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PROLOGO

El trabajo se desarrolla en una empresa textil, para lo cual se comenzara por
describir sencillamente todo lo que es el proceso de fabricacion del tejido

plano, comenzando desde el capullo del algodon hasta el tejido terminado.

De todo este proceso, nos detendremos en el tiempo de secado del tejido
plano, especificamente en la tela de Bramante y Tocuyo, para observar el

trabajo de la Rama secadora o Rama tensora.

La Rama tensora es una maquina de secado de tejido plano, que se utiliza
en todas las empresas textiles y cuyo consumo de energia térmica es muy
elevado y necesario porque en el proceso se trabaja con vapor de agua y

aire caliente y también alto consumo de energia eléctrica.

Analizando este detalle, se penso en la forma de como reducir en algo, tanto
gasto de energia, y entonces se proponen las alternativas de solucion, para
luego iniciar el desarrollo de la opcidon mas conveniente, a saber, el tren de
secadoras de cilindros que antecediera al trabajo de la Rama, entregandole

un producto pre secado.

Se desarrolld el proyecto buscando los minimos gastos posibles, porque
todo proyecto significa una inversion que debe ser justificada con beneficios

agradables para el inversionista.
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Todos los calculos se realizaran en el sistema de unidades inglesas, para

conservar el lazo de union con el sistema de medidas tradicional.

Me permito expresar mi mas sincero agradecimiento a la empresa Textil
Algodonera S A. para la cual trabajo independientemente dando servicios
desde el ano 1,991.© Mi agradecimiento personal al Sr. Andrés Said Yarur,
gerente de la empresa Textil Algodonera S A, y uno de sus duenos;
empresario y profesional de una generosidad elogiable, gracias por su
confianza en mi persona y su constante participacion en el desarrollo del

presente proyecto.



1.1

CAPITULOI

INTRODUCCION

Descripcion de la empresa.

Textil Algodonera S.A. es una empresa textil fundada en el afio 1,944,
Se encuentra ubicada en ia Avenida Argentina # 2696 Lima, y tiene

un area aproximada de 40,000 metros cuadrados.

La empresa se dedica a la fabricacion de hilos de algoddn tanguis y la

fabricacidon de telas para uso industrial y doméstico.

Comprende tres salas importantes, la sala de hilatura, donde se
procesa el algoddn para conseguir el hilo; la sala de telares, donde
previo al urdido se procesa el hilo para conseguir el tgjido plano; y la
sala de tintoreria, donde se blanquea, tine y secan los productos

terminados.



Ademas la empresa cuenta con un area de mantenimiento; un
almacén de materia prima; un almacén de hilos; un almacéen de
repuestos; un almacen de telas; una sala de despacho; un area de
oficinas administrativas; un comedor para el personal; un comedor
para la gerencia; sub-estaciones para energia eléctrica; un area de

estacionamientd vehicular y distintas areas de jardines muy bien

cuidados.



1.2 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

Director Sistemas
Gerente ;
Finanzas Contabitidad
Mantenimiento Producclon Ventas
Baterias Hilanderia Urdido Encolado Tejeduria Tintoreria




1.3

Objetivo

Aportar a la empresa textil una salida econdmica, que mejore el

secado de su tejido.

En el ano 1,973, Textil Algodonera adquirio una Rama ARTOS, que
es una maquina cuya funcion es aprestar y luego someter a un

secado continuo, |la tela que recibe.

Por las ex}gencias del mercado actual, para entregar una calidad que
le permita vender con beneficios a la empresa; la maquina le ocasiona
un costo elevado de produccion, por la necesidad de procesar dos
veces el material, para obtener una condicion de competencia, vale
decir, que se aprestaba la tela, luego pasaba al procedimiento de
secado continuo por la Rama, luego se enrollaba y se le daba una

segunda pasada por la Rama, para obtener las mejores condiciones.

Al margen de las acciones que la empresa pudiera tomar para
reemplazar esta maquina por una moderna, se propuso iniciar un
proceso de mejoramiento en el que se contemplara la realizacion de
un sistema sencillo, tomando en lo posible, equipos y materiales en
desuso de la empresa, para reducir los gastos y que ademas brinde
resultados positivos; y se comenzo desarmando sistemas antiguos y

se decidio darles la utilidad requerida.



Entonces se decidiod |a fabricacion del tren de secadoras de cilindros.
El ensamble y la puesta en operacion del sistema, mejord
grandemente los tiempos de produccion, el consumo de energia se

redujo y en consecuencia se bajaron los costos.



14 DIAGRAMA DE ALTERNATIVAS

ALTERNATIVAS
DE
SOLUCION

ALTA INVERSION

n $ 1 200 000.00
COMPRAR UNA
RAMA NUEVA | |
TIEMPO DE ENTREGA
4 MESES
INVERSION $ 200 000.00
HACER UN
OVERHOLD
A LA RAMA
ACTUAL
TIEMPO DE ENTREGA
6 MESES
INVERSION $ 40 000.00
DESARROLLAR —
EL TREN DE
SECADORAS DE | |
CILINDROS
TIEMPO DE ENTREGA

2 MESES




1.5

Alcances del trabajo

Consiguiendo un secado mas rapido, se conseguira ampliar la

produccion y en consecuencia proyectarse a un mercado mas amplio.

El punto neuralgico del proceso es el tiempo, y utilizar una maquina
costosa dos veces, para llegar al término deseado, resulta caro.
Entonces se decide un sistema opcional que seria el primer paso de
un procedimiento de dos pasos; para esto y sin interferir con la
operacion del sistema principal, se ubicd el sistema opcional,
antecediendo al equipo principal, haciendo con ello un sistema

completo y con un solo paso.

Una vez hecho el sistema opcional, se probd individualmente y luego
la prueba total, y se alcanzd mejorar los tiempos y aumentar la

produccion.
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CAPITULO Il

CARACTERISTICAS DE LOS TEJIDOS DE ALGODON

El algodén

El algoddén es el producto textii mas empleado. Esta compuesto

mayormente por celulosa Ce Hig Os , que es un hidrato de carbono.

Es una especie de bozo vegetal que proviene de los granos de un
arbusto que parece ser originario de la India, comprende gran numero
de variedades que difieren por el tamano, por la duracion, por la

forma, por la longitud y la calidad de las fibras.

Todas las variedades exigen un clima calido no inferior a 20°C. La

longitud promedio de la fibra de algodén varia entre 2" y 1 34"

Los algodones de hebra larga se consiguen en Estados Unidos y
Egipto y se usa para la confeccidon de mallas, batistas, encajes vy
tejidos finos en general. Los algodones de hebra corta se consiguen

en India, Rusia y China, y se usa para confeccionar tejidos burdos.
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Productores secundarios de algodén son. Argentina, Brasil, México,
Ecuador, Perd, Paraguay, Turkestan, Persia, la Mesopotanea,
Indochina, Corea, Japon meridional, Filipinas, Australia, Bulgaria,

Grecia, ltalia.

En el Peru, el departamento de Ica es productor importante, algodon
que se destaca por la uniformidad de la fibra y buena cosecha, dando
lugar a plantas compactadoras de algodon para la obtencion de las

pacas.

Prueba de la bondad de los sistemas de cultivo puestos en practica
por los agricultores, es el hecho del invento o seleccion del Sr. Fermin
Tanguis, conocido agricultor del valle de Pisco; el algodon tanguis
tiene en la actualidad constante demanda en los mercados de Europa
y Estados Unidos, siendo preferido por sus ventajas en el cultivo,

mayor resistencia a cambios atmosféricos y buena produccion.

Caracteristicas de un hilado

2.2.1 Titulo o numero de un hilado

Es la medida de la densidad lineal y se relaciona directamente

con el grosor del hilado.
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Todos los sistemas de numeracion de hilos, definen una
relacidn entre una longitud de hilo y el peso que tiene, pero hay

muchas longitudes y pesos distintos.

En el sistema ingles significa la cantidad de unidades de 840

yardas de longitud para alcanzar el peso de 1 libra.

No olvidar que 1 yarda equivale a 91.438 cm. y 1 libra es 453.6
gramos.

En el sistema métrico significa la cantidad de unidades de 1000
metros de longitud para alcanzar el peso de 1 Kilo.

Los hilos mientras mas delgados son, su titulo o numero es

mas bajo.

Ejemplo

Calcular el nimero de un hilo en el que 120 metros , pesan 2.2

gramos.

N=22x1000 =18.33
120

El hilo sera de niumero 18



2.2.2
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Ejemplo

Calcular el nimero de un hilo a un cabo, de 150 metros y que

pesa 3.2 gramos.

N=150x1 =46.87
3.2

El hilo sera de numero 1/46, o sea, en 1 kilo de hilo entraran 46

metros.

Ejemplo

Calcular el nimero de un hilo a un cabo, de 100 metros y que

pesa 2.83 gramos.

N =100 x 453.6 = 20.87
768 x 2.83

El hilo sera de numero 20

Torsion de un hilado

Un hilado necesita ser torcido para tener forma.

Con la torsidn se consigue resistencia, volumen, dureza y

elasticidad.
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Definicion de tejido

2.3.1

2.3.2

2.3.3

Definiciones de tejido

Es el entrelazamiento del hilo o de los hilos que forman una
tela.
Tejido es el resultado del enlace ordenado, de uno o varios

hilos formando una lamina resistente, elastica y muy flexible.

Peso del tejido

Es la suma de los pesos de los hilos de urdido, de la trama y

del engomado.

Definicion de tela
Una tela es una estructura mas o menos plana, suficientemente
flexible para poder ser transformada en prenda de uso

doméstico o industrial.
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Defectos en el tejido

241

2.4.2

24.3

24.4

Defectos en la materia en si
La fibra de algoddén puede arrastrar gran cantidad de restos de

hoja que podrian llegar al tejido y producir una tintura irregular.

Defectos en el hilo

Si se presenta irregularidades en el grosor, en la torsién o en la

mezcla de las fibras.

Defectos en el urdido

Cuando se urde con tension irregular consiguiendo hilos flojos

al tejer, que para corregir se ha de aumentar la tensidén en el

encolado, perdiéndose asi la elasticidad necesaria para tejer.

Defectos de encolado

Si hay poca cola, los hilos producen pelusilla y se rompen al

tejer; si hay mucha cola, el hilo no tiene elasticidad suficiente y

también se rompe al tejer.
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2.4.6

2.4.7
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Defectos de secado

Los hilos muy mojados al secarse quedan pegados y los hilos
mas secos, al secarse, se resecan y pierden resistencia y se

romperan-facilmente al tejer.

Defectos al tejer

Cuando el peine esta danado situa los hilos de urdiembre fuera

de su riguroso lugar correcto.

Cuando la primera pasada después de un paro, no queda
situada a la distancia correcta de la anterior, el problema puede

producir una marca por tupidez o por claro.

Defectos por descrudado o blanqueo

Los problemas siempre nacen por poca eficiencia en el proceso

detergente y se redepositan las grasas y las materias extrafnas,

que no deben ser mayor de 2%.
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2.4.8 Defectos de acabado

El tejido se encoge al ser lavado, el origen de este defecto lo
debemos buscar en los tiempos de espera que no se respetan

y no se le deja relajar al tejido en ningun instante.

2.4.9 Defecto de almacenaje

Es un factor que influye en la calidad del tejido, por causa de la

luz y la humedad.

El sol es nefasto, los tejidos se decoloran o amarillentan y
pierden resistencia. La conservacion del tejido es mas facil en
ambiente seco, ventilado y fresco; un exceso de humedad

ayuda a la formacién de hongos que destruyen la fibra textil.

Calidad del tejido

Se puede definir la calidad en un tejido, como la ausencia de defectos
y se han citado los defectos y sus origenes. Ahora es bueno valorar

su importancia y porqué se habld de ellos.
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Hay necesidad de definir los tipos de defectos y clasificarlos en leves
y defectos graves, porque en el ramo algodonero muchas veces un
defecto en el tejido no puede arreglarse, este es el triste motivo que

hace que se distinga “calidad para pais” de “calidad de exportacion”.

Se debe crear conciencia de la necesidad de trabajar pensando
siempre en que la calidad, depende del interés con que hagamos las

cosas y del conocimiento de nuestro trabajo.

Esta conciencia se ha de iniciar en las escuelas, se ha de mantener

en las fabricas y se ha de fomentar a nivel de pais.

Hay una expresidon que vale la pena citar: “el trabajo mal hecho no
tiene futuro; el trabajc bien hecho no tiene fronteras”, esto es muy
aplicable al textil, sobre todo en estos momentos tan delicados en que
vemos como muchas empresas se tambalean, ya sea por dificultades
propias, por disminucion general de ventas de productos textiles, o
por importaciones de ciertos paises a precios muy bajos.

Solo se salvaran las empresas textiles que pueden ofrecer tejidos de

buena calidad y el dia concreto que pide el cliente.

Las palabras calidad y disefio son muy usadas actualmente en el

mundo textil, valdria la pena anadir servicio y marketing.
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Existe una definicion del concepto calidad segun la norma 1ISO 8402
que dice: calidad es el conjunto de propiedades y caracteristicas de
un producto o servicio, que le proporcionan la aptitud para satisfacer

las necesidades implicitas y explicitas del cliente.

Entre los tejedores existe una definicidon que dice: “calidad en un tejido

es la ausencia de defectos”.

Sin embargo en algunos tipos de tejidos, la ausencia total de defectos
es muy costosa y entonces se opta por aceptar el minimo posible de

defectos.
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CAPITULO Il

FUNDAMENTOS BASICOS EN EL PROCESO DE SECADO DEL TEJIDO

3.1

PLANO

Descripcion del proceso de fabricacion en una planta textil.

El proceso comienza desde que se reciben las pacas de algodon,
traido de los lugares de produccién; las pacas son el algodén
seleccionado y compactado formando bloques de 600 libras de peso

aproximadamente.

Estas pacas ingresan al almacén que es generalmente un ambiente
aireado con piso de asfalto y ahi se le ubica, con fecha de ingreso,
para que luego ingrese al area de produccion de acuerdo a su tiempo
de permanencia en el almaceén, el algodon mas antiguo es el que se

procesa primero.

Siguiendo el proceso productivo, éstas pacas ingresan a la sala de
Baterias, donde se procesa el algoddn para conseguir el hilo; primero
se ubica las pacas en la maquina Pinzadora cuya funcién es arrancar

uniformemente el algoddn de las pacas de manera tal que saca un
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Entonces este algoddn que es arrancado de las pacas se lleva a una
linea de transporte neumatico y se le lleva a la siguiente maquina que
es la Mezcladora donde el material viene aspirado en un torbellino
por la maquina, por medio de un moto ventilador incorporado a la
misma. La distribucidon del material se obtiene por medio de una
alfombra con aspas, su llenado es gradual y va bajando por las cuatro
celdas que tiene la maquina y luego pasa el material por los cilindros
de alimentacion que son accionados por un moto reductor y el
material es lanzado al canal de salida, para pasar a la siguiente
maquina; que es el Axi-flo, que es una abridora de dos aspas que
sirve para limpiar a fondo el algodén proveniente de la Mezcladora; el
material es aspirado y transportado por unos deflectores, las
impurezas del material trabajado son centrifugadas y descargadas en

la camara de recojo de los desperdicios.

El algoddn elaborado, sale de la abridora de dos aspas y pasa a la
siguiente maquina que es la Limpiadora en la que el material viene
aspirado e introducido a través de la boquilla y el transportador de
entrada en la camara de alimentacion; por lo tanto el materia! roza

depurandose del polvo, y saliendo por |la boca de descarga.
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Mientras tanto el aire, después de haber entrado juntamente con el
polvo en suspension, en el interior del tambor perforado, sale por la
boquilla provista de cierre de regulacion, para ser enviado a las

respectivas maquinas de depuracion de aire.

Todo el ciclo de aspiracion y descarga del material y del aire esta

mandado por un moto ventilador y por un motor.

Completan la maquina un motor para el mando del tambor perforado y
del cilindro desprendedor. Motores y dispositivos eléctricos estan
conectados en secuencia con el tablero de control de la linea de

apertura, al igual que todas las maquinas.

Es sencillamente desesperante el pretender y querer obtener del
comercio del algoddon una materia prima que por una parte contenga
pocas suciedades y por otra, no haya sido esforzada demasiado en la
seccion de despepitar, es decir, que no haya formado demasiados

neps.

Hoy en dia el hilador tiene posibilidades de mejorar esta situacion a

través de la limpieza de desperdicios.
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Si la cosa sale bien, se toma como cosa natural, y en todo caso se
registra al final del ano en forma de un mejor coeficiente de materia
prima, pero a la minima oscilacion en la calidad ya se exterioriza la
sospecha de que esta variacion desfavorable puede provenir de la
maquina limpiadora, cuya funcion es retirar todas las impurezas del
algodon, para pasar a un buen cardado que se realiza en las
maquinas llamadas Cardas donde liega el material a un silo para
alimentacion automatica y de ahi va a un cilindro alimentador que es

accionado por un reductor.

El cilindro alimentador pinza el material que viene del silo por una
tabla de alimentacion y lo transporta al cilindro introductor cuya
funcion es la de abrir de modo uniforme el material en alimentacion y
lo entrega al tambor que esta formado por un cilindro de fundicion, de
segura robustez e indeformabilidad, revestido con guarnicion rigida, el
tambor esta accionado por el motor principal de tipo autofrenante para
reducir al minimo el tiempo para la parada del mismo tambor con la

parada de la maquina.

Debajo del tambor esta situada la rejilla que impide el desecho de las

fibras buenas y favorece la eliminacion de las fibras cortas.
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El siguiente paso del material es hacia el cilindro descargador que es
de fundicion revestido con guarnicion rigida, el cilindro descargador
esta accionado por un motor con variador de frecuencia, lo que
permite variar en continuo la velocidad sin intervenir sobre engranajes
intercambiables; el cilindro descargador separa del tambor las fibras y
las condensa en velo que después es retirado por el grupo arrancador
de velo que esta formado por los cilindros peinador, separador vy
acompanador, montados sobre soportes y regulables con respecto al

cilindro descargador.

Luego el transportador del velo condensa en cinta el velo procedente
del grupo arrancador de velo, para luego pasar al grupo de estirado
que esta equipado con barritas limpiadoras y con una boca de
aspiracion del polvo y de las cascaras de semillas. Un sistema
automatico para la carda en caso de arrollamiento de la cinta o de

rotura del velo.

Sale el material como cinta, del grupo de estirado y va a un bote de
recepcion que esta ubicado en la estructura de la carda, su unidad de
guia formada por poleas y embudo, transporta la cinta a las
calandrias; el recorrido de la cinta desde el grupo de estirado hasta el
distribuidor, esta controlado por un contacto de seguridad que detiene

la maquina cuando se produce rotura o aflojamiento de la cinta.
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El cambia botes esta comandado automaticamente, y concluido el
largo de los metros establecidos, el cuenta - metros comanda la

expulsion del bote lleno y el posicionamiento del vacio.

Luego los botes llenos de cinta, son llevados a los Manuares que son
la maquina siguiente del proceso de fabricacidon del hilo y cuya funcidon
estriba en estirar y paralelizar las fibras de las cintas provenientes de
las cardas, se juntan muchas cintas en una sola, en el presente caso
son 16 cintas y se realiza el proceso de estirado de las cintas, para
finalmente obtener una nueva cinta y con esto uniformizar en lo
posible la calidad de la cinta, obteniendo una cinta mas homogénea
en fibra y espesor, y mas resistente; esta nueva cinta se recepciona
en los botes finales de cinta de 20" de diametro cada uno y que seran
llevados a la sala de hilatura o de anillos; a las maquinas Mecheras
para continuar el proceso de fabricacion del hilo; entonces la mechera
recibe la cinta individualmente de cada bote y por un proceso de
estiraje retorcido, obtiene la mecha en la bobina a través de los 120
husos girabobinas sostenidos por un carro mévil con mecanismo
automatico para la parada de la maquina con husada llena de 6” x 16”
en coligamiento con el contador métrico predeterminado y una
instalacion para la eliminacion de polvo. Este tipo de maquina puede
considerarse como un manuar en el cual la cinta se recoge a la salida,

en forma de carete, en lugar de ser depositada en un bote giratorio.
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Las mechas mas sencillamente el pabilo dispuesto en la bobina, sigue
Su proceso y pasa a las maquinas Continuas de hilar de 1080 husos,
maquina que trabaja con un principio mecanico parecido al de una
mechera, transformando la mecha en hilo continuo y resistente, de
numero determinado mediante un estiraje adecuado y una torsién que
fija las fibras en-su posicion definitiva, uniéndolas entre si y que
mediante un proceso de estirado y torcido obtienen el hilo bobinado
en las canillas que llenas miden 40mm de diametro y 200mm de

longitud.

El grupo de estiraje esta compuesto por tres cilindros de estiraje y tres
cilindros de presion, el embudo y la guia mecha para llegar a los

husos.

Las altas velocidades del bobinado dependen del modo en como se
desenrollan las canillas, por lo tanto, es importante que durante la
hilatura las canillas se formen respetando determinadas condiciones
como la relacion entre el numero de espiras cuando la bgncada sube,
y el numero de espiras arrolladas , cuando baja, debe ser de 2 a 1;
esto significa que la bancada debe subir lentamente y bajar
rapidamente, en caso contrario, surgiran problemas cuando las

canillas se tengan que desenrollar.
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En la parte posterior de la maquina continua estan colocados el motor
principal, el equipo eléctrico, el moto ventilador y la caja filtro donde
son aspirados los hilos rotos y los polvos. La maguina consta de un

dispositivo para la mudada automatica de las canillas.

Siguiendo el proteso de fabricacion del hilo, las canillas obtenidas de
las continuas pasan a las maquinas Coneras o devanadoras de hilo,
donde se enrolla a un cono, el hilo de las canillas, con el empalme de
hilos de una canilla con el de la otra para formar el cono, sin que haya

nudo.

El acoplamiento de la conera con la maquina continua de hilar, se
efectua por medio de dos rampas en forma de puente, que recogen
las canillas por medio de una serie de pinzas fijadas a una cadena y

separadas entre si por una distancia correspondiente a un paso.

Cuando el cargador de la conera necesita canillas, ordena la puesta
en marcha de las rampas y al mismo tiempo parte la orden de avance
de la faja transportadora desde la Continua de hilar, las pinzas de la
rampa toman las canillas, una a la vez y las dejan en una posicion de

carga que las ubica para el llenado del cono.



Todos los polvos y desperdicios, se llevan a la Sala de aspiracion de
polvos y desperdicios, donde hay dos actividades, una, en la que el
Condensador separador para fibras textiles, recoge todos Ios sdlidos
de algodon y desperdicios y por un tornillo sin, envia todo esto al
compactador de fibras; y una segunda actividad, donde el aire y |os
polvos de salida, los recoge el Filtro de aire rotativo, con la fuerza del

aspersor continuo a él, y todo ese aire se bota al ambiente.

Todas las textiles modernas, cuentan con sistema de Climatizacion,
que es una unidad completa que brinda al ambiente, la humedad y |a
temperatura del aire necesario para que las maquinas y el material

que se trabaja en éllas, esté en las mejores condiciones.

El trabajo de esta unidad consiste en tomar el aire caliente generado
por las maquinas a traves de los sotanos, el cual es retornado a la
sala con la temperatura y humedad necesaria a traves de los

dispersores ubicados en el techo de |a sala.

El calor generado por las maquinas, maltarta el algodén que se esta
trabajando al limite de provocar rotura de hilo, ademas de provocar
malestar en el trabajador que tiene que desempenar su trabajo en un

ambiente lo mas fresco posible.
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En las maquinas de tejido de punto es fundamental que la tension del
hilo de alimentacion se mantenga lo mas constante posible, para ello
es importante que se efectue el parafinado con el fin de reducir al
maximo el frotamiento del hilo con las agujas y de evitar asi

problemas como la rotura del hilo.

En pruebas efectuadas con muchos tipos de hilados se pudo verificar
que los mejores resultados se obtienen con valores de parafinado

comprendidos entre 0.8 y 2.2 grs. de parafina por kilogramo de hilado.

Obtenido el cono, se le ubica en un coche porta conos de
aproximadamente 80 conos de capacidad y se lleva estos conos a la
sala de Urdido que puede ser definida como la operacion con la cual
se obtiene la urdiembre arrollada sobre un plegador, partiendo de un

cierto numero de conos.

Esta urdiembre es el conjunto de los hilos ordenados, plegados en

forma paralela, con una longitud pre establecida.

El procedimiento que se usa es el de sistema directo, que consta de
una magquina plegadora y una fileta de conos. La maquina plegadora
produce el giro del plegador, al cual se han fijado los hilos de los
conos albergados en la fileta. Este giro provoca el arrollado de los

mismos y con él, la consecucién de la urdiembre.
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El niumero de conos que almacena una fileta varia entre 400 y 1500.

En los Urdidores , el peine presenta una gama de avances ajustables
milimétricamente que permiten el urdido de cualquier densidad de
hilos entre limites amplios de titulos de los mismos. Al producirse una
rotura de un hilo de urdiembre, el urdidor se para y el operario urdidor

procede a subsanarla.

Con el plegador cargado de hilos, por el urdido, pasamos al proceso
de Encolar en el que los hilos del plegador que viene del urdido, se
desenrollan y pasan por |la pastera que es el punto principal de la
maquina de encolar, en ella se realiza la distribucidon uniforme de la
cola en los silos, el método es el tipico foulard de escurrido con una
impregnacion previa, luego de pasar por la pastera, los hilos pasan
por unos cilindros secadores, para luego ser enrollados en un nuevo

plegador.

Los hilos necesitan un equilibrio entre su grosor y la tension; en este
equilibrio inestable de aumentar l|a resistencia sin perder la
elasticidad, el disminuir las fibras flotantes pegandolas a la superficie

del hilo, se haya el saber encolar.
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Terminado el encolado, se continta con el proceso de Tejer en la sala
de telares, en el que, el tejido de colada es una lamina formada por
hilos entrelazados: un conjunto de ellos, situados paralelos, sigue la
longitud del tejido y se llama urdiembre. Se ligan con otro hilo situado
transversalmente al tejido que se llama trama.

El ligar es simplemente el hecho de pasar un hilo de urdiembre por
encima de uno de trama y luego por debajo de otro. Para conseguir el
paso de la trama entre los hilos de la urdiembre, se ha usado siempre
un elemento llamado lanzadera que almacena en su interior una cierta
cantidad de hilo; a medida que avanza entre la urdiembre deja tras de
si el hilo de trama. Es dificil saber cuales fueron los primeros telares,

pues el tejer era conocido a la vez por diferentes culturas.

En las maquinas que fabrican tejido tubular el desplazamiento circular
del porta tramas se realiza por medio de 6rganos mecanicos que
trabajan entre los hilos de urdiembre de la media calada que deje.

La idea es la misma que en las maquinas de calada ondulante plana
cuando avanza el porta tramas deben abrir calada los de adelante
mientras ya pueden cerrarla por detras suyo, para luego volverla a
abrir para el porta trama siguiente. Al ser la maquina circular las
pasadas se colocan en el final del tejido. La densidad por trama la
marca como en todos los telares el ritmo de estirado del tejido por

cada revolucion de maquina.
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Todas las maquinas presentan la posibilidad de enrollar el tejido que
se va fabricando y que aflora del mecanismo regulador de densidad.
Como regla general el tejido se enrolla encima de un tubo de diametro
comprendido entre 10 y 12cm. El tejido puede plegarse con diferentes
grados de tension para obtener un rollo mas o menos compacto

segun sea la materia textil.

Luego de tener el tejido en rollos, se pasa a la zona de Lavado, de
Blanqueo o de Tenido, que se realiza en la sala de Tintoreria; para lo
cual se d;senrolla el tejido y se pasa por tinas de acero inoxidable
donde se le somete a liquidos en alta temperatura, que son mezcla de
agua caliente con blanqueadores o con tintes, y luego pasan por
rodillos exprimidores y se vuelve a enrollar el tejido, pasando

entonces al proceso de Secado donde, en el caso de tejido grueso

como Bramante o Tocuyo, pasa primero por el Tren de secadoras de

cilindros y luego por la Rama secadora y en el caso de la gasa
quirurgica, pasa directamente por la Rama secadora y ya seco el
tejido, se vuelve a enrollar en plegadores que pasan luego a la zona
de habilitado donde se preparan rollos para luego pasar a Almaceén y

Despacho.
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3.2 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO:

Almacén de materia Prima:
Pacas de Algodén

v
Sala de Baterias:
Pinzadora - Mezcladora - Axi-flo
Limpiadoras - Cardas - Manuares

I

Sala de hilanderia:
Mecheras - Continuas - Coneras

______ ;

Sala de Urdido:
Maquina Urdidora

I

Sala de Encolado:
Maquina Engomadora

'

Sala de Telares:
Maquina Tejedoras

I

Sala de Tintoreria
Blanqueado - Teiido - Secado

I

Almacen y despacho
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Proceso de secado de tejido plano, por contacto.

La relacion basica para la transferencia de calor por conduccion fue
propuesta por el cientifico francés Fourier y establecid la ecuacion
fundamental de la conduccion.

= - KA T
dL

Es la ecuacion fundamental para la transmision del calor por

conduccion, en una misma direccion.

Siendo:

Q = Rapidez del flujc de calor en BTU / hr

K= Laconductividad térmica del material, que es una propiedad del
material e indica la cantidad de calor que fluira a través de un
area unitaria si el gradiente de temperatura es la unidad. Se

expresa en BTU / hr.pie.°F.

dL = Es el gradiente de temperatura en la seccion; es decir, la
rapidez de variacion de la temperatura T con respecto a la
distancia L en la direccion del flujo de calor.



Para la conducciéon estacionaria, la velocidad del flujo q del
calor, es constante, porque el gradiente de temperatura dT / dL

en cada punto del cuerpo, permanece constante.

Para la conduccion estacionaria, la integracion de la ecuacion
requiere solo queel area A de las superficies isotérmicas
existentes dentro del cuerpo, esté expresadacomo una funcion
de la distancia L a dichassuperficies y que la conductividad
térmica K del cuerpo esté expresada como una funcién de la

K

temperatura T.

Conduccion de calor a través de cuerpos Cilindricos

Si la transmision del calor por conduccion es estacionaria; la velocidad
de la transmision del calor a través de cuerpos homogéneos cuyas
superficies son cilindros conceéntricos y asumiendo el cilindro
homogéneo y lo bastante largo como para no considerar el efecto en
los extremos y asumiendo que |la temperatura en el interior del cilindro
T1 es constante; y la temperatura en la superficie exterior se
establece en el valor de T2; entonces la conduccion del calor a través

de cuerpos cilindricos, se puede calcular mediante la ecuacion:

q = KA (T4-Tp)

(r2-r1)
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Siendo:

g=  Velocidad de la transmision del calor por
conduccion desde la superficie interna a
la externa.

K= Conductividad térmica del material a la
Temperatura media de Ty y T».

T1= Temperatura en la superficie interior.

T,= Temperatura en la superficie exterior.

r = Radio interior.
r, = Radio exterior.
A= Area media logaritmica A = A2-A1
In A2
A1

Si T, es mayor que T,; se obtiene para g un valor negativo, lo cual
indica que el sentido de flujo de calor, es desde la superficie externa a
la interna. En el secado por conduccion, la materia se encuentra en

contacto inmediato con superficies calientes.

Los materiales que tienen una alta conductividad térmica se llaman
conductores, mientras que los materiales de baja conductividad

térmica se conocen como aisladores.
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El coeficiente de conductividad térmica varia con la temperatura. En
la tabla A1 apéndice Ill del Libro “Principios de transferencia de calor”
del autor Frank Kreith, se tiene valores de K para diferentes

materiales.
Proceso de secado de tejido plano por canales de calefaccion.

La Rama tensora es una maquina térmica que se usa para el secado
de tejido plano. Esta disefada para un secado de alimentacion
continua con velocidades que llegan hasta 200 m / min. El material se

desplaza a lo largo del canal por medio de la cadena tensora de

transporte.

El sistema comienza en el Foulard que es una maquina que sirve
para aprestar, que significa impregnar un tejido plano con una
solucién que contiene productos quimicos mezclados con agua
caliente dentro de una bandeja y que luego se escurre entre dos
rodillos pesados que realizan la funcidn del exprimido de la tela,
rodillos que suelen ser de acero recubiertos de goma sintética, la
presion del escurrido a todo lo ancho del rodillo debe ser constante

para obtener un aprestamiento parejo.
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El grado de escurrido de un Foulard es el porcentaje entre el peso del
agua en el tejido después del escurrido y el peso del tejido seco, a

este valcr se le llama pick - up.

Campos de secado

Es el espacio fisico donde se realiza el tratamiento térmico de |a tela
para el secado, consiste en una masa de aire que aporta el calcr
evaporando el agua contenida en el tejido. Esta masa de aire la

descarga a un ventilador por dos toberas, superior e inferior a la tela.

Cada campo cuenta con un sistema de regulacion térmica a través de
valvulas. La evacuacion del aire humedo de los campos se hace a

través de ventiladores de extraccion.

Todos los canales para secado de tejidos funcionan en forma
isotérmica, donde la temperatura y la humedad del aire pueden
regularse en forma satisfactoria a lo largo de todo el canal, dado que

cada seccion posee su propio ventilador y su propio quemador.

Los calculos de transmision de calor en este proceso se definen por el
balance de la materiay de la energia. El| producto humedo (G+w) se
introduce a la temperatura tO y sale del dispositivo de secado después

de haber cedido su humedad w.
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G representa, por consiguiente, la cantidad de producto que ha
abandonado el secadero. La humedad w queda absorbida por una

cantidad de aire L cuya humedad aumenta por ello desde x1 hasta x2.

A saber:

G = Cantidad de producto seco en kg / hr.

W = Cantidad de agua retirada en kg / hr.

G1 = G+w = Cantidad de producto humedo en Kg/hr.

L= Cantidad de aire seco en kg / hr.

Tot1 yto2= Temperatura inicial y final del producto expresado en
grados.

X1,h1,tL1

X2,h2,tL2 = Magnitudes caracteristicas del estado del aire a la
entrada y a la salida (kg/kg ; kcal/lkg ; grados).

q = h2-h1 + qo
X2-X1

qo representa el calentamiento del producto.
(go = gG+qt+gperd-to),calor de las instalaciones de transporte, la

pé&:idida de calor, asi como el calor de la humedad introducido con el

producto.
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q representa el consumo de calor del secadero correspondiente a la
cantidad de agua eliminada, ya sea que la cantidad de calor Qent +
Qvent se suministre solo al medio desecante, o bien también

parcialmente al producto que debe secarse.

Para el secadero ideal se hace: qG+qt+perd=0;

Entonces se tendra:

Calculo de la humedad del producto:

x = Gf-Gs
Gs
Donde:
X = Humedad del producto referida a la Sustancia seca.
Gf =  Producto humedo.

Gs = Cantidad de sustancia seca en s! zrcducto humecdo.
e = Estado del producto a su entrada.

S = Estado del producto a su salida.
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El agua eliminada viene dada por:

W = Gs(xe-xs)

Para que la tela sea enrollada al salir del secador, es importante que
su temperatura sea de 30 a 50°C y esto se consigue con un ventilador
que a la salida de la Rama lleve a la tela por las toberas, aire de la
atmadsfera y luego pasar esta tela por cilindros enfriadores de salida,
que son cilindros enfriados con agua del ambiente.

Humedad = Peso tela hiumeda-Peso tela seca x 100
Residual Peso tela seca




CAPITULO IV

DESARROLLO DEL TREN DE SECADORAS DE CILINDROS

4.1

Calculo del flujo de calor en los Cilindros secadores

En el presente proyecto, al comienzo de linea, se tiene 12 cilindros de
acero inoxidable de 635 mm de diametro exterior, de 1.5 mm de
espesor y una longitud de 2362 mm. La presion de vapor es de 60 psi

COMO Maximo.

Analizando los 12 cilindros:

rz = 635.0 = 2.0833 pies
304.8

632.0 = 2.0734 pies
304.8

L = 2362 =7.7493 pies

304.8

= 2x3.1416 x 2.0833 x 7.7493

= 101.436 pies?
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Aq = 2.m.raL
= 2x3.1416 x 2.0734 x 7.7493

= 100.954 pies?

A = Ag-A
In Az
Ay
A = 101.436 - 100.954
In 101.436
100.954
A = + 101.289 pies?

El valor del coeficiente de conductividad térmica se obtiene de la
tabla A1 apéndice Ill del Libro “Principios de transferencia de calor” de

Frank Kreith.

K=9.52BTU/ hr.pie.°F

De acuerdo a medidas reales, la temperatura en la superficie exterior
del cilindro es 3°C mas baja que la temperatura del vapor saturado a
60 Ib/pulg?, que segun la tabla B4 del Libro de Termodinamica de

Obert - Laggioii, Pag. 570, la temperatura es de 144.85°C.

°F =1.8°C +32

=(144.85x1.8)+ 32 =292.73°F



45

Interpolando se tiene:

T1 144.85°C = 292.73°F

141.85°C = 289.13°F

T2

Entonces, reemplazando valores en la formula principal, se tendra:

q= KA. (t1-t2)
(r2-r1)

q = 9.52BTU/(hr.pie.°F) . 101.289pie? . (292.73-9.13)°F
(2.0833-2.0734)pies

q = 350644.10 BTU/hr

Sabiendo que 1BTU = 252.161 cal, segun la Pag. 565 del Libro de

Obert - Laggioli, se tiene:

1BTU = 252.161 cal
1000 cal/kcal

q = 350644.10 BTU/hr._ 252.161 cal
1000 cal.BTU
kcal

q = 88418.76 kcal/hr en cada cilindro.

q(12) = 88418.76x12 kcal/hr

q(12)= 1061025 kcal/hr
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Siguiendo la secuencia, se tiene 4 cilindros de 889 mm de diametro
exterior, 1.5 mm de espesor y una longitud de 1600 mm. La presion

de vapor es de 60psi.

Analizando los 4 cilindros, se tendra:

rz = 889.0 = 2.9166 pies
304.8

M = 886.0 = 2.9068 pies
304.8

L = 1600 = 5.2493 pies
304.8

Az =2.n.12.L

=2x3.1416 x 2.9766 x 5.2493

= 96.196 pies*

Ay =2.n.r1.L
=2x3.1416 x 2.9068 x 5.2493

= 95.873 pies?
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A = Ax-A,
Ln Az
A,
A = 96.196 - 95.873
In 96.196
95873
A = 96:262 pies?
K = 9.52 BTU / hr.pie.°F
°F =1.8°C + 32

=(144.85x1.8) +32

= 292.73°F
ts = 144.85°C = 292.73°F
t =141.85°C = 289.13°F
q = KA(t;-t2)

(rz2-r1)

q = 9.52BTU/(hr.pie.°F) . 96.292pie? . (292.73-289 13)°F
(2.9166-2.9068)pies

g = 336746.88 BTU/hr
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q =336746.88 BTU/hr . 252.161 cal
1000 cal.BTU
kcal

g = 84914 .43 kcal/hr en cada cilindro
q(4) = 84914.43x4 kcal/hr
q(4) = 339657 kcal/hr
q =‘lq(12) +q(4)
g = 1061025 + 339657
q =1 400 682 kcal/hr
Calculo del flujo de calor en la Rama secadora

Caracteristicas de la tela a secar: (Bramante)

Ancho = 1200mm
Gramaje = 0.500 kg/ml
Humedad al ingreso = 60%
Humedad a la salida (pick-up) = 3%

VVelocidad de ruta = 60 m/min
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Calculamos el contenido de agua, a la entrada y a la salida de la

Rama:

X1 =0.60x0.500 0.3 kg.agua / m.tela

X2 = 0.03x0.500 0.015 kg.agua / m.tela
El flujo de agua evaporada sera:
W = 60(m/min)60(min/hr)(0.3-015)(kg.agua/m.tela)

W = 1026 kg.agua/hr

En la Rama se consume 1500 kcal/lkg de agua evaporada. Entonces

el consumo del secado de la Rama sera de:
q = 1500(kcal/kg.agua).1026(kg.agua/hr)

q = 1 539 200 kcal/hr

Entonces, se tiene que la capacidad del tren de secadoras alcanza

aproximadamente el S1% de la capacidad de la Rama.
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La desventaja del tren de secadoras de cilindros, es que reduce el
ancho de la tela en aproximadamente un 10% entre el ingreso y su
salida al sistema; por tal razén esta linea de secado es mejor tomarla
como un proceso previo al secado final, que debe ser realizado en la

Rama secadora, donde el ancho del tejido es constante.
Calculo de la iluminacion de la zona

El area que ocupa el tren de secadoras es de:

Ancho a = 3m
Altura h = 3m
Largo I = 8m

Para una iluminacion directa, se tiene la siguiente relacion de local:

r= a.l = 3x8 =0.727
(a+)h (3+8)x3
Nivel de iluminacion recomendado:
| =8m

a=3m A=24m2
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Flujo util:

ou=f._1 A (lumenes)

f = factor de seguridad Josfel

| = nivel de iluminacion recomendado de tabla

A = area de la superficie de trabajo

ou=1x200 x 24 = 4800 lumenes

Distribucion luminosa:

H= h-hsT =3m-1m =2m

Relacion de local:

r= 8x3 =1.09
(8+3) 2

Segun tabia de indice de local, se tiene:

indice de local = H



El coeficiente de utilizacion eu, es la relacion de los lumenes que
alcanzan al area horizontal de trabajo que se encuentra a 1m por
encima del piso, respecto del total de lumenes emitidos por las

lamparas.
Asumiendo la reflexion del techo en 50% (marrdn claro) y paredes en
30% (verde claro) segun tabla de superficie de reflexion difusa, se

tiene:

Factores de reflexion:

Fro = pared = 30%
Frt = techo = 50%
Frv = wvidrio = 6%

frp(real) =0.06 x 10+ 0.3 x 90 =0.276
100 100
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De tablas:

fv = 0.65

fm = 0.60

ou = fs.|.A = 1x300x24 = 7200 lumenes

Para una lampara fluorescente de 40w de encendido, se define 2500

limenes por lampara.

Entonces:

N°lamparas = 7200 = 2.88

2500

Luego, se necesitan 3 lamparas para la iluminaciéon de la zona.
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Calculo de transmisiones en los cilindros

Transmision de cadenas

El moto reductor transmite fuerza y velocidad al eje donde se ubica el
pindn de accionamiento que a traves de cadenas de rodillos se
transmite el movimiento a los engranajes que se ubican en el gje de

los cilindros rotatorios por donde pasa la tela que se va a secar.

Datos:
Moto reductor 5.5hp
1840 rpm
reduccion 24
Asumiendo:

Pinon = 20 dientes

@ pindén = 9”

engranaje= 36 dientes

@ engranagje = 15"
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La relacion de transmision sera:

Zp 20
ce=15=18
op 8

La velocidad del pifdn sera:

Np = 1840 = 76
24

La velocidad del engranaje sera:

e = Ze = Np
op Zp Ne
15=36=176
8 20 Ne
Ne = 42 rpm

De la tabla N°3 de Hori, Pag.93, el factor de servicio correspondiente

sera 1.0. Entonces, la potencia de disefo sera:

HPd=55x1.0=55hp

La potencia nominal equivalente segun la tabla N°2 de Hori, Pag. 92,

sera:

HPNn=55x095=5hp



Para 5 hpy 76 rpm, de la Fig. N°1 de Hori, Pag. 95, se define:
Cadena ASA 80-1

Entonces, de la tabla N°1 de Hori Pag. 92, se tiene:
Paso=p =1

Entonces, el diametro de paso de las ruedas dentadas, sera:

dp=___P_—
sen180
Z1

Dp=_p_ .
sen180
Z2

Donde:

p = paso de la cadena

Z, = numero de dientes del pindon

Z> = numero de dientes del engranaje
dp = diametro de paso del piAndn

Dp = diametro de paso del engranaje
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dp = 1 =6.39
sen180
20
Dp = 1 =1147
sen180
36

Luego, la velocidad tangencial de la cadena, sera:

V=xn_.dp . Np pies/min
12
Donde:
dp = diametro de paso del pindn
Np = rpm del pifidn

V = velocidad tangencial

V=nx6.39 x76 =127 pies/min
12

De la tabla N°1 de Hori, Pag. 92 se observa que para una lubricacion
manual, se permite una velocidad maxima ge 70 pies/min, por lo gue

la cadena seleccionada satisface el requerimiento.
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Si asumimos una distancia entre centros Cp = 50 pasos, entonces la

longitud aproximada de la cadena sera:

Lp = 2.cp +0.538(z1+z2)
=2 x50+ 0.53(20+36)

= 130 pasos

Conclusion

Ubicados los 12 cilindros con sus ejes y sus engranajes, y sumando
las distancias entre ellos, mas las longitudes calculadas, se tendran
34 metros que son 1340 pasos de cadena de rodillos ASA 80-1 con

ruedas dentadas de 20 y 36 dientes.

En el Ultimo engranaje de los 12 cilindros, se ubica una transmision de
36 dientes y 42 rpm a 20 dientes, entonces:

Ze = Np 36 = Np Np =75

Zp Ne 20 42
Esta nueva rueda dentada de 20 dientes y 75 rpm, se ubica en un eje
al que se le pone una rueda paralela de 28 dientes que seré& €i nuevo

pifidn que transmitira el movimiento a los 4 cilindros rotatorios por

donde pasa la tela que sale del Foulard.
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Entonces teniendo:

zp = 28 dientes

Ze = 105 dientes

La relacion de transmision sera:

Ze =105 = 3.75

Zp 28
pe =26 =3.71
op 7/

Asumiendo que la potencia del motor se ha reducido a 3 hp, entonces
de la tabla N°3 de Hori, Pag.93, el factor de servicio correspondiente
sera 1.0. Luego la potencia de disero sera:

3x1.0=3hp
La potencia nominal equivalente segun la tabla N°2 de Hori, Pag.92,
sera:

3 x0.66=1.98 hp.

Entonces, para 1.98 hp y 75 rpm, de la Fig. N°1 de Hori, Pag. 95, se

define:

CADENA ASA 60-1
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De la tabla N°1 de Hori, Pag. 92, se tiene:

Paso p = %"

Entonces, el diametro de paso de las ruedas sera de:

dp=_p__.
sen180

zp
Dp=_p_ .
" sen180

ze

dp=_075 =6.95"
sen180
28

Dp=_0.75 =2507"
sen180
105

Luego, la velocidad tangencial de la cadena sera:

\Y =n.dp.Np
12

=3.1416 x6.5x75 = 127 pies/min
12

De la tabla N°1 de Hori, Pag.92, se observa que para una lubricacion
normal se permite una velocidad maxima de 220 pies/min, por lo que

la cadena satisface el requerimiento.
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Si asumimos una distancia entre centros cp = 30 pasos, entonces la

magnitud aproximada de la cadena sera:

Lp = 2cp + 0.53(zp+ze)
=2x 30+ 0.53(28+105)

= 130 pasos

Conclusion

Ubicados los 4 cilindros con sus ejes y sus engranajes y sumando las
distancias entre ellos, mas las longitudes calculadas, se tendra 18.5
metros que son 728 pasos de cadena de rodillos ASA 60-1 con

ruedas dentadas de 28 y 105 dientes.

Calculo de transmision para el Foulard

Datos: Moto reductor 55 hp

1840 rpm

reduccion 24:1

Transmision por fajas

De la tabla N°1 de Hori, Pag. 53, el motor es de clase 1 y por lo tanto
el factor de seguridad sera de 1.3, entonces la potencia de disefo

sera:



HPd =HP .fs

=7.15

De la figura N°1 y con 7.15 HP y 76 rpm; se tiene que la seccion de la

faja sera:
Seccion de faja: D
Relacion de transmision:

Mg =76=1.52
50

De la tabla N°4 de Hori, la polea estandar mas proxima para el de

mayor diametro, es:

El diametro de la polea menor sera:

d = &):13"
1.52
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Pasando a la tabla N°3; vemos que satisface el diametro minimo.

La longitud aproximada de la faja sera:

L =2 .50+ 1.65(20+13)

= 154*

De la tabla N°7 de Hori, Pag. 58; la longitud estandar mas proxima es

161.3 que corresponde a una fajla D 158.
Luego la distancia correcta entre centros, sera:

161.3 = 2¢ + (20+13) + (20-13)?
2 4

C = 54.62"

Factor de correcciéon por angulo de contacto:

(D-d) = (20-13) = 0.128
c 54 62

De la tabla N°5 de Hori, Pag. 57 se tiene:

Ko = 0.99
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Factor de correccion por longitud de faja;de la tabla N°7 de Hori, Pag.

59, se tiene:

Kl =092

Con 76 rom y 13.5* de diametro, entonces:

HP/faja = 3.3 Hp

Potencia adicional por relaciéon de transmision:

De la tabla N°6 de Hori, Pag 57, para la seccion D, 1.52 de relaciéon

de transmision y 76 rpm, se tiene:

HP/faja =(3.3+1.13).0.99.0.92 =4

El niumero de fajas necesarias sera:

n = Hpdiseno = 8.45 =2.11
Hpfaja 4

Conclusion

Usar dos fajas D 158 con poleas de 13.5" de diametro y 20" de

diametro y distancia entre centros de 54.62".
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4.6 Estimacion de la estructura de soporte

Peso de los 12 cilindros de 25" x 93” x 1.5 mm de espesor:

T.0 =n.635 =1995

= 1995 x 2.362

471 m?
Plancha 1.“5 mm de espesor pesa 12.5 Kg/m?:
12.5Kg x 4.71 m? = 59 Kg.
59 kg.x 12cilindros = 708 kg.
Peso de los gjes: 29 . 109" =2"0 . 9
Barra de 2”@ pesa 10.68 Ib/pie:
10.68 Ib/pie.9 pies = 06 Ib. _KQE =44 Kg
2.2

44 kg x 12cilindros = 528 kg.

Peso de ejes de apoyo: 3"@ . 120" =3" . 10’
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Barra de 3”2 pesa 24.03 Ib/pie:

24.03Ib/pie . 10pies = 240lb. Kg = 109 kg.
2.2Ib

Peso de |la cadena ASA 180-1
De tablas la cadena pesa 9.06 I|b/pie:

9.061b . kg . 328 pies. 34 m = 459 kg.
Pie 2.2Ib m

Peso de la cadena ASA 160-1
De tablas la cadena pesa 6.5 Ib/pie:
6.5lb. kg . 3.28pies. 18.5m =179 kg

pie 2.21b m

Peso de los 4 cilindros de 35’2 x 63" x 1.5mm de espesor:

T.@ =3.1416x889

=2.792m x 1.600m = 4.47 m?

12.5Kkg . 4.47 m? = 56 kg
mZ

56 kg . x 4cilindros = 224 kg
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Peso delos ejes: 2’9 x 73" =22 x 6’

10.68 |Ib x 6pies x kg = 29 kg.
Pie 2.2Ib

29 kg.x 4 =116 kg.

Sumando los pesos principales mas un factor de omision, se tiene:

2323 kg x 1.25= 2900 kg.

Se armo una estructura con parantes de vigas de 8” y 6", sembradas
desde 800mm de profundidad del piso y soldadas a una plancha de
base; y de altura suficiente para poner los triangulos de angulo de 3”
de soporte de los ejes de los cilindros, son dos parantes por cada
linea de 6 cilindros formados por vigas de 6'x17.25 Ib. y dos parantes

para la linea de 4 cilindros de vigas de 8"x23 Ib.

Todos estos parantes se amarran transversal y longitudinalmente con

vigas de 4"x9.5 Ib. y canales de 3"x1.5"x6 Ib.

Las tuberias de vapor se soprtan a la estructura del techo y al piso

como el caso del Manifold.
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CAPITULO V

EVALUACION ECONOMICA

51

Metrado y Presupuesto

Entendemos por metrado, el listado completo de los materiales

basicos a utilizarse en la fabricacion de determinada obra.
Presupuesto, en el sentido estricto de la
palabra, es el valor anticipado, del costo de la realizacion de la obra y

que involucra, el costo directo y el gasto directo.

Costo directo:

-Materiales basicos
-Mano de obra
-Materiales consumibles

-Maquinarias y equipos
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(Gasto directo:

-Gastos administrativos

-Combustibles

-Lubricantes

-Honorarios profesionales

-Asistencia medica

-Servicio de comunicacion
-Mantenimiento de maquinarias y equipos
-Movilidad

-Utiles de escritorio

-Utiles de limpieza

-lmprevistos

Indices de inversion

Los indices de inversidon mas usados son el VAN o6 valor actual neto y

el TIR 6 tasa interna de retorno.

El VAN lleva al presente, a una determinada tasa de descuento, los

flujos futuros.

M=

VAN = FC/(1+CO)

t

0



71

Donde:

FC: flujo de caja
CO: costo de oportunidad
t: tiempo

n: vida util del proyecto

El TIR se define como aquella tasa que hace el VAN igual a cero.
Normalmente se acepta el proyecto, si el TIR resulta ser mayor que el costo

de oportunidad.

Para la evaluacion economica del presente proyecto, los criterios que
definieron la decision de inversion, fuero el VAN y el TIR. Para lo cual se

usara el EXCEL donde se muestran las hojas de calculo.

La empresa para hacer la inversion, espera que el retorno de la misma se
produzca en un periodo no mayor de un ano. De acuerdo a los resultados
de calculos, se ve que el retorno es al final del sexto mes, asi que resulta

bueno realizar dicha inversion.



Item | Cantidad Descripcion Costo aprox. ($)
1 12 Cilindro 25"@ x93” 1440.00
2 12 Eje 2"2 x 109” 1960.00
3 2 Eje 3"@ x 120" |480400
4 4 Cilindro 35"@ x63” 640.00
5 4 Eje 2'0 x 73" 180.00
6 34 mt Cadena ASA 180-1 2300.00
7 18.5 mt Cadena ASA 160-1 900.00
8 12 “Juntas rotativas1” 1274.40
9 12 Trampas balde %" 1267.32
10 12 Valvulas check %" 438.00
11 24 Mangueras %" 566.40
12 2 Trampas fin 1 34" 244 .26
13 24 | Val.termod. 1 1z 7122.48
14 4 IVal.reg.vapor 2" 2400.00
15 2 Val.seguridad 2" 661.98
16 4 Val.rotativas 1” 424.80
17 4 Trampa boya %" 915.68
18 4 Mangueras 1" 94.40
19 4 Mangueras %4” ?84 S6
20 4 Filtros %4” 101.48
21 1 Trampa fin linea i 120.00
22 8 Val.termod. 1" 'I 1982.40
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| Total

23 1 Val.reguladora 236.00
24 12 Pifnones 15" 720.00
25 2 Pinones 3" 60.00
26 2 Pifones 9" 94.40
27 24 Chumaceras 2" 1440.20
28 4 Chumaceras 1” 236.00
29 4 Rueda dentadas 26" 708.00
30 1 Variador velocidad 344.00
31 1 Moto reductor5.5hp 2360.00
32 2 Poleas 13 %" 212.00
33 6 Fajas D 158 169.92
34 4 Fajas A 124 94 .40
35 # Otros 1365.00
36 3 estructuras 2361.02
37 # Mano de obra 5000.00
$ 40 000.00




Calculo del costo por mes:
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Puesto Mecanico Ayudante
Sueldo basico 1550.00 620.00
Movilidad 60.00 60.00
Asignacion familiar 30.00 30.00
Essalud 124.00 49.60
Seguro-compensacion 13.95 5.58
Senati 10.85 4.34
Costo/mes S/. 1788.80 769.52
Costo/mes $ 511.08 219.86
Dedicacion 298.13 128.25
Puesto Electricista Ayudante
Sueldo basico 1240.00 620.00
Movilidad 60.00 60.00
Asignacion familiar 30.00 30.00
Essalud 99.20 49.60
Seguro-compensacion 11.16 5.58
Senati 8:68 4.34
Costo/mes S/. 1449.04 769.52
Costo/mes $ 414.01 219.86
Dedicacion 241.50 128.25




| Puesto Supervisor Operario Ayudante
| Sueldo basico 1395.00 930.00 620.00
| Movilidad 60.00 60.00 60.00
Asignacion familiar 30.00 30.00 30.00
Essalud 111.60 74.40 49.60
Segurocompensacion 12.55 8.37 5.58
Senati 9.76 6.51 4.34
Costo/mes S/. 1618.91 1109.28 769.52
Costo/mes $ 462.54 316.93 219.86
Dedicacion 269.81 924.40 654.20
Puesto G. Producciéon | Jefe de tintoreria | J. mantenimiento
Sueldo basico 8750.00 5250.00 4200.00 |
Movilidad 60.00 60.00 60.00
Asignacion familiar 30.00 30.00 30.00
Essalud 700.00 420.00 336.00
Segurocompensacion 78075 47.25 37.80
Senati 61.25 36.75 29.40
Costo/mes S/. 9680.00 5844.00 4693.20
Costo/mes $ 2765.71 1669.71 1340.91
Dedicacion 1075.55 5844.00 782.20




EVALUACION ECONOMICA

COK: Costode oportunidad 0,08 VAN: $ 76.048,88
GV impuesto de ventas 0,18 TIR: 57%
: EGRESOS S INVERSION | EGRESOS | INGRESOS | FLUJO
[ Tiempo Meses | Produccien | Energia_ | Teléfono ua Alquiler (IGV) $ (1IGY) $ (IGV) NETO
mes 0 Ene-00 -609,48 51,42 42,85 17,14 -3125 20000 | -21033,39 0 -21033,38
mes1 | Febd0 | -809,46 52,41 46,2 -19,24 3125 -20000 | -21030,85 0 -21039,85
mes2 | Mer00 | 301074 | -238023 | -45.21 -142,85 -3125 -5891,53 0 -5891,53
mes 3 Abr-00 -3010,74 | -2394,16 -46,55 145,38 -312,5 5000 31 0 580031 [ o
mes 4 May-00 | -2086,69 | -2401,18 -44,32 -148,25 3125 459084 | 1260023 | 7809,29 [ o
mes 5 Jun-00 2301,24 | -2408,32 42,36 14456 3125 -5.._7@‘_.,;4 1089554 | 578856 |
mes 6 Jul-00 450,76 | -2410,36 42,64 -150,21 -312,5 440847 | 1120036 | 679389 |
mes 7. Ago-00. | -1490, -2418,32 -48,56 ~140,61 3125 08,756 | 1260023 | 839348
“mes B Sep-00 | -1490,76 | -2420,41 44,32 -190,16 -3125 445915 | 1638054 | 11922,38
mes 9 Cot-00 1490,76 | -2360,2 -46,41 141,74 3125 435163 | 18480,28 | 1412863
mes 10 Nov-00 | -1490,76 | -2372,71 -47,38 -150,68 -312,5 437399 | 208002 | 16426,23
mes 11 Dic-00 722,78 | -2520,45 48,12 -180,44 3125 478420 | 22680,85 | 17806,56
mes 12 Ene-01 149076 | -2460.14 49080 | -149,65 3125 448283 | 2360032 | 19137,39
mes 13 Feb01 ' -1490,78 | -2520,45 46,55 151,36 -312,5 452182 | 24780,12 | 2025885
mes 14 MerD% | -1480,76 | -249054 -45,56 -149,65 -312,5 448901 | 2560055 | 2111154
mes 15 | 'Abr-01 | -172278 | -257151 44,36 -169,96 3125 4821,11_| 30808,25 | 25687,
“mee 18 || Mey-01 | -1722.78 | -2610,21 -43,68 -190,26 3125 487941 | 312403 | 26360,95
mea 17 | Jun01 722,78 | -2640,38 48,22 190,11 3125 491197 | 3444026 | 2052829
mes18 | Jul01 | -1490,76 | -2921,36 -46,55 193,82 3125 4964,79 | 3448758 | 2952279
" mes18 | Ago0l. | -14%0,76 | -2042,23 48,93 194,25 -312,5 4986687 | 3528512 | 30278,45
mee 20 Sep-01 -1480,76 | -2954,41 47,63 -194,62 3125 4599.92 | 3548533 | 3046541
mes21 | Oct-01 490,76 | -2963,25 4823 -196,23 -312,5 010,97 | 3651416 | 31503,19
mes22: | Now-01 | -1450,76 | -2964,12 48,64 195,44 -312,5 5011,48 | 36641,58 | 31630,12
“mes 23 Dic01__| 172278 | -2081,32 48,47 -196,55 -312,5 5261,62 | 3824451 | 3208289
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CONCLUSIONES

En el presente informe, se brindan los conceptos sencillos, de los procesos
de fabricaciéon del hilo, desde su forma de algodon hasta la obtencion de |a
tela, mostrando asi la necesidad de comunicacion entre ingenieros textiles y

mecanicos.

Se ha presentado un caso real, donde aplicando criterios de ingenieria, de
una forma practica, se han obtenido resultados muy satisfactorios, sin

descartar por ello los calculos necesarios.

Debido a la situacion economica tan dificil de estos ultimos anos, se ha dado
un ejemplo de como con poca inversion y haciendo uso de recursos
olvidados, se puede realizar una obra, que no siendo la ideal, al menos nos

da una salida econdmica, que nos permite reducir nuestros costos de

produccion.

Lo sencillo del trabajo permite que personal de la propia empresa, tome el

control del manejo del sistema, como también las labores de mantenimiento.



Importar una rama nueva, significa una inversion de $ 1200 000.00 de los
que se verian las ganacias, a partir del quinto ano; mientras que fabricar un
sistema que aligere el trabajo de la rama actual, significa una inversion de
$40 000.00 con la oportunidad de ver las ganancias a partir del ano y seis

meses.
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COoNDUCTIVIDAD TERMICA £, CALOR ESPECIFICO ¢, DENSDAD p ¥ DIFUSIVIDAD
hY

{ICA @ DE MZITALES Y ALZACIONES

3 & (Betu/er 212 °F) ¢ (Btu/lbm °T) | o ([b-n/pie-‘)}d (pic’/as)
MatzaiaL { .
32° ¢ 212° F jir T 952° ¢ 32° F 30 32° F
Mezales
Alumminio ......... ... L7 119 133 155 0.208 159 3.33
Bismmuto . ss # gamve s - 8 49 3 . v s . 0.029 612 0.28
Cobre puro ¢ s msaa s 22+ 218 212 207 .0.091 338 442
O .iveivineneee... 109 17! . <. 0.030 1,203 458
Hierto DUG .........| 353 36.5 | ce.. 010 <9t 0.70
Plomo 3..4¢sem. . 24 .. 20.1 i9 13 . 0.030 705 0.95
Mercurio ............| 91 a2 e 0.252 109 3.60
Magnesio ............ +8 o 0.033 8<% Q.17
Nigue!l .eem e awmez... . 345 34 32 cee 0.103 333 0.60
Plata 3 swis 5 5 s 5 s ; 242 238 5 0.050 635 6.6
Escaao .. ... .. 30 3+ < v 0.05= <30 1.46
ZilC e 63 o+ | 39 ; 0.551 <5 .60
Aleacionss :
Mecal “Almirantazzo 63 CE
Lawidn, 70% Cu, | , . ‘
30% Za ..., .. | 56 | 60 | &6 | --- 0.092 332 114
Bronce, 7570 Cuy, ! }
23% So ... i3 | . : 0.082 340 0.5+
fierro coiado !
Pugsol o 33 51.3 27.7 228 G.1t! 474 0.5
Ligado .......... 30 28.3 27 e g.10 £33 0.66
Constaatda, 80% Cu, ; .-
40% NI ... .. 12.¢ 12.3 A . 0.10 337 0.22
= a= 1 1danla
CEESOTE | gg | es| 09| 22| 0w 82 | 013
Tipo 307 ........ 8.0 9.3 110 12.8 0.11 433 0.15
Acero dulce, 19 C 255 | 25 25 | 22 0.11 } 220 C.49
| ] !




TasrLa B-1 DEFINICIONES Y

Pl

FACTORES DE CONVERSION (Continuacion)

£im
dr.
16 oz = 7000 granos

Eguivclencics entre mascs
] dram (dr) (avoirdupois) = 27,34
1 onza (0z) (avoirdupeis) = 16
1 lo, (1nt.) = 453,59237 gr,, =
1 ton (short) (tonelada coria) — 2000 Ib,,
l kg, = 2.20562 b,
1 slug = 32,1738 1b,,

1 lo,/in®* = 2.03601 in Hz a 32°F = 2,307 ft H,0 a 4°C = 0,0703063 kg,/cm?®
l in. Hg = 33864 dinasicm® & 0.0332211 atm = 0,491157 Ib,jint B
1 in. H.O (4°C) = 0,07354 in Hg (32°F) = 0.03612 lb,/in* = 5,201 Ib,/ft?
1 1o,/fr? = 4,882 kg,/mm?

kg;/cm? = 14,2232 1b,/in®
1 atm — 14.6960 1b,/in* = 760 mm de Hz (32°F) = 29,9212 in! de Eg (320F)

= 1,03323 kg,/cm® = 1.013.250 dinas/cm? = 33,934 ft H.O (600F)

1 bar = 10® dines/cm® = 0.9S869 aim
Presion absoluta — (presion barometrica) = (lectura manométrica)

Troocjo — Potencic — Fnergic

1 pie-pcundal (ft-poanda!

eeoxa..a 1 ple (.

~——

za 1 Die ({t).
1 ergio =s ¢!l trabajo desarroil
107 ergios/julio
1,000165 juitos/iulio ins.
3.800 (10?) jueliosfrw.h
3.600 (1049) ergios/kw-h
2.855.218 f2-1b,/kw-h
1,0001635 vatios/vatic Int.
1.055,040 julios/B:u
778,16 ft-lb,/Btu
251.996 cal. int./Bru
252,161 cal/Bzu

1,000654 cal/cai int.
42,408 Bcu/(‘..m) (npj)

23.000 ft.lb,/(min) (np)
550 fi-1b,/(seg) (hp)

1 hp = 1,013 CV
Notas:

Cuando se expresaan las
cional (int.) (ver pag. 19).

ado por !

(presion barometrice) — (lectura ce vacio}

el trabajo desarrollado por ! poundal cuando se

irabajo desarroiiado por 1 lb, cuando se despia-

dina cuando se desplaza | cm.
I julio/(seg} (vatio)

44.251 fi-tb,/(nun (vatio)
cal/vatio-h

cal int./vatio-h

vatios/hp

.48 Btu/hp-h

hp-h/kw.n -

19 Duu/k\vh

0,553219. cal

60.+
5

4
-

o)

9 -1 On o
(<]}

.
-

§
7
RS
321
2

w_.

41
1 Bt
o, gl m
1 cal 1,798823 Bz
b,

1,8 Beu
BTm o,

1u sin prefijo, se entiende gue se refiere 8 la Btu intermna-

.

Cuando se expresa el julio (o vatio o kilovatio-hora) sin prefijo, se entiende que se

refiere al julio absoluto (0 vatio o

kilovatio-hora)

La caloria, cuando no tiene prefijo, se entiende que es la calona termoQuimica.

Véase la Sec. A-1,

-~ d

sisterna métrico aecimal.

donde se :irata de !ss unidades eléciricas.
En todos loe velores, la comea y el punto tienen la significacion que se les do en el



TABLA 13-4, TaBLAS DEL VAPOR DI AGUA

Tablu I Satyuracion: Temperaturas

, Faisipes, Eatropia,
Tempera:  Presion 3b<o. --- e “-bt--— = -—-—-!\‘:V—k:_ = — med el
o ke /em? Licuido \Vapnr Licuido Vinor Licuido MR
. » s3iurado sAUravo saturslo €3turado saturado saturzis
7 v, i, l. l.__ s, s,
[LEIEION 0 972
=g LN 90 2
O e HIRES AN
0. g 10 LA R
0.93107:3 200 6150
N800 =S &N 2
[TRETIIE 25 0. 610 3
0 N jIwe | Sa s 6:2.5
DRI AN T e LIS
1 rerpiners <e s 516.8
Nvayingly 619.0
0.Mitss 6210
0.0M0:74 X
0.0

0.0%1022¢
O RERI LR
0./ %00
DX AS D RDS]
0. wjaisa
0.0N1N336
0.1z s
0Minke
nonnsis

D.0NINESR (e TS
0.071Ge)5 0 1205
).MMI0440 0.7 128
0 Feankas 0 5¢ 130.:
0" M0%26 n:s 1583
0.nNnTes a 1203
0.1W158350 n: 1230
DIOANATD Y n.: HAIEED
2.3 19,1
0.Mi:02% E5 Int, .
0.04 {082 N, 1845 A
C.OM = 0.: Leilag o
0.001:210 " 196.% 6ol | N.ewd|
0.731 1275 0 1822 X a.510
0O}k 0 187 3 A2 3232
0.0M1i%55 0 et LLAN] 0.5336
0.7 1200 n 19% 1 666.2 NIEEL}
091565 032 = 0N 6r7.9 0 ¢4&2
17.854 0.0N1 4 0 0e9 6677 N_SATS
19356 0.M11728 0.10<3 pEEIS] 668.5 0.5789
Py 0.00::912 0.70:77 t19.8 (SR 0.%%90
b L] 0.C01 00 nN.0R61< 253 659 2 0.6010
25.007 '0.001109; 0.0754§ 8 69 s 0.6120
0.00120%8 n.ois} 4 63,7 0.6229
0.0712186 0.04550 65,7 0.6339
0.5012291 0.0%97 7.6 0.028%
PRI 0.0436¢ A3 2 0.65¢R
0.60:i2512 0 nsnnNg 603 .9 0.AAAT .
0 012629 0.0=591 2580 668+ n.6736 e
6.001:713 onslt; 7L 6A7.8 0.5486 1
. 1 0.00:2928 003570 57.0 006 .9 0.4992 1.
5. 0.0013025 003357 2830 6639 0.7103 L.
] 60.60 LEOIBET 2] 0.0517% 2391 6648 ORI} 1.
63.+6 0.0013521 0.03010 2985 5435 0.7321 1.3978
7054 0.0713584 0.02771 301.5 661.9 n.T431 1580
7392 0.0015655 ocsn Jos.C 60,2 0.7452 1,577
$1.60 0.13337 0.02350 Jld.4 §3e.2 0.7 :.3706
87.51 0.0014336 0.€T165 3210 656. 1. 0.7767 3
95.99 0.00:i215 0.01991 : 653 6 G.7ve0
108 .0~ . 0.01330 650.4 0. 7904
107.6v 0.C1642 13 c.5110
1. : 0.015= <2 0.3229
129 63 b 001215 6404 C.3351
3:0 15118 0.001%62 0.01295 636.0 0.976
333 150 98 0.M1333 0.01185 631.1 036
34 14996 0.0015 | 0.01056 623.6 08752
348 142 52 0.001692 0.0%9759 619.3 0.887!
%0 188,63 0.0017:7 0.003£03 611.9 0.9015
3 179.2 0.M13)2 N.077%75 601.5 0.8173
360 190 22 n.noYeo 0.07%3 5951 0.935:
363 20221 0.00205 0.0M%0= 579.2 0.9456
370 212,68 0.0235 0.01-98 538.1 0.982:
39318 22N.A8 0.00:13 n.07;18 NS 1.058

¢ De la edicion resumida de sTnermodinamic Properties of Stezmp, de J. 11,
‘Keyes, John Wiley & Sons, Inc., New York, 1937.

‘<
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TABLA B4, TAELAS * DI VAPOR DE AGUA (Coanauvacicn)

B Frodeach G

Kewes

Tabla 2. Saturacion: Presiones
! ) ' T
Presion absoluta I Volumen. Entalpia. Entropsa. | LCnergia inieena.
| m/Keg Keal/Ks. Kcal (KE) (°K) i Keal/Kg.
- - | Temp. :_____ o S _______; R
| ~C. 4 ! '
! : ¢ ' {
Ibipuig® | Kgy/an’ | Lig. | Vapor Lia. ! Vapor Varar
t | vy ; v, k. H h, v,
1 n
———i - = 5 —— e
1.0 0.070 38,78 0.001008 20.8 ®mn 614.5 $K0.2
2.0 0.1+ 0.001013 .86 Spaz A26.2 She s
3.0 o 0.3 0.001018 7.41 85.77 623.7 %7
4.0 0.28 07.2f 0.001021 £.66 SN €26.3 S2v9
5.0 0.3% ) 0.00102¢ 5,59 T30 62¥. < SK)LT
6.0 0.42 76.71 0.001027 3,87 7665 630.2 3 99
1.0 C.a; 80, 48 0.001029 5.38 £0,43 631.7 Q.38 595.0
£0 0.5%6 &§3.82 0.001032 2,94 £5.78 633.0 0.2¢ .&057 s £9..0
S.0 “ 0.63 k6,33 0.C010% 268 26.%0 634.2 0.27 7962 R6.7¢ Sy
IOI.U 0.70 ¥9,57 0.001u36 L 39.58 6332 0.2% L1876 80 38 5987
14,696 1.032 100,01 0.00102= 1.6? i00.05 §3%.2 0.732 7566 100.02 3987
15 1.08 100,58 0.001034 1,64 100,62 6354 0.3 7549 100. 60 $98.¢
20 1.¢1 108,87 0.001051 1.254 103,66 [ ] 0. 510 108.95 o0
25 1.76 115.60 0.001056. 1.018 11£.%0 [ [ MARLS 115,78 €029
30 2.0 121.30 0.001062 0.85¢ 121,58 6.8 0. 36 L6993 121.5 60 4
33 2,48 126.28 0.001006- 0,73 126,62 (8 2 0.2%0 L6870 126.57 O30T
&0 2.8 130.70 0.001071 0.655 Bl G 0.3v1% 6762 131.07 AT
ELS 316 132,70 0.001074 Q.5R7 6512 0 301y 6oy 135.43 T
50 3.5 138,15 0.001078 0,552 652.3 0.::110 L6385 RIS G URS
b3 3.87 131,72 0.001081 0.386 €55.3 0.<i%3 L6509 14230
60 €22 0.00108°% 0,3 LA L6238 185,41 6i0.C
6¢ 4.5% 0.001088 0.515 688.1 6374 1as.s) o107
70 $.92 0.60109; 0.3K7 €529 L6318 151.33 615
7S 5.27 0,00109+ 0.363 6567 L6258y 134.01 oll.3
8 .62 o 0.001097 0.342 6533 10207 156,55 6i2.3
85 4,98 0.001099 323 (YR 0. 2587 1618 159.00 LY
90 0.001102 0.30e 638, & [T 1.63i2 13,2
[ 0.00110% 0.290 ££9.0 1. o " 6137
100 0.00} 107 0Rg7 6556 [V 1.502¢ 165.¢1 £14.0
110 0.001112 0,252 660, 8 [UBT 1, $9ss 169 62 IER
320 K& 0.001117 0.233 o6l 2 [URETE 1.5878 €383
D) 9.14 . 0.001121 2i 652.1 (12098 1. 5812 a)f -
130 9.5 173,36 0.001:2S8 0.20i ot.2.8 0. 50y 1,5781 61a.%
150 10,48 181.36 0.00!129 0,138 6A), < 0.4138 13694 6)7.0
160 11,28 182,20 0.001133 0.177 6620 0.3204 1.5600 617.4
170 1h.s 186,91 0.00} 158 0.1e7 Bt 0526 L3590 189.19 617.x
180 12,66 185.a% 0.0011a) Q.18 LA 852 1919 6181
j97 11,36 191.96 0.00} 132 0150 191,90 oo § 4 Q £38) RELY] 393,54 LY
201 15.0n 19,34 0.001 148 0,443 197, = LS5.8 0, 8438 1.3453 197.06 YRS
25¢ 17,48 205.00 0.00) 16~ 0.11%1 208,91 6673 Q.50 $26) 208.4 £19.9
2.9 214,09 0.001180 0067 608 3 0.387% 5102 218.33 520.7
2261 2% 08 0.001194 0.0322 608,y 0.6350 1966 226.93 621.2
2812 Pl hadt) 0.001205 0.072: 669.7 0.6212 A8 234 ¢2).d
3 < 235,72 0.001217% 0,6ns 6693 0.0356 Tia 2420 625
JSle 241,69 0.001230 0.057%9 609.2 0.::87 anis 2187 B34
£%0 36,67 0.001242 0.0525 AAS 4 0. n608 . 2549 T
00 ) 0,00125¢ 0.028! ] 0.8720 ! 260.% 521.0
650 3570 €.001267 €.0=2 662.0 0.0826 266.3 (20,7
- 49,22 0.001280 0.0=0¢ 6674 G.6v25 27,6 620.2
750 5273 0.00129 0.038C 06C. 7 0.3019 3552 6197
800 S6.0¢ 0.001305 0.0348 665.9 07108 . 2818 619.2
850 676 0.00131% 00333 238.0 663 1 071y ' 286.1 a8 <
900 63.3% 0.001323 v.0312 3 6h3.2 07278 290.6 6175
930 66,79 0.00113e NG (63,2 C.2385 295.0 ~LTL2
) 000 20.3) 0.001 32K 0028 8622 0.74 299.1 ole.<
oo 17 0.001373 00250 639.9 0.7575 3780 307.2 0137
1.200 24,37 0.001392 0.0226 “©57,% 077 a7 | 3159 Bl S
1.300 91.40 0.001418 0.620+ 333, 2.7840 3859 f::.: 610.%
|2 9543 0.001a42 0.0 %8 651.9 0.7%63 3ass 329.3 bOS.{v
i . R 0.00116% 0.0173 w189 0.2082 L3351 3.2 006, 3
2,000 140.62 315,48 0.001 60+ 0.0117 3732 630.7 0.3619 849 .36?.9
3:5% 178, 7H 38590 0.001 792 0.0082 08y 00~ 2 G.9il6 =322 398.5
1000 210.93 168,50 0.002160 0,005+ =59 Sa0Y bR lels 235.3
T 23523 37404 0.003130 0.0034 501.5 5014 1.05%0 05%0 3840
. :
. Compendiads de b da Keenan v Keves. <Thermodynamic Propertes uf Steam. Wilev. Nueva Yors 1936 Deecchos de edicion. 1937, de Joseph TE kv o



Coler | Claro | o | Oscurs
Amarilio | 0,70] C,39|
3eige | 0,55 0,45|
Marron } 0,50 0,25]
Rojo | 0.35] 0.20]
(Verde B 0,50 C.30]
[Azul | 0.50] 0,20]
|Gris } 0,50] 0.35]
iBlanco 'f 0.30] 0,70|
iNegro | 0.04]

Faciores Ce2 iransmisicn dsa

Crista!l Cizaro | 0,80-0,33
Cristal Mate | 0,35-0.,585
Cristal Opalino| 0,59 -0,8¢
Seda Blanco | 0,60-0.70
Seda d2 Color | 0,15-0,35

M
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Prensa de embalaje continuo

para la industria textil
Continuous baling press for textile factory
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Camera di Ripresa rilato
Regain System for Textile Yarn
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Separador/compactador de fibras F1.16-

Fiber Separator/ Compactor F116-3
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Filtro de aire rotativo
Rotary drum filter
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Installations d'elimination » transport « compression
ramassage de dechets et poussieres texiiles
Installations for suction = condensation and
collection of textile waste and dust
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zquipo de briquetado F1-20
para el prensado de polvo y resiguocs iexiiles
Briguetting installation F1-20
for textile dust & waste pressing
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