. INTRODUCCION

Este presente trabajo de grado lo realice en Textiles
“Vinardi”, que es una microempresa que se dedica a
la fabricacion tejido plano, que para mejorar su
calidad en la presentacién del producto terminado ha
requerido de la Construccion de una Maquina
Dobladora.

Para desarrollar todo este proceso se necesito de los
conocimientos en las areas de la textilera, eléctrica,
de disefio y mecanica por lo que se dividié en seis
capitulos. Los  tres primeros capitulos
correspondientes a la parte tedrica y del cuarto al
sexto a la parte practica.

En el primer capitulo se revisa las generalidades del
tejido plano, su clasificacion, sistemas de tejeduria y
calidad en el tejido.

En el segundo capitulo, se refiere a las maquinas
dobladoras, tipos, elementos primarios y secundarios
de la maquina y su sistema de transmision.

En el tercer capitulo, comprende en explicar los
materiales y el equipo utilizado en la construccion de
la maquina.

En el cuarto capitulo, se realiza el disefio y
construccion de la maquina, los célculos de potencia
del motor y de los elementos mecanicos del sistema
de transmisién, tipos de soldadura utilizada, montaje
de elementos, armado completo, ajustes vy
calibraciones.

En el quinto capitulo, se explica el funcionamiento y
mantenimiento de la maquina, las pruebas eléctricas y
mecanicas, el funcionamiento de sus tres sistemas, el
mantenimiento y lubricacion de sus componentes y
los calculos de la capacidad en peso y volumen de la
maquina.

En el sexto capitulo se habla sobre salud y seguridad
industrial asi como algunas recomendaciones basicas,
equipo de proteccion para el trabajador y un breve
andlisis de la legislacion en el Ecuador sobre este
tema.

Y para finalizar en el séptimo capitulo explicamos los
costos y recuperacion de la inversién, los costos de
materiales, los costos de construccion, los costos de
proceso y calculamos el tiempo de recuperaciéon de la
inversion.

Il. DESARROLLO DE CONTENIDOS

1. TEJIDO PLANO.

La formacion del tejido en el telar tiene lugar de la
siguiente forma: la urdimbre, desenrollada de un
cilindro o plegador, es conducida por un guia hilos;
luego son separados por unas varillas, pasan por los
ojales de unas mallas encuadradas en lizos dotados
de movimiento; su ascenso, reposo Yy descenso
permiten formar una CALADA por dentro de la cual
pasa la trama..

1.1. LA TRAMA EN EL PROCESO DE LA
TEJEDURIA.

En la tejeduria la trama es la esencia del
proceso, ya que es la insercidn de esta en el
Urdido, la importancia de esta es que se debe
tejer considerando el articulo a fabricar como
teniendo en cuenta la materia prima, el titulo, el
color que depende del lote, que no se mescle
uno con otro para tener un articulo idéntico en
todo el proceso de fabricacion, se debe
considerar también el almacenamiento previo si
se va a fabricar un mismo tejido del mismo
pedido para que no varié su tonalidad y textura.

1.2. TEJEDURIA DE DOBLE ANCHO.

La ventaja que se desea con este tipo de tejeduria es
un menor costo de operacion y en algunos casos en
que las operaciones de acabados permiten el trabajo
en doble pieza de tejido, un menor costo también
dichos procesos.

Sin embargo estas ventajas que parecen faciles no
siempre son posibles de obtener ya sea porque en una
tejida de un articulo de novedad no existe un pedido
lo suficientemente amplio como para permitir urdir
dos plegadores gemelos de longitud apreciable.

1.3. CALIDAD EN EL TEJIDO.

Segln la norma I1SO 8402 que dice: Calidad es
el conjunto de propiedades y caracteristicas de
un producto o servicio que le proporcionan la
aptitud para satisfacer las necesidades
implicitas o explicitas del cliente. Entre los
tejedores y confeccionistas existe otra
definicion més vulgar: Calidad en un tejido es
la ausencia de defectos.

2. MAQUINAS DOBLADORAS.

Este tipo de maquinas se caracterizan por reducir el
ancho de la tela proveniente de un telar plano; en la
mitad de ahi su denominacion.
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2.1. SISTEMA DESENROLLADOR.

Este sistema es el inicial y el que se encarga de
reposar el rollo que sale de proceso de tisaje tal cual
como se descarga del telar con su ancho inicial. Este
sistema es muy sencillo ni tiene movimiento propio y
depende del movimiento del sistema enrollador.

Fig. 1Caballetes donde se coloca el rollo de tejido plano a doblar
2.2. SISTEMA DOBLADOR.

En este sistema el principio basico es juntar los
orillos uno con otro y permitir que el ancho de la tela
disminuya a la mitad de su longitud; esto se consigue
con la ayuda de un dispositivo de sujecion de orillos
y otro de doblado que se basa en hacer correr la tela
por unas barras guias que ayudan a la tela a llegar al
sistema doblador que forma un angulo que al final de
su recorrido quedan  juntos los  orillos
definitivamente.

Fig. 2 Marco donde se efecttia el doblado

2.3. SISTEMA ENROLLADOR.

Basicamente  existen  varios

enrollamiento.

principios  de

Por Barras Tableteadoras, se le ha llamado asi ya que
el producto terminado obtiene una forma de tabletas,
este sistema tiene contacto directo su movimiento con
el tejido a diferencia de los otros que dependen de
los cilindros para enrollarse.

Fig.3 El enrollamiento por barras Tableteadoras.

Las barras se mueven formando un solo cuerpo aqui
se envuelve el tejido no necesita la ayuda de cilindros
y su movimiento es directo al tejido y muy sencillo.

3. CALCULOS DE LA POTENCIA DEL
MOTOR.

Para realizar este tipo de calculo se ha tomado en
cuenta la maxima velocidad alcanzada por la
maquina especialmente por el sistema enrollador
cuando el rollo de tela alcanza un peso en metros de
aproximadamente 125metros que se debe proyectar
para su funcionamiento.

P=FxV

Siendo: P=Potencia
F=Fuerza (Peso)
V= Velocidad

Considerando que la fuerza requerida para mover un
rollo sea igual al peso mismo, se ha calculado con
una media de un rollo de 125metros para sobre
dimensionar la capacidad de la maquina al trabajar
con un rollo final de estas caracteristicas.

Otros datos a considerar.
1rollo de 125mts = peso promedio de 27,48Kg

Imts x 1,82mts de ancho de tela= 0,22 Kg

@ = diametro de la base del pifion motriz
Desarrollo

Velocidad

V = rpm x wx8

V = 63x3.1416x420mm

83126
"~ 1000

V= 83,126m/min
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Potencia

P=F=xV

m  lmin
X
minn 6lseg

P = 27,48kg x83,126

T
P = 38,07 kg—
seg

Potencia en HP

Sabiendo que: 1HP = 76,0402 kgi

T
38,07 kg o
P= et
760402 kg o -
P=0,5HP

Considerando que 0,75Kw = 1HP

La potencia en Kw del motor que se necesita es:

p— 0,75Kwx05HP
B 1HP

P=0,375Kw

4. DISENO Y CALCULOS DE ELEMENTOS.

Se ha elegido para el sistema de transmision los
elementos como un pifién, una catalina y una cadena
por ser los ideales para este tipo de trabajo ya que el
movimiento que se transmite es directo y limpio, al
ser eficiente ya que nose desperdicia la potencia del
motor.

Otra de las razones en usar este tipo de elementos es
que la maquina esta disefiada para producir una
fuerza de traccion sobre el tejido desde el
desenrollador hasta el tableteador o sistema

enrollador pasando por varios cilindros tensores y
sistema doblador, que permite que el rollo final sea
compacto y uniforme; para todo esto este sistema de
traccion es el ideal en conservar la potencia de
100Kw y con una velocidad minima de 10m/min.

Sistema de Movimiento.

d, @ Catalina movida

I

I

I \ !

I \ Tensor de
: : cadek\la p

. I \ | cadena
M H I
d; O Pifion motriz
ny (rpm motriz)= 63
n, ( rpm movido)="?
d (didmetro)="
m (modulo)= 4
i (relacion de transmisién)= 0.636
Z; (# de dientes)=14
Z, (# de dientes)="?
de (diametro exterior)="?
do (didmetro primitivo)
Calculo de diametros externo y primitivo del
pifion.
de, =m(z; + 2)
de; = 4(14 + 2)

de, = 64mm

do, =mx 2z,
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do, =4 x 14

Paso para todos los elementos.
do, = 56mm
P=mxm
Calculo de nimero de dientes de la catalina.
o p=4x3,141€
. 1
L =—
Z
p = 12,57
=5
Zq4 — —
N i
14 Calculo de nimero de eslabones de cadena.
Zﬂ =
° 0,636 ( ]ﬂ
2xE zy+z, plzy+z)°
N= * - 2 4?3 E
e
z, =22 dientes P

Calculo de diametros externo y primitivo de la
catalina.

. 2 (500) 14422 12,57(14+ 22)°
12,57 2

40 x 500

doz =mzx z,

N=7955+18+0251
do, =4 x 22

N = 98,36 & 98 eslabones
do, = 88mm

Calculo de largo de cadena.
de, = m ( z,+2)

(o
de, = 4(22 + 2)

/

de, = 96mm

—-—-Tr

1

Calculo de las rpm movidas. Utilizamos valores ya calculados de:
M, =ixn de, = 64

n, = 0,636 x 63 de, = 96mm

1, = 40rpm

E(distancia entre ejes) = 500mm
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Calculo del medio Perimetro de la Catalina.

Pc2=?
S ‘Berimsetro _ Imrg
\ o2 2
Pe deg
—=7r, |, 1 =—
S6mm
—=3,1416 x

Pc
B3 = 150,79 = 151mm

Calculo del medio perimetro del pifion.

Pp/2=? oo

P 2@ de

P_smh ro=1
2 2

Pp 6dmm

—— =3,1416 x

Pp

? = 1':":',53 = 101mm

Largo minimo de cadena.

L —z£+FG+Fp
T 2 2

L, = 2(500mm) + 151mm + 101mm

L.=1252mm
L, =1252cm

4.1. DISENO DEL SISTEMA MECANICO.

El disefiar es plantear un esquema o boceto
preliminar que satisfaga las necesidades requeridas,
cumpliendo con el prop6sito para el que fue
planteado, hasta llegar al objetivo final, corrigiendo
errores y superando dificultades.

La elaboracion del disefio se ha facilitado gracias a
las nuevas tecnologias basadas en programas de
computacion como el Autocad, que cumple con la
capacidad expresiva y funcional del disefio.

Fig.4 Corte lateral de la dobladora.
4.2. DISENO DEL SISTEMA ELECTRICO.

El circuito de control.- se denomina asi porque nos
permite gobernar la Maquina ya que esta asociada
directamente con la utilizacion de los contactores,
Interruptores, fusibles, etc.

ON EY \ e

Fig.5 Circuito de Mando.

El circuito de fuerza.- En este esquema se refleja
todos los elementos y conductores por los que circula
la corriente eléctrica que alimenta el circuito de
mando.
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L1
L.2:

Dy ),.?\)A}{‘%

A1l
C1
A2 4

MY
b

Fig.6 Circuito de Fuerza.

5. MONTAJE DE ELEMENTOS PRIMARIOS Y
SECUNDARIOS.

Primeramente se procede a armar la bancada con sus
cinco travesafios a lo largo de las paredes que forman
la misma y otras dos auxiliares que sirven de soporte
para la parte superior, con anterioridad se junté las
dos caras o paredes que forman la bancada para
realizar las perforaciones adecuadas y asi poder
mantener una alineacion horizontal exacta de sus
travesafos y cilindros.

Fig.7 Bancada donde se colocan todos los cilindros y partes de
la maquina.

Una vez armada la bancada se procede a ubicar todos
los elementos mecanicos, necesarios para el
funcionamiento de la maquina dobladora este proceso
se debe hacer mediante una secuencia ldgica de
construccion para que su montaje sea eficiente y
exacto.

Algunos elementos como se indicé anteriormente
estan previamente soldados; otros se iran formando y
uniendo con la ayuda de pernos y tuercas.

-Se procede a montar los dos caballetes en la parte
posterior de la maquina, este servira como sistema
desenrollador ya que por ser separados estos pueden
trabajar para diferente tipo de tela porque cada uno es

independiente por lo que se debe alejar o acercar de
acuerdo al ancho de tela del telar.

-El sistema doblador esté en casi su totalidad soldado
y unas pocas empernadas se les acopla en la bancada
esta ocupa la parte superior y media de la misma, es
una estructura ligeramente pesada y se la coloca
sujetando con pernos apretando cuidadosamente cada
una de sus partes.

Fig.8 Sistema doblador se arma y se suelda.

-Se acopla los diferentes cilindros para guiar la tela 'y
que por su disefio sirven también como tensores de
tejido ya que uno de estos produce un efecto de
vaivén que compensa la distencion que se produce en
el momento de enrollar el tejido. Cada uno de los
cilindros previamente se ha soldado un eje en sus
puntas que el mismo se alojara en una respectiva
chumacera colocada en la bancada para luego ir
distribuyéndose ordenadamente hasta montar en su
totalidad todo este sistema.

-Sistema enrollador este se monta en uno de sus
extremos sobre un eje soporte y el otro de sus
extremos sobre un eje motriz para luego soldar las
“T”, para luego empernar las platinas paralelas que se
encuentran sujetas en su eje motriz, en el otro lado
irdn aprisionadas estas mismas platinas.

Fig.9 Sistema enrollador se emperna y arma.

-Se coloca el motor reductor en su base situada en la
parte inferior derecha de la maquina.
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-Se monta la catalina en el extremo del eje motriz del
sistema enrollador, esta catalina posee 22 dientes

-Se coloca el pifién de 14 dientes en el eje del motor
reductor

-Luego se procede a colocar la cadena y a sujetar en
su posicion definitiva el tensor de cadena,
manteniendo una adecuada tensién de trabajo de la
misma.

-Se verifica que todos estos elementos estén sujetos a
cada una de las partes tanto en la bancada o si es
parte de wun sistema que estén acoplados
adecuadamente en el mismo.

6. CUADRO DE RELACION RPM CON LA
CATALINA DE CAMBIO.

Para la elaboracién de la Tabla 1 de rpm obtenidas en
el sistema enrollador, se ha decidido escoger el
cambio a la Catalina por facilidad de manufactura y
también para evitar el constante contacto del eje del
motor reductor.

Elemento de

Cambio
Pifién Motriz Catalina Eslabén Largo minimo

Movida (unidades) de cadena

(cm)

nl Z1 z2 n2
63 14 22 40 98 125,2
63 14 23 42,87 99 125,9
63 14 24 45,75 100 126,6
63 14 25 48,62 100 127,3
63 14 26 51,5 101 127,98

Tabla 1 Relacién de rpm con catalina de cambio

7.ANALISIS DEL
FUNCIONAMIENTO.

PROCESO DE

Luego de conocer como funciona cada uno de los
sistemas que componen la maquina dobladora
analizamos en conjunto todo el trabajo.

1.- Colocamos el rollo de tejido proveniente del telar
plano, posicionamos las puntas del eje del rollo en las
chumaceras de los caballetes que componen el
sistema desenrrollador.

2.- Pasamos el tejido por el conjunto cilindros guias,
primero por el travesafio, luego por el cilindro de vai-
ven, seguidamente por el cilindro delantero, para
luego pasar el tejido por el cilindro de gran diametro
aqui forma la tela una “S” con el rodillo reposante.

3.- Extraemos la tela de este rodillo halando
aproximadamente unos 3 m que sobrepase de este
rodillo, para luego que alcance la parte superior del
elemento doblador.

4.- Colocar la tela en la parte superior del sistema
doblador.

5.- Halamos la tela hasta el centro del sistema
doblador.

6.- Juntamos los extremos de los orillos.

7.- Pasamos por el interior de la platina que se
encuentra inclinada.

8.- Colocamos en el interior de la tela doblada la
varilla curva en forma de “L” de acero inoxidable
por el extremo donde no se encuentra los orillos para
que se vaya formando el doblado conforme circule el
tejido.

9.- Pasamos el tejido por las varillas guias en forma
de zig-zag.

10.- Halamos la tela hasta colocar en las platinas
paralelas del sistema enrollador, dejando sobrepasar
unos 30 cm con respecto a estas platinas.

11.- hacemos un pequefio dobles inclinado en los dos
extremos de la tela para facilitar su enrollamiento.

12.- Pulsamos el interruptor en la posicion de
encendido, permitiendo que gire el motor.

13.- El movimiento se transmite por medio de una
cadena desde el pifion motriz hacia la catalina
movida, que se encuentra en el extremo del eje motriz
del sistema enrollador.

14.- El eje motriz se mueve y por medio de las
platinas paralelas de este sistema permite que el
extremo del eje soporte, que se encuentra montado en
los travesafios se mueva sincrénicamente.
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15.- El tejido se empieza a enrollar uniformemente en
el sistema.

16.- Debemos ir compensando manualmente la
desigualdad que se forma en la unién de los orillos a
la salida del sistema doblador, aproximadamente a la
altura del cuenta metros.

17.- Revisamos paulatinamente la marcacion del
cuenta metros, hasta obtener el metraje requerido.

18.- Obtenido el rollo con los metros deseados,
procedemos a contar el tejido.

19.- Sujetamos y amarramos el rollo con ayuda de
una piola preferentemente en las extremidades del
mismao.

20.- Desblogueamos las platinas paralelas con la
ayuda de una palanca, dispuestas en el extremo del
eje soporte, procurando sujetar al mismo tiempo el
rollo para que no se precipite.

21.- Sacamos el rollo deslizando de las platinas.

22.- Colocamos las platinas paralelamente
procurando que coincida los orificios con los pernos
del eje soporte y soltamos la palanca.

23.- Para enrollar nuevamente repetimos el proceso
desde el numeral 10.

8. MANTENIMIENTO Y LUBRICACION.

Mantenimiento.- Todas las piezas son importantes en
la maquina, los cilindros, engranajes, bandas,
rodamientos chumaceras, cadenas y otros elementos
deben limpiarse y examinarse periddicamente. Los
intervalos entre tales examenes dependen por
completo de las condiciones de funcionamiento. Si se
puede vigilar se debe hacer durante el trabajo, por
ejemplo escuchando el ruido del mismo en
funcionamiento y midiendo la temperatura o
examinado el lubricante, normalmente es suficiente
con una limpieza o una inspeccion a fondo una vez
cada seis meses 0 mas frecuentemente de acuerdo al
periodo de trabajo.

Se debe limpiar con productos a base de petroleo
como diesel y de inmediato se procedera a aceitar o
engrasar para evitar su oxidacion.

Lubricacion.- esta se debe realizar con lubricantes
adecuados para cada trabajo y se debe revisar las
recomendaciones de los fabricantes para cada uno de

los elementos que necesitan ser lubricadas y
engrasadas.

La numeracion de los aceites es muy importante ya
que nos indica la viscosidad de trabajo tanto en frio
como en caliente.

Una lubricacion inadecuada y el uso de lubricantes
incorrectos, puede ocasionar problemas de vibracion
y por lo tanto desgaste de la pieza o elemento, al estar
seco esto provoca excesiva friccion, llamado “dry
whip” o latigo seco; parecido al pasar un dedo
mojado sobre un cristal seco.

9. CAPACIDAD DE LA MAQUINA EN PESO.

Para estimar la capacidad maxima de peso en la
maquina dobladora se ha realizado varias pruebas
que verificaran la capacidad maxima con la que
puede trabajar sin que existan defectos en su
funcionalidad mecanica ni en el producto procesado.

Se ha tomado como referencia y por disponer de
tejido de lienzo a procesar el cual posee las
caracteristicas de 1,82m. de ancho con 0,22 Kg de
peso por metro longitudinal.

1.- La primera prueba se ha trabajado un rollo de
50mts con un peso de 11kg aproximadamente supera
todas las expectativas.

2.- La segunda prueba con un rollo final de 100mts y
con un peso aproximado de 22 Kg también supera la
prueba.

3.- Latercera prueba con un rollo de 150mts y con un
peso de 33Kg la maquina comienza a producir
dificultad en la fuerza de arrastre y las platinas del
sistema enrollador comienza a flejar produciéndose
una curvatura minima pero es sefial de que se
alcanzado su capacidad de trabajo en peso ya que no
cumple con su funcionalidad a plenitud.

Numero de | Metros | PesoenKg | Regulacion
Prueba

Primera 50 11 1

Segunda 100 22 1

Tercera 150 33 2

Tabla 2. Pruebas Realizadas
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Concluimos que la capacidad para procesar es de un
rollo de 33 Kg aproxidamente independientemente
de las caracteristicas del tejido, como puede ser su
ancho o tipo de materia prima.

10.CAPACIDAD DE LA MAQUINA EN
VOLUMEN

Para esto se ha tomado las caracteristicas fisicas de la
que se dispone la maquina dobladora especialmente
de los limites de las regulaciones que posee el
sistema enrollador para esto se ha elaborado una tabla
referencial .

Numero de | Distancia en
Regulacién cm

1 9,0

2 11,5

3 14,0

Tabla 3. Regulaciones para la capacidad de volumen

Con esta informacién concluimos que la capacidad
maxima en volumen que puede procesar la maquina
es de 14cms de espesor medida desde las platinas
hasta la superficie del rollo y esto se obtiene
posicionando las platinas en la tercera regulacion.

11. VENTAJAS DE LA MAQUINA.

Desde su concepcion en el disefio se partié de las
ventajas a obtenerse sobre maquinas de mayor
tamafio o de procesos manuales; como se trabajaba en
“Textiles Vinardi”, lo aqui expuesto se ha observado
con el uso de la maquina en el procesamiento del
tejido plano.

- Reducido espacio fisico de 5,12m?’

aproximadamente.

- Baja vibracion de trabajo.

- Consumo de energia de 0,375 kw que ene
costo mensual es de 6,66 usd/mes.

- Baja emision de ruido.

- Versatilidad en el cambio de velocidades.

- Estructura compacta y rigida.

- Fécil de transportar.

- Desarmable casi en su totalidad.

- Tiempo de procesamiento por rollo de 8min
con tiempos muertos.

- Adaptabilidad a cualquier plegador de Telar
plano.

- Ligeray liviana.

- Fécil de operar.

- Calidad en el producto procesado.

De todas estas ventajas y beneficios obtenidos en el
uso de la maquina dobladora, he tomado muy en
cuenta el corto tiempo de procesamiento por rollo y
la capacidad mensual de produccion, estimando que
la recuperacion de los gastos realizados es un tiempo
menor del analizado en el Capitulo de Recuperacion
de Inversiones, por todo lo expresado anteriormente.

19. SALUD Y SEGURIDAD INDUSTRIAL.

La salud es la prevencion y vigilancia de las
enfermedades ocupacionales, estudiando, evaluando
y controlando las condiciones que las causan.

La seguridad se entiende por la técnica no médica
cuya finalidad se centra en la lucha contra los
accidentes de trabajo evitando y controlando sus
consecuencias. Es precisamente su objetivo la lucha
contra los accidentes de trabajo, el que permite
distinguir a la seguridad de otras Técnicas no médicas
de prevencion, como la higiene y la ergonomia.

El campo de accion de la Seguridad Industrial es muy
amplio, debido a que cubre a todas las actividades
productivas dentro o fuera de una empresa o
industria, ya que en cualquiera de ellas se generan
riesgos que atentan con la integridad Fisica del
personal y de los equipos, maquinarias e instalaciones
que se encuentren en el lugar de trabajo o junto ha el
por ende, la familia encuentra un respaldo integro que
ayudara a fomentar la union entre sus miembros
mejorando no solo la situacion socio -econémica de
la familia sino también la de la empresa, comunidad y
del pais.

13. COSTOS DE PROCESO.
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Para este calculo he tomado en consideracion que la
maquina trabaje 8 horas diarias durante 22 dias al
mes y durante 12 meses del afio.

Energia Consumida.

1 motor de 1/2 HP consume
=0,375 KW

0,375 KW/h x 8h/dia

=3 KW/dia

3 KW/dia x 22 dias/mes
=66 KW/mes

66 KW/mes x 0,101 usd
=6,66 usd/me

Mano de Obra.

La remuneracion que un obrero gana mensualmente
se estima que es de 294 usd

Total Costo de Proceso al mes
Energia Consumida  ---------- 6,66 usd
Mano de Obra  --------------
Total 300,66 usd

RECUPERACION DE LA INVERSION.

Longitud del rollo 50m
Velocidad de trabajo del motor 83,126 m/min

Tiempo que se demora en doblar
un rollo

8min con tiempos
muertos

Rollos de tela trabajados en 1 hora | 7,5 rollos/h

7,5rollos /h x 8h/diarias = 60 rollos | 1320 rollos/mes

/dia x 22 dias
23centavos de

délar/rollo
300,66 usd/mes = 1320 rollos/mes

Tabla.4 Recuperacion de la Inversion

El costo de doblar un rollo es de 28 centavos de
dolar

Entonces:

0,28 usd/rollo x 1320 rollo/mes ~ =369,60 usd/mes
369,60 usd/mes — 300,66 usd/mes

=68,94 usd/mes recuperacion x mes

68,94 usd/mes x 12meses

=827,28 usd/afio recuperacion x afio

Tiempo de recuperacion.

Costo de materiales + Costo de Construcciéon =
Costo Total

1439,05 + 592 = 2031,05

2031,05 usd + 827,28 usd/afio

= 2,455 afnos 2 afnos

0,455 afios x 12 meses = 5,46 meses

0,46 meses x 30 dias = 13,8 dias

Es decir que el dinero invertido en Disefio y
Construccién de la maquina dobladora se estara
recuperando en el transcurso de 2 afios, 5 meses y
13 dias de trabajo.

I CONCLUSIONES.

e EIl disefio de la Maquina Dobladora de tela
cumple satisfactoriamente con los
requerimientos de Textiles Vinardi, en base a un
proceso completo y detallado del disefio.

e Para el desarrollo y cumplimiento de este
proyecto se ha aplicado los diversos
conocimientos técnicos, mecanicos, informaticos
y de disefio adquiridos durante los afios de
estudio de la Carrera de Ing. Textil.

e La Maquina Dobladora es de facil operacion y
puede ser manipulada por una sola persona, sin
ninguna dificultad.
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Con la finalidad de poder doblar distintos tipos
de ancho de tejido, se ha colocado caballetes
independientes, adaptables a cualquier plegador
de telar, en el sistema desenrollador.

El disefio de la maquina permiti6 desarrollar un
sistema de doblado unidireccional, ya que en la
misma direccion que ingresa el tejido, sale el
rollo procesado.

La maquina por su disefio es compacta y facil de
transportar ya que en su mayoria sus partes son
desmontables.

La Maquina Dobladora consta de un motor de
1/2 HP y de 0,375 KW que la convierte en un
equipo econémico y esto se lo verifica en su bajo
consumo de energia.

Los materiales utilizados son de facil acceso,
faciles de trabajar tanto en lo mecanico como en
lo eléctrico esto ha permitido una mejor
comprension del disefio y construccion de la
maquina.

El sistema enrollador posee una regulacién de 3
posiciones,de esta manera nos permite trabajar
con tejidos compactos o voluminosos, eso si
verificando siempre de no sobrepasar la
capacidad en peso de maquina.

Luego de realizar las investigaciones necesarias
se obtiene que la dobladora emite
aproximadamente 75 dB de nivel de ruido por lo
que no es necesario el uso obligatorio de la
proteccién de las orejeras

111 RECOMENDACIONES.

Por seguridad la Maquina Dobladora debe ser
sujeto con tacos de anclaje a una superficie lisa y
nivelada para conservar los elementos
mecanicos, Yya que puede producirse
desalineacion y desgaste de rodamientos,
deterioro de bocines, desgaste de ejes entre otros.

Por precaucion se debe verificar periédicamente
el ajuste de los pernos ya que la vibracién de
trabajo que se produce, puede ocasionar que esta
se aflojen.

En caso de reemplazar la cadena, se debe realizar
una correcta alineacion con el pifion y catalina

para no ocasionar un picado de los dientes en el
momento de trabajo de la maquina.

En las platinas del sistema enrollador, ya que
estan en continuo movimiento al momento de
sacar el rollo procesado, se produce un desgaste
en el destaje de sus puntas, para lo cual se
recomienda rellenar y conservar el destaje
original.

Se debe realizar el paso correcto del tejido en los
cilindros guias, con la finalidad de obtener un
rollo compacto, uniforme y que en el proceso de
tintura no se produzca pillin, por el roce entre el
tejido al momento de circular por dichos
cilindros.

Se debe aplicar un frenado alternativo en el rollo
de tela proveniente del telar en el sistema
desenrollador ya que puede producir variaciones
en el desenvolvimiento de la tela.

Verificar al menos dos veces por afio el estado de
los diversos elementos constitutivos de la
maquina dobladora, para de esta manera prevenir
desperfectos durante su funcionamiento y si es
necesario reemplazarlos a tiempo.

Se recomienda que cuando se haga uso de este
tipo de maquina se debe utilizar mascarilla y
gafas de proteccién debido a la pelusa y polvo de
algodon que elimina la tela 100% algoddn que se
enrolla, asi como también el uso de una faja
lumbar debido a que se necesita hacer fuerza al
momento de colocar el plegador de tela en la
dobladora, asi como en los rollos que van
saliendo de la maquina.

Para las personas que hagan uso de este trabajo
de investigacion, le pueden hacer algunas
mejoras como por ejemplo: adaptar luminarias
en el interior del sistema doblador,
convirtiéndola en una revisadora, 0 aumentar el
ancho de las platinas del sistema enrollador y
pasado el tejido por los cilindros guias sin que
pase por el doblador convirtiéndola asi en una
enrolladora, queda como tema abierto a la
creatividad y necesidad de cada persona que la
utilice.
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