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NORMA VENEZOLANA
SOBINAS PARA EL ENROLLADO

COVENIN
DE H
E HILADOS 153-77
1 ALCANCE

Esta norma contempla las caracteristicas que deben cumplir las bobi

nas para el enrollado de hilados.

2 NORMAS COVENIN A CONSULTAR

Esta Norma s completa.

3 DEFINICIONES

3.1 BOBINA

Es un implesmento de forma cilindrica fabricade de diversos materia-

les que se utiliza para el enrollado de hilados.

4 CLASIFICACION

Las bobinas se clasifican de acuerdo a su extremo, en:
4.1 Cilindro con extremo recto. Ver Figura 1-A.
4.2 Cilindro con extremo rebordeado. Ver Figura 1-B.

5 CONDICIONES GENERALES

5.1 ACABADO

5.1.1 Los bordes de los extremos de ls bobina deberdn estar libres

de imperfecciones que interfieran en el desenrplle del hilado.

5.1.2 Las caracteristicas superficiales ds la bobina, como son: c&n

les circulares, ranuras y otros dependerdn del tipo de hilado a ser

enrollado.
5.2 CONSTRUCCION

5.2.1 El material empleado en la fabricacidn de las bobinas deberd

gser tal que cumpla con los requisitos de esta Norma.

§.2.2 El espessor de las paredss dependerd del tipo de hilado a ser

enrollado y serd determinado en base a la fuerza que el hilado ajerci
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sobre las paredes, calidad del material y acabado final.
6 REQUISITOS
6.1 DIMENSIONALES

6.1.1 Longitud

La longitud de la bobina verificada seglin B.1.1 de la presente Norma

deberd cumplir con los valores indicados en la tabla I.

6.1.2 Didmetro

El didmetro de la bobina verificada segln B8.1.2 deberd cumplir con

los valores indicados en la tabla I.

NOTA: Los valores que aparecen en laz Tabla I, corresponden a las bobi

nas mds utilizadas en la Industria Textil, cualguier valor diferente
a éstos tendrd la misma tolerancia correspondiente al didmetro y altu

ra dados esn la tabla.




TABLA I

REQUISITOS PARA BOBINAS

D (mm) L (mm) D4 (mm) A FIG
(Interno)
Req. Tolerancia Reg. | Tolerancia Reg. | Tolerancia
145 13,0 ~ - 8 [1A
170 3
200 8 18
56 0,2 230 = =1 45 t 0,5 8 8
290 10 | 1°
340 10
390 Fao
230 8
290 0
70 z 0,2 1,0 56 £ 0,5 3 1A
340 10
390 10
230 B
1A
29 10 ;
80 2 o2 4 10 70 to,s 5
34
340 10 18
390 10
30 -
£ 1A
- = :
94 tole <20 g a0 oy i 8
340 10 |18
390 10
0 t
: 110 ‘ 3 i A
140 - 0,2 140 ~ Iy 0 130 - 0,5 8 6
220 8 of B
7 INSPECCION Y RECEPCION
7.1 LOTE

Todas las bobinas de un mismo material y de un mismo tipo fabricadas
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bajo condiciones similares serdn agrupados para construir un lote.
7.2 TAMANO DEL LOTE
El tamafioc del lote serd de acuerdo a la Tabla I1I.

7.3 TAMANO DE LA MUESTRA

7.3.1 El ndmero de bobinas tomadas al azar, segln el tamafio del la

te serd N1, de acuerdo a la Tabla II,

7.3.1.17 Todas las bobinas seleccionadas segin 7.3.1, serdn objeto

de verificacidn dimensional segin 8.1 de la presente norma.
7.4 PROCEDIMIENTC PARA ACERTACION Y RECHAZO
7.4.1 Si el ndmero de defectos dimensionales de la muestra es mayor

o igual que C1 (Tabla II) sc rechazard el lote.

TABLA 1II
INSPECCION Y RECEPCION

Tamafio del Lote N1 C1
1200 < . 328D 125 6
3201 - 10000 200 9
10001 - 35000 315 13
35001 - 9© més 500 19

8 METODOS DE ENSAYOD

8.1 DETERMINACION DE LA LONGITUD

La caracteristica de longitud se medird con un vernier con una preci
sidn de 0,1 mm. La longitud deberd ser medida a lo largo del cilip

dro.
8.2 DETERMINACION DEL DIAMETRO

8.2.1 Egquipo de Ensayo

e

Un calibrador del tipo mostrado en la Figura II, con las caractaris—'.iu




ticas dimensionales, de acuerdo a la Tabla III.

TABLA III
CALIBRADDRES
D, (mm) [ D= (mm) L1 | D4 { Lo | Lz |F1G
Valor Tolerancia Valor Tolerancia [(mm)|(mm) |(mm) |(mm)
15681 - gl e 207
150 |180
205
; aa,s |180 |210 ¢§
55,848 Z 0,015 56,2 < 0,015 518 1 5apthon
295
270 |300
320 |350
295
370 |400
210 240
295 2A
$ e 270 |300| ¢
69,848 Z 0,015 70,2 L 0,015 55,5 28
320 (350
= 370 [400
210 240
295 2A
+ = + 270 {300 | §
79,798 = 0,015 80,25 = 0,015 69,4 58
328 350
385
370 |400
210 |240
295 2A
n #
93,754 2 0,015 94,3 * 9,015 79,4 |270 |300 o
320 (350
395
370 {400
90 {120
2 = 145 2R
139,75 - 0,15 140,3 - 0,015 28,4120 1150} ©
205 (700 17301 2B
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8.2.2 Material a Ensayar

El material a ensayar consiste en una bobina de cualquier tipo com-

pletamente terminada.

B.2.3 Procedimiento

8.2.3.1 Didmetro Interno.

8.2.3.1.1 Se introduce el calibrador (figura 2) dentro de la bobina,
de manera gque deslice hasta que Mg (figura 2A) coincida con D (figu~

ra 1A).

9.2.3.1.2 Se observa si el didmetro D de acuerdo a los valores esta
0lecidos en la Tabla I, coincide con el didmetro D, del calibrador de
acuerdo a la Tabla III de la presente Norma.

8.2.3.2 Didmetro del Reborde

8.2.3.2.1 Se introduce el calibrador (figura 28) dentro de la bobi
na hastz que M3 (figura 2B) coincida con D1 (figura 1B).
8.2.3.2.2 Se observa si el didmetro D4 de acuerdo a los valores es-

tablecidos en la Tabla I coincide con el didmetro D4 del calibrador

de acuerdo a la Tablz III de 1la presente Norma.

I

S MARCACION, ROTULACION Y EMBALAJE

.9.1 MARCACION

Todas las bobinas deberén llevar:

S9.1.1 Marca registrada o el nombre del fabricante
9.1.2 Hecho en Venezuela o Pais de Origen

9.2 ROTULACION

Cada empaque deberd llevar:

8.2,1 Tipo de bobina

S.2.2 Espesor de la bobina

89.2.3 Material de fabricacidn de la bobina

\0

.2.4 NOmero de bobinas




9.3 EMBALAJE

39.3.1 Cada empaque deberd llevar un soloc tipo de bcbin%.
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9.3.2 El embalaje deberd ser tal que no varie las propiedades del

producto.

10 RELACION CON OTRAS NORMAS

IS0 574 -67, 2105-71, 3914-76 y 2065-72 (International Organization

for Standardization).




I-A BOBINA CON EXTREMO RECTO

L: LONGITUD
D: DIAMETRO
DI DIAMETRO INTERNO DEL REBORDE

A: DISTANCIA DE LA BASE A LA MUESCA
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