] 808 X 8.6 4 7| 4881 4.2
x| 8.4 1.6 6.0 28 3| 7.1 841 2.3 8.1 13 7 459/Q.6
a4N9| 4 820 6.0 28 9] 7.1 a1 2.3 [3 13| 7] 460/3.6
420 2.6 84 9 4.9) 40.4) 7.4] 1096 72.7] 9.8 30| 7 508 3.6
431 2.8 86 3 6.1 387 7 [ X 8. 3| 7| 603 3.6
4252 2.6 84,3 6.0 37.0 7.4 1088 .7 10.4 35| 7 489 4.2
4253 0. 5] 84.2 6.2 37.1 7.9 1040] R 8.8 40l 7 456] 4%
4254 31.0f 84 9 5.0 36 4| 7.3 10 7.8 10.3 M| 7 w36
AZ5 30. 4] a2 6.1 38 6 7.3| 843| 73. 4] 6.4 34 7 487 6.64
424 2.0 85.3) 6.2 38 6 7.4 865| 72 8| 0.8 3 7 a1 3.6
4257| 31,0l 84.7 6.0| 3a 2 7.5 1039] 0.3 8.1 42| 7 48] 36
4Z8 31. 0} 857, s.0) 385 7.4] 7.7 9.9) 23 7 507|3.5
48] 3.8 84.9| [X] 3a 3| 7.3} 652 72.2 0.9 4] 7 486/ 3. 65|
4250| 8. 5| 84.0 4.9 3% 7 7.4 67| 72.7] 9.2 = 7 496{3.6
4281] 2. 9 849 6.1 40.6| 7.4 945 7.7 9.6] 4 7] 504|9.6
3.9 856 6.2| 38 2| 7.4 811 T2.7] 9.9 18 7 501)3.59
428Y 0.2 83 9| 6.0] 41 7.1 1011 8.5 8.9 30/ 7 475] 4.8
4264, X 865 5.0 33 0 7.3 7% 2.0 8.9 21 7 619(3.6 |
4285, 308 84.5 51 85 7.4 1084 . 5 10.4) 28] 7] 487 368
4266 X 67.6| 6.0/ 86 7.4) 1078 74.3 0.4 451 7 632] .6
a7 25 83 9 4.8 3.5 7.3 100 72.8| 6.9) a8 7 496 37
4268 3.5 84.4) 4.5 33 9§ 7.2 756| 70.5 10.3 2| 7! 48| 3
4266| 1.2 84 6 4.7 35 7] 7.4 g{ .2 10.0] g]» 7 [r7] 38|
az70 0. 2 84.2) 4.8 371 7.3 882 7.8 8.2 77, 7 450] 4. %2
4211| 0. 0! 88 1 4.8 7.7 7.4 1] @, 1 8.9 34l 7 53,6 ]
az72| .4 84.1 4.8 403 7.4 1088[ .1 10.4) ] 7 50 3 e8|
azry 31.3 67.0 4.9 387 7.3 1158] .0 10.4 33| 7] 614|3.6 1
427! 8. 4| Y 5.0 31.3 7.3 ml . 10.1 7 4TS5 |
4% . 3 87.5| 4. 38 5| 7.4 6| 70.0 9.6) 7 BRI
4% X 82 0 5.0 37.0) 7.4 g' 0. 0) 9.0 4% 7 6838 |
477 3.1 85 7 4 388 7.4 .7 9.7 9 7 507|353
4zr8| 2.8 88 0 4.7 37.8 7.4 1048] 8. 6] 10.1 4z 7 608/ <3. 63
477y 30.1 84.7 4.7] 38 9) 7.4] 883] 70. 8| 10.4 26| 7! 500 3.97
4 30. 3 [-X) 4.7] 387 7.3 1168| 70. 5| 8.9 4%» 7! 477 6. 16
4281 91. 5] 88 1 4.7] 313 7.3| 983 2.8 [ 2] 499(3. 53
4280 0. 4] 88 1 4.9| 87 7.8 o78| 0.0 10.6 28 7 503 A6
425 2.4 83 9| 4.8 41.2) 7.8 m! 7.5 10.2 21 7 ES) 377,
4383 3. 5 88 1 5.1 37.7| 7. 4] 68. 7| 10.8 o 7, 510/<3.59
42| 2.2 847 6.0 3. 9| 2.3 [ .2 10.3 38 7 480| EX:)
4288 2.1 85.1 4.8) 40.6| 7.3 10 7.3 0.8 281 7 609/3.6
428, %6 X 4.7] 313 [X] 1 0.8 10.4 7 465| 4%
4208| 2.8 84.4 6.1 38 2| 7.3 8% . 2] 11.0) 4 7 450 4.5
31.3 846 4.9 402 7.4 ;ls% 0. 7] 6.8 37, 7 502 3.5
4280 0.7 63 8| 5.2 409 7.5 1115] 0.6 10.8) 39 7] 4934 4.74
2| 3.1 626 3.2 40 9) 7.5 1110/ .y 10.8 38 5% 3.6
4252, EX 84.3 4.8 sa 0 7.2 stgl 71.0 0. 17| 7 458 4.21|
475 1.0} 84,6, 4.6 35 2| 7.9 . 0| 9.6) 30| 7 483 3.8
4284 30, 6 84.6 4.8 35.4| 7.2 !l§| 71.2] 10.1 38| 7! 489 3. 68|
a_ﬁ 2.0 84 2 4.9 a0 @ 7.4 17 70. 10.7] = 7 £ s.sz'
4296 31.7| 84. 1 5.0 3|4 7 _9| n. 10.0 2 7 490 3.67
427 1.7 86 9| 4.8 %8| 7 75| 71.8 0.6 12 7 603/9.6 |
a288| 0.3 84.8 6.0 %) 7 1046 X 9.1 18 7 a7 3.6
a0 3.4 85 2| 4.9 42 4| 7.8 830 74.04 6.9) 3 7 516/<3.5
4384 .3 65 5| 6.1 440 7.3 819 781 8.7 28 7 627/ 36
4ass| 2.1 853 4.8l %6 7.3 @l 7.8 8.2 2| 40636
4366 3.4 65.2| 6.6] 121 7.8 88| 7.9 6.9) 3 7] 6163.6
4%67| EX) .1 6.0 %6 7.4 1013 .7 0.9 sg{ 7 652/ <3.6
4360 2.0 83 4.8 387 7.4 665 72.0] 0.5| 46| 7 450 4.7
g] 23 6.3/ 4.8 371 7.2 80| .7 .6| 16| 7 511/3.59
4370 A7 67.3 4.9 B 6 7.4 75| 7.4 6.6 40| 7] 6183.6
4371 31. 1) 83. 6| 4.9 .2 7.3 705| 704.0 7.5 2| 7| 480 4. 73
a7z 2 3 0.6 a8 38 7] 7.4 758] 72.3 .3 2| 7 %735
4374 . § 80.3 4.8 37.7] 7. 82| 786 6.0) 38 7 653/.6
4575 .2 7. 2] 4.0) 38 8| 7.8 08| 74.8 6.6| 39 7 628/A.6
437¢| 3.8 8.7 4.9) 35 2| 7.4 1108] 74.3 6.1 23 7 4836) 4.4
4377 26 6. 4 s, 3.2 7.3 eg8| 714 9.6| g‘ 7] 501]<3.63 __‘
4378 31.7 84.4 5. 38 4 7.3 1012{ 72.3 6.6 31] 7 489, 3.5
a378| X 84, 5| 4.9 40.8 7.4 721 7.9 9.3 24| 7) 508)<3.6
4380] 8.5 69,7 6.1 54 7.7 848| 7.9 8.5| 27| 7 546/ <3.63
431 3.3 87| 4.9| 4.3 7.4 1028 70.0) 6.0 =] 7 495/, 5
A3 0.5 851 4.6 37.2| 7.3) 643| 7.2 6.6| =] 7 497|3.59
43| 37| 84.5) 4.9) % 6 7.2) 1] 0.9l 9.3 a3 7 a8 |
a3 1. 1) 8.0 5.0 5.3 7.9 810] 8. 10.0) 45| 7 478 4.5
31.2 84.2 4.9 383 7.9 839 7.6 8.7| 26| 7 499 4.0d
4396) 0.5 =] 4.9 37.4 7.3 m‘ 7.7} 9.3 5| 7] 483 4.69)
433_)1 3.2 8.6 4.8 384 7.9 E| 7.6 8.9 3 7] 489 4.7
aee 3.4 08 8] 6.2 38.1 7.3 [ 7.9 8. 20 7 616/<.63 |
43889/ 9.7 88.7 5.2 41.4 7.5 815 .7, 8.5 2§1 7 622/<3, 53 |
4380| 2.6 85 2| 6.3 a6 7.6 968 2.2 8.4 18] 7 s17/8.6 |
41| 3.4 86.7 4.9 38.0 7.4 1012) 8. 7| 6.8 28| 7] 614/3.6 |
4397 3.8 887 4.9 43.6 7.6 827 7.0 8.6 39| 7| 5353.6 |
a3 3.1 83.8 4.9| 38,0 7.9 g7| 70. 9 9.0| A 7] 4.68
4304| X 5.3 6.1 40.8 7.4 841 71.2) 9.4 28) 7 512(3.6
4385| .3 5 2| 6.0f 355 7.3 298| 9. 0) 6.7 4 7 496/<3.63
4397 30, 2| 84. 2| 5.1 40.4 7.4 913 705. 0/ 10.4) 17] 7! 488, 4.51
4388) 0.§| 86 1 4.9 3a 6| 7.3 10| A 10.0 37 7 501]<3.6
4399 R.E 06.5| s, 42 2 7.6 108 .4 9.6 36 7 s2/A.53
“EI 0. 8.3 3E 389 7.8 ] K a8 21 7 s/ s
401 31 84.7 a4 326 7.1 884 0.3 10.0| 35/ 7 481|906




TAAAN 10-b

FARDD GUBE\NAOIE AR AL NIMBRO [E (R G\l [E CADA ROVNED

4402 31.5] 84. 5| 4.9 442 7.6 10%2] 71.0) 9.5 24| 7 514] 3.61
—4am| 31.3 8. sl 5.0] %2 7.4 9 68.4 10.0; % 7, 489|<3.53
4409 21| 8.9 5.1 387 7.4 1023 69.2 9.4 17 7 517/<3.53
4405 130.8| u_&i 5.0 39 4 7.2 1011 69,3 9.2 32 7 494 4.24
44 31.5] 8.6 5.0 38 2 73 1066  67.3 9.8| 73 7 485 4.73
4473 30.8] 84.5| 4.9 41.% 7.4 1os1_’ 711 9.7 21 7 504 384
4474 31.3 X 4.9 38 7.3 1053 69.3 86| 26| 7 ﬁ' 5.66|
4475 29, 84.6 5.1 40.9| 7.4 1001 70.4 9.3 26 7 495{ 4,64
447€] 3.7 84.9 5.1 40.7] 783 750| 70.3 9. 5| A 7 507|<3.5
4477 30.6| 86. 1 5.0) 38 6| 7.3 943 63.7 9.4 31 7 608<3.53
4478 29.2 ugl 49 36 2| 7.3 955 69.6| 9.8 30 7 452
4479 326 8.5 4.8 35 8| 7.2 754] 63.4 9.4 R 507|<3.53
3.3 86.9 4.9 .0| 7.4 675| 70. 84 21 7 521|<3.63
4481 3.7 8.3 5.0 37.6| 7.4 728 720 9.3 34 7 52/36
a4 2.0 8.0 5.0| 405 7.4 1025 70.3 8.8 3| 7 508/<3.5
4483 31.6| 8.7 5.0 37.0 7.4 1069] 683 10.0] 3 | 447
4484 32.3‘ 8.7 5.0 425 7.5 1140 66.2 9.9 49 617(<3.5
4485| 326 8.3 5.0 41.9 7.5 819 70.4 8. 40| 7 515[<3.5
4486 2.7 8.3 5.0 37.5 7.4 919| 69.8 9.2 2| 7, 511)<3.5
4487 322 86. 7| 5.0 406 7.4 921 698 9.2 p] 7 52|35
«E' 31.3| 8.9 51 40 7.4 107_6{ 70.3 9.3 5’ 506/<3 5
4489 :ngl u_a' 49| 385 7.3 102' 70.3 9.:}» 2 7 496|<3.63
4430, 30.9 8.8 5.0 40.9 7.6 988 69.0 9.5 70 7 521[<3 5
4491 30,7 836 4.8 A6 7.3| 1013] 68.2 8.8 48 7] 479| 4.9
44§| 31.8| 8.8 4.§ 350 7.3 K 68.2) 10.4 44 7 781 4
490 31.7] 3 49 333 a1 990 70.0 9.2 34 7 4R2[<3.5
4% 318 & 5.1 395 7.4 87, 71.2 9.2 12 7 607/<3.5
- 30.6| 8.8 5.1 37.3 7.5| 660| 8.3 9.0 [< 7 500/<3.63
44%6 32.5] 8. 6| 50 39.2) 7.3 853 71.3) 9.8 31 7 510{<3.5
4497 31,4 8.1 6.1 39,2 7.5 860 70.7, 9.6| 29 7 508[<3.5
[rEs] 33.0 8.9 50 388 7.4 611 68.7 8.6| 31 7 511/<3.53
4489 23 .0 4.9 34 2| 7.2 1064 71.3 9.7| 2 7 =1
4500 31.2 8.2 5.11 4238 7.6 725 70.4 9.6 35 7 513<3.5
4501 32.0| 85. 8| 4.9 38 5| 7.3 877 70.9| 9.0| 20| 7 504|<3. 53
42' 31.3] 86.0 4.9 34.2 7.4 800 7.7 9.1 21 7 498[<3.5
4508 320 . 9| 47 380 7.4 910 714, 9.8 ES) 7 4% 4
4504 30.6 83.8| 5.0] 39.6] 7.4 953 71.4 8.8 25 7 42| 4.83
4505 322 84.9) 4.9 389 7.3 879 72.6 9.3 20 7 504{3.5
4506 29.9 85. 5[ 4.8 36 2 7.4 905 70. 6] 9.0/ 21 7 497|<3.5
4507 | 31.7 3. 9| 48 383 7.4 1115 6.8 10.9 42| 7 490 4.13
4508 322 8.4 5.0 37.8 7.3 1022 69, 5| 9.8 » 7 494[<3.5
4509 31.8 .2 5.0 35.8| 7.4 828 67.1 10.2 42 7 75| 4.9
4510 31.4 8.2 51 38 8 7.2 955, 9.3 8.9 31 7 501|<3.5
Promedi o N7 84.93 4.92 37.57 7.35]  880.34 78.05 9.55 32 88 7 SB e 9.58
Oesvi aci én) 1. 65| 2 41| 0.29) 3.48 011 231.69| 69. 68| 0. 69 11. 50| 341. 34|
Val or Mxi 40.1| ES] 6.93 44.2 7.7 1195 705| 11.5| 73
Vel or Mni 28.08| 6.5 322 121 7.1 7.12 39 7.5 12 %
Rango 12 02 27. 5] 371 21 0.6 1187.88 ﬁi 4 61 4830. 1
CV-% 5.19| 2 84 5.80 9.27 1.44| 6. 32| 89. 28| 7.20) 3497 65. 19|
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TAHAN 11 a
FARITS OIB\AOS RR A PARMWETFO (R T QO

FREM ER FT 9000 V 1.0.7 0.1 RAJEA
HT Y=t mTesting A Olbr ted Dte : 127 Nov. 20
Identifie r. |0BASTEXNI S Time : 11:38
ton: TAAQIY Gertor RO ™H
MC [T UL wl. Sr dg m | R + ot | Lleao R.G [: 2]
3.2 ] 3.1 2.6 40.8| 7.5 110] 7.3 10.8 » 7] 512 38
4.0} i I 5.7 ». 7.4 =) 7| 8.7] 15| 7 507| <. 53
4.6 4267 92 5 7.5 7. 1043| T2 8| 8.9 « 7l A 3.7
4.6 < 31.0 %62 7. 083 63 0} 0.6 )l 7] 4% 16
a. 20| 30,6 ¢ 0, 7 815 71.0) 17 7 g 42
4.7 4279| 30. 9 84.7| 388 7.4| o) 70. 8 10 4| 3| 7 3.67
4.7, | 303 X ».7| 7.3 11881 70 §] 29 ] 7 477 6 18
4.7 8| 31. 8§ 86. 1 2.3 7.3 963| T2 6 8.6 2| 7 498).53 |
4T 4268 31.2 4. 6| %.7] 7.4 o 71.2 10.0 2 7 EC 38
4T am 0.9 6.0 3.6 7.4 1049/ 66 101 Q| 7 S08|<.53 |
4.7] 244 30 6 . 2] 41.6 7.9 1065 721 8.6 18] 7] AB6| 56
4.7| 428 356 X] 31.9) 7.1 1058, 70,6 10.4] 8| 7 465 4%
4.8 < 24 .8 41.2 7.6 0] 0 6 102 2 £ 377/
4.8 4206 301 5.1 40 6| 7.9 10/ 73 [ F-] 7 3.5
4.8 an| 30 0 88.1 37.7] 7.4 831 68 1 Q & 3 7l 5
4.8 4204| 30 8| 84. 6 5. 4| 7.2 1163, 7.2 101 % 7] 48| EX:)
4.8 an)| 302 8.2 7.1 7.2 B 718 8.2 z 7 [T 4.2
4.8 an)| 32 4| 841 40,3 7.4 1098| 721 10 4 ) 7 €01 EX:3)
4297 31.7| X0 X 7.8 875 71.8 95 12| 7] 03,5
e 313 64.6] 40. 2] 7.4 =5 70.71 8.8 37| 7 @ 15
an 3.3 .0 %6.7] 7.9 1158 71.0 10 4] E= 7l 514/3.5
2%| 20 84.2) 40.6| 7.4 [Ric)] oy 10.7] )| 7] s i@
| 30 4] 8.1 3. 7] 7§ [ZC] o 10.6] 2| 7l S0|A.5
2| 38 5 84.0| . 7.4 673 727 ¥ 0] 7l 486(3.5
«2s0] 2 CXC) 40.4) 7.4 1088| 727 (X £l 7| 608|135
4268 3. 84. 4] .8 7.2 756 70. 5| 10.3) 2| 7] 483 3 &)
&7s| 2 87.5) 3. § 7.4] 6] 70.0] a8 4| 7 518)4.53
51| 31.0) 84.7] 3.7 7.5 10053 70.3| 8.1 gl 7| 43 3.5
48 3.5 5.7 8.4 7.4 & 75 0 83 = 7l 505/, 5
<sh| 31.0 5.7 ». 7.4 T2 7 (X P 7 507|A.5 |
68| 92 8 a7.6! 2. 7.4 1078 74.9) [X] 45| 7| 5|45 |
2247 32 0.6 37.8| 7.3 808 T21 8 ¢ M| ] 4.2
=3 302 8.7 %9 7.9 % n2 103 :gl 7 4 1@
48 34 1.8 3.3 7.1 841 prX) 8.1 13| 7 D36 |
4349] 32 4 X 2.3 7.9 (] 729 [ 13] 7] 48045 |
4264 31.0 CX 8 4 7.9 1130] 71.8 103 3 7 40|3.6
) 30 2| X .1 7.9 1011 63 B (X :—JI 7 4# 4.8
Q74| 3. 4| X 31. 3 7.3 78 7. 71 101 38| 7l 4[5
<%| 3. 7] 84. 1 8.4 7.3 El 7.1 10.0| 2| 7l 42' 397
. 4248 30 5 64. 6] 41.8) 7.4 840/ 74.4 85 17 7 507 X))
6.0 Qe 32 0 8.0 37.0f 7.4 70.0] 8.0| 4| 7 6.6/<3.63
6.0] =] 30.3 CX 3.3 7.2 1048 68.0 8.1 18] 7 16
5.0 [ 306 4.3 7.0 7.4 1088| 27 10.4] % 48 42
5.0 264 31 .| 3.0 7.3 79| 720 (X 21 7 §19.5 |
mi 208 84.4] 8.7 7.3 986 702 1.0 ] 7 480] 4.5|
= 1.5 X .3 7.3 652 ¥ [ Q 7 4% 365
QEI S0.8| 84.5] .5 7.4 1084 CX 10.4 F 7 aa7| 189
4284 3 §| 6.1 57.7] 7.4 é 6a 7] 10.6 2] 7l 5103.5
=3 30 6] 5.3 3.7 7.4 7] 73 8 6| F] 7 08(3.6
25| 30 4| 6.2 X 7.9 843 73 4 8.4 £ 7 497| 664
4261 30.9) 64.9] 40.6 7.4 %45 7.7 [X: | 7 5[ S35
5.2 25 30. 5| [T%: 7.1 7.9 10401 7 9 8) ;%J 7 488 4.3
5.2 428 2 0 5. 3| 6.8 7.4 986( 72 8 (X 7l 49 3.5
5.2| «| 28. 8| 5. & 8 2 7.4 811] 72.7| 8 3| 16/ LK 501/ <3.53
5.2, | 30,7 X 40. 7.5 1115 T0 ¢ 10,9 » 7 494 4.74
4.0 ‘E‘ 33 2 5 3. 8| 7.5 74,6 a6 £ 7] 52/.5
4.8 4385 21 5. X 7.5 780 71.8 8. F-) 7] 49 3.5
4.8| 43| 31.7 3. 6] 7.2 1 70.8| 8.3 Q[ 7 4583, 53
4.8 a2 22 3.7 7.4 76 3 [} 23 7 657/<3.69
4.8 wl 32.0) X 38.7| 7.4 685 720, 8.8l 431 7 nﬁl 4.7
4.8 L 305 6.1 7.2 7.3 643 7.2 88 [ 7 7<3.53
4.9 4387 3. 6.6 X 7.3 834| 71.8 EX] 2] 7 E 4.7
] 43 XY 8.7] 43.5| 7.5 il 71.0 9.6 »| 7] SE|Q.
4.8 4373' XY %03 37.7] 7.3) 657 76 6 9.0 £l 7 5[
4.9 cm{ N7 .3 B 7.4 7| 73 4] 85 40| 7 518 S,
4.5 4389 30§ 6.1 8. 7.3 10 71.1 100 37| 7 601/
4.9) 4381 4.4} 5.7, ». 7.4| 1012] 6a.7| 6.8 | 7 614/ 5
4.6 438 32 3 8.3 7.9 7.3| s 71.7] a5 18] 7 51114. 53
4.6) 4381 3.3 €5.7] 3.3 7.4 1028 70.0 8.0 2 7 4%, 53
48 4388| 31.2 04.2| 8.3 7.3 = 71.8) 87| | 7 494 4.04
4.9 438| 311 0.6 .0 7.3 a7 708, 90| 3] 7l 4% 4.68
4.9 4378 3.6 8.7 %.2) 7.4 1109 74.3 a1 2| 7 4836 4.9
4.9| 4360 31.4] 6.2] 42,4 7.6) 860 74,0 8.9/ | 7] 616(<3.6
4.9 Q7| 31.1 X 3.2 7.3 708{ 704 0f [ 5| 7] 490 4.79)
4.9 aan1 32 6 84.6] 0. 7.4 721 Y a3 F 7 s_nlc.s
4.9) 386 30.5| X 3.4 7.9 e7e] 67.7 a sj 7 <] 48
6.0 4387| 32 8| 81.1 3,5 7.4 10|§ 71.7 a | 7| 652(3.5 |
6.0 ml 313 €5.2] 3.5 7.9) 68.0 a | 7] 4563, 63
6.0 4384| 31.9 Y] 3. 3| 2.3 810 69. 4| 10.0) 45| 7l a7 4.5
Xl 4394 28 X 40.6] 7.4 941 7.2 a4 2| 612|4.5
6.1 «a97| 30. 3 64,2 40.4] 7.4 813 705, 0 10 4] 17| 7 456 4.6
5.1 4384 33 3] 5.5 24.0) 7. B19| 761 87 -] 7 627|135
5.2 4389 3.7 8.7, 41.4] 7. 1 68.7) [ EIL 7] 52(4.5
6.2 «an 31.7 CX EX 7. 1012 723 ae 31 7 - Y
6.2] 4380 31.4) . EX] 7.3 845 719 as 2 7 !ﬂE
6.2 439 925 8.5 42.2 7.8 1028] 6.4 9.6 8| 7| 529|<3.63
X 430 32 §| 5.3 25 7.5 968 72 2 [X] 18] 7] 517|385
. 3) 4377 326 86.4] 4. 2 7.9 g8 7.4 9. 6| 9] 7, 501/<3. 59
1 4380 38 5| 0. 7] %.4 7. 848] 71.8) 6.5| 2| 7 546/ 93.53
8.9 4388 34.4] 5. 2| 12.1 7 838 71. 8 8 9 ag{ 7 515<A.5
48 uml 307 X %.6 7. mol 68 2 (X 48 7 479 ¢§’
8 “ S1E X B0 Z " €82 104 “ 7 781 4z
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TAHAN 11 b

FARDGE GBS PR B PARMWETFO CR T 0O
26 85 36.5| 7.2 754 68 4 94 7] 7 507| 3. 63
31.3 82 g8 < 7.3 1063 0.3 a 6| % 7 468 5.65
31.5] 84,5 44.2| 7.6 1032 71.0 9 5 24 7] 514 3,51
31.7, 84.5 R.3 7.1 950 7.0 32 % 7l (35
X3 asi{ 2.0 7.4 675 0.5 84 21 7 521|3. 53
29.2| 84. 6 %.2, 7.3 %65 9.6, 9.8 ) 7 486 4.5
31.3 84.7| 5 71 %4 70.3) 10.0 | 7 8135
208 8. Mj‘ 7.4 1061 7 97, 21 7 504 384
0.0 84. 38.5 = 1082 70.3) 9.4 é 7 4%|<3 53
2.3 860 .2 7.2 1084 71.3 9.7, 7 43| 3.6
2.0 85 40.5| 73 1029 70.3 838 E3 7 508/ 3.5
2.8 84, % 2.4 7. 1011 R 92 2 7 494 4.24)
25 85,6 2.2 7.3 aﬁ' 71.3 9.8 31 7 510(<3.5
30| 85,8 38 7.4 611 687, 86 31 7 511]<3.53
31.5| (<} 382 7.3 1 67.3 9.8 7 485 4.73
R.7 88 3| 37.6| 7.4 728 72.0 9.3 7 szie.s
31.5 83 37.0 7, 1068 68 3 10.0| 7 4 44
2.7, 86 3] 37.54 7.4 919 aa_.a{ 92 gi 7 511|135
22 86 40.6 7.4 21 6.8 9.2 7 52|35
.2 85. 42 5| 7 1140 66.2 99 a9 7 517|135
31.3 84.6 %.2| 7.4 9 8.4 10.0 26| 7 488| 3. 53
0.6 86 1] 38.6{ 7.3 943 69.7) 9.4 31 7 508/ 3. 53
26 85 41.9 7. 819] 70. 4| 88 40 7 515/<3.5
2.9 86 40.9| 7. 988/ 6.0 a5 7 521[3.5
31. 4 851 2.2 iZ 860 70. 9 6/ g .'E'qs
31.3 84. 40.9 7.4 107 70. 9.3 7 505(3.5
27 849 407 7.3 750| 7.3 9, x 7 507/ 3.5
21 O X 7.4 1 @2 94 17, 517/3.53
31.5 85. 3.5 7.4 % 7.2 92 12 7 507|<3.5
2.5 84.5| 40.9] 7.4 1001| 70. 4| 9 3| 2 7 48| 4.64|
0.6 85 8 3.3 7.5 6639 9.3 90 7 5003, 53
0.8 85.3 .8 7:8 891 70.1 a8 24 7 508/3.5
20| 8 38.0 7.4 910 71.4 a8 43 4
4506 2.9| 85 5 %.2 7.4 05 70.6 9.0 21 7 497/ 3.5
31.7| 83 9 38,3 7.4 1115 66.8| 109 Q 7] 490] 4.13
31.3] 86. 0 34.2 7.4 800 7.7 91 21 7 498/ 3.5
2.0 85.8 %.5 7.3 877| 0. 90 2 7 504| 3.53
4505 22 84.9 38.9 7.3 879 2 6| 9.3 2 7 504| 3.5
22 84.4 3.8 7.3 1092| 9.5 9.8 2 7 49|35
0.6 83 2, 6| 7.4 a3 71.4 8 8 2| 7 4 4.83)
31.8 83 2 %. 8| 7.4 &8 67.1 10.2| 2 7 475 4,
31. 4] 852 38.8| 7: 956] ) 89 31 7 501/<3.5
31.2 85,2 2.8 7. 725 7.4 S 6 b 7 513/3.5
A om 31.7, 84. 37.67 874 77.87 9,55 ES I 9,58
Cesv. 1.6 241 373 241 €9, 74| 0.69 1 341, 34|
ol . Nix] 40. 10| 3 4.2 1195 706 11. 5| 3 433%
\al . Nin] 28, 08| 65. 5] 12.1 7 3 7.5 12 5.9
Rango 12 02| 27. 5 21 1188 667, 61 4830 1/
Cw. 5. 19| 284 9.9 28 89.57 7.2 ¥ 65. 19|
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TABLA N° 12

FORMULACION DE MEZCLAS

ALG_ODON TANGUIS LOTE 91 MES DE NOVIEMBRE 2004

Numerad CARACTERISTICAS INGRESO MEZCLA 1
del Sub FARDOS 42
SubliD | UHML | U.L MIC Str Elg Amt Rd +b Cnt | Leaf | RI.SI SFI
4291 311 82.6 3.2 40.9 75| 1110 71.3 10.8 39 7 512 3.8
4292 30.6 84.3 4.6 39.0 7.2 915 71.0 9.8 17 7 498 4.21
4269 31.2] 84.6 4.7 35.7 7.4 824 71.2| 10.0 20 7 492 3.53
4283 324 83.9 4.8 41.2 7.6 709 70.5 10.2 21 7 503 377
4270 30.2 84.2 4.8 371 7.2 882 71.8 9.2 27 7 490 452
4273 31.2 87.0 4.9 36.7 7.3] 1159 71.0 10.4 33 7 514|<3.5
4250 32.6 84.9 4.9 404 7.4 1096 727 9.8 30 7 509|<3.5
4245 315 85.7 5.0 38.4 7.4 781 75.0 8.3 25 7 509|<3.5
4285 30.2 84.7 5.0 35.9 7.3 938 73.2] 10.3 38 7 430 3.92
4263 30.2 83.9 5.0 34.1 7.1 1011 69.5 9.9 30 7\ 475 4.9
4246 30.5 84.6 5.0 41.8 7.4 840 74.4 8.5 17 7 507 3.9
4289 29.8 84.4 5.1 38.2 7.3 995 70.2 11.0 34 7 490 45
4251 308/ 85.3 5.1 38.7 7.4 802 73.5 9.5 29 7 503|<3.5
4256 32.0 85.3 5.2 36.8 7.4 995 72.8 9.8 34 7 499|<3.5
4365 321 85.3 4.8 35.8 7.3 780 71.8 9.2 29 7 499|<3.5
4382 30.5| 851 4.8 37.2 7.3 643 71.2 8.8 23 7 497|<3.53
4370 31.7| 87.3 4.9 36.5 7.4 735 73.4 9.5 40 7 518]<3.5
4381 31.3] 857 4.9 34.3 7.4] 1028 70.0 9.0 23 7 495|<3.53
4360 31.4 85.2 49 42.4 7.5 890 74.0 8.9 36 7 515|<3.5
4367 329 91.1 5.0 36.5 74] 1013 71.7 8.3 30 7 552|<3.5
4397 30.2 84.2 5.1 404 7.4 913| 705.0 10.4 17 7 496 451
4388 31.4 86.8 5.2 39.1 7.3 845 71.9 8.5 20 7 516|<3.53
4378 N7 84.4 5.2 36.4 7.3 1012 72.3 8.6 31 7 489 3.55
4474j. 31.3 828 49| 33.8 7.3] 1053 69.3 8.6 26 7 468 5.65
4478 29.2 84.6 4.9 36.2 7.3 955 69.6 9.8 30 7 486 452
4499 32.3 86.0 4.9 34.2 7.2 1064 71.3 9.7 29 7 499|<3.5
4498 33.0f 859 5.0 38.8 7.4 611 68.7 8.6 31 7 511|<3.53
4486f 32.7| 86.3 5.0 37.5 7.4 919 69.8 9.2 26 7 511{<3.5
4477 30.6 86.1 5.0 38.6 7.3 943 69.7 9.4 31 7 508|<3.53
4488 31.3 84.9 5.1 40.9 7.4 1076 70.3 9.3 29 7 505(<3.5
4475) 29.5 84.5 5.1 409 7.4 1001 70.4 9.3 25 7 498 4.54
4506 29.9 85.5 4.8 36.2 7.4 905 70.6 9.0 21 7 497|<3.5
4505 322 849 49 38.9 7.3 879 72.6 9.3 20 7 504(<3.5
i 4510 314 85.2 5.1 38.8 7.2 955 69.3 8.9 31 7 501(<3.5 )
T4 - A=y 7.2) - 67.7 -10-._ -39 7 478) 457
AL 45“ i
el = T T
3 “60]
Prom. 30
Desv. ] I i 9
Val. Max 33.0 91.1 5.2 42.4 76| 1160] 705.0 11.5 60 552
Val. Min 28.1 82.6 3.2 31.2 7.1 611 66.5 83 17 460
Rango 4.9 8.5 2.0 11.2 0.5 549| 6385 32 43 92
C.V. % 3.34 1.82| 6.19 6.85| 1.29 14| 114.81 8.41 28 3
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TAHA N 13
FARVLAG ON DE MEZALAS

ALQIIN TANGI S LOTE 91 MES DE NOV EMBRE 2004

NuneracCARRCYER STICAS | NGRESO MZQA 2

del Sub FARIXS 41
SubiD| UMM | UI. | MC | str Bg| A | RO | +b | Ont |Leaf |[R.SI | SFI
4277 31.1] 8.7] 40 389 7.4 8% 7.7 97 15 7 507|<3.53
4279 30.1| 847/ 47 389 7.4 983 70.9] 10.4 26 7/ 500 3.97
4278] 30.9] 8.0 47| 37.6] 7.4 1049 69.6 10.1 42 7 508/<3.53 |
485 30.1| 8.1 4.8 4.6 7.3 10| 73.3] 9.8 28 7| s09/<3.5
4272 32.4 841 4.8 4.3 7.4 1098 721 10.4] 55 7 501 3.68
4205| 32,00 84.2] 49 406 7.4 1173 70.7 10.7] 23 71 so2] 3.e2
4268] 31.5| 84.4| 49| 339 7.2] 7% 70.5 103 26 71 483 3.63
4268| 31.00 8.7 50 385 7.4 82 727 99 28 7l s07/<3.5 |
4248 30.4/ 81.8] 50 283 7.1 841 723 91 13 7 4598.5 |
4276 32.0] 88.00 50 37.00 7.4 692 70.00 90 4 7l 5.9/<8.53
4299 30.3| 84.9 50 353 7.2 1046/ 69.0] 9.1 18 7l 487] 3.63
4250 31.9] 84.3 5.1 383 7.3 652 722 99 42 7] 495 355
4255 30.4| 8.2 51 39.6)] 7.3 o943 73.4 84 34 7| 487 5.64
4262 20.8| 8.6/ 52 382 7.4 811 727 93 16 71 501/<3.53
4383 31.7| 84.5 4.8 366 7.2 1| 70.9] 93 43 7l 433(<3.53
4387 31.2] 836| 49 384 7.3 934 71.8 89 3 7| 489 477
4398 30.5| 8.1 49 386 7.3 10| 71.1] 10.00 37 71 s0|<a.5
4385| 31.2] 842 49 383 7.3 939 7.6/ 87 25 7| 404] 404
4371| 31.1] 8.6 49 392 7.3 705 7.4 7.5 25 7l 490 479
4305 33.3] 8.2 50 355 7.3 998 69.0 87 34 71  496/<3.53
4364| 33.3] 855 51 4.0 7.3 o919 76.1 87 28 71 527|385
4399 325 865 52 422 7.6/ 1028 9.4 95 36 71 523 <353
4491 30.7| 836 48 356 7.3 10100 682 88 48 71 4m 49
4402| 31.5| 84.5 49 442 76 1032 71.00 95 24 71 514 3.51
4401| 31.3] 847/ 49 325 7.1 984 7.3 100 35 71  481|<8.5
4482 32.00 8.0 50 405 7.4 102 70.3] 88 3B 7| 508/<3.5
4472 31.5| 836/ 50 382 7.3 1088 67.3) 98 73 71 485 4.73
487 322 867 50 406 7.4 921 9.8 92 3 71 5235
4485 32.6| 8.3 50 4.9 7.5 819 70.4 88 40 71  515/<3.5
476| 32.7] 84.9 51 407 7.3 70| 70.3] 9.5 32 71 507|<3.5
4495 30.6| 858 51 37.3] 7.5 669 69.3] 90 43 7| 500/<3.53
4507 31.7| 839 4.8 383 7.4 1115 66.8 10.9 42 71 400 4.13
4508| 32.2| 84.4 50 37.8 7.3 1002 695 98 29 71 494|355
4500, 31.2| 85.2] 5.1 428 7.6 725 70.4 96 3B 71 513|385

b4

Prom 31.88) 84.23| 4.91) 3815 7.34 866 70.38) 9.53] 34/ 7| 481 513

Desv. 204 319 0200 332 012 283 211 0.73 12 80

Va. My 401 880 52 442 7.6/ 1195 76.1] 1.1 73 527

Val. Mf 29.7| 655 40 283 7.1 10| 659 7.5 13 6

Rango 10.4) 2.5 1.2] 159 0.5/ 1185 10.2] 3.6 €0 521

C V.9{ 64 379 401 8.69 1.61 33| 300 7.70 34 17
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ALGIXN TANGU S LOTE 91 NES DE NOVI EVBRE 2004

Nuner ac GRRACTER ST1 CAS | NGRESO MEZQLA 3

del Suhb FARIXB 40

SubiD| UHM. | UIl. | MC | Str 8g | AW Rd +b | Ont | Leaf ([R.SI | SF
4267) 325/ 83.9] 4.6 37.5 7.3 1043 72.8 89 43 7| 495 3.7
4280, 30.3| 88 4.7 3.7/ 7.3 1188 70.5/ 9.9 43 7| 477 6.18
4244| 30.6| 83.2 4.7 41.6| 7.3 1055| 72.1 9.6 16 7| 49 6.53
4271 30.0, 86.1| 4.8 37.7, 7.4 831/ 68.1 9.9 34 7 505/<3.5
4297 31.7| 859 49 358/ 7.3 675 71.9) 9.5 12 7 503/ 3.5
4282 30.4) 8.1 4.9 3.7/ 7.5 978 70.0 10.6 28 7 503/ 3.5
4275 32.3] 87.5( 4.9 36.5( 7.4 692 70.0 8.6 43 7 518/ <3.53
4266 329 87.6) 5.0 39.6/ 7.4 1076/ 74.3] 9.4 45 7 532|<3.5
4249 32.4/ 820 50 28.3 7.1 811| 72.3] 8.5 13 7 460/ 3.5
4252 1 30.6) 84.3 50 37.0, 7.4 1088 72.7 10.4 35 7| 489 4.2
4265/ 30.8 845 5.1 36.5 7.4 1094 69.5 10.4 26 7 487| 3.88
4261 30.9| 84.9 5.1 40.6/ 7.4 945 71.7, 96 24 7| 504/<3.5
4200, 30.7| 838/ &.2 4.9 7.5/ 1115/ 70.6/ 10.8 39 7| 494 4.74
4372 32.2| 90.6/ 4.8 3.7, 7.4 756 723 93 23 7 557|<3.53
4392/ 33.6/ 867/ 4.9 43.5| 7.5 87 71.0p 9.6 39 7 535/3.5
4391 34.4| 8.7 4.9 39.00 7.4/ 1012| 68.7 9.8 2 7 514/<3.5
4393 31.1| 83.8] 4.9 39.00 7.3 887 70.9 9.0 37 7| 492 4.56
4379 32.6] 84.5 4.9 4.8 7.4 721 73.8/ 9.3 24 7 508(/<3.5
4384/ 31.1| 838 60 35.3] 7.3] 910] 69.4 10.0 45 7| 479 4.58
4389 31.7| 867/ 62 41.4) 7.5/ 915 69.7| 9.5 3 7| 522|<3.53
4390 325/ 85.2 53 43.5( 7.5 968 72.2( 8.4 18 7 517/<3.5
4492/ 3t. 8 83.8 4.8 35.00 7.3 1132 68.2] 10.4 44 7 781 422
4493 31.7| 84.5| 4.9 333 7.1 90| 70.0, 9.2 34 7 482|<3.5
4473 30.8/ 84.5 4.9 4.5 7.4 1081 71.1 9.7 21 7 504 3.84
4405 30.8| 84.2 50 39.4 7.2 1011] 69.3 9.2 32 7 494| 424
4481 33.7| 83 50 37.6/ 7.4 728 720 93 34 7 532|<3.5
4484 322 8.7 5.0 4.5 7.5 1140 66.2] 9.9 49 7 517(<3.5
4490 30.9) 8.8 5.0 40.9) 7.6/ 988 69.0 9.5 70 7| 521|<3.5
4404 321 8.9 51 38.7| 7.4 1023 €9.2| 9.4 17 7 517|<3.53
4400, 30.8 853 653 39.8 7.5 891 70.1 8.8 21 7| 503(<3.5
4502] 31.3] 86.0f 4.9 34.2| 7.4 800 71.7/ 91 21 7| 498|3.5
4504/ 30.6/ 83.8 50 39.6)] 7.4 993 71.4 8.8 25 7| 492 4.83

FArom 31.56| 86.43] 4.92| 38.33] 7.38) 931(68.88 9.5 33 7 512] 4.55

Desv. 1.02] 2.10| 0.17 3.06) 0.1 1583| 7.29) 0.60 12 49

Val. My 344 927 53 43.5| 7.6/ 1188 74.3 10.9 70 781

Val. Mf 30.00 820 4.5 28.3 7.1 641| 38.00 84 12 460

Rango 4.4/ 10.7| 0.7 15.2] 0.5 6547| 36.3) 25 58 321

C V.. 9§ 323 245 337 7.98| 1.45 16/ 10.59| 6.24 38 9
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ALAIXN TANGU S LOTE 91 MES DE NOV EVBRE 2004

Nurrer acl CARACTER STI CAS | MEZQLA 4
del Suh FARD(S 41
SubiD| LWL | UI. | MC | Str Hg | At R tb | Ont |Leaf (R.SI | SH

4274 36.4| 93.00 50 31.3 7.3 738 71.7] 10.1 36 7 472/|<3.5
4293 31.0| 84.6) 4.6 35.2f 7.3 883 69.0/ 9.6 30 7 489 3.6
4281| 31.5 86.1] 4.7 33.3] 7.3 983 72.6/ 9.6 27 7| 499 <3.53
4287| 35.6| 821 47 31.3| 7.1 1058 70.6/ 10.4 36 7| 465 4.4
4294 30.9| 84.6] 4.8 354/ 7.2 1163 71.2 10.1 39 7 489 3.7
4280 31.3] 84.6/ 4.9 40.2| 7.4 883 70.7f 9.8 37 7 52| 3.6
4257 31.0| 84.7 5.0 39.2 7.5/ 10383| 70.3[ 9.1 42 7| 499 3.5
4247) 325/ 835 50 37.8/ 7.3 806 721 8.6 34 7 488 4.2
4254 31.0 84.9| S50 36.4 7.3 1130 71.8 10.3 34 7 43|<3.5
429 31.7| 841 50 38.4 7.3 9 71.1 10.0 2 7| 498 3.9
4264 33.1| 86.5 50 39.00 7.3 739 72.00 8.9 21 7 519/<3.5
4284| 33.5( 86.1| 5.1 37.7, 7.4 68.7| 10.6 24 7 510/ <3. 53
4253) 30.5| 84.2] 5.2 37.1 7.3 1040 73.7, 9.8 40 7 488 4.4
4375 332 87.2 4.0 39.8| 7.5 863 74.8 86 33 7 529/ <3.5
4366| 34.4/ 85.2| 6.9 12.1] 7.5 898 71.8/ 89 36 7 515/<3.5
4368/ 320 833 4.8 38.7 7.4 685 720 95 46 7 490 4.7
4374 335 90.3] 4.9 37.7( 7.3 82 766/ 90 39 7| 583|<3.5
4369 323 86.3] 49 37.1 7.2 992 71.7, 85 16 7 511/<3.53
4376/ 31.6/ 83.7| 4.9 352 7.4 1109 74.3] 8.1 23 7| 4836 4.4
4377 32.6| 86.4] 5.3 34.2| 7.3 898 71.4 9.6 33 7 501|<3. 53
4386 30.5 83.8 4.9 37.4 7.3 876 67.7| 9.3 S5 7| 483 4.9
43%4| 328 853 651 40.8/ 7.4 941 71.2| 9.4 28 7 512|<3.5
4479 32.6/ 86.5 4.8 35.5 7.2 754/ 68.4 9.4 32 7| 507|353
4480 32.3] 8.9 49 39.00 7.4 675 70.5 84 21 7 521|<3. 53
4480 30.0f 84.3] 4.9 38.5 7.3 1082 70.3] 94 2 7| 496|<3 53

B 4496 325 856 50 39.2( 7.3 83 71.3 98 31 7 510/<3.5
4483 31.5 837/ 50 37.00 7.4 1068 68.3 10.0 38 7 483 45

4403 31.3| 84.6 50 36.2 7.4 9| 68.4) 10.0 26 7 488(<3. 53

4497| 31.4| 851 61 39.21 7.5 860 70.7 96 29 ? 503/3.5
44| 31.5| 8.5 6.1 39.5 7.4 875 71.2] 9.2 12 7 507(<3.5
4503| 320/ 83.9 47 38.00 7.4 910| 71.4 9.8 33 7\ 493 4.0
4501 32.0, 85.8)/ 4.9 36.5 877 70.9) 9.0 20 7 504| <3. 53
4509 5.0 828 1 42 7

Cesv. 1.61] 2.40, 0.38 451 0.09 300 227 0.62 13 687
Val. My 37.4/ 93.0] 6.9 40.8/ 7.5 1163| 76.6| 10.6 68 4836
Val Mn| 30.00 76.0f 4.0 121 7.1 7| 65.9] 8.1 12 432
Rango 7.4 17.00 29 28.7/ 0.4/ 1156 10.7] 25 56 4404
C V.9 501 283 7.66/ 1245 1.23 37| 3.2 6.45 37 114




(UHML), MIC, por lo que procedemos a retirar aquellos fardos que estan
contribuyendo a la variacién de dichos parametros. Dichos fardos se
muestran en la Tabla N° 16.

TABLA N° 16

FARDOS QUE SE ELIMINAN ANTES DE FORMAR
LAS MEZCLAS OPTIMAS

SubiD |UHML U.l. |MIC | Str | Elg |Amt| Rd | +b | Cnt | Leaf |RI.SI| SFI
4260 36.5|/84.0| 49 |35.7| 7.4 |673 |72.7| 9.2 | 40 7 | 495 | <3.5
4267 325(839( 46 |37.5| 7.3 |1043(72.8| 8.9 | 43 7 |495| 3.7
4274 36.4|930| 50 |313| 73 | 738 (71.7|110.1| 36 7 | 472 | <3.5
4277 31.1(185.7| 40 |389| 7.4 |89 (71.7]| 9.7 | 15 7 507 |<3.53
4291 31.1)1826| 3.2 |409| 7.5 |11110(71.3|110.8| 39 7 512 | 3.8
4292 306 (843| 46 [39.0( 7.2 |915|71.0| 9.8 | 17 7 |498 [4.21
4293 31.0|/846(| 46 |35.2| 7.3 |863 [69.0| 9.6 | 30 7 |489 [ 3.63
4366 3441852| 69 |121| 75 |898 (71.8| 89 | 36 7 | 515 [<3.53
4375 33.2|87.2| 40 |398| 75 | 863 |(74.8| 86 | 33 7 | 529 [<3.53
4377 326 |86.4| 53 (34.2| 7.3 (898 |71.4| 96 | 33 7 | 501 [<3.53
4380 385|89.7| 6.1 |354| 7.7 | 848 |71.8| 85 | 27 7 | 546 [<3.53
4390 325|852 53 |435| 75 | 968 (72.2| 84 | 18 7 | 517 [ <3.5
4400 30.8/85.3| 53 [39.8( 7.5 (891 (70.1| 8.8 | 21 7 | 503 [<3.53
3 9| 76 69.0| 9.5 | 70 7 | 521 [<3.53

6.3| 7.3 (1138(68.0(11.1| 37 | 7 | 487 |4.53

5|74 948 [73.2| 99 | 44 | 7 | 364 [22.32

67.9/10.0] 57 | 7 | 432 [10.86

Con los fardos que han sido retirados es recomendable formar otro lote y
direccionarlo a un articulo determinado.

Luego de efectuar los pasos anteriores, procedemos a formular las mezclas
optimas, las cuales ingresaran a la linea de produccién. Dichas mezclas se
muestran en las Tablas N°s 17, 18, 19y 20.

Dichas Mezclas se muestran en las tablas siguientes: (Mezcla 1, Mezcla 2,

Mezcla 3 y Mezcla 4)
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TABLA N° 17

MEZCLAS QUE INGRESARAN A PRODUCCION LUEGO DE RETIRAR

FARDOS POR PARAMETRO DE CALIDAD

ALGODON TANGUIS LOTE 91 MES DE NOVIEMBRE 2004

Numerac{CARACTERISTICAS __ INGRESO MEZCLA 1
del Sub I FARDOS 38
SubiD | UHML | U.I. | MIC Str Elg [ Amt Rd +b | _Cnt | Leaf | RLSI | SFI
4269]  31.2| 846] 47 3570 74 824 71.2] 100 20 71 492 353
4283|  324| 839 48 41.2| 76| 709] 705| 102] 21 7| so3] 377
4270  302| 842 48 371| 72| 882 718] 92| 27 7| 490 452
4273|  31.2| 870 49 36.7] 73] 1159 710[ 104] 33 7| s14|<35
4250]  32.6| 849] 49 404 74 1096 727 9.8 30 7] s509|<35
4245| 315| 857 S0 384 74 781 750 83 25 7| so9l<3s
4285 30.2| 847 5.0 39| 73| 938 732 103] 38 71 490 3.92
4263 30.2| 839 50 341] 71| 1011 695/ 99| 30 7| 475 4.9
4246 305| 846 5.0 41.8| 74 840 744 85 17 7| so7 3.9
4289 298| 844] 51 382| 73] 995 702 110[ 34 7] 490 45
4251 308| 853 5.1 387| 74 802 735 95 29 7|  s03|<35
4256| 320| 85.3] 52 38| 74 995| 728 98] 34 7| 499|<3s
4365| 32.1| 853| 48 58] 73] 780 718 92| 29 7] 4g99|<35
4382|  305| 85.1 48 372| 73| 643 712 88| 23 7l 497|<353
4370 31.7| 87.3] 49 365 74 735| 734/ 95| 40 7| s18f<35
4381 31.3| 857 49 343| 7.4 1028 700/ 90| 23 7|  495|<353
4360| 31.4| 852 49 424 75| 890 740[ 89| 36 7| s1s|<3s
4367 329| 91.1 5.0 365/ 74| 1013 7171 83| 30 7|  s52|<35
4397 302| 842 51 4.4 74 913 7050 104 17 7| 408 451
4388] 314 868| 5.2 391 73] 845 719] 85 20 7| s516[<353
4378 31.7] 844 52 364 73] 1012 723] 86 31 7| 483 355
4474  31.3| 828 49 338 73] 1053] 693 86 26 7| 468] 565
4478] 29.2| 846] 49 32| 73] 9ss| 696 98 30 7| 48] 452
4499F  32.3| 86.0| 4.9 342 72| 1064 713] 97 29 7| 4g9l<3s
4498/ 330/ 89| 50 388| 74| 611 68.7| 86 31 71 511|<353
4488 327] 8630 50 37s| 741 919 698 92| 26 7l s11]<3s
44771 30| 86.1 5.0 386] 73] 943 697 94| 31 7|  s08[<353
4488] 313 849] 5.1 49| 7.4 1076] 703 93] 29 7] s05|<3s
4475F 295| 845| 5.1 409| 74 1001 704 93] 25 71 498] 454
4s06| 209| 855 4.8 36.2| 74| 90s| 706l 90| 21 7| 497|<3s
4505|  322| 849] 49 389 73| 879 726| 93] 20 7| 504|<35
4510| 314| 82| 5.1 388] 72| 955/ 693] 89 31 7|  so01{<35
| 471 31
_48f
% , S 48] 34 27 L

Prom. 3110/ 85.19] 4.93| 37.48| 7.34| 920 87.58| 951 30 499.08| 27.90

Dev. 1.08| 155 0.14 258| 0.09 133] 102.88] 0.80 8 17.24

Val. Max. 330 91.1 5.2 424 76| 1160 7050/ 115 60 552.0

Val. Min. 28.1| 828| 46 312 71 611 665/ 83 17 460.0

[Rango 49| 83| 06 11.2] 05| s49] 6385| 32| 43 92.0

C.V.% 3.46| 1.81| 284 6.89| 1.25 15| 117.47| 838 28 3.45
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TABLA N° 18

ALGODON TANGUIS LOTE 91 MES DE NOVIEMBRE 2004

NumeraciCARACTERISTICAS ___INGRESO MEZCLA 2
del Sub I FARDOS 36
SubiD [URML | _UI | MIC | Str | Eig | Amt | Rd | +b [ Cnt | Leaf | RLSI | SFI
4278] 309| 860 47| 376| 74| 1049] 96| 101 42 7| s08|<3.53
a286| 301| 8s1| 48 406 73] 10| 733 98] 28 7| s09|<35
4272| 324 841| 48] 403 74| 1098 721| 104 S5 7| so1| 368
4205| 320 842 49| 406 74] 1173] 707| 107] 23 7| s02[ 362
4268| 315 844 49| 339 72 76| 705| 103 26 7| 483 363
4258| 310 87| sof 3ss| 74] 822 727 99| 28 7| so7|<3s
4276| 320 8so| 50| 370 74] 692] 700[ 90| 43 7| 5.9/<353
4209| 303| 849 50| 353 72| 1046] 90| 91| 18 7| a87] 363
4250| 319| 843 51| 383 73| 52| 722 99| 42 7| 495|355
4255| 304 832 51| 396| 73| 943| 734| 84| 34 7| 487] 564
4262| 208| 8s6| 52| 382 74 811 727| 93] 16 7| 501|<3.53
4383| 317| 8as| 48 3es| 72| 11| 709 93] 43 7| 493|<3.53
4387| 312| 836] 49| 384] 73| 934 718 89 23 7| 489|477
438 305| 8s1| 49| 386 73] 10| 71.1] 100 37 7| so1|<3s
4385| 312 842 49| 383 73| o939 716 87 25 7| 494| 404
4371| 311 836 49| 392 73] 705| 704 75 25 7| 490 479
435| 333| 852 50/ 355 73] 998 690 87 34 7| 496|<3.53
4364| 333| 855 51| 440 73| 919] 761 87 28 7| s527]<35
4491| 307| e36| 48 356 73] 1010] 682 88} 48 7| 479] 499
4q02| 315 845| 49 442| 76| 1032] 710 95| 24 7| s14] 351
4401) 313 847| 49 325 71| 84| 703] 100/ 35 7| 481|<35
4982| 320| 850| 50| 405| 7.4 1020 703] 88} 35 7| s08|<35
4472| 315| 836| 50| 382 7.3] 1066| 67.3] 98 73 7| 485|473
487| 322| 867| 50| 406 74 921| 698 92 23 7| 522|<35
4985; 326| 853] 50/ 419 75| 819] 704 88] 40 7| s15|<35
4q76; 3270 849| 51| 407| 73] 750] 703] 95| 32 7| s07|<35
4405 306| 858 51| 373] 75| ee9| 693 90| 43 7| 500/<353
4s07| 31.7| 839 48] 383 74| 1115| 6.8 109] 42 7| 490 4.3
4s08| 322| 844 50| 378 73] 1002 695 98] 2 7| 494|<35
asool 312| 852 51| 428 76| 725| 704 96| 35 7| 513|<35
e ol 720 o2l  e7el 103  s1) 7| 463 486
845 47/ 384 74| 872 670 97| 39| 7 asa] 351
843 48 50| es9| 89| 35| 7] 497|=853
Qo s 4 e g4 7| 473 463
: i g 1144 40 7, 487 405
Prom 3155| 84.71] 493 3820] 7.33] 847 35 7| 48280 4.22
Dev. oes| 101 013 298] 011] 301 11 84.08
Val.Max.| 339| 880 52[ 442] 76| 1195 73 527.0
val.Min. | 298| 829 47[ 311] 71 10 16 5.9
|Rango 40| 51| o6l 131 os| 1185 57 521.1
cv.% | 301 120 265 781 151 35 32 17.41
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TABLA N° 19

ALGODON TANGUIS LOTE 91 MES DE NOVIEMBRE 2004

Numeraci CARACTERISTICAS INGRESO MEZCLA 3
del Sub Il FARDOS 36
SubiD | UHML u.l. MIC Str Elg Amt Rd +b Cnt Leaf RI.SI SFI
4244 30.6 83.2 4.7 41.6] 7.3] 1055 721 9.6 16 7 496 5.53
4271 30.0 86.1 4.8 37.7] 7.4 831 68.1 9.9 34 7 505|<3.5
4297 31.7 85.9 4.9 358, 7.3 675 71.9] 95 12 7 503|<3.5
4282 30.4 86.1 4.9 36.7] 75 978 70.0] 10.6 28 7 503|<3.5
4275 323 87.5 4.9 365 74 692 70.0, 86 43 7 518|<3.53
4266 329 87.6 5.0 39.6] 7.4 1076 743] 94 45 7 532|<3.5
4249 324 82.0 5.0 283] 71 8 723] 85 13 7 460|<3.5
4252 30.6 84.3 5.0 370, 74 1086 7271 104 35 7 489 4.22
4265 30.8 84.5 5.1 365 7.4/ 1094 69.5| 104 26 7 487 3.88
4261 30.9 84.9 5.1 40.6] 7.4 945 71.7] 9.6 24 7 504|<3.5
4290 30.7 83.8 5.2 409| 75 1115 70.6] 10.8 39 7 494 4.74
4372 32.2 90.6 4.8 39.7f 7.4 756 72.3] 93 23 7 557]<3.53
4392 33.6 86.7 4.9 435| 7.5 827 71.0] 96 39 7 535|<3.5
4391 344 85.7 4.9 39.00 74| 1012 68.7[ 9.8 25 7 514|<3.5
4393 31.1 83.8 4.9 39.00 7.3 887 709 9.0 37 7 492 4.56
4379 32.6 84.5 4.9 40.8| 7.4 721 738 93 24 7 508|<3.5
4384 31.1 83.8 5.0 353 73 910 69.4] 10.0 45 7 479 4.58
4399 32.5 86.5 5.2 422 76| 1028 69.4] 9.5 36 7 523|<3.53
4389 31.7 86.7 5.2 4.4, 75 915 69.7] 95 23 7 522|<3.53
4492 31.8 83.8 4.8 350] 73] 1132 68.2} 104 44 7 781 4.22
4493| 31.7 84.5 49 333 71 990 70.0f 92 34 7 482|<3.5
4473 30.8 84.5 4.9 415] 7.4 1061 71.1 9.7 21 7 S04 3.84
4405 30.8 84.2 5.0 39.4F 7.2] 1011 69.3] 9.2 32 7 494 4.24
4481 33.7 88.3 5.0 376 74 728 7200 93 34 7 532|<3.5
4484 32.2 85.7 5.0 425| 75| 1140 66.2] 9.9 49 7 517]|<3.5
4404 32.1 86.9 5.1 38.7] 7.4 1023 69.2] 94 17 7 517]<3.53
4502 31.3 86.0 49 342 74 800 71.7] 91 21 7 498|<3.5
4504 30.6 83.8 5.0 396| 74 993 714 88 25 7 492 4.83
_are3) 323 er7l 45| 31| 74 7e0] 676 97 34| 7 15|35
7l S72|<35
7 474 5.67
g 23] 4@2
7| 509|<35
_ 7l 43 35
~ 7] si9l<ass
e 7] 4as4] 413
Prom. 7|1 514.08 4.50
Dev. 50.75
| Val. Max. 781.0
Val. Min. 460.0
|Rango 321.0
C.V. % 9.87

76



TABLA N° 20

ALGODON TANGUIS LOTE 91 MES DE NOVIEMBRE 2004

Numerac{CARACTERISTICAS INGRESO MEZCLA 4
del Sub I FARDOS 36
subiD | UHML | ul | mic [ str [ Elg| Aamt | Rd | +b | cnt | Leaf | RISI | SFI
4280 303| 828 47 367/ 73] 1188 705 99| 43 7| 417|618
4281 315 81| 47| 333 73] 983 726 96| 27 7| 499|<3.53
4204| 309 846 48 354 72| 1163 71.2| 101] 39 7| 489 368
4289| 313 846| 49| 402[ 74| 883 707 o8] 37 7| s02| 359
4257 310 847 50| 392 75| 1033] 703 91| 42 7| _499| 35
4247 325 835 50/ 378 73| 806| 721| 86| 34 7| 488 422
4254 3100 849 50| 364 73] 1130 71.8| 103] 34 7| 493|<35
4206| 31.7| 841 50/ 384 73 9| 71| 100 2 7| 493| 387
4264) 331 865 50 390 73| 739 720| 89 21 7| 519|<35
4284  335| 861| 5.1 377] 74| 622 687 106 24 7| 510|<3.53
4253|  305| 842 52| 371 73| 1040 737| 98 40 7| 488|436
4368| 320 833 48| 387 74| e8s5| 720/ 95 46 7| 40| a7
4374| 335| 903| 49| 377 73| 82| 76| 90| 39 7| 553|<35
4369 323] 83| 49| 371 72[ 992 71.7| 85| 16 7| 511]|<353
4376] 316| 837 49| 352 74| 1109 743[ 81| 23 7| 4836|443
4386| 305| 838 49| 374 73| 876 677 93] s5 7| 483|489
4394 328| 853] 5.1 408 74/ 941 712 94| 28 7| 512|<35
4479| 326| 865| 48 355 72| 754] 684 94 32 7| 507|<3.53
4480] 323| 89| 49| 390 74 75| 705 84 21 7| 521|<353
4489| 300/ 843| 49 385 73] 1082 703 94 22 7| 496|<3.53
4496| 325| 856 50 392 73] 8s3| 71.3] o8| 31 7| 510|<35
. 315 87 50 370 74 1068] 683 100| 38 7| 483 447
4403| 313] 846 so| 362} 74 ol 684 100 26 7| 488|<353
4497] 314 851 5.1 92| 75| 80| 707 96| 29 7| 503|<35
4494] 315| 855| 5.1 395, 74, 87|  71.2] 92| 12 7| 507|<35
4503 320 839 47| 380[ 74/ 910 71.4] 98 33 7| 493 4
4501 320] 858 49| 365] 73] 877l 709] 90| 20 7| 504|<3.53
4509| 318 832 50| 358 74 828 671 102] 42 7| 475|495
__eail, " X ) =3 399
47| 352 73] gtol 672 103] 65|
Carral 312 48| 3asl 73| 8| e70l 9o 4| 7 476|' 45
— 48 48| 73] o04] 678 102] ' 7] 47| 572
72| 1144] 718| 103] 7| 487 4.05|
. — 73] 90| 698/ 98/ . 7] 486 359
[ABE l  B49| 74 632 692 94| 30| 7| 498 367
Prom. 31.60| 8485 7.33| 839 70.48| 959 35 7| 624.12] 433
Dev. 0.91 1.45 008 300 227| 062] 14 744.40
val. Max.| 335  90.3 75| 1188 76.6| 106| 68 4836.0
Val. Min. 300 828 72 8| 659 81| 12 470.0
[Rango 35 7.5 03| 1180 107] 25| s 4366.0
C.V. % 287  1.71| 266  s502[ 105 3| 322 646 39 119.27
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3.4.

MEJORAMIENTO DE LA EFICIENCIA TENIENDO PRESENTE AJUSTES
EN LA MAQUINARIA, CONSIDERANDO LOS PARAMETROS DE LAS
MEZCLAS

Al escoger fibra para un producto determinado deben tenerse en cuenta

una serie de consideraciones y a observadas con anterioridad.

En la practica existe un minimo de exigencias respecto a estas
propiedades, y si se compran fibras inferiores, no es de extrafnar que surjan
problemas en el proceso, ni que se produzcan mermas excesivas, todo lo

cual conduce a merma en los beneficios.

Si se compra fibras mejores que las que se necesita, usualmente a un
precio mas alto, ello redundara asimismo en merma del beneficio. Al
escoger fibras para un articulo especifico, es necesario sopesar la

“capacidad” de la fibra y el precio para conseguir la compra 6ptima.

Incluso cuando las propiedades de la fibra han sido bien especificadas,
existe el peligro de que la fibra comprada difiera de la éptima puesto, que la

compra se basa mas en muestras pequenas canalizadas en el HVI.

El hilandero precisa de un gran conocimiento de las propiedades para
ajustar las condiciones de proceso en orden para obtener los mejores
resultados, con valores minimos de merma, dificultades y baja calidad.

Las especificaciones de un producto acabado conducen a la eleccion del

proceso mas adecuado y de los parametros relevantes, en un intento de
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conseguir las condiciones de manufactura éptimas. Aunque el proceso
esté bien definido en todas sus fases. La eficiencia, es siempre funcién de
los ajustes (ecartamiento), velocidades de los cilindros, de los husos,
régimen de produccion, etc, de los parametros del proceso (temperatura,
doblajes, etc) del acondicionamiento de la fibra y del estado del material
que entra en el proceso de fabricacién (paralelismo de las fibras, masa por
unidad de longitud, torsién, etc.). A causa de la complejidad, es dudoso
que las fabricas puedan conseguir condiciones 6ptimas. EIl grado de
aproximacion de las condiciones reales a las 6ptimas es el que determina la
rentabilidad. A medida que las condiciones reales se apartan de las
optimas aumentan la dificultades, crecen las mermas y se obtienen

productos de menor calidad.

Cuando se especifican una serie de condiciones existe aun el problema de
mantenerlas, puesto que pueden darse cambios subitos o graduales que,

de pasar inadvertidos, conducen a pérdidas.

Se pueden cometer errores cuando se mezclan indebidamente lotes de
distintas procedencias, cuando se interpretan mal determinadas
condiciones cuando, la informacion ha sido mal transmitida, errores que,
pueden afectar dramaticamente al producto final.

La formulacibn de mezclas o6ptimas nos permite el aumento en el
rendimiento en la materia prima como mediante la disminucién de la merma

y aumento de produccion de hilo.
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El aumento de la productividad se observa al obtener mas kilos de hilo/hora
hombre y la disminucion de los kgs de merma/horas hombre.

Permite también disminuir los costos en la seccidn de coneras , lo que lleva
a la disminucion del huayco y al aumento de produccion de hilo, lo que

implica una mayor eficiencia en el enconaje.

COSTOS DE HILATURA CONSIDERANDO PARAMETROS TECNICOS
El costo de Hilatura es directamente proporcional a la produccién y no al

titulo. Ver Tabla N° 21.

Tabla N° 21
Control de Produccion por Maquina

MAQUINA  TITULO TORSION  PROCESO LOTE NETO
Toal 0t 40N 8 PH 8sA 177.11
Toml02 401 8 PH 83 4662
Total 2A 401 e PM 8sA 1221
Toml03 a0 8 PH 83 23270
TotalDe 4041 8 PM a3 19948
Tot0s 301 ) (=] o1 7638
Total 06  30/1 8 c 91 118.76
Total 67 301 8 [ 91 108 34
Total 08 5011 B PIA 88 86.10
Yotal 09 SO 8 PIA 88 70.90
Total 10  sQ/t 8 PIA 88 6852
Tota) 11 3011 B C o1 9171
Total 12 301 8 c o1 8673
Tomi13 301 8 (e o 6800
Total 14 3011 8 c 91 7344
Total 15 30N 8 (= o1 12434
Total 16 301 B c 9 133.64
Total 17 301 8 c 91 84 02
Total18 30N 8 c 1 109.68
Total19 30N 8 (= o 6569
Total41 361 8 c 84 10385
Totate2 301 8 c 94 5506
Total 2A 31 8 c 87A 6162
Tomi43 501 B8 PIA 88 68.20
Totaled 30N 8 P/OYg 768 135.95
Totalds 301 B8 PO 768 14900
Total46 401 e PiAt 84A 59.18
Total 47 381 8 (& 54 6882
Total47A 401 8 Praf 84A 1063
Total4® 301 8 pProTg 768 149.30
Total4s 201 8 CA 79 214.42
Total 60 201 B CIA 79 219.71
Totat51  son B PIA 88 68.03
Total 52 201 8 CIA 7 23273
Toral $3 Son B PIA a8 61.17
Total 84 201 8 CIA 79 22291
Total 55 381 8 c 94 11.24
Tom)56 3001 8 POy 768 159.57
Total57  30n 8 (= o1 8820
Total 38 3001 8 c 91 89.20
Total58 3001 8 [ 91 77.94
Total 60 3on B C 87A 91.80
Total 61 301 8 c o1 7884 ,
Total62 301 8 c 91 73.42
Total63 301 B c 91 5868
Toml64 301 8 (= 91 88 40
Total66 101 8 crR o2 3635
Total general 491311
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Costo de Hilatura considerando Parametros técnicos:

COSTO HILO = COSTO MP + COSTO HILATURA

VENTA HILO = COSTO HILO + UTILIDAD

Equivalencias:

1QQ = 100 LB
1LB = 453.6 GR
1QQ = 45.36 KG (46 Kg para costos)

Cardado (10% - 12%) Anillos
Peinado (10% - 12%) + $ blousse

O.E. (6% - 8%)

PRECIO DE VENTA TITULO 30/1 BC

Precio de Venta = Costo de Hilo + Utilidad

COSTO UNITARIO EN US ($ /KG.)

Gastos de Fabricacion

Mano de Obra Directa 70,000
Mano de Obra Indirecta 60,000
Gastos Administrativos y Venta 30,000
US ($/mes) 160,000 (costo total sin MP)
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Titulo Promedio y Produccion (Histérica)
20/1 = 300,000 Kg/mes
30/1 =200,000 Kg/mes

40/1 = 130,000 Kg/mes

Costo Unitario (CU) considerando Titulo Promedio 30/1 Ne.

Costo Unitario _ 160,000 USS _ 0,080 US$/kg

200,000Kg
Costo Unitario= 0,80 + 0,20 = 1.00 US$/Kg

0,20 = depreciacion

Costo Materia Prima (MP) en US ($/Kg)

Costo : 95 $/QQ (referencial)
Merma Algodon 12 %
5,100
Q0 46Kg _, 348Kg
0.88

Costo Materia Prima = 2.34 US$/Kg.

Tomando como titulo promedio 30/1 BC cuyo costo de hilatura se toma =
1.00 $/Kg calculamos el precio de venta de un 30/1 BC
Precio de Venta = Costo de MP + Costo Hilatura + Utilidad

=2.34 +1.00 + 0.50

= 3.84 US$/Kg.

Precio de Venta de 36/1 BC, considerando la produccién
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B Para calcular el precio de venta de un 36/1 BC procedemos de la
siguiente manera:
- Costo de Hilatura de un 36/1 BC, considerando la producciéon :
- Costo de Hilatura 36/1 = 1 US$ x 160/120 = US $ 1.33
Donde :
160 : Es la produccién de 30/1 Kg por dia

120 : Es la produccion de 36/1 Kg por dia.

Ver Tabla N° 21

Por lo tanto el precio de venta de 36/1 sera :

2.34+1x1.33+0.50 x 1.33 = 4.36 US $/Kg.

GRAFICO N° 3

PRECIO INTERNACIONAL DEL ALGODON
Ene 97 - Mar 00 (US$ / 00)
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CONTROL DE DESPERDICIOS DE PLANTA

TABLA N° 22

28-Nov04 [ 331_|

PRIMERO | SEGUNDO | TERCERO Tota! %
Seccion Descripeidn Codigo Peso Peso Peso Kgs. Desperdic.
Desperacio |  Neto Neto Neto Netos
Bajo Batmn RB 0.0 0.0 0.0
BATAN Bsido BB 0.0 0.0 0.0
Fifro Betan B 92.0 354 63.0
Tonl 92.0 35.4 630
Tierra 25.2 0.45%
Chapanes CH 00 00 00 - 0.0%
Martas SM 0.0 00 0.0 - 0.0%
CARDAS Cita y Velo cp 0.0 00 00 - 0.0%
Fitro Cardas FC 60.0 28.2 58.0 1462 26%
8amdo 24 25 217 1.6 0.1%
Tol 62.4 07 60.7 153.8 2.T%
Tiema 16.8 0.30%
MAMUR Cintay Velo cv 400 16.4 16.4 728 0.5%
Bendo 3.6 38 40 114 0.1%
Tot 43.6 20.2 204 84.2 0.55%
Cirtay SobNape oN 120 37 101 258 1.0%
PEWA- Blousse NP 120.0 910 120.0 R10 13.15%
DORA Bamdo - 0.00%
Totd 132.0 947 130.1 356.8 14.2%
Machs ™ 00 00 0,0] S g oo
MECHE. | CuiayPreumaf M 210 33 220 0.9%
RA Barndo 6.0 6.3 6.7 0 0.4%
Towl 210 96 287 3 L 1% |
Sob. Mechs " 10.0 16.2 198 46.0 0.9%
CONT: Pneumafi PC 4.0 424 375 839 1.6%
NUA Banido, Putpo 8C 380 127 98 60.5 1.1%
Tota) 520 713 67.1 190 .4 3.5%
CONOS Wype we 9.1 10.0 10.0 29.1 0.5%
Bamido BA 5.2 4.0 44 136 0.2%
Totd 143 140 14.4| 427 0.7%
PRMERO  SEGUNDO TERCERO Total
TOTAL KCS-DIA 4233 275.8 384.4 1083.5

% MERMA TOTAL (Ver Tabla N° 22)
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

>

La calidad del hilo es esencial para el buen éxito de una hilanderia.

La competencia internacional y los requisitos del mercado dictan la

necesidad de producir hilos de calidad a un costo adecuado.

En hilos de calidad ocurren menos roturas de hilo, mejorando la

eficiencia de la maquina y esto no sélo en continuas de hilar de

anillos durante la produccion del hilo, sino también en los procesos

posteriores como por ejemplo el enconado, el urdido, tejeduria, etc.

En la calidad del hilo se debe tener presente:

- La materia prima.

- Mezclas 6ptimas.

- Apertura, limpieza y cardado.

- Las funciones de las maquinas de produccion, los parametros de
hilatura.

- El acondicionamiento de la mano de obra.

- El mantenimiento del equipo de producciéon y componentes

Cada fibra y mezcla representan diferentes problemas de hilatura,

problemas que pueden variar con diferentes equipos de produccion

(Ejemplo: sistema de estiraje).
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5.2.

RECOMENDACIONES

»

Recomendaos hacer un andlisis visual de los fardos que conforman
una mezcla antes de entrar al proceso, para confirmar los valores que
nos da el HVI.

Si encontramos uno o varios fardos que visualmente tiene mucha
diferencia en el color, es recomendable retirar dichos fardos para
evitar barraduras.

Debemos analizar el tipo de desperdicio que se esta generando en el
proceso de apertura.

Coger manualmente el algodon de los fardos, abrir dichas muestras y
observar alguna variacion del grado (limpieza, calidad de desmotado,
color).

Hacer pruebas de humedad del material que se va a trabajar.

Los algodones deben ingresar debidamente relajados (pre

acondicionados a la linea de produccion para evitar barraduras),

aumento de net, etc.
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ANEXOS

RONRNED
Nb. 151-2004
f echa 11 de Novi entor e CEL 2004
Corr espond et 42 Fardos de Al godon Tangu B anco Canpaiia 2004
Procedent e ck Hiar al Valle Huaral Mrca Agroal pesa
Puestos a 1a orden y di sposldeas Textiles SAC
En los Depdsitos de : Fijesa
Por cuenta de :
Quia Nb 002-4116
No Peso Bruto No Peso Bruto No Peso Bruto No [Peso Bruto
Qrigen Qi gen Qrigen Qri gen
1 ©oe4 00 o2 26 4389 s544| 51 76
2 65 487 27 4390 494| 52 77
3 66 474 28 91 509, 53 78
4 67 443| 29 92 490, 54 79
5 68 506/ 30 <] 498| 55 80,
6 69 495 31 94 513| S6 81
7 4370 485, 32 95 476, 57 82
8 7 487, 33 96 521, 58 83
9 72 527 34 97 477, 59 84
10 73 480, 35 398 433| 60 85
1 74 488| 36 99 474, 61 86
12 75 484 37 4400 81| 62 87
13 76 36 38 01 467| 63 88
14 7 S50, 39 02 S04 64 89
15 78 524| 40 03 52| es) %0
16 79 505 41 04 463| 66 91
17 4380 S06| 42 05 617 67 92
18 81 512 43 472 68 B
19 82 S03| 44 486 69 94
20 83 517| 45 S01| 70 95
21 84 528 46 5700 7 96
22 85 491| 47 482 72 97
23 86! 515| 48 509 73 g8
24 87 524, 49 326, 74 99
25 88 481| SO 343| 75 100
50 Fardos con 211.73 qgs Brutos

-1.26 qgs Tara
210. 47 qqs Netos
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[JRDm o

Nb. 1492004
fecha 10 de Novi enbor e S 2004
Cor respond el 54 Fardos de Al godon Tangu B anco Canpaiia 2004
Procedent e ¢k Hsaral Valle Huiaral Mirca Agroal pesa
Puestos a la orden y di sposideas Textiles SAC
En los Depositos de : Fijesa
Por cuenta de :
Qiia Nb 002-4115 -
No Peso Bruto No Peso Bruto No |Peso Bruto No Peso Bruto
Qigen Qigen Qi gen Qigen

1 4244 493 26 4269 500, S1 4294 519/ 76

2 45 502| 27 4270 472 S2 %5 476, 77 [
3 s 506| 28 71 4496| 53 96 482, 78

4 47 505/ 29 72 480, 54 g7 432 79

5 48 499| 30 73 488 S5 80

6 49 505| 31 74 S26| S6 81

7 4250 503 32 75 524 57 a2

8 51 499 3 76 487| S8 83

9 52 487 34 77 513| S9 84

10 % 523| 35 78 485| 60 85

11 54 520 36 79 507, 61 86 R
12 55 563| 37 4280 539 62 87

13 56 518| 38 81 512| 63 88

14 57 541| 39 82 522| 64 89

15 58 544 40 83 589, 65 90

16 59 521 #1 84 531 66 91

17 4260 502| 42 85 546 67 R

18 61 525| 43 86 487, 68 a3

19 (7] 495 44 87 504| 69 4

20 490, 45 88 490| 70 95

21 64 489| 46 89 485 71 96

2 65 490| 47 4290 502, 72 97

23 66 497| 48 91 498| 73 98

24 67 540| 49 2 498| 74 9

25 68 472| SO 93 458| 75 100

50 Fardos con 272.3 qqs Brutos

-1.62 qqs Tara
270.78 qqs Netos
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Nb. 150- 2004

fecha 10 de Novi enbre e 2004
Cor respond el 30 Fardos de Al godon Tangu H anco Canpaiia 2004
Procedert e ok Hiar al Valle Hiaral Marca Agroal pesa
Puestos a |a orden y di sposideas Textiles SAC
En | os Depositos de : Fijesa
Por cuenta de :
Gifa Nb 002-4115 -
No | Peso Bruto No |Peso Bruto No |Peso Bruto No Peso Bruto
Qaigen Qigen | Qigen Qigen

1 4763 515, 26 4788 504 Si1 76
2] 64 532| 27 89 493 52 77

3 65 499| 28 4790 499 53 78

4 66 547 29 1l 344 54 79

5 67 487| 30 92 348, S5 80

6 6869 432| 31 56 81

7 4770 515 32 57 a2

8 7 493| 33 S8 83

9 72 S00| 34 59 84

10 73 487 35 60 85

11 74 498, 36 61 86

12 75 505| 37 62 87

13 76 466, 38 63 88

14 77 487| 39 64 89

15 78 463) 40 65 90

16 79 480| 41 66 91

17 4780 484| 42 67 R

18 81 499 43 68 03

19 82 494| 44 59 o4

2 83 469| 45 70 <S]

21 84 487| 46 71 9%

2 85 456| 47 72 97

23 86 460| 48 73 98

24 87 524| 49 74 €9

25 83 493| 50 75 100

50 Fardos con 145.2 qqs Brutos

-0.90 qgs Tara
144.30 qqs Netos
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Nb. 152- 2004

fecha 10 de Novi enbre CEL 2004
Cor respond et 39 Fardos de Al godon Tangu B anco Canpaiia 2004
Procedert e ok Haral Valle Huaral Mirca Agroal pesa
Puestos a la orden y di sposideas Textiles SAC
En los Dep6sitos de : Fijesa
Por cuenta de :
Qila Nb 002-4116
No \Peso Bruto No Peso Bruto No Peso Bruto No Peso B'llo____I
Qi gen l Qrigen Qi gen Qaigen

1 4472 5400 26 4497 508 51 76

2 73 444| 27 %8 499 52 77 ;
3 74 480, 28 ) 450, 53 78 :
4 1] 500 29 4500 %0 54 7

5 76 507| 30 o1 486, 55 80

6 77 485 31 02 451 56 81

7 78 502| 32 03 482| 57 82

8 79 525 33 04 490| 58 83

9 4480 472 34 05 521| 59 84

10 81 520| 35 06 459 60 85

1 & 468| 36 o7 488 61 8 '
12 83 506| 37 08 512| 62 87

13 84 513| 38 09 508| 63 88

14 85 487 39 10 06| 64 89

15 86 492 40 65 90

16 &7 526| 41 66 91

17 88 551| 42 67 92

18 89 483| 43 68 93

19 4490 484| 44 69 94

20 o 491| 45 70 % l
21 2 510 46 7 % |
P/ 93 506| 47 72 97

23 94 513| 48 73 98

24 %5 469| 49 74 9

2 96 517 S0 75 100

50 Fardos con 192. 81 qqs Brutos

-1.17 qgs Tara
191.64 qqs Netos
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ANEXO Ne 2

HVI COLOR GRADES FOR AMERICAN UPLAND COTTON

Rd (% REFLECTANCE) — UGHT — y

4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
![!|I|l|l!|||!||il|||l||tl
PMCODO}»!DIAGRAM
or
Amarican Upland Cotton
LT. SP.

L NN AN

TINGED

70
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50 as
81

83 84

~=————— DECREASING YELLOWNESS ——— +4-b ——— INCREASING YEUOWNESS
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