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CAPI TULO |

1. GENERALI DADES DEL HI LADO
1.1. DEFINICION Y CARACTERI STI CAS PRI NCl PALES DE
LOS HI LGs.

Un hilo es un conjunto de fibras enlazadas entre si de
nodo que constituyan un cilindro de seccién ms 0 mMenos
constante. El dianetro de los hilos varia segun el objeto a
que estan destinados y, por consiguiente, es necesaria una
clasificaci 6n que pueda darnos idea del grosor de |os m snos.

Se podria nedir directanmente el diéametro, pero la
operaci é6n seria demasiado larga y delicada, por |l a
variabilidad del dianmetro en un misnmo hilo y por Ila
inmposibilidad de medirlo a sinple vista y aun con aparatos

m crométri cos.

1.2. SISTEMA DE NUMERACI ON DE LOS HI LOCS.

Normal nente, un hilo estd conpuesto por una serie de
fibras unidas por nedio de torsion, o tanbién, en el caso de
los hilos continuos, por la reunidén de varios filanentos,
pueden presentar diferentes fornas en su corte transversal
adenas, la cantidad de fibras por unidad de longitud del hilo,
es vari abl e. En concl usi dn, estas vari aci ones, aunque
situéandol as dentro de |os pardnmetros de tolerancia aceptados
en la produccién de hilados, notivan que |a secciodn
transversal del hilo no sea constante. Es a causa de estas
dificultades para nmedir fisicamente el grosor del hilo, que se
ha derivado al sistema de cuenta para definir su finura.

En la préactica, la relacidon entre el peso y la longitud
de un filanento, hilo o necha, constituyen |a base que se

enpl ea para definir el ninero o titulo de éstos.



Exi sten dos sistenas en uso para lograr este proposito:
el de nuneraci 6n en base al peso o sistema directo (titulo) y

el basado en la longitud o sistema indirecto (numero).

1.2.1 SI STEMA DI RECTO Y SUS UNI DADES.

El sistema directo, |l anmdo tanmbién titulo, fue
i ntroduci do en |os afios cincuenta, y es reconendado para uso
i nt er naci onal ment e.

El titulo del hilo queda determ nado por el peso de una
unidad de longitud del nisno. Asi, el titulo expresa una
cantidad de unidades de peso contenidas en una determ nada
longitud de hilo. El térm no usado para determ nar este nunero
de cuenta es el titulo.

La uni dad béasica es el tex, que se define por:

tex :L:; simbolo: Tt

Ejenplo: Si 1000 mde hilo pesan 20 g, el titulo serd de
20 tex.

Tex es la unidad reconocida internacional nente comb una
unidad SI. En la préactica esta unidad se usa preferentenente
en hilados de fibra cortada y dobl ados de estos ultinos.

Para facilitar su calculo y asi precisar con mayor
exactitud el titulo de algunos hilados, se han creado |as
si gui ent es uni dades derivadas:

:L:; simbolo: dtex
100000m

Esta wunidad se usa preferentenmente con hilos de

decitex

filamentos continuos (nmono y multifilanmentos).

militex -9 0] L simbolo: mtex
1000m 1000km

kilotex :ﬂ 0 g simbolo: ktex
1000m m

Ademds con estas uni dades obtenidas en base al sistemm

tex, todavia se usa extensanente el viejo e histoérico titulo



i nternacional de la seda (denier). De todas formas en nuchos
pai ses ya ha sido sustituido conpletanmente por el decitex para
desi gnar hil ados de filanento continuo.
denier =—=—=; simbolo: Td
9000m Abr evi aci 6n: den

La normativa para determnar |as bases de longitud por
peso en productos textiles estd detallada en |os estéandares
al emanes DI N 60905, parte 1.

1.2.2 SI STEMA | NDI RECTO Y SUS UNI DADES.

Este sistema es el mas viejo y tradicional, Aun y asi,
| as uni dades de peso y longitud varian a causa de |los fuertes
arraigos locales y regionales en donde los wusan. Tanto
referidas a las fibras conb a sus procesos, estas diferencias
son especi al mrente notables en el Reino Unido y parcial nente en
los Estados Unidos. Al nargen de anbos paises, en el
continente europeo se ha estandarizado el sistema basado en |a
escal a nétri ca.

El nunero se deternina en funcidn de la longitud del
hi |l ado por unidad de peso. Asi, el nunero expresa |a cantidad
de uni dades de una longitud determinada de hilo que entra en
una unidad definida de peso. El térmno para definir esta
cuenta reci be el nonbre de namero (en inglés: count).

A continuaci 6n se especifican diversas clases de estas
nuner aci ones:

Numero métrico (Nn): Expresa la cantidad de netros de
hil o que entran en un grano.

. m
_1g

Ejenplo: Si 50 m de hilo pesan un grano, el ndanero de

Nm

este hilo es de Nm 50.

Nurmrero inglés (Ne): Expresa el nunero de yardas de hilo
requeridas para lograr el peso de una libra inglesa (Ib).

1 yarda = 0,9144 m



1 librainglesa (Ib) = 453,59 ¢

Ne D de- unldallges— yardas

Las variantes mas inportantes en |a nuneraci én inglesa
son:

840yds  76810m

Algodon NeAL 1o~ 453599

512,06m
Lana (estambre) NelLA :M—

1b 453599
274.32
Lino NeL = M = —m
b 453,599

En la rutina diaria, normal nente se usa solo un sistema
para calcular el numero. Qros sistemas de numeraci 6n pueden

convertirse a éste y viceversa.

1.3. SI STEMAS DE HI LADO

Las fibras de una longitud definida reciben el nonbre de
fibras discontinuas o cortadas y pueden ser fibras naturales
(por ejenplo algodon, lana) o sintéticas (por ejenplo viscosa,
nylon, poliéster, acrilico, etc.). A nmargen existen otras
fibras especiales (por ejenplo |las aram das) que tanbién se
usan en el canpo de los textiles técnicos por sus particul ares
pr opi edades.

La finalidad comin de |os procesos de hilatura de fibras
discontinuas es la de reunir estas fibras para formar con
ellas un hilo, nmediante el efecto de torsiodn

Para lograrlo, en cualquier sistema de hilatura |as
fi bras deben pasar por varias etapas, con el fin de obtener la
nmecha adecuada para en una ultim fase, producir el hilado en
la forma deseada. Por tanto, el proceso de hilado requiere de
varios tipos de maquinas e instalaciones con las que se

real i zan di chas et apas.



La técnica de hilatura o de |la maqui na enpl eada al fina
de esta cadena de procesos, determina a partir de qué etapa de
la msma el producto internedio obtenido en la mquina
correspondi ente se puede utilizar cono base para proceder a la
operaci 6n de hilado en si.

Exi sten cuatro sistemas bésicos de hilatura para obtener
hilos de fibras discontinuas. Las siguientes propiedades de
las fibras son caracteristicas determ nantes para la

sel ecci 6n del sistema de hilado a enpl ear

longitud de la fibra

dianetro de la fibra

grado de ri zado.

1.3.1. H LATURA DE ALGODON.

La base de este procedimento, junto con |los diferentes
métodos y nmaquinaria de proceso, originalmente fueron
di seflados para procesar unicanmente fibras de al godon. Con |as
debi das nodi ficaciones en |las diferentes etapas del proceso y
en |la maquinaria enpleada en ellas, es posible efectuar la
hilatura de fibras sintéticas al 100%y en nezclas de al goddn

Estas fibras sintéticas pertenecen a las |lanmadas de
ti po al godon, estando adaptadas sus caracteristicas fisicas a
las de la fibra de algodon. Para esto a los filamentos
(resultados de |os procesos iniciales de produccién), se les
imprime un ligero rizado para nejorar |a adhesion de |as
fibras entre si, siendo cortados finalnente a la |ongitud
requerida de la fibra. En cualquier caso |as variaciones de
longitud de las fibras para este sistena de hilatura deben ser
pequefas.

Conparando con otras fibras natural es, sobre todo con la
| ana, el algodon tiene una longitud de fibra nmuy corta es por
ello que los sistemas de hilado de al godon reciben el nonbre
genérico de sistemas de hilatura de fibra corta

En hilatura de algodon se puede distinguir entre dos
cl ases de hil ado.



1.3.1.1. H LO CARDADO

Después de que se ha abierto el mterial, linpiado y
nezcl ado; éste se procesa hasta formar un velo de fibras
sueltas en la madquina |lamada carda, la cual la entrega en
forma de cinta o necha (conocida cono nmecha de carda).

En el siguiente proceso se soneten varias mechas de
carda a una mAquina que tiene por objeto conpactar 'y
uni form zar nediante estiraje el tamfio de l|la necha. A
continuaci 6n |la mecha producida, junto con otras nechas, son
procesadas por |a nechera, conpactandose y uniform zando aln
nmas su reduci do grosor. Conparandola con |la mecha de |la carda

ésta se distingue por un:

e Muyor grado de alineacion de las fibras en relacio6n al

ej e longitudi nal del hilado.
e Mayor grado de paralelisnmo entre las fibras.

e El hilo que se obtiene a partir de esta necha, recibe el

nonbre de hilado de carda.

1.3.1.2. H LO PElI NADO

Sonmeter a las fibras a un peinado a partir de |la maqui na
reuni dora de cintas, es basicanmente un proceso adicional. E
pei nado da | os siguientes resultados:

a) Una predeterminada porcion de fibras cortas es
el imnada en | a operaci 6n de peinado. Esto es inportante en el
caso del al godén, el cual en estado natural contiene fibras de
diferentes longitudes. La nerma en el peinado puede |legar a
ser de un 20 a 30 % del peso original de la partida en el
pr oceso.

En cuanto a los limtes de hilabilidad es valida |a
siguiente regla: Cuanto mas larga sean la fibras, mas fino se
podra hilar y cuanto mas cortas sean l|la fibras, ms bajo

resulta el limte de hilabilidad.



b) El peinado aporta un nayor grado de linpieza en el
nmaterial de la fibra. Conparado con |os hilados de carda, el
hilo peinado tiene un tacto nas suave. Conp es de suponer,
esta propiedad tanbi én se transfiere a los tejidos el aborados

con estos hil os.

1.3.2. H LATURA DE ESTAMBRE.

La maquinaria, el proceso y sus variantes, fueron
di sefiados en un principio para procesar fibras de lana. No
obstante, con algunas nodificaciones en las etapas del
proceso, Yy en la msna naquinaria, Se consigue procesar

tanbi én materias sintéticas al 100 % o en nezcla con | ana.

1.3.3. H LATURA SEM ESTAMBRE.

Es Tanbién wun sistema de hilatura de fibra |arga.
Diferente principalnente a la hilatura convencional de
estanbre por suprimr totalnente el sistena de peinado, siendo
hilado a partir de |la necha de carda, estos hilados tienen un
baj o coeficiente de torsién. Son por tanto hilos relativanente

gruesos.

1.3.4. H LATURA DE CARDA.

Es el sistema mas corto de |los cuatro pertenecientes al
sistema de hilatura de fibra |arga. Consta de nmuy pocas etapas
en su proceso hasta la consecucio6n del producto final
el i m nando conpl etanente el proceso de peinado. Esta hilatura
es apta tanto para fibras virgenes en sus cual i dades nornal es,

cono tanbi én para fibras regeneradas.

1.4. PROCESO DE H LATURA DE ALGODON CARDADO.

Las operaci ones a que son sonetidas las fibras de
al godén hasta convertirlas en hilo, se pueden dividir en dos

grandes grupos:



En el primer grupo su objetivo es separar las fibras
unas de otras, para descargarlas de las inpurezas que |as
aconpafian y de las fibras que por su inperfecci én no son aptas
para el aborar el producto al cual se destinan. En un segundo
grupo estéan |as operaciones que tienen por objeto condensar
las fibras escogidas en un orden determ nado y segun grados
est abl eci dos, hasta alcanzar el definitivo que requiere el

grueso del hilo que nos proponenps el aborar.

1.4.1. APERTURA.

Esta operaci6n tiene por objeto disgregar |os copos de
fibras y dejarlos libres de las inpurezas mas (gruesas,
fragmentos de céapsulas, hojas, semllas, copos pesados vy

| efiosos de fibras nuertas.

1.4.2. CARDADO

Di sgrega definitivanente |la nasa fibrosa, purgandola de
las dltinmas inpurezas y fibras nuertas, nediante una |inpieza
fibra por fibra y no en grandes nmasas cono en la apertura, y
forma un velo de peso deterninado y es entregada en forna de

cinta al pasar por un enbudo condensador.

PR
w b
.y

Fig.1 Esquenma de Carda



Oper aci ones que tienen por objeto condensar las fibras
escogi das en un orden deterni nado y segun grados establ eci dos,
hasta al canzar el definitivo que requiere el grueso del hilo

que nos proponenos el aborar siendo | os procesos siguientes:

1.4.3. MANUARES.

Es la operacion que tiene por objeto reunir varias
cintas de cardas que seran paralelizadas y disponerlas en el
sentido de su longitud, de npbdo que queden distribuidas vy
agrupas en fornma de una cinta continua de peso constante.

Rodillos de
estirado ﬁ /

?%Eéﬁéﬁgg
=

|
Bote |

|
. I

Fig. 2 Esquerma de Manuar.

1.4.4. MECHERAS.

Ti enen por objeto estirar, paralelizar y dar una ligera

torsi 6n, preparéandola para sus posteriores estirajes.

Rodillos de estirado

Estos rodillos giran a
mayor velocidad que
éstos

Fié. 3 Esquenma de Mechera.



1.4.5. H LAS.

Esta operacion es la ultim, en la cual ingresan |as
nechas para soneterlas a estirajes, cohesidn y resistencia
nmedi ante una torsi én adecuada, hasta el grado que requieren e
niunero y condiciones del hilo a obtener. La hilatura de
anillos produce el hilo mas fino, resistente y suave.

Alimentador de
~fibra (mecha)
o]
.-"-‘
o
.-"/Ff
Sistema de estirado . O
Vista ampliada
Husillo Guia del hilo de Iﬂﬂmﬂim
Bobina = Baldn de hilo
Anilla — Cursor
Polea del husillo == Figura 2.35: Diagrama del
Husillo —— funcionamiento de una hilatura
de anillos

Fig. 4 Esquema de la Hla de Anillos.

1.4.6. OPEN END.

El sistema de hilatura por rotor o hilatura open end
constituye un proceso novedoso, desarrollado con posterioridad
al del sistena de hilatura por anillos. E hi | ado obt eni do
por este nétodo recibe el nonbre de “hilado open end” y ha
obteni do popul aridad por varios notivos. Por ejenplo, con
respecto al sistema ring spun, es un sistema de hilatura nas
sinple, con un proceso mas corto y con alta produccion. Todo
o anterior hace que su precio sea altanente conpetitivo y a
pesar de tener I|imtadas propiedades respecto a |os hilados

cardados y peinados, su uso se torna conveniente para la
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confecci6bn de telas para cierto tipo de articulos masivos con
un bajo nivel de precio de venta.

Esta operaci 6n tiene por objeto convertir las fibras de
al godon en un hilo uniforne por nedio de un estiraje final y
proveyendo |la torsion definitiva a los hilos. Se |Ileva a cabo
en | as maqui nas open end, equipos que se caracterizan por un
alto grado de automati sno.

Estas hiladoras dan al haz de fibras que forman |a necha
de estiraje, el afinam ento necesario para obtener el titulo
de hilado y la torsidn requeri dos.

En al gunos casos cuentan con un sistema automatico con
robot enpal mador de hilos y canbi ador de conos, sistema
automati co de carga de tubos, purgador electronico del hilado
y sistema de control y evaluacion constante de paranetros de
producci 6n.

Fig. 5 Open End.

1.4.6.1. PARTES PRI NClI PALES.

Las naqui nas Open-End propianente dichas, cuentan con
una serie de elenmentos que permten transformar |as cintas que
provi enen del manuar en hilos. Dentro de esa serie de
elementos se puede citar al di sgregador, que tiene
guar ni ci ones que provocan una apertura, disgregado y |inpieza
de las fibras que conponen |l a cinta.

Esta unidad de la mquina resulta necesaria en este

sistema de hilatura ya que con respecto al si stenma

11



convenci onal se han elimnado nuchos pasos que contribuian a
real i zar estas operaciones y que han sido elim nadas.

Entonces el disgregador viene a suplir esa deficiencia
en la profundidad e intensidad de |os procesos de apertura y
| i npi eza necesari os para obtener una buena calidad de hil ado.

A la salida del disgregador |as cintas son depositadas
en un rotor, el elemento medul ar del sistema, donde se produce
un giro a vel oci dades extremadanmente altas, del orden de |os
125000 revoluciones por nminuto, lo que provoca una cohesioén y
entrel azam ento de fibras que hace que a la salida del misno
ya se obtenga un hilo con la torsion requerida conferida
justanmente por el giro del rotor

La nmAqui na open end cuenta con una uni dad de parafinado
y enconado, de nmodo que el hilo generado es enconado y cuyo
di &metro se progranma previ anente.

Con esta operacion se da por concluida la fabricacion
del hilo de nodo tal que el msnp, abandona |as maqui nas open
end listo para ser enpacado para su expedi ci 6n.

La finalidad de esta maquinaria es producir un hilo con
al gunas caracteristicas diferentes al hilado de continuas de

ani || os.

Vista ampliada de la
formacion del hilo

preparacion

Fi g. 6 D agrama de Funcionam ento de |a Open End.
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1.4.6.2. CARACTERI STI CAS DEL H LO DE OPEN END.

La hilatura de open end constituye en un proceso que

garantiza una gran productividad. Su costo es bajo gracias a

su alto rendimento y la elimnaci 6n de fases de el aboraci én.

La hilatura open end produce un hilo mas débil que la hilatura

de anillos, su gama de titulos de hilo es limtada y produce

un hilo “mas seco” o que resulta mas aspero al tacto.

a) VENTAJAS

» Tienen nejores valores de irregul ari dad

» Ti enen mayor el ongaci on.

» Tienen nenos partes gruesas y del gadas.

» Ti enen nenos enpal nes por bobi na.

» Tienen nenos inpurezas que un hilo cardado de i gual
cal i dad.

» Son mas vol um nosos.

» Tienen mayor resistencia a la friccion.

b) DESVENTAJAS

» Tienen mayor resistencia a la friccion.

» El aspecto no es tan agradable cono el de los hilos de
ani |l | o.

» Tienen una estructura nmuy diferente a la de los hilos de
ani | | os.

» No se pueden obtener hilos tan finos (delgados) comp en
los hilos de anillo.

» El proceso open end tiene una alta exigencia en |os
equi pos de apertura y |inpieza, cardas y nmanuares.

» Tanbi én tiene alta exigencia técnica y tecnolédgica en la

nmaqui na de hilar a rotores que se use.

13



1.4.6.3. D FERENCIA ENTRE H LOS DE ANILLOS Y LGOS

H LOS DE OPEN END.

CONTINUAS DE ANILLOS

OPEN END

Tiene nmej or orientaci 6n

| ongi tudi nal de las fibras.

La orientaci6n longitudinal es

desor denada.

Ti ene suavi dad al tacto.

Es aspero al tacto.

Posee una gran cantidad de

enpal nes por cono.

Ti ene nenor cantidad de enpal nes

por cono.

Se

con titul os muy del gados.

puede producir hilados

La i deal

produci r

maqui naria es par a

hi | os gruesos.

Es un hilo conpacto.

Es un hilo vol um noso

El hilo

resi duos de i nmpurezas.

cardado presenta

Es un hilo mas linpio debido a

| a acci 6n de | as cardi nas.

Es un hilo de nayor costo

debido a que influyen mas
maqui narias y mano de obra

en proceso de el aboraci 6n

Es un hilo de bajo costo ya que

el proceso es corto.

Tabla 1. Diferencia entre

H |l o de continua de anillos

Fi g. 7 Conpar aci 6n
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1.5. TORSION DE LOS HI LGS.

La torsidén de un hilo es el numero de vueltas que se le
da por unidad de longitud. Esta torsion, tiene cono finalidad
princi pal aunentar |a cohesién entre las fibras y conservar de
ese nodo su posicion en esos hilos. La determnacion de la
cantidad de torsiones por netro que debe Ilevar un hilo es el
uso que este posteriornente tenga.

Micha torsion produce hilos fuertes, pero tanbién el
exceso de aquella tiende a dismnuir la resistencia de |as
ni smas, es por esta razoén que | os hil os deben tener justanente
la torsidon que requieren. La excesiva torsion tiende a
producir ensortijam entos. Es conveniente buscar un equilibrio
en el aunento de la torsion para ganar mayor resistencia pero
evitando que se originen fuerzas cortantes en el hilo.

A igualdad de titulo de hilado, la resistencia aunenta
al aumentar la torsion, mentras que |la elasticidad di sm nuye.
La torsion es mas inportante para los hilos de URD MBRE, dado
que deberan soportar una mayor tension en el telar. Los hilos

de trama no necesitan tanta torsion.

1.5.1. SENTI DO DE TORSI ON.

La mayor parte de los hilos son torcidos en una
direccién Ilamada izquierda, regular o Z, tanbién es posible
torcer en direcci 6n opuesta |l amda derecha, reversa o S. El
angulo indica la inclinacién de las fibras en el hilo y la
torsion Z es la torsion regular del algodén y las fibras estén
inclinadas hacia arriba y en la torsién S las fibras estan
i nclinadas haci a abaj o.

Por el gréafico se pueden ver |as dos fornmas de torsion
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TORSIDOM Z '.roRSION -4
{1 les izelen) {e1 lea elizchel)

Fig.8 Sentido de torsién de los hilos

1.5.2. H LOS RETORCI DCS.

En un tejido puede presentarse la posibilidad de que
existan hilos especiales (de fantasia, conbinaciones de
torsiones entre dos o nas cabos, etc.) entonces es nmuy
i mportante conocer |a conbinaci6n, sentido y valor exacto de
| as retorsiones del hilo especial objeto del andlisis.

A continuaci 6n se presenta las diferentes posibilidades
de retorsiones:

a) Retorsion en el sentido contrario a la torsién de los hilos
conmponentes. Este es el sistema mas enpl eado porque |ogra el
mayor equilibrio entre las torsiones de | os hilos conponentes

y la torsion del hilo conpuesto o resultante.

2 2

g
Fig.9 Torsidén en sentido Zy retorcido en sentido S

b) Retorsidén en el msnpo sentido de la torsidon de los hilos
conmponentes. Da conb resultado un hilo a dos cabos, de tacto

16



nuy seco, de nmuy poca elasticidad y con tendencia a enroscarse
sobre si m sno.

8

Fig.10 Torsion en sentido Sy retorcido en sentido S.

c) Es el caso de dos hilos que han sido torcidos en sentido
contrario entre si y que ahora se retuercen juntos en e

sentido de uno de ellos. El resultado es que queda oculto el
hilo cuya torsion se hizo en el nisnp sentido que |la retorsidn

(S) vy el otro hilo se alarga y ondea sobre el anterior

A

Fig.11 Torsi6on en sentido Sy Z con retorsién en sentido S.

1.5.2.1. H LOS DE RETORCEDORAS CONVENCI ONALES.

Es el proceso nediante el cual se juntan dos o més
hilos y para darles una torsion adicional que general mente es
en sentido contrario a la torsion de los hilos de un solo
cabo.

La finalidad de este proceso de retorcido es darle
resistencia, evitar el ensortijamento del hilo y obtener un

hilo que selo pueda tejer evitando el proceso de engomado de
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los urdidos. Al nenos intervienen tres tipos de naquinas; la
her manadora, retorcedora de anillos y autoconer. Por lo que
este proceso tiene un nmayor costo de producciédn; pero el

retorcido es uniforne.

Fig.12 Retorcedora de anillos.

1.5.2.2. HLOS DE RETORCEDORA DI RECTA.

Los hilos obtenidos en este tipo de maquina tienen un
nmenor costo de producci 6n, debido a que una sol o maqui na hace
el trabajo de tres conp en el caso anterior; pues el materia
que se alinmenta son bobinas provenientes del autoconer, |as
cual es son retorcidas y posteriornente enconadas.

Dentro de las retorcedoras de doble torsion podenos
encontrar |las maquinas vol kman. En esta mAqui na se cunplen

| as sigui entes funciones:

e Reunir dos o nas hilos sencillos o cabos en uno sol o.

e Insertar torsion a los hilos unidos, con el fin de
formar el retorcido.

e Devanar el hilo retorcido en una bobina, cono o queso,

dependi endo del tipo de mAqui na.

18



Dos o mas hilos retorcidos se pueden unir de nuevo para

formar un cabl eado.

Fi g. 13 Retorcedora de dobl e Torsi 6n Vol knan.

1.6. EQUI PCS UTILIZADOS EN EL CONTROL DE
PROCESCS DE HI LATURA.

Los equi pos de control para ensayos de | aboratorio deben
cunmplir con los requisitos especificados en las normas de
calidad correspondi entes. Generalnente las nornmas de contro
i ncluyen un esquenma con las nedidas de las partes de 1|os
equi pos a ser utilizados y otros requisitos para aprobar su
uso dentro de los térm nos establecidos por esa norma en

particul ar.

1.6.1. BALANZA ELECTRONI CA.

La balanza nos sirve para pesar las cintas, pabilos,
hilo y poder determinar el titulo. Lo que es inportante
destacar es que | a bal anza debe ser de alta sensibilidad.
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Fi g. 14 Bal anza El ectr 6ni ca.

1.6.2. TORSI OVETRO.

Sirve para determinar la torsion y la retorsidén de
hil os, de un solo cabo, de dos o mas cabos.

En la actualidad funcionan con accionaniento el éctrico y
tienen una presentacion digital, se puede escoger entre
torsion Sy Zy que al final nos dara el nunero de vueltas que
tiene el hilo. La longitud de ensayo puede ser de 100 a 500

mm

Fi g. 15 Torsi 6netro.

1.6.3. DI NAMOVETRO.

El di nanbnetro el ectronico es basico para |a determ naci 6n de
la resistencia a la tracci 6n, cuyas unidades de nedicién son
KN, los valores obtenidos en este equipo corresponden a

resi stencia y el ongaci 6n del hil ado.

20



Fi g. 16 D namdnetro.

1.6.4. USTER TESTER

Dentro de |os equipos que se utilizan en el |aboratorio
de control, para efectuar las pruebas y analisis tanto de |os
hilos conb en cintas, quiza el mas inportante para poder
determ nar defectos en los nateriales que no se pueden
reconocer a sinple vista, y poder tomar los correctivos y
aj ustes necesarios para nejorar |os procesos y lograr un
producto de buena calidad, que sea conpetitivo dentro del
mercado nacional e internacional, tanto en calidad conb en

pr eci o.

Fig.17 Uster Terter 3.
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El equi po uster nos permite obtener datos sobre
i rregul ari dad, i mper f ecci ones, pi | osi dad, neps, def ect os
peri 6di cos, tanto de cintas conp de hilo, conp el analisis de
i mper f ecci ones, en donde | a prueba se detendr& nonent &neanent e
cuando sea detectada una inperfecci 6n que haya sobrepasado |a
sensi bilidad previanmente graduada, para poder realizar un
control vi sual del cual es la intensidad de dichas
i mperfecciones. Cuando una inperfeccion es detectada, ésta
queda a una distancia de |as placas de medici 6n que se puede
determi nar con |a ayuda del grafico, la cual depende de la

vel oci dad del arrastre del hilo.
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CAPI TULO 1 |

2. GENERALI DADES DE LA TEJEDURI A PLANA.
2.1. DEFI NI Cl ON DE TELAR

Un telar plano es el conjunto de Organos operadores,
sustentadores y ejecutores que permten enlaces de hilos
conveni entes y de acuerdo con un orden previanente establ eci do
de los hilos de urdinmbre en forma armdnica con |as pasadas
denom nadas tramas. La fornmacidn del tejido en un telar se
realiza de la siguiente forna:

La urdinbre desenrollada de un cilindro o plegador es
conducida por un guia hilos; a continuacién sobre los hilos
de urdi nbre son suspendidos | os para-urdinbres, |os m snos que
nos da el aviso de paro cuando un hilo de urdinbre se ha roto.
Posteriornente la urdinbre pasan a través de |los ojales de
unas mallas o tanbi én denom nadas |izos que se encuentran
encuadradas en marcos dotados de novimento; sSu ascenso,
reposo vy descenso perniten formar la calada en la cual
internanmente pasa la trana que se desenrolla de las diferentes
ti pos de enpaques (canillas, bobinas cruzadas). Cada pasada
de trama es ajustada contra las anteriores por el batan que
|leva el peine; asi el tejido es fornmado y recogido en un
cilindro denom nado pl egador de tejido.

Fig. 18 Esquerma de la formaci 6n del Teji do.
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De acuerdo a la forma de inserciéon de la trama a través
de la calada fornmada por la urdinbre tenenps |os siguientes

ti pos de tel ares:

- Telar de Lanzadera.

- Telar de pinzas unilateral.

- Telar de pinzas bilateral con transferencia.
De pinza Rigida
De pinza flexible

- Telar de proyectil.

- Telar de tobera de agua.

- Telar de tobera de aire.

2.2. TEII DO

Bajo el punto de vista técnico textil, es el género
obtenido en forma de lamina resistente, elastica y flexible
gue se consigue mediante el cruzamiento y enlace de dos series
de hilos uno longitudinal y otro transversal a | o que || ananos

urdinbre y trama respectivanente.

URDIMBRE I

Fig.19 Esquerma del tejido.
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2. 3. TRAMA

La serie de hilos que en el tejido se disponen en forna
transversal recibe el nonbre de trama; y cada una de sus

uni dades se denom na pasadas.

2. 4. URDlI MBRE.

En el tejido, la urdinbre es el conjunto de hilos
ordenados plegados en forma paralela con wuna |ongitud
predeterm nada. La urdinbre tiene ciertos paranetros:

- Un determ nado nuamero de hilos totales

- Una longitud de urdicion

- Color, tituloy torsién del hilo especificos
- Ancho de urdi nbre establ eci do.

Los sistenas nas conocidos para urdir son el Directo y
el Secci onal

2.4.1. URDI Cl ON DI RECTA.

La wurdicidn directa es un sistema nuy aplicado en
urdinbres lisas y de gran metraje. La limtacion de éste
sistema es el nunero de bobinas que forma la fileta.

El namero de hilos que forman este tipo de urdinbre es
superior a la de la capacidad de las filetas, por ello se
ef ectia un ensanbl ado por superposicion de varios plegadores
para formar uno sol o.

Los errores que se producen en el wurdido, no pueden
nejorarse en el proceso siguiente, por esta razdén es
inmportante que los hilos no se superpongan y que estén bien

reparti dos por todo el ancho del plegador

25



Fig.20 Urdidora Directa.

2.4.2. URDI Cl ON | NDI RECTA.

La urdicion indirecta tanbién se |a denom na escocés;
consta de un tanbor internedio; denom nado bota y una unidad
pl egador a.

Fi gura. 21 Urdi dora secciona

26



Este tanbor internmedio tiene un extreno conico el msno
que es variable de acuerdo al tipo de hilo a urdirse. A nedida
que el tanmbor va arrollando la faja el peine urdidor tiende a
despl azarse. Ademés | os hilos arrollados sobre la bota o
tanmbor son agrupados en forma de fajas. Una vez realizada |a

prinmera faja, |a segunda se situa justo a |ado de |la prinera.

Pl || |
1 | 1 [IE
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Fi g. 22 Esquenma de urdi dora secci onal

La fileta de este tipo de urdidores tiene lintado el
nuanero de hilos, por esta razon debenpbs juntar varias fajas
para formar el total de hilos. Una vez conpl etado el nunero de
fajas totales se traslada del tanmbor al plegador, en algunos
casos se puede aplicar producto encolante para que ayude a
mej orar | as propi edades de | os hil os.

Este sistema es nuy aplicado en urdinbres coloridas, ya
que nos pernite conservar el orden de col ocacién de los hilos
con |la toma de cruces.

Al conmienzo y al final de cada faja se suelen coger
cruces para poder individualizar los hilos a lo largo de toda
la urdinbre, para facilitar el trabajo del renetido.
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2.5. FILETA

La fileta es una estructura o soporte de | as bobinas. No
hay una norna especifica que nos permta escoger el nunero de
bobi nas que deben al macenarse en la fileta, ya gque existe en
el nercado filetas desde 200 a 1500 o més bobi nas de
capaci dad. Tenenos dos tipos de filetas:

- Fileta Paral el a

- Fileta en V.

2.5.1. FILETA PARALELA.

En este tipo de fileta la disposicion de |los conos a
urdirse estan situados en dos filas paralelas entre si de tal
manera permte desenrollar |os conos de nanera sinmultanea cono

se puede apreciar en el grafico.

iy

Fig.23 Fileta paralel a.
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2.5.2. FILETA EN V.

La fileta en V por lo general tienen una carga por el
interior de la forma en V, En |a actualidad existen filetas
en las que el canbio de bobinas se realiza por paneles
giratorios total nente necani zados, con paros automatico al
Ilegar a la posicion de trabajo, poseen indicadores |um nosos
de roturas ubicados en panel frontal, en cada hilera de fileta
y en cada sensor individual, asi conmo tanbién disponen de
panel es de control electronico realizando |as funciones de
control de nunero total de hilos utilizados, ajuste de |os
paranetros de sensibilidad, nmenoria de roturas, sistenma de
auto aprendi zaje fijando automati canente los hilos utilizados;

of reci endo de esta nanera una maxi ma eficiencia de trabajo.
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Fig.24 Fileta en V.

Es inmportante indicar que las formas de extraer el hilo
de | as bobi nas situadas en la fileta pueden ser

Axial; por el eje de la msma bobina, el msnm que
perm te mayor vel oci dad de desenrrol |l am ento.

Tangente a | a bobi na.
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2.6. CALCULCS DE FABRI CACI O\N.

Para efectuar |os respectivos calculos de |la nuestra en
anal i sis debenps tener en cuenta si se trata de un tejido de

un solo color o de un tejido tipo escocés.

2.6.1. DETERM NACION DEL NUMERO DE HLOS DE
ORI LLO

En al gunos casos es necesario disponer de orillos con
hilos o colores especiales para que dichos orillos
caractericen al tejido.

Por ejenplo cuando el liganmento de fondo de un tejido es
un satin o un liganento compuesto, muchas veces convi ene que
los orillos ligue con liganento diferente, con el objeto de
facilitar el tisaje o bien para que durante |as operaciones de
apresto y acabado del tejido los orillos no tengan tendencia a
arrollarse sobre si misnmos y dificulten la buena nmarcha de
di chas operaciones. Enh general si el orillo es suficientenmente
ancho y liga mas intensamente que el fondo del tejido, queda
con mayor rigidez, reforzandose de esta nmanera el borde del
tejido.

El ancho del orillo varia de acuerdo al ancho del tejido
y de la clase de tejido; general mente esta conprendido entre
0.5 a 1.5 cm Los liganentos nas enpl eados para el aborar |os
orillos es el tafetdan y el panamd. Por lo tanto los hilos de

orillo quedan a decision del disefiador

2.6.2. DETERM NACION DEL NUMERO DE HLOS DE
FONDQ.

Los hilos de fondo se determinan nultiplicando el ancho
del tejido acabado nmedido en centinetros por |a densidad de |a
urdi mbre. Cabe sefialar que el ancho de tejido acabado no

consi dera el ancho del orillo.

Hilos de Fondo =Densidad de urdimbrexAncho de tgido de fondo
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El nunmero de hilos totales podenos determinar de |as

si gui ent es maner as:

2.6.2.1. CON LOS H LOs DE FONDO Y ORI LLO

Hilos Totales =Hilos de Fondo + Hilos de orillo

2.6.2.2. CON EL NUMERO DE CLARCS DEL PEINE Y EL
PASADO PCR PUA DEL PEI NE.

Ora manera de determnar el nunero de hilos totales se
detalla a continuacidn; en las cuales intervienen parametros
cono:

Dut: Densidad de urdinbre en el telar.

Du : Densidad de urdinbre de |a nuestra.

Np: Nunero de peine.

Pp: Pasado por pua del peine.

% t: Porcentaje de encogimento de |a trana.

A.T.A : Ancho de tejido acabado.

A T.T.: Ancho de Tejido Acabado en el Telar.

(100 — %Ct )x Du
100

Dut =

Numero del Peine ::EEE
Pp
ATT. — AT.A x100
100-Ct

Con el numero de peine y el ancho de tejido en el telar

podenos determi nar el namero de claros del peine:

Numero de claros= AT.T.xPp
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Por lo tanto los hilos totales se determnan de |la

siguiente form:

HT= # de clarox Pp

2.6.2.3. CON EL NUMERO DE PEINE, EL PASADO PCR
EL PEINE Y EL ANCHO DEL TEJI DO EN EL TELAR

Para ell o debenps cal cular el nunero de peine y el ancho
del tejido en telar; asi conp tamnbi én debenps determ nar el
pasado por pua del peine.

Dut: Densidad de urdinbre en el telar.

Du: Densidad de urdinbre de |a nuestra.

Np: Nunero de peine.

A T.T.: Ancho del Tejido en el Telar

Pp: Pasado por pua del peine.

_0
DUt — (100 — %Ct )= Du
100
Dut
Np=——
Pp
ATT - 100x AT.A
100— %Ct
Los hilos totales estardn determnados por |la

si gui ent e ecuaci on.

HT = Npx Ppx ATT.
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2.6.2.4. CON LA DENSI DAD DE URDI MBRE Y EL ANCHO
DE TEJI DO ACABADO.

Podenos determinar el numero de hilos totales a partir
de | a densidad de urdinbre y del ancho de tejido acabado:
Duf = Densi dad de urdi nbre de fondo.

A.T.F. = Ancho de Tejido de Fondo.
Duo = Densidad de urdinbre del orillo.
2 = Nlinero de orill os.

Para determnar los Hlos totales refornul ados se debe
considerar |la densidad de urdinbre del telar tanto de |os

hil os de fondo conp del orillo.

Hilos Totales = ( Duf x ATF ) +2 (Duo x Ancho de Orillo)

2.6.2.5. CON LOS H LOCS POR REPETI Cl ON, EL NUMERO
DE REPETI Cl ONES, HLOS EXTRAS E H LGOS DE
ORI LLO

Para determinar los hilos totales en un tejido tipo
escocés; existe otra forma de calcularlos en las cuales se
debe aplicar la cantidad de hilos por repeticiodn, el nunero de
repeticiones del tejido, la cantidad de hilos extras e hilos
de orillo. Por lo tanto en prinera instancia debenos cal cul ar
el nunero de repeticiones que deberd tener el tejido, para
ell o hacenos uso de los hilos por repeticién obtenidos en e
analisis del tejido. Posteriornente debenbs encontrar e

nanero de hil os extras.

H.F.
# de hilos por repeticion

# de Repeticiones =

H F. = H|los de Fondo.

Cabe senal ar gqgue los hilos extras seran datos
i ndi spensabl es para centralizar el tejido posteriornente.

H E. = Hlos Extras.
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HE=HTF- (# de Repeticiones x hilos por repeticion)

Es inportante aclarar que para el numero de repeticiones
s6lo se debe tomar las repeticiones enteras; ya que la

fracci 6n representa | os hilos extras.

HT. = (# de Repeticiones x # de Hilos por repeticiédn) + HE+HO

HO = Hlos de orillo totales.

2.7. CALCULCS PARA URDI Cl ON.

Para el aborar la orden de urdido debenos considerar si
se trata de un tejido de un solo color o de un tejido tipo
escocés, debido a la forma de cargado o disposicion de |os
hilos en la fileta. Pues si se trata de un tejido de un solo
col or podenps ocupar |a capacidad maxima de |a urdidora; en
canbio en un tejido escocés esta limtado por |la cantidad de
hilos por repeticién. Ademds si el hilo a enplearse en el
tejido requiere de propiedades cono engonmado se debe enpl ear
la urdidora directa. Hay que sefialar que para un tejido de un
solo color no sienpre es indispensable la urdidora directa
pues existen tejidos que se pueden efectuar en l|la urdidora
secci onal sin ningun probl ema

Para tejidos tipo escocés se debe efectuar en urdidoras
seccionales o conocidas tanbién conp wurdidora por fajas,
debi do a |l a disposicion de |os hilos para obtener el tejido de
| a nuestra en anali sis.

En la seccion del wurdido deben determ narse aspectos
cono: Clase o clases de hilos, su orden de colocacion o
di sposici6n de los diversos colores, titulos de hilos, el
namero total de hilos de la urdinbre, ancho de |la urdinbre en
el plegador, numero de fajas y la longitud a urdir de I|as

pi ezas.
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Cuando se trate de reproducir exactanente el tejido, la
clase o clases de hilo, asi comp su orden de col ocaci 6n deben
di sponerse tal conp han sido encontrados en el analisis de la
nmuestra. No obstante ciertos tejidos de |ana cardada, en que
los hilos han quedado mas o nenos encogidos o fieltrados
debi do al desengrasado, batanado, etc.

El titulo del hilo deberd ser el que ha sido encontrado
en el andlisis. Adenas dichos tejidos o hilos de |ana cardada
pierden de 5 a 7 % de peso en el desengrasado, por lo tanto
estas variaciones deben tomarse en cuenta. Para efectuar la
operaci 6n del urdido es necesario tener el tipo de fileta
adecuado que facilite dicho trabajo.

2.7. 1. CALCULOS PARA URDI DOS DI RECTOS DE  UN
SOLO COLOR.

2.7.1.1. NUMERO DE PLEGADORES PRI MARI CS.

Para realizar el <calculo del nunmero de plegadores
primarios se debe hacer un previo andlisis del nunero tota
de hilos de la wurdinbre, el nunero de bobinas de que se
di sponen, |a capacidad del peine extensible y |a capacidad de
la fileta.

Hilos Totales

# de Plegadores Primarios = _ _
Capacidad de Fileta

Es inportante indicar que si el resultado de la rel acio6n
expresada anteriornente es un nunero con decinmales se debe
tomar el nunero entero mas uno, por el hecho de que las cifras

deci mal es representan un pl egador mas.

2.7.1.2. NUMERO DE HILOS POR PRI MARI CS.

Se parte de la base que todos los primarios deben tener

el msm nunero de hilos, de no ser asi |la tension de |os
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hilos en el encolado seria distinta y la separacion de |os
ni snmos después del secado seria dificultosa.

Hilos Totales
Numero de Plegadores

# de Hilos por primario=

En el caso de que el nanmero de hilos por primarios
resulte una cifra con decinales debenps considerar ani canente
el namero entero para una determ nada canti dad de pl egadores y
el resto de plegadores aunentar |los hilos que corresponden a
los decinmales. La cantidad de hilos que corresponden |as
cifras decinmales |o podenps encontrar multiplicando el ndmero
de plegadores prinmarios por la cifra decimal y si de igua
forma nos da un numero con deci nal es debenbs subir al entero
al superior innediato de tal forma que tenganbs un nunero sin
deci mal es.

Asi por ejenplo:
H T. = 15050
Capaci dad de la urdidora: 1100

. . 15050
# de plegador es primarios =——— =13.68
Ped P 1100

Por 1o tanto el numero de pl egadores seréan 14

# de hilos por plegador =%=1075

Ent onces se dispondra de | a siguiente nanera:
Primarios del lero. al 14vo. 1075 hilos = 15050

2.7.1.3. PEINE EXTENSI BLE.

El peine extensible consiste en un conjunto de | am nas
cilindricas de acero, normalmente de dianetro de 1 a 2 nm con
una altura |ibre aproximdanmente de 70 mm |las msmas que
estan nontadas sobre soportes que forman una |inea quebrada;

que puede encogerse o al argarse nediante un tornillo sin fin.
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La apertura de este peine depende del ancho de Ia

urdi nbre en el pl egador.

Fi g. 25 Pei ne extensi bl e.

La cantidad de hilos que se dispondran por cada claro
del peine depende de |l a cantidad de hilos total es que conforma

la urdinbre; de tal forma que se distribuyan unifornmenente.

2.7.1.4. ANCHO DE LA URDI MBRE EN EL PLEGADOR.

Para cal cular el ancho que la urdinbre que debe ocupar
en el plegador se debe considerar la contraccién total del

tejido por tramm, encontrada en el analisis.

Ancho Tegjido Acabado x 100

Ancho de Urd. Plegador = _ —
100— Porcentaje de Contraccion de trama

2.7.2. CALCULCS PARA URDI DOS POR FAJAS.

2.7.2.1. NUMERO DE FAJAS,

El ndamero de fajas que deberda conformar el wurdido se

determ na de manera simlar al nudnero de pl egadores.

Hilos  Totales
Capacidad de Fileta

# de Faas =

Si el resultado de la relacion expresada anteriornente

es un nunero con deci mal es se debe tonmar el nUnero entero mas
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uno, por el hecho de que las cifras decinmales representan una

faja nmas.

2.7.2.2. CENTRALI ZACI ON DEL TEJI DO

Los tejidos tipo escocés deben ser centralizados para
tener sinetria entre las listas de colores y los hilos de
orillo. Para lo cual es necesario saber |la cantidad de hilos
extras y el numero de repeticiones. Regularnente en una
repetici 6n tenenmbos un punto central (PC) del cual debenps
tomar simétricanente tanto a la izquierda conb a |a derecha |a
cantidad de hilos extras, encontrandose de esta forma un punto
i nicial (PI) 'y un punto final (PF). Por 1o que la
centralizaci 6n quedaria dispuesta de la siguiente forma: “Se
considerardn |los hilos desde el punto inicial, pasando por el
punto central y punto final; y retornando hasta el antes del
punto inicial”. Hay que considerar que en algunos tejidos no
tenenps punto central por lo cual la centralizaci 6n queda a
criterio de |la persona encargada de el aborar |as ordenes de
urdi do. Para mayor conprension se detallarda un ejenplo de
urdido de rizo
# Total de hilos = 992 hilos
# de Hil os por repeticion = 108 hil os

# de hilos extras = 20 hilos

# de Repeticiones =9

Li sta de col ores:

B = Bl anco H = Habano C = Caf é V = Vino
PC

)
22B — 10H — 10C — 24V — 10C -10H — 22B
)

108 Hil os por repeticion
108 x 9 = 972 h.
992 - 972 = 20h
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10B - 22B — 10H — 10C — 24V - 10C -10H — 22B - 10B

S— B
———

9 Repeticiones
PI PF

LECTURA DEL PATRON:
H | os extras 10B
7~ 22B
10H
9 10C
Repeticiones < 24V
10C
10H
\_ 22B
H | os extras 10B

Por lo tanto el tejido centralizado quedaria de |a
siguiente forma
HE - 9 Repeticiones — H E.

2.7.2.3. NUVERO DE PEI NE DE URDI Cl ON.

En caso de que el tejido sea con un solo plegador de
urdinbre el numero de peine de urdicion puede ser igual al
pei ne que se usara en el telar. En tejidos con dos pl egadores
de urdinbres el namero de peine de urdicién se da: dividiendo
el nunmero de hilos que va ha tener dicho plegador para el

| ongi tud que debe tener el peine del telar.

_ (100-%Ct) x Du.
100x Pp

NUmero de Peine.

Du: Densi dad de urdinbre.
Pp: Pasado por pua del peine.
%t : Porcentaje de contracci 6n de trama
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2. 8. REMETI DO,

Para el renetido debe determinar el namero de marcos a
enpl earse, asi conmo tanbién si va hacer necesario afadir
licetes para los orillos; por otra parte hay que especificar
el narmero de nallas por cada marco, el nuamero de peine con e
namero de hilos que deben pasar por claro (paranetro que fue
determinado en los céalculos de fabricacion) y el ancho
definitivo de la urdinbre en el peine.

La clase de renetido y el nunero de nmarcos a enplear
depende del liganmento, de la densidad por wurdinbre, es
conveni ente recordar que no sienpre debe enplearse el mnino
namero de marcos, tanto si el renetido es a orden saltado cono
si es a orden seguido, ya que por un lado el renetido ha de
resultar o mas fécil posible para la renetedora, asi cono
para el tejedor. Por otra parte hay que recordar que si la
densidad de nallas en | os narcos es excesiva, el necanisno de
novim ento de | os marcos se deteriora con mayor rapidez.

Cuando los orillos tienen un liganmento diferente del de
fondo, es necesario el enpleo de narcos o |icetes especial es,
en este caso deben indicarse en |la disposicion su nanero y la
forma de renetido.

2.8.1. CALCULO DEL NUMERO DE MALLAS POR NMARCO.

El nunmero de nmallas por marco se determ na de acuerdo a
di sefio y al pasado de los hilos por cada malla. Conociendo el
namero total de hilos de la urdinbre y el renetido, es facil

cal cular el namero de nmall as que corresponden por narco.

# de Mallas Totales = hilos totales =+ hilos por nalla

# de Mallas por Marco = # de mallas totales + # de narcos
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2.8.2. COLOCACI ON DE LAM NI LLAS.

La col ocaci 6n de laninillas es una oper aci 6n
i ndependiente y posterior al renmetido. Solo es posible
realizarlo con lamnillas abiertas. Colocandose de nanera
i ndependi ente presenta ventajas en |los hilos delicados, ya que
pueden sufrir roturas en el traslado desde la estacién de
remeti do hasta |la maquina de tejer por efecto del peso de |as
[ am ni |l as.
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CAPI TULO | | |

3. TEJIDOs DE RI ZO

Los tejidos de rizo son articulos felpudos nuy
conocidos y utilizados por su caracteristica principal de gran
absorci 6n de hunedad, debido a que son fabricados en su
nmayoria de al godon

Para elaborar un tejido de rizo es necesario un telar
con dos urdinbres; una para la base del tejido o denom nado
tanbi én cono fondo y el otra urdinbre para el rizo. Las dos
cl ases de hilo pasan por una renmesa de cuatro marcos con |os
hilos de rizo en los dos primeros, a fin de que tengan |a
mayor |ibertad posible en caso de rotura. El tejido de rizo
corriente u ordinario se conoce con |a denom naci 6n de rizo de
tres pasadas, lo que significa que el curso conpleto se
conmpone de tres pasadas.

R F RF

N

1 2 3 4
Fi g.26 Esquerma de tejido de rizo.

Los tejidos de rizo se pueden el aborar de una sola cara
o dos caras. A continuacidn se presenta un esquema de |o
menci onado.

3
2
1 1 1
1 2
RIZO SUPERIOR RIZO INFERIQR
Ligamento de fondo Ligamento de rizo

Fig.27 Ligamento de un tejido de rizo de dos caras.
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R F R F

Fi g. 28 Liganento de un tejido de rizo de una sola cara.

3. 1. CLASES DE TELARES DE RIZO SEGIN LA
| NSERCI ON DE TRAMNA.

En telares que se realizan tejidos de rizo se puede
efectuar la insercién de trama por nedio de diferentes tipos
de 6rganos de insercién cono son: |anzadera, pinzas rigidas,
pinzas flexibles o por chorro de aire, a continuacion se
detal | a cada uno de estos.

3.1.1 TELARES DE LANZADERA.

Los telares de lanzadera tienen la particul aridad de que
la insercién de trama se efectla por nedio de una |anzadera,
la misna que es una especie de bala de nadera que |leva el
hilo de trama en una canilla de un lado al otro (de izquierda
a derecha o viceversa). Es un sistema casi obsoleto por la
velocidad y las fallas producidas cuando no efectua
correctamente el canbio de canillas, debido a que todo e

si stema es necani co.

Fi g. 29 Lanzader a.
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Fig. 30 Tel ar de | anzadera Cerdans.

3.1.2. TELARES DE PI NZA Ri G DA.

Los nodernos sistemas de control han superado diversas
problematicas y limtaciones dando lugar a wuna nueva
generaci 6n de telares capaces de producir a mayor vel ocidad
y nmenor costo en conparaci 6n con los telares de |anzadera
es asi que aparecen los telares con un sistema de insercioén
de trama por nedio de pinzas rigidas.

Fig.31 Tel ar de pinzas rigidas.

Esta forma de Ilevar la trama consiste en juego de dos
pi nzas mecani cas que transportan el hilo, en este caso son
dos, una que entrega el hilo al centro del telar y otra que lo
recoge desde el msnp punto de entrega para ser transportado
hacia el otro extrenp del telar. Tanto la pinza portante y la
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trayente estan sujetas por una crenmllera rigida que en su
novi m ento tiene un recorrido rectilineo hacia el exterior de
telar; o que da lugar a que el telar ocupe mayor espaci o.
Cabe sefialar que la transferencia de la trama se la
realiza de forma necénica, por nedio de ganchos abre pinzas,
lo se convierte en wun limtante para alcanzar altas

vel oci dades, ademas | as pinzas se deslizan sobre los hilos de

| fﬁ‘/l //f/wﬁé'

R

wul -

g

Fi g. 32 Pinzas rigidas.

3.1.3. TELARES DE PI NZA FLEXI BLE.

Los fabricantes de maquinaria textil han ido encontrando
nuevos netodos para la elaboracién de tejidos, y se ha
i npl enentado un sistema electrénico dirigido por un nando
comput ari zado y si ncroni zado gue permte nayor es
rendimentos, y la insercion de trama se da a través de
pinzas flexibles, con la particularidad de que estas no rozan
el hilo de urdinbre debido a que |as pinzas flexibles recorren
atreves de guias que se encuentran fijas al batan.

La transferencia de la trama entre la pinza portante y
la trayente se realiza por nedio de un enganche del hilo;

al canzando de esta manera mayores vel oci dades.

45



Fig. 33 Tel ar de pinzas flexible.

PINZA PORTANTE

PINZATRAYENTE

Principio de la cinta

Primer gancho

15mm

Fi g. 34 Esquera de pinzas flexibles portante y trayente.

La pinza portante y trayente esta sujeta a una cinta
flexible, la msma que permte recogerse en una rueda dentada
por medi o de guias que | a mantienen tangencial nente.

Fig. 35 Recorrido de |las pinzas flexibles.
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3.1.4. TELARES DE Al RE.

Esta tecnologia fue desarrollada en Suecia a principios
de los 1920, y limtaba su operacidén a una distancia de 100
cm, debido a la falta de control del flujo de aire. La
segunda etapa se ubica en 1960 cuando se inplenmenta el uso de
boquillas que permten |ograr anchuras de 330 cm Este sistemn
funge de nmanera simlar al anterior, pero utilizando aire en
| ugar de I|iquido.

r =R

Fig.36 Telar de aire.

La trama es inpulsada por nedio de aire, el msno que
provi ene de inyectores permitiéndole pasar a la trama por
nmedio de la urdinbre. El telar de chorro de aire para tejidos
de rizo puede trabajar a 400 pasadas por m nuto.

Uno de los grandes limtantes de estos telares es la
calidad del aire pues este debe ser nmuy linpio y seco asi
cono tanbién nontar una infraestructura grande generando un
costo el evado de producci 6n de aire.

Fi g. 37 Esquerma de la insercion de trama en telar de aire.
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3.2. CLASIFI CACION DE LOSs TEJI DOS DE RI ZO.

Los tejidos de rizo se los puede clasificar de acuerdo
al nunero de pasadas para formar el rizo

3.2.1. TEIIDO DE Rl ZO DE TRES TRAMAS.

En la figura A que se ilustra a continuaci én tenenos |a
secci 6n del tejido de fondo antes de |la formaci 6n del rizo. El
rizo se obtiene por el parcial ajuste de dos pasadas y |uego a
|l a tercera pasada surge el ajuste simultéaneo de todas ellas a
cuerpo del tejido; pero conmo los hilos de base estén
fuertemente tensos, |as pasadas resbalan a lo largo de 1os
hilos de urdinbre tal cono se ve en la figura C. Los hilos de

rizo se ven en el esquena de la figura B antes de ser bati dos.

S O CED C
¢ OOE e

o X0 oa

Fig. 38 Proceso de fornaci 6n de rizo de tres pasadas.

Y en la figura D se aprecia la interseccion del fondo y
el rizo.

Fi g.39 Formaci 6n del tejido de rizo de tres pasadas.

La secuencia de los hilos de rizo y de fondo puede ser
1-1 (1 rizo - 1 fondo), o bien 2-2 (2 rizo - 2 fondo).
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R F R F R R F F

i1 2 2 1 2 1 2 1 1 2 2 1 & « @
Secuencia 1/1 Secuencia2/2 Secuencia 11 Secuencia 2/2

RIZO SUPERIOR RIZO SUPERIOR RIZO INFERIOR RIZO INFERIOR
A B c D

Fi g. 40 Secuencia de los hilos de rizo y fondo.

En caso de que se deseasen los rizos en anbas caras del
tejido, es necesario que trabajen los hilos de rizo “pares”
con el ligamento del rizo superior y los hilos de rizo
“impares” con el del rizo inferior, mientras que |la urdinbre

de fondo (tenso) trenza sienpre segln su |liganento.

Fig.41 Liganmento de fondo

El trenzado resultante sera el indicado en la figura que

se presenta a continuaci én.

R FR F R R F F

Secuencia 11 Secuencia 2/2

Fi g. 42 Liganmento de fornmaci 6n de rizo a dos caras.

Para entender de nejor manera los liganentos de rizo de

una y dos caras se presenta el esquema de fornmaci 6n
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Grupo tramas

Fig. 43 Esquema de rizo de tres pasadas de una sola cara.

Rizo 1
II' ! ] Peine
¥ 4
W
1 M|
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P — Grupo tramas

Rizo 2

Fig.44 Esquema rizo de tres pasadas de dos caras.

3.2.2. TEJIDCS DE Rl ZO DE CUATRO TRAMAS.

El tejido de rizo en cuatro tramas no es nuy utilizado,
ya que tiene una estructura de base (fondo) ms pesada y el
nunero de rizos se reduce un 25% por o que resulta un tejido
de rizo de nmenor calidad. El trenzado conpleto que conprende
|l as dos urdinbres (fondo y rizo) estard conpuesto por cuatro
tramas y cuatro hilos de urdinbre

El rizo de cuatro pasadas se |lo puede realizar de una

sola cara sea esta superior o inferior.
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R F R F R R F F

1 1 2 2 1 2 1 2
Secuencia 11 Secuencia 2/2
RIZO SUPERIOR RIZO SUPERIOR

Fig.45 R zo superior de cuatro pasadas.

R FR F R R F F
1 1 2 2 1 2 1 2
Secuencia 1/1 Secuencia 2/2
RIZO INFERIOR RIZO INFERIOR

Fig.46 R zo inferior de cuatro pasadas.

Si se desean obtener los rizos por anbas caras del
tejido, es necesario que trabajen los hilos de rizo ‘“pares”
con el ligamento del rizo superior y los hilos de rizo

“impares” con el liganento del rizo inferior.

R FR F R R F F

11 2 2 1 2 1 2

Secuencia 1/1 Secuencia 2/2

Fig.47 R zo de cuatro pasadas de dos car as.

La urdinbre de fondo (tenso) trenza sienpre segln su

liganento (dos Ilenos y dos vacios). Tanbién en este caso,
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cono para el tejido de rizo de tres tramas, |a pasada del
peine acerca el grupo de cuatro tramas (1 - 2 - 3 - 4)

formando el rizo en el tranb de hilo conprendido entre |as
fl echas.

Perfil de urdimbre con rizo superior e inferior

Rizo 1 .
1 Peine

Grupo tramas

Fi g. 48 Esquena de rizo de cuatro pasadas de dos caras.

3.2.3. TEIIDCS DE RI ZO DE Cl NCO TRANAS.

Los tejidos de rizo de 5 tranmas son poco utilizados y
para la formaci 6n de rizo es necesario dar 5 pasadas de tramm,

cono se observa en la figura. Lo que permite dar un efecto
escal onado de ri zo.

LISO

: 10 carmera 0

rizo de § tramas seq camera
8 sOQ camera
P CAImera
5] pAm. CaImera [ ¢
carrera 0

S0 caimera
s8Q Carera
2 pam. Carrera
1 P CaTea

121

Fig.49 Liganento de rizo de 5 tranmas.

Se puede realizar tanbién diferentes relaciones
variantes de los liganentos de 5 pasadas de tranm, conp se
observa en la figura.
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RIZO

rizo de 5 tramas carrera 0

=]
o
=)

I

5 O

=k
L]

sequnda carera
sequnda carrera
primera carrera
primera carera
carrera 0
segunda carrera
segunda camera
primara carrera
primera carrera

== PR L B YR~ O D

—= Pk W o U~ oD
=k PJ Lk B RO~ 0D

== b G2 du A =~ GO D

Fi g. 50 Rel aciones y variantes de los |liganentos de rizo de 5

tranmms.

3.2.4. TEJIDCS DE Rl ZO DE SI ETE TRANAS.

Los tejidos de rizo de siete tramas son poco utilizados
debido a que se debe tener en telares especiales que estén
preparados para realizar estos tejidos. Este tipo de tejido
puede crear un efecto de bucles en tres tanmafios diferentes
debido a que el numero de tramas en los diferentes rizo es
distinto. Inclusive a un lado del tejido se tejen bucles
grandes y al lado inferior |los bucles de diferente tamafio. Lo

que se puede observar en la figura.

LISO
) 7 carrera O
rizo de 7 tramas 8 J::::: 0
.pg calrera
sag carrera
pnhm. carrera

prm  carmrera

pnm carrera

R W

Fig.51 Liganento de rizo de 7 tramas.

Se pueden dar tanbién diferentes relaciones y variaciones de
los liganentos de rizo de 7 pasadas.
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RIZO

carera 0
carrera 0

e sequnda carrera

=l seqgunda carrera

primera carrera

primera carrera

Primera carmera L

s g L £ LN
h h =~

k5]
[ W R

I
|

= L e O O e

= B3 L
- b3

Fig.52 Relaciones y variantes de los liganmentos de rizo de 7

tramas.

3.3. ANALISIS DE LOS TEJI DOS DE RI ZO.

La nuestra en andlisis en prinera instancia debe ser
estudi ada m nuciosanente la forma del disefio que haya sido
el aborada para |uego con las formulas planteadas en capitul os
anteriores determnar los datos técnicos del tejido, tanto en
la trama conp en la urdinbre; |legando a determ nar paranetros
conb es la materia prim, titulos, torsidn, densidades,
contracci 6n, disposicién de col ores, pesos.

Con el ancho del tejido a producir podenos determni nar
| os paranetros que pueden dar lugar para obtener el tejido
anal i zado. Establ eciendo de esta manera paranetros técnicos
comb son hilos totales, hilos de fondo, hilos de rizo,
pasadas, hilos por <claro del peine, detalles que nos
permitirdn preparar el urdido tanto superior cono inferior

que se seran tejidos en el telar; ademds se debe considerar

3.3.1. NATURALEZA DE LA MATERI A PRI NA.

Para la identificacion de las materias textiles pueden
segui rse varios netodos que |os clasificarenos en dos grupos:
a). A través de las propiedades fisicas de la fibra cono
l ongitud, finura, brillo, aspecto m croscopico, etc. Oientado
en las propiedades quinicas de las fibras, es decir en las

reacci ones y conportanmiento de cada clase de fibra al arder,
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en presencia de deterninados reactivos, en el color que tonan
al ser tratados con |iquidos, colorantes, etc.

b). El ensayo pirognostico facilita la identificacion de |as
fibras textiles; para ello se toma un trozo de hilo, se dobl a,
retuerce, se acerca a la |Ilam (que puede ser de una cerilla)
hasta que arda, se aparta rapidanente y se observa:

Forma de arder

A or que despide al arder

Aspecto de | as cenizas o0 residuo que gueda.

A continuaci 6n se exponen al gunas de |as reacciones que
se apreci an dependi endo del tipo de fibra:

- Fibras Celul 6sicas: A apartar el hilo de la Ilana la
fibra continta ardi endo réapi danente o con facilidad, adenés el
ol or que despide al arder es senejante al que enmana el papel
guermado. Por otra parte el residuo que queda después de

exponerl o al fuego es poco abundante y bl anqueci no.

Fig.53 Fibra de al goddn

- Fibras Proteicas: Si al apartarlo de la Ilam deja de
arder, y arde lentanente o con dificultad; pues se trata de
fibras proteicas. El olor que desprende es simlar a pelo
guermado. El residuo que se puede apreciar después de arder es
carbonoso y en forma de bolita. Si dicho olor es mas o nenos
aroméati co recordando el del acido acético, entonces puede ser
rayon o acet ato.

- Fibras sintéticas: Si al arder no despide olor

especifico generalnente serd de fibras sintéticas. Cabe
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sefial ar ademas que estas fibras al exponerles a la |Ilama se

funden formando una bolita que al tacto son duras.

3.3.2. TIiTULCS DE LOS H LOS DE URDIMBRE Y DE
TRAMA.

El titulo del hilo enpleado en el tejido en analisis
puede deterninarse féacilnente nediante el enpleo de una
bal anza normal de precision, en las cuales se debe pesar una
cierta cantidad de hilo, conociendo ademds l|a |ongitud del
hilo a pesarse y por nedio de wun célculo sencillo de
transformaci ones y despejes se podra obtener el titulo del
hilo. A continuaci 6n se expresan las fornulas fundamentales
para cél cul os de titul os de hil ados.

L = longitud
K = constante
P = Peso

Ne = K L donde K

0,59 (sistenma Inglés)

P

Nm = K L donde K

1 (Sistema Metrico)

P

Den = K P donde K = 9000
L

Tex = K P donde K = 1000
L

Ne Nm 1000 9000 10000 1
0.59 1 Tex Den dctex ktex
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Debe tonarse en cuenta que el titulo encontrado es el
que corresponde al hilo tal cual ha sido extraido de la
nuestra, que en general no sera el que debe enplearse a
querer reproducir exactamente el tejido ya que |as operaciones
de engonmdo, blanqueo, tintura, perchado, tundido, etc. puede
dismnuir su peso en un 12% O mas aun para ciertos tejidos;
mentras que el fieltrado para tejidos de |ana y los
aprestados para |os de al godon pueden aunmentar su peso hasta

un 20% para los prineros y un 30% para | os segundos.

3.3.3. TIPO DE LI GAVENTO DEL TEJI DO EN ANALI SI S.

El tipo de liganmento puede ser cual quier clase de rizo
sea este el fundanental conbp el de tres pasadas de trama
con renmetido de un solo hilo de rizo y un hilo de fondo, asi
cono tanmbién las el rizo de cuatro pasadas o nas y en el
remetido cono dos hilos rizos y dos hilos de fondo. QOra
tipo de liganento puede ser el rizo de una sola cara o de dos

car as.

Tejidos
Fig.54 Tejido de rizo.

3.3.4. DENSI DAD DE URDI MBRE Y DE TRAMNA.

La densidad o nunero de hilos o de pasadas por unidad de
| ongi tud puede buscarse de varias nmaneras, que varian segun |a
clase de tejido o segun coénp éste se presente. Conp unidad de
| ongi tud puede tomarse el centinmetro (cm. Cuando el tejido se
presenta con los hilos nmuy visibles para buscar |a densidad

puede aplicarse el cléasico cuentahilos, de los cuales hay
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varios tipos, es aconsejable utilizar el que presentan una
abertura en centinetros.

Es aconsejable efectuar por o nmenos 5 lecturas para
poder sacar un resultado pronedio en caso de que por una u

otra razén se efectlan | ecturas erradas.

3.3.5. DI SPCSI Cl ON DE COLORES.

La disposicién de colores del hilado conponente de
tejido o nuestra en analisis es nuy inportante para su
reproducci 6n, en nuchos casos por la sencillez del liganento
no hara falta analizarlo, pero si se trata de conbi naci 6n de
colores se debera contar mnuciosanente |as disposiciones de
colores tanto en la trama cono en la urdinbre; analizandose
una repetici6n conpleta de |a distribucion de col ores.

ol ",

Fig.55 Tejido de rizo con varios col ores.

3.3.6. CONTRACCI ON DEL TEJI DO POR URDI MBRE Y PCR
TRAVA

Si de wuna nuestra de tejido quitanbs un hilo o una
pasada, verenos que estos el enentos se presentan ondul aci ones,
esta ondul aci 6n es consecuencia de |as evol uciones de |os

hilos con respecto a |as pasadas, y viceversa, varia con la
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clase de |iganento, con |la densidad, con el titulo del hilado,
etc., es decir que cuanto mayor sea |a densidad, mAs densa
serd la ondulacion del hilo y por o tanto mayor contracci 6n
del tejido.

TRAMA

N

URDIMBRE
Fi g. 56 Esquema de contracci 6n de un teji do.

Ademds de |a contracci 6n debida al |iganento, existe
otra clase de contraccion, propia de los tejidos de al goddn.
Por lo tanto, en el andlisis de tejidos debe tenerse en cuenta
dos cl ases de contracci on:

e La debida al liganento, que es comiun a todos |os
tejidos, cuyo val or depende principal nente de | os puntos de
ligadura, de la densidad y del namero del hilo.

e lLa referente al encogi m ent o nat ur al que
experimentan |los tejidos al ser nojados y al encogimento
por trama en al gunos procesos posteriores cono por ejenplo
el tundi do

3.3. 7. CONTRACCION  DEBIDO AL LIGAMENTO Y
ENCOGE M ENTO NATURAL DEL TEJI DO

La contraccion debida al ligamento y al encogimento
natural del tejido al ser nmjado o tinturado se puede
determinar facilmente de | a siguiente manera: Considerando que
se requiere encontrar la contraccion de la urdinbre se toma |la
maxi ma longitud del tejido y se corta el fleco de urdinbre por
anbos |ados, haciendo uso de una regla nmedinos la |ongitud
entre los puntos AB a continuaci én se extraen tres o cuatro

hilos se mden uno a uno sonetiéndoles sinultaneanente a
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cierta tensi6n hasta que se pierda |la sinuosidad; se toma la
nedia de estas nediciones y nediante una proporcidn se

encontrard el tanto por ciento de contracci 6n deseada.

A
0
r
L6 o0 -
| B
B
e W,

Fi g. 57 Contracci 6n método directo.

EJEMPLO De una muestra de tejido se han extraido hilos,
cuya longitud nedi a después de perder |a sinuosidad ha sido de
17.8 cm La longitud del tejido correspondiente a estos hilos
es de 15.6 (distancia entre AB). Encontrar el porcentaje de
contracci on.

Si endo;
C. longitud nmedi a después de perder |a sinuosidad = 17.8
D: longitud del tejido entre los puntos AB = 15.6

X: Porcentaje de contracci 6n

C_-D=E 17.8 — 15.6 = 2.2 cm
x=—2E g
C

Conp puede verse, la contracci 6n ha de referirse sienpre
a 100 de longitud primtiva, es decir antes de contraerse el
tejido. Para encontrar la contracci én por trana se procedera
de una nanera anal oga. Cabe sefialar que en nuchos tejidos

especi al rente de al godon, raydn etc. No se presenta ninguna
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dificultad para nedir la ondulacién del hilo, pudiendo éste
estirarse mas o nenos fuertemente hasta que pierda la
sinuosidad sin temor a que el hilo sufra un alargamento

per manent e.

3.3.8. ANCHO DEL TEJI DO ACABADO

El ancho de tejido acabado es un dato de andlisis
i ndi spensabl e, porque constituye |a base para al gunos cél cul os
de fabricacién. Por |o general, en este ancho se incluyen |os
orillos. El ancho de tejido varia con la naturaleza vy

aplicaci 6n del m sno.

Fig.58 Articul os term nados con diferentes anchos de acabado.

3.3.9. PESO POR METRO CUADRADO

El peso por netro cuadrado de un tejido puede obtenerse
por dos procedi m entos:

Mét odo Préactico o directo.

Mét odo Tedrico o I|ndirecto.

3.3.9.1. PRCCEDI M ENTO DI RECTO.

Este nmétodo se fundanenta en el peso de una nuestra de

teji do de di mensi ones exact as.
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Asi por ejenplo; si una nuestra de tejido tiene conp

di mensi ones:

A. Ancho = 12.5 cm

B: Largo = 7.6 cm

P. Peso de la nuestra = 2.885 gr
X

Peso por netro cuadrado

10000x P | x - 10000x2.885

=303.7gr

3.3.9.2. PROCEDI M ENTO | NDI RECTQO

Para determinar el peso por netro cuadrado por el
procedimento indirecto hay que calcular el peso total de la
urdinbre y el peso total de la trama que entran en un netro
cuadrado de tejido. El peso de la urdinbre o de la trama se
obtiene dividiendo la longitud total del hilo que entra en un
netro cuadrado de tejido; dicha longitud se encuentra
nmul tiplicando la densidad en un centinetro por 100, por su
titulo métrico inverso; pero en virtud de la linea sinuosa que
forma el hilo, para tener la verdadera longitud que entra en
un metro de tejido debe tenerse en cuenta la contraccion es
decir que hay que multiplicar otra vez por 100 y dividir por
100 nmenos el % de contraccio6n debida al |I|igamento. A
continuaci 6n se exponen las formulas de o anteriornente
descrito:

Peso por nf = Peso de urdinbre + Peso de la tram

Dux100 y 100
100-Cu Neu

Peso urd. =0.590625 x

Dt x100 y 100
100-Ct Net

Peso trama = 0.590625 x

Donde:

Du : Densidad de urdi nbre.

Dt : Densidad de tranmsa.
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Neu : Titulo del hilo de la urdinbre en el sistem

i ngl és
Net : Titulo del hilo de la trama en el sistenma inglés.
Cu : Porcentaje de contracci 6n de la urdinbre.
Ct : Porcentaje de contracci 6n de la trama.
EJEMPLO

Calcular el peso por nf de un tejido conociendo |os

si gui ent es dat os:

Du: 37 hilos/cm Dt: 25 hilos/cm
Neu: 24/ 2c Net: 12
Cu: 6% C: 7.5%

37x100 100

Peso u. =0.590625 % X =193.73gr
100-6% 12

Peso t. =0500625x 210 100 _4a3 oogr
100-75 12

Peso por nf = 193.73gr + 133.02gr = 326.75 gr.
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CAPI TULO |V

4. PARTES CONSTI TUTI VAS DE UN TELAR VAMATEX DE
CI NTA FLEXI BLE PARA ELABORAR TEJI DOS DE RI ZO

4.1. CONSOLA DE CONTROL.

La Consola, pernmite al usuario notorizar en todo
instante todos | os paranetros que afectan al telar y a la fase
de tisaje en curso.

Fi g. 59 Consol a de Control.

4.1.1. CONTROL DE LOS PARAMETRCOS DEL TELAR

Los paréanetros del telar son aplicados de acuerdo a |as
necesi dades del wusuario; |los msnpbs que son progranmados en |a
consol a de control

4.1.1.1. VELQOCI DAD.
a). MARCHA RAPI DA

La condicion de funcionamiento normal de la maquina,
durante la cual se efectua el tisaje, se |lama MARCHA RAPI DA.
Para solicitar su ejecuci 6n hay que pul sar sinultaneanente |os
dos botones de arranque. Un breve parpadeo de las |uces de
sefial i zaci 6n indica que |la orden se ha Il evado a efecto. Si se
interrunpe |a barrera Optica de protecci6n durante |la fase de
solicitud de ejecucion, la orden no se Ilevard a efecto. Segun
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la progranmaci 6n establecida, |a naquina podria efectuar
al gunos ciclos automaticos | entos antes del arranque en marcha

rapi da. Esta vel oci dad es progranmabl e de acuerdo cada zona.

Fi g. 60 Vel oci dad marcha rapi da del Tel ar

b) MARCHA LENTA.

Par a ef ect uar oper aci ones de posi ci onam ent o y
regul aci 6n se puede nover |a maqui na a vel oci dad reduci da con
el operador presente. El novimento se realiza pulsando el
boton de MARCHA LENTA de color gris y se interrunpe si se
suelta el boton

c) PARADA DE EMERGENCI A.

Pul sando uno de I|os botones de energencia rojos se
provoca |a parada de energencia deteniendo |a maquina en el
nmenor tienpo posible al accionar el freno principal. A msno
tienmpo se desactivan todos |os notores inpidiendo cual quier
otro novimento. Para poner en marcha |a maquina hay que
desbl oquear los botones de energencia y realizar el
procedimento de arranque. El sistema de control interior
puede efectuar autonmaticanente |la parada de energencia al
verificarse problemas de funcionani ento que pueden conproneter

| a seguridad del operador y de |a nmaqui na.

4.1.1.2. ALTURA DE RI ZO

La altura de rizo se puede programar de acuerdo al
producto a obtener. Se puede elaborar en un msno articulo

diferentes alturas de rizos obteniendo de esta nmanera efectos
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atractivos en el tejido. En las zonas que sobre salga el rizo
se puede efectuar un tundi do dando nayor vistosidad al tejido.

Fig.61 Gafico altura de Ri zo.

4.1.1.3. REGULADOR DE DENSI DAD DE TRAMA.

A través de la consola podenos regular las diferentes
densi dades que en una nisma toalla pueden contener; es asi
para cada zona se debe sefialar |a densidad de tramm
correspondi ent e; lo que nos permte elaborar cenefas,
retenci ones, efectos de disefio.

Fi g. 62 Densi dad de Trana.

4.1.1.4. TENSI ONES DE URDI MBRES.

Un telar de rizo dispone de dos urdinbres; una superior
y una inferior. La urdinbre superior corresponde a |la de rizo
la msma que tiene nenor tension y un desenrrollamento
rapi do que va en relacion con la altura de rizo. General nente
el hilo que se utiliza no necesita mayor resistencia inclusive
se puede ocupar un hilo de un sol o cabo.
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La urdinbre inferior |lamada tanbi én urdi nbre de fondo
la misnma que constituye la base del tejido, por 1o que es
necesari o que la tension de esta sea alta; razon por |a cual
los hilos debe tener mayor resistencia Yy necesarianente
retorcido.

4.1.2. ELABORACI ON Y PROGRAMACI ON DE DI SENCS.

En el telar Vamatex de rizo nos permte crear nuevos
di sefios digitalnmente; inclusive cuando la miquina estéd en
funci onam ento; es asi que se pueden crear disefios de tramg,
urdinbre o trama + urdienbre. Para crear un disefio en primnera
i nstanci a sel eccionanos el tipo de disefio, |uego debenbs dar
un nonbre al msnb y se procede a elaborar el disefio de la
si gui ente maner a:

Sel ecci onanos el numero de nmarcos o lizos. Luego
i ni ci anbs con la instruccion DO que permite programar |a
repeticién de un ciclo de pasadas que se necesite que el
sistema repita; todo ello cerrado con una instrucci 6n NEXT.

Cuando se crea un disefio nuevo no se introduce una
i ndi caci 6n de ZONA, ya que ésta sera por defecto la ZONA 1.
Para esta zona |os valores de densidad de trama, tensiones y
vel ocidad utilizados seran los activos para el telar en el
nmomento en el que el disefio pasa a ejecuci on.

Cuando se introduce una indicacion de ZONA diferente a
la wuno, desde |a pasada correspondiente en adelante se
utilizard la densidad, la tension y l|la velocidad definidas
para esa zona, hasta el nonento en que |la ejecuci 6n del disefio
encuentra una nueva definicion de zona. Para realizar una
pasada se utiliza la funci 6n | NTRODUCCI ON DE UNA NUEVA PASADA.
Ef ectuado esto se podréan nodificar o disefiar el tejido en esa
pasada; pudi endo repetirse nuevas pasadas consecutivanmente de
acuerdo al diseflo en proceso. Una vez concluido |a el aboracidn
de un disefio se procede a nmenorizar o guardar el disefio; para
lo cual se presiona en la funci6n MEMORI ZACION DI SENO

despl egado en | a pantall a.
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4.2. GRUPO DE ACCI ONAM ENTO DE LAS CI NTAS.

El grupo de accionamento estd formado por un conjunto
de elenentos que Illevan a la cinta al centro del telar vy
regresan a su posicion exterior, en este novimento que se
realiza de afuera hacia dentro y viceversa de debe tener nucho
cuidado, la regulacion y calibracion de las distancias deben

ser realizadas en una forma nuy precisa.

Fi g. 63 G upo de accionam ento de cintas.

El accionamento |lo realiza una rueda dentada de gran
didnetro en la cual las cintas giran por el perinmetro de |la
rueda.

Para regular el recorrido se |lo hace por nedio de |as

bi el as, que tienen un recorrido maximo y un recorrido ninino.

: x;::\/ NN
S (()) :
\_J/ R, N AN
10—
Carrera minima Carrera maxima
Fig.5a

Fig.64 Recorrido de |as bielas.
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4.2.1. PI NZA PORTANTE.

La pinza portante es la que se encuentra a la izquierda
de la maquina y es la porta el hilo desde |la presentadora de

trama hasta el centro del telar

PINZA PORTANTE

cinta S 7 \
b e T ) L e
:_'l — ey = = J — > =
r o e —_— )
gig

Primer gancho

Fi g. 65 Pinza portante.

4.2.2. PINZA TRAYENTE.

La pinza trayente es |la encargada de recibir la trama en
el centro del telar y Ilevarla hasta el otro extrenp de
n sno; en donde se teje el orillo falso y se sujeta la trama

para que no regrese.

PINZATRAYENTE

e — A

_ _HOANNOdG e

I _"Q‘-—‘,::____—_h—:_
o NI N 3

Ultimo
gancho ——

Principio de la cinta

15 mm

Fig.66 Pinza trayente.

4. 3. DESENROLLADCOR DEL PLEGADOR DE FONDOQO

El pl egador de fondo y plegador de rizo, | as
caracteristicas en cuanto a fabricacion de los troncos y de
las valonas tienen que ser idéneas a los hilados utilizados

para la urdinbre. Para el nontaje de los plegadores en Ila
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maqui na, hay que aplicar en los nisnos |as valonas |aterales

de adapt aci on.

4. 4. DESENROLLADCR DEL PLEGADOR DE RI ZO

El plegador de rizo se desenrolla a una velocidad que es
de 5-10 veces superior a |la del plegador de fondo.

Para garantizar una buena calidad del tejido de rizo
producido, la tension de la urdinbre de rizo tiene que estar
controlada y garanti zada desde el principio hasta el final de
pl egador .

Para satisfacer estas exigencias cualitativas, I a
nmaqui na esta equi pada con un desenrollador del plegador de
rizo con notorizaci 6n independiente y con control electronico

de la tensidn de la urdinbre de rizo.

Fi g. 67 Desenrol | ador del plegador de rizo.

4.5. PLEGADOR DEL TEJI DO DE R ZO

Es el elenento en el cual se enrolla el tejido, el msno
que debe tener |a tension adecuada, |la misnma que se regula en

el enbrague.
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En la figura indica el recorrido de las urdinbres (de
rizoy de fondo) y del tejido en los cilindros de traccién de

tejido y en los cilindros enroll adores.

Fig.68 Los cilindros enroll adores.

Cuando el cilindro enrollador estd Ileno con el tejido
o el nmetraje o nunero de pasadas se ha conpl etado es necesario
sacar el rollo de tejido, para ello se debe desenganchar el

tubo enrollador, enpujar |os pedal es derecho e izquierdo.

4. 6. MOTOR PRI NCI PAL.

El notor principal es que nos pernite dar la vel ocidad
de marcha al telar, por medio de un necanisnb de enbrague —
freno, el msno tanbién funciona cuando se debe detener su
mar cha

El nmovimento de este notor principal de transmte a un
eje principal en el cual estan acoplados |os mandos para |a
mayoria de | os el enentos del telar.
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Fig. 69 Mdtor principal.

4.7. SPLITZ | NDEPENDI ENTES.

El splitz notorizado es un necani sno independi ente que
permte asegurar el orillo para poderlo manipular sin que abra
el tejido en procesos posteriores. Para su funcionamento se
necesita dos hilos (uno fijo y otro de vuelta) formandose un
orillo firme y de igual grosor que el fondo del tejido. Cono
ventaja de este tipo de dispositivo se puede nencionar |a
vari edad de tipos hilos que se puede utilizar con este
sistema, y su grado de accionaniento se | o puede progranar en

| a consol a de control.

Fig. 70 Fornmaci 6n de gasa de vuel ta.
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Con la naquina de lizos, el splitz notorizado ocupa |a
posi ci 6n del prinmer marco de |izo.

Primer
hile de
urdimbre

Hilos de

amarre
Hllos de

urdimbre

Fig.71 Splitz notorizado.

4.7.1. REMETIDO DE LOs HLOS EN EL SPLITZ
MOTCORI ZADO.

El remetido de los hilos se efectua con un enhebrador
actuando del siguiente nodo:

a) Llevar las guias conb se ha indicado en el gréafico
hasta que se encuentren al msno nivel

of| ]
e

™

Fig. 72 Esquena de renetido de hilo en los Splitz.

b) Coger el hilo de vuelta v, medi ant e el
correspondi ente enhebrador, introducirlo entre los dos
cur sores.
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c) Levantar la malla con la mano hasta ver su ojal por
conpl eto

d) Coger el enhebrador e introducir el hilo recto por el
ojal de la mallita.

De esta manera con el novim ento ascendente vy
descendente de las guias van entrecruzando los hilos y forma
el amarre de los hilos de orillo.

4. 8. MARCCS.

Se utiliza marcos de lizos para mallas de 330 mm (137).
En este caso son los marcos Yy lizos reconmendados para |la
fabricaci 6n de tejidos de rizo.
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Fi g. 73 Esquenma de marcos.

4.9. PEI NES.

El uso de peines con caracteristicas diferentes tiene
gue ser eval uado con atenci 6n porque puede conportar problenmas

mecéni cos, textiles y de seguridad para | os operadores.
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4.9. 1.

1

S8 = 100
r

58 =100

Min o6&

Min &6
(]
=

PEI NES SENCI LLGCS.

T
T

| =Z.§-=,;

78

Li

4.9. 2.

|
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4.10. GRUPO DE FORMACI ON DE RI ZO

La formaci 6n del rizo se obtiene nediante un sistema de
novimento sincronizado del tejido y de la wurdinbre. E
novinmento de vaivén |lo realiza el grupo formaci 6n del rizo
que nediante un sistema de excéntricas conjugadas y una serie
de pal ancas realiza el novimento de l|la bancada y de
portahilos, realizando |a formaci 6n del tejido de rizo.

Un sistema de regulacion notorizado pernmite obtener
tejidos con diferentes alturas de rizo, alternadas a placer,

incluso en el msnp articulo.

Fig.76 G upo deformaci 6n de rizo.

4.11. PREALI MENTADORES.

Su funcion principal es proporcionar hilo con una
tensi 6n constante, se encuentra en la parte izquierda del

telar, existiendo un prealinentador por cada trama que se usa.
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Fig.77 Prealinentador

Caracteristicas Ceneral es:

El hilo de trama se enrolla alrededor del tanmbor de
reserva con una longitud regul abl e dependi endo del ancho del
tejido y con una distancia entre espiras variabl e dependi endo
de su fabricante.

Una de las funciones basicas de un prealinentador de
trama es la dismnucion de la carga que soporta el hilo de
trama durante |la insercion.

Dependi endo de | as caracteristicas del prealinentador se
puede tratar hilos finos y gruesos.

Dependi endo del tipo de torsion sea S 6 Z actuara un
conmut ador rotativo, el msnmo que canbiara el sentido de
mar cha del notor.

La velocidad a la que trabaja la maquina el
preal i nent ador se adapta automati canente a la velocidad de la
i nserci 6n de la trama requerida.

Poseen un censor Optico el cual evita la falta de hilos
de tramm, ocasionados por rotura de hilo en el paso de la
bobi na al tanbor de reserva.

En la fileta se situan varios dispositivos: El aspirador
y el filtro, la caja de alinentaci6on de |os prealinentadores,
los prealinentadores de trama y la I|anpara principal de

sefial i zaci on.
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Fig.78 Fileta de prealinentadores.

4.12. LUCES DE SENALI ZACI ON.

Las luces de sefalizaci6on sirven para conunicar a
di stancia un estado de | a nAqui na que necesita intervencion o
at enci on.

4.12.1. LAVPARA PRI NCI PAL.

La lanpara principal esta situada en la fileta y esta
provista de luces nulticol or subdivididas cono sigue: Rojo

bl anco, verde, naranja.

ROJO

BLANCO

VERDE

NARANJA

Fig.79 Lanpara princi pal

4.12.1.1. LUZ ROAJA

Luz fija parada por rotura de trana.
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Fi g. 80 Esquema de luz roja.

Luz parpadeante:

a) Con méAquina en novinmento seflala la intervenci én de
l a funci 6n STRAP

b) Con maquina parada sefilala la intervencion de la
funci 6n LOOM STOP.

4.12.1.2. LUZ BLANCA.

Luz fija parada por energencia activa — Barrera de
seguridad interrunmpida. Y la luz parpadeante parada por
energencia tenporal (restablecida): naquina en espera de una

orden del usuari o.

\\. | f'll

. EENE

Fi g. 81 Esquema de | uz bl anca.

4.12.1.3. LUZ VERDE.

Luz fija parada por rotura de urdinbre. La luz
par padeante sefala transferencia de datos desde el O denador
Central
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Fi g. 82 Esquenma de |uz verde.

4.12.1.4. LUZ NARANJA.

Luz fija parada a peticion del enrollador (opcional). Y

=1

| a luz parpadeante significa sefalizacion de final de pieza.

Fi g. 83 Esquema de | uz naranj a.

4.12.1.5. LUZ BLANCA + LUZ NARANJA.
Luz fija significa peticion de intervencidén de

asi st enci a.

L]

Fig. 84 Esquena de |uz naranja + luz bl anca.

4.12.1.6. LUZ RQJA + LUZ VERDE.

Luz fija significa sefializacion de trama floja

m
L]

.

Fi g. 85 Esquema de luz Roja + Luz Verde.
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4.12.2. LAVPARAS LATERALES

Las | anparas con luces de color NARANJA estan situadas
a los lados del travesafio superior. El parpadeo de |Ias
| anparas seflala, o bien el arranque en marcha répida, o bien
| a ej ecuci 6n de novim entos autonmaticos lentos. El destello de
| as | anparas tiene |la funci 6n de sefial ar que |a maqui na vuel ve
a ponerse en marcha, que se estan efectuando ajustes de fase o
novi m ent os autométi cos, o que |la maqui na esta en nodal i dad de
marcha lenta. Las |anparas forman parte del sistema de
seguridad y se controlan antes de cada puesta en narcha:
cual qui er averia que sufran inpedira |la puesta en nmarcha de la
naqui na.

Fig.86 Lanpara | ateral.

4.13. PRESENTADORA DE COLORES.

La presentadora de colores es la parte de |a maqui na que
nos permtira utilizar los colores de acuerdo a |o progranado
en el disefio. Debido a que |la presentadora es electroénica se

debe realizar un proceso denom nado autoaprendi zaj e.
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Fi g. 87 Presentadora de col ores.

La operaci 6n de autoaprendi zaje se tiene que efectuar en
| a fase de prinera puesta en marcha, cada vez que se sustituye
el grupo notor de la presentadora o la tarjeta electroénica de
control, y <cada vez que se detectan problenas en el
funci onam ento de | a presentadora.

Antes de efectuar esta operaci 6n, hay que verificar |as
si gui entes condi ci ones:

1) Si ya se ha efectuado |a regul aci 6n de | as aguj as;

2) Agujas de inserci6on de presentacion sin trama
i nsertada;

3) Ausencia de vibraciones (parar naquinas cercanas Si
es hecesari 0).

No efectuar la operacidén si en la parte interior de la
presentadora hay presencia de polvo u otros contam nantes. S
es necesario, efectuar antes una mninuciosa linpieza de |os
not or es.

La operaci 6n de autoaprendizaje pernite a |la electroénica
de gestion de la presentadora calibrar |os detectores de
posicion 'y controlar que las conexiones se efectuen
correctanente.

Antes de efectuar |a operaci 6n de autoaprendi zaje hay
que controlar que, dando tensidn al cuadro el éctrico, todas

las agujas de insercién de la presentadora pasen en Ila
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posici 6n alta. Enmpujando individualnente cada una de |as
agujas de inserci6n hacia abajo, se tiene que advertir una
débil oposicidon y, al soltarla, la aguja de insercion tiene
gue volver a |a posicion alta.

Si una o varias agujas de insercion se disponen
aut omati canente en posicion de presentaci 6n (abajo) y no se
conportan cono se ha descrito, significa que se ha producido
una averia o un problema de conexi én que hay que elininar
antes de proseguir.

Si el contr ol se desarrolla correctanente, I a
presentadora podr& funcionar, habi endo ya efectuado el
calibrado de | os detectores de posicion; en caso contrario, Si
se notan por ejenplo novimentos andénal os de al gunas aguj as de
insercion o no se efectla ningun novimento, es necesaria una
intervencion de mantenimento para elimnar las causas del

f unci onam ent o def ect uoso.

4.14. PARAURDI MBRES.

El paraurdinbre es un circuito el éctrico que al cerrarse
el circuito emte una sefal deteniéndose autonmaticanente el
tel ar.

Cada secci 6n del paraurdinbre de doble hilera con paso
de 30 mm di spone de un led bilateral que emte sefial de paro.

La maquina estd provista de paraurdinbre de secciones
separadas para la urdinbre de rizo y de fondo.

El paraurdinbre contiene una serie de |am nas del gadas
por | o general son de acero inoxidable; con acabados de zinc,
niquel. Cada |am na es suspendida en un solo hilo de
urdinbre, al sufrir una rotura el hilado la lamnilla hace
contacto el éctrico con el para-urdinbre. Existen varios tipos
de lamnillas conp son abiertas, cerradas, asi conp tanbi én de

vari os tanafios, pesos y di nmensiones.
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Fi g. 89 Lam nas de paraurdi nbre.

4.14.1. PARAURDI MBRE DE RI ZO.

El paraurdinbre de rizo es un elenento mecéanico
el éctrico, que emte una sefial al sistena electroénico del
telar que detendra el funcionamento en caso de rotura del
hilo de rizo.

En el paraurdinbre de rizo se debe utilizar lanminillas
con una longitud 180 nm x 11 mm con 65mm de ranura y 0,2 mm
de espesor. Se utiliza |&amnas |argas porque estan sobre |os
hilos de fondo y livianas porque esta urdinbre tiene nenos

t ensi 6n.

4.14. 2. PARAURDI MBRE DE FONDO.

El paraurdinbre de fondo es igual al para urdinbre de
rizo, Con la particularidad de que esta nontado en los hilos
de fondo. Las | am nas que se utiliza deben tener una |ongitud
165 mMmm x 11 mm con 65 mm de ranura y 0,3 nmm de espesor, son

mas pesadas porque esta urdinbre tiene mayor tensioén
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CAPI TULO V.

5. TEJIDOS DE RIZOS DI SENADOS EN UNA MAQUI NI LLA
ELECTRONI CA.

5.1. GENERALI DADES.

En este caso con los telares Vamatex, la version que
realiza tejidos de rizo son |los telares SILVER conocida con el
nonbre de Dyna Terry. Este tipo de telares se diversifican
entre si por el ciclo de rizo que utilizan. El ciclo de tejido
de rizo conprende | as operaciones que efectla el telar entre
| a fase de acercamiento del hilo al peine para |la creacién del
rizo y el siguiente ciclo de pasadas para |la formaci 6n de un
nuevo ri zo.

El telar ofrece la posibilidad de crear tejidos con un
rizo cada tres pasadas insertadas o con un rizo cada cuatro
pasadas insertadas. En esencia, el novimento de |a bancada
para la formaci 6n del rizo depende de |a necanica nontada:
para pasar de un ciclo de tres a un ciclo de cuatro, es
necesari o ef ectuar una nodificaci 6n mecani ca.

Los telares Vamatex estéan provistos de una consola; |a
msma que permite al usuario notorizar en todo instante todos
| os paranetros que afectan al telar y principalmente es donde
el disefiador puede crear y nodificar disefios que se serén
leidos y transmitidos a la maquinilla del telar ejecutando de

esta nmanera el tejido progranado.

5.1.1. DESCRI PCl ON DE LOS COVPONENTES.

En |la consola de los Telares Vamatex Silver Dyna Terry
podenps distinguir conmponentes tales conp teclas de acceso
directo, t ecl as par a anul ar oper aci ones, fl echas de

novi m ento, teclas de confirnmaci 6n, teclado nunmérico, teclas
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especiales, entre otras; las msmas que se detallaran a

cont i nuaci 6n.

©)
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Fig.90 I magen de consola Vamatex Silver Dyna Terry.

Letra Tecl a

Tecl as i cono pagi na de video consol a
Tecl ado nun®rico

Sel ector giratorio

Tecl as especi al es

Tecl as de acceso directo

mm OO ® >

Tecl as para anul ar | a operaci 6n/volver a | a péagi na
anterior

Tecla para activar |as sel ecciones

H Tecl a de confirmaci 6n

I Fl echas para el novimento del cursor
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A. Tecla icono pagina de video Consol a.

La mayor parte de las paginas de video que se pueden
activar en la consola presentan opciones de nend. Todas |as
opci ones posi bl es del nmend tendran debajo una tecla. A pul sar
di cha tecla se sel eccionara | a opci 6n correspondi ente.

B. Tecl ado nuneéri co.

El teclado numérico permite al wusuario introducir, en
los canpos en los que existe esa posibilidad, el valor
numéri co que se desee (dentro de los linmtes admitidos por e
paranmetro). El teclado presenta los nuneros del 0 al 9 més la
tecla para la coma (representada en la tecla con un “punto™) y
para dar signo negativo al valor introducido (representada con
el simbolo “menos’). Para introducir un valor numérico en un
canpo basta con desplazarse, girando el selector, hasta el
canpo que se desea nodificar y escribir entonces con el
teclado el valor deseado (utilizando, si asi |o requiere el
valor a introducir, tanmbién la coma o el signo negativo). Una
vez establecido el valor correcto, puede confirmarse con la
tecla de confirnmacion (H) o anularse con la tecla de anul aci én

de | a operaci 6n (F).

C. Selector giratorio.

Este selector giratorio pernite desplazarse dentro de
| os canpos sel ecci onados en |a pagina de viseo activa en ese
nmomento. El canpo sobre el que se sitla el selector quedaré
resaltado en rojo. Al gunos paranetros dentro de |as péagi nas de
la consola dan la posibilidad de decidir entre una serie de
opci ones posibles. Para recorrer dichas opciones se utiliza
tanbi én el selector giratorio. Todos |os paranetros numéricos
que no incluyen cifras decinmles sino 0nicanmente nudmeros
enteros, en el nonento en que son sel eccionados y al girar el
sel ector aunmenta (en el sentido de las agujas del reloj) o
di sm nuyen (en sentido contrario) en una uni dad.
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D. Tecl as especi al es.

El teclado de la Consola incluye algunas teclas que
permiten el acceso directo al gunas funciones particulares. La
activaci 6n de estas teclas especiales requiere que |le usuario
se encuentre en |a pagina de video principal de la Consola y
su significado no depende de l|la fase operativa en curso.
Anal i zarenos a continuacion |a opcién correspondiente a cada

t ecl a.

F1: Pernite seleccionar el tipo de busqueda de |a

cal ada correcta después de una parada. Aparece la siguiente

pagi na de vi deo.

Tipo busgqueda pasada

15 Manual jgfﬁﬁ
¢ 2 » Automatica ==
< X > Anula

Fi g. 91 Sel ecci 6n tipo de busqueda automatica- manual

La seleccidn efectuada se nuestra en la parte inferior

derecha de | a pagi na de video principal.
F2: Permite ver la pagina correspondiente a |as

conuni caci ones de |a maquina con el ORDENADOR CENTRAL (HOST
COWUTER). Conp | a i magen que se presenta a continuaci on.
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st Y Declaracidn:
|

LISTO A TA ESPERA :
: HOST COMPUTER

Acminisc. Hmif :m‘ni IO

Fi g. 92 Pagi na de vi deo Host Conputer.

F3: Permite controlar el estado de funci onam ento

del teclado. Aparece la siguiente ilustracion (so6lo con
Menmory Card introducida).

COLLAUDO TASTIERA CONSOLE

(= e S A

LIEIE 0 OO
000 U

e
mlEln U U g4

mlnln LIS T

P |

Fig.93 Control de funcionam ento del teclado
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La disposicion de los rectangulos en esta péagina de
video corresponde a la posicién de las teclas. Pul sando una
tecla cualquiera, el rectangulo correspondiente se vuelve
gris. Esto indica que la tecla funciona.

Para salir de esta fase operativa pulsar la tecla X para
volver a l|a pagina anterior (F) (la prinera vez el efecto es
vol verse gris el rectangul o correspondiente a |la tecla pulsar.

F4: Pulsando en la consola la tecla representada

al nmargen se entra en | a pagina de video de gesti én del Rl zZO

LISTO A LA ESPERA :

TEJIDO DE RIZO

Habilita formacidn rizo

Recuperacidén tensidn plegador E]NO
Correccidn altura rizo + 0%
Aflojamiento plegador de rizo 0
Offset O + 20

Proximity altura rizo
1:0FF 2:0FF 3:0FF

fit
3

slatm) B S| IIF | #2 ]| 07

Fi g. 94 Pagi na de video gestion del rizo.
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E. Tecl as de acceso directo.

Esta tecla enciende /apaga | as | anparas naranja y
blanca sinultaneanente (con las |&anparas en
configuraci 6n estandar).

? . Esta tecla permite obtener en video el nmpa de |as

versiones de software instal adas en |os diferentes conponentes
inteligentes del telar. En caso de que no baste una sola
pagi na para visualizar todos |os dispositivos instal ados, |os
restantes dispositivos se podran visualizar en una segunda
pagi na. Las pagi nas de viseo que aparecen seran cono |las que
se presentan en | a péagi na siguiente:

LISTO A LA ESPERA

VERSIONES SW TELAR
oy : VER:  00.001
()t WLC: 11001.809 Pt (R
Eass BOOT: 1.01 ” BOOT: 0.01 : x.F/'
(B CON: 10001.309 i e e L G)
= BOOT:  1.04 - BOOT:  0.01 =
2 bt e LLAr BXX/ 53/ SE/ 6P )
EQOT: 0.00 S 0.202 p
£ g R: D. 600 I
D ) i 0.600 1)
@1 EOOT:  0.00 r ~
(B}t }H VER: 0.600 e B
= & £ EOOT: 0.00 c‘[l g

Fig.95 Prinmera pagi na de video de | as versiones software.
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_ LISTO A LA ESPERA ' '

VERSIONES SW TELAR

0.013

g \ B0 0.001

M} ' l 0.001
‘Nt &u 0.000

63311.530

Fi g. 96 Segunda pagi na de video de | as versiones software.

Descri pci 6n de | os conponent es:

Letra Component e del Tel ar

M.C

Consol a de control

Clindro de traccion del tejido
Desenrrol | ador de urdinbre 1
Desenrrol | ador de urdinbre 2
Tarjeta SFC

Tarjeta RIO

Maqui na de |izos/jacquard

I @ m mooO © >

Prsent ador a

Oillador IES

Cabezal control trama
Preal i ment ador es
Corte notorizado

Abre pinza notorizado

oz r x ¢«

Versi 6n Dyna Terry



0O Esta tecla de acceso directo a Ilas pagi nas de video de

dat os est adi sti cos.

:Esta tecla selecciona |la opcidn que pernite entrar en
| a pagi na de video de | a progranaci 6n de |a producci on.
F. X Teclas para anular la operacion/volver a la
pagi na anteri or.

Esta tecla permite al usuario anular la operacidén o |la
nodi fi caci 6n que esta efectuando. Esta tecla en caso de estar
canbi ando un paréanmetro cuya nodificacién haya dejado de
consi derarse necesaria, permte devolver el paréanmetro al valor
precedente (puede ocurrir que, por seguridad, se solicite
confirmar |a anul aci 6n de | a operaci én).

Al misno tienpo, si el usuario se encuentra en paginas

secundarias del nmentd de la Consola, esta tecla permitiré

regresar paso a paso a |a pagina principal

G V Tecla para activar |as sel ecci ones.

En los paranetros en los que estd presente, eta tecla
permte visualizar el nmenu especifico de sel ecci 6n. Después de
distinguir |la opcion deseada nediante el selector giratorio
La tecla de confirmacién permite efectuar el canbio de
paranmetro. Con este msnpb nmétodo se pueden canbiar tanbién
todos | os paranetros nunericos que incluyen solamente nuameros
enteros (sin conmm). A pulsar la tecla con un paréanetro
numérico entero resaltado, se activara la barra de escritura.
Al girar el selector, el paranetro en cuestién aunmentard o
di smnuira en una uni dad

H.<J Tecl a de confirnmaci 6n.

Esta tecla permte cual quier nodificacién efectuada en
un parametro de |la Consola, Hay que tener presente que, si se

confirmn con esta tecla la wvariacidon introducida en un
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paranetro, el paranetro en cuestidén se nodifica y no deja
posi bili dad de volver en nodo automético al valor establ ecido
ant eri ornment e.

Si la nodificacion de un paranmetro lleva el valor de
msnmo fuera del valor preestablecido al pulsar la tecla de
confirmaci 6n, |a Consol a responderd con un nensaje de error, Yy

no se aceptara | a nodificaci é6n del paranetro.

I. Flechas para el novimento del cursor.
El teclado de |la consola pone a disposicién, ademas del
selector, wuna serie de flechas de nobvimento que permite

det er m nadas funci ones:
R

Estas cuatro flechas tienen la msnma funcidn que el

sel ector y mueven el cursor dentro de |a pagina.

k\\ . Esta flecha permte volver a la pagina de video
princi pal desde cual qui er fase operativa.

-~

PG PG : Estas dos teclas dan |a posibilidad de visualizar

todas | as opci ones que conponen las listas (por ejenplo, la de
| os disefios en nenoria) cuyo nunmero total de veces excede a

| os que puede visualizar en una sol a pagi na.

O ras Funci ones Especi al es.

En particular hay dos funciones a las que l|la consola
sol o da acceso cuando de enci ende el telar:
1. Si, después de encender se mant i enen pul sada
simultaneamente las flechas direccionales “arriba” y “abajo”
el efecto serd el borrado de todos | os disefios presentes en la
nmenoria interna de la consola (con excepcidon de los cuatro

di sefios predefi ni dos)
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2. Si al encender se mantiene pul sadas sinultaneanente |as

flechas direccionales “izquierda” y ‘“derecha”, se habilita la
funcidn de “transferencia de mapa de video™.

5.2. ELABORACION DE DISENOS EN LA MAQUI NI LLA
ELECTRONI CA.

En la consola de los telares Vamatex encontranos |a
funci 6n CREACION' MODI FICACION DE DISENCS la misma que nos
permte crear nuevos disefios a utilizarse para el tisaje. En
el monento en que se pulsa sobre un determ nado icono, la
consol a pide al usuario que defina el tipo de disefio que desea
crear (A) y el nonmbre con que desea archivarlo (B), conp se ve
en | a siguiente inmagen. Pueden crearse disefios de tipo Tramg,
Udinbre o Trama + Urdi nbre.

LISTO;A:LA; ESPERA itisuastisining
~ CREACION NUEVO DISENO

(l l o | f_‘uf.(';?. 3 B |

,@,1 s - ) .

' > ol | [ rasadedq[7
i |2 |

{Nombire !5;13'

r 1 - L—
| TELA r.. if } COLOR 1 Trame <
1 & COLOR 2 Trama 64
T Trama : 64
; ARD Exceéentricas 1 64
. Urdimbre |
Trama | €4
Urdimbre i
A Trama 3500 16064
VZA Tramat+iux. K47 12¢
Urdimbre<iux, 1150 128
Troama 3 64
" | Trama 3 64
Urdimbre EY Urdinbre 2 el
Nom [frama+Urdimbr J 123 Trama 3 64
1230 Urdinbire 1 64 |
B [
— - - —— = —_— —
' OK I

Fig. 97 Ueaclron de un nuevo diseno.
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Para definir el disefio que se desea crear es necesario
activar el nenlu de seleccion del tipo de disefio pul sando la
tecla para activar |as selecciones con el cursor en el canpo
“A” y elegir la opcion deseada.

Una vez hecha |a selecciodn, es necesario dar un nonbre
al disefio. Para ello, hay que pasar con el cursor al canpo
“B”, pulsar nuevamente la tecla para activar las selecciones
a fin de entrar en nodo de introduccién de caracteres vy
establ ecer el nonbre, digitando letra por letra.

G rando el selector pueden correr las letras por orden
al fabético. Hay ciertos caracteres que el sistema reconoce
cono prohibidos (p.ej. @ y que no se pueden utilizar.

Después de introducir la prinmera letra, pulsar la flecha
di recci onal derecha para pasar a |a posicion siguiente; con el
m sno procedimento se introducen todas l|as demas |etras.
Aplicar el nonbre al disefio una vez introducidos todos |os
caracteres pul sando para ello la tecla de confirmaci 6n

En el caso de error de digitacion, sera suficiente con
repetir la operacion pulsando la tecla para activar
selecciones y nodificar las letras erréneas, utilizando |as
tecl as direccional es para pasar de una a otra.

Luego, al pulsar Jla tecla “OK” se confirma Ilas
selecciones de tipos de disefios y nonbre y se pasa a la
creaci 6n propi anente dicha de | os pasos del disefo.

Para mayor conprensién de |o dicho se expone dos
ejenplos practicos de céno elaborar disefios en el telar
Vamat ex con maqui nilla el ectroni ca.

El disefio a el aborarse va a tener conob nonbre: Bl ANGNER
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Fi g. 98 Creaci 6n/ Modificaci 6n de un di sefio de tranma.
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Fig. 99 Creaci 6n/ Modificaci én de

un di sefio de urdi nbre.
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Si se decide nodificar disefios ya existentes nediante |a
correspondiente opci6én de nend, las fases operativas a
afrontar seréan en todo idénticas a |las que se presentan en la
fase de creaci 6n de un nuevo di sefo.

Nota: Si se decide salir de la fase de creaci 6n de
di sefios pul sando la tecla de anulacion, el sistema avisara al
usuari o de que |os canbios introduci dos no seran nenorizados.

Hay que confirmar la salida con la tecla de confirmacion

Letra Conponent e Ti po Si gni fi cado.
A Di recci 6n Qut put I ndi cador de
di recci 6n
B Tabl a colores/lizos |nput Progranaci 6n de | os

colores/lizos por
pasada
C Tabl a auxiliares I nput Programaci 6n de | os

auxi l i ares por

pasada
D Di sefio Qut put Nonbre del disefio
activo
Posi ci én Qut put Posi ci 6n del cursor
F Rengl 6n activo Qut put Cursor de rengl 6n
Fi nal de di sefio Etiqueta Indicacién de fina
de di sefio

A. Direccidén. Este indicador especifica la orientacidn
del disefio en l|a pagina de video (desde arriba o desde
abajo). Para canmbiar |la orientaci6n hay que seleccionar |a
opci 6n del nmend especifi ca.

B. Tabla colores/lizos. Tanto para disefios de trama cono
para diseflos de urdinbre, en la parte de tabla denon nada
Col ores/lizos, cada rengl6n indica una pasada en el telar.
Para |os disefios de trama, las columas representan |o0s
Col ores programados para esa pasada. Las celdas activas
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indican a la naquina que se utiliza el color correspondiente.
Para |os disefios de urdinbre, las columas representan |a
sel ecci 6n de Lizos; cada celda equivale a un lizo del telar.
Cuando se selecciona un lizo en el disefio significa que en esa
pasada subira.

C. Tabla auxiliares. La parte de tabla denom nada
Auxiliares es totalnmente afin a la parte Colores/Lizos. Cada
rengl 6n indica sienpre una pasada del telar. Mentras que |as
columas representan |os auxiliares progranmados para esa
pasada. Las celdas activas indican a |la maqui na que, para esa
pasada, se utiliza el auxi liar correspondi ente. Podr an
utilizarse tanto para disefios de trama conp para disefios de
urdi mbre (aunque no simultéaneamente) y poseen el siguiente
si gni fi cado.

S: Desbl oqueo. Pernmite acti var en I a pasada
correspondi ente el tope regul ador.

H: Inhabilitaciéon del rizo. Permite inhabilitar en la
pasada correspondiente |a formaci 6n del rizo.

K: Auxiliar inutilizado.

D. Disefio. Este canpo recoge el nonbre establecido por
el usuario en el nmonento de crear el disefo.

E. Posicion. En esta seccion se indica el nunmero de
rengl 6n y de columa sel ecci onada que corresponden el rengl 6n
y, en su caso, a la celda activa

F. Rengl6n activo. El rengl6n actual en la tabla esté
representado en azul sobre el fondo rojo (a diferencia de |os
demds, negro sobre fondo bl anco). Para canbiar el cursor de un
rengl 6n a otro, usar el selector.

G Final de disefio. Un rengldn horizontal con el texto

correspondiente identifica |la indicaci 6n del final del disefio.

5.3. ELABORACI ON DE TEJI DOS DE RI ZO

Para el aborar disefios de tejidos de rizo se procede con
la funcién CREACION MODIFICACION DE DESENCS, que vya se

describi6 anteriornente. Con el novinmiento del cursor por la
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tabla se va definiendo |los colores/lizos y los auxiliares, se
Il eva a cabo segun dos nodal i dades diferentes.

Modal i dad de RENGLON. Activa por defecto en el nonento
en que se accede a la fase de Creaci 6n/ Modificacion. En esta
nodal i dad el usuario selecciona un renglon de la tabla
medi ante el selector o con las teclas de novimento. En esta
nodal i dad el usuario puede crear 0 cancel ar pasadas
(utilizando | as apropi adas opci ones de nenu).

Modal idad de CELDA. Se entra automaticanente en esta
nodal i dad tan pronto conp se afiade una pasada o se decide
nodificarla. En vez de indicar un renglén, el cursor de
posi ci 6n (parpadeante) indica una sola celda (color/lizo) de
| a pasada acti va.

5.3.1. MENU DE CREACI ON/ MODI FI CACI ON DE DI SERGCS
( MODAL| DAD RENGLON) .

En la fase de Creacién/Mdificacién de un disefio en
nodal idad de renglén estédn a disposicién las siguientes
opci ones de mend.

lcono Funcion

Introduccion de una nueva pasada
Introduccion de una instruccion DO
NEXT Introduccion de una instruccion NEXT
Zona Introduccion de un indicador de zona
Hodifica Modificacion de una pasada
Anula Cancelacion de una pasada

Memornizacion diseno

sl

Memorizacion diseno con un nuevo nombre

Inversion ligero-pesado de un disefio

F:
@

B
B

Inversion especular mas ligero-pesado de un disefio

Fi g. 100 Opci ones de nmenu Creaci 6n/ Modi fi caci 6n de di sefio
nodal i dad Rengl 6n.
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I ntroducci 6n de una nueva pasada.

Esta instruccidén introduce una nueva pasada en la
posici 6n del cursor. Hay que tener presente que, en caso de
que el cursor este situado sobre una pasada dentro de un
di sefio ya conpuesto, al sel eccionar esta opcion, |a pasada ira
hacia abajo junto con el resto del disefio que esta debajo. E

sistemn entra automati canente en nodal i dad cel da.

I ntroducci 6n de una instrucci én DO / NEXT

Esta instruccidén introduce una nueva pasada en Ila
posici 6n del cursor. Hay que tener presente que, en caso de
que el cursor este situado sobre una pasada dentro de un
di sefio ya conpuesto, al sel eccionar esta opcion, |a pasada ira
hacia abajo junto con el resto del disefio que esta debajo. E

sistemn entra automati canente en nodal i dad cel da.

I ntroducci 6n De Una Nueva Instrucci 6n DO NEXT

Esta instruccion permte programar |la repeticidn de un
ciclo de pasadas. La sintaxis correcta para |la ejecucién de
esta funci 6n supone la introducci én de una arden “DO” segui da
por el ciclo de pasadas que se desea que el sistema repita,
todo ello cerrado con una instrucci 6n “NEXT™.

Not a:

Para su correcta ejecuciodn, un ciclo de pasadas debe
comenzar con una instruccion DOy terminar con |a instruccion
NEXT. En caso de error, el sistema informa al usuario,
sefialando “Error de sintaxis” tan pronto como trate de
menori zar el disefio. Las instrucciones DO.. NEXT pueden estar
“nidificadas”; es decir, se puede definir un ciclo DO.. NEXT
dentro de otro ciclo DO.. NEXT.

I nt roducci 6n de un indi cador de zona.
Esta opcion pernmite definir wuna zona de disefio

Sel ecci onandol a, la tabla colores/lizos/auxiliares se
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interrumpe, y se introduce la indicacion “ZONA” seguida del
nunero que |la denota. El wusuario puede nodificar dicho nunero
nedi ante el selector o el teclado nunérico y confirmar con |a
tecle de confirmaci 6n. Hay 16 zonas utilizables, y cada zona
se |le puede asignar un valor diferente para |la densidad de

trama, la tensién de urdinbre y la velocidad de tisaje.

Not a.

Cuando se crea un nuevo diseflo se introduce una
i ndi caci 6n de zona, ya que ésta sera por defecto la ZONA 1.
Para esta zona los valores de densidad de tranmm, tension, vy
vel ocidad utilizados seran los activos para el telar en el
nomento en que el diseflo pasa a ejecuci 6n. Introduci endo una
i ndi caci 6n de zona (por ejenplo, ZONA 2), desde |a pasada
correspondiente en adelante se utilizardn l|a densidad, la
tension, y la velocidad definidas para esa zona, hasta el
nonento en que la ejecucion del disefio encuentra una nueva

definici 6n de zona.

Modi fi caci 6n de una pasada.

Esta opcion permte nodificar una pasada ya presente.
Sel eccionar con el cursor |a pasada a nodificar y pulsar esta
tecla en | a Consola de Control. Hecho esto se podr& canbiar el
di sefio cono se desee entrando en | a nodalidad Cel da.

Tan pronto cono nodifiquenos el disefio, en la parte
derecha del display aparece el mensaje “Modificado”, indi cando
que las variaciones introducidas todavia no han sido
nenori zadas. Para hacer desaparecer el nensaje, efectuar la
menori zaci 6n del trabajo y archivar el disefio con |as
nodi fi caci ones aport adas.

Si se decide no nenorizar |as nodificaci ones efectuadas,
es necesario pulsar la tecla de anulacion (la Consola solicita
que se confirme | a operacién).

Los disefios asignados o por defecto no se pueden
nodi fi car.
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Cancel aci 6n de una pasada.
Esta opcion permite cancelar el rengldén (pasada o

i nstrucci 6n) sobre el que esté situado el cursor.

Menori zaci on di sefio / Menorizaci 6n di sefio con un nuevo
nomnbr e.

Esta opcién permite nenorizar el disefio creado o
nodi fi cado. En caso de errores (por ejenplo, en caso de que el
usuario haya introducido una instruccion DO no seguida de
NEXT), aparece un nensaje de alarma y la operacién de
nmenori zaci 6n no se efectla. A pulsar esta tecla el disefio

gqueda nenori zado con el nonbre ya activo.

Fi g. 101 Menorizaci 6n con el nonbre activo.

Al pulsar esta tecla el disefio queda nenorizado con otro
nonbre y podrenos sel eccionarlo con el método de introducci6n

ya vista anteriornente.

il ol i

Fi g. 102 Menori zaci 6n con otro nonbre.

Se debe tener presente que un disefio no se borra

automati canmente al menori zarl os con un nonbre distinto.
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I nversi on |igero-pesado de un di sefio.

La funci 6n de esta opcidn es efectuar la inversion de |la
seleccié6n de los lizos de un disefio, en todas |as pasadas que
|l o conmponen. Esta opcidén solo esta activa para disefios de
urdinbre. Al pulsar la tecla. La Consola pide al wusuario que
confirme la operacidén. Si se pulsa la tecla de confirmacion,
el disefio sera nodificado y menorizado con | as nodificaciones.

El sistena pernite detectar autonaticanente los |izos
utilizados. La inversion de |a seleccion afectara unicanente a
esos lizos. Para aclarar el concepto, se presenta el siguiente
ej enpl o.

—
||

Lizos

B[ ]
[0 7 [ m 1 [WE | [SEE
B

[ [T e e
[ 1 R ]

Lizos

[EEE EREE ] ]
REE [WEE [ 10 1| e

Fi g. 103 Di sefio con inversi on |igero-pesado.

Comb se ve en el ejenplo, los prinmeros 8 lizos han sido
invertidos de ligero a pesado, Los lizos del 9 al 16 han sido
invertidos de pesado a ligero, los lizos 17 y 18 no han sido
nodi fi cados (que no han sido utilizados en el disefio) y |os
lizos 19 y 20 han sido invertidos tanbién

| nversi 6n especul ar mas | i gero-pesado de un di sefio.

Esta opcidon funciona de nodo nmuy parecido a Ila
precedente, pero aflade una operaci 6n mas.

104



Ademés de efectuar la inversioén |igero-pesado, invierte
en sentido especular los lizos, del prinmero al dltino,
Si enpre teniendo en cuenta los |izos no utilizados.

Como en la funcion precedente, esta funcidén sélo esta
activa para disefios de urdinbre. A pulsar la tecla, la
Consol a pide al usuario que confirme |la operacion. Si se pul sa
la tecla de confirmacion, el disefio serd nodificado vy
menori zado con | as nodi fi caci ones.

Para aclarar nejor el resultado de esta operacidon se
nuestra | a siguiente figura.

Lizos

(TN T T[T 1T
(M mi e [EEEE |
[Tm [ [WEEE 1 0E 1O
RN (T T e

Lizos

I DTN
(HEREN N DT 7]
N I W T T HEN T
W OmE ] EEE O ORE

Fi g. 104 Di sefio invertido en sentido especul ar mas |igero-
pesado

Comb se ve en este ejenplo, ademas de la inversion
ligero-pesado, el disefio ha sido invertido en sentido
especular (el ultinmo lizo pasa a ser el primero, el penudltino
el segundo, y asi sucesivanente).

Todo ello se hace teniendo en cuenta que en el ejenplo
los lizos 17 y 18 no se utilizan.
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5.3.2. MENU DE CREACI OV MODI FI cCACl ON DE DI SENCS
( MODALI DAD CELDA) .

La activaci6n de la nodalidad celda es autonatica, y se

produce cuando el usuario ha sel ecci onado | a opci 6n

Fi g. 105 Opci 6n pasada.

Para crear una nueva pasada, 0 pulsa la tecla

Modifica

Fi g. 106 Opci 6n nodifica.

Para nodificar una ya existente. El nend contiene |as

Si gui ent es opci ones.

ilcono Funcion
Auxil. Paso a la tabla Auxiliares
Eepetirc Numero de repeticiones

Fi g. 107 Opci ones del nenl para una pasada ya existente.

Paso a |la tabla Auxiliares.

El cursor de celdas se pone en la primera posicion
correspondiente a la seccion Auxiliares de la tabla. Estan a
disposicion los misnos mandos para la activacion 'y

desactivaci 6n que se utilizan para | os colores/lizos.
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Narmrer o de repeti ci ones.

Esta opcidén pernite especificar cuantas veces hay que
repetir una pasada. Seleccionandola, junto a |la pasada activa
aparece un valor nunérico que representa el nunero de
repeticiones. El usuario puede nodificar dicho namero nmedi ante
el selector o el teclado numérico y confirmar con la tecla de

confirmaci 6n o, si fuera el caso, anular |a operacion.

Mandos desde tecl ado.
Ademds de las opciones antes descritas, en nodalidad

Cel da el usuario puede usar |las siguientes teclas o nmandos:

» Selector o teclas izquierda/derecha: permte nover el
cursor a lo largo de las cel das.
» Tecla numérica “cero”: canbia el estado de la celda

apuntada por el cursor (si es blanca se vuelve negra y

vi ceversa), luego mnueve el cursor hacia adelante una
posi ci on.
» Tecla numérica “punto”: selecciona la celda activa vy

mueve el cursor hacia adel ante una posi ci on.

» Tecla numérica “manos”: deselecciona |la celda activa y
nueve el cursor hacia adel ante una posi ci on.

» Teclas nunéricas de 1 a 9: ponen el cursor sobre la
celda correspondiente al numero sel eccionado (1l=prinmera

celda,.. 9=novena celda) y cambian el estado de |la m sna.

5.4. ELABORACI ON DE CENEFAS PARA TOALLAS,

Para el aborar cenefas para toallas se debe proceder con
| as funciones conb en el tema anterior, teniendo en cuenta que
una cenefa es un tejido que le va a dar un val or agregado a
una toalla, por lo que es necesario realizar un disefio
atractivo, generalnente |as cenefas, tienen una densidad de
trama mayor al resto del tejido, que inclusive se pueden

realizar con titulos, colores y material es diferentes.
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5.5. ELABORACION DEL DISENO DE UN TEJIDO DE
Rl ZO.

Para el aborar el disefio de una toalla se considera dos
partes; el disefio de urdinbre y el disefio de trama. Para que
funcione el telar se debe ingresar |os dos disefios que deben
estar sincronizados entre ellos; es decir tener el msno
nunero de pasadas y coincidir en las retenciones o canbi os de
densi dades, de presentadores para obtener el tejido deseado.

5.5. 1. DISENO DE URDIMBRE DE LA TOALLA

COPACABANA.
El disefio de |la toalla COPACABANA se realiza con 14

marcos, y un rizo de tres tramas.

- INNCI O -
DO 52

1 2 3 4 5 6 7 8 910 11 12 13 14

NEXT
DO 1
DO 6

NEXT

NEXT
NEXT
DO 6

NEXT
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DO 2

NEXT
DO 1

NEXT
DO 1

NEXT
DO 2

NEXT
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110

DO 1
DO 6

NEXT
DO 6

NEXT
NEXT
DO 6

NEXT
DO 320

NEXT
DO 1

NEXT

NEXT
NEXT
DO 6

NEXT
DO 2



NEXT
DO 1

NEXT
DO 1

NEXT
DO 2
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NEXT
DO 1
DO 6

NEXT
DO 6

NEXT
NEXT
DO 6

NEXT
DO 52

NEXT

- FIN -

5.5.2. DI SENO DE TRAVA DE LA TOALLA COPACABANA

En el disefio de tranma debenps determ nar que presentador
debe funcionar para que se ejecute con la trama determ nada
previ anente, de igual manera se deterninara el |ugar donde se
debe realizar rizo o tela, las retenciones que debe tener el
tejido y el canbio de zonas gue determninaran canbio de
densidades, velocidades, tensiones,..

Cabe sefialar que en disefio se utilizan las siguientes
si gl as:

S. Cuando esta sonbreado representa fornmaci 6n de ri zo.

H. Cuando esta sonbreado significa retencién.
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A continuaci 6n se detalla el

Copacabana.

INICl O —

ZONA 1

ZONA 2

ZONA 1

di sefio de trama de

DO 75

NEXT
DO 3

NEXT
DO 78

NEXT

DO 18

NEXT
DO 60

NEXT
DO 18

NEXT

DO 3

la toalla
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NEXT

DO 957
LI T I T T T 11 T
NEXT
ZONA 2
DO 18
LT T T T T 1] LT
NEXT
DO 60
LT T T T T 1] LT
NEXT
DO 18
LT T T T T 1] LT
NEXT
ZONA 1
DO 3
LI T T T T T 1] T
NEXT
DO 75
LI T T T T T 1] T
NEXT
DO 78
LI T T T T T 1] LT
NEXT
- FIN -
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CAPI TULO VI .

6. CONDI Cl ONES DE TRABAJO

Las condiciones de trabajo influyen directamente en el
proceso productivo de una tejeduria dentro de las principales
son la hunedad anbiental, tenperatura, polvo en la sala de
tejeduria, la climatizacion de |la m sna.

6.1 HUMEDAD AMBI ENTAL.

Se denonmi na hunedad anmbiental a la cantidad de vapor de
agua presente en el aire. Se puede expresar de forma absol uta
medi ante | a hunedad absoluta, o de forma relativa nediante |la
hunedad rel ativa o grado de hunedad. La hunedad relativa es |la
rel aci 6n porcentual entre la cantidad de vapor de agua real
que contiene el aire y la que necesitaria contener para
saturarse a idéntica tenperatura, por ejenplo, una hunedad
relativa del 70% quiere decir que de |la totalidad de vapor de
agua (el 100% que podria contener el aire a esta tenperatura,
solo tiene el 70%

Fi g. 108 Ter nohi gr 6gr af o.
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Un termohigrografo es utilizado para nedir sobre una
banda de papel la tenperatura de bulbo seco y |la hunedad
relativa. Hay varios nodos de estinmar |la cantidad de vapor en
el aire anmbiente, cada una de ellas con aplicacidén en una
ciencia o técnica especifica, las msmas que se detallan a

conti nuaci 6n.

6.1.1 PRESI ON DE VAPCR

La 'presion de vapor' o 'tensién de vapor' es uno de |os
nodos de estimar | a cantidad de vapor de agua contenida en el

aire. Se expresa conp una presién que se mde en pascal es (Pa

0 KPa o mtHg) .

6.1. 2 HUMEDAD ABSOLUTA.

Se |lama Hunedad absoluta a la cantidad de vapor de agua
(general nrente nedi da en granos) por unidad de volumen de aire
anbi ente (nedido en nmetros cubicos).

Es uno de los nodos de valorar |a cantidad de vapor
contenido en el aire, lo que sirve, con el dato de la
tenperatura, para estimar |a capacidad del aire para adnitir o

no mayor canti dad de vapor.

6.1.3. HUMEDAD ESPECI FI CA.

La hunedad especifica es |la cantidad de vapor de agua
contenido en el aire medido en granos de vapor por kil ograno
de aire humedo (g/kg).

6.1.4. RAZON DE MEZCLA

La razén de nezcla o relacion de nezcla, es |la cantidad
de vapor de agua contenido en el aire nmedido en granpos de
vapor por kilogramp de aire seco (g/kg). En la préactica es nuy
senejante a l|la hunedad especifica, pero en ciertas

aplicaciones cientificas es nmuy inportante |la distincidn.
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6.1.5. HUMEDAD RELATI VA

La hunedad relativa es |la hunedad que contiene una nasa
de aire en relacién con |a nmaxi na hunmedad absol uta que podria
admtir sin producirse condensaci 6n, conservando |as msnas
condi ci ones de tenperatura y presion atnosférica.

Esta es la forma mAs habitual de expresar |a hunedad

anbiental. Se expresa en tanto por ciento (%.

RH =229 o 100%
Pm50)

Donde

P(H20), Es |a presi 6n parcial de vapor de agua en |l a nezcla de

aire;

ES
P(H20) Es |a presi on de saturaci 6n de vapor de agua a la

tenperatura en |la nmezcla de aire; y

RH. Es Ia hunedad relativa de la mezcla de aire que se esta
consi der ando.

La inportancia de esta nmanera de expresar |a hunedad
anbi ente se basa en que refleja nuy adecuadanente |a capaci dad
del aire de adnmitir mhs o nenos vapor de agua, lo que en
térm nos de conodidad anbiental para |as personas expresa |la
capaci dad de evaporar la transpiraci 6n, inportante regulador
de | a tenmperatura del cuerpo hunmano.

El mantenimento de |a hunedad relativa constante
durante todo el proceso de tisaje evita problemas tales conpo
alta frecuenci a de rotura de | os hi | os, car gas
el ectrostati cas, cont am naci 6n, bajo rendimento de |as

nmaqui nas y calidad del producto final.
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6. 2. TEMPERATURA

La tenperatura es una magnitud referida a |as nociones
comunes de caliente o frio. Por |lo general, un objeto nas
"caliente" tendrd una tenperatura mayor, y si fuere frio
tendra una tenperatura nenor. Fisicanmente es wuna nagnitud
escalar relacionada con la energia interna de un sistenma
t er rodi nami co, definida por el principio cero de Ila
t er nodi nani ca. Mas especi fi canente, est a rel aci onada
directanente con la parte de la energia interna conocida conop
"energia sensible", que es la energia asociada a |los
novim entos de las particulas del sistema, sea en un sentido
traslacional, rotacional, o en forrma de vibraciones. A nedida
que es nayor |a energia sensible de un sistemn, se observa que
esta mas "caliente"; es decir, que su tenperatura es nmayor

En el caso de un sélido, los novimentos en cuestioén
resultan ser las vibraciones de las particulas en sus sitios
dentro del so6lido. En el caso de un gas ideal nonoatoém co se
trata de los novimentos traslacionales de sus particulas
(para los gases nmultiatémicos |os novimentos rotacional vy
vi braci onal deben tomarse en cuenta tanbi én).

Dicho o anterior, se puede definir la tenperatura conp
la cuantificacion de |a actividad nolecular de la materi a.

El desarrollo de técnicas para la nedicion de la
tenmperatura ha pasado por un l|largo proceso historico, ya que
es necesario darle un valor numérico a una idea intuitiva conp
es lo frio o lo caliente.

Mul titud de propi edades fisicoquinmicas de los material es
0 las sustancias varian en funcion de la tenperatura a |a que
se encuentren, conb por ejenplo su estado (sélido, |iquido,
gaseoso, plasma), su volumen, la solubilidad, la presioén de
vapor, su color o la conductividad el éctrica. Asi msnp es uno
de los factores que influyen en la velocidad a |la que tienen
| ugar | as reacciones quimn cas.

La tenperatura se mde con ternonmetros, |os cuales

pueden ser calibrados de acuerdo a una nmultitud de escal as que
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dan lugar a unidades de nedicién de la tenperatura. En el
Si stema | nternacional de Unidades, |a unidad de tenperatura es
el kelvin (K), y la escala correspondiente es |la escala Kelvin
0 escala absoluta, que asocia el valor "cero kelvin' (0 K) al
"cero absoluto", y se gradua con un tamafio de grado igual al
del grado Cel si us.

Sin enbargo, fuera del anbito cientifico el uso de otras
escal as de tenperatura es comin. La escala nas extendida es la
escala Celsius (antes |lanada centigrada); y, en nmenor medida,
y practicanente sbélo en los Estados Unidos, l|a escala
Fahrenheit. Tanbi én se usa a veces l|la escala Rankine (°R) que
establece su punto de referencia en el msno punto de la
escala Kelvin, el cero absoluto, pero con un tanafio de grado
igual al de la Fahrenheit, y es usada unicamente en Estados
Uni dos, y sélo en al gunos canpos de |a ingenieria.

Un ternmdnmetro debe alcanzar el equilibrio térmco antes
de gue su nedicion sea correcta. Antes de dar una definicidn
formal de tenperatura, es necesario entender el concepto de
equilibrio térmco. Si dos partes de un sistema entran en
contacto térmico es probable que ocurran canbios en |as
propi edades de anbas. Estos canbios se deben a la
transferencia de calor entre las partes. Para que un sistem
esté en equilibrio térmco debe |legar al punto en que ya no
hay intercanbio neto de calor entre sus partes, ademas ni nguna
de | as propi edades que dependen de | a tenperatura debe variar

Una definicion de tenperatura se puede obtener de la Ley
cero de |a ternodinamica, que establece que si dos sistemas A
y B estédn en equilibrio térmco, con un tercer sistenma C,
entonces los sistemas A y B estaran en equilibrio térmco
entre si. Este es un hecho enpirico mas que un resultado
tedrico. Ya que tanto los sistemas A B, y C estan todos en
equilibrio térmco, es razonable decir que conparten un val or
comin de alguna propiedad fisica. Llamanbs a esta propiedad

t enper at ur a.
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Fi g. 109 Terndnetro.

Sin enbargo, para que esta definicién sea util es
necesario desarrollar un instrumento capaz de dar un
significado cuantitativo a la nocién cualitativa de ésa
propi edad que presuponenps conparten |os sistemas Ay B

A lo largo de la historia se han hecho numerosos
intentos, sin enbargo en |la actualidad predom nan el sistena
i nventado por Anders Celsius en 1742 y el inventado por
W I 1iam Thonson (mejor conocido conmp Lord Kelvin) en 1848.

Unidades de temperatura
°C K

0,01 273,18

Fi g. 110 Conparaci 6n de uni dades de tenperatura.
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Se conparan l|las escalas Celsius y Kelvin npostrando |os
puntos de referencia anteriores a 1954 y |os posteriores para
nostrar cono anbas convenci ones coi nci den.

De color negro aparecen el punto triple del agua
(0,01 °C, 273,16 K) y el cero absoluto (-273,15 °C, 0 K). De
color gris los puntos de congelamento (0,00 °C, 273,15 K) vy
ebul i ci 6n del agua (100 °C, 373,15 K).

Las escalas de nedicién de la tenperatura se dividen
fundanental nente en dos tipos, las relativas y |as absol utas.
Los valores que puede adoptar la tenperatura en cual quier
escala de nedicién, no tienen un nivel maxino, sino un nivel
mninmo: el cero absoluto.1 Mentras que |as escal as absol utas
se basan en el cero absoluto, las relativas tienen otras

formas de definirse

6.2.1 ESCALAS RELATI VAS DE MVEDI Cl ON DE
TEMPERATURA.

En el sistema internacional (SI) de nedidas se utiliza
grado Celsius (°C). Para establecer una base de nedida de la
tenperatura Anders Celsius utilizé (en 1742) los puntos de
fusién y ebullicién del agua.

Se considera que una nezcla de hielo y agua que se
encuentra en equilibrio con aire saturado a 1 atm esta en el
punto de fusién. Una nezcla de agua y vapor de agua (sin aire)
en equilibrio a 1 atm de presién se considera que estd en el
punto de ebulliciédn. Celsius dividio el intervalo de
tenmperatura que existe entre éstos dos puntos en 100 partes
iguales a las que |l and grados centigrados °C. Sin enbargo, en
1948 fueron renonbrados grados Celsius en su honor; asi msnp
se conenzd a utilizar la letra nayuscul a para denoni narl os.

En 1954 |a escala Celsius fue redefinida en la Décinma
Conferencia de Pesos y Medidas en térmnos de un sélo punto
fijoy de la tenperatura absoluta del cero absol uto.
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El punto escogido fue el punto triple del agua que es e
estado en el que las tres fases del agua coexisten en
equilibrio, al cual se le asign6é un valor de 0,01 °C.

La magnitud del nuevo grado Celsius se define a partir
del cero absoluto conmo la fraccién 1/273,16 del interval o de
tenperatura entre el punto triple del agua y el cero absol uto.
Cono en la nueva escala | os puntos de fusién y ebullicién del
agua son 0,00 °Cy 100,00 °C respectivanente, resulta idéntica
a la escala de la definicidn anterior, con |la ventaja de tener
una definicion ternodi nam ca.

Grado Fahrenheit (°F). Toma divisiones entre el punto de
congel aci 6n de una di sol uci 6n de cloruro andnico (a la que le
asigna valor cero) y la tenperatura normal corporal humana (a
la que le asigna valor 100). Los grados °F es wuna unidad
tipicamente usada en |os Estados Unidos; errdneanente, se
asoci a tanbi én a otros paises angl osaj ones cono el Reino Unido
o Irlanda, que usan |a escal a centigrada.

Grado Réaumur (°Ré, °Re, °R). Usado para procesos industriales
especificos, conmo el del almbar.

Grado Rener o Roemer. En desuso.

Grado Newton (°N). En desuso.

Grado Leiden. Usado para calibrar indirectanente bajas
tenperaturas. En desuso.

G ado Delisle (°D) En desuso.

6.2.2 ESCALAS ABSOLUTAS DE VEDI Cl ON DE
TEMPERATURA.

Las escal as que asignan los valores de |a tenperatura en
dos puntos diferentes se conocen conb escal as a dos puntos.

Sin enbargo en el estudio de la ternodinanmca es
necesari o tener una escala de nedicion que no dependa de |as
propi edades de |as sustancias. Las escalas de éste tipo se
conocen conb escalas absolutas o escalas de tenperatura
t er rodi nam cas.
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En el sistema Internacional de Unidades (SI) |os grados
Kelvin (K) es la unidad de nedida del SlI. La escala Kelvin
absoluta es parte del cero absoluto y define la magnitud de
sus uni dades, de tal forma que el punto triple del agua es
exactamente a 273,16 K
Acl aracion: No se |le antepone |la palabra grado ni el sinbolo
0.

Si stema Angl osaj 6n de Uni dades presenta |la unidad G ado
Rankine (°R o °Ra). Escala con intervalos de grado
equivalentes a la escala Fahrenheit. Con el origen en -
459,67 °F (aproximadanmente) este sistena de nedicion se

encuentra en desuso.

6. 2. 3. CONVERSI ON DE TEMPERATURAS.

Las siguientes foérmulas asocian con precision |as

diferentes escal as de tenperatura:

Grado Grado Grado Grado | Grado | Grado | Grado

Kelvin
Celsius  Fahrenheit | Rankine | Réaumur | Rgmer | Newton | Delisle
K=(Ro
K=(F+ 5 .75 |\oN }
K=C+ - 5 - 1 .
Kelvin K=K 5 |c=Ra® K=Re 4+ |40 £RE. 373:__515
273,15 1459,67) B 273,15 21 + =
273,15 De 2%
273,15
C=(Ra- C=(Ro
Grado C=K- C=(F-32) ( 5 R - C=100
= 5 49167) | .7 78 10 =
Celsius 273,15 9 5 =he 40 ETH -De?
0 21
F=(Ro - .
9 9 i} B0 F=121
Grado It (5 (r=c5 |po¢ F=Ra- |¢_pe s 75)% F=N11 g
Fahrenheit 45967 +32 459,67 I35 ROSREE ¥ -De 5
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= Ra = (Ro
Ra=(C (Rolca=N  Ra=

9
Ra=K |+ _ 2 1-7,5) .
Grado g 273,15 Ra=F+ Ra—Rra Ra=Red o4 %-'- 171,67 -
. = , = |4
Rankine = o 459,67 +491,67 =, 5
z 491,67 | Def
b 491,67
Re = (K
Re = (Ra - Re = (Ro
Grado - Re=C Re=(F-32) ( ( Re=N |Re=80
49167) pe—pe | ~75 2
R& 273,15) 4 4 1 SR 80 &
caumur -y 5 9 2 2 5 -De 15
= g 21
5
Ro =(K - Ro = Ra -
Grado 27315 Ro=C |Ro=(F-32) 491 67 Ro =Re Ro=N Ro = 60
o1 ) 21 T ’ 21 Ro=Ro | 35 Y i
Romer e 40+7,5 | 24+7,5 Z 32475 9347,5 - De20)
40+7,5 24+7,5
N=(K- N = (Ra- N = (Ro
Grado ( N = N = (F-32) ( 93 ( N=33-
273,15) | . 491,67) Ud |_75) - 11
. 43 1 N=Re 80 oy N=N 11
Newton 133 955 §p 11 22 De 50
100 60 a5
De = De = De = De =
De=(121- De = (80 - De = (33 _
Grado (373,15 | (100 - e.i ( (671,67 - (S (60 - € 5(0 De =
Delisle 3 5 5 i 1B 20 11 |De
w2 g6 7 Ra)5 " Ro) 7Y

Tabl a. 2 Conversi 6n de tenperaturas.

6. 3. POLVO EN LA SALA DE TEJI DCS.

El polvo o inpurezas en el anbiente de la sala de
tisaje influye en rendinmento del telar, pues si existe
particul as suspendidas en el anbiente principal nente polvo o
pel usas provocan contam naci é6n en los hilos de |os urdi dos que
se encuentran en proceso en el telar; los msnpbs que ocasiona
continuos paros por enredos y fornaci 6n de notas, dando cono

resul tado tejidos con nunerosas fallas.
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Fig.111 H |l os de urdido contam nado con pel usa del anbiente.

6.4. CLI MATI ZACI ON DE UNA SALA DE TEJEDURI A

La sala de tejeduria puede estar provista de una gran
vari edad de el enentos que ayuden a proporcionar una condici6n
adecuada para el nmejor rendimento de |os tel ares.

Dentro de los nedios que nos pernita nmantener la
climatizaci 6n adecuada tenenos: hum dificadores, vaporizadores
y un sistema sofisticado tenenps el sistena luwa; |os nisnos

gue se describe a continuaci 6n.

6.4.1. HUM DI FI CADORES.

Si el area de produccion tiene problemas con |os
materiales cono baja absorcién, estatica, hilo quebradizo,
polvo o pelusa o que necesita es un humdificador
CGeneral mente estos problemas se presentan porque el aire en el
anbiente esta seco y no se mantiene el nivel correcto de
humedad rel ati va.

125



LR —
Fi g. 112 Hum di fi cadores.

6.4.1.1. HUM DI FI CADORES DE AIRE CON EL

PRI NCI PI O DE AEROSCL.
Los humidi fi cadores de aire WEKO URBAN trabajan segin e

princi pio de aerosol

i)
P

b= -3
&

Fi g. 113 Hum di fi cador WEKO URBAN
Este sistema de hum dificacién trabaja aspirando el aire
por un filtro de gran superficie que lo libera de particulas
de polvo y suciedad. Una valvula de flotador (1) controla la
entrada del agua en funci6n del consunpb. Un cono de aspiraci én
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(2)gira a alta velocidad y eleva el agua hasta un plato
rotativo (3). Por efecto de la fuerza centrifuga, el agua es
proyectada con fuerza contra una rejilla fornada por | am nas
(4), donde se desintegra, formando aerosol es.

Esos aerosoles consisten en particulas finisimas de
agua, capaces de flotar en el aire, con un dianetro de 0.01 a
max. 10 micrones. La tension superficial de particulas de
aerosol de este tanafio es tan elevada que al chocar entre si
no forman gotas, sino que se repelen. Siguiendo el principio
fisico de la vaporizacion, estas particulas adquieren una
movilidad propia, la [I1lamada movilidad de “Brown”, y se
di stribuyen répida y uniformenmente por todo el local. Asi no
se producen efectos secundarios negativos conp nojaduras,

corrientes de aire o fenénenos siml ares.

Vo M

Fi g. 114 Principio de funci onam ento de hum di fi cador WECO
URBAN.
Este sistema de humidificacion esta provisto de ciertos
conponentes | os misnpbs que se permten un funci onan autonmatico
capaces de encender y apagar de acuerdo a la regulaci 6n que se

en el higrostato cono se indica a continuaci 6n:
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a

Fi g. 115 Componentes del sistema automati co de humi difi caci én.

VALVULA REDUCTORA (a).

La presi 6n de agua se reduce a la presion de trabajo de
0.5 a 1 |Dbar, requerida para el funci onamiento  del
huni di fi cador de aire. Una |lave de paso pernite cortar la
entrada de agua.

HI GROSTATO (b) .

La funci 6n humectante se desarrolla con unidades nas o
menos 2% de tolerancia dentro de un margen de regul aci 6n de
20-90% h.r. La hunedad deseada se ajusta en el higrostato y se
encarga de poner el aparato en marcha en cuanto |a hunedad
desci ende por debajo del val or ajustado.

Asi msnmo vuelve a desconectarlo en cuanto |a hunmedad
del aire alcanza el valor deseado.

CONTROLADOR (cC) .

En esta unidad son procesados y convertidos en comandos
de i mpul so procedentes del higrostato.

La funci én del controlador es suspender o reanudar el

funci onam ento del hum difi cador.
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| NTERRUPTOR DE PROTECCI ON (d).

Sobre tensiones de la red pueden dafar |0s conmponentes
el éctri cos. Este i nterruptor pr ot ege el not or de
hum di fi cador de aire contra ese peligro.

VALVULA DE MANTENI M ENTO (e).

Esta valvula se nonta directanente delante de
hum di fi cador del aire. Permite cortar |la entrada de agua al
aparato para poder realizar, por ejenplo, los trabajos de

mant eni m ent o necesari o.

6.4.1.2. FACTORES A CONSI DERAR EN RELACION A LA
HUM DI FI CACI ON.

e EI aire seco ocasiona que los materiales tengan baja
absorci 6n afectando | a calidad y productividad.

< EI hilo con poca higroscopia provoca que el naterial sea mas
del gado, nenos elastico, genera mas friccién y sea nas
propenso a |la electricidad estati ca.

e Los materiales que tienen un correcto nivel de humedad
ti enen menos probabilidad de quebrarse, calentarse y producir
friccion. Se nanejan nejor, tienen nenos inperfecciones, son
mas unifornmes y se sienten nejor al tacto.

< Al contar con una humedad relativa adecuada se reducen los
problemas de electricidad estatica permitiendo que 1os
materiales sean mAs nmanejables y que la velocidad de |as
maqui nas se i ncrenente.

e El peso de los materiales es estandarizado a 60% hr/20°C. La
falta de estas condiciones causa que |los materiales pierdan
peso y con ello se dismnuyen | as gananci as.

e La baja humidificacién provoca dque Qlos materiales se
encojan. Al contar con un nivel correcto de hunedad tenenos
una nejor fiabilidad en los cortes y precisiéon durante la
producci én de las prendas. Ademds se contribuye al
mant eni m ento de | as especificaci ones en donde | as di nensiones

son inportantes, cono en la industria de |as al fonbras.
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e La humidificacion reduce el polvo vy la pelusa,
proporci onando un sal udable y mas conodo anbi ente de trabajo.

e Los atomizadores ofrecen un efecto de enfriamiento en el
anbi ente, reduciendo |as tenperaturas usualmente altas en el

nmedi o de trabajo.

6.4.2. VAPORI ZADORES.

El calor de canbio de estado es |a energia requerida por
una sustancia para canbiar de fase, de solido a liquido (calor
de fusidén) o de Iiquido a gaseoso (cal or de vaporizaci én).

Antiguanente se usaba |la expresion calor l|atente para
referirse al calor de fusidon o de vaporizacidn. Latente en
latin quiere decir escondido, y se |lamba asi porque, al no
notarse un canbi o de tenperatura mentras se produce el canbio
de fase (a pesar de afadir calor), éste se quedaba escondi do.

La idea proviene de |la época en la que se creia que el
calor era una sustancia fluida denom nada cal 6rica. El agua
tiene un calor de vaporizacion alto ya que, para ronper 1|o0s
puentes de hidrdgeno que enlazan |as nol écul as, es necesario
sum ni strar nucha energia; tanbién tiene un calor de fusion

al to.

6.4.3. S| STEMA LUWA.

Este sistema funciona por nmedio de wuna alta presion
en frio de hum dificacién de agua desarrollado para I|a
instal aci 6n en las plantas con aire acondi ci onado. Di spone de
un conpacto de |a estaci 6n de bonbeo de agua a través de un
filtro de dos etapas de boquill as especi al es donde se nebuliza
a alta presion en aerosol y se nezcla con el aire por nedio de
el enentos de | a turbul enci a.

Debi do a esta nebulizacidn e intensa nezcla de aire, la
mayor parte del agua se evapora y por nedio de un elimnador
de gotas en |la salida del humdificador asegura que el agua no
se Ileva a la red de conductos posteriores y el aire seguiréa

si endo seco.
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RPF - Automatic Pre Filtration

El Luwa rotatorio de pre-filtro de la unidad se utiliza
conb parte de las plantas de produccién de aire para
proporcionar un filtrado prelimnar de vapor de aire cargado
de desechos, especialnmente en |os sistemas automaticos de

el i m naci 6n de resi duos.

Fig.116 Sistena de climatizacion Luwa.

La corriente de aire se realiza axialnente a la rotaci én
de pre-filtracién del disco por nedio de tuberias de
alinmentaci 6n a través del panel posterior o por nedio de una
caja de conexi6n. La tasa de rotacion, la velocidad de malla
de tamafio y de flujo, que son sel ecci onados de acuerdo con e
tipo de aplicacién, causa una acumulacion de una capa de
residuos que tiene un efecto adicional de retencion de polvo

fino.

De |l os residuos depositados en la pantalla de filtro se
elimna por nmedio de una boquilla fija de succidén radial

nont ada que se alinenta de una estaci 6n de | a elim nacion.

Este sistema presenta ventaj as:

e Adaptaci6on individual a nuy diversas condiciones de
funci onam ento

e Una facil integracion.

e Bajo consunp de energia.
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e (Casificaciones de niultiples filtros.

e Aunentar la eficiencia de separacion con la reducciodn
sinmultanea de |la carga de la etapa final de la filtracion

e Facil de mantener y operar

e Residuos sem o conpletanente automati cos de elim naci on.

Fig. 117 El'i mi naci 6n de i npurezas.
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PARTE PRACTI CA

CAPI TULO VI |

7. ANALISIS DE LOS PARAMETROS DEL H LO QUE
| NFLUYEN EN EL FUNCI ONAM ENTO DE TELARES VANATEX
DE Cl NTA FLEXI BLE PARA ELABORAR TEJI DOS DE RI ZO

Dentro de los paranetros del hilo que influyen en el
funcionamento de los telares Vamatex para tejidos de rizo se
puede nenci onar princi pal nente los siguientes: titulo,
resistencia, torsion y retorcido. La influencia de estos
paranetros seran conprobados experinmentalnmente en telares

Vamat ex que se di spone en | a enpresa.

7.1. INFLUENCIA DEL TITULO PARA LA ELABORACI ON
DE TEJI DOS DE RI ZO.

En los telares Vamatex se trabaja con hilos de al godon
100% y exclusivanente con hilos procedentes de open end. Los
hilos wutilizados en el rizo son de 1 cabo y los hilos
utilizados en el fondo son retorcidos. Cabe nencionar tanbién
que los hilos utilizados en |os urdidos no son engonados, por
no di sponer de esta maqui na.

Los titulos que se utilizan conbo materia prima en |os
diferentes articulos de rizo se detallan en el siguiente

cuadr o.
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URDIMBRE DE RIZO | URDIMBRE DE FONDO| TRAMA
12/1Ne 24/2-12 Ne 15/1Ne
.
! 15/1 Ne 24/2-8 Ne
.
U
] 24/1 Ne
0
24/2-8 Ne

Tabla. 3 Titulos de hilos utilizados en tel ares Vanatex.

Los titulos de los hilos que constituyen la urdinbre de
rizo es finalmente la que da la apariencia a la toalla, por |lo
que es nuy inportante utilizar el titulo adecuado de acuerdo
al nercado que se desea Illegar o de acuerdo al pedido
especifico del cliente.

7.1.1. H LO DE OPEN-END 12/1 Ne.

El titulo mas grueso de un solo cabo que utilizanbs para
el aborar tejidos de rizo es el 12/1 Ne que es un hilo
fabricado en | as open-end y debido a que |a produccién es alta
en esta maquina; y por lo tanto el costo de hilo por kg es
menor a |l os otros titulos.

Sin enbargo se debe tener en cuenta que |la toalla que se
va obtener al wutilizar en el rizo este titulo va a ser un
articul o pesado ademds dando |ugar a ocupar nayor cantidad de
materia prima al fabricar estos productos.

En la nuestra siguiente podenps observar un tejido de
rizo el aborado con hilo de open-end 12/1 Ne.
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Miestra 1. Tejido de rizo con hilo de open-end 12/1 Ne.

Cabe anotar que en el cuadro posterior se indican
valores conp Ul, U2, U3, U4. Que son valores que nos permte
identificarlos en la consola del telar y cuya finalidad es
saber donde esta produciendo |la rotura de |la urdinbre.

Para saber en qué lugar se identifica esta rotura
debenos ponernos en el lugar del tejedor frente al telar y se
determ na de | a siguiente nanera.

Ul: Rotura de urdinbre de fondo en el |ado derecho de la

posi ci 6n del tejedor.

U2: Rotura de urdinbre de fondo en el lado izquierdo de |a

posi ci 6n del tejedor.

U3: Rotura de urdinbre de rizo en el lado derecho de la

posi ci 6n del tejedor.

UWA: Rotura de urdinbre de rizo en el lado izquierdo de la

posi ci 6n del tejedor.
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Fig. 118 Posicion del

tejedor frente al telar.

TURN PAROS POR URDIMBRE PAROS PARO
FECHA Ul U2 (VE] U4 TOTAL | URD. FONDO | URD. RIZO
24-oct] A 6 17 9 17 49 23 26
B 8 12 8 16 44 20 24
C 21 22 6 2 51 43 8
25-oct] A 13 30 14 10 67 43 24
B 10 13 10 14 47 23 24
C 6 9 11 10 36 15 21
26-oct] A 10 16 10 11 47 26 21
B 7 10 3 4 24 17 7
C 9 9 8 24 50 18 32
27-oct| A 3 17 17 23 60 20 40
B 7 19 5 18 49 26 23
C 9 9 14 14 46 18 28
28-oct| A 6 9 11 18 44 15 29
B 5 7 7 18 37 12 25
C 12 29 16 33 90 41 49
SUB TOTAL 132 228 149 232 741 360 381
% DE PAROS 100,00% 48,58% 51,42%

Tabla 4. Paros por rotura de urdinbre de fondo y urdinbre

de rizo 12/1 Ne.
En este cuadro se detalla las roturas en

turnos A, B, C. Valores recopilados en una senana.
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Podenbs observar que existe mayor roturas del hilo 12/1

Ne de rizo que las roturas de fondo.

7.1.2. H LO DE OPEN-END 15/1 Ne.

La mayor parte de los tejidos de rizo se fabrican con
este titulo, debido a que es un térmno nedio entre el titulo
del hiloy el rendimento de peso por netro cuadrado.

En la nuestra siguiente podenps observar un tejido de

rizo el aborado con hilo de open-end 15/1 Ne.

Muestra 2. Tejido de rizo con hilo de open-end 15/1 Ne.
Conti nuanente se efectulan pruebas de titulacién del hilo

15/1 Ne de | os cual es se obtienen | os siguientes resultados.

MUESTRA TITULO Ne
15,34
15,22
15,10
14,95
15,42
15,34
15,10
15,87
15,22
10 15,14
Valor medio 15,27

WO 00 | O U} | W] N )

Tabla 5. Titulos de hilos de open-end 15/ 1 Ne.
En las pruebas de roturas de hilo con este titulo se

obtuvi eron | 0os siguientes resultados.
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TURNO PAROS POR URDIMBRE PAROS PARO
FECHA Ul U2 u3 U4 | TOTAL | URD. FONDO | URD.RIZO
Lunes A 0 0 0 0 0
B 10 11 3 5 29 21 8
C 18 10 11 3 42 28 14
Martes A 2 15 1 4 22 17 5
B 12 11 6 37 23 14
C 5 10 4 5 24 15 9
Miercol A 6 14 5 4 29 20 9
B 12 14 10 5 41 26 15
C 7 11 4 7 29 18 11
Jueves A 6 11 4 7 28 17 11
B 4 13 3 8 28 17 11
C 0 0 0 0 0 0 0
Viernes A 3 11 3 6 23 14 9
B 9 6 4 1 20 15 5
C 26 16 14 12 68 42 26
SUB TOTAL 120 153 74 73 420 273 147
% DE PAROS 100,00% | 65,00% 35,00%

Tabla 6. Paros por

De acuerdo a |lo obtenido en

de rizo 15/ 1 Ne.

rotura de urdinbre de fondo y urdinbre

| as tablas podenpbs deducir

que exi ste nenor cantidad de roturas de hilo en la urdinbre de

rizo con respecto a la urdinbre de fondo.

7.1.3. H LO DE OPEN-END 24/ 1 Ne.

Se efectuaron pruebas con 24/1 Ne en el

cual es dieron un resultado exitoso tanto en peso de

cono en
en el

tejido;

rendi m ento del

por

tel ar

lo que se decidié producir

articul os con este titulo.

En

adenas de una nejor

la nuestra siguiente podenos observar

ri zo el aborado con hilo de open-end 24/1 Ne.
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Muestra 3. Tejido de rizo con hilo de open-end 24/1 Ne.
A continuaci 6n se nuestra al gunas pruebas efectuadas de
titulacion del hilo 24/1 Ne.

MUESTRA TITULO Ne
24,30
24,57
24,50
25,29
24,44
23,98
24,19
24,07
24,63
10 24,90
Valor medio 24,49

O] 00| N O] | B W N =

Titul os de hilos de open-end 24/ 1 Ne.
A continuaci 6n se detalla el nunmero de roturas obtenidas
en el telar al trabajar con hilo 24/1 Ne en la urdinbre de

rizo.
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TURNO PAROS POR URDIMBRE PAROS PARO
FECHA ul u2 u3 ua TOTAL | URD. FONDO| URD. RIZO

24-oct A 0 0 0 0 0 0 0
B 0 0 0 0 0 0 0
C 14 19 10 9 52 33 19
25-oct A 14 21 3 11 49 35 14
B 15 21 4 9 49 36 13
C 11 18 3 4 36 29 7
26-oct A 18 33 3 5 59 51 8
B 21 22 8 5 56 43 13
C 8 22 3 8 41 30 11
27-oct A 23 34 5 13 75 57 18
B 8 10 10 10 38 18 20
C 22 30 7 4 63 52 11
28-oct A 12 17 1 1 31 29 2
B 21 18 9 4 52 39 13
C 13 18 5 5 41 31 10

SUB TOTAL 200 283 71 88 642 483 159

% DE PAROS 100,00% | 75,23% 24,77%

Tabla 7. Paros por rotura de urdinbre de fondo y urdinbre
de rizo 24/ 1 Ne.
Se puede observar que existe una dismnuci6n del % de
roturas en la urdinbre de rizo con respecto a la urdinbre de

f ondo.

7.2. | NFLUENCIA DE LA RESISTENCIA EN EL
FUNCI ONAM ENTO TELAR VAMATEX DE CI NTA FLEXI BLE,

La resistencia en el hilo es un paranetro fundamental en
el proceso de tisaje; la msna que se nide a través de un
di nanmdnetro o tensorapid.

La unidad de nedida que se utiliza para la resistencia
de longitud de rotura es RKm (Resistencia de rotura en Kg y
titulo nétrico).

El trabajo de rotura corresponde a |a superficie formada
por el diagrama de fuerzal/elongacion hasta el punto mas
elevado que <corresponde a la resistencia naxina. La

resistencia sirve conb una orientacién sobre el posible
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conportamiento del hilo durante |os posteriores procesos de
fabricaci on.

Para conparaci ones nornal es RKm puede considerarse igua
al cNtex, para conversiones mas exactas de debe ocupar |a

siguiente formula.

_ IcN/tex

IRKm =
0.9181

0 RKne 1.0197cN t ex

A continuaci 6n se nmuestran |os diferentes titulos y |as

resi stenci as de cada uno de ell os.

TABLA DE RESISTENCIAS DE HILOS
PRUEBA TITWONe TORSIONES TENACDAD RKm
1 14,8 744 98
2 153 737 94
3 14,9 741 95
VALOR VEDIO 150 741 9,6

Tabla 8. Resistencia de hilo 15/1 Ne de open-end con 740

t or si ones.
TABLA DE RESISTENGAS DE HLOS
PRUEBA TITWLONe TORSIONES TENACDAD RKm
1 14,7 838 99
2 15,2 &5 103
3 151 Al 101
VALOR VEDIO 150 Al 101

Tabla 9. Resistencia de hilo 15/1 Ne de open-end con 840
t or si ones.

141



PRUEBAS DEL TENSORAPID

PRUEBA TITULO Ne TORSIONES TENACIDAD CN/TEX
1 14,7 839 10,3
15,2 841 10,4
3 15,1 847 10,9
VALOR MEDIO 15,0 842 10,5

Tabla 10. Resistencia de hilo 15/1 Ne de open-end con 840
torsiones realizadas en el Tensorapid.
Al estar ligadas directanmente la resistencia con |as
torsiones en el punto 7.3 se detallaran |as pruebas realizadas

de tejidos con diferentes resistencias y torsiones.

7. 3. | NFLUENCI A DE LAS TORSI ONES EN EL
FUNCI ONAM ENTO DEL TELAR.

Dentro |os aspectos fundanentales para el buen
funcionamento de los telares Vamatex de rizo es llegar a

determ nar una adecuada torsién en el hilado, para |o cual se
realizaron pruebas de tejidos de rizo <con diferentes
t or si ones.

Es inportante sefialar que las torsiones van |igadas
directanente con la resistencia hasta |Ilegar al punto maxino
de esta. Pero tanbi én cabe considerar |a apariencia final de
tejido de rizo, ya que las torsiones influyen en |a suavidad
al tacto y en el ensortijamento del bucle.

En las siguientes nuestras se notan claranmente |as
diferentes apariencias originadas en el tejido al nodificar
las torsiones en el msno titulo del hilo.

Para saber el conmportami ento del telar ante |as
diferentes torsiones del msno titulo de hilo se realizaron

pruebas con los titulos que se detallan a continuaci 6n

7.3.1. PRUEBAS CON HI LO 12/1 NE

A continuacién se detalla el nunero de roturas con

diferentes torsiones, en la nuestra #4se trabaj6 con700tpm vy
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en la nuestra # 5 se trabaj6 con 600 tpm Es inportante
i ndi car que en | as nuestras efectuadas se puede diferenciar al
tacto conmp influye la torsion en la suavidad del rizo. E
tejido realizado con 600 tpm tiene mayor suavidad al tacto

conparada con el tejido de 700 tpm

Miestra 4. Tejido 12/1 Ne 700 tpm Miestra 5. Tejido 12/1 Ne 600 tpm
TURNOG PAROS POR URDIMBRE PAROS PARO
FECHA Ul U2 (Ve U4 TOTAL | URD. FONDO | URD. RIZO
24-oct A 6 17 9 17 49 23 26
B 8 12 8 16 44 20 24
C 21 22 6 2 51 43 8
25-oct A 13 30 14 10 67 43 24
B 10 13 10 14 47 23 24
C 6 9 11 10 36 15 21
26-oct A 10 16 10 11 47 26 21
B 7 10 3 4 24 17 7
C 9 9 8 24 50 18 32
27-oct A 3 17 17 23 60 20 40
B 7 19 5 18 49 26 23
C 9 9 14 14 46 18 28
28-oct A 6 9 11 18 44 15 29
B 5 7 7 18 37 12 25
C 12 29 16 33 90 41 49
SUB TOTAL 132 228 149 232 741 360 381
% DE PAROS 100,00% 48,58% 51,42%

Tabla 11. Paros por rotura de urdinbre de fondo y urdi nbre
de rizo 12/1 Ne. Con 700 tpm
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En la tabla anterior podenos ver que el nunmero de
roturas de |a urdinbre de fondo es nenor a la urdinbre de rizo
y el numero total de roturas es 741 en 1 senmna, |0 que es un
val or alto.

Para tener otro punto de conparacion se realiza una
prueba reduciendo el nunero de torsiones en el hilo de
urdinbre de rizo por |lo que se obtiene |os siguientes

resul tados que podenos observar en la tabla siguiente.

TURNOG PAROS POR URDIMBRE PAROS PARO

FECHA Ul U2 u3 ua TOTAL | URD. FONDO | URD. RIZO
07-nov A 9 12 7 12 40 21 19

B 11 7 5 4 27 18 9

C 13 11 5 4 33 24 9
08-nov| A 12 23 12 9 56 35 21

B 5 4 7 3 19 9 10

C 4 6 20 9 39 10 29
09-nov| A 9 14 8 7 38 23 15

B 8 8 4 3 23 16 7

C 6 8 7 17 38 14 24
10-nov A 4 15 12 15 46 19 27

B 8 18 4 9 39 26 13

C 10 8 13 12 43 18 25
11-nov A 8 11 9 7 35 19 16

B 7 8 6 9 30 15 15

C 11 21 14 24 70 32 38
SUB TOTAL 125 174 133 144 576 299 277
% DE PAROS 100,00% 51,91% 48,09%

Tabla 12. Paros por rotura de urdinbre de fondo y urdi nbre
de rizo 12/1 Ne. Con 600 tpm

Al analizar esta tabla venbs que se bajo el nunmero de
roturas en la urdinbre de rizo, esto se debe a que la urdinbre
superior no necesita mayor resistencia por |o que podenos
bajar el namero de torsiones y al no ser un hilo engomado su
conportamiento en el telar va a dar nejores resultados ya que
evitanops enredanientos y ensortijamentos al tejer y en el

articulo final.
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7.3.2. PRUEBAS CON EL H LO 15/1 NE

A continuacion se detalla el nunero de roturas con
diferentes torsiones, en la nuestra #6se trabaj6 con840tpm vy
en la nuestra # 7 se trabajo con 740 tpm Es inportante
i ndi car que en | as nuestras efectuadas se puede diferenciar al
tacto conmb influye la torsion en la suavidad del rizo. E
tejido realizado con 740 tpm tiene mayor suavidad al tacto
conparada con el tejido de 840 tpm

Miestra 6. Tejido 15/1 Ne 840 tpm Miestra 7. Tejido 15/1 Ne 740 tpm
PAROS POR URDIMBRE PAROS PARO

FECHA TURNO Ul U2 U3 ug TOTAL | URD. FONDO | URD. RIZO
Lunes A 5 15 6 15 a1 [ 20 T 21

B 8 11 5 14 38 19 19

C 18 18 7 3 46 36 10
Martes A 11 21 12 9 53 32 21

B 9 14 9 12 44 23 21

C 5 8 9 9 31 13 18
Miercol A 9 15 8 10 42 24 18

B 7 9 4 5 25 16 9

C 8 8 7 15 38 16 22
Jueves A 4 16 15 16 51 20 31

B 6 20 5 17 48 26 22

C 8 8 12 15 43 16 27
Viernes) A 6 7 10 16 39 13 26

B 7 8 8 14 37 15 22

C 11 15 14 23 63 26 37
SUB TOTAL 122 193 131 193 639 315 324
% DE PAROS 100,00% 49,30% 50,70%

Tabla 13. Paros por rotura de urdinbre de fondo y urdi nbre
de rizo 15/1 Ne. Con 840 tpm

145



En la tabla anterior podenos ver que el nunmero de
roturas de |a urdinbre de fondo es nenor a la urdinbre de rizo
y el nunero total de roturas es 639 en 1 senana.

Luego se realiza una prueba reduciendo el nunero de
torsiones en el hilo de urdinbre de rizo obteniendo |os

siguientes resultados que podenpos observar en la tabla

sigui ente.
PAROS POR URDIIVBRE PAROS PARO

FECHA ulL u2 u3 wi TOTAL | URD. FONDO| URD. RIZO|
Lunes A 8 11 6 9 A 19 15

B 10 8 6 5 29 18 11

C 9 9 4 4 26 18 8
NMbrtes A 11 2 9 6 48 33 15

B 4 5 6 4 19 9 10

C 5 5 12 8 30 10 20
Mercol A 8 12 7 6 33 20 13

B 7 8 4 3 2 15 7

C 5 7 5 8 25 12 13
Jueves A 5 14 8 9 36 19 17

B 7 17 6 7 37 24 13

C 9 7 10 11 37 16 21
Viermey A 7 10 8 5 30 17 13

B 8 8 5 8 29 16 13

C 10 15 9 12 46 25 21
SUBTOTAL 113 158 105 105 481 271 210
% DE PAROS 100,026 56,34% 43,66%

Tabla 14. Paros por rotura de urdinbre de fondo y urdi nbre
de rizo 15/1 Ne con 740 tpm
De la msnma manera que |la prueba anterior venps que se
bajo el nunmero de roturas en la urdinbre de rizo, |lo que se
debe a que la urdinbre superior tenenobs nmenor torsién y al no
ser un hilo engomado su conportamiento en el telar es nejor al

evitar enredam entos y ensortijamentos al tejer.

7.3.3. PRUEBAS CON HI LO 24/1 NE

A continuacion se detalla el nunero de roturas con
diferentes torsiones, en la nmuestra # 8 se trabajé con 890 tpm
y en la nuestra # 9 se trabajo con 830 tpm Es inportante
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i ndi car que en | as nuestras efectuadas se puede diferenciar al
tacto cono influye la torsion en l|la suavidad del rizo. E
tejido realizado con 830 tpm tiene mayor suavidad al tacto
conparada con el tejido de 890 tpm

Miestra 8. Tejido con hilo Miestra 9. Tejido con hilo

24/1 Ne 890 tpm 24/ 1 Ne 830 tpm

En las tablas siguientes se observa el conportanmento
del hilo 24/1 Ne.

PAROS POR URDIIVBRE PAROS PARO

FECHA ulL u2 u3 wi TOTAL | URD. FONDO| URD. RIZO
Lunes A 5 12 3 11 [ 17 [ 14

B 6 9 4 8 27 15 12

C 9 12 6 4 31 21 10
NMbartes A 8 17 6 7 33 25 13

B 9 12 7 5 33 21 12

C 5 7 7 8 27 12 15
Mercoll A 8 13 6 7 3A 21 13

B 6 7 4 4 21 13 8

C 7 6 6 9 28 13 15
Jueves A 4 7 11 7 29 11 18

B 8 12 4 9 33 20 13

C 7 7 9 8 31 14 17
Viemmed A 6 6 7 11 30 12 18

B 5 7 6 10 28 12 16

C 8 12 13 9 42 20 22
SUB TOTAL 101 146 99 117 463 247 216
% DE PAROS 100,026 53,35% | 46,65%

Tabla 15. Paros por rotura de urdinbre de fondo y urdinbre
de rizo 24/1 Ne. Con 890 tpm
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TURNO PAROS POR URDIMBRE PAROS PARO

FECHA ul U2 u3 U4 TOTAL | URD. FONDO | URD. RIZO
Lunes A 6 11 4 8 29 [ 17 l 12

B 4 8 3 7 22 12 10

C 7 11 5 6 29 18 11
Martes A 6 13 7 8 34 19 15

B 8 10 6 4 28 18 10

C 4 7 4 7 22 11 11
Miercol A 7 9 6 6 28 16 12

B 6 11 9 3 29 17 12

C 4 7 5 8 24 11 13
Jueves A 7 6 8 6 27 13 14

B 5 9 3 7 24 14 10

C 8 5 8 7 28 13 15
Viernes A 8 4 6 9 27 12 15

B 4 3 5 5 17 7 10

C 8 8 8 7 31 16 15
SUB TOTAL 92 122 87 98 399 214 185
% DE PAROS 100,00% 53,63% 46,37%

Tabla 16. Paros por rotura de urdinbre de fondo y
urdinbre de rizo 24/1 Ne. Con 830 tpm
Se puede observar que las roturas de los hilos son
nenores a los a las roturas con titulos nas gruesos cono el
15/1 Ne y 12/1 Ne, debido a que con titulos delgados el hilo
se desliza suavenente por entre las ranuras del peine y se

teje con mayor facilidad.

7.4. UTILIZACCON DE H LOS RETORCIDOS PARA
ELABORAR TEJI DOS DE RI ZO,

El tejido de rizo estd formado por urdinbre de fondo,
urdinbre de rizo y trana.

La urdinbre de fondo es |la base del tejido la msm que
est4 expuesta a nmayor tension en el proceso de tejido de rizo
a causa del novimento de vaivén que realiza el telar para dar
la altura de rizo necesari a.

Debido a que en la enpresa no di sponenbs de engonadora,
la urdinbre de fondo se la realiza con hilo retorcido y de
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esta nanera obtener may or resistencia vy evitar el
ensortijamento del m sno.

La urdinbre de rizo tanbién se puede utilizar hilo
retorcido, dependiendo del articulo a elaborarse y del nercado
al que estd destinado este producto; obteniéndose de esta

manera un articul o de un costo el evado.

Muestra 10. Tejido con hilo retorcido en el rizo y en el
f ondo.

Al utilizar hilo retorcido en |las dos urdinbres tanto de
rizo conmo de fondo podenbs observar que mis roturas se
producen en el fondo, debido a que es el hilo que soporta mas
tension en el telar, y el hilo de rizo tiene nmenor cantidad de
roturas a pesar que en el retorcido tiene nenor cantidad de
t or si 6n.

En la siguiente tabla podenbs hacer una conparacion
entre el namero de roturas de urdinbre de rizo con hilo

retorcido 24/2-8 con el hilo de urdinbre de fondo 24/2-12 que

t anbi én es retorcido.
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PAROS POR URDIIVBRE PARCS PARO

FECHA ul w2 us U4 | TOTAL | URD. FONDO|URD. RiZO|
Lunes A 7 16 8 15 a6 [ 23 [ =3

B 6 1 7 14 33 17 21

C 18 21 7 3 49 39 10
Maortes| A 12 25 12 8 57 37 20

B 1 12 1 1 45 23 2

C 7 8 10 8 33 15 18
Miercol A 9 14 8 9 40 23 17

B 8 9 5 6 28 17 1

C 9 1n 7 14 a1 20 21
Jueves A 4 15 12 13 44 19 25

B 6 18 8 13 45 24 21

C 8 6 13 10 37 14 23
Viermed A 7 8 12 14 e 15 26

B 6 6 8 13 33 12 21

C 1 24 15 2 72 35 37
SUB TOTAL 129 | 204 | 143 | 173 649 333 316
% DE PAROS 100,00% | 51.,31% | 4869%

Tabla 17. Paros por rotura de urdinbre de fondo y urdinbre
de rizo retorcidos.
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CAPI TULO VI I I .

8. ANALISIS DE LOS PARAVMETROS AMBI ENTALES QUE
| NFLUYEN EN LA ELABORACI ON DE TEJI DOS DE RI ZO EN
TELARES VAMATEX DE CI NTA FLEXI BLE.

Los paranetros anbientales forman parte de la sala de
tejeduria e influyen directamente en el funcionamento de |os
telares; dentro de |os cual es podenps nencionar | a hunedad, |a
tenmperatura y el polvo de al godén entre |os principales. Estos

paranetros seran detal |l ados a conti nuaci én.

8.1. |INFLUENCIA DE LA HUMEDAD PARA MEJORAR EL
FUNCI ONAM ENTO DEL TELAR VAMATEX DE CI NTA
FLEXI BLE.

La hunedad relativa adecuada en la sala de tejeduria es
i mportante ya gue permte di sminuir | os di ferentes
i nconveni entes y problenas tales conmpb alta frecuencia de
rotura de los hilos, cargas electrostaticas, contam nacién,
bajo rendiniento de | as maqui nas y calidad del producto final

Se debe tener en cuenta que en clims tenplados se
deberia poder contar con una tenperatura de 20 °C y una
hunedad relativa de 65% A nedida que aunenta |a humedad de
anbi ente tanmbi én aunenta la resistencia a la rotura de 1|os
hi | os de al goddn.

En la sala de tejidos se carecia de un sistema de
huni di fi caci én del anbiente, generando problenas en el
rendi m ento de I a maqui nari a; par a sol uci onar este
i nconveniente se adquiri6é e instal 6 adecuadanente un sistena
que permta mantener una hunedad relativa que ayude a nejorar
el funcionamento de los telares. Cabe sefialar que con el
incremento de la hunmedad relativa se observéo wun nejor

funcionam ento de | os tel ares.
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La siguiente tabla nuestra una conparaci 6n de hunedades
relativas anteriores y posteriores a la instalacion del
sistena de humidificaciéon. En l|la que se determina un
incremento de 8.3% HR, referente a los puntos mninos en |la

curva correspondientes a | as 14h00.

HORA % HR Anterior % HR Posterior
2h00 60,3 62,6
4h00 59,2 61,3
6h00 57,1 58,9
8h00 53,9 55,3
10h00 45,3 49,5
12h00 39,2 45,3
14h00 35,3 43,6
16h00 36,4 44,2
18h00 38,5 48,6
20h00 49,8 54,6
22h00 55,4 58,6
24h00 57,3 59,7
70 O {3 O
60
<2t 50 436
=
<
5 40
Rpg O no .
<ot 30 3573 0% HR Anterior
w
S =0, HR Posterior
2 20
I
10
0 O T O
O O O O O O 0O O o o o o
O O O O O O OO O o o o o
L £ £ £ £ £ £ £ £ < <o <o
N < O 00 O N < O 0 O N <
— — — — — o (o] (a\]

Tabl a 18. Cuadro conparativo de hunedad rel ativa anterior y

posterior a la instalacion de | os hunidificadores.
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8.1.1. GU A DE FUNCI ONAM ENTO Y MANTENI M ENTO DE
LOS HUM DI FI CADORES.

El aire seco puede traer consecuencias perjudiciales,
tal es cono:

- Disminuci 6n de | a capaci dad productiva del ser humano.

Susceptibilidad a gripes y enfernedades.

- Formacion de cargas electrostéaticas que perturban
consi derabl enmente | os procesos productivos.

- Alteraciones de los materiales, por ejenplo: resecan,

pi erden su el asticidad y se tornan asperos.

- Dafios en |l as instal aci ones y equi pos.

8.1.1.1. PRI NCl PALES BENEFICIOS DEL USO DE
HUM DI FI CADORES.

Filtrado de aire: el aire es aspirado por un anplio
filtro, elimnando particul as de polvos y suci edades.
- Aspersi 6n en 360 grados.

- Ata eficiencia de hum dificaci on.

Baj os cost os operaci onal es.
I nstal aci ones sencill as.

- Linpieza fécil.

Fabricado con nmateri al es i noxi dabl es.

El  humidificador proporciona l|la condicion ideal de
hunedad relativa del aire para el trabajo de grandes
anbi entes. Proyectado para ser instalado en el techo, trabaja
con el principio de aerosol, pulveriza en una circunferencia
de 360 grados.

8.1.1.2. FUNCI ONAM ENTO

El aire es aspirado por un anplio filtro y elinmina |as
particul as y suci edades.
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El filtro de aire es facil de |inpiar.

La cantidad de agua requerida es regulada por una
valvula flotadora. Un cono aspirador gira con alta rotacidn
que conduce el agua hasta un disco rotativo. Con la fuerza
centrifuga, el agua es expulsada con alta presiodn contra |as
rejillas de las |dm nas finas y se desintegra en aerosol es.

En este caso |os aerosoles son finisimas particulas de
agua fluctuantes que tienen un di anmetro de 0,01 a 10 m crones
(1 mcrén = 0,001 mMm que se evaporan en contacto con el aire,
sin cual quier peligro de goteo. Los aerosol es se di spersan por
todo el anbiente sin provocar la corriente de aire y dejando
el aire mas puro, con una hunedad relativa ideal para el
proceso producti vo.

El control puede ser manual o autonético:

- Manual : El operador enciende y apaga el humdificador
- Automatico: El control es realizado a través de un
hi grostato, que controla |a hunedad que enciende y apaga

el hum ficador conforme el setpoint programado.

8.1.1.3. INSTALACI ON DE LGOS HUM DI FI CADORES.

El hum dificador debe ser instalado en el centro de
anbiente, pero en todo caso, es necesario ser ubicado en el
| ugar donde hay bastante flujo de aire y de féacil acceso. En
caso de instalar diversas unidades, |os aparatos deben ser
di stribuidos de forma equidi stante.

El equi po debe permanecer nivelado para garantizar un

perfecto funcionaniento.

8.1.1.4. INSTALACI ON DE LA ALI MENTACI ON DE AGUA.

Después de haber realizado el nontaje de la valvula

reductora de presion, regular |la presion necesaria de agua.
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Ejenmplo: La diferencia de altura entre la valvula
reductora de presidén y la cara inferior del hunidificador es
de 2m = 1, 2bar.

8.1.1.5. CONEXION DE LA ALI MENTACI ON ELECTRI CA.

Este trabajo debe ser realizado por wun profesiona

técnico calificado.

- Verificar que la tensidén y la frecuencia de la red esté
de acuerdo

- Verificar el sentido de rotacion. Si en notor gira en
sentido inverso de las agujas del reloj, el equipo no
funci onar a.

- Instalar un disyuntor de sobrecarga del notor para cada

apar at o.

8.1.1.6. I NSTALACI ON DEL H GROSTATO.

- El sensor del higrostato debe pernanecer de 3 a 6 m de
hum ficador. En el caso de varias unidades el sensor
debe ser instalado en el centro de ell os.

- Evitar instalar el sensor bien préoxinm de una puerta,
vent ana, incidencia de rayos del sol , sobre un

cal entador u otra fuente de cal or

8.1.1.7. ACCI ONAM ENTO | NI CI AL.

- Encender el disyuntor de sobrecarga del notor

- Abrir las |Ilaves de agua.

- A uste del setpoint para el valor de humedad nininma
aceptabl e para el anbiente.

- Si la humedad relativa real se encuentra abajo del

val or ajustado, el hum dificador se enciende.
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- Si la hunedad del aire alcanza el valor requerido, el

huni di fi cador se apaga.

8.1.1.8. LIMIEZA DEL FI LTRO DE Al RE.

El filtro es un conmponente que necesita |inpieza, de
acuerdo con el grado de inpurezas del aire, para ello se debe
retirar el filtro con un soporte adecuado para ello, realizar
la |inpieza con una presi 6n noderada de agua de adentro hacia
afuera o realizarlo con aire conprimdo, volver a colocar el

filtro con el soporte.

8.1.1.9. LIMIEZA DEL HUM DI FI CADOR.

El hum di fi cador debe ser linpiado en intervalos
regul ares, dependi endo de |a cantidad de suci edad encontrada.
Cuanto nmejor es la calidad del agua nenos inmpurezas se
depositan en el equipo, de acuerdo a la experiencia en la
pl anta se recom enda hacerlo 1 vez al afio.

Para realizar la |linpieza se debe apagar el disyuntor de
sobrecarga, cerrar el registro de agua, soltar |as conexiones
de energia eléctrica y de agua, asegurar |a bandeja de agua
para bajarla manteniéndola nivelada. Para proceder a la
linpieza total de humdificador evitando dafarlo para |uego

volver a armarlo y realizar todas | as conexi ones necesari as.

8.2. ANALISIS DE LA TEMPERATURA EN LA SALA DE
TI SAJE DE TELARES VANMATEX DE ClI NTA FLEXI BLE.

La tenperatura es un paranetro que estd relacionado
directanente con |la hunmedad relativa y al no disponer de un
sistenma de climatizacidn no podenps regular directanente |a
tenperatura, por lo que se nodifica |a hunedad en el anbiente

A continuaci 6n se expone datos referentes que en la
practica se han obtenido respecto a la tenperatura, en |os
cuales se determina que a las 14h00 (hora de nenor hunedad
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rel ativa)

hay wuna diferencia

tenperatura anterior y posteri

hum di fi cador es,

t enper at ur a.

de 1,7°C respecto a

or a la instalacioé6n de

Tabl a 19. Cuadro

HORAS TEMPERATURA ANTERIOR [TEMPERATURA POSTERIOR
2h00 17,5 17,7
4h00 18,5 18,3
6h00 19,4 18,9
8h00 22,3 21,7
10h00 25,7 24,6
12h00 27,8 25,5
14h00 28,5 26,8
16h00 27,9 25,9
18h00 25,8 24,7
20h00 23,7 22,8
22h00 21,9 20,4
24h00 17,8 18,4
30 7R,R
25 26,8
o
< 20
<
[+
= cmn TENVIPERATURA
< 15
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w
S 10 cms TEMPERATURA
w
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5
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posterior a la instal acio6n

conparativo de tenperatura anterior y

de | os hum difi cadores.

| a

| os

correspondi endo a 5,9% de dismnucion de la
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8.3. INFLUENCIA DEL POLVO DE ALGODON DE LA SALA
DE TISAJE EN EL FUNCIONAM ENTO DE TELARES
VAMATEX DE ClI NTA FLEXI BLE.

Se considera conmp polvo de al godon a toda materia que se
desprende del hilo al ser sonetida al tisaje, principalnente
se puede nencionar a la pelusa, tierra y cascarilla.

De nanera particular en tejidos de rizo se produce mayor
cantidad de polvo de al goddn; para realizar dicho tejido el
telar tiene un novimento de vaivén que sacude al hilo,
produci endo un desprendi m ento considerable de inpurezas del
hi | o.

Se expone a continuaci 6n datos reales de |la cantidad de
polvo recolectado en la sala de tejeduria, de esta manera
podenps determ nar el % de polvo que se desprende del hilo en

el proceso de tisaje

MES PROD EN Kg. KG POLVO % POLVO
Enero 5152,5 52,1 1,0%
Febrero 6876,0 39,2 0,6%
Marzo 6094,9 34,9 0,6%
Abril 4483,9 34,9 0,8%
Mayo 7913,6 61,4 0,8%
Junio 7039,6 44,0 0,6%
Julio 5944,0 47,7 0,8%
Agosto 5181,2 46,6 0,9%
Septiembre 7010,7 42,0 0,6%
Octubre 7674,4 68,0 0,9%
Noviembre 6977,4 54,3 0,8%
Diciembre 5573,5 48,3 0,9%
TOTALALANO 75921,6 573,5 0,8%

Tabla 20. Polvo que se desprende en |los telares Vamatex en el
proceso de tisaje.

Comob podenos observar existe un 0.8% de pronedio de
desprendi mi ento de polvo en los hilos que estan siendo tejidos
en un telar Vamatex de rizo, dando |ugar a una acurul aci 6n de
nmsnmo en diferentes elenmentos del telar; 1o que en algun

nonent 0 ocasi onara que sea un inconveniente para el tisaje.
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Lo mAs evidente es cuando se deja un telar sin
funci onam ento por un largo periodo, |la pelusa que esta en el
anbi ente se deposita en los hilos cono se puede observar en el
grafico siguiente.

o

-

Fig. 119 Pel usa del anbiente depositada en el hilo de urdinbre.

8.4. CONTROL DE LOS PARAMETROS AMBI ENTALES QUE
| NFLUYEN EN EL  FUNCI ONAM ENTO DE  TELARES
VAMATEX.

En una sala de tejeduria es necesario tener un registro
adecuado de los paranetros anbientales; es asi que se
inplemento formatos de hojas de control y de esta mnanera
manej ar datos estadisticos de |os paranetros anbientales. A
continuaci 6n se expone el formato enpleado para el control
diario de tenperatura y humedad rel ativa de |a secci 0On.
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CONTROL DIARIO DE TEMPERATURA Y HUMEDAD RELATIVA

FECHA: LUNES 5 DE SEPTIEMBRE DEL 2011
HORA TEMPERATURA ( °c) HUMEDAD RELATIVA
2h00 17,6 62,6
4h00 18,3 61,3
6h00 19,8 58,9
8h00 24,3 55,3
10h00 25,7 49,5
12h00 25,9 45,3
14h00 26,2 43,6
16h00 24,6 44,2
18h00 23,4 48,6
20h00 22,5 54,6
22h00 21,1 58,6
24h00 18,5 59,7

Tabl a 21. Control

Luego de obtener

hunedad rel ativa se

semanal

par a

diari o de tenperatura y hunedad.

el

obt ener

registro diario de la tenperatura y

un promedi o

recopil6 la infornmacidén en un

registro

representativo que

posteriormente se enpleard para el aborar un regi stro nensual .

CONTROL SEMANAL DE TEMPERATURA
FECHA: SEMANA 36 DEL5AL 11 DE SEPTIEMBRE DEL 2011.

HORA |LUNES 5 MARTES 6 | MIERCOLES 7| JUEVESS8 |VIERNES 9 PROMEDIO
2h00 17,6 17,6 17,4 17,7 18,3 17,7
4h00 18,3 17,9 18,7 17,9 18,5 18,3
6h00 19,8 18,6 18,7 18,3 19,2 18,9
8h00 24,3 20,6 21,2 20,9 21,7 21,7
10h00 25,7 23,4 24,6 23,9 25,6 24,6
12h00 25,9 24,7 25,7 24,8 26,2 25,5
14h00 26,2 26,6 27,2 26,9 27,1 26,8
16h00 24,6 25,8 26,5 26,4 26,1 25,9
18h00 234 24,2 25,9 25,1 24,8 24,7
20h00 22,5 23,1 23,6 23,1 219 22,8
22h00 21,1 21,6 20,4 19,9 19,2 20,4
24h00 18,5 19,8 18,6 17,2 17,9 18,4
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CONTROL MENSUAL DE TEMPERATURA

FECHA:  SEPTIEMBRE DEL 2011.

HORAS |SEMANA 36 [SEMANA 37 |SEMANA 38 |SEMANA 39 [PROMEDIO
2h00 17,7 17,5 18,3 17,5 17,8
4h00 18,3 18,2 18,1 18,4 18,3
6h00 18,9 18,5 18,5 19,3 18,8
8h00 21,7 21,6 19,9 21,4 21,2
10h00 24,6 24,3 22,7 24,7 24,1
12h00 25,5 24,6 25,6 22,9 24,7
14h00 26,8 23,5 24,3 24,4 24,8
16h00 25,9 22,9 24,6 22,9 24,1
18h00 24,7 22,4 21,6 21,7 22,6
20h00 22,8 21,7 20,4 19,6 21,1
22h00 20,4 19,3 19,2 19,3 19,6
24h00 18,4 18,4 18,9 18,3 18,5

Tabla 23. Control nensual de tenperatura.
CONTROL SEMANAL DE HUMEDAD RELATIVA
FECHA: SEMANA 36 DEL5AL 11 DE SEPTIEMBRE DEL 2011.
HORA |LUNESS5 [MARTES6 | MIERCOLES 7 | JUEVES 8 [VIERNESS [PROMEDIO
2h00 62,6 62,4 61,2 62,5 61,2 62,0
4h00 61,3 62,1 60,8 62,3 61,4 61,6
6h00 58,9 61,5 59,9 60,8 58,1 59,8
8h00 55,3 59,4 58,1 57,4 57,9 57,6
10h00 49,5 56,2 50,1 56,9 45,2 51,6
12h00 45,3 55,6 44,6 54,6 43,5 48,7
14h00 43,6 50,2 43,8 45,1 42,8 45,1
16h00 44,2 45,2 42,9 42,8 43,7 43,8
18h00 48,6 44,3 45,2 47,6 44,4 46,0
20h00 54,6 48,2 48,8 48,3 56,7 51,3
22h00 58,6 58,5 58,1 59,2 59,8 58,8
24h00 59,7 58,6 60,1 61,4 60,2 60,0

Tabl a 24. Control semanal de hunedad rel ativa.
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CONTROL DE HUMEDAD RELATIVA
FECHA:  SEPTIEMBRE DEL 2011.

HORAS |SEMANA 36 [SEMANA 37 |SEMANA 38 |SEMANA 39 |PROMEDIO
2h00 62,0 61,9 62,1 61,5 61,9
4h00 61,6 62,1 61,9 61,2 61,7
6h00 59,8 57,6 58,3 58,8 58,6
8h00 57,6 55,3 56,8 55,4 56,3
10h00 51,6 54,2 51,2 54,2 52,8
12h00 48,7 44,2 46,5 53,1 48,1
14h00 45,1 48,7 48,6 49,5 48,0
16h00 43,8 52,7 49,7 48,3 48,6
18h00 46,0 53,9 53,6 52,6 51,5
20h00 51,3 54,1 55,5 56,7 54,4
22h00 58,8 57,4 58,3 58,9 58,4
24h00 60,0 59,6 60,8 60,1 60,1

Tabl a 25. Control nensual de hunedad rel ativa.

8.5. ANALI SIS DE RESULTADOS ESTADI STI COS DE LOS
PARAMETROS AMBI ENTALES QUE INFLUYEN EN EL
FUNCI ONAM ENTO DE TELARES VAMATEX.

A continuacién se expone los resultados diarios vy
nmensual correspondi entes al nes de septienbre del 2011
referente a la tenperatura y hunedad rel ativa, obtenindose |os
sigui entes datos estadisticos; de |os cual es podenos concluir
que en horas de la noche y madrugada |la tenperatura baja a
17,8°C mentras que alcanza valores maxinps en hunmedad
relativa de 61,9% Por otra parte conforme trascurre el dia
especificanente a |las 14h00 |l a tenperatura sube a 24,8°Cy la
hunedad relativa baja a 48% confornme se describe en |la tabla

si gui ente.
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CONTROL TRIMESTRAL DE TEMPERATURA Y HUMEDAD RELATIVA
FECHA: SEPTIEMBRE DEL 2011.

HORA TEMPERATURA ( °C) HUMEDAD RELATIVA (%)
2h00 17,8 61,9
4h00 18,3 61,7
6h00 18,8 58,6
8h00 21,2 56,3
10h00 24,1 52,8
12h00 24,7 48,1
14h00 24,8 48,0
16h00 24,1 48,6
18h00 22,6 51,5
20h00 21,1 54,4
22h00 19,6 58,4
24h00 18,5 60,1
70
60 - 48,0
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Tabla 26. Control de tenperatura y hunedad rel ativa.

8.6. ESTABLECI M ENTCS DE LAS CONDI Cl ONES OPTI MAS
DE LOS PARAVETROS AMBI ENTALES PARA EL
FUNCI ONAM ENTO DE TELARES VANATEX.

Realizado el analisis de |los paranetros anbientales se
Il ega a establ ecer que a pesar de utilizar |os hunidificadores
la hunmedad relativa en horas conprendidas entre las 8h00 vy
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18h00 | a humedad baja progresivanmente hasta el nmedio dia y
luego se increnenta en las horas de la tarde; esto se debe a
que la estructura fisica de la enpresa no ayuda a mantener
estables l|as condiciones creadas. Concluyendo que se deben
utilizar los humdificadores en el horario de 8h00 a 18h00 vy
en horas de la noche a |la nadrugada no es necesario utilizar
el sistema de humidificacion ya que la hunmedad relativa es
alta en ese horario.
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CAPI TULO | X.

9. VELOCI DAD DEL TELAR VAMATEX DE CI NTA FLEXI BLE
PARA ELABORAR TEJI DOS DE RI ZO.

En los telares Vanatex de rizo la velocidad constituye
un paranetro facil de manipul ar; debido a que posee un notor
auto regulable que se lo puede programar a través de la

mani pul aci én de |l a consola de control

9.1. DETERM NACI ON DE LA VELOCI DAD ADECUADA PARA
EL MEJOR FUNCI ONAM ENTO DEL TELAR VAMATEX DE
CI NTA FLEXIBLE EN LA ELABORACI ON DE TEJI DOS DE
Rl ZO

Para determinar |la velocidad adecuada a la que debe
funcionar un telar se debe tener en cuenta varios aspectos
cono: la eficiencia, roturas de hilos, paros de |a maquinaria,
calidad del tejido, productividad del proceso de tisaje.

9.1.1. EFIC ENC A

La eficiencia es un par&metro inportante para determ nar
| a vel oci dad adecuada a |a que debe funcionar un telar, sin
enbargo cabe sefial ar que a una eficiencia alta se puede |l egar
con una velocidad baja y por ende con un bajo porcentaje de
roturas de hilo pero estas condiciones de trabajo no son
rentables; por 1o que se debe Ilegar a wuna eficiencia
aceptable con una velocidad o mas alta posible para obtener
una producci 6n que satisfaga |os objetivos de rentabilidad de
| a enpresa

La eficiencia de un telar se calcula a través de la

siguiente relacién
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o , Minutos activos del telar en el turno 0
Eficiencia = : Y0
Total minutos por turno

Cabe nencionar que existen tactores externos que
dismnuyen la eficiencia del telar conb son: Operario
asi gnado, paros del telar y tipo de tejido.

Tanmbi én se puede calcular la eficiencia con el nunero de
pasadas que realiza un telar. Para calculos en l|la enpresa
tomanos en consideracién el tienpo que se destina para el
refrigerio que es de 15 ninutos, por lo tanto el tienpo de una
jornada de trabajo es de 465 ninutos que seran considerados

para | os cal cul 0s posteriores.

Pasadas realizadas del telar en el turno 0

Ef i ci enci a= z = -
Total min por turno X velocidad del telar (pas/min)

Ej enplo: Si tenenps un telar que esta a una vel ocidad de
360 pas/min y se realizé 136700 pasadas. ¢Cual es la

eficiencia en una jornada de trabajo?

136700 pasadas .
Eficiencia = . P —0% = 81,0 %
465min X 360 (pasadas/min)

A continuaci 6n se exponen wuna tabla conparativa de
eficiencias con diferentes velocidades y |as pasadas que se

podrian al canzar en una jornada de trabajo.
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Eficiencia VELOCIDADES (pasadas /min)
% 300 320 340 360 380 400 420
100 139500] 148800] 158100 167400 176700] 186000 195300
95 132525 141360] 150195 159030 167865 176700 185535
90 125550 133920] 142290 150660 159030] 167400 175770
85 118575 126480| 134385 142290 150195] 158100] 166005
80 111600] 119040] 126480 133920 141360] 148800| 156240
75 104625 111600] 118575 125550 132525] 139500] 146475
70 97650 104160] 110670 117180 123690| 130200 136710
65 90675| 96720] 102765 108810 114855| 120900] 126945
60 83700] 89280| 94860 100440 106020| 111600 117180
55 76725| 81840  86955| 92070, 97185 102300] 107415
50 69750]  74400|  79050) 83700] 88350f 93000| 97650

Tabla 27. Eficiencias y pasadas por turno con diferentes

vel oci dades.

Se realiz6 pruebas con diferentes velocidades para
observar el conmportam ento del telar y determnar Ila
eficiencia de |lo que se obtuvo conp resultado, que mentras
| a vel ocidad sea baja la eficiencia es mayor y si |a vel oci dad
es mayor |a eficiencia dismnuye notabl enmente.

Lo nmencionado anteriornente se nuestra a continuaci on en

la tabla siguiente.

167




VELOCIDADES PAS/MIN [PASADAS/TURNO EFICIENCIAS POR SEMANA
300 131130 94
320 136896 92
340 140709 89
360 145638 87
380 151962 86
390 154148 85
395 156124 85
400 154380 83
420 144522 74
160000
155000
156124
150000
€ 145000 \—
3
§_ 140000
@ 135000 e PASADAS/TURNO
g
1}
8 130000
125000
120000
115000
300320340360380390395400420
Tabl a 28. Rel aci 6n entre vel oci dad, pasadas por turno y

168

eficiencia del telar Vamatex




9.1.2. ROTURAS DE HI LCS.

Al realizar el tejido de rizo en telares Vamatex, se
produce un novimento de vaivén que es |la separaci 6n de |as
dos prineras pasadas del resto del tejido para luego juntarlas
con la tercera pasada y de esta manera conformar un tejido de
ri zo; dando | ugar a un continuo rozamento entre el hilo de
urdi mbre con respecto al peine ocasi onando rotura constantes.

Las roturas del hilo pueden ser de urdinbre de rizo,
urdinbre de fondo y trama. En | o que respecta a |las roturas de
trama se puede determ nar que esta depende de la calidad del
hilo, de las regulaciones y estado de | os diferentes el enentos

que conponen el telar.

TURNO PAROS POR URDIMBRE PAROS PARO | PARO

FECHA Ul | U2 | U3 | U4 |UrD.FONDO|URD.RIZO|TRAMA| TOTAL
Lunes A 6 17 9 17 23 26 11 60

B 8 12 8 16 20 24 20 64

C 21 22 6 2 43 8 4 55
Martes A 13 30 14 10 43 24 2 69

B 10 13 10 14 23 24 0 47

C 6 9 11 10 15 21 5 41
Miercol] A 10 16 10 11 26 21 0 47

B 7 10 3 4 17 7 0 24

C 9 9 8 24 18 32 1 51
Jueves A 3 17 17 23 20 40 0 60

B 7 19 5 18 26 23 1 50

C 9 9 14 14 18 28 2 48
Viernesl A 6 9 11 18 15 29 1 45

B 5 7 7 18 12 25 2 39

C 12 29 16 33 41 49 4 94
SUB TOTAL 132 | 228 | 149 | 232 360 381 53 794
% DE PAROS 45,34% | 45,34% | 6,68% | 100,00%

Tabl a 29. Paros por rotura de urdinbre de fondo, urdinbre de

rizo y trana.
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En la tabla anterior podenps observar el nunmero de
roturas del hilo en cada una de sus variedades, |legando a
concluir que las roturas del hilo de urdinbre sean de fondo o
de rizo son mayores respecto a las roturas del hilo de trama
esto se debe a dos factores fundanental es cono |o explicanps
anteriormente al novimento de vaivén del telar de rizo y a
gque el hilo de trama es nucho mas resistente ya que siendo e
hilo 15/1 Ne tiene 100 torsiones nas que el hilo 15/1 Ne de
rizo.

Cuando las roturas de urdinbre en general son demasi ado
el evadas nos da |la pauta para deterninar que existe un rasgado
del hilo ocasionado por las pinzas; por |lo cual se debe
revisar si existe alguna lastinmadura en la pinza o la cinta y
para ello nos podenps guiar por |a posicion sea esta Ul, U2,
U3 y W; que anteriornente ya se explico cada una de estas.

Al realizar |las pruebas respecto al nunero de roturas en
| as diferentes vel oci dades se observa que nientras mayor es |la

vel oci dad mayor es el nunero de roturas.

9.1.3. PARCS DE LA MAQUI NARI A.

Si la velocidad del telar de toalla es demmsiada alta
puede dar origen a una gran cantidad de paros de |la nmaqui naria
ya que el hilo resiste hasta cierto limte; produci éndose
roturas de urdinbre de fondo, rotura de urdinbre de rizo
rotura de trama, paro manual y otros conb puede ser la
activacion de wuna alarma. Si  se persiste en trabajar
i nnecesarianente a wuna alta velocidad se incide en un
deterioro de la naquinaria; especificamente en el freno vy
enbrague del telar.

En la tabla siguiente se detallan |os val ores obtenidos
en una semana respecto a | os paros del telar Vamatex.
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PAROS POR URDIMBRE[| PAROS PARO PARO PARO | OTROS
TURNO TOTAL
Ul| U2 |U3| U4 | URD. FONDO | URD. RIZO| TRAMA | MANUAL
A 617 ]| 9| 17 23 26 11 9 1 70
B 8112 8| 16 20 24 20 5 3 72
C 21 22| 6| 2 43 8 4 3 1 59
A 13130 |14] 10 43 24 2 8 4 81
B 101 13 | 10| 14 23 24 0 3 0 50
C 6| 9 (11 10 15 21 5 3 0 44
A 101 16 (10| 11 26 21 0 3 3 53
B 7110] 3| 4 17 7 0 14 0 38
C 9| 9 24 18 32 1 15 1 67
A 3117 (17| 23 20 40 0 5 4 69
B 7119 5| 18 26 23 1 8 0 58
C 9 9 |14| 14 18 28 2 5 0 53
A 6| 9 [11( 18 15 29 1 4 2 51
B 517 (7] 18 12 25 2 3 0 42
C 121 29 16| 33 41 49 4 5 1 100
SUBTOTAL 132| 228 [ 149 232 360 381 53 93 20 907
% PAROS 40% 42% 6% 10% 2% 100%
Tabl a 30. Niunmero de paros de un telar Vamatex de rizo.
Como podenps observar |os paros del telar son nuy

vari ados y por

di ver sas causas,

nmucha atenci 6n a cada uno de ellos para determ nar

y posi bl es sol uci ones.

sin enbargo hay que poner

| as causas

En esta ocasi 6n notanbs que después de

| as roturas de urdinbre existe un valor considerable en | o que

respecta a paros
habil i dad y experiencia del

mas conpl i cados conb enredos de hilo o defectos en el

En el

en diferentes vel oci dades durante el

observa que cuando se va increnmentando |a vel oci dad el

manual es, |lo que depende nucho de Ia
tej edor para poder evitar paros
tejido.

siguiente cuadro se registra | os paros ocasi onados

de roturas tanbi én se va i ncrenent ando.

| apso de una semana y se

numer o
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VELOCIDADES PAROS
(pasadas/min) POR SEMANA
300 402
320 511
340 698
360 813
380 869
390 898
395 907
400 1054
420 1430
PAROS POR SEMANA
1600 1430
1400
1200 105
oca 898 907
| 1000 573569
800
==$==PAROS POR SEMANA
600
400
200
0

300 320 340 360 380 390 395 400 420

Tabla 31. Cuadro conparativo de paros por semana en |as

di ferentes vel oci dades.
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9.1.4. PRCDUCTI VI DAD DEL PROCESO DE TI SAJE.

La productividad se define <cono |la cantidad de
producci 6n de una unidad de producto o servicio por insunp de
cada factor utilizado por unidad de tienpo.

H\;E[I]HEIIWI]HI

<7 USDEFICENTE
/ ! PRODUCEIBN 0E
| NATERUALES |:'L\| BENS AN
MATLINARIA
'- «MAND D€ DBRA 3 !
gz .

Fig. 120 Esquerma de producti vi dad.

El objetivo es establecer la conbinacién idbénea de
maqui naria, de trabajadores y de otros recursos para maxim zar
| a producci 6n total de productos y servicios.

La forma mhs visible de increnentar |a productividad es
que el enpresario invierta en una unidad de capital para hacer
el trabajo nmas eficiente, manteniendo el nisno nivel de enpleo
0, incluso, reduciendo el enpleo. Es decir, una naquina
produce mas de un producto o servicio con el msnD O nMeNos
enpl eo. Esta forma es la mas visible y la mas criticada, ya
gque |los trabajadores y sus representantes no ven de buena
manera esta forma de incrementar |a productividad porque dicen
que ponen en peligro sus puestos de trabajo.

La productividad en las maquinas y equipos esta dada
conb parte de sus caracteristicas técnicas. No asi con el
recurso hunano o | os trabajadores, deben tamnbi én consi derarse
factores que influyen.

La productividad es, sobre todo, wuna actitud de Ila
nente. Ella busca nejorar continuanente todo |o que existe
Esta basada en | a convicci 6n de que uno puede hacer |as cosas

nmej or hoy que ayer y nejor mafiana que hoy. Adenmés se requiere
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esfuerzos sin

fin

par a

adapt ar

acti vi dades

condi ci ones canbi antes aplicando nuevas teorias y netodos.

En |l o que respecta al

gue se nmejoro

det er m nando

econoni cas a

area de tejeduria se puede afirnar

| a productividad en funcién de |a maquinaria,

| as vel oci dades adecuadas de

| os

tel ares,

conp tanbién en |lo que se refiere a |las condiciones del

conb son |las torsiones y titul os apropi ados.

enpresa con el

deci si 6n de incentivar econom canente el

la parte

producci én.

resal tado el

En la siguiente

objetivo de nejorar

operativa

dando

tabl a

lugar a

se

un

| a productivi dad

asi

hilo

Por otra parte la

tonmo |a

esfuerzo e interés de

regi stran

nunmero de pasadas obtenidas con

vel oci dades y | as eficiencias al canzadas.

i ncrenment o

en un

de

| a

recuadr o

| as diferentes

Eficiencia VELOCIDADES (pasadas /min)
% 300 320 340 360 380 390 395 400 420
100 139500 148800| 158100 167400| 176700| 181350| 183675 186000{ 195300
94 131130 139872| 148614 157356 166098| 170469 172655( 174840] 183582
92 128340( 136896| 145452 154008| 162564| 166842| 168981 171120{ 179676
89 124155 132432| 140709| 148986| 157263| 161402| 163471 165540( 173817
87 121365| 129456| 137547] 145638| 153729| 157775| 159797| 161820( 169911
86 119970 127968| 135966| 143964| 151962| 155961| 157961 159960| 167958
85 118575 126480] 134385 142290| 150195| 154148| 156124 158100] 166005
83 115785 123504| 131223] 138942| 146661| 150521| 152450 154380| 162099
74 103230( 110112] 116994| 123876 130758| 134199| 135920 137640| 144522
69 96255| 102672] 109089 115506f 121923] 125132 126736| 128340| 134757
50 69750 74400] 79050 83700 88350| 90675 91838 93000| 97650
Tabl a 32. Eficiencias al canzadas por turno con diferentes
vel oci dades.
Para tener wuna nmejor vision de estos resultados se

nostraran en la siguiente tabla la relaci én entre vel oci dades,

pasadas por turno,
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VELOCIDADES PASADAS POR EFICIENCIA PAROS

(pasadas/min) TURNO X 100 % POR SEMANA
300 1311 94 402
320 1369 92 511
340 1407 89 698
360 1456 87 813
380 1520 86 869
390 1541 85 898
395 1561 85 907
400 1544 83 1054
420 1445 74 1430

PRODUCTIVIDAD
1800
1561
1600
1400 m
0 1200 .
<
& 1000
<
< 800
600 395
400
200 85
o *
1 2 3 4 5 6 7 8 9
VELOClDAD.ES 300 | 320 | 340 | 360 | 380 | 390 | 395 | 400 | 420
(pasadas/min)
PASADA;ESORTURNO 1311/1369|1407|1456/1520|1541|1561|1544| 1445
EFICIENCIA % 94 92 89 87 86 85 85 83 74
=== PAROS POR SEMANA | 402 | 511 | 698 | 813 | 869 | 898 | 907 |1054| 1430

Tabl a 33. Productividad de tel ares Vanat ex.

Para concl uir podenos decir que |a vel oci dad conveniente
para tejer en los telares Vamatex con |as condiciones que
tenenps en la planta es de 395 pasadas por mnutos y es donde
obt enenbs mayor producci 6n que son 156100 pasadas por turno, a

una mayor velocidad se increnentan el nunero de roturas de
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hilo y la producci6on disninuye, aunque la eficiencia sea
nmenor que a vel oci dades baj as.

9.2. CONTROL ESTADI STI CO DEL PROCESO DE TI SAJE.

Para controlar el proceso de tisaje se realiza una
recol eccion de datos en los cuales es nuy inportante el
puntaje o pasadas realizadas por el telar en una jornada de

trabajo, el formato de la hoja de registro diario es la

sigui ente.
CONTROL DE PUNTAIJE DIARIO JEFETURNO....coieriiiirirrernenee
FECHA:......coinee
HORARIO DEL TURNO.......... EFICIENCIA........... PUNTAJE TOTAL...cververererreeieiene
PUNTAJES PUNTAIJE
OPERADOR| TELARES | ENTRADA | SALIDA DIARIO |EFICIENCIA| OBSERVACION
1
2
7
SUB TOTAL
PUNTAIJES PUNTAIJE
OPERADOR| TELARES | ENTRADA  SALIDA DIARIO |EFICIENCIA| OBSERVACION
3
4
5
6
SUB TOTAL
PUNTAIJES PUNTAIJE
OPERADOR| TELARES | ENTRADA  SALIDA DIARIO |EFICIENCIA| OBSERVACION
8
13
14

SUB TOTAL

Tabla 34. Registro diario de puntaje o pasadas por turno.
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De los cuales los telares 7, 8, 13, y 14 son Vamatex | os
m snbs que a continuaciéon se los registra en |las siguientes
t abl as.

PUNTAIJE: Semana 6 del 6 al 12 de Febrero del 2012

LUNES MARTES | MIERCOLES| JUEVES VIERNES SEMANAL

TELARES|PUNTAJE|EFIC.|PUNTAJE| EFIC.JPUNTAJE|EFIC.|JPUNTAJE| EFIC.JPUNTAJE|EFIC.|PUNTAJE| EFIC.

7 154243184%)| 159358 | 87%]|149531|81%|125000]| 68%|161589|88%|749721| 82%

8 145587]79%)] 135005| 74%|159457|87%| 158456 86%| 146258|80%| 744763 81%

13 156879|85%| 168000|91%]159865|87%|161354]| 88%|]158235|86%|804333| 88%

14 ]1168905|92%| 152000| 83%|146331|80%|151489| 82%|147863]|81%|766588] 83%

83%

180000

160000

140000

120000

100000

80000

60000

40000

20000

0

@ NG &
N ) N
S ¥ &

M TELARES m7 mg8 W13 W14

Tabl a 35. Producci 6n senanal de tel ares Vanat ex.
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Cabe sefialar que tanbién se incentiva al personal de
tejeduria con una bonificaci6n por producci6n en base a |os
punt aj es obteni dos, de esta manera se ha establ eci do pagar un
valor de 0,5 de dolar por cada telar que se supere el 80% de
eficiencia con una velocidad de |os telares de 395 pasadas por
mnuto o lo que es o msnb un puntaje igual 0 superior a
146940 pasadas por turno.

Para obtener |a producci 6n nensual tomanbs |os puntajes

semanal es para resumrlos en una sola tabla conp |a siguiente.

PUNTAIJE: Febrero del 2012

Semana 6 Semana 7 Semana 8 Semana 9 Mensual
TELARES |PUNTAJE| EFIC. | PUNTAJE| EFIC. | PUNTAJE| EFIC. | PUNTAJE | EFIC. | PUNTAJE | EFIC.
7 749721 82% | 790256 | 86% | 795268 | 87% | 749365 | 82% 3084610| 84%
8 744763 | 81% | 748620 | 82% | 775695 | 84% | 799865 | 87% 3068943 84%
13 804333| 88% | 779256 | 85% | 798659 | 87% | 795659 | 87% 3177907| 87%
14 766588 83% | 780056 | 85% | 775983 | 84% | 792256 | 86% 3114883 85%
Total mensual| 12446343] 85%
i
Produccién mensual
900000
800000 —
700000
600000
500000
: 400000
300000
200000
100000
0
Semana 6 Semana 7 Semana 8 Semana 9
W TELARES W7 mg m13 mi14

Tabl a 36. Producci 6n nensual .
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9. 3. COWPETI TI VI DAD.

En |la actualidad se estad viendo un entorno de continua
i nternacionalizaci6n, lo cual da lugar a que exista nmayor
conpetencia ya no solo a nivel nacional, sino tanbién a nive
internacional. Ante esta situacidn las enpresas tienen que
prepararse para tener un nivel de conpetitividad que les
permta desenvolverse dentro del entorno internacional vy
enfrentar actividades ilegales comb el contrabando. Por 1o
tanto, la industria textil tiene la gran tarea de ser
real nente conpetente, es decir que sean acciones verdaderas
que se efectuen para tener capacidad conpetitiva y que no solo
se quede en pal abras o en proyectos plasmados en papel

Las enpresas deben naxinizar el potencial econém co, es
decir, mnimzar los costos y nmaximzar |os ingresos. Para
lograr lo anterior, se les debe dar la inportancia que mnerecen
los menbros que forman parte de |a organizaci 6n, para que
sean personas conscientes de | o valiosa que es su col aboraci 6n
y asi las enpresas |ogren sus objetivos, mediante |a capaci dad
de trabajar en equipo y aprovechar los recursos con |o que
cuent an.

De acuerdo a l|los paranetros analizados anteriornente
comb |la velocidad del telar, |as condiciones anbientales,
variacion en la estructura fisica de la materia prins,
noti vaci 6n del personal operativo, se puede apreciar un canbio
fundanental a favor de la productividad de la enpresa, de
acuerdo a | os objetivos planteados.

En la siguiente tabla podenbs observar que aunque se
haya disminuido la eficiencia del 87% al 85% se ha
incrementado | os puntajes o pasadas por turno en un 7,18% al

nej orar | as condi ci ones nmenci onadas anteri ornente.
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VELOCIDAD| EFICIENCIA [PUNTAJE | INCREMENTO DE PUNTAJE
ANTES 360 87 1456 100,00%
DESPUES 395 85 1561 107,18%

COMPARACION DE CAMBIOS EN VELOCIDAD EFICIENCIAYY
PUNTAIE

VELOCIDAD

M ANTES ™ DESPUES

EFICIENCIA

1561

PUNTAIJE

Tabla 37. Increnento de |a producci 6n después de | os canbi os.
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CAPI TULO X.

10. ELABORACION DE UN MANUAL TECNICO DE LAS
CONDI Cl ONES ADECUADAS PARA EL FUNCI ONAM ENTO DE
LA SALA DE TISAJE DE TEXTILES “MAR Y SOL”.

En la actualidad existe una gran variedad de nopdos de
presentar un nanual de procedinientos y en cuanto a su
contenido no existe uniformdad, ya que éste varia segun |os
objetivos y propésitos de cada dependencia, asi conmp su anmbito
de aplicacion. A continuacion se presenta un manual técnico
con | os objetivos mas rel evantes que se persiguen.

10.1. DESARROLLO
“MANUAL TECNICO DE FUNCIONAMIENTO Y
PROCEDI M ENTO DE LAS CONDI Cl ONES QUE | NFLUYEN EN
LA PRODUCTIVIDAD DE TELARES VAMATEX™.
CONTENI DO

l. I nt r oducci on.
. hj et i vos.
I11. Areas de aplicacion.
a. Caracteristicas del hilo.
Accionam ento inicial de |os humdificadores.
Li npi eza del filtro de aire.
Li npi eza del huni difi cador.
Fall as y soluciones de |os humdificadores.

L

Control 'y registro de valores de hunedad vy
t enper at ur a.

g. Vel ocidad de | os tel ares Vanatex.

181



| . | NTRODUCCI ON.

El presente manual tiene cono finalidad dar a conocer de
una manera detallada y sencilla el funcionamento y
procedi mi ento que se |leva a cabo para nejorar |as condiciones
de trabajo de | os telares Vanatex.

Los analisis efectuados en el hilado, condiciones
anbientales vy funcionamento de la nmaquinaria perniten
determ nar que si estos paranetros son |os adecuados nos con
Il eva a obtener un producto de buena calidad y bajo costo de
producci 6n.

I'1. OBJETI VCS.

a. Proporcionar una guia de procedinientos de trabajo para
mantener |as condiciones adecuadas que influyen en Ila
productivi dad de tel ares Vamat ex.

b. Del egar responsabilidades para el cunplimento del

procedi m ent o.

111. AREAS DE APLI CACI ON.
a. CARACTERI STI CAS DEL HI LO.

El hilo es proporcionado por |la seccidén de hilatura, a
cargo del respectivo Jefe de Seccidn, el misnmo que deberéa
controlar las caracteristicas requeridas para | os deterni nados
articulos a producirse, en las cantidades y 1los tienpos
sol i ci tados.

General mente se trabaja con |os siguientes titulos.

URDIMBRE DE RIZO | URDIMBRE DE FONDO TRAMA
12 /1 Ne 24/2-12 Ne 15/1 Ne
T
I 15/1 Ne 24/2-8 Ne
T
U
L 24/1 Ne
(0]
24/2-8 Ne
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Las torsiones correspondientes a |os titulos nenci onados
anteriornente son:

TITULO TORSIONES
12/1 Ne urdimbre de rizo 600 tpm
15/1 Ne urdimbre de rizo 740 tpm
24/1 Ne urdimbre de rizo 830tpm
15/1 Ne trama 840 tpm

b. ACCI ONAM ENTO I NI Cl AL DE LOS HUM DI FI CADORES.

El accionamiento inicial estd a cargo del Jefe de

Secci 6n. El procedimento es el siguiente:

- Encender el disyuntor de sobrecarga del notor.

- Abrir las |Ilaves de agua.

- Ajuste del setpoint para el valor de hunedad m nim
aceptabl e para el ambiente.

- Si la humedad relativa real se encuentra abajo del
val or ajustado, el hum dificador se enciende.

- Si la hunmedad del aire alcanza el valor requerido, el

hum di fi cador se apaga.

c. LIMPIEZA DEL FI LTRO DE Al RE.

La linpieza del filtro de aire del hunidificador esta a
cargo del Jefe de Turno. Se realizarda una vez al nes. E
procedi m ento es el siguiente:

1. Retirar el filtro con el soporte adecuado para ello.

2. Enjaguar el filtro con presién noderada de adentro hacia
afuera. Si fuese el caso utilice productos de |inpieza.

3. BEvite escobillar. S fuese necesario, utilizar aire
conprim do de adentro hacia afuera con presi én noder ada.

4. Recolocar el filtro correctamente con la ayuda del

soport e.
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5. En caso de presencia de fibras en el aire, utilizar una

capa de gasa por encima del filtro.

d. LI MPI EZA DEL HUM DI FI CADOR.

La linpieza del humidificador esta a cargo del Jefe de
Turno. Se realizard una vez al afio. El procedimento es e
si gui ente:

El filtro debe ser retirado. Linpiar con el aire
conprimdo y/o lavar el filtro.

1. Apagar la Ilave articulada de higrostato y el disyuntor
de sobrecarga del notor

2. Cerrar el registro principal de agua en el reductor de
pr esi on.

Soltar |a conexi 6n de enganche y retirar |a nanguera.

Asegurar la bandeja de agua y bajarla manteniéndola

ni vel ada.

Retirar el flotador.

Evitar el uso de gasolina, acetona o cualquier otro tipo

de solvente. Evite arafar, friccionar y tanbién gol pear

| a bandej a de agua.

7. Lavar la bandeja de agua utilizando un producto de
linpieza conmercial y un choro de agua relativanmente
suave.

8. Retirar el cono de succion con la pastilla y linpiar con
un pafio o escobilla redonda.

9. Con la escobilla linpiar cuidadosanente el paquete de

| &mi nas en sentido | ongitudinal

10. Soltar el tornillo central para retirar el plato
aspersor.
11. Retirar la valvula del flotador (linpieza anual).
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e. FALLAS Y SOLUCI ONES DE LGS HUM DI FI CADORES.

FALLAS Y SOLUCIONES

FALLA

SOLUCIONES

disminuye

La capacidad de atomizacion |Limpiar el paquete de |laminas difusoras

Limpiar el encaje en el cono de succidn
Limpiar el filtro de aire

Verificar la presion de agua

desbalance

Vibracién debido al

Limpieza general del humidificador

El disyuntor de sobrecarga del motor y llaves del panel

El humidificador no funciona |deben estar encendidas, y el led verde del higrostato

encendido
Verificar el accionamiento del contactor y medir la tensidn

neblinas

No hay formacién de

Verifiacar el caudal del agua a través del reductor de
presion

Verificar el sentido de rotacién, el caudal y el nivel del agua
Limpiar la valvula del flotador

Verificar los posibles dafios de la manguera de

alimentacién

f. CONTROL Y REAQ STRO DE VALORES DE HUMEDAD Y

TEMPERATURA.

El

registro de los valores de hunedad relativa y de

tenperatura estd a cargo del Jefe de turno.

1. Se realizara diarianmente el registro de val ores.

2. Se

recopilaran valores a partir de las 8h00 hasta |as

20h00 y con un interval o de 2 horas.

3. Los datos

ar ea,

el cual

recopi | ados seran analizados por el jefe de

tomara | a deci si 6n nmas adecuada.

g. VELCCI DAD DE LOS TELARES VANMATEX.

La velocidad de los telares se la nodifica desde |la

consol a del

de Secci 6n.

telar y efectuar |os canmbios esta a cargo del Jefe
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1. El jefe de turno registrara el nunero de pasadas
ef ectuadas por cada telar, al final del turno.

2. El jefe de area realizarad los calculos para determnar
la eficiencia de cada telar.

3. De acuerdo a la eficiencia obtenida el jefe de éarea
tomara | a decisién de ajustar a |la velocidad de acuerdo al

rendi m ento Opti no.
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CAPI TULO XI

11. CONCLUSI ONES Y RECOVENDACI ONES

11. 1. CONCLUSI ONES.

Luego de desarrollar todos |os aspectos que se refieren

a este trabaj o, se concluye que:

En el area de tejeduria es esencial estudiar |os principios
fundanentales de los tejidos de rizo para tener una anplia
vision de las caracteristicas que se pueden nodificar o

conbi nar en un disefio de tejido de toalla.

La enpresa adquiri6 telares Vamatex de rizo con cinta
flexible, que es una tecnologia nueva y diferente a |os
telares existentes en la enpresa, por lo que fue
i ndi spensable analizar las partes constitutivas de |os
telares de rizo Vamatex y conhocer sSu respectivo
funcionamento para de esta nmanera dar origen a nuevos
di sefios tanto en cenefas com en tejidos de rizo,
aprovechando la versatilidad de las caracteristicas de

estos tel ares.

Es substancial determnar |as torsiones adecuadas en el
hilo de rizo ya que esto deternmina |a suavidad al tacto de

tejido. A mayor torsion de hilo mhs aspera se siente la
toalla y viceversa. Las torsiones con resultados 6ptinos al

tacto se detallan en el siguiente cuadro.

TiTULO TORSIONES MUESTRA #
12/1 Ne urdimbre de rizo 600 tpm 5
15/1 Ne urdimbre de rizo 740 tpm 7
24/1 Ne urdimbre de rizo 830tpm 9
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Este analisis esta detallado en la tabla 11 hasta la tabla
16 y se puede apreciar fisicamente en la nuestra 5, 7 vy 9

correspondi entes al subcapitulo 7. 3.

La inplenmentaci6on de los humidificadores en la sala de
tejeduria pernmitid incrementar en un 8.3% HR en | os puntos
mninmos en horas con nmenor hunedad. Lo nencionado se

sustenta en la tabla 18 del subcapitulo 8. 1.

Se debe considerar que la eficiencia del telar es algo
relativo, ya que se puede al canzar una eficiencia alta con
una baja velocidad; lo que no significa que se aunente la
produccién de wun telar de rizo. Este anélisis esta
representado en la tabla 32, de |o cual se deduce que a una
vel oci dad de 395 pas/mn se alcanza una eficiencia de 85%

siendo esta | a mas adecuada.

La velocidad conveniente para trabajar en los telares
Vamat ex con | as condiciones que tenenps en |la planta es de
395 pasadas por minutos, obteniendo 156100 pasadas por
turno, siendo esta la nmayor produccidn que se puede
al canzar en una jornada de trabajo, este analisis se

visualiza en la tabla 33 en el subcapitulo 9.1.4.

Ef ectuado el nejoram ento de |as condiciones que influyen
en el funcionamento de los telares |los msnbs que se
detal l an a conti nuaci 6n

H LO Se concluye que |las torsiones adecuadas para hilo de
rizo son 600 tpmpara titulo 12/1 Ne, 740 tpm para 15/ 1 Ne,
830 tpmpara hilo 24/1 Ne.

PARAMETROS AMBI ENTALES: A través de la instalacion de |os
huni di fi cadores se logra increnentar |a humedad relativa en

un 8.3%y la tenperatura se dism nuy6 en 5, 9%



VELOCI DAD: Se determn6é que la velocidad oOptima es de 395
pas/mn con una eficiencia del 85 %

Con 1os resultados obtenidos en cada uno de | os paranetros
se puede afirmar que se logr6é un incremento en la
produccién en un 7,18% sustentado en la tabla 37 del

subcapitul o 9. 3.

11. 2. RECOVENDACI ONES.

= Conp prinmer punto, es reconendable en cual quier proceso de
fabricaci 6n que el personal se encuentre conpronetido con
su trabajo, y tone conciencia de lo inportante que es el
nmsnmo. Es por eso que tanto la administracion cono |os
nmandos nedi os debenps enpefiarnos en la formaci 6n de un
equi po de trabajo, con personal notivado para que realice

un trabaj o de calidad.

= EsS necesario que se realicen cursos de capacitaci 6n del
personal de mantenimento y de esta nanera optimzar vy

aprovechar | os recursos que se tienen.

= La globalizacién ha obligado a que en | as enpresas textiles
i mpl anten i nnovaci ones en |os procesos productivos; por |o
tanto se recomenda trabajar en el nejoramento de |as
caracteristicas en el tejido de rizo lo que permtiria

cunplir y superar |as expectativas del cliente.

= Se recomienda a |as enpresas que trabajan con al godon 100%
i mpl ementar un sistema de hunidificacidén en el area de
tejeduria, puesto que esto permite nejorar |as condiciones

anbi ental es para el nejor funcionam ento de |os tel ares.

= Se debe mantener un control y un analisis frecuente de |la
producci 6n de los telares para poder determ nar si existe
una dismnucion en la msma y realizar los correctivos

necesari os a su debi do tienpo.
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Se reconi enda al pr of esi onal textil capacitarse
continuamente en la variedad de di sefios de tejidos para de
esta manera tener wuna anplia vision y aportar con su
creatividad y conocimentos en el anbito profesional.

Para |a fabricacion de tejidos de algodon 100% en la
industria textil recom endan trabajar con una tenperatura
entre 20-25° C y wuna hunedad relativa de 60-80% Sin
enbargo debido a las instal aciones fisicas de |a enpresa se
Ileg6 a valores de hunedad relativa que fluctudan desde
62.5% en horas de la noche hasta 43,6% en las horas de
excesivo calor las nismas que se originan pasado el nedio
dia, y tenperaturas de 17,7° C a 26,8° C en |los msnos
rangos. Por | o que se recom enda que una tejeduria debe ser
instalada en un lugar cerrado que no permta la influencia
de las condiciones anbiental es externas y se pueda mant ener

estables |la tenperatura y hunedad rel ati va.

Se recomenda que todos los andlisis se realicen con el
nmsnmo lote de materia prinma para tener una conparaci 6n real
y fiable de | os canbios que se realicen en |as condici ones

de trabajo.
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ANEXOS



Anexo 1: Formato de hoja de control de puntaje diario

CONTROL DE PUNTAJE DIARIO JEFE TURNO....covvteeveeeeeeveee,
FECHA:.....coeeeeeeeenns
HORARIO DEL TURNO.......... EFICIENCIA........... PUNTAJE TOTAL....ovieeeeeeeeeeenne
PUNTAJES PUNTAIJE
OPERADOR| TELARES | ENTRADA | SALIDA DIARIO |EFICIENCIA| OBSERVACION
1
2
7
SUB TOTAL
PUNTAJES PUNTAIJE
OPERADOR| TELARES | ENTRADA SALIDA DIARIO |EFICIENCIA| OBSERVACION
3
7
5
6
SUB TOTAL
PUNTAJES PUNTAIJE
OPERADOR| TELARES | ENTRADA SALIDA DIARIO |EFICIENCIA| OBSERVACION
8
13
14
SUB TOTAL
PUNTAJES PUNTAIJE
OPERADOR| TELARES | ENTRADA SALIDA DIARIO |EFICIENCIA| OBSERVACION
9
10
11
12
SUB TOTAL
PUNTAJES PUNTAIJE
OPERADOR| TELARES | ENTRADA SALIDA DIARIO |EFICIENCIA| OBSERVACION
15
16
17
18
SUB TOTAL
INFORIME DE NOVEDADES. ..o ettieeeteeeteeeteeeeteeeeteeeteesetnesetnesetansstanssranesranasssneessnasssnessssnsessneesnnnns



ANEXO 2

TABLA DE CONTROL DE TELARES VANATEX

TELAR ...... TITULO RIZO................... TITULO FONDO..............
PAROS POR URDIMBRE | PAROS | PARO | PAROS
FECHA | TURNO DE POR | PASADAS | EFICIENCIA
Ul U2 (U3 U4 |TOTAL TRAMA MANUAL HORA
Lunes A
B
C
Martes A
B
C
Miércoles A
B
C
Jueves A
B
C
Viernes A
B
C
SuB
TOTAL
% DE
PAROS
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ANEXO 3

TEMPERATURAS Y HUMEDADES RELATI VAS RECOVENDADAS PARA
DI FERENTES | NDUSTRI AS.

APLICACION TEMPERATURA AMBIENTE | HUMADAD RELATIVA %

Fabricas de papel 18-22 60-80
Algoddn 20-25 60-80

Industria Textil |Fibras sinteticas 20-25 60-80
Lana 22-25 65-80

Cuero Fabricacién 15-20 55-65
Humidificacion 22 85-95

Tabaco Produccion 22-24 60-70
Almacenamiento 18-20 60-65

Industria Maderera 18-22 55-65
Compensados 20-22 60-65

Invernaderos de plantas 22-30 65-95

196




ANEXO 4

DATOS TECNI COS DEL HUM DI FI CADOR WECO- URBAN

TIPO LDF
Pulverizaciéon de agua hasta 7 I/h
Circulacién de aire aprox. 1300 m?/h
Motor Watt/ Volt 130 W/ 220V

Medidas horizontales

640 mm diametro

Altura de filtro 620 mm
Altura sin filtro 340 mm
Distancia total desde el techo |715 mm
Peso aprox. 14 Kg.
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