CAPITULO I : LA PEQUEÑA INDUSTRIA
1.1. CONCEPTO DE LA PEQUEÑA INDUSTRIA.

Se denomina pequeña industria a la actividad empresarial en donde hay predominio de la operación de la maquinaria sobre la manual, y se dedica a la actividad de transformación de la materia prima o de productos semielaborados en artículos finales e intermedios siempre  que su activo fijo, excluyéndose terrenos y edificios, no sea de mayor valor de el monto que permite el Comité Interministerial de Fomento de la Pequeña Industria.

1.2.- CATEGORIZACION DEL TAMAÑO DE LAS EMPRESAS.

En Ecuador, de acuerdo a su tamaño, las empresas tienen las categorías siguientes:
	
	CATEGORIZACION DEL TAMAÑO DE LAS EMPRESAS.
	

	CATEGORIA
	TRABAJADORES
	CAPITAL INVERTIDO

	 
	 
	CAPITAL FIJO( DESCONTADO

	MICROEMPRESAS
	HASTA 10 TRABAJADORES
	EDIFICIOS Y TERRENOS) PUEDE

	 
	 
	IR HASTA 20 mil DOLARES

	 
	 
	 

	TALLER ARTESANAL
	DE 10 A 30 OPERARIOS
	CAPITAL FIJO DE 20 A 27 mil DOLARES

	 
	 
	 

	PEQUEÑA INDUSTRIA
	DE 30 HASTA 50 OBREROS
	CAPITAL MAYOR DE 27 mil 

	 
	 
	DOLARES Y MENOR DE 100 mil 

	 
	 
	DOLARES

	 
	 
	 

	MEDIANA INDUSTRIA
	ALBERGA DE 50 A 99 OBREROS
	CAPITAL FIJO NO DEBE

	 
	 
	SOBREPASAR 120 mil DOLARES

	 
	 
	EN ACTIVOS FIJOS

	 
	 
	 

	GRANDES EMPRESAS
	TIENEN MAS DE 100 TRABAJADORES
	MAS DE 120 mil DOLARES EN

	 
	 
	ACTIVOS FIJOS

	 
	 
	 


1.3.-  GIRO PRINCIPAL DE LA PEQUEÑA INDUSTRIA

En su gran mayoría, las pequeñas industrias están dedicadas a la actividad comercial. Además, es notorio que las industrias dedicadas a la transformación de sus productos los comercializan ellas mismas, descartando en lo posible a los intermediarios y logrando una relación más directa entre productor y el consumidor.

La pequeña industria esta dedicada a la venta al detalle, aún siendo éste uno de los sectores más competidos y que deja menor margen de utilidades; pero considerando que este tipo de pequeñas industrias se hacen relativamente fácil y que los riesgos de sus operaciones son menores, resulta atractivo.

La actividad comercial tiene una importancia fundamental dentro de la vida empresarial, pues cerca del 80% de estas industrias se dedican al comercio o a la prestación de servicios y el resto a actividades de transformación. Un punto relevante en el área comercial es la cantidad de empresas dedicadas a la actividad de mercado. 

1.4. INDICADORES

La situación actual de la pequeña industria se resume a continuación:

· Escaso nivel tecnológico.

· Baja calidad de la producción, ausencia de normas y altos costos de producción.

· Falta de crédito, con altos cosos y difícil acceso.

· Mano de obra sin calificación.

· La producción se orienta más al mercado interno.

· Ausencia total de políticas y estrategias para el desarrollo del sector.

· Son insuficientes los mecanismos de apoyo para el financiamiento, capacitación, y uso de tecnología.

· El marco legal para el sector de la pequeña industria es obsoleto.

1.5.  POTENCIALIDADES

La pequeña industria ecuatoriana cuenta con un sin número de potencialidades que son poco conocidas y aprovechadas.  Principalmente se refieren a:

· Son factores claves para generar riqueza y empleo.

· Al dinamizar la economía, diluye los problemas y tensiones sociales, y mejora la gobernabilidad.

· Requiere menores costos de inversión.

· Es el factor clave para dinamizar la economía de regiones y provincias deprimidas.

· Utiliza en su mayoría insumos y materias primas nacionales.

· Tiene posibilidades de obtener nichos de exportación para bienes no tradicionales generados en el sector.

· El alto valor agregado de su producción contribuye al reparto mas equitativo del ingreso.

· Mantiene alta capacidad para proveer bienes y servicios a la gran industria (subcontratación).

· Es flexible para asociarse y enfrentar exigencias del mercado.
En su gran mayoría, las pequeñas industrias están dedicadas a la actividad comercial. Además, es notorio que las industrias dedicadas a la transformación de sus productos los comercializan ellas mismas, descartando en lo posible a los intermediarios y logrando una relación más directa entre productor y el consumidor.

La pequeña industria esta dedicada a la venta al detalle, aún siendo éste uno de los sectores más competidos y que deja menor margen de utilidades; pero considerando que este tipo de pequeñas empresas se hacen relativamente fácil y que los riesgos de sus operaciones son menores, resulta atractivo.

La actividad comercial tiene una importancia fundamental dentro de la vida empresarial, pues cerca del 80% de estas industrias se dedican al comercio o a la prestación de servicios y el resto a actividades de transformación. Un punto relevante en el área comercial es la cantidad de empresas dedicadas a ala actividad de mercado. 

1.6.- LA SOCIEDAD ANONIMA EN LA PEQUEÑA INDUSTRIA.

La sociedad anónima (S.A.) constituye el tipo de estructura jurídica más utilizado por la pequeña industria; este tipo de organización se ha generalizado tanto que aparece como fantasma dentro del ámbito industrial. Es decir, el desarrollo formal de la sociedad anónima como tal, no se cumple y las condiciones legales de los gerentes y accionistas dentro de la pequeña industria se han distorsionado, ya que los propietarios son, a la vez, personal administrativo y directores de la misma. El que posee la mayoría de las acciones controla la empresa como si se tratara de un solo propietario. Él nombra a los miembros de la familia (esposa, hijos, etc.) como sus colaboradores en la dirección y administración. En las sociedades anónimas pequeñas el socio mayoritario se auto-instala en el nivel más alto de dirección y control de la pequeña industria: los demás socios son sólo requisitos de ley para su constitución formal. 

Alguna de las razones de que la pequeña empresa se constituya coma sociedad anónima son:

1. La responsabilidad de los accionistas se limita al monto del capital invertido en la compra de acciones.

2. La sociedad se constituye como una persona jurídica distinta e independiente de sus accionistas.

3. Se puede transferir fácilmente la propiedad de las acciones.

4. La incapacidad o muerte de los accionistas no influye sobre la existencia de la empresa.

5. Deseos de crecimiento futuro.

1.7.- CARACTERISTICAS PRINCIPALES

Las características predominantes de la pequeña industria son las siguientes:

· Es una empresa de tipo familiar, pero constituida como sociedad anónima, ya que el dueño es el que aporta el capital necesario para las operaciones normales de la industria:

· La mayoría de las pequeñas industrias tienden a no cambiar su lugar de operaciones, es decir, se mantienen en el mismo donde se iniciaron. Tratan de conservar su mercado y desean tener una relación estrecha con su clientela, ya que el dueño estima que esta le va a ser fiel durante mucho tiempo.

· El mercado local o regional es el objetivo predominante de la pequeña industria. Esta característica depende de la habilidad del empresario  para ofrecer un producto o servicio excelente o de mejor calidad en un mercado particular y así definirlo en términos geográficos, enfocado al mercado local.

· La pequeña industria crece principalmente a través de la reinversión de utilidades, ya que no cuenta con apoyo técnico-financiero   significativo de instituciones privadas ni del gobierno.

· El número de empleados con que cuenta la pequeña industria no supera las 45 personas, dedicadas a actividades administrativas y operativas.

· Las actividades se concentran en el dueño de la pequeña industria, que es el que ejerce el control y dirección general de la misma.

En una reciente investigación realizada entre directivos de pequeñas industrias y personas de negocios, se estimó que aquellas, para ser tomadas coma tales, deben contar por lo menos con 3 o 4 de las características anteriores donde se incluyen tanto elementos cualitativos como cuantitativos en su definición.

En la pequeña industria existe un gran desconocimiento con respecto a la existencia de organismos de apoyo financiero y técnico, ya sean públicos o privados.

L a pequeña empresa debe tomar en cuenta las siguientes características en el momento de entrar en contacto con algunas de éstas instituciones:

· Conocer los objetivos para los cuales fue creado el organismo.

· Conocer las políticas, procedimientos, normas y reglamentos que aplican para llevar a cabo los programas, proyectos, investigaciones, estudios y asesorías en favor de la pequeña industria.

· Conocer los servicios que el organismo ofrece mediante sus programas publicitarios y promocionales.

· Una vez otorgado el servicio, o apoyo, realizar un seguimiento adecuado para lograr buenos resultados.

1.8.- ESTRUCTURA FORMAL DE LA PEQUEÑA INDUSTRIA

La pequeña industria carece de una estructura formal en todas sus áreas. El trabajo que realiza el dueño de la pequeña industria se asemeja al de un “hombre orquesta” y se atribuye él mismo su especialidad interna. Generalmente se recurre a la asesoría financiera externa, lo cual deja el manejo contable financiero en manos de un contador externo o consultor por horas, que se encarga principalmente de los aspectos legales del personal, finanzas y tributarios.

Las áreas de venta y producción son las más fuertes. La pequeña industria encuentra una forma satisfactoria de competir en su mercado, y debido a la necesidad de satisfacer nuevas exigencias del mismo y a la premura para tomar decisiones sobre la marcha,  el dueño hace que las acciones estratégicas se realicen en forma fácil, dando lugar a la adaptación del producto del mercado rápidamente. También es importante el contacto frecuente del propietario con su clientela, lo cual le brinda un conocimiento más detallado en su mercado y del producto que vende.

La gran atención que el dueño de la pequeña industria dedica a al misma hace de la administración general un punto relevante dentro de su actividad, caracterizándolo como administrador independiente en donde él mismo opera y dirige todas las acciones. Esto hace necesario que adquiera una habilidad especial para el manejo de la empresa, ya que le es muy difícil contar con empleados competentes o recursos técnicos financieros que apoyen su desarrollo. Se puede suponer que, entre pequeñas industrias, todas son fuertes en su campo de operación, pero siempre trabajarán en desventaja anta las grandes industrias.

La función de control es casi desconocida por el dueño de la pequeña industria, no existen procedimientos ni normas que le ayuden a asegurar el éxito en forma rápida. El tiempo que dedica a estas actividades es mínimo (la mayoría de los casos se debe a falta de conocimiento de ellas). El tipo de control se deriva de la planeación inadecuada que utiliza.

1.9.- CAPITAL INVERTIDO.
Para la determinación del capital invertido, se tomará en cuenta el valor de los bienes a la fecha de adquisición, lo que se comprobará por medio de facturas y otros documentos comerciales que pudiesen presentarse y, a falta de estos, de acuerdo a un avalúo que realice el funcionario que designe la junta de la ley de defensa del pequeño industrial (artesano).

Para la fijación de capitales se consideran  el valor de las herramientas, muebles, maquinaria, materia prima, productos elaborados, semielaborados, o implementos propios del respectivo arte u oficio, exceptuando locales, terrenos, oficios y vehículos.

1.10.- NATURALEZA JURIDICA.
De acuerdo con la ley, las empresas ecuatorianas pueden ser personales o sociedades de capital; estas a su vez pueden ser especialmente anónimas y de responsabilidad limitada.

Los productores industriales de confecciones, incluyen muy pocas sociedades de responsabilidad limitada, algunas sociedades de hecho y numerosos negocios individuales, lo que genera varios efectos:

· En la sociedad de responsabilidad limitada está presente el aporte del capital familiar, donde generalmente es una persona la propietaria de casi todos los recursos; el monto de inversiones pequeño y no hay accesos importante al sistema bancario privado; el mercado es local o provincial y muy esporádicamente nacional; la tecnología es antigua y obsoleta, el propietario toma generalmente las funciones de gerente.

· En las empresas unipersonales, los aspectos mencionados se hacen más evidentes, con el agravante de que el empleo generado es todavía menor, la tecnología es menos avanzada y la capacidad gerencial es muy pobre, al igual que la calidad de los productos.

· Entre las pequeñas industrias dedicadas a producir confecciones, habrá un grupo reducido  de sociedades de capital, de aquellas que individualmente tienen menos de dos mil dólares.

· La pequeña industria  crece principalmente a través de la reinversión 0de utilidades, ya que no cuentan con el respaldo o apoyo  técnico-financiero significativo de ningún organismo del sistema financiero público o privado. 

Lo evidente aunque no demostrable estadísticamente, es que en el Ecuador hay miles de pequeñas empresas, muchas individuales y domésticas que se dedican a la confección textil.

La multiplicación se ha debido a la generalización del conocimiento del corte y confección; por las amas de casa y a las facilidades de crédito que mantuvieron vigentes por largo tiempo las impresas importadoras y ensambladoras de máquinas de coser.

1.11.- EL DUEÑO Y LA PEQUEÑA INDUSTRIA.

Muchos empresarios, antes de convertirse en dueños de su propia pequeña industria, fueron empleados asalariados. Se cree que lo que más influye en ese cambio es el deseo de independencia y las molestias que ocasiona la rutina del trabajo asalariado. El deseo de independencia es visto desde el punto  individualista y aplicado tradicionalmente a algunas formas de pensar  clásica dentro de la vida de las pequeñas industrias familiares; además, esta situación lleva un deseo de poseer su propia industria y tener control y dirección total de la misma. Esta forma de independencia da al empresario una libertad de mayor pensamiento y ofrece a la comunidad lo que para él es lo mejor y lo que aquella necesita, tanto como una forma de subsistencia familiar como un deseo de servicio, dándole suficiente confianza para trabajar y servir. El deseo de independencia para tomar sus propios riesgos y decisiones es producto de una fuerte necesidad de ser libre en sus decisiones más que de un lujo, aun cuando este conlleve una gran responsabilidad en lo que haga y dé a su comunidad. A estos factores se suman otros que le ayudan y sirven como de control, razón por la cual se toman como normales. Éstos son: poder y logro, realización, seguridad y mayores ingresos.

La principal ventaja de ser empleado antes que propietario es la experiencia, ya que esta ayudará a llevar las riendas de la empresa y a enfrentarse con más certidumbre a las acciones que deberá tomar para asegurar su subsistencia y la de su familia.

La mayor desventaja de convertirse en propietario lo constituye la responsabilidad social que se afronta al dar un bien o servicio, pues de ello se deriva su verdadera satisfacción en el trabajo. El industrial piensa que con base en este pensamiento de responsabilidad social, enuncia su filosofía de industria, tratando de encaminarla dentro del cliente, empleados, el gobierno y él mismo. Toma sus  utilidades como una lógica consecuencia de su acción.

El dueño de la pequeña industria piensa que si cumple satisfactoriamente su función social, adaptando su propia personalidad, difícilmente verá mermado su mercado, y encuentra en ello la satisfacción de dar a la  comunidad lo que realmente necesita y  que ésta lo retribuya aceptándolo y correspondiendo con fidelidad que el empresario espera de ella.

Las proyecciones del dueño de la pequeña industria se concentran en incrementar la participación de su producto en el mercado, pero sin salirse del mercado local que conoce y maneja, creando nuevas sucursales y tratando de dar un mejor servicio, la mayoría de las veces sin los estudios previos necesarios.

La pequeña industria representa un soporte para el desarrollo de las grandes industrias, ya que de ella depende que sus productos lleguen en condiciones satisfactorias a su mercado y sirve de enlace para actividades que difícilmente la gran empresa podría cubrir debido a su compleja estructura. En otras p0alabras, se puede decir que la necesidad de proveer bienes y servicios al cliente, en ventas al detalle, la incapacidad de la industria grande para manejar pequeñas industrias  y la relación estrecha del industrial en pequeño y la comunidad son factores que hacen pensar en un futuro próspero para la pequeña industria.

Por otro lado, los factores que impiden este desarrollo son el crédito insuficiente y la falta de asistencia técnica-financiera que requieren para su desarrollo.

La pequeña industria (y en especial el área comercial) encuentran una asistencia casi nula, pensando que los mecanismos utilizados están mal enfocados.

Algunas de estas limitantes son:

· Crédito insuficiente.

· Falta de conocimientos de la existencia de estos organismos de crédito.

· Apoyo exclusivo a industrias de transformación, preferiblemente a las ya existentes.

· Temor a los trámites legales y burocráticos que implican solicitar apoyo financiero o técnico.

· Desconfianza del industrial al enfrentarse al aparato gubernamental que regula los mecanismos de apoyo a la pequeña industria.

· Falta de promoción masiva con el fin de dar al pequeño industrial mecanismos fluidos y atractivos para su desarrollo.

· Altos costos de los créditos, tanto de tipo comercial como financiero.

· Falta de personal calificado.

· La pequeña industria no es sujeto de crédito.

A lo anterior se agrega la falta  de capacidad o habilidad técnico-administrativa en la dirección de las industrias pequeñas.

Es muy importante la intervención del fundador en el manejo de la empresa, tanto en su inicio como en su posterior desarrollo. Este fundador es el propietario de la misma. Ello se debe a que en muchas empresas, la época de transición familiar apenas comienza y por tanto es lógico que la participación de esposa, hijos, etc., sea mínima y a veces nula, pues el fundador no quiere dejar las riendas del poder en manos de otra persona. Este comportamiento se acentúa debido a las características y grado de control que el dueño de la pequeña industria impone en la misma y da lugar a que los conflictos que se presenten en la empresa no tengan trascendencia.

Las causas que puede originar problemas familiares generalmente se presentan cuando un cambio o innovación en la transición familiar por la inconformidad en el manejo de la industria y la falta de confianza especialmente del directivo, que da como resultado cierta tendencia al descuido de la administración por falta o pérdida de tiempo, y la incertidumbre al tomar decisiones cuando se requiera acciones rápidas y de gran riesgo para la industria.

1.12.- LA INDUSTRIA Y EL MEDIO AMBIENTE.

Industria como ya se mencionó anteriormente es toda aquella  organización a grupo que realiza actividades comerciales e industriales y que provee bienes y servicios para mantener y mejorar la calidad de vida de las personas. Una industria puede ser pequeña  y estar manejada por una sola persona.

Lo  que se encuentra fuera de una industria se conoce como ambiente, como por ejemplo, la economía, las actitudes cambiantes de la clientela, los costos de la inflación, de la energía, los materiales y la mano de obra. Todos estos factores afectan y son afectados por la industria y su administración. Otro ejemplo sería el de un pequeño industrial que emprende un negocio en una ciudad diferente a la que radica. Ello afecta a la administración de su industria, porque el ambiente en el cual opera no es el mismo.

Los factores son:

a) Factor económico.- Incluye al sistema económico básico en donde la industria privada o pública se desarrolla. Por ejemplo, la empresa debe realizar un estudio de la inflación de manera anticipada.
b) Factor político y legal.- El impuesto general, su grado de obligatoriedad, la  estabilidad política, la efectividad de los grupos de presión, la protección policiaca, la exigencia de restricciones al comercio, la flexibilidad de la ley y los cambios legales están entre los factores que influyen en este factor.

c) Factor social.- Abarca el estado social general otorgado a las personas de la empresa, lo que es aceptable respecto a los logros personales en la cultura, la opinión común con respecto a la riqueza, y el grado de riesgos que se corren y que reciben aprobación.

d) Factor tecnológico.- Este se refiere a las formas para transformar los recursos en un producto o servicio. Incluye el descubrimiento y uso de nuevos materiales, nuevos métodos y nuevas máquinas. Por ejemplo, el continuo avance tecnológico trajo consigo el surgimiento de las máquinas de coser electrónicas.
e) Factor educativo.- Está compuesto por la actitud general hacia la educación, el nivel de alfabetización y lo práctico de la educación que ofrezca.
Muchas veces, el éxito de una industria depende del medio ambiente externo. El conjunto de las variables económicas, sociales, geográficas de todo tipo, influyen en su evolución.

Por otra parte, se ha comprobado que una de las causas del fracaso de las pequeñas industrias puede ser la falta de preparación y experiencia de los pequeños industriales, ya que algunos de éstos, sin la suficiente preparación para hacer frente a las responsabilidades de una industria, deciden crear una. También dejar los asuntos de la empresa en manos de otros provoca una grave deficiencia de tipo administrativo. Asimismo, no adoptar a tiempo las medidas de seguridad adecuadas contra el fraude, o no tomar medidas preventivas, como pólizas de seguro o instalaciones de extintores de incendio, provocan el fracaso de la empresa.

CAPITULO II: CONFORMACIÓN DE LAS MICROEMPRESAS

2.1.- INTRODUCCIÓN.- Puede entenderse la conformación de una microempresa como un programa de desarrollo el cual está compuesto por una serie interrelacionada de actividades, denominadas genéricamente proyectos. Por tanto, toda persona que quiere contribuir efectivamente al desarrollo, requiere entender muy bien los diversos elementos conceptuales y prácticos vinculados con la noción de proyecto. Existen múltiples definiciones de proyecto, entre ellas y como la más importante podemos anotar con seguridad que en este nuevo milenio se a considerado como proyectos a la conformación del gran número de microempresas las cuales están encaminadas a lograr un resultado específico; a la búsqueda de una solución inteligente a una oportunidad de desarrollo o a la solución de un problema; asignar recursos a una oportunidad para lograr ciertos objetivos o metas , todo esto con el propósito de lograr una serie de bienes (productos o servicios).

Si aceptamos que el objetivo final de toda decisión administrativa es la utilización óptima de los recursos, que los proyectos siendo bloques del proceso de desarrollo exigen la asignación de recursos, y que los recursos para toda organización son limitados y escasos, es fácil concluir que el desarrollo se logra más rápidamente en la medida en que los proyectos que se realicen sean los más eficaces y se ejecuten con la mayor eficiencia. En otros términos, que se hagan los proyectos que sean los óptimos de realizar y que se realicen con las nociones de eficiencia y de productividad.

Por otro lado las organizaciones empresariales ya conformadas tienen que mantener unas políticas de desarrollo que no sólo les permitan mejorar sus situaciones tecnológicas, de posicionamiento en el mercado y de resultados económicos y financieros, sino que también les permitan la obtención de resultados buenos para su personal, sus dueños, sus clientes, sus proveedores, el gobierno y la comunidad. Pero dicha política de desarrollo no puede quedarse en el presente, tiene que orientarse al futuro, en la búsqueda de nuevas oportunidades  que le permitan a la empresa el logro total de sus objetivos y metas.

Las organizaciones empresariales deben usar los cinco recursos básicos de la producción: empresarios, tecnologías, recursos humanos, recursos naturales y recursos financieros, con el propósito de buscar oportunidades no identificadas o situaciones de mala asignación de recursos, con el propósito de realizar acciones que les permitan beneficiarse.

Los últimos 20 años han presentado grandes cambios, no solo en el manejo de los cinco recursos básicos, sino en todo el ambiente en el cual la empresa se mueve. Factores como: apertura económica, globalización, inflación, devaluación, contaminación, crisis energética, crisis de recursos naturales, nuevas metas del personal, internacionalización de los mercados, cambios tecnológicos acelerados, altas tasas de interés, grandes niveles de endeudamiento , etc., han creado una mayor dificultad  en el análisis de las actividades orientadas al desarrollo de las empresas, lo cual exige cada día una mayor sofisticación, tanto en los factores que se deben considerar, como en las herramientas que se deben aplicar.

Por lo anotado anteriormente resulta difícil tomar decisiones de inversión en proyectos ya que esto implica básicamente decidir sobre el tipo (que se va a hacer), la forma (como se va a hacer), el momento (cuándo se va a hacer), y el monto (cuánto se va a invertir) de recursos que se van a asignar a cada una de las actividades de desarrollo.

Es importante destacar en este estudio los conceptos de inversiones ya que el proyecto de la instalación de la microempresa de confección de pantalones jeans, es enteramente de nueva inversión y con pretensiones de desarrollo y alta competitividad en el mercado norte del Ecuador y sur de Colombia. 

Las inversiones o asignaciones de recursos en las distintas áreas de la organización son la base del progreso y de los logros de ella y por lo tanto es necesario desarrollar conceptos, métodos y herramientas específicas para evaluarlas y decidir sobre ellas.

Existen múltiples finalidades para las inversiones, pero estas pueden clasificarse en cuatro grandes grupos que están relacionados de cierta manera y que tienen que ver mucho con los alcances, esta clasificación es la siguiente:
2.2.- CLASIFICACION DE LAS INVERSIONES

2.2.1.- INVERSIONES DE REEMPLAZO.- Aquellas que solo implican cambiar algo que ya estaba en marcha y que se deterioró, pero que no implica mejora tecnológica, de capacidad, de factores económicos, de formas o de estrategias de operación.
2.2.2.- INVERSIONES DE EXPANSIÓN.- Aquellas orientadas a crecer la capacidad productiva, a generar un nuevo producto, a enfrentar un nuevo mercado, etc.
2.2.3.- INVERSIONES DE MODERNIZACIÓN.- Las orientadas a buscar una mejora tecnológica, una mayor tasa de producción, una mejor calidad, a permitir el uso de una materia prima de menor calidad, o mantener el consumo energético, etc.
2.2.4.- INVERSIONES ESTRATÉGICAS.- Aquellas orientadas a dar fortaleza a la organización a largo plazo. Los casos más típicos son las integraciones verticales y horizontales, las de investigación y desarrollo, las de desarrollo de personal, y las de gestión tecnológica.

Las inversiones cualquiera que sea su objetivo, presentan características muy específicas, que es necesario tener en cuenta cuando se las analiza, tanto en término de los datos como de los criterios de decisión. El no tener en cuenta estos aspectos origina fallas protuberantes en el análisis y en la toma de decisiones.

a) Se dan hacia el futuro, lo cual implica la necesidad de  hacer pronóstico de comportamiento del ambiente comercial, técnico, económico, financiero y del sector productivo en el cual la organización y el proyecto van a desenvolverse. Pero como el futuro sigue siendo algo que no se conoce con certeza, surge aquí la característica de toda inversión: el riesgo. Este riesgo se da en los componentes técnicos, comerciales, económicos y financieros.

b) Se dan en ambientes o escenarios económicos que cambian rápida y notablemente. Aspectos como: modelos de desarrollo a nivel nacional, la inflación, devaluación, leyes tributarias, políticas arancelarias y proteccionistas, políticas gubernamentales, etc., tienen un gran efecto en todo el análisis de inversiones. Esto obliga a realizar el análisis de inversiones sobre el concepto de ambientes dinámicos y a evaluarlos en función de escenarios que el analista debe concebir. No puede seguirse la política del avestruz de pensar que lo de hoy es estable en el tiempo y evitar las proyecciones por los niveles de confiabilidad de ellas.

c) Se plantean en general a largo plazo. Lo cual refuerza la significación de los dos puntos anteriores.

d) Sus efectos son muy duraderos y prácticamente irreversibles, ya que en la mayoría de los casos la única alternativa para un mal proyecto de inversión es reconocer la pérdida y empezar de nuevo la búsqueda de soluciones al problema original.

Todos estos hechos y características, exigen que el proceso de inversión de capital sea realizado de una manera muy detallada y cuidadosa, de tal forma que las decisiones que se tomen sean las mejores, de acuerdo con el nivel de información existente. 

El proceso general de análisis de una inversión, y su forma más avanzada, la elaboración de un Plan de Negocio de dicha inversión ( conocido muchas veces como estudio de factibilidad ), requiere la realización, en forma integrada, de una serie de análisis y estudios que permitan visualizar totalmente la conveniencia de la inversión.

Esos estudios los podemos resumir en los siguientes componentes, haciendo la aclaración de que no necesariamente su orden de presentación es siempre el de importancia o secuencia de ejecución. La verdad es que el proceso de análisis es integrado y hay que trabajar en paralelo y con retroalimentaciones.
2.3.- ANÁLISIS DE LAS INVERSIONES
2.3.1.- Análisis comercial.- Busca establecer la existencia real de clientes para los bienes o servicios que van a producirse, de la disposición de pago de un precio dado por esos bienes, de la determinación de la cantidad de la demanda, etc. Se conoce también como el análisis o la investigación de mercado.

2.3.2.- Análisis técnico.- Se relaciona con la determinación de la posibilidad de lograr el producto deseado con los equipos, máquinas, tecnologías, recursos humanos, materias primas y servicios disponibles.

2.3.3.- Análisis económico.- Es la determinación de los méritos económicos del proyecto, o sea, la comparación entre el valor económico de lo producido por el proyecto y el valor económico de lo consumido por el mismo.

2.3.4.- Análisis financiero.- Se refiere a la identificación de las posibles fuentes de recursos para la realización del proyecto. En otras palabras, los orígenes y condiciones de los recursos financieros que exige el proyecto.

2.3.5.- Análisis sensorial.- Trata de fijar la posición personal del empresario en aspectos legales, éticos, morales y de gusto personal en relación con la actividad en sí misma o con las condiciones que el proyecto exige. Este factor es básico en la decisión de inversión individual y aún en las inversiones organizacionales.

2.3.6.- Análisis administrativo.- Señala las necesidades de estructura administrativa y de personal que el proyecto exige y las posibilidades reales de satisfacerlas.

2.3.7.- Análisis social.- Se refiere a la determinación de la incidencia que el proyecto tiene sobre el conglomerado social y las probabilidades reales de evitar incidencias negativas.

2.3.8.- Análisis de intangibles.- Considera aquellos aspectos no cuantificables que no han sido incluidos en las etapas anteriores y determina las dificultades que ellos tienen para el futuro de la organización. Aspectos como: imagen corporativa, opinión pública, situación política, inseguridad, etc., entran a ser considerados en esta etapa.

Todos estos aspectos los estudiaremos más a fondo en la fase experimental del presente texto, el cual además servirá como guía para futuros proyectos de inversión y desarrollo.

CAPITULO III: LAS  MICROEMPRESAS DEL NUEVO MILENIO

3.1 INTRODUCCION  El fenómeno de la globalización constituye uno de los fenómenos estructurados más importantes de nuestro tiempo, y en el Ecuador se inscribe plenamente en este movimiento. Desde 1991 Ecuador es miembro del tratado del Pacto Andino y recientemente, el 2 de Septiembre del año 2000 el gobierno ecuatoriano firmó la declaración de Brasilia que declaró que hasta el 2 de Enero del 2002, los espacios económicos de los países miembros del MERCOSUR y del Pacto Andino constituirán una zona de libre comercio.
Este fenómeno aumenta la competencia de la misma forma que el acceso a mercados más grandes, permitiendo a los pequeños sectores industriales nacionales como el de los textiles y la confección, acceder a las ventajas de las economías de escala que de otro modo serían inaccesibles.

Sin embargo, para un sector industrial mal posicionado en el espacio de la competitividad internacional, el aumento de la competitividad es real mientras que el aumento de acceso es más bien teórico, pues como es bien sabido las empresas nacionales no pueden competir en forma adecuada porque nuestros productos podrán alcanzar estándares internacionales pero son muy costosos lo que hace nuestras ciudades sean invadidas por comercializadoras extranjeras que provocan la quiebra de muchas empresas ecuatorianas. La globalización se ha convertido en uno de los motores más poderosos de la vida económica pues obliga a cada uno de los actores de este escenario a buscar una rentabilidad más grande a través de nuevos métodos tecnológicos, administrativos, de comercio y financiero con el fin de optimizar sus recursos abaratar costos y fabricar productos competitivos.

Es necesario entonces crear o generar empresas innovadoras que conduzcan a la asignación más productiva de los recursos disponibles y esta productividad requiere de la combinación estratégica de la innovación, inventiva e iniciativa de los pequeños o grandes empresarios. Sin embargo aunque la información es abundante el buen desempeño es escaso y las capacidades innovadoras más escasas aún debido ante todo por el uso de conceptos administrativos que ya están en desuso.

 La empresa ecuatoriana que quiera continuar trabajando en Ecuador sólo logrará superar los retos propios de su sector industrial si tiene acceso a recursos de capital y a factores competitivos de producción, de innovación y de distribución como los que se encuentran en otras regiones del mundo.

Las empresas deben ser completamente diferentes a las existentes en nuestro medio fundamentalmente en los recursos operativos dedicados a la búsqueda de la eficiencia con el fin de alcanzar habilidad innovativa eficiencia, calidad y sobre todo flexibilidad  entendiéndose esta como la capacidad de introducir fácilmente sus productos al mercado; es importante también investigar constantemente nuevos métodos de trabajo así como también la introducción de nuevos productos de similares características de los que elabora la empresa .

Es esencial el reconocimiento total dentro de la empresa tanto en el aspecto administrativo, desempeño laboral y técnicas de elaboración con el propósito de desarrollar óptimos procesos en los que se pueda descubrir habilidades de creación de productos novedosos que fácilmente se introduzcan en el mercado.

Las empresas textiles y de confección ecuatorianas por lo tanto deben innovar la imagen de sus productos fundamentalmente a ciertos valores estéticos principalmente colorido, dibujos y formas de esta manera se confirmará la supervivencia de esta industria dependiendo del modo que estas satisfagan las exigencias de los mercados actuales tanto en precio, calidad y línea de productos, así como también que sus productos sean únicos obligando a que el resto de las empresas entren en el mundo de la globalización e innovación tecnológicas.

La responsabilidad de mejorar constantemente la dotación en recursos de capital y en factores, de acceso a los escenarios macroeconómicos de una economía mundial, no solo recae en una empresa específica sino en la totalidad  de los actores socioeconómicos ecuatorianos: el Gobierno y las empresas pero también las instituciones educativas y de investigación, los sindicatos, las asociaciones industriales, los grupos profesionales, los medios, los grupos de interés y prácticamente el conjunto de la población ecuatoriana.

Es evidente que ciertos actores del sector deben desempeñar un papel más importante que otros propósitos de lograr que el sector supere los retos de la globalización, pero esto sólo se logrará si trabajamos juntos en los mismos objetivos.

Los objetivos que se deben alcanzar presentan retos que se deben superar, y estos retos son numerosos pues el sector ecuatoriano del textil y la confección enfrenta un riesgo por partida cuádruple: en primer lugar el riesgo del país, luego el riesgo industrial, luego el riesgo textil y finalmente el riesgo empresarial. Si el estado es el gran responsable de impulsar a todas y cada una de las medidas, es evidente que muchas de ellas deberán realizarse concretamente en el interior de las empresas o de las asociaciones empresariales que hacen parte del sector.

A fin de aumentar la competitividad internacional de un sector industrial nacional, los tres actores principales que son la empresa, la industria y el estado deben conocer y desempeñar su papel. Se entiende que este papel debe ser oportuno, pertinente y apropiado, consistente i coherente con la dinámica del aumento del nivel de competitividad internacional de un sector industrial internacional.

3.2. El rol de la nueva administración

Una buena dirección determina la supervivencia y el éxito. No lo determina el clima económico, la competencia, la inconstancia de los clientes o la mala suerte.

Una buena dirección ( la capacidad de comprender, dirigir, y controlar una empresa ) se fundamenta en la atención crítica del director propietario hacia unos cuantos factores decisivos de supervivencia y éxito que son los que conllevan la fortuna o traen la ruina.

3.2.1.- Las diez condiciones de Fortuna o Ruina para sobrevivir y tener éxito.

a) Ser objetivo, engañarse a sí mismo no tiene sentido la creación y construcción de una empresa. Una evaluación honrada e imparcial de los puntos fuertes y débiles de la empresa y de la propia capacidad como empresario es imprescindible.

b) Se debe trabajar deforma sencilla y centrada, en la pequeña empresa lo sencillo es lo eficaz. Es muy importante concentrar los esfuerzos y recursos allí donde el impacto y las ganancias sean mayores.

c) Se debe proporcionar productos y servicios excelentes y característicos que satisfagan las necesidades de grupos selectos de clientes.

d) Establecer la forma de llegar hasta los clientes y venderles los productos y servicios. Los planes de marketing facilitan la tarea.

e) Organizar, dirigir y motivar a un equipo vencedor para que haga todo lo que no se puede hacer por si solo.

f) Llevar los registros de contabilidad y los controles necesarios para entender y dirigir la empresa. Es necesario entonces contratar a un excelente censor jurado de cuentas con experiencia operativa.

g) No se debe estar nunca sin efectivo, el dinero en efectivo es el rey del mundo de la pequeña empresa.

h) Evitar tropezar una y otra vez con las piedras de todo crecimiento rápido, se debe dirigir la expansión de la empresa.

i) Comprender a la empresa de cabo a rabo, esta es la base para controlar y aumentar las ganancias.

j) Planificar, formular objetivos críticos que supongan un reto pero quesean alcanzables y traducirlos a actividades productivas.

Si por alguna razón se descuida o limita algunas áreas claves de la empresa, se estará atacando los puntos fuertes con los que contribuye a la misma. Estimar la capacidad y disposición empresarial debe ser entendida como una oportunidad para incrementar las probabilidades de supervivencia de la empresa, no como una ocasión para reducir su amor propio.

Es importante invertir el dinero en negocios más no en ideas. Las ideas hay que ponerlas en práctica para que se hagan realidad ya que los productos no revenden a sí mismos.

Es natural que la atención y los puntos fuertes del creador de una empresa vayan en otra dirección a las de los detalles administrativos los cuales no son en lo absoluto las atracciones que le hicieron lanzarse a montar su propio negocio. Pero el caos administrativo y la resultante pérdida de control sobre la empresa hundirán muy probablemente el barco si no se cubre bien esa vía de agua. Una de las características de un empresario de éxito es que es muy realista.

La eficacia en el mundo de la pequeña empresa significa concentrar un tiempo limitado, dinero y otros recursos donde la productividad y la rentabilidad sean mayores. Despilfarrar el limitado activo de su empresa, incluyendo el propio dinero, visión y energía, talento y tiempo n metas y actividades secundarias o improductivas es disipar las ganancias de la empresa y su potencial éxito. Dirigir una pequeña empresa, ya se dijo anteriormente es el arte de lo esencial, es aprovechar al máximo lo mínimo.

Una actividad intencionada y económica – centrada en la carestía, la productividad, la contribución y el impacto es la llave hacia una dirección de empresa eficaz. La pequeña empresa necesita desesperadamente una identidad clara y un concepto organizativo dominante para separa los asuntos directivos vitales de los deseables, los importantes de los triviales y la fibra de la grasa. Se debe traducir la visión y sus puntos fuertes a una ventaja competitiva que le distancie de sus rivales.

Afirmar, como hacen algunos empresarios pseudo – sofisticados,  que estamos en el negocio de ganar dinero lleva a preguntarse: ¿Qué negocio? ¿ Qué mercado? ¿Qué producto? ¿Dónde está el dinero y cómo decidimos dónde colocar nuestro dinero?.

Desarrollar la empresa sin un sentido del propósito claro es dar entrada a aquel fanatismo que como dijo alguien consiste en redoblar los esfuerzos cuando se ha olvidado los objetivos. La empresa se convierte en prisionera del detalle cotidiano y carece de empuje hacia delante, está encadenada a las caprichosas y fugaces necesidades del día a día.

Es imperativo el tratar de diseñar un mapa del negocio y algunos valores o líneas directrices que le permitan estructurar la aparente complejidad y aleatoriedad del mundo de los negocios dentro de un sentido del propósito claro y sencillo, solo entonces se podrá desarrollar objetivos estratégicos empresariales concretos y centrarse en las consideraciones importantes, la identidad concreta de los productos, servicios y mercados, las necesidades del personal; y las necesidades financieras, administrativas y técnicas del proceso de la empresa, sólo entonces se podrá elaborar planes de negocios altamente prácticos y dirigidos a los resultados, para así llevar a cabo actividades diarias plenas de sentido y eficacia.

La concentración es la llave de los resultados económicos ningún otro principio de eficacia 

es violado hoy con anta frecuencia como el principio fundamental de la concentración pues el lema de las empresas ecuatorianas parece ser hagamos un poquito de todo.

3.3.- El rol del Estado

Le corresponde al Estado la función de catalizador de todas las acciones puesto que es el único que dispone de las herramientas legislativas, ejecutivas y judiciales que le permiten influir sobre los otros actores y porque es el único que puede actuar e implementar una infraestructura conveniente, en diversos grados, para el buen funcionamiento, el crecimiento, el desarrollo y la prosperidad de todos los sectores industriales nacionales.

En efecto, el Estado intervendrá primeramente sobre las condiciones generales y de conjunto del entorno macroeconómico nacional que sostiene la actividad económica de todos los sectores industriales y luego sobre los eslabones más débiles de la cadena de actividades creadoras de valor agregado de los sectores industriales que más contribuyen a la producción de valor agregado nacional y finalmente sobre los eslabones más débiles de la cadena de valor agregado  que representan el sector industrial ecuatoriano del textil y de la confección.

En tanto que responsable de las reglas del juego de la competencia, obviamente el Estado se encargará de que las leyes y reglamentos adoptados y promulgados sean coherentes con las reglas de la competencia. En otras palabras, las leyes y los reglamentos serán apropiados, pertinentes y oportunos, es decir coherentes con los imperativos de un régimen económico de libra competencia.

En conclusión el Estado deberá cumplir con los siguientes objetivos:

· Reforzar la economía del mercado y estimular la internacionalización del sector.

· Desarrollar infraestructura y legislaciones favorecedoras para las empresas y centradas e el desarrollo sostenible.

· Mejorar las capacidades de innovación y facilitar la transferencia de tecnologías hacia las empresas.

· Revisar el papel de los poderes públicos, aligerar el mecanismo gubernamental y sanear las finazas públicas y el fisco.

· Volver a orientar los sistemas de enseñanza de todo nivel, poniendo el énfasis en la excelencia, el rigor y la pertinencia, de tal manera que los estudiantes adquiera los conocimientos las habilidades y las actitudes requeridas para hacer frente a la competencia mundial.

3.4.- El rol de la empresa

El hecho de que la empresa sea el mejor lugar para implantar las medidas no implica que el Estado no tenga ningún papel que desempeñar como ya se vio anteriormente sin embargo es necesario que la empresa ecuatoriana que hace parte del sector industrial del textil y de la confección adopte una actitud de interconexión estratégica, innovadora, flexible y colaboradora si quiere garantizar su crecimiento y desarrollo y por tanto la durabilidad de su existencia.

· Actitud de interconexión porque debe estar pendiente de sus clientes, de los movimientos de los mercados, de la competencia y de la evolución de nuevas tecnologías.

· Estratégica porque debe extraer su propia visión e interpretación del mundo que la rodea, comprender las oportunidades y las amenazas que se le presentan, analizar las fortalezas y las debilidades de su organización y elaborar un plan de negocios que encarne esta visión.

· Innovadora porque debe estar comprometida a todos los niveles de su organización en el mejoramiento continuo de sus productos, procesos, estrategias y prácticas de negocios.

· Flexible porque debe ser capaz de producir a la medida y justo a tiempo un producto de calidad a un precio competitivo.

· Colaboradora porque debe actuar en sociedad con su industria, su sector y su medio para mejorar o aumentar su oferta.

Ninguna empresa que haga parte del sector ecuatoriano del textil y de la confección puede darse el lujo de ignorar que el mejoramiento de la rentabilidad implica el aumento de la productividad y que este último requiere de innovación e inventiva. Por otro lado esta dinámica de la innovación y de la inventiva deben estar en simbiosis con el conocimiento de los parámetros principales de la demanda excedente observada o mejor aún anticipada.

Aún si se pone el énfasis en la innovación de los productos, el crecimiento y el éxito se deberán a la capacidad que tenga la empresa de darle una prioridad estratégica a todas las facetas de su gestión.

Entre otras facetas están la formación continua, el desarrollo de productos, la adopción de nuevos procesos más productivos, la adopción de métodos sanos de mercadeo y de control de la producción y las estrategias de entrega.

A todo lo anotado anteriormente se puede decir que las empresas deben favorecer y apoyar la creación de nuevas empresas en una libre y sana competencia movilizando a los jóvenes empresarios, lo cual crea un efecto multiplicador en la creación de empleo del sector. Así mismo se debe promover los esfuerzos de nivelación empresarial en términos de crecimiento d la productividad mediante la implementación de programas de mejoramiento continuo y de certificación profesional.

3.5- El papel que juega la industria

La industria agrupa el conjunto de asociaciones profesionales y de grupos de interés cuya tarea principal es doble: en primer lugar, hacer las representaciones indispensables para que las aspiraciones y las necesidades de las empresas y de todos los demás miembros que trabajan en pro del sector ecuatoriano del textil y la confección sean comprendidas por los diferentes niveles de gobierno; en segundo lugar hacer las representaciones indispensables para que las políticas, las decisiones y los programas gubernamentales sean respetadas en letra y en espíritu por los miembros y las empresas del sector.

Por lo tanto los objetivos de la industria son los siguientes:

· Sensibilizar a la población respecto a la importancia de la ciencia, de la tecnología y de la economía moderna.

· Formar dirigentes para la empresa de clase mundial.

· Implementar programas de formación en comercio internacional: logística, financiamiento y comercialización.

· Mejorar el nivel de peritaje y los instrumentos de evaluación de proyectos de los medios financieros y contables.

· Favorecer la creación y el desarrollo de nuevas empresas.

· Revalorizar los oficios y las técnicas y acondicionar puentes de comunicación eficaces entre los diversos niveles de formación profesional y el mercado de trabajo.

En consecuencia el objetivo primordial de todos los que estamos involucrados directa o indirectamente con el desarrollo empresarial, es el d dejar de lado nuestro sistema de relaciones de trabajo antagonistas para comprometernos en una dinámica social renovadora en la cual la colaboración entre patronos y empleados se vuelva común.

El sector textil y confección requiere una estrategia a corto y largo plazo que le permita permanecer competitivo en los mercados locales y globales, posicionarse para el crecimiento, incrementar su participación en los mercados y mejorara su rentabilidad. Estas estrategias deben fundamentarse en el reconocimiento de las fortalezas actuales del sector textil y de la confección y sus subsectores, y en la capacidad de identificar los nuevos elementos que mejorarán su competitividad a largo plazo.

CAPITULO IV: MAQUINAS DE CONFECCION.
4.1.- INTRODUCCION.

Las máquinas de confección se fabricaron con la finalidad de acelerar la producción de las prendas de vestir estas a la vez, tienen diferentes aplicaciones las mismas que serán  analizadas en el presente capítulo.

En el área de la confección las principales máquinas de uso general son: máquina recta, overloock, recubridora, ojaladoras, botoneras, remalladoras, vaporizadoras  usadas especialmente en los sweaters.

4.2.- ANTECEDENTES.    

El momento exacto en el cual se tubo la iniciativa de fabricar una máquina para coser no se lo conoce con exactitud, pues se dio a medida que aumentó la necesidad de confeccionar mayor cantidad de prendas de vestir y haciéndolo de una forma manual era demasiado lento el proceso de confección.

Como es natural las máquinas de coser en sus inicios eran muy rudimentarias, sus piezas constitutivas eran de madera las cuales se movían pesadamente, su fuente de movimiento principal era a manivela. Los primeros vestigios de estas fue en el siglo XVIII cuando un sastre alemán patentó una elemental máquina de coser, la cual usaba una aguja de dos puntadas y un ojo en el centro de ellas.

Hoy por hoy los avances que se han hecho en las máquinas de coser es muy notorio, las mismas que en sus inicios tenían sus partes componentes de madera evolucionaron al empleo del metal y en la actualidad la mayoría de sus partes son elaboradas de un plástico especial el cual hace más ligera la generación de movimientos.

La producción de movimientos también tuvo su evolución de la manivela al pedal, hasta llegar a las máquinas actuales que usan el motor como productor de movimiento. 

En fin, como se ha podido reseñar las máquinas de coser han tenido considerables cambios, los cuales nos han dado  los siguientes beneficios en el área de confección de las prendas:

· Mayor producción.

· Disminución del tiempo de elaboración del producto.

· Mejorar la calidad.

· Reducir el personal.

· Minimizar costos, maximizar ganancias

4.3.- COSTURA.

Llamamos costura a la unión de dos piezas mediante un enlazante que es el hilo, esta unión o enlace se lo realiza manualmente o a máquina. Es un conjunto de puntadas que unen dos o más piezas de material ya sea para unir las partes que forman la prenda de vestir, o para unir y a la vez dar una terminación a sus bordes.

Una costura debe tener las siguientes características:

· Resistencia.- Es la capacidad de la costura para que por largo tiempo evite romperse debido al uso  y condiciones a la que está sometida.

· Elasticidad.- Mayor a la de la tela para sufrir estiramientos fuertes tanto del material como del hilo.

· Apariencia.- Relación armónica entre el tamaño, tipo y color del hilo, largo de puntada y textura, peso, apariencia y color de la tela.

4.3.1.-  PUNTADAS. 

Antes de analizar los diferentes tipos de puntadas es necesario saber que es una puntada. Puntada es la unión de entrelazamiento de uno o varios hilos entre si  dentro de un material en intervalos más o menos uniformes.

4.3.1.1.- CLASIFICACION DE PUNTADAS. 

La base fundamental de la costura es la puntada y una serie de puntadas sucesivas de una misma configuración se define como tipo de puntada.

	CLASIFICACION DE PUNTADAS

	PUNTADA
	DESCRIPCION
	MAQUINA

	Cadeneta
	Formada por un hilo.
	Botonadora.

	A mano
	Puntadas hechas a mano decorativas.
	

	Doble pespunte
	1 o más hilos de aguja por encima y 1 o más hilos inferiores. Costura de igual aspecto al derecho y revés.
	Recta 1 y 2 agujas,     zig – zag.



	Cadeneta
	1 o más hilos de la aguja y 1 o más hilos alimentados por un looper (1 por hilo).
	Cerradora de codos, elasticadora.

	Orilladora
	Los hilos superiores se entrelazan con los inferiores pero al menos uno de ellos debe pasar al borde del material.
	Overloock

	Recubierto
	Dos de los hilos del grupo cubren la superficie desnuda formada por los otros hilos
	Recubridora.


	                  PUNTADAS POR PULGADAS RECOMENDADAS
	

	MATERIAL
	CALIBRE
	TIPO 
	CALIBRE
	PESPUNTES
	FILETES
	CADENETA

	
	DE AGUJA
	DE AGUJA
	DE HILO
	MAQ RECTA
	OVERLOOCK
	

	Tejido de punto
	60 - 70
	Punta de bola
	120
	10 ppp
	14 ppp
	

	Tejido plano liviano
	80 - 90
	Punta de lanza
	75
	10 ppp
	14 ppp
	

	Tejido plano pesado
	100, 110, 120, 140
	Punta de lanza
	50
	8 ppp
	10 ppp
	8 ppp

	Tejido sweaters
	100 - 110 120 - 140
	Punta de bola
	120 - 75
	10 ppp
	12 ppp
	10 ppp

	
	
	
	
	
	
	


4.4.- PARTES PRINCIPALES DE UNA MAQUINA DE CONFECCION.

Las partes principales de una máquina de confección son las siguientes: 

· EL ARMAZON.

Sostiene a las partes móviles y fijas de la máquina, por lo general están hechas de hierro colado o hierro fundido y aleaciones, en la actualidad están siendo reemplazados por material plástico súper resistente y liviano.

Para las máquinas industriales actualmente los agujeros por donde pasan las flechas y cigüeñales, son hechos más grandes, para recibir chumaceras para que cuando se desgasten sea factible el cambio de estas piezas.

· POLEA PRINCIPAL.

Por lo general se realiza en hierro fundido, tiene una hendidura en V que lleva una banda generalmente de hule evitando así el patinaje y los reventones que ocurrían con las de cuero. La polea principal está conectada en la flecha principal o eje principal. 

·  FLECHA PRINCIPAL.
En el un extremo lleva la polea, tiene una ranura o un agujero superficial donde entra uno de los dos tornillos de la polea para asegurar que no se afloje, seguidamente un espacio para apoyar a la primera chumacera a continuación uno o dos muñones de excéntricas que llevan bielas las cuales transmiten movimiento oscilatorio a otras piezas, para mover la barras de las agujas, los dientes, cuchillas, plizadores, etc.

En el otro extremo otra chumacera de apoyo y a veces también otra intermedia, si la flecha o cigüeñal es demasiado larga, en cuyo caso está dividida en dos secciones unida por un acople. Por lo tanto la flecha principal es de donde parten los movimientos de los demás órganos de la máquina.

Para garantizar la dureza de este elemento se le hace pasar por un proceso térmico de sedimentación y temple está  ratificado en toda su longitud, de manera que es totalmente cilíndrico. Si por el desgaste de la misma se ovala  hay que cambiarla evitando  así el daño de los demás elementos de  la máquina.

·  TORNILLOS Y TUERCAS.

Los tornillos y tuercas por lo general son elaborados de hierro (cold rolled) y después endurecidos superficialmente. Hay diferentes tamaños y tipos de estos de acuerdo a las necesidades y lugar donde estén ubicados en la máquina.

· ENGRANES.

Los engranes en las máquinas de coser nos sirven para transmitir el movimiento de la flecha principal a la secundaria, generalmente llevan dientes rectos, por lo cual también los hacen girar en caja cerrada en aceite, si la velocidad de la máquina es excesiva.

No es necesario que los engranes trabajen sumergidos en aceite, será suficiente con que exista una efectiva lubricación.

El material del que están elaborados es del hierro fundido o cold rolled dado un tratamiento de endurecimiento, en el movimiento que transmiten se busca la relación de revoluciones.
· BANDAS.

La banda principal es la que mueve la polea de la máquina, hay otras bandas que transmiten movimiento rotativo a otras flechas usando a la vez poleas ranuradas donde se acomodan estas, sustituyendo de esta manera los engranes, las cajas de aceite.

 La finalidad es usar bandas para reducir zumbidos a pesar de trabajar a altas velocidades.

· CAMAS.

Las camas de una máquina de confección son elaboradas de hierro fundido y cuando estas no son muy grandes se las realiza de acero suave endurecidas superficialmente.

Son utilizadas en máquinas que hacen su trabajo de ciclo fijo tales como: ojaladoras, botoneras, bordadoras de festón y otros bordados simétricos.

Las camas mueven la barra de las agujas o las pinzas que sujetan el trabajo para realizar el ciclo. De las camas también nace la acción para mover las cuchillas que abre los ojales.

· CUCHILLAS.

Su función es emparejar el borde de la tela antes de ser cosida, su mayor uso se da en los géneros de tejido de punto y aplicadas en las máquinas overloock. El trabajo que realizan  es como de tijeras pequeñas que se abren o cierran a cada puntada de la máquina.

Hay cuchilla superior e inferior:

· La cuchilla inferior  se fija con una cuña.

· La cuchilla superior está sujeta en forma parecida en un brazo móvil que baja y sube o se mueve lateralmente.

· BARRA DE AGUJAS.
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Es una pieza cilíndrica, está elaborada de acero suave endurecida por fuera y rectificada para asegurar su forma cilíndrica en toda su longitud. En máquinas de alta velocidad la barra de agujas es hueca para disminuir las vibraciones y su desgaste sea menor.

La aguja va sujeta en el extremo inferior de la barra de agujas, está sujeta por medio de 
un tornillo opresor, o bien por una tuerca cónica que aprisiona la punta de la barra partida en dos y que la obliga a cerrar y a apretar la aguja. 

· AGUJAS.

Es un elemento muy delicado e imprescindible, siendo la parte que atraviesa la tela con el hilo que produce la puntada, el hilo es detenido en la parte baja durante el ciclo para efectuar el amarre de dicha puntada, ciclo que se repite hasta el fin de la costura.

La aguja no debe estar chueca ni despuntada, además tiene que ser refrigerada para evitar su sobrecalentamiento. Son hechas de acero y niqueladas, preferiblemente son revestidas de cromo. Las formas de las agujas son rectas o curvas dependiendo del trabajo que vayan a ejecutar.

· PIE O PRENSATELAS.

La forma de estas piezas depende del trabajo a realizar y según la máquina a las que se aplican. Su función es prensar el material en todo momento contra la  placa de la costura.

· PLACAS.

Las placas de costura sirven para que la tela descanse sobre ella al ser cosida. Se pueden tener 1, 2, o más agujeros por donde pasan las agujas para atravesar las telas en el proceso de costura. Los agujeros por donde pasan las agujas llevan ranuras por donde asoman los dientes que sirven para transportar el material a cada puntada.

· DIENTES.
Como ya se mencionó anteriormente la función de los dientes es transportar el material para  adelante en cada puntada de la máquina, depende del número de ranuras que tiene la placa se pueden ver 1, 2 o más hileras. La picadura del diente puede ser fina, gruesa o media dependiendo del material que se cose.

·  ENGAZADORES Y GANCHOS.

Es el encargado de recoger la gasa de hilo y la retiene durante un ciclo y luego la suelta a través de una nueva gasa o bien trabándola con otro hilo, dejando así formada la puntada  los engazadores se encuentra debajo de la placa de costura.

· CONTROLES DE GASA DE HILO.

Permiten regular el tamaño de la gasa del hilo que se forma en la aguja, son tira-hilos que se aplican en algunas máquinas.

· CANGREJO.
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Es una pieza que tiene una punta, se mueve oscilando en forma semicircular, en el centro de esta hay una caja redonda con un hilo y un pequeño muelle para dar tensión al hilo, a la cual se la  llama bobina dentro de esta bobina se encuentra el carretel con el hilo enrollado. Este conjunto, tomando la gasa del hilo de la aguja, la retiene un ciclo para asegurar que el hilo quede atrapado con el hilo del carretel y así sucesivamente.

· TENSIONES.

Hay que considerar que tanto el hilo de arriba como el de abajo necesitan ser tensados, requiriendo más tensión el hilo de la aguja y el hilo del engazador, esto con la finalidad de que la puntada resulte bien formada. Por ello existen pequeños elementos que ayuden a este fin.
· GUIAS DE HILOS.

Por estos pasan los hilos y son ojillos y ganchos,  pasan los hilos desde el cono  hasta la aguja o hasta el engazador hay ojillos que son móviles a los cuales se les llama tira-hilos su función es aflojar el hilo para apretar la puntada o alimentar más, esto de acuerdo al caso que se presente.

4.5.- CLASIFICACION DE MAQUINAS DE COSER.

Las máquinas de confección se clasifican en:

	CLASIFICACION DE MAQUINAS DE COSER

	Máquinas de doble pespunte
	· Plana o recta

· Zig – zag

· Familiares

· Plana recta de dos agujas

	Maquinas orilladoras o fileteadoras
	· Cadeneta sencilla

· Doble cadeneta

· Costura de sobreorillo o fileteadora

· Costura de doble pespunte

· Costura mixta

	Costura de aplicación especial
	· Máquinas ojaladoras

· Botoneras

· Fusionadora

· Presilladora o tracadora

· Remalladora


4.5.1.- MAQUINAS DE DOBLE PESPUNTE.

PLANA O RECTA.

Su función es hacer costura recta. La máquina realiza un movimiento oscilatorio hacia arriba y abajo, a la vez toma contacto con el género y con el hilo; el cual necesita pasar velozmente por la aguja provocando un sobrecalentamiento, por tanto a la aguja se le debe dar una refrigeración adecuada para no tener problemas ya que puede dañar el género o romper el hilo. La refrigeración de la aguja se la realiza hidratando el hilo con silicona.

Este tipo de máquina sirven para: unir dos piezas, hacer dobladillos, pespuntes y puntadas decorativas, encimar piezas, etc.

ZIG – ZAG.

Es una máquina industrial vienen dadas por sus especificaciones, su velocidad depende del material con el cual se vaya a trabajar.

El mecanismo que las hace diferentes a las de costura recta es el diferencial, el cual nos da el movimiento de zig - zag, está constituido por levas.

FAMILIARES.

Estas máquinas son muy versátiles cuentan con diferentes aditamentos que le sirven para pasar fácilmente de costura recta a bordadora o a zig – zag, son utilizadas en los hogares o en pequeños talleres, no son para alta producción debido a que las especificaciones técnicas no son las adecuadas  para este fin.

PLANA RECTA DE DOS AGUJAS.

Realiza las mismas operaciones que la recta de una aguja, esta máquina se la emplea más con fines decorativos.

4.5.2.- MAQUINAS ORILLADORAS O FILETEADORAS:

Tienen una construcción especial que facilita la formación de cadenas.

CADENETA SENCILLA.

Funcionan con un hilo, un ejemplo de su trabajo podemos observar en los sacos de harina y arroz, pueden coser en una sola recta o también haciendo zig - zag.

DOBLE CADENETA.

La máquina trabaja con dos hilos, es de mayor seguridad.

COSTURA DE SOBREORILLO O FILATEADORA.

Se las conoce como overloock, pueden utilizar 3, 4, 5 hilos. Cortan el filo de la tela de tal manera que no dejan ningún borde.
Se puede regular el largo de la puntada, con una especie de palanca.

COSTURA DE DOBLE PESPUNTE.

Casi igual a la overloock, puede ir por cualquier parte de la tela que se necesite para un pespunte a diferencia de la overloock que va a ir solo por los filos.

COSTURA MIXTA.

Pueden realizar la cadeneta y la costura simple, utiliza 4 – 5 hilos.

4.5.3.-  MAQUINAS DE COSTURA DE APLICACION ESPECIAL.

MAQUINAS OJALADORAS.

Su objetivo es la realización de ojales en cualquier prenda, uno de los avances tecnológicos en estas máquinas es que cuentan con un microprocesador por lo cual es factible la realización de ojales de gran precisión, tienen un ajuste por panel de control, son de mantenimiento fácil y poseen un, control de presión del prénsatelas.

El funcionamiento de esta máquina es similar a la zig - zag tiene cuchillas para el hilo y para el ojal. Por lo que sus acabados son perfectos.

MAQUINAS  BOTONERAS.

El objetivo de estas máquinas como su nombre lo indica es pegar botones, las cuales cuentan con:

· Sistemas de cuchillas fijas y móviles.

· Abrasadores  para el botón, el cual es regulado según el tipo de botón.
· Alimentadores.

La puntada es desarrollada basándose en cadenilla sencilla, estas máquinas pueden trabajar a pedal, en forma neumática,  automática. Pegan botones, hacen remaches, broches a presión, etc.

FUSIONADO. 

Para hacer termoplásticos (material que a alta temperatura es capaz de derretirse) de esta manera se fusiona y une las prendas de vestir. 

También se utilizan cintas adhesivas las cuales a presión unen las telas; se usa en el calzado, prendas impermeables.

PRESILLADORA O ATRACADORA.

La  función principal de esta máquina es dar mayor seguridad a las terminales de la costura evitando de esta manera se deshilen las mismas,  el principio de funcionamiento es similar a la máquina zig – zag.

MAQUINA REMALLADORA.

Son muy utilizadas en la industria de confección de sweaters, sirve para retomar las puntadas del tejido y procurar una costura análoga a esta.
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Consta  de la corona de gran diámetro y la bancada con dos columnas, permiten el trabajo simultáneo de dos operarios. Con estas máquinas se pega cuellos, filos de bolsillos, se arma sweaters, etc. según el requerimiento del diseño de la prenda.

MAQUINA VAPORIZADORA.

Como ya se mencionó anteriormente las máquinas vaporizadoras sirven para darle estabilidad dimensional a la prenda, y un embellecimiento a la misma eliminando las arrugas. El proceso de vaporizado se lo da en pieza antes del proceso de corte y en prenda para posteriormente enviarla al área de empaque.

En las vaporizadoras rudimentarias que son a gas el tiempo de planchado en pieza va de 5  - 7 min. y en las vaporizadotas automáticas el tiempo es de 1 – 2 min. Si se excede de este tiempo prudencial corremos el riesgo de que la pieza se cocine es decir; que en lugar de ganar estabilidad dimensional pierda las características propias de la fibra de una forma irreversible, lo que dañaría de manera permanente a la fibra y por lo tanto a la prenda terminada.

En cambio, de tener el tiempo de vaporizado menos de lo establecido, la pieza continuaría con arrugas propias de la actividad de tejido; por lo tanto se sufriría un   mal proceso de corte lo que provocaría un pésima realización de la confección del sweater. 

CAPITULO V: GENERALIDADES DEL TEJIDO DE PUNTO

El origen del tejido de punto es muy remoto, es así que se tienen pruebas de su existencia procedentes desde el antiguo Egipto, en forma de unos calzones de unos tres mil años de antigüedad.

El tricotado a mano, precedió en el tiempo al obtenido por medios mecánicos. Por lo que se tiene conocimiento que ya a mediados del siglo XIII  se utilizaban en Italia prendas de punto ceñidas para cubrir las piernas. Éste tipo de tricotado permaneció sin modificación durante muchos siglos. Las agujas consistían en dos piezas de metal lisas a las que se les daba forma de aguja y se les sacaba punta.

Hoy en día estas agujas conocidas como agujones se han convertido en una herramienta muy útil, que hacen del tricatado a mano un entretenimiento popular.

En el siglo XV se formaron en Alemania empresas de artesanos, reunidos en gremios y cofradías, que se dedicaban a la producción de medias y guantes. El  rendimiento de un obrero experimentado elaborando un tejido a mano era de 120 a 150 mallas por minuto. En comparación, una moderna máquina circular de gran diámetro de alto rendimiento, produce en la actualidad una media de 20 millones de mallas por minuto.

El inventor del primer telar mecánico de tejido de punto fue el inglés William Lee en 1589. Con esta genial invención coronaba sus esfuerzos de años en pos de la construcción de un telar manual de punto.

Este aparato provisto de agujas de prensa podía producir 16 mallas a la vez. Sin embargo, el auge no empezó sino hasta el año de 1847 en la que Mattew Towsend  obtiene la patente para su investigación de la aguja de lengüeta llamada también 

selfactina o Towsend, iniciándose una nueva era en la técnica de la fabricación de punto.

La aparición de la máquina circular como desarrollo del telar de punto fue en el año de 1850. Inicialmente estuvo equipada con agujas de prensa en posición vertical. Posteriormente se construyó con agujas de lengüeta; las cuales pueden ser movidas individualmente. Estas máquinas eran utilizadas para la producción de tejidos tubulares, de las cuales se cortaban las piezas para la confección de medias. Posteriormente estas máquinas se construyeron en diámetros más grandes, facilitando de esta manera la elaboración de prendas de vestir en tejido de punto.

5.1.-  DEFINICIÓN DEL TEJIDO DE PUNTO

El tejido de punto consiste en la formación de una serie de bucles especiales llamados puntos o mallas, este tejido puede estar compuesto por hilos de trama, hilos de urdimbre, o por ambos al mismo tiempo. Los géneros de punto los podemos obtener de forma manual o mecánica.

5.1.1.- TEJIDO DE PUNTO A MANO.- Esta operación se la puede realizar tanto con agujas como con ganchillo.

​- La elaboración del tejido a mano con agujas (agujones) consiste en colocar una serie de  mallas sobre una de estas; mientras que la otra introducimos en la última malla de la derecha colocada en la primera aguja, se da la vuelta al hilo sobre la segunda aguja pasando el hilo hacia delante formando la malla. Este proceso lo realizamos con todas las mallas hasta dejar libre la primera aguja; y luego repetimos la operación.

- La elaboración del tejido a mano con ganchillos (agujeta) consiste en hacer una cadeneta cogiendo el hilo y pasándolo por el interior de la última malla y así sucesivamente hasta formar una serie de mallas dependiendo de lo que se quiera realizar. Estos productos elaborados en forma manual, son generalmente muy apreciados y se utilizan tanto para la decoración del hogar como para prendas de vestir.

5.1.2.- TEJIDO DE PUNTO A MÁQUINA.- El tisaje de géneros de punto a máquina lo podemos realizar en base a dos métodos principales dependiendo de la forma de recibir y procesar el hilo: El método de tejido de punto por trama y el de tejido de punto por urdimbre.
En la actualidad existe una inmensa variedad de tejidos, los mismos que para una mejor comprensión lo hemos dividido en cinco grupos:

1) Tejidos de trenza

2) Tejidos de nudos

3) Tejidos de red

4) Tejidos e pie y trama

5) Tejidos de punto

Tejidos de trenza.- Utilizados generalmente en la fabricación manual y mecánica de encajes. Actualmente han perdido muchos mercados principalmente por la competencia de los tejidos de punto por urdimbre.

Tejidos de nudos.- Utilizados generalmente en la ornamentación, están compuestos tanto por hilos de trama, urdimbre y por un tercer grupo de hilos que se los va anudando de acuerdo al dibujo.

Tejidos de red.- Se los utiliza generalmente en la industria pesquera, se forman por hilos colocados paralelamente que al ser anudados entre sí dan la forma de rombos.

Tejidos de pie y trama.- Tradicionalmente conocidos como tejidos planos, se forman por hilos de urdimbre y trama, actualmente son muy difundidos y se utilizan en la elaboración de prendas de vestir, artículos para el hogar, etc.

De acuerdo al tipo de tejido, se compone por hilos de trama, por hilos de urdimbre o por ambos a la vez. Las diferencias entre el tejido de punto y el tejido plano son muy marcadas y fáciles de reconocerlas para las personas que estén al tanto con este tipo de tejidos. Sin embargo, quizá la diferencia más importante es la elasticidad que presenta el tejido de punto tanto en el sentido horizontal como en el sentido vertical, así como la existencia en aquél, por uno u otro lado, de la forma clásica de las mallas como la “V”.
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Figura # 1  Tejido de punto por trama

 5.1.3.-TEJIDO DE PUNTO POR TRAMA

El tejido de punto por trama, conocido también como método de recogida de un solo hilo, consiste en el proceso en el que el hilo se lleva de un lado a otro o alrededor por 

debajo de las agujas formando hileras o pasadas de mallas. Estas mallas pueden ser elaboradas todas al mismo tiempo mediante el movimiento simultáneo de las agujas en el caso de los telares de punto o bien por el movimiento individual de cada aguja una después de otra en el caso de las máquinas circulares de punto.

En las máquinas rectilíneas el hilo de trama pasa por debajo de las agujas de forma similar a una lanzadera en los telares planos. Estas agujas se mueven hacia abajo, hacia atrás y hacia arriba para formar las nuevas mallas.
En las máquinas circulares el hilo se lleva de forma helicoidal el mismo que es tomado por las agujas para formar las mallas.
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Figura # 2     Tejido de punto por trama

5.1.3.1.- MALLAS

Las mallas son las puntadas que se forman por medio de las  agujas.

Están constituidas por un lazo, el cual mantiene su forma gracias a las otras mallas contiguas. La malla está constituida por las siguientes partes:
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Figura # 3
Partes de una malla

1) Cabeza

2) Costados

3) Pie

4) Puntos de contacto

La estructura de las mallas proporciona a la tela una elasticidad extraordinaria que es distinta de cualquiera de las propiedades elásticas de las fibras e hilos que se utilizan. La malla puede cambiar su forma alargándose o ensanchándose para dar elasticidad en cualquier dirección de la tela.
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Figura # 4. Formas de una malla

Malla del derecho.- Es la malla que vista por un lado del tejido, los costados de la misma se hallan superpuestos y los pies cruzados por detrás de la cabeza de la malla precedente.
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Figura # 5. Malla del derecho
 Malla del revés.- Corresponde a la malla que vista por un lado del tejido, los

costados cruzan por debajo y los pies por encima de la cabeza de la malla precedente.
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Figura # 6. Malla del revés

Malla de aguja.- Es la parte de la malla que emerge de la malla anterior y que se

compone de la cabeza y de los dos costados.
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Figura # 7. Malla

5.1.3.2.- PASADAS

En el tejido de punto, se conocen como pasadas a las hileras horizontales de mallas; las mismas que pueden ser apreciadas por el revés de la tela.
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Figura # 8. Pasadas

En los tejidos de punto los elementos de ligado se hallan ordenados en pasadas y en filas de mallas.

Al realizar el análisis de un tejido es importante determinar con exactitud las pasadas y las filas de mallas, para esto se coloca la muestra de tal manera que las pasadas de mallas queden en dirección horizontal y las filas de mallas en dirección vertical, teniendo en cuenta de colocar el tejido por el derecho de tal forma que las filas de mallas adopten la forma de una “V”.
5.1.3.3.- COLUMNAS

En el tejido de punto a máquina, se conoce como cadenas o columnas o las hileras verticales de mallas, cada columna está formada por una sola aguja y aparecen por el derecho de la tela.

En la elaboración del tejido de punto a mano con ganchillo, es relativamente fácil apreciar lo que constituye una cadena ya que es la base para su elaboración.

La diferencia entre el tejido elaborado a máquina y el tejido elaborado manualmente radica en que al destejer la tela,  en el primero se lo hace en dirección de las pasadas, y en el segundo se desteje una cadena tras otra.
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Figura # 9. Columnas

5.1.3.4.- GALGAS

En el tejido de punto, se conoce como galga al número de agujas

contenida en una medida determinada, y sirve para conocer la finura de una máquina.

Existen diferentes tipos de galgas dependiendo del lugar de origen de las máquinas, entre ellas tenemos:

Galga inglesa.- Este tipo de galga nos indica el número de agujas que se encuentra contenida en una y media (1½) pulgada inglesa; es decir en una longitud de 36,6 mm.

Galga anglosajona.- Esta galga es la más conocida en nuestro medio, y nos indica el número de agujas comprendida en una longitud de una pulgada inglesa, es decir en 25,4 mm.

Galga sajona.- Esta galga nos indica el número de agujas que se encuentran comprendidas en una pulgada sajona, correspondiente a 23,6 mm.

Galga francesa.- Este tipo de galga se encuentra dividida en dos: una fina y otra gruesa:

- La fina nos indica el número de agujas contenida en una longitud de 27,78 mm.

- La gruesa nos indica el número de agujas contenida en una longitud de 1½ pulgada francesa es decir en 41.67 mm.

Galga beret.- Este tipo de galga nos indica el número de agujas contenida en una longitud de dos pulgadas francesas.

Galga raschel.- Este tipo de galga nos indica el número de agujas contenida en una longitud de dos pulgadas sajonas. Se emplea en las máquinas Raschel.

Como ya dijimos la galga nos indica la finura de la máquina, por tanto, mientras mayor sea una galga, mayor también será el número de agujas contenida en dicha medida y, por consiguiente, estarán más unidas y deberán ser más delgadas, dándonos de esta manera tejidos más o menos finos dependiendo del tipo de galga.

De igual manera es necesario conocer el paso en la máquina, el mismo que se determina como la distancia que existe entre dos agujas contiguas, medida desde sus respectivos ejes sobre el diámetro de la máquina. El paso se expresa en milímetros.
[image: image3.wmf]
De acuerdo a las normas DIN la medida para representar la finura en las máquinas debería ser el paso.

Para determinar la galga en una máquina circular tenemos la siguiente fórmula:

                
   25,4

[image: image27.emf]paso p (mm) 16,93 12,7 11,29 10,16 8,47 7,26

(galga) 1,5 2 2,25 2,5 3 3,5

paso p (mm) 6,35 5,64 5,08 4,62 4,23 3,63

(galga) 4 4,5 5 5,5 6 7

paso p (mm) 3,18 2,82 2,54 2,31 2,12 1,95

(galga) 8 9 10 11 12 13

paso p (mm) 1,81 1,69 1,59 1,49 1,41 1,27

(galga) 14 15 16 17 18 20

paso p (mm) 1,21 1,15 1,06 1,02 0,98 0,91

(galga) 21 22 24 25 26 28

paso p (mm) 0,85 0,79 0,75 0,71 0,067 0,64

(galga) 30 32 34 36 38 40

paso p (mm) 0,6 0,58

(galga) 42 44

Galga = 



paso (mm)


número de agujas del cilindro
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Galga = 


Diámetro nominal (pulg). 3,14


    25,4
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Paso (mm) = 


   Galga

Diámetro nominal (pulg). 3,14 . 25,4

[image: image30.png]


Paso (mm) = 


      número de agujas del cilindro
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Figura # 10. Tabla de pasos y galgas de las máquinas

5.1.3.5 FORMACION DE LAS MALLAS
La  formación  de   la   malla   en    las máquinas circulares monofontura  de tejido de punto que están equipadas con agujas de lengüeta, depende principalmente de unos planos inclinados llamados levas; las mismas que actúan sobre el talón de cada aguja transfiriéndoles un movimiento de ascenso dentro de la ranura del cilindro rotatorio. Al girar el cilindro, el talón de la aguja recorre el camino del cerrojo estacionario produciendo movimientos verticales. Estos movimientos son necesarios para realizar una malla, y la producción sucesiva de estas el tejido.
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Figura # 11
Camino del cerrojo y recorrido de la aguja

Al igual que las levas, las platinas también juegan un papel importante en el proceso de formación de las mallas. Estas se encuentran colocadas en el aro de platinas el cual gira 

conjuntamente con el cilindro. Estas platinas reciben el movimiento a través de las lavas que se encuentran fijadas en los segmentos estacionarios.
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Figura # 12 Camino del cerrojo y recorrido de la platina




1. Platina





2. Camino del cerrojo

RECOGIDA

La  recogida  o  cargada de  una  malla  se  produce  cuando  la aguja en su movimiento vertical de ascenso se a quedado a medida subida debido a la forma de la leva colocada en el cerrojo del cilindro; evitando de esta manera que la malla previamente formada se salga de la lengüeta, es decir, que en lugar de formar una malla la aguja ha tomado nuevamente el hilo de alimentación conservando en el interior del gancho la malla anterior.
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Figura # 13
Malla cargada
TRASLADO DE MALLAS

El traslado de mallas no es más que la transferencia de  la malla que tiene una aguja a otra aguja.

Este proceso nos permite la elaboración de artículos con aumentos y disminuciones que no son mas que ensanchamientos y reducciones en anchura del artículo; con la cual podemos fabricar partes completas de una prenda con orillos perfectos.

Para el traslado de mallas de una aguja a otra en máquinas provistas de agujas de lengüeta, es necesario la existencia de dos fonturas, y que las agujas tengan aditamentos especiales.

INACTIVIDAD
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La inactividad de una o varias agujas es la posibilidad que tienen de no efectuar ningún trabajo en el momento que se requiera. Esto lo podemos conseguir con las levas de no trabajo o también según el sistema de selección con el que cuenta la máquina. Así en las máquinas que dispongan de levas intercambiables será necesario cambiar la leva apropiada para este fin, es decir, la “ZC”. En el caso de máquinas con tambores de selección debemos poner una espiga o pin en el orificio correspondiente a la aguja que deberá permanecer inactiva.

Figura # 14  

1. Camino de la aguja

2. Leva de no trabajo “ZC”

PROCESO DE FORMACIÓN DE LAS MALLAS

En el proceso de formación de las mallas en las máquinas circulares de una sola fontura intervienen diferentes elementos: los cerrojos, las levas, guía-hilos, platinas y principalmente las agujas de lengüeta.

El proceso constituye las distintas posiciones en forma sucesiva que ocupa o que realiza la aguja para producir la malla.

5.1.3.5.1- MÉTODO DE FORMACIÓN CON ANILLO DE PLATINAS

POSICIÓN INICIAL.- En esta posición, la aguja se encuentra en reposo, su cabeza está aproximadamente a la misma altura que el borde de desprendimiento de la platina; la misma que se encuentra en posición de avance hacia el centro del cilindro sujetando con su garganta la entremalla del tejido. La malla tejida con anterioridad se encuentra retenida en el pico de la aguja.
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Figura # 15 Posición inicial

MEDIA SUBIDA.- Conocida también como posición de malla cargada, en este punto la aguja comienza su movimiento ascendente gracias a las levas, quedando el tejido retenido por las gargantas de las platinas,  y evitando que esta se suba por la acción del mecanismo estirador de la máquina.  Debido  al movimiento ascendente de la 

aguja, el bucle de la malla abre la lengüeta quedando sobre la misma. Al mismo tiempo la forma del guía-hilos impide que la lengüeta se cierre al ir subiendo la aguja. La platina permanece inmóvil, además se puede observar que la lengüeta de la aguja queda presionada contra el cuerpo de la misma por la antigua malla.
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Figura # 16
Posición de media subida

SUBIDA COMPLETA.- Conocida también como posición de máxima subida, en esta posición la aguja alcanza su máxima altura, y la malla que se encontraba presionando la lengüeta a pasado al cuerpo de la aguja. Durante este proceso el tejido continúa siendo retenido por la platina, mientras que la malla vieja se ha deslizado al cuerpo de la aguja dejando libre a la lengüeta. La forma del guía-hilos evita que se cierre la lengüeta; en tanto que la platina aún permanece inmóvil.
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Figura # 17
Posición de subida completa

ALIMENTACIÓN.- También llamada posición de recogida. Una vez que la aguja ha llegado a la posición de máxima subida, empieza su movimiento descendente. Antes que la malla provoque el cierre de la lengüeta es preciso alimentar con el hilo el gancho de la aguja mediante el guía-hilos, cuya forma debe de terminar una vez que la aguja haya sido alimentada de hilo, esto con la finalidad que al continuar descendiendo la aguja, la lengüeta pueda cerrarse libremente dando así lugar a la formación de la nueva malla.

Durante este proceso la platina ha empezado su movimiento de retroceso alejándose del centro del cilindro.

Las posiciones de media subida y alimentación se encuentran situadas a la misma altura, con la diferencia de que en la primera la malla se encuentra por encima de la lengüeta mientras que en la segunda la malla se encuentra por debajo de la misma.
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Figura # 18
Posición de alimentación

MEDIA BAJADA.- Llamada también posición de formación. Al continuar descendiendo la aguja empujada por la leva, la lengüeta es cerrada por la acción de la malla al deslizarse hacia la cabeza de la aguja; quedando la nueva malla encerrada en el gancho de ésta. La platina continúa su retroceso hasta su posición de máxima retirada.
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Figura # 19
Posición de media bajada
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DESPRENDIMIENTO.- En esta posición la aguja continúa su posición descendente hasta llegar al punto de máxima bajada, la aguja hala el nuevo bucle de hilo pasándolo a través del bucle de la malla anterior formando así la nueva malla. Es preciso indicar que el tamaño de la malla dependerá del punto de máxima bajada de la aguja, el mismo que se ajusta mediante una escala graduada que hace que la leva de formación se desplace hacia arriba o hacia abajo.

Figura # 20
Posición de desprendimiento

5.1.3.5.2.-  MÉTODO DE FORMACIÓN SIN ANILLO DE PLATINAS

Entre las máquinas que utilizan este método para la formación de la malla podemos citar a las RELANIT de la firma Mayer. Este tipo de máquinas carece del anillo de platinas, y el movimiento de estas es controlado por los segmentos del cilindro. Las platinas de estas máquinas se diferencian mucho de las que son controladas por anillo.
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Figura # 21
Platinas

1. Platina de máquinas con anillo

2. Platina para máquinas sin anillo

La técnica para la producción de las mallas consiste en una división del movimiento vertical para la recogida del hilo en la formación del bucle; en dos movimientos complementarios y de sentido contrario que se reparten entre la aguja y la platina.

En estas máquinas el movimiento de la aguja es siempre constante, y la longitud del punto y de la malla se determina graduando el movimiento vertical de la platina. Este método en la formación de la malla nos ofrece algunas ventajas.

· Mayor velocidad de trabajo de la máquina.

· Menos puntos de inflexión del hilo durante la recogida.

· Mayor eficiencia de la máquina debido al menor número de pasos en la formación del punto.

A continuación vemos los diferentes pasos para la formación de la malla.

POSICIÓN DE RETENCIÓN.- Aquí podemos ver que la platina se encuentra en su posición avanzada de retención sujetando el bucle de la malla formada en el segmento anterior.
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Figura # 22
Posición de retención

POSICIÓN DE PRENSADO.- En este punto la platina ha avanzado aún más que en la posición de retención mientras que la aguja realiza su movimiento ascendente hasta que la malla quede situada por debajo de la lengüeta.
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Figura # 23
Posición de prensado

POSICIÓN DE RECOGIDA.- En esta posición, luego de que la aguja ha llegado a su máxima subida, empieza su movimiento descendente y recoge el hilo de alimentación, la platina a basculado radialmente hacia fuera a través de su punto de giro.
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Figura # 24
Posición de recogida

POSICIÓN DE DESPRENDIMIENTO.- Después de recoger el hilo de alimentación la aguja continúa con su movimiento descendente, mientras que la platina realiza un movimiento ascendente hasta alcanzar la posición de desprendimiento. La guja luego de recoger el hilo lo pasa a través de la malla anterior formando así la nueva malla.

[image: image48.png]



Figura # 25
Posición de desprendimiento

POSICIÓN DE SEGURIDAD.- En esta posición la platina ha avanzado en dirección al centro del cilindro hasta que la garganta quede por detrás del gancho de la aguja, manteniendo de esta manera la malla recién formada.
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Figura # 26 
Posición de seguridad

5.1.3.6.-
PROCESO DE FORMACIÓN DE RECOGIDAS

Se conoce como recogida al proceso que realizan las agujas de retener el hilo de alimentación en el interior del gancho pero sin soltarlo, acumulando una, dos o más mallas y así formar mallas múltiples, podemos decir que con este proceso se obtienen mallas dobles, triples, cuádruples, etc.

Para obtener este tipo de mallas es necesario que un grupo de agujas se queden en la posición de media subida o de malla cargada, para desde ahí empezar el descenso, y así en lugar de formar una malla la aguja habrá tomado el nuevo hilo en su gancho, pero conservando la malla anterior.
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Figura # 27 
Malla cargada o recogida

Otro método para formar recogidas es el de media bajada y consiste en que las agujas empiezan la formación de mallas realizando su ciclo normal hasta que llegan a la posición de media bajada. Partiendo de este punto las agujas que formarán mallas realizarán su descenso completo hasta llegar a la posición de desprendimiento, mientras que las que formaron recogidas permanecerán en la posición de media bajada hasta empezar el nuevo ciclo de formación de mallas.

5.1.3.7.-TRASLADO DE MALLAS

TRASLADO DE MALLAS EN AGUJAS DE LENGÜETA

El traslado de mallas no es otra cosa que el paso de las mallas de una fontura a otra. El traslado de mallas puede realizarse en máquinas circulares o en máquinas rectilíneas diseñadas especialmente para este fin.

Con este tipo de máquinas es posible obtener piezas  completas de prendas realizando aumentos o disminuciones, tales como, frentes, espaldas, mangas, etc. Para realizar el proceso de traslado de mallas de unas agujas a otras, es necesario disponer de dos fonturas, cuyas agujas tengan aditamentos especiales para realizar dicho proceso.
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Figura # 28
Traslado de una malla

El paso de las mallas entre las agujas del plato y las del cilindro, debe ajustarse de acuerdo al sistema de trabajo de la transferencia. Así al realizar el ajuste mediante el desplazamiento del plato, se consigue que la cabeza de la aguja del mismo pase exactamente por el centro del orificio que dispone la aguja del cilindro formado entre el cuerpo de la aguja y el fleje ensanchador.

CAPITULO VI

MÁQUINAS CIRCULARES DE UNA FONTURA
6.1.-  GENERALIDADES

La aparición de la máquina circular se remonta a los años de 1850-1860, al principio esta máquina estaba equipada con agujas de prensa colocadas en posición vertical, construyéndose posteriormente con agujas de lengüeta.

En su inicio se construyeron para elaborar tejidos tubulares que se utilizaban en la fabricación de medias ya que se construyeron en diámetros pequeños. En lo posterior se construyeron máquinas con un diámetro mayor con lo cual se obtuvieron tejidos más anchos que nos permitieron elaborar prendas de tricot; teniendo así bien marcado el campo de tricotosas circulares de pequeño y gran diámetro 
En la actualidad, la automatización y la tecnología se han incrementado notablemente para todos los tipos de máquinas circulares. Un avance de las máquinas circulares de gran diámetro de una fontura es la presentada en los años de 1987-1991 por la firma Mayer que inicia la producción en serie de las máquinas RELANIT que se caracterizan por no disponer de anillos de platinas y el movimiento de estas se lo consigue con los segmentos del cilindro. La versatilidad en su empleo, fácil manejo así como elevados rendimientos de producción, son las principales ventajas de estas máquinas. En comparación una máquina circular con una rectilíneas, la principal ventaja de la circular 

es la gran producción de esta debido a un elevado número de juegos (hasta 144) con relación a una máquina rectilínea.

6.2.- ELEMENTOS DE TEJER

6.2.1.- AGUJAS

Entre los elementos de tejer, y se puede decir que uno de los más importantes tenemos a las agujas, las mismas que presentan una diversidad de formas según sea el tipo de máquinas para las cuales fueron diseñadas. Sin embargo, cabe indicar que también tenemos agujas que nos permiten elaborar tejidos manualmente. Así podemos citar las siguientes:

Agujas para la elaboración manual de tejidos

Agujas o agujones.- Como su nombre lo indica, consiste en dos piezas de metal liviano que pueden estar separados o unidos por uno de sus extremos, su utilización en la elaboración del tejido es eminentemente manual y nos permiten realizar diferentes motivos según sea la creatividad de la persona.
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Figura # 29 Elaboración manual de tejidos con agujas

Ganchillos a agujeta.- Consiste en un gancho de metal que al igual que los agujones nos permiten elaborar tejidos de forma manual; no obstante la versatilidad de este elemento es mucho más amplia que los agujones. Los productos elaborados con los ganchillos generalmente son utilizados para la decoración del hogar así como también para prendas de vestir.
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Figura # 30 Elaboración manual de tejidos con ganchillos

Agujas para la elaboración de tejido a máquina

Agujas de ganchillo o de prensa.- Esta agujas pueden variar en su tamaño, grosor y forma de ganchillo según sea el tipo de máquina a la que pertenecen.
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Figura # 31 Aguja de ganchillo

Generalmente tienen la forma indicada en la figura # 31 cuyo gancho debe tener la flexibilidad necesaria para poder introducirse en el canal y así cerrar el gancho permitiendo la formación de la malla. Unas veces estas agujas van colocadas en la máquina de forma individual o en otros casos en segmentos fundidos a las agujas que agrupan un cierto número de éstas, de tal forma que pueden colocarse uno tras otro formando así la fontura de agujas.
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Agujas de Cerrojo.- Conocidas también como agujas compuestas, constan de un gancho rígido colocado en el extremo de un tubo, por cuyo interior de desliza un cerrojo cuya finalidad es la de abrir o cerrar el gancho.

Figura # 32 Aguja de cerrojo

La formación de la malla esta indicada en la figura anterior en donde se puede ver que al avanzar la aguja  hacia delante toma el hilo de alimentación, mientras que la malla anterior pasa al cuerpo de la aguja, para finalmente retroceder y pasar la malla nueva por el interior de la malla previamente formada.

Actualmente en algunas máquinas para la formación de la malla con este tipo de agujas  se utiliza la técnica de los movimientos combinados de platina y aguja; en especial en las máquinas circulare del tipo RELANIT C de la firma Mayer.

Agujas de lengüeta.- La aguja de lengüeta conocida también como selfactina desde sus inicios ha sufrido muchas modificaciones especialmente en su masa y flexibilidad.

Actualmente es la más difundida en las máquinas circulares; los factores que determinan la forma, las medidas así como sus características dependen del tipo de máquina para el cual fueron diseñadas.
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Figura #  33 Aguja de lengüeta

1. Gancho

2. Lengüeta

3. Cuchara de la lengüeta

4. Eje de la lengüeta

5. Asta o caña de la lengüeta

6. Talón

La aguja de lengüeta está compuesta de las siguientes partes:

Talón.- Es la parte saliente de la aguja que permite desplazarla por el canal del cilindro o el plato según el camino del cerrojo.

Arco previo.- Es la curvatura o saliente en el cuerpo de la aguja antes del talón.

Extensión posterior.- Prolongación de la aguja después del talón.

Rebajo.- Afinado  del asta en la parte anterior o posterior de la aguja.

Cuerpo de la aguja.- Corresponde a la parte que va desde el talón y el rebajo.

Pecho.- Es la elevación ondulada en la que se encuentra la articulación de la lengüeta.

Gancho.- Como su nombre lo indica es el comienzo curvado de la aguja en forma de gancho.

Lengüeta.- Es la parte móvil de la aguja encargada de abrir o cerrar el gancho.

Ranura.- Es la parte donde se introduce la lengüeta al momento de abrir el gancho.

Doblado.- Sirve para evitar el deslizamiento hacia abajo de la aguja en el canal del cilindro especialmente cuando se  saca un cerrojo y ésta no dispone del hilo.

Existen diferentes tipos de aguja de lengüeta, entre estas tenemos: las de alambre, de acero troquelado con la forma de meandro del cuerpo y reducida altura. Así mismo se dispone de agujas de lengüeta de doble cabeza para máquinas circulares links-links o mallas vueltas, las mismas que están equipadas por dos cilindros dispuestos el uno sobre el otro, de tal manera que sus canales se encuentran enfrentados.
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Figura # 34 Formas básicas de las agujas de lengüetas

6.2.2 CILINDRO

El cilindro en las máquinas circulares, constituye el mecanismo principal encargado de dar movimiento a las agujas a través de su rotación concéntrica. En un principio estaban formados por una pieza de metal en la cual se practicaban ranuras en toda su superficie. Actualmente, en las ranuras fresadas se insertan unas piezas de acero denominadas entredoses dispuestos en forma individual o en grupo en toda la periferia del cilindro.

En las máquinas diseñadas para la colocación de tambores de diseño, el cilindro se compone de dos partes. En la parte superior se colocan los entredoses donde van colocadas las agujas y en la parte inferior se coloca otro tipo de entredoses que sirven para guiar a los jacks de selección.

En las máquinas de galga gruesa por lo general no se utilizan los entredoses intercambiables, ya que los canales del cilindro son fresados directamente de este.
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Figura # 35  Vistas del cilindro
1. Seccional


2. Superior

3. Tridimensional

En algunos casos cuando se realizan diseños con anulación de agujas es conveniente emplear entredoses de obstrucción en los canales vacíos  esto con la finalidad de evitar la acumulación de polvo y borra en dichos canales. Asimismo cuando se producen daños en los canales se los puede rectificar, comprobando una vez rectificado que las agujas se deslicen con suavidad tanto en el canal rectificado como en los canales adyacentes. Si el canal está severamente averiado, se aconseja cambiar los entredoses correspondientes.

6.2.3 PLATINAS

Las platinas son utilizadas generalmente en las máquinas circulares de una fontura. Su trabajo consiste en retener las mallas del tejido durante el ascenso de la aguja desde su posición inicial hasta su máxima subida, sujetándolas por sus entremallas con la finalidad de que se deslicen hacia el cuerpo de la aguja.
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Figura # 36 Trabajo de la platina

La intervención de la platina se da también durante el desprendimiento de la malla ya que tiene que anticiparse el nuevo ciclo de formación.

Según sea el tipo de máquina y la función para la cual fueron diseñadas, las platinas presentan diferentes formas. Así tenemos:
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Figura # 37  Formas de las platinas

6.2.4 ANILLO DE PLATINAS

El anillo o aro de platinas se encuentra colocado en la parte superior del cilindro y sirve de mando para las platinas, guiándolas por el camino de éste para que ingresen por entre las divisiones de las agujas del cilindro.

En las máquinas antiguas este anillo está constituido por una pieza radial en la que se colocan las platinas y por una sola tapa en la que se encuentra el camino de las platinas. Actualmente, en máquinas modernas esta tapa está formada por segmentos individuales.

Las platinas al igual que las agujas intervienen en la formación de la malla realizando los siguientes pasos:

Posición I.- En este punto, la aguja se encuentra en la posición de media subida y las platinas adelantadas con el fin de retener el tejido por las entremallas. 
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Figura # 38 Avance de la platina

Posición II.- En esta posición las agujas suben completamente, sin arrastrar el tejido hacia arriba, debido a que éste se encuentra aprisionado por las gargantas de las platinas.
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Figura # 39  Posición de encierre

Posición III.- La aguja luego de haber sido alimentada con el hilo empieza su descenso, mientras que las platinas se retiran para evitar que sus narices impidan la formación correcta de las mallas.
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Figura # 40  Posición de insertar el hilo

Posición IV.- En esta posición la aguja ha descendido por completo,  dando lugar así a la formación de una nueva malla, mientras que las platinas avanzan y las agujas vuelven a la posición I.
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Figura # 41  Posición de prensado

6.2.5 GUIA HILOS

Los guía-hilos, así como su correcto ajuste, constituyen un elemento de vital importancia en el correcto funcionamiento de la máquina.

Generalmente estos cumplen las siguientes funciones:

· Alimentación de hilo

· Proteger las lengüetas, evitando su cierre incontrolado

· Abrir o cerrar las lengüetas semiabiertas cuando se produce una rotura de hilo.

Estos guía-hilos podrán cumplir su cometido siempre y cuando se tengan presente ciertas reglas para su correcto ajuste; dependiendo del tipo de máquina y a fin de cumplir con su cometido se debe tener en cuenta los siguientes puntos:

· La distancia desde el borde derecho del guía-hilos hasta el punto de cierre de las lengüetas de las agujas del cilindro, debe ser de dos o tres agujas.

      -     La distancia entre el guía-hilos y una aguja cualquiera debe ser de 0.3mm.

· Entre el borde de desprendimiento de la platina y el guía-hilos debe haber una distancia de 0.6mm.
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Figura # 42  Ajuste de un guía hilo

Cuando se ha efectuado la abertura de las lengüetas, el guía-hilos debe empezar a cubrirlas por el borde izquierdo. Gracias a que en este borde el guía-hilos está provisto de dos planos oblicuos, se abren o se cierran las lengüetas semiabiertas. El borde de la cara anterior sirve para abrir y el plano de la cara posterior para cerrar las lengüetas.

Los guía-hilos pueden disponer de más de un orificio de alimentación para diferentes hilos: Así tenemos el caso de la máquina de rizo en la que los guía-hilos tienen dos orificios de suministro de hilo, uno de los cuales alimenta el hilo que hará el fondo y el otro el rizo del tejido y a su vez el fondo junto con el primer hilo.

En las máquinas modernas estos guía-hilos están fijados a un aro común mediante soportes apropiados que cubren toda la periferia del cilindro, con el fin de poder mover a todos los guía-hilos simultáneamente.

El ajuste del aro del guía hilos exige un extremo cuidado de tal manera que no se afecte el funcionamiento de las agujas y platinas.

6.2.6 MECANISMO DE SELECCIÓN

Al hablar de los mecanismos de selección de agujas podemos citar los siguientes tipos:

· Selección directa 

· Selección indirecta

· Selección electrónica

· Selección jacquard.

6.2.6.1.-  SELECCIÓN DIRECTA DE LAS AGUJAS

Dentro de este sistema de selección de agujas tenemos a aquellos que actúan directamente sobre el talón del trabajo de la aguja tales como las levas o camones  y discos de selección.

CAMONES O LEVAS

Estos mecanismos tienen la función de impartir los movimientos necesarios tanto de las agujas como de las platinas a través de los canales del cilindro y del aro de platinas para conseguir la formación de la malla.

Para la producción de ligados básicos tales como el punto liso o jersey la aguja dispone de un solo talón, que sirve como accionamiento para sus movimientos de ascenso y descenso en al canal del cilindro como también para la formación de la malla y además para determinar la densidad del tejido.
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Figura #  43  Cerrojo de levas

Cuando se producen ligados básicos combinados se utilizan cerrojos diseñados para dos, tres y cuatro alturas diferentes de agujas; éstas se diferencian por la posición del talón de muestra que es el que sirve para el accionamiento de la aguja. Adicionalmente, cada aguja puede tener un talón de trabajo, que sirve para la formación de la malla y para determinar la densidad del punto.

Para la variación de la densidad de la malla, en los cerrojos de las agujas se dispone de un botón con una escala graduada, que permite un ajuste sencillo en todos los segmentos. A medida que se ajusta el botón, incrementando los valores de la escala, el descenso de la aguja aumenta y con esto la longitud de la malla. Por el contrario, al girar el botón disminuyendo los valores de la escala el descenso de la aguja es menor, disminuyendo así también la longitud de la malla. Esto se logra en base a tres desplazamientos de las levas de formación según el tipo de máquina. Así tenemos: 

1.- Desplazamiento diagonal.- La leva de formación junto con la contraleva puede desplazarse diagonalmente al accionar el botón con la escala graduada.
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Figura # 44
Desplazamiento diagonal de la leva

1. Leva de desplazamiento

2. Camino de la aguja

2.- Desplazamiento vertical.- La leva de formación se desplaza verticalmente con relación a la cara del cilindro.
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Figura # 45
Desplazamiento vertical de la leva

1. Camino de la aguja

2. Leva de desplazamiento

3.- Desplazamiento centralizado.- Con este ajuste, todos los juegos se pueden subir o bajar simultáneamente mediante el aro de cerrojos gracias a la acción de un tornillo, que al subir o bajar sus segmentos modifica la distancia entre la cabeza de la aguja y el borde de desprendimiento de la platina, variando así la profundidad del desprendimiento de la malla. El ascenso o descenso del aro de cerrojos se controla por medio de un micrómetro que nos indica la posición del aro de cerrojos.
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Figura # 46
Desplazamiento centralizado

1. Aro de cerrojos

2. Micrómetro

3. Cilindro

Según el tejido que se quiera realizar, la aguja debe ocupar diferentes posiciones de tisaje lo cual se logra mediante cuatro pasibilidades de ajuste de levas según sea el tipo; así tenemos:

· Levas móviles.- El ajuste con este tipo de levas se lo realiza mediante un desplazamiento lineal con el plano del cilindro.

· Levas basculantes.- Con este tipo e levas el ajuste se lo realiza mediante un giro alrededor de un centro fijo.

· Levas intercambiables.- En estos cerrojos los ajustes se logran cambiando determinadas levas e inclusive segmentos completos.

· Levas sumergibles.- Consiste en hacer avanzar o retroceder a la leva en sentido perpendicular a la cara del cilindro.

  DISCOS DE SELECCIÓN

La selección de agujas por medio de ruedas selectoras se utiliza para raportes pequeños y  medianos  de  agujas. Esta  técnica  de  selección  consiste  en que cada juego se halla 

dotado de una rueda selectora, la misma que se encuentra equipada con platinas de selección, que al girar sobre el cilindro empujan a las agujas a la posición de trabajo.

En la periferia de la rueda selectora se encuentran practicadas unas ranuras en las que se colocan las platinas que se mueven radialmente y que se pueden ajustar en una posición activa o desactiva.

La galga de la rueda selectora debe ser igual a la del cilindro, la misma que al girar junto con este hace que la platina dispuesta en posición de trabajo, tome por debajo al talón de la aguja y la empuje a la posición de tricotado. Con estas ruedas selectoras se puede tejer en base a dos técnicas denominadas de dos o tres vías; la técnica de dos vías consiste en ajustar las platinas a las posiciones de trabajo y no trabajo, mientras que la técnica de tres vías utiliza las posiciones de no tejer, malla cargada, y tejer malla, utilizadas especialmente en las máquinas circulares jacquard a una fontura.
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Figura # 47
Disco de selección

1. Guía hilos

2. Aguja

3. Rueda selectora

4. platina

6.2.6.2.-  SELECCIÓN INDIRECTA DE LAS AGUJAS

En este sistema de selección, en los canales donde se coloca las agujas, a continuación de este van colocadas también unos jacks de selección los mismos que son accionados mediante unas regletas o pines colocados en los tambores de selección.

 SELECCIÓN POR TARJETA

Conocida también como carta de selección, la tarjeta perforada actúa mediante unas espigas verticales que pueden penetrar o no en los orificios practicados en la misma, y escoger así las levas que actúan sobre los talones de los jacks de aguja. Así la presencia de un orificio hará que la aguja no sea seleccionada, mientras que la ausencia de estos activará a las agujas de tejer malla.
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Figura # 48  Tarjetas de selección

 TAMBORES DE SELECCIÓN
Si bien es cierto, que la tendencia se inclina hacia la selección electrónica de las agujas, aun están en boga una gran cantidad de máquinas circulares provistas con tambores de selección.

La selección mediante tambores es utilizada especialmente en máquinas provistas con cilindro rotativo, lo que nos posibilita el poder colocarlos en toda la periferia del cilindro; no así en el caso de máquinas de cilindro fijo donde los tambores de selección tendrían que girar con las levas y guía-hilos haciéndose su control más difícil.
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Foto # 1
Tambor de selección

Según el tipo de máquina, estos tambores pueden estar provistos de unas regletas o de espigas que se colocan en hileras de acuerdo al tipo de dibujo. Estas accionan unas palancas que actúan sobre los jacks de las agujas. Así cuando un jack es introducido por la acción de una espiga que actúa a su vez sobre una palanca la aguja queda inactiva, por el contrario;  la ausencia de una espiga en el tambor permite que la aguja sea activada y llevada a la posición de trabajo.
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Foto # 2
Tambor de espigas o pines
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Foto # 3
Tambor de regletas
Para realizar el trabajo de selección de agujas los cerrojos del cilindro están divididos en dos partes: Una superior y otra inferior, la parte superior tiene la función de guiar a las agujas para la formación de las mallas, mientras que la inferior tiene la misión de seleccionar a las jacks mediante el mecanismo de selección, compuesto por el tambor, y las palancas que actúan sobre los selectores de jacks. Para este fin se hallan dispuestos en los tambores filas verticales de orificios en toda la periferia o canales en donde se colocan las espigas o regletas respectivamente. El número de estas filas pueden estar entre 12 y 16 con hileras de filas que pueden estar en número de 36 ó 72.

Los tambores pueden trabajar inmovilizados produciendo muestras cuyo alto estará determinado por el número de juegos y el ancho por el número de hileras horizontales de espigas que posea el tambor de muestra. Así mismo estos tambores pueden ser avanzados a voluntad una o dos filas de espigas, e inmovilizados durante una o varias vueltas de la máquina; y con esto tener la posibilidad de producir muestras más grandes que en el caso de trabajar con los tambores inmovilizados.

El movimiento de los tambores se lo efectúa mediante un mecanismo de mando que va colocado entre el primero y el último juego de tisaje, el mismo que se encuentra equipado con una cadena de eslabones que pueden estar combinados entre bajos, medianos y altos que hacen que los tambores se mantengan inmóviles, hagan un  avance simple o doble respectivamente, según la altura del eslabón.
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Foto # 4
Mecanismo de mando de los tambores.
6.3.2.3 SELECCIÓN ELECTRÓNICA

En los últimos años la tecnología avanzado notablemente, aportando a la industria textil una serie de ventajas como la selección electrónica de las agujas, con lo que se consigue reducir el tiempo de paro de la máquina y aumentar su efectividad, así como la flexibilidad en la realización de diseños.

Este tipo de selección de agujas se la empezó a utilizar a partir del año de 1963, las primeras máquinas con este tipo  de  mando  fueron  construidas  por  la  casa  Morat  en

modelos con 24, 36 y 48 juegos. El sistema de mando está constituido básicamente por las siguientes partes:

· Película de selección de agujas 

· Parte óptica de mando

· Parte mecánica del sistema.

La película está constituida con un máximo de 50 pistas para el caso de una máquina equipada con 48 posiciones de trabajo, las dos pistas restantes sirven como auxiliares; de las cuales la una tiene la forma de una línea continua y se encuentra en la parte inferior de la película y controla la uniformidad de la iluminación de la lámpara. La otra que se halla aproximadamente en el centro de la película corrige las desviaciones que se pueden producir entre el sincronizado del cilindro y la película.

Esta película presenta en su superficie marcas obscuras y claras cuya misión es la de dar la orden de tejer en el caso de las marcas obscuras y la orden de no tejer cuando presenta las marcas claras.

La parte óptica tiene la misión de transformar en órdenes electrónicas la información contenida en la película. Sus partes principales constituyen: accionamiento de la película, lámpara de proyección, sistema de lentes ópticas, cabezal de lectura y fototransistores. La lámpara proyecta la luz mediante un sistema de lentes a todo el ancho de la película, estos impulsos de luz son transferidos hacia el cabezal de lectura y de ahí a los fototransistores los cuales dependiendo de la intensidad de iluminación cambian su corriente fotoeléctrica en impulsos eléctricos.

La parte mecánica del sistema, compuesta por las levas de presentación, los resortes de selección, los jacks intermedios y las agujas del cilindro; es la encargada de transmitir las órdenes de un imán transformándolas en funciones de tisaje o no trabajo de las agujas.
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Figura # 49
Película de selección

CAPITULO VII: TEJIDO JERSEY 
7.1.- GENERALIDADES 
El punto liso o jersey constituye uno de los tejidos más sencillos que se elabora en las máquinas circulares de una fontura y es la base de la mayoría de los tejidos de una sola cara.

Una de las características principales de este tejido es que tiene dos lados perfectamente diferenciados uno del otro, conocido como derecho y revés, además, tiene una gran tendencia a enrollarse en todas sus orillas; así, al estirar un pedazo de jersey a o ancho de la tela se enrolla hacia  el revés, y si la estiramos por sus extremos superior e inferior se enrolla hacia el derecho. Otra característica es que se puede destejer en sentido transversal por cualquiera de sus dos extremos, superior e inferior, además presenta una mayor elasticidad a lo ancho que a lo largo.

Cuando en un tejido jersey se produce la rotura de un hilo por cualquier circunstancia, producirá lo que se denomina una carrera que va en sentido vertical, ya que al romperse un bucle del hilo suelta a los que están por encima o por debajo del mismo. Este defecto es más propenso a producirse cuando el tejido es elaborado con hilos de filamento continuo, no así cuando la tela se elabora con fibra corta, donde existe más tendencia a resistir la carrera debido a la cohesión que se produce entre las fibras.

Por lo general, al realizar un tejido, el ancho de este no es igual al diámetro del cilindro y siempre sufren un encogimiento de alrededor de un 30% que no es una cifra  estándar, ya que puede variar según el material usado y la densidad de la malla; pero sí nos da una 

idea cuando realizamos los cálculos de un pedazo de muestra para poder determinar la galga de la máquina.

Un ejemplo de este análisis podemos verlo a continuación.

Tenemos un pedazo de tejido jersey en el cual vamos a determinar la galga de la máquina: Para mayor facilidad del análisis hemos considerado una longitud de 5 cm, y mediante la utilización de una lupa se ha contado 77 mallas de agujas en dicha longitud.

Sabiendo que el tejido sufre un encogimiento del 30% llegamos a la conclusión de que para tejer una tela de 70 cm de ancho necesitaríamos una periferia del cilindro de 100 cm, mientras que para tejer una longitud de 5 cm de tejido se necesitaría x cm en la periferia del cilindro. Así tenemos:
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Por tanto, para tejer 5 cm de la tela analizada ha sido necesario 7.1 cm de longitud de fontura.

Ahora, mediante otra regla de tres vamos a determinar la galga de la máquina.

Si en 7.1 cm tenemos 77 agujas, en 2,54 cm correspondientes a una pulgada inglesa tendríamos x agujas. Así tenemos:
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Por lo tanto la muestra analizada, se concluye que fue tejida en una máquina de 28 agujas por pulgadas, es decir, en una máquina de galga 28.

Para elaborar el punto liso jersey se debe trabajar con todas las agujas en una sola fontura, en este caso con todas las agujas  del cilindro las mismas que harán mallas en cada una de los juegos de la máquina. La representación esquemática del tejido jersey es tal como se ve en la siguiente figura.
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Figura # 50
Esquema tejido Liso

1.- Hilo

2.- Agujas

parte práctica

RESULTADOS DE LA ENCUESTA a consumidores

1.- ¿Cual es su proveedor de tela jersey? Enumere por orden de consumo
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DATOS                                                                             GRAFICO 

	Empresas
	Cant.
	Porcent.

	Indutexma
	33
	50,00

	Single Jersey
	14
	21,21

	Pat. primo 
	12
	18,18

	Nilotex
	6
	9,09

	Intermediarios
	1
	1,52

	    TOTAL
	66
	          100.00


2.- ¿Cuál de sus proveedores tiene prioridad para usted?

DATOS                                                                                 GRÁFICO
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	Empresas
	Cant.
	Porcent.

	Indutexma
	25
	56,818

	Single Jersey
	9
	20,455

	Pat. primo 
	8
	18,182

	Otros
	2
	4,545

	     TOTAL
	44
	    100.00


3.- ¿Cuantos kilogramos de tela jersey consume en su empresa al mes?
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DATOS                                                                             gRÁFICO

	Kgms
	Cant.
	Porcent.

	De 500 - 1000
	14
	28

	De 2000 - 2500
	9
	18

	De 100 - 500
	8
	16

	De 2500 - 3000
	8
	16

	De 1000 - 2000
	6
	12

	Mas de 3000
	5
	10

	TOTAL
	50
	100


4.- ¿Cuáles son los colores más utilizados en tela jersey para la fabricación de las prendas?
                   DATOS                                                                     GRÁFICO

	Colores
	Cant.
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Porcent.

	Blanco
	46
	16,788

	Azul
	38
	13,869

	Rojo
	38
	13,869

	Negro
	30
	10,949

	Celeste
	28
	10,219

	Amarillo
	24
	8,759

	Verde
	21
	7,662

	Rosado
	10
	3,650

	Tomate
	10
	3,650

	Fucsia
	10
	3,650

	Plomo
	9
	3,285

	Gris
	8
	2,920

	Vino tinto
	2
	0,730

	TOTAL
	274
	100,00



5.-¿En que clases de prendas usted utiliza la tela jersey?

DATOS                                                                                      GRÁFICO

	Prendas
	Cant.
	PorcenT.

	Camisetas
	44
	31,429

	Buzos
	18
	12,857

	Blusas
	17
	12,143

	Pijamas
	17
	12,143

	Dividís
	10
	7,143

	Uniformes
	9
	6,429

	Shorts
	8
	5,714

	Pantalones
	6
	4,286

	Ropa de bebe
	4
	2,857

	Ropa interior
	4
	2,857

	Calentadores
	3
	2,143

	 TOTAL
	140
	100
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6.-¿Cuales son las prendas estrellas en su empresa y cuantos Kg. al mes es su consumo? Indique las 5 más importantes.

       DATOS                                                                                     GRÁFICO
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	Prendas 
	Kg
	Porcet.

	Blusas
	500
	37,037

	Calentadores
	300
	22,222

	Busos
	200
	14,815

	Dividís
	150
	11,111

	Camisetas
	100
	7,407

	Pijamas
	100
	7,407

	 
	1350
	100



7._ ¿Cuáles son las características mas importantes que debería tener la tela jersey para la confección de las prendas?  Enumere en orden de importancia.
           DATOS                                                                           GRÁFICO

	Características
	Cant.
	Porcent.

	Irregularidad
	24
	25,806

	Tinturado
	20
	21,505

	tacto
	20
	21,505

	Ancho
	15
	16,129

	Rendimiento
	8
	8,602

	Tejido
	4
	4,301

	Precio
	2
	2,152

	TOTAL
	93
	100


8.- ¿Cuál es el ancho ideal de la tela Jersey para la fabricación de las prendas en su fábrica?

               DATOS                                                                       GRÁFICO

	Medida 
	Canti.
	Porcent.

	De 1,10m a 1,20m
	12
	27,907

	Mas de 1,50m
	12
	16.297

	De 90cm a 1m
	7
	27.907

	De 1m a 1,10m
	6
	13,953

	Menos de 90 cm
	3
	6,977

	De 1,30m a 1,50m
	2
	4,651

	De 1,20m a 1,30m
	1
	2,326

	TOTAL
	43
	100




9.- ¿Qué recomendaría a los proveedores de la tela jersey para que sus productos sean competitivos?

               DATOS                                                                  GRÁFICO


	Recomendaciones
	Cant.
	Porcent.

	Suavidad (tacto)
	20
	27,027

	Tinturado
	12
	16,216

	Precio
	11
	14,865

	Rendimiento
	11
	14,865

	Cumplimiento
	5
	6,757

	Ancho
	5
	6,757

	Tejido
	4
	5,405

	Largo
	3
	4,054

	Irregularidades
	3
	4,054

	TOTAL
	74
	100


10.- ¿Cómo calificaría usted la calidad de la tela jersey  de sus  proveedores?

               DATOS                                                                  GRÁFICO

	Calificación
	Cant.
	Porcent.

	Muy buena
	42
	42

	Buena 
	34
	34

	Excelente
	23
	23

	TOTAL
	38
	100


RESULTADOS DE LA ENCUESTA a Productores

1.- ¿Cuántos kg de  tela jersey  produce en su empresa  al mes?
	%
	%/MES
	EMPRESA

	28
	30000
	INDUTEXMA

	27
	30000
	SINGLE JERSEY

	27
	30000
	PAT PRIMO

	18
	20000
	NILOTEX
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2.- ¿De la producción total de tela en la fabrica,  que porcentaje de tela jersey produce al mes?
	%
	KG/MES
	EMPRESA

	24
	60
	INDUTEXMA

	32
	80
	SINGLE JERSEY

	20
	50
	PAT PRIMO

	24
	60
	NILOTEX
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3.- ¿Del parque de maquinaria circular de la fábrica,  qué porcentaje de maquinaria destina a la producción de tela jersey?  
	EMPRESA
	% DE MAQUINARIA

	INDUTEXMA
	Del 50  al 60 %

	SINGLE YERSEY
	Del 70  al 80%

	PAT PRIMO
	Del 40  al 50 %

	NILOTEX
	Del 50   al 60%
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4.- ¿De la producción total de tela jersey que produce, qué  porcentaje de ésta producción destina para Atuntaqui?


	% ATUNTAQUI
	%MEDIO
	EMPRESA

	MÁS DEL 80
	80
	INDUTEXMA

	30-40
	35
	SINGLE JERSEY

	20-30
	25
	PAT PRIMO

	20-30
	25
	NILOTEX


5.- ¿Cuál es el porcentaje de mezcla de hilos que utiliza para producir tela jersey?

	FIBRAS
	%

	ALGODÓN
	65

	POLYESTER
	35

	TOTAL
	100
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6.- ¿Qué rendimiento promedio (metros/Kg. De tela), tiene la tela jersey que fábrica?

	mts/Kg
	%

	4,5
	30,00

	4,0
	26,66

	3,5
	23,34

	3,0
	20,00

	TOTAL
	100
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7.- ¿Cuál es el ancho de tela jersey que fábrica en su empresa?
	ANCHO
	%

	1,50
	15,00

	1,30
	21,66

	1,20
	20,00

	1,10
	23,34

	0,90
	20,00

	TOTAL
	100
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8.- ¿Cuáles son los colores más tinturados en la tela jersey en su empresa?
	COLORES
	%

	Blanco
	25,00

	pasteles
	25,00

	medios
	20,00

	Negro
	10,00

	    azul
	10,00

	rojos
	10,00

	TOTAL
	100
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9.- ¿Cuáles son las características más importantes que tiene la tela jersey que produce su fábrica?.

	PROBLEMAS
	%

	Regularidad en el tejido
	35,00

	 Suavidad al tacto
	35,00

	 Solideces
	30,00

	TOTAL
	100
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10.-  ¿Cuáles son los problemas más frecuentes que tiene  la tela jersey?
	PROBLEMAS
	PORCENTAJE

	Irregularidad en el hilo
	30

	Variación de tonalidad
	30

	Variación en el ancho
	20

	Huecos
	10

	Manchas
	10
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11.- Cómo calificaría la calidad de la tela jersey  que produce su empresa

Excelente (       )      Muy Buena (       )     Buena  (       )      Regular (       )  Mala   (      )

	CALIFICACION
	PORCENTAJE

	Excelente
	

	Muy Buena
	100

	Buena
	

	Regular
	

	 Mala   
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12.- ¿Cuáles son los problemas mas frecuentes que  encuentra en la tela jersey que utiliza? Enumere en orden de importancia

DATOS                                                                                     GRÁFICO
	Problemas de la Tela
	Cant.
	Porcent.

	Huecos
	32
	28,829

	Variedad del ancho
	26
	23,423

	Variación de tonalidad
	22
	19,820

	Manchas
	17
	15,315

	Irregularidad en el Tejido
	14
	12,613

	TOTAL
	111
	100




CONCLUCIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUCIONES:
· La empresa que cubre el 50% del mercado de tela jersey en el mercado de confecionistas de Atuntaqui es Indutexma, una empresa otavaleña dedicada a la elaboración de tela jersey . Ocupa el primer lugar de aceptación por sus políticas de crédito, atención y el producto que es bastante aceptable para los confeccionistas.  Single jersey ocupa el 21.212% del mercado y se ubica en el segundo lugar de predilección de los confeccionistas. Pat primo una empresa colombiana que cubre el 18.182 % y cuyo favoritismo ocupa el tercer lugar. Nilotex, una empresa quiteña que cubre  el 9.091 % del mercado y tiene una aceptación que le ubica en el cuarto lugar. Un porcentaje mínimo, el 1.515 % compra  tela jersey a intermediarios 

· El 28 % de los confecionistas de tela jersey consumen entre 500 a 1000 kg de tela al mes, el 18%  de 2000 a 2500,  el 16% entre 2500 a 3000, el 16% entre 100 a 500, el 12% entre 1000 a 2000, y el 10% más de 3000 Kg/mes

· El 31.429% de tela jersey que llega a los confeccionistas a la ciudad de Atuntaqui se utiliza para la confección de camisetas, , el 12% para blusas, buzos y pijamas, el 6.5 % aproximadamente para  dividís y shorts, y en un porcentaje menor se utiliza para ropa interior , ropa de bebé. 

· La Tela jersey es utilizada por los confeccionistas de Atuntaqui para la producción de blusas, camisetas dividís, pijamas en su gran mayoría El  color más utilizados en tela jersey es el  blanco, seguido del azul ,rojo, celeste, amarillo, verde y en menos proporción los colores bajos o pasteles como el rosado, tomate, etc, esto depende de la tendencia de la  moda vigente. El ancho de la tela jersey utilizados por los confeccionistas varía de 0.90 a 1.50 metros de ancho

· Los confeccionistas califican a la tela yersey de sus proveedores de la manera siguiente:   el 42% de muy buena, el 34% de buena y de excelente 24 %
· Tenemos que la irregularidad está con un 25%, como caracteristica importante para la confección de las prendas, seguidamente del tinturado con 21.5%, tacto 21.5% , ancho 16%, rendimiento 8%, tejido 4%, y el precio 2%.
· Dentro de los parámetros que consideran que deben mejorar los proveedores de la tela jersey son los siguientes: La calidad del tejido en cuanto a su regularidad, , mejorar la solidez de la tintura, estandarizar el rendimiento y el ancho, mejorar el cumplimiento de los pedidos, bajar el precio
· Existen tres grandes productores de tela jersey que producen más de 30.000 kg de tela jersey al mes y uno más de 20.000, Estas cuatro empresas destinan del 40 al 80 %  de la producción global a la fabricación de tela jersey, lo que significa que destinan del 40 al 80% de su parque de maquinaria a la fabricación de este tipo de tela 

· La empresa que destina el mayor porcentaje de su producción de tela jersey a Atuntaqui es Indutexma con el 80%, Single Jersey del 30 al 40% , Pat Primo del 20 al 30 % y Nilotex del20 al 30%

· El porcentaje de mezcla de hilo es el de 65% poliéster y 35 % algodón, esta mezcla sufre variaciones en porcentaje como en materias primas dependiendo del destino final o artículo textil a confeccionarse, El rendimiento fluctúa entre 3 y 4.5 metros/kilogramo de hilo, y el ancho de la tela desde 1.10 a más de 1.50 metros, 

· Los colores que más se venden son: blanco, azul rojo, negro, tonos pasteles y tonos medios, esto depende mucho de la moda y sus tendencias. Los productores tratan que su producto (tela jersey) tenga buena regularidad en el tejido. suavidad al tacto. y muy buena solidez.

· Dentro de los problemas más frecuentes de los productores se mencionan Irregularidad en el hilo, variación de tonalidad y ancho, huecos y manchas lo que perjudica enormemente la calidad de la tela. Sin embargo todos los productores mayoritariamente no dudan en calificar su producto, es decir la tela jersey como muy buena

RECOMENDACIONES
· Propiciar reuniones tanto de los productores cono de los consumidores (confeccionistas) para determinar una posible estandarización de anchos, mezclas, rendimientos, con la finalidad de tener una competencia más leal.
· Por parte de las cámaras o gremios textiles y de confecciones de Atuntaqui impulsar cursos de capacitación en maquinaria, procesos, administración, contabilidad, presupuestos con el sector de las confecciones con la finalidad de incrementar la competitividad en este importante sector
· Debería impulsarse las alianzas estratégicas entre confeccionistas para garantizar una mejor calidad de tela y disminuir precios,  así como exigir una  entrega oportuna de parte de los productores
· En lo posible evitar el egoísmo entre los confecionistas y arrimar el hombro para que todos en conjunto salgan a buscar mejores metas y conseguir no solamente mercados nacionales si no también  internacionales.

· Agrupar al sector de las confecciones para conformar un recinto ferial donde exponga sus productos, o realizar ferias constantes a nivel nacional.

· La Eitex debería redireccionar su perfil hacía las microempresas textiles de Atuntaqui.

· Es necesario concienciar a los microempresarios con la finalidad de que brinden informaciones para ser este tipo de investigaciones.
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ANEXOS

ENCUESTA DIRIGIDA A CONSUMIDORES DE TELA JERSEY EN ATUNTAQUI
La Escuela de Ingeniería Textil de la Universidad Técnica del Norte, con la finalidad de conocer el destino y consumo de la tela jersey en la ciudad de Atuntaqui, solicita a Usted de la manera más comedida la  información respectiva, descrita en las  siguientes preguntas. Su información será estrictamente confidencial.

Nombre de la Empresa………………………………………………………………….

Dirección………………………………………………………………………………….

1.- ¿Cuál es su proveedor de tela jersey?. Enumere por orden de consumo

(      )      Indutexma

(      )      Single Jersey

(      )      Pat Primo

(      )      Nilotex

(      )      Intermediarios

(      )      Otros Especifique ………………………………………………………………

2.- ¿Cuál de sus proveedores tiene prioridad para Usted, y por qué?

…………………………………………………………………………………………….

…………………………………………………………………………………………….

…………………………………………………………………………………………….

…………………………………………………………………………………………….

…………………………………………………………………………………………….

3.- ¿Cuántos kg de  tela jersey consume en su empresa  al mes? 

De 100 a 500      (     )            De 500 a 1000  (      )       De 1000 a 2000  (     )

De 2000 a 2500  (     )            De 2500 a 3000 (      )       Más de 3000      (     )

4.- ¿Cuáles son los colores más utilizados en tela jersey para la fabricación de las prendas? (Favor indicar los 6 más utilizados)

1……………………..            2………………………..        3……………………

4……………………..            5………………………..        6…………………… 

5.- ¿En qué clase de prendas usted utiliza la tela jersey?(Indicar las 6 más importantes)

1……………………..            2………………………..        3……………………

4……………………..            5………………………..        6…………………… 

6.- ¿Cuáles o son  las  prendas estrellas en su empresa y cuantos kg al mes es su consumo? (Indicar las 5 más importantes? 

	TIPO DE PRENDAS
	PORCENTAJE

	1.- 
	%

	2.-
	%

	3.-
	%

	4.-
	%

	5.-
	%


7.- ¿Cuáles son las características más importantes que debería tener la tela jersey para la confección de las prendas? Enumere en orden de importancia

1…………………………………………………………………………………………..

2…………………………………………………………………………………………..

3…………………………………………………………………………………………..

4…………………………………………………………………………………………..

5…………………………………………………………………………………………..

8.- ¿Cual es el ancho ideal de la tela jersey para la fabricación de las prendas en su fábrica

Menos de 0.90 m  (     )     De 0.90m a   1m      (      )       De 1m  a   1.10m      (      )    

De 1.10 a 1.20      (      )    De 1.20m  a  1.30m (      )        De 1.30m a   1.50m  (       )

Más de 1.50m       (      )

9.- ¿Qué recomendaría a los proveedores de tela jersey para que sus productos sean competitivos? 

1…………………………………………………………………………………………..

2…………………………………………………………………………………………..

3…………………………………………………………………………………………..

4…………………………………………………………………………………………..
10.- Cómo calificaría la calidad de la tela jersey de sus proveedores

Excelente (       )      Muy Buena (       )     Buena  (       )      Regular (       )  Mala   (      ) 

GRACIAS SU COLABORACIÓN
ENCUESTA DIRIGIDA A PRODUCTORES  DE TELA JERSEY EN ATUNTAQUI
La Escuela de Ingeniería Textil de la Universidad Técnica del Norte, con la finalidad de conocer el destino y consumo de la tela jersey en la ciudad de Atuntaqui, solicita a Usted de la manera más comedida la  información respectiva, descrita en las siguiente preguntas. Su información será estrictamente confidencial.

Nombre de la Empresa…………………………………………………………………

Dirección…………………………………………………………………………………
1.- ¿Cuántos kg de  tela jersey  produce en su empresa  al mes?

De 1000 a 3000      (     )            De 3000 a  6000    (      )       De 6000 a 10000  (     )

De 10000 a 20000  (     )            De 20000 a 30000 (      )       Más de 30000       (     )

2.- ¿De la producción total de tela en la fabrica,  que porcentaje de tela jersey produce al mes?

Del 10 al  20%   (     )            Del 20 al  30%    (      )   Del 30 al 40 % (     )

Del 40 al 50%    (     )            Del 50 al 60%     (      )   Del 60 al  70% (     )      

Del 70 al  80%   (      )           Más de 80%        (      )

3.- ¿Del parque de maquinaria circular de la fábrica,  qué porcentaje de maquinaria destina a la producción de tela jersey?  

Del 10 al  20%   (     )            Del 20 al  30%    (      )   Del 30 al 40 % (     )

Del 40 al 50%    (     )            Del 50 al 60%     (      )   Del 60 al  70% (     )      

Del 70 al  80%   (      )           Más de 80%        (      )

4.- ¿De la producción total de tela jersey que produce, qué  porcentaje de ésta producción destina para Atuntaqui?

Del 10 al  20%   (     )            Del 20 al  30%    (      )   Del 30 al 40 % (     )

Del 40 al 50%    (     )            Del 50 al 60%     (      )   Del 60 al  70% (     )      

Del 70 al  80%   (      )           Más de 80%        (      )

5.- ¿Cuál es el porcentaje de mezcla de hilos que utiliza para  producir  tela jersey?

1…………………………………………………………………………………………..

2…………………………………………………………………………………………..

3…………………………………………………………………………………………..

6.- ¿Qué rendimiento promedio (metros/kg. de tela), tiene la tela jersey que fabrica?

1…………………………………………………………………………………………..

2…………………………………………………………………………………………..

3…………………………………………………………………………………………..

7.- ¿Cúal es el ancho de la tela yersey que fabrica en su empresa

Menos de 0.90 m   (     )     De 0.90m a   1m      (      )   De 1m  a   1.10m      (      )    

De 1.10 a 1.20       (     )     De 1.20m  a  1.30m (      )    De 1.30m a   1.50m  (      )

Más de 1.50m        (     )

8.- ¿Cúales son los colores más tinturados en tela jersey en su empresa

1……………………..            2………………………..        3……………………

4……………………..            5………………………..        6…………………… 

9.- ¿Cuáles son las características más importantes que tiene la tela jersey que produce su fábrica?

1…………………………………………………………………………………………..

2…………………………………………………………………………………………..

3…………………………………………………………………………………………..

4…………………………………………………………………………………………..

5…………………………………………………………………………………………..

10.- ¿Cuáles son los problemas más frecuentes que tiene  la tela jersey?

Variación en el ancho     (     )    Manchas (       )         Irregularidad en el tejido (      )

Variación de tonalidad   (     )    Huecos    (       )          

Otros (Especifique) …………………………………………………………………….

11.- Cómo calificaría la calidad de la tela jersey  que produce su empresa

Excelente (       )      Muy Buena (       )     Buena  (       )      Regular (       )  Mala   (      ) 

12.- ¿Cuáles son los problemas más frecuentes que encuentra en la tela jersey que utiliza? Enumere en orden de importancia

Variación en el ancho     (     )    Manchas (       )         Irregularidad en el tejido (      )

Variación de tonalidad   (     )    Huecos    (       )          

Otros (Especifique) …………………………………………………………………….

GRACIAS SU COLABORACIÓN
LISTA DE ENCUESTADOS  (CONSUMIDORES) 
	1
	Nely Vega
	Confecciones Gabriela

	2
	María Vaca
	Confecciones Katy 1

	3
	Mario Suarez
	Confecciones Bambys

	4
	Cecilia Yepez
	Confecciones Cecy

	5
	Angelo Placencia
	Confecciones Conga 

	6
	Rolando López
	Confecciones Createxsa

	7
	Patricia Espinoza
	Confecciones Patricia

	8
	Paco Dávila
	Confecciones Panam

	9
	Edwin Terán
	Confecciones Monny y Dayana

	10
	Patricio Bolaños
	Confecciones AnyPrintex

	11
	Marco López 
	Confecciones Mary

	12
	Angélica Beltrán
	Confecciones Playa

	13
	Pamela Calderón
	Confecciones Sheila

	14
	Patricia Reyes
	Confecciones Lorena

	15
	María Montalvo
	Confecciones Bebeland 1

	16
	Fernanda Andrade
	Confeccones María José

	17
	Eduardo Garces
	Confecciones Wally

	18
	Fabián Marroquin
	Confecciones  Maricela

	19
	Piedad Cevallos
	Confecciones Mishell 1

	20
	Silvia Yánez
	Confecciones Syma

	21
	Marco Jativa
	Confecciones Marcotex

	22
	Juan Carlos Paredes
	Confecciones JC Cactus

	23
	Martha Poso
	Confecciones Marlon

	24
	Norma Flores
	Confecciones Denys

	25
	Carlos Espinosa
	Confecciones Ferchis

	26
	Sandra Coasatar
	Confecciones Mega modas

	27
	Diego Salgado
	Confecciones S&M

	28
	Wilson Solano
	Confecciones Somy 1

	29
	Pablo Játiva
	Confecciones Toytex

	30
	Laura Paredes
	Confecciones Andrés Alexander

	31
	Pablo Paredes
	Confecciones Stamparts

	32
	Piedad Bolaños
	Confecciones Vanesa 1

	33
	Ana Vinueza
	Confecciones Margota

	34
	Susana Mediavilla
	Confecciones Victor Hugo

	35
	Olivia Benavidez
	Confecciones Paul Jhons

	36
	Miguel Rosero
	Confecciones Alexander

	37
	José Estevez
	Confecciones Doménica

	38
	no quiso realizar encuesta
	Confecciones Carmitex

	39
	Paulina Cadena
	Confecciones JC Kids

	40
	Cecilia Mantilla
	Confecciones Gladis

	41
	Juan Gordón
	Confecciones Gortex

	42
	Leonor Guevara
	Taller de Sra. Guevara

	43
	Rosario Villegas
	Confecciones Lucita

	44
	Sandra Mesa
	Confecciones Andres Helen

	45
	Diego Jimenez
	Confecciones Monidis

	46
	Mercedes Escobar
	Confecciones Mercy 1

	47
	Luis Buitrón
	Confecciones Piel y Playa

	48
	Amparo Váquez
	Confecciones Corimex

	49
	Marco Montalvo
	Confecciones Unlimited

	50
	Juan Carlos Ortíz
	Confecciones Active

	51
	Angela Regalado
	Confecciones Alejandra

	52
	Henry Recalde
	Confecciones Melis

	53
	Narcisa Rivadeneira
	Confecciones M criss

	54
	Amparo Andrade
	Confecciones D Lui

	55
	Sandra Jácome
	Confecciones Estrellita

	56
	Silvia Vaca
	Confecciones Maribel

	57
	Fany Mantalvo
	Confecciones Kike sport

	58
	Jorge Báez
	Confecciones Karens

	59
	Katia López
	Confecciones Katia

	60
	Ines Cruz
	Confecciones Inetex

	61
	Laura de Claderón
	Confecciones Maribel

	62
	Sonia Dávila
	Confecciones Ivón 

	63
	Gustyavo Posso
	Creaciones Anabel

	64
	Segundo Portilla
	Confeccones Por cal

	65
	Fernando Benalcazar
	Confecciones Panda

	66
	Mariela Bolaños
	Confeciones CONFER

	67
	Henry López
	Confecciones Samantha

	68
	Anita Dávila
	Confecciones Anitex 1

	69
	Oswaldo Calderòn
	Confecciones Richard

	70
	Anónima
	Confecciones Editex

	71
	Anónima
	Confecciones Elizabeth 1

	72
	Anónima
	Confecciones Andre’s Sport

	73
	Anónima
	Confecciones Abycris

	74
	Anita Dávila
	Confecciones Anitex 2

	75
	Anónima
	Confecciones Karlitex

	76
	Anónima
	Confecciones Carolina

	77
	Anónima
	Confecciones Bandana

	78
	Anónima
	Confecciones Fa y Ma

	79
	María Montalvo
	Confecciones Bebeland 2

	80
	Anónima
	Confecciones Fantasy

	81
	Anónima
	Confecciones Crisvan

	82
	Anónima
	Confecciones Inesita

	83
	Anónima
	Confecciones Andytex

	84
	Anónima
	Confecciones Alexandra

	85
	Anónima
	Confecciones Erick

	86
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		1

												PORCENTAJE		PORCENTJE/MES		EMPRESA

												28		30000		INDUTEXMA

												27		30000		SINGLE JERSEY

												27		30000		PAT PRIMO

												18		20000		NILOTEX

		2

												PORCENTAJE		KG/MES		EMPRESA

												24		60		INDUTEXMA

												32		80		SINGLE JERSEY

												20		50		PAT PRIMO

												24		60		NILOTEX

		3

												% DE MAQUINARIA		CANTIDAD		EMPRESA

												50-60		55		INDUTEXMA

												70-80		75		SINGLE JERSEY

												40-50		45		PAT PRIMO

												50-60		55		NILOTEX

		4

												% ATUNTAQUI		CANTIDAD		EMPRESA

												MÁS DEL 80		80		INDUTEXMA

												30-40		35		SINGLE JERSEY

												20-30		25		PAT PRIMO

												20-30		25		NILOTEX

		5

												FIBRAS		%

												ALGODÓN		65

												PES		35

												TOTAL		100

		6

												CM/Kg		%

												4.5		30.00

												4.0		26.66

												3.5		23.34

												3.0		20.00

												TOTAL		100

		7

												ANCHO		%

												1.5		25.00

												1.3		21.66

												1.2		20.00

												1.1		18.34

												0.9		15.00

												TOTAL		100
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												COLORES		%

												Blanco		25.00

												Azul		10.00

												Rojo		10.00

												Negro		10.00

												Pasteles		25.00

												Medios		20.00

												TOTAL		100
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												PROBLEMAS		%

												Regularidad en el tejido		35.00

												Suavidad al tacto		35.00

												Solideces		30.00

												TOTAL		100
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