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RESUMEN

En el siguiente informe de suficiencia “Optimizacién del proceso productivo en una
tejeduria de punto, por medio de la estandarizacién de procedimientos”. Bisicamente
se da a conocer en términos generales los principales componentes de las maquinas
circulares, las definiciones, caracteristicas y funciones principales de cada una de
ellas.

También se da a conocer los tipos y sistemas de seleccion de maquinas circulares
existentes en el mercado para obtener tejidos con variables diseiios y colores.

Se habla también sobre el control de calidad de hilado y la tejeduria en el proceso
mismo de tejido, para obtener un producto de alta calidad, asi se vera mas en detalle:
el titulo, torsién, apariencia, parafinado, cantidad de fibra muerta afinidad tint6rea,
almacenaje y transporte del hilado.

En la tejeduria se desarrolla y disefia tejidos en todas las variedades y colores, por
ello es importante el control de calidad del tejido como son: largo de malla, gramaje,
cuidado de filetas, arrollamiento del tejido, transporte y almacenamiento del tejido y
la elaboraci6n de las hojas de especificaciones en cada etapa del proceso.

Y para medir el logro de los resultados se vera algunos de los indicadores mas
utilizados en la tejeduria y en poder establecer acciones concretas para hacer
realidad las tareas y/o trabajos programados y planificados.
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CAPITULO 1

1.1. INTRODUCCION.
El sector textil peruano cuenta con una larga tradicién, por muchos afios ha sido
reconocido por la calidad de sus fibras naturales. El contar con algod6n de fibras
extra largas ha sido una ventaja que se ha utilizado para penetrar mercados
exigentes y conocedores.
El sector textil en el Perti es considerado uno de los motores del desarrollo y uno
de mayores generadores de empleo. La coyuntura actual promete al sector,
niveles de crecimiento nunca antes esperados, los beneficios otorgados a través
de la ATPDEA y EL TRATADO DE LIBRE COMERCIO con los Estados
Unidos, son una oportunidad para este sector, siempre y cuando las empresas
puedan responder con los niveles de inversién, capacitacion, y una alta
competitividad para satisfacer la demanda en el creciente mercado interno y
externo.
Por este motivo la estandarizacion es un factor muy importante en la
optimizacién del proceso productivo en la tejeduria.
Estandarizar es establecer normas, reglamentos y procedimientos, que sefialan
como hacer ciertas cosas en las diferentes 4reas, para mantener un ambiente
adecuado de trabajo. Para que los esfuerzos de mejoramiento del ambiente sean
perdurables, es necesario que se sincronicen los esfuerzos de todos, que todos
actien al mismo tiempo y esto puede hacerse de manera permanente y a través de
una norma que institucionalice los cambios provechosos, de esta manera no
solamente se lograra que se dé el cambio, sino, que ademas se mantengan y se
realicen las mejoras, por lo tanto:
Es muy importante que todo el personal de la empresa este enterado de estas
metodologias y tengan a su disposicién informacién al respecto, debe existir
mucha comunicacién sobre estos conceptos en la empresa, para que el interés se
vuelva comunitario y se convierta en un impulso diario. En este cambio, la
participacién de todos debe ser desde las primeras etapas para que puedan lograr

Su compromiso.
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Beneficios:
Los beneficios de trabajo estandarizado son:
- documentar el proceso actual para todos los turnos

reducir las variaciones del proceso
- formacién més fécil de nuevos operarios,
- reduccion de accidentes y lesiones
- establecer un punto de partida para las actividades de mejora continua.
La estandarizacion del trabajo afiade disciplina, un aspecto olvidado
frecuentemente pero parte esencial del proceso productivo. El trabajo
estandarizado es también una herramienta de aprendizaje. Deben existir
auditorias que garanticen el buen uso del trabajo estandarizado, promover
problemas a resolver, e involucrar a los equipos para desarrollar herramientas
para el aseguramiento de la calidad.
Los supervisores (que deben aprender a ver para detectar los desperdicios en los
puestos de trabajo, los tiempos de ciclo de las personas y sus movimientos, asi
como las distintas etapas de los procesos).
Ingenieros y lideres (que deben aprender como implementar, mantener, y ensefiar
la estandarizacién)
Ingenieros, directores, supervisores, personal del apoyo técnico y personas que

impulsen el cambio.
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CAPITULO IT
2.1. PRINCIPALES COMPONENTES DE LAS MAQUINAS CIRCULARES.

En este apartado conoceremos las partes principales de las maquinas circulares.

2.1.1. Bancada.
Estructura de fundicién que sirve de soporte general a todos los
elementos de la méquina. La Bancada debe ofrecer una estabilidad
absoluta frente a los efectos de torsién, para absorber sin deformacién las
fuerzas generadas por la aceleracién y el frenado. En la Bancada se
incorpora el sistema de arrastre y transmision, en una de sus tres patas
suele ubicarse la caja de mandos eléctricos, el cuadro de control y el
motor.
También, en la parte inferior encontramos apoyados en la cruceta de la
base todos los elementos de estirador y plegador. En la parte superior de
la bancada, se encuentran todos los dispositivos de alimentaci6n: poleas,
alimentadores... en algunas mdaquinas todavia podemos encontrar la
fileta, aunque lo més usual es que estas estén ubicadas en los laterales.
Actualmente se distinguen tres tipos de bancadas:
Convencional
Es el tipo de bancada méas usada. Con un mismo formato, se adapta a
méquinas de diferentes diametros (ver fig. 01).
Industrial
La altura de la parte inferior que corresponde al plegador es més elevada,
permitiendo hacer rollos o piezas de mayor volumen (ver fig. 02).
De tejido abierto
La parte inferior es més ancha que la convencional dispone de un

dispositivo para abrir el tejido tubular por uno de sus lomos (ver fig. 03).
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(fig. 02) (fig. 03)

Un tipo de bancada especial dentro de la convencional, debido a su
tamafio, son las denominadas Jumbo que tienen 60" de didmetro. Por su
volumen excepcional que permite realizar tejidos tubulares con doble
ancho del convencional para abrir por los dos lomos, permite englobarlas

en un grupo diferenciado.

Fileta.

Estructura metélica de mayor o menor proporcién, recto o redondo,
donde se encuentran los soportes de los conos, y las guias o tubos que
conducen los hilos en su recorrido desde el cono hasta los alimentadores.
En la fileta se sostienen los conos activos y los de reserva (ambos con
idéntica facilidad de salida), las plias que los sostienen han de estar
orientadas de forma que la recta imaginaria prolongacién de su eje,
apunte al tubo o agujero por donde pasar el hilo. El numero de puas estd
directamente relacionado con el nimero de juegos de la méquina,
normalmente encontraremos el doble de plas que juegos, (ya que
necesitamos una de reserva).

Hay méquinas donde las filetas seran de mayor tamafio, por ejemplo las
galgas gruesas que trabajan a dos cabos, o las listadoras que necesitan de
4-5 colores por juego.

Segun donde estén ubicadas las filetas, se diferencian por:

o Fileta superior.
En la actualidad mayoritariamente se usan las filetas laterales, aunque la

fileta superior sigue siendo 1til para aquellas empresas que no disponen
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de espacio, ya que la distribucién en planta de una fileta lateral precisa
de una mayor extensién.

Entre sus ventajas esta un menor recorrido R T
del hilo, que implica una disminucién en la S i
tensién del hilo, facilita la visibilidad y el

movimiento en la secci6n de tisaje.

Las maquinas de cilindro fijo, solo pueden

utilizar este tipo de fileta (Ver Fig. 04). Fig. 04

o Fileta lateral.
Las filetas laterales nacen como consecuencia del incremento del
niimero de juegos en las méquinas, y del aumento en las velocidades de
estas, que obligan a que cada cono tenga su cono de reserva, para evitar
asi tiempos de paro innecesarios en los relevos y a la vez facilitar el
trabajo del operario.
Por otro lado descarga la bancada de un peso que puede llevar a
deformaciones. Otra de las ventajas de las filetas laterales es la facilidad
de aislamiento, para proteger los conos de la borra, y de esta manera
reducir los defectos por contaminacién.
Este tipo de Fileta esté4 construido de forma modular, médulos de 8 a 10
puas normalmente, con su relevo.
La distribucién de estos médulos puede ser muy variada, recta,
curvilinea, de cara o de espaldas a la maquina. En la actualidad la
mayoria de estas filetas tienen el recorrido de los hilos cerrado mediante
tubos de conducci6n, por lo que hay que disponer de instalacién de aire
comprimido, para pasar los hilos.
Podemos construir un fileta lateral "circular”, si se colocan los médulos
en esta posicion, pero en el mercado encontramos filetas
exclusivamente circulares, que suelen llevar su propio sistema de
ventilacién para la eliminacién de la pelusa de los conos. Una de las

principales caracteristicas de este tipo de fileta, es que aleja la borra de
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la zona de tisaje. Ademés es muy util para aquellas maquinas de gran
nimero de juegos ya que nos permiten colocar una elevada cantidad de

conos en un espacio mas reducido.

Disposicién en planta Disposicién en planta Fileta lateral circular
(Linea recta) (Circular)

2.1.3. Elementos de formacion.
° Agujas.
En este tipo de méquinas se utilizan principalmente las agujas de
lengiieta, una variedad de factores determinan la forma y las diferentes
medidas de las mismas.
En la actualidad existen en el mercado una gran variedad de agujas
concebidas para méquinas y articulos diferentes. Algunas de estas
caracteristicas son:
- La posicion de la cabeza (fig. 05).
- La forma de la lengiieta (fig. 06).
- La forma del gancho (fig. 07).
- Formas troqueladas (fig. 08).
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(fig. 05) La posicién de la cabeza (fig. 06) La forma de la lengiieta

(fig. 07) La forma del gancho
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o Platinas.

El empleo de las platinas tiene lugar primordialmente en las méaquinas
mono cilindricas. Su funcién principal es la de retener el tejido durante
el ascenso de la aguja, desde la posicién inicial a la de méxima subida,
sujetandolo por las entre mallas.

Las platinas se sitian por lo general de manera horizontal en el aro de
platinas. En el caso de la formacién compensada se emplazan
verticalmente en fresados adicionales intercalados entre los de las
agujas en el cilindro.

Las platinas intervienen también al final del ciclo de formacié6n, en el
desprendimiento de la malla, el cual tiene lugar en el borde denominado
también de desprendimiento. Ademés pueden realizar otras funciones

adicionales, como por ejemplo la formacién del bucle en los tejidos de
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rizo, o la insercién adicional de hilo en diversos tipos de tejido como la

felpa.

| . Borde de r'
‘ Talén \ desprendimiento i
T |
T ||
|!

Fig. 09

o Fonturas.

Es el lugar donde se alojan las agujas, platinas y otros elementos de
formaci6n. Es un elemento metélico, que puede tener forma de cilindro
con ranuras verticales y paralelas, aro o plato con ranuras horizontales y
radiales. Su funci6n es la de alojar a los otros elementos de formacién
como son las agujas, las platinas y los jacks. En las fonturas estos
elementos realizaran sus correspondientes movimientos guiados por la{s
levas.

Mono fontura. _
Estas méquinas disponen de un cilindro, y un aro de platinas, a
excepcioén de las platinas de movimiento vertical que también se alojan
en el cilindro (fig. 10).

Doble fontura.

En estas se engloban dos subgrupos: Méquinas de plato y Cilindro, y las

de doble cilindro (fig. 11 y 12 respectivamente).
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2.1.4. Guia hilos.

El guia hilos tiene como funcién suministrar el hilo a las agujas, se
encargan de abrir y cerrar las lengiietas semi abiertas, y protege la
lengiieta de su cierre incontrolado. En la actualidad estos van ubicadios en
un aro soporte que permite el movimiento conjunto de todos ellos, tanto
para el movimiento horizontal como el vertical. Aunque esto no siempre
evita la necesidad de tener que ajustarlos individualmente. No existe un
patrén base de ajuste, este dependera del tipo de maquina con el que esta
trabajando.

¢ Qué buscamos con el ajuste del guia hilo?

El objetivo seré buscar la posicién donde el 4ngulo de entrada del hilo a

las agujas sea el 6ptimo para el trabajo de 1a méquina, sin olvidarse de las

otras funciones: evitar el cierre de lengiietas y que el guia hilos con la
ayuda del hilo pueda abrir y cerrar las lengiietas semi abiertas.

Los movimientos de ajuste del guia hilos son tres:

o Ajuste 1: Movimiento horizontal. Ajuste lateral del guia hilos, consiste
en el desplazamiento a derecha o izquierda del guia hilos respecto al
diagrama de movimiento de agujas.

o Ajuste 2: Movimiento vertical. Consiste en el desplazamiento arriba o
abajo del guia hilos respecto al diagrama de movimiento-de agujas.

o Ajuste 3: Movimiento de adelante hacia atrds. Ajuste del guia hilos
acercéndolo o alejandolo del plano de las agujas.

Tipos de guia hilos.

Segtin el tipo de maquinas, los guia hilos tendran diferentes formas y

diferente nimero de orificios de entrega de hilo, en funcién de los

articulos que puede realizar la méquina. La distribucién de estos puede
variar, como por ejemplo, en las maquinas de transferencias,
encontramos secuencias de dos juegos con guia hilos y el tercero sin guia

hilos.
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En la actualidad muchos guia hilos llevan porcelana en sus orificios, para

-evitar el desgaste por la friccién que producen los hilados, sobre todo las

sintéticas.

En el figura 13 se muestra un guia hilos.

Fig. 11

Levas

La funcién de estas unidades es dar el movimiento necesario a agujas y
platinas guidndolas mediante el talén para que realicen sus recorridos
correspondientes dentro del cilindro y del aro de platinas (o en el plato).
En funcién de las caracteristicas técnicas de la méaquina: la galga, nimero
de juegos, posibilidad de realizacién de ligados y de otros ajustes, las
levas tendréan un determinado tamafio y un determinado recorrido.

Como los tejidos producidos en maquinas circulares han de poder
modificarse en su peso, su densidad y sus estructuras, se tendrd que
modificar y ajustar en determinadas zonas el recorrido de las agujas.
Ajustes.

Las levas en su posicion final determina el descenso de la aguja, este
debe ser ajustable, para obtener diferentes densidades. Para variar este
punto més bajo de la aguja o posiciéon de desprendimiento, que determina

la longitud de la malla se definen tres tipos de ajustes:

Ajuste vertical.
Este tipo de ajuste se encuentra normalmente en méquinas
convencionales, se consigue ajustar el punto de formacién, subiemdo o

bajando la leva de formacién (ver fig. 12).



(16]

Ajuste diagonal.

En este tipo de ajuste se encuentra que el diagrama del movimiento de las
agujas, lo realizan dos levas, una que se encarga de la subida de la aguja,
y otro leva que regularé la formacién de 1a malla variando la longitud del
desprendimiento (ver fig. 13).

Ajuste centralizado.

Este tipo de ajuste tiene por finalidad el ajustar la densidad de las pasadas
de mallas simultineamente en todos los juegos. (Esta representacién
corresponde a una miquina con ajuste vertical y centralizado.)
Actualmente se encuentra el ajuste centralizado combinado con las otras

dos modalidades (ver fig. 14).

Fig. 12 Fig. 13 Fig. 14

e Tipo de levas.
Las levas guian a las agujas a las posiciones de malla, cargada, retenida

o flotante, asi como a la de transferencia (fig. 15).

Encontramos varios tipos de levas: Mi’f;"a‘a
SUDI
- Levas intercambiables. .
—— Recogida
- Levas moviles.
- Levas basculantes. —— Fonmacidn

Fig. 15
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2.1.6. Sistemas de estiraje.

El estiraje es uno de los factores importantes para una correcta formacién
de la malla. En el mecanismo de estiraje, encontramos: la calandra, el
sistema de estiraje del tejido con sus rodillos y 1a zona de enrollado de la
pieza. En una méquina eircular, el tejido sale en forma tubular desde el
cilindro, y es dirigido a la parte inferior de la bancada.

En este recorride; antes de llegar a la zona de los rodillos de estiraje, una
lampara ilumina el tejido desde el interior, para facilitar el control de
posibles defectos.

En la actualidad, algunas méquinas que trabajan con elastémera, no
enrollan el tejido sino que este se recoge, en una especie de cubeta, en lo
que se denomina plegado en forma de libro, evitando en lo posible que el

tejido se marque en los lomos.

o Calandra,

En esta zona el tejido es obligado, a pasar de su forma circular a una
eliptica, para posteriormente aplanarse al entrar en los rodillos
plegadores. La calandra es ajustable, variando su longitud
horizontalmente, en funcién del ancho tubular del tejido, que
dependeré del tipo de ligado y la graduacién del punto.

Un ajuste incorrecto puede ocasionar deformaciones, ya sea por la
formacion de pliegues en los bordes del tejido, o por una distribucién
irregular de la tensién que provoca el estiraje. Tienen que evitarse las
deformaciones en la malla, que significarian variaciones en la densidad
del tejido, buscando la uniformidad de la fuerza de estiraje y por lo

tanto la regularidad en las mallas en todo lo ancho del tejido (fig. 16).

o Sistema de estiraje y sistema de enrollado.
Estos sistemas reciben el movimiento de forma mecdnica,
sincronizados con el movimiento principal de la maquina, o bien con

un motor eléctrico de corriente alterna. Para funcionar correctamente,
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estos sistemas tendran que dar una fuerza continua y uniforme de
estiraje, que ademas sea adaptable a los diferentes tejidos e hilaturas
que se utilicen en la méaquina.
Ademés ha de regularse la absorcién del tejido, por ambos sistemas, y
no debemos olvidar que al pasar por la zona de estiraje no deben
producirse roturas o deformaciones en el tejido, prestando especial
atencién en los bordes. Tampoco debe producirse en los rodillos de
estiraje un deslizamiento excesivo (ver fig. 17).
- Sistema de estiraje y sistema de enrollado con plegador de pieza
abierta.
En este sistema de estiraje mediante una cuchilla situada en uno de
los lomos, el tejido se abre para enrollarse en pieza a lo ancho en la
misma maquina. De esta manera se evitan problemas de marcas en
los lomos. Es necesario conseguir un estiraje y un enrollado
homogéneo en todos los puntos del tejido.
Para este tipo de estiraje es necesario una bancada especial, mas
ancha que la convencional (ver fig. 18).
- Sistema de estiraje y sistema de enrollado con plegador de libro.
En este sistema el tejido sale de los cilindros de estiraje

depositandose libremente en una cubeta de manera uniforme.

Fig. 16 Fig. 17 Fig. 18
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2.1.7. Alimentacion.
Para obtener una buena calidad en el tejido, se necesita una regularidad
en el tamafio de las mallas, y esto se consigue gracias a los sistemas de
alimentacion. Estos sistemas nos permiten entregar hilo a las agujas con
una tensién minima y ademas uniforme en todos los juegos. Se clasifican

basicamente en dos grupos:

e Sistema de alimentacidn Jacquard (por almacenaje).
Este sistema de alimentacién permite poner a disposicién de las agujas
el hilo que estas puedan necesitar en cada uno de los juegos y en cada
una de las pasadas del tejido (como seria el caso de los tejidos
Jacquard), y siempre con la menor tensién posible.
JComo funciona?
Cada uno de estos Alimentadores funciona como una unidad
independiente, que abastece a su juego de trabajo segin la necesidad
que se tenga de hilado. El alimentador inicialmente dispone de una
cantidad maxima de hilo en el tambor, las agujas cogeran el hilo que
necesiten de este tambor, que mediante un dispositivo se ira
recargando nuevamente durante la marcha de la maquina.
En la actualidad el dispositivo que actia de interruptor se estd
sustituyendo por sensores 6pticos que cuando detectan la falta de hilo,
recargan el alimentador. Estos alimentadores disponen de detectores
de rotura del hilo, tanto en la entrada como a la salida del mismo,
platillos tensores y purgador. En la parte interior del alimentador se
encuentra un motor de rdpida aceleracion que se activa y desactiva
6pticamente o bien por un anillo interruptor, de tal forma que una vez
las agujas cogen el hilo de la reserva, haciendo descender la posicién
y la cantidad de espiras, se dara la sefial al motor de activarse hasta
cargar nuevamente el alimentador con su cantidad méxima, donde

volver4 a desactivarse (ver fig. 19).
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o Sistema de alimentacion positiva.
Este sistema de alimentacién permite entregar hilo de forma constante
a cada uno de los juegos de la méquina, todo ello regulado desde un
solo punto.
¢ Como funciona?
Los Alimentadores son accionados simultineamente por una correa,
normalmente dentada, que a su vez recibe el movimiento de una
polea, cuyo didmetro se puede variar segiin sea necesario. El giro de
esta polea, se encuentra relacionado con el giro del cilindro de la
maquina, ya sea por una transmisién directa o indirecta, y sin
influencia del factor velocidad.
Tipos de alimentadores positivos
Estos alimentadores disponen de una polea de arrastre en su parte
superior por donde recibird el movimiento giratorio mediante el paso
de la correa. Los alimentadores pueden disponer de varias de estas
poleas y segin el modelo de méaquina puede tener hasta cuatro, esto
permitira alimentar de forma diferente a los juegos de la méquina.
(Con un vocabulario mas coloquial se habla de una maquina con 1,2 o
4 pistas de alimentacion del hilo).
En el alimentador se encuentran los detectores de rotura del hilo, tanto
en la entrada como a la salida del mismo, unos platillos tensores y un
purgador que podemos variar en funcién del hilo que se utiliza.
Otra parte importante, es la zona de acumulacién del hilo donde se
alojan las espiras-de hilo, y que nos evitaran las perdidas de hilado de
aquellas roturas que se produzcan antes del alimentador (en el cono,
en el recorrido del hilo, o bien por el paso del purgador) ya que
mientras se detiene la maquina, las agujas cogerén el hilo de este cono
(ver fig. 20).
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(Fig. 19) Alimentacion Jacquard  (fig. 20) Alimentacion positiva

En la actualidad se pueden encontrar OTROS ALIMENTADORES
més especificos, como son los utilizados en las maquinas listadoras, o
para trabajar con hilos elastdmeros. También se encuentra ya en el
mercado un alimentador que funciona tanto como alimentador

positivo, como de almacenaje.

2.1.8. Dispositivos de control.

Las méquinas circulares, tienen diversos dispositivos, usados para una
mejor calidad del tejido de punto, como pueden ser los cepillos o
punzones, que se encargan de abrir las lengiietas, o bien las prensas que
tiene como funcién evitar las remontadas del tejido.

Otros dispositivos, como los alimentadores controlan las roturas de los
hilos, y sus purgadores la entrada de gatas (o partes gruesas en el hilo que
pueden provocar la rotura de agujas). También existe un control para
cuando se produce roturas en las agujas o bien cuando remonta el tejido.
Otros controles, serian aquellos que inspeccionan el tejido, y son capaces
de detectar las carreras, e incluso algunos detectan otras irregularidades
mas dificiles de apreciar, como son mallas caidas y agujeros, estos

dispositivos mas complejos funcionan mediante sensores 6pticos.
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2.1.9. Mantenimiento.

Para un funcionamiento 6ptimo de una méquina circular, tanto en lo
referente a la eficiencia como en la calidad de tisaje, se tiene unos
dispositivos de mantenimiento que son necesarios para una buena
lubrificacién y la limpieza. Los dispositivos de engrase automatico,
tienen como funcién la lubrificacién de las méquinas, inyectando a
presion y de forma controlada, en cantidad e intervalos, el aceite a través
de tuberias en los sitios mas importantes de trabajo.

El aceitado de la maquina se complementa con una aceitera manual
engrasando aquellas zonas que creamos convenientes. Logicamente
existen zonas de evacuacién del excedente de aceite en la maquina que

deberan vaciarse periédicamente.

MIIR W

|
™

L H |

Fig. 21
Estas méquinas estdn equipadas con ventiladores rotatorios (fig. 22), que

se encargan de la eliminacién de la borra en la fileta y en las zonas de
alimentacién y tisaje, y de sopladores que evitan la acumulacién de
suciedad. Estos funcionan con aire comprimido y se pueden regular los
intervalos de funcionamiento e incluso tiene programas de limpieza que
se pueden activar al final de cada pieza. Estos sistemas no evitan el

mantenimiento manual.

I" ————— e —

Fig. 22
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Las méquinas estdn equipadas con una pistola de aire comprimido, que
ademds de servir para pasar el hilo de la fileta al alimentador, serviré para
la limpieza manual cuando sea necesario. Periédicamente ha de realizarse
una limpieza de la méquina, especialmente de las zonas de tisaje: agujas,

platinas, levas.

2.2. TIPOS DE MAQUINAS.
La clasificacién de las maquinas circulares, puede hacerse de diferentes formas,
pero se ha visto por conveniente hacerla mediante los diferentes articulos que se
realizan con estas maquinas. De esta manera, apreciaremos mejor la variedad y
las posibilidades que ofrecen las méaquinas circulares. Todas ellas tienen como
base los conocimientos explicados pero con caracteristicas que las diferencian,

sobre todo en su funcionamiento adaptado para lograr articulos determinados.

2.2.1. Mdquinas circulares de tejido en pieza.

En este apartado, estdn incluidos la mayoria de los articulos que se
pueden realizar con una méquina circular, desde el punto liso a los
Jacquards en doble fontura. Pueden ser articulos de vestimenta tanto
interior, como exterior, de textil hogar o automocién, e incluso para
aplicaciones médicas o industriales.

Con las méquinas circulares de una fontura, podemos realizar tejidos
béasicos como son, el punto liso, los de

estructuras de 4 caminos, las felpas, y los

jacquards. De igual forma con las méquinas

doble fontura obtendremos, acanalados,

ligados interlock, ligados ocho levas, y

jacquards de doble fontura. En el mercado,

encontramos mdaquinas con dispositivos

especiales, para la realizacion de determinados

Fig. 23
articulos (fig. 23).
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e Maiquinas de tejido en piezas especiales.
Mdquinas listadoras - El mecanismo listador, permite trabajar con 4 o
5 colores (seg(n el modelo), en cada uno de los juegos. Los listadores
cada vuelta de miquina pueden cambiar el hilo que se entrega a las
agujas, en una zona de cambios situada en uno de los lomos, cortando

a la vez el hilo que trabajaba en la pasada anterior.

MAquinas circulares de largo de prenda.

Los articulos realizados en estas maquinas son los largos de prenda
(aunque también pueden hacer articulo en pieza), destinado bisicamente
a la produccion de prenda exterior. Su caracteristica principal es que
permite realizar pasadas de separacién, de esta forma podemos separar
los diferentes piezas que tendran en el largo programado.

Las méiquinas de largo de prenda son de seleccién electrénica, y
actualmente van equipadas con motores paso a paso que regulan con
precisién mecanismos como el variador, la longitud de la malla o entrada
y salida de levas.

MAquinas circulares de tamafio del cuerpo. (Seamless).

Los articulos realizados en estas maquinas son: ropa interior, de baiio,
ropa elastica para el deporte y para fines terapéuticos, también hacen
articulos exteriores.

El funcionamiento de estas maquinas es mis complejo, similar a las
méquinas que se engloban en la Tecnologia de circulares de pequeifio
didmetro.

Su caracteristica principal es que la prenda sale de la maquina
practicamente finalizado, reduciendo los tiempos de produccion.

Los didmetro de estas maquinas son reducidos (10" a 22”), normalmente
en galgas muy finas y pocos juegos (6 a 12) pero con seleccién
electrénica. Giran a gran velocidad (pueden llegar a 200 r.p.m). Sus
posibilidades de disefio y estructuras son elevadas, incluso hacen el
dobladillo de la prenda (ver fig. 24).



[2s]

Alimentador Mdquinas tamaiio del cuerpo.
Estos alimentadores controlan el consumo y la tensién de entrega del hilo

a las agujas, de forma independiente en cada uno de los juegos (ver fig.
25).

Fig.24 Fig.25

2.3. SISTEMA DE SELECCION.

Los sistemas de seleccion de agujas se encuentran basicamente en el cilindro, y
son los que nos permiten elaborar muestras. Con estos sistemas podemos decidir
en qué posicion de trabajo funcionara la aguja seleccionada: Trabajo (o malla),
Cargada, Anulacién (o retenida), flotante, o bien a realizar una transferencia.
Segiin el tipo de méaquina con el que trabajemos, esta seleccion puede ser directa
o Indirecta. Se considera que el sistema es directo cuando al actuar sobre la
aguja o jack de seleccién, se forma malla y cuando no se actida la aguja se
mantiene anulada. Y a la inversa un sistema indirecto es aquel que cuando no
actuamos sobre la aguja o jack, forme malla.

Cuando la méaquina tenga un sistema de seleccion donde este actiie sobre més de
seis agujas, diremos que es una maquina de jacquard, este es el caso de la
seleccién por ruedas, el minijacquard o las electronicas que también son
denominadas full Jacquard.

2.3.1. Sistema de cuatro caminos (04 pistas).
La aguja dispone de un talén, que le sirve para ser guiada a través de las

levas. Para la seleccion de cuatro caminos se necesitan cuatro alturas de



[26]

talon de seleccion diferente. Las agujas se colocan en la maquina
formando una diagonal de talones o una uve. Las agujas serdn
seleccionadas para hacer malla, cargada, o retenida segiin estén colocadas
las levas en cada juego.

De esta manera la aguja de talén 1 pasaré por el camino uno del juego del

dibujo, los del tal6n 2 por el camino 2... (fig. 26).

La pasada resultante de esta combinacion es: ? | Y ?

1 2 3 4
Para preparar muestras en méaquinas de caminos es muy importante

observar de cuantas alturas se dispone, cual es el sentido de gire de la
maquina con la que se trabaja, la distribucién de las diagonales y la
posicién de las levas en cada uno de los juegos (fig. 27).

Las pasadas con secuencias de trabajo diferentes, suelen llevar

alimentaciones diferentes.

ﬂf | il

Camino 1

Camino 2

Camino 3

Fig. 26 Fig. 27

2.3.2. Minijacquard.
Los sistemas minijacquard, se basan en el funcionamiento de las
méquinas de cuatro caminos, pero a través de los llamados cajetines de
seleccién se aumenta la zona de seleccién de agujas y logicamente el
campo de muestra.
Estos cajetines normalmente son de 24 a 36 alturas, es decir con

posibilidad de seleccionar estos niimeros de agujas.
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En el minijacquard intervienen otros elementos de formacién: los jacks
de seleccion sobre los que actian los cajetines y los jacks intermedios
que se encargan de transmitir el movimiento que reciben del jack de
seleccion a la aguja.

Dependiendo del constructor, esta transmisién del movimiento puede ser
directa o indirecta.

Las méquinas minijacquard son facilmente identificables, por tener una
zona de trabajo mas elevada, ya que el cilindro casi triplica su tarnafio,
para alojar a los jacks.

En los jacks de seleccién, la posicién del talén sera variable, en funcién
de la altura del cajetin que le corresponda, este jack tiene ademds un
encaje donde se posiciona el jack intermedio. El jack intermedio,
mediante el recorrido de su taléon por los
correspondientes perfiles de leva transmite el
movimiento a la aguja que realizaré la posicién de
trabajo seleccionada.

En la figura 28, se muestra el posicionamiento de
los elementos de formacién en una maquina
minijacquard, este tiene pequefias variaciones
segun la casa constructora.

Otro elemento caracteristico de estas mdquinas es
el borrador de la seleccién, ubicado entre los Fig.28
cajetines, que se encarga de rearmar los jacks selectores.

En la figura 29, se muestra dos tipos de
cajetines de seleccion. En ella estin marcadas
cual seria su posicién para malla, cargada y
retenida.

4 W%gnm' g
También existen en el mercado otros modelos. !

¥ Posicién Pogdén |
‘“ de mala retenida |

Fig.29
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Sistema de ruedas. -

En esta técnica de realizacion de muestras, en cada juego se halla
dispuesta una rueda equipada con platinas de seleccién, que al girar de
forma sincronizada sobre el perimetro del cilindro empujan a las agujas
directamente a la posicion de trabajo (fig. 30).

En la periferia de las ruedas se han practicado

unas ranuras en las que se disponen unos

jacks, que segin sea su forma, seleccionaran

las agujas a malla, cargada 6 retenida. La

galga de esta rueda es igual a la del cilindro.

Existen ruedas selectoras de dos y tres vias, y

se emplean tanto para la seleccion de agujas

como de platinas, en el caso del rizo. Fig. 30

Electronica.

Una de las principales caracteristicas de las maquinas electrénicas, es la
facilidad en el cambio de disefios y la variabilidad del campo de muestra,
que puede llegar a todo el ancho de la méquina, y una altura en funcién
del programa de disefio (aprox. 3000 pasadas).

Los programas de disefio actuales constan de una primera parte, donde se
elabora la muestra o dibujo, teniendo en cuenta como ha de trabajar la
méquina posteriormente, y una segunda parte que consiste en dar las
ordenes de trabajo, que se quieren para cada uno de los colores utilizados
en el dibujo, y su secuencia de trabajo. Por ltimo se transmiten estos
datos a la méquina, y la preparamos para realizar el disefio (cambio de
disposicién de trabajo de las agujas de plato, tipo de alimentacién
necesaria...). En la actualidad la seleccién electréonica se realiza mediante
dos sistemas:

El WAC, esté basado en el funcionamiento de la maquina minijacquard,

que viene a ser un cajetin de seleccion electrénico. Las maquinas que

incorporan este sistema tienen una diagonal de talones de 8 alturas, y el
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cajetin electrénico tiene 16 niveles (o lo que seria el equivalente a 16
palancas de seleccién si fuera una minijacquard), agrupados de dos en
dos. Estos niveles, actuaran sobre cada una de las alturas de los talones.

EL SISTEMA MONONIVEL, como su propio nombre indica en este
tipo de seleccién electrénica, el jack selector tiene un tnice talén, y el
equivalente al cajetin es un imén; este imén retiene o libera al jack, segiin
la posicién donde esto se produce la actuacién del jack intermedio guiara

a la aguja a cualquiera de las posiciones de trabajo.

2.4. ANALISIS DE MUESTRAS.

Explica el lenguaje del anélisis, de que elementos forman un ligado, como se

representa y otros consejos utiles para analizar. Es fundamental tener claros

estos conceptos para acceder al apartado de anlisis.

Ligados basicos muestra una serie de ligados con su representacién, secuencia

tipo y caracteristicas, de los mas comunes en el mercado.

24.1.

2.4.2.

2.4.3.

Malla.
Es la unidad estable més pequefia de todo tejido de punto.

Representacion

N

O bucle de platina, es la unién de dos pies de malla

Entre malla.

contiguos.

Cargada.
Es un bucle de hilo sostenido por los pies de la malla superior. Las mallas

cargadas se distinguen muy bien por el revés del tejido ya que en lugar de
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una malla aparece el hilo formando un puente bien definido. La cargada

provoca un alargamiento de la malla anterior.

Representacion

Y

Es el hilo flotante (o basta) entre una malla y otra, producido por la

Retenidas.

ausencia de malla en una pasada. Las mallas retenidas se distinguen muy
bien por el revés del tejido. Como en la malla cargada,

la retenida provoca un alargamiento de la ultima malla formada.

Representadiin

Tejidos a una cara (I fontura)

En una cara del tejido muestra las hileras en forma de uve, mientras que
en el reverso se observan los arcos de la parte superior de la malla.
Caracteristicas principales: Baja estabilidad (caracolean los orillos), bajo

gramaje, y elasticidad relativamente baja en los dos sentidos.

Tejidos a dos cara (2 fontura)
Presenta en ambas caras el mismo aspecto de la malla, tanto veremos los
arcos como las uves. Caracteristicas principales: Aspecto voluminoso, y

elasticidad alta al ancho y gramaje superior a los de una fontura.
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2.5. PARAMETROS DE MAQUINAS CIRCULARES.

2.5.1.

2.5.2,

Galga.

En la numeracién de las méquinas circulares se utiliza la galga (fig. 31).
Es el nimero de agujas que caben en una pulgada (1 pulgada = 25,4mm)
medida en la fontura y sobre el didmetro nominal de la maquina.

En méquinas de plato y cilindro solo se tendra en cuenta las agujas del

cilindro. Su abreviatura es Gg.

Galga = n° de agujas / 1 pulgada

__ 1puigada (2;.4mm) PR ‘

SRIARNE
= 111111

Fig. 31

Paso.

Bajo el concepto de paso "p" se designa en las méquinas circulares la
distancia existente entre dos agujas contiguas de una hilera, a contar
desde sus respectivos ejes longitudinales, y medida sobre el didmetro
nominal de la maquina fig. 32.

El paso "p" se expresa en milimetros.

Fig. 32



(32]

2.5.3. Relacion entre galga y paso.
El paso indicados para las maquinas circulares tienen un wvalor
aproximado, ya que en las cantidades de agujas resultantes de tomar
como base de célculo el didmetro nominal y el paso, son redondeados
con el fin de que el resultado sea divisible por 4, 8, 12 o 24. Esto es
- necesario a efectos de las posibilidades de muestras (ver tabla 01).

Estos se sitiian en la practica entre 16.93mm (Gg 1.5) y 0.58mm (Gg44).

Paso p (mm) = 254 _ ( Diametro nominal (p,lflgadas) £ 3.14 « 254\

Gaga \ Numero de agujas del cilindro ),

Galaa G = paso(mm) _ Numero de agujas del cilindro )
T 254  \Diametro nominal (pulgadas) = 3.14 « 25.4

Tabla 01
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CAPITULO Il
3.1. CONTROL DE CALIDAD EN EL TEJIDO DE PUNTO.

El Control de calidad, estd definido como la regulacién del grado de
conformidad del producto final con sus especificaciones.
Esta especificacion puede ser objetiva y formal, pero en fabricas de tejido de
punto, es a menudo, subjetiva y dificil de definir. La discusién sobre el control
de calidad debe empezar, pues con una consideracién de las propiedades
objetivas del tejido que deben ser controladas, si es que pretendemos tratar las
especificaciones objetivas y subjetivas. El niimero de estas propiedades es
grande, pero puede dividirse en tres grupos.

o Las propiedades geométricas del articulo, este grupo de propiedades incluye
el tamafio de la malla, a si como su variabilidad. El tamafio medio junto con
el nimero de total de las mallas en las varias partes del género, determinan
las dimensiones del articulo. Por otra parte la variacién del tamafio de la
malla afecta el aspecto del articulo. El color del articulo puede considerarse
perteneciente a este grupo de propiedades durante el uso, forma parte del
segundo grupo, pero a la conservacién durante el mojado y secado, lavado o
cualquier otro tratamiento con agua pertenece a este grupo.

o Las propiedades mecdnicas del articulo, Como su extensibilidad a la carga,

- la flexibilidad no tienen interés en la clasificacién cualitativa del articulo.
Estas propiedades, no obstante tienen importancia por cuanto juegan en la

- determinacién de las propiedades subjetivas como el - efecto calidad,
suavidad, tupidez.

. o . Las propiedades retentivas, comprenden un nimero grupo relacionado con la
posibilidad de que el articulo retenga sus caracteristicas con el uso. Las. mas
importantes son la resistencia a la abrasion, al pilling y la solidez del color.

El esquema mas simple de control de calidad consiste en ensayar todas estas

propiedades en el articulo ya acabado, ya sea en forma de muestra, 0 en su

totalidad separando todas las prendas o partidas, cuyos valores quedaran fuera de

los limites preestablecidos (ver esq. 01).
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ORGANIGRAMA DE CONTROLES TEXTILES

CONTROL DE

MATERIA PRIMAS

|

Titulo
Torsién
Apariencia
Resistencia
Tejido
Fricci6on
Humedad

I

e Fibra muerta
o Afinidad tintérea.
¢ Homogeneidad

Iregularidad Uster
P. Delgadas

P. Gruesas

Neps
Classimat.

(Lab. Quimico)

¢ Insumos
e Colorantes
e Auxiliares:

CONTROL DE CONTROLDE
TEJIDO PRODUCTO
I [
(Tejeduria) (Telas e Hilos.)
e Solidez de color
Gramaje (¢/m”), o Al frote
Largo de malla e Al lavado
Raport e Alsudor
Tensiones ° Alalz
i6n telas ° Encogimiento
copece e Gramaje (g/n).
' e Control de defectos
Control de o Andlisis de tejidos
defectos. e Espiralidad
I
Starfish.
Andlisis de I
tejidos. e Inspeccién Final
e Color
| e Matching
(Tintoreria) ° Degradee
Color
Inspeccién de
telas tefiidas
Homogeneidad

Esquema 01
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3.2. CONTROL DEL PROCESO EN EL ALMACEN DE HILADO.
3.2.1. Control de calidad en el tejido de punto.

El costo del hilado constituye uno de los principales componentes para
poder calcular el costo de una pieza de tejido, por lo tanto tiene sentido
conocer que caracteristicas son necesarias para el hilado, desde un punto
de vista econdmico, como determinar si el fabricante de tejidos est4
recibiendo exactamente por lo que pago, pues la calidad como
especificacion se esta pasando a un segundo plano.
Hoy en dia todos se quejan de la calidad de los hilados pero por el actual
boom econémico, en paralelo con un grado de lucro que esta siendo
obtenido, se transformen estas quejas en algo académico, esto es
especialmente verdadero cuando se percibe que se esta tomando cada vez
mas el exportar tejidos, merced al consumo interno, y de entregar una
calidad que esta de acuerdo con los patrones mundiales.
Cuando compramos hilados, existen algunos factores que tienen que ser
tomados en cuenta:
a) Uniformidad del hilado.
b) Cantidad y tipo de torsi6n.
¢) Resistencia.
d) Uniformidad del hilado cv% Uster o Classimat.
e) Parafinado adecuado.
f) - Cantidad de fibra muerta.
g) Afinidad de tintura.

h) Caracteristica de embalaje adecuado.

3.2.1.1. Titulo del hilado.
Un titulo muy bajo, o un hilado muy grueso en la galga de la
maquina, puede ocasionar dafios en las agujas, excesiva cantidad
de nudos, huecos, baja eficiencia de teiiido, tejido irregular.
Un titulo muy fino para la galga de la maquina puede conducir a

roturas del hilo, barrados, excesivo encogimiento. Cuando
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utilizamos hilos cardados en lugar de peinados, esto conduce a
un costo inicial muy bajo, pero el costo total del tejido aumenta
debido a la inclusién de problemas por la mayor cantidad de
pelusa, nudos, huecos, y lo més importante, irregularidad que
ser4 visible en el tejido. Para cada titulo de hilo existe una gama
general de uniformidad -aceptable. Cuando la irregularidad del

hilo es mayor que lo normal, habré mayores dificultades por la

- produccién de barrados, pelusa, rotura de hilados, huecos, nudos

y tejidos irregulares. -

Es necesario evaluar el titulo promedio del titulo del hilado a
través de una muestra de aceptacién, lo cual se evaluara con una
madeja de 120 yardas por cono en una muestra no menor de 20

conos tomados al azar, y se determinara el porcentaje de

variacién del titulo promedio. Al hallar el valor promedio es

necesario hallar el cv% de titulo, el cual debe ser menor al 2%

dependiendo de las exigencias de cada fabricante y producto

final.

Cantidad y tipo de torsion.

Una torsién muy baja puede ocasionar huecos, rotura de hilados,
lineas de agujas, generacién de mayor cantidad de pelusa, tejido
irregular, resistencia deficiente y formacién de pilling. Por el
contrario una torsién excesiva puede conducir igualmente a un
costo excesivo del hilado, tacto més dspero, columnas inclinadas
(espiralidad del tejido), mallas deformadas, torque del hilo. Por
ello es necesario establecer el factor de torsién mas adecuado
para el tipo de tejido a producir y- evitar variaciones excesivas,
las cuales perjudican al tejido en las caracteristicas

mencionadas.
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Parafinado adecuado.

Mayor parte de los hilos son lubricados con parafina, pero por
regla general, estos contienen poca o mucha cantidad,
produciendo con esto que las tensiones sobre el hilado sean
diferentes. Con mucha frecuencia, diferentes fabricantes utilizan
diferentes cantidades de parafina, lo cual no es ficilmente
removible del tejido en el descrudado, produciendo un tefiido
irregular. Las tensiones altas y la irregularidad ocasionada por la
cantidad o tipo de parafina empleada, puede conducir a roturas
de hilado, impidiendo un normal desenvolvimiento de esta en la
maquina. El exceso o defecto no permitirdn que el hilado trabaje
normalmente, produciendo borrilla acumulada y paros

constantes de la maquina.

Cantidad de fibra muerta.

Con los niveles de calidad exigidos actualmente, y por la
variedad de algodones usados por los diferentes fabricantes de
hilado, es necesario conocer la cantidad de fibra muerta que se
producira en el tejido, por ello es aconsejable tejer y teiiir una
muestra de hilo con colorantes reactivos, que resaltan la fibra
muerta al no reaccionar quimicamente con estos, y evaluar la
cantidad presentada para determinar si es aceptable o no.

Afinidad tint6rea.

Como en el caso anterior, la utilizacién inadecuada de una
mezcla de algodén, producird diferentes afinidades de reaccién a
la celulosa con los colorantes, manifestindose en barrados en el
tejido, para evitar estos problemas que son muy petjudiciales
para la produccién de tejidos de punto, es necesano tejer y teiiir
una cantidad de tejido y evaluar el comportamiento del hilado a

los procesos de tefiido. Por otro lado si estd usando un lote de
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hilado y se cambia a otro, es necesario conocer la diferencia de
matiz o intensidad para ajustar las recetas de tefiido calculadas
con el anterior lote de hilado usado. Esto evitara paros de la
produccién por matizados o sorpresas por diferencias

pronunciadas, obligando a rehacer las recetas en el tefiido.

Almacenaje y transporte de hilado.

Las cajas o embalajes de hilados transportados en carros, deben
ser almacenados en é4reas préximas a las maquinas. Las éreas del
almacenamiento deben estar claramente definidas.

Todos los carros de transporte de hilados deben contener una
descripcion clara del titulo, composicién, etc. a través de una
etiqueta de identificacién movible.

Los embalajes de hilado, cerca de las zonas produccién deben
estar siempre cubiertos con laminas de papel o de plastico.

Las cajas de almacenamiento deben estar correctamente
identificadas.

Durante el almacenamiento no deben pasar los dos metros de
altura.

Los hilados no deben ser mezclados en un carro transportador si
aun no se han usado.

Los conos de hilado deben estar todos etiquetados.

Los hilados deben ser utilizados del almacén en base de
“primero que llega, primero que sale”.

Una lista de cosas que no deben ser hechas, debe ser fijada en
lugar visible.

Los hilados més frecuentemente usados deben estar en lugares

mas cerca del almacenamiento.
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3.2.2. Caracteristicas del hilado.
3.2.2.1. Perfil de requerimiento.
Hace unos pocos afios, un importante fabricante europeo de
prendas de punto llevo a cabo una investigacién en relacién
con aproximadamente el 2% de sus prendas terminadas que
recibieron una pobre calificacién en su inspeccién final. La
gama de prendas incluy6 tricot 1:1 (algodén peinado y mezclas
de poliéster/algodén peinado); tricot 2:2 (algodén peinado), y
tejidos de jersey sencillo (algod6n peinado). En la figura 33 se

muestra los resultados de esta investigacién:

60%
50%
40%
30%
Fig 33
@ 20%
10%
0%
Defectos Defectos Defectos Defectos
detejido delhilo deacabdo de
54% 24% 15% confeccion
7%

Proporcién de defectos expresado como porcentaje del niimero
total de prendas de punto con baja clasificacién de calidad.
A primera vista parece que la mayoria de defectos (54%), se deben
a la manufactura del tejido, 6sea a la tejeduria de punto. Durante
este tipo de tejeduria se pueden introducir las clases de defectos
que se presentan en la Tabla 02. Esta tabla esta dispuesta en orden
descendente de frecuencia, en donde esta puede variar de acuexrdo

al titulo y al material del hilado, el tipo de estructura del tejido, la
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velocidad de la maquina, el numero de sistemas, etc. Es

sorprendente el hecho de que aproximadamente el 25% de los

defectos responsables por una pobre calificacién de las prendas

acabadas estan relacionadas con defectos en los hilados.

De hecho con el incremento de velocidades en las maquinas se

puede esperar un incremento en la frecuencia de defectos. En el

mejoramiento constante de la calidad del hilado.

DEFECTOS DE TEJEDURIA | DEFECTOS EN EL HILADO
> Agujeros » Fibra coloreada adherida
» Manchas/ contaminacion en el proceso
» Bormra » Materia extrafia.
» Pasada perdida > Parte grueso corto
» Desgarres » Parte grueso largo
> Pasado doble » Aunillo delgado
» Rotura de aguja » Anillo Grueso
» Anillos de pasada de » Parte delgado largo
transferencia (hilo > Parte delgado corto
mezclado). » Anudado / empatado
> Aditivos > Falta de uniformidad
» Variaciones periédicas

Tabla 02. Defectos frecuentes en tejeduria y en el hilado en

prendas de tejidos de punto.

3.2.3. Descripcion del proceso.

Mantener un estricto control, y administracién de la calidad a través del

departamento de. control de calidad. Que lleva a cabo sus funciones

mediante herramientas como:

Administracién estratégica de calidad.
Espirales de calidad.

Circulos de innovacién perpetia.
-Circulos administrativos de calidad.

Consejo de calidad.
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Todo ingreso de hilado es identificado con una guia de salida proveniente
del Almacén de Hilos donde se detalla la fecha de ingreso del hilado, el
numero de ingreso, el proveedor del hilado, el cédigo de hilo, el lote, la
descripcién del hilo, la cantidad en kilogramos.

Todo lote de hilado nuevo o de remesa es evaluado mediante tres pruebas
generales:

e Titulacién, mediante esta prueba se comprueba el titulo del hilo.

e Torsi6n, aqui se comprueba las vueltas por pulgada del hilado.

e Apariencia, en esta prueba se analiza las irregularidades del hilo.

Para hilos compuestos por diferentes tipos de fibras como son las
sintéticas, se realiza una prueba adicional de porcentaje de poliéster para
comprobar el porcentaje de algodén y de poliéster del hilado.

Se evalta adicionalmente a cada remesa de hilado, una muestra tejida y
teflida para cada dos toneladas de hilado. Esta prueba consiste en la

aprobacién del tacto, pilling y/o apariencia del tejido.

3.2.3.1. Hoja de especificacion en almacén de hilado.
En la tabla 03 se muestra la hoja de especificacion de la
evaluacién del hilado de lotes nuevos o de remesas, titulo,

torsién y apariencia.
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Tabla 03. Hoja de especificacion de evaluacion de hilado.

FECHA:

CONTROL DE CALIDAD — TEJEDURIA
EVALUACION DE HILADO

PROVEEDOR:

CLIENTE:

HILADO:

LOTE:

GUIA:

TITULACION

KILOS:

CONOS

MUESTRA

TORSION

PROMEDIO: ..

......................... (& D B o OO L s O 3 A SRR

CONOS |1

MUESTRA

PROMEDIO:

CD: Cv: ALFA:

APARIENCIA:

TONO:

OBSERVACION:
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3.2.3.2. Diagrama de flujo en almacén de hilado.
En el esquema 02 se muestra la secuencia del anélisis del hilado
de lotes nuevos o de remesas cuando estos ingresan al almacén
del mismo.
Como se observa en el esquema adjunto a todo hilado que
‘ingresa al almacén, primero se tiene que verificar las guias de
entrada/salida y registro- del hilado, luego hacer los anélisis
correspondientes de titulacién para verificar si el titulo del
hilado es el correcto. De igual forma se hacen los anélisis para
verificar el sentido y la torsion del hilado. Posteriormente
observar la apariencia del lote de hilado.
Dependiendo de si los hilados son compuestos o no se hacen las
pruebas necesarias para determinar y verificar la composicién en
porcentaje del lote de hilado.
Si después de hacer todas las evaluaciones necesarias el lote del
hilado cumple con los pardmetros establecidos por el 4rea de
control de calidad se aprueba el lote de hilado en caso contrario
se desaprueba el lote.
Posteriormente se informa a la jefatura para los fines

convenientes.
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Esquema 02. Diagrama de flujo en almacén de hilado.

INGRESOALALMACEN DEUN
LOTEDE HILADO

[

VERIFICACION DELAS GUIAS
DESALIDA

'REGiISTRO DEL LOTE DEL
HILADO

I TITULACION ]

—— D

TORSION

iy, i

APARIENCIA ~

Sl

| TENIR MUESTRA HILO  |——

NO

~E

| OESAPRUEBA |
]

b O
INFORMARA
JEFATURA

_—

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.3.3. Evaluacion del hilado.

A continuacién se describe el procedimiento de evaluaciom de

hilado de manera detallada.

Secuencia

de Etapa

Actividad

Responsable

Ingreso

CUANDO UN LOTE DE HILADO LLEGA DEL
ALMACEN.

1.1. Verificacién de las guias de salida del Analista

almacén de hilos.

1.2. Se transcribe los datos en un cuaderno Analista

-denominado “Reporte de Ingreso y aprobacién de
hilado™-

1.3. Luego con la orden de pedido indicada en la guia
de salida se va al sistema de tejeduria y extrae
informacion como; el cliente, el cdodigo del
articulo y la descripcion del articulo; también

estos datos se transcribe al cuaderno de control.

Estas guias de salida del almacén de hilos son
archivados de acuerdo al tipo de material (algodo6n,

melange y sintéticos) y de acuerdo al proveedor.

Analista

Analista

Analista

Analista




Evaluacién

[46]

2.1. Llenar el formato: Evaluacion de hilado con

los datos fecha de evaluacion, proveedor del

hijo, hilado, N de guia, lote del hilado y peso
total del lote.

2.2 se realizan tres pruebas generales del hilado

como son: Titulacion es la comprobacidn del titulo
del hilo, Torsion donde el hilo es sometido a
torsion para comprobar las vueltas por pulgada del
hilo y Apariencia, en esta prueba es enrollado en
una paleta simulando la #panencia del tejido.

Si el hilo es compuesto ir a actividad N° 2.3

Si no ir a la actividad N° 2.4

2.3. Prueba de porcentaje de poliéster -una prueba

. adicional que se le hace a los hilos compuestos, en

el cual se hallan los porcentajes de algodén y
poliéster.

Si el hilo es lote nuevo ira actividad N° 2.4

Si no ir a la actividad N° 2.5

24. Se solicita wna muestra de tela y se manda a tefiir

en tres calores (blanco, intermedio y oscuro),
ademas identificarlos, luego estas muestras deben
estar guardadas, embolsadas e identificadas.

Si se va producir listados ir a actividad N°2.5

Si no ir a la actividad N° 2.6

Analista

Analista

Analista

Analista
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2.5. Se solicita tefiir una muestra de hilo, ademas de Analista
identificarlos, para luego ser archivadas.

2.6. De acuerdo a los resultados obtenidos y las Supervisor

tolerancias aceptadas por el cliente llamese en
tono, titulo, torsion, pilling y solidez el hilo es
conforme o no conforme.

2.7. Se comunica .via correo electrénico a todas las

Supervisor
personas interesadas tanto en produccion como en
calidad los resultados de la evolucion. Asi como la
entrega del formato de evaluacion en copia a las
areas de tejeduria y logistica.

Fin del procedimierin.
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3.3. CONTROL EN EL PROCESO DE TEJIDO.
La tejeduria es la primera parte del proceso productivo, aqui se desarrollan y
disefian tejidos en todas las variedades y colores tales como el listado de
- ingenieria de 6 colores, jersey, franelas, rib, lycrados y jacquares.

El proceso productivo empieza con la compra de materia prima (hilados de

diferentes titulos dependiendo a que- articulo estd destinado) mediante la

seleccion de proveedores existentes en el mercado, de hilados nacionales e

importados.

El 4rea de tejeduria cuenta con un 4rea de control de calidad de hilado y de los

mismos tejidos crudos.

El sector de tejeduria esta dividido en las siguientes éreas.

o Enconado. En esta area se re-enconan los conos en algunos casos con el fin
de lograr una tension uniforme y acorde con los requerimientos de cada tejido
en especial. En el mismo proceso se eliminan nudos y aglomeraciones de
fibras y se les aplica parafina solida al hilado, para su posterior tejido.

o Tejeduria. Es el proceso fundamental y caracteristico de la empresa. Se tejen
en maquinas circulares segun especifican las érdenes de produccién y las

fichas del producto.

3.3.1. Control de largo de malla.

El tipo de sistema de alimentacién de hilado utilizado, con un
determinado titulo, para producir un determinado tipo de tejido, puede
ejercer una influencia profunda sobre las dimensiones, la apariencia y la
calidad de los tejidos.

Un sistema de alimentacion negativa, donde las agujas jalan al hilado
directamente de la fileta, la longitud media de la malla en el tejido
producido ajusta la base del punto y la cantidad de alimentacién irregular
perjudica el tejido, Estas irregularidades ocurren debido a los elevados
niveles de friccién del hilo y los malos enconados. Ademas de las

modificaciones que ocurren en la longitud de la malla como
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consecuencia de estas influencias, queda directamente evidente en la
apariencia, las dimensiones y la calidad del tejido resultante. En este:caso
con una longitud menor de punto, las dimensiones del tejido apenas seran
reducidas, més de igual modo, los niveles de defectos relacionados con
este aspecto producirén irregularidades aun més elevadas.

Con el sistema de alimentacion positiva la cantidad de hilo a ser
alimentado es predeterminada y la alimentacién es realizada a través de
una cinta de alimentacién o de una combinacién de cinta alimentadora y
acumulador. De este modo la alimentacion del hilado puede ser
determinada con precision y se regula en términos de cantidad
alimentada de hilado en cuanto sea utilizada una regulacién adecuada de
agujas y haya un ajuste conveniente de la distancia en que el punto se
forma. Asi, la influencia de la mayor parte de las variables de hilado
quedan reducidas al minimo y la longitud al rollo se transforma en algo
mucho mas previsible. Ademas de eso utilizindose sistemas de
alimentacion positiva los niveles de tensién de los hilos de entrada con
las agujas quedan mucho mas uniformes y previsibles, siendo posible
niveles de tensién mucho més bajos y mas uniformes, obviamente los
niveles de roturas pueden ser minimizados con optimizacién de los

niveles de calidad de tejido.

Control de gramaje (g/mt’) del tejido.

Todas la piezas que son producidas en las maquinas deben ser
inspeccionadas en la misma méquina por su respectivo operador, y del
mismo modo por las personas pertenecientes al departamento de
inspeccién. Sobre este punto de vista, es imperativo que todos los
defectos observados sean resumidos e inmediatamente comunicados al
jefe de departamento de tejeduria para tomar accién inmediata sobre 1&
correcciones.

Si esta politica no fuera observada cuidadosamente, el proceso de

inspeccion se transforma solamente en un ritual desperdiciador de tiempo
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y dinero. Otro defecto negativo sera la actitud de ciertas personas que

dejan de reportar lo observado por que ya saben que esta preocupacién es

pérdida de tiempo.

Cada pieza de tejido debe ser examinado lo mas rapido posible
después de que el tejido es descargado de la maquina. En caso que un
rollo presente problemas, el rollo siguiente debe ser examinado en
caso de que si el problema fue corregido.

Un rollo de tejido proveniente de cada méquina debe ser chequeado en
términos de peso, ancho y apariencia, si hubiera un problema con
determinado rollo u otro rollo de la misma maquina, también debe ser
chequeado antes de proceder al ajuste de la misma.

Siempre que se estuviera siendo hecho un nuevo tipo de tejido, el
primer rollo de tejido debe ser completamente inspeccionado antes de
dar inicio a la producci6n de este.

Cuando hubiera dudas en cuanto a la calidad de un nuevo estilo de
tejido, algunas muestras deben compararse contra la estindar.

La inspeccién de todos los tejidos debe ser hecha de modo continuo
sobre condiciones de tensiébn minima (de preferencia utilizar un
mecanismo desarrollador eléctricamente) en todo lo ancho y a una
velocidad de inspeccién que debe ser razonable a un examen adecuado
a la pieza (por ejemplo: 20m/min).

Obsérvese también que para un control més completo de calidad de
tejido debe ser usado un sistema completo de calificacién de rollos, a
fin de identificar cada uno de ellos. Tal codificacién debera tener:
numero de rollo, numero de la maquina, numero del operador, turno y
fecha. Es también importante que tal codificacion ocupe una pequefia
cantidad de tejido en la extremidad del rollo, de lo contrario habria
formaci6én de numerosos desperdicios.

Para evaluar los defectos en los rollos se debe emplear un sistema de

valorizacién que este normado por los patrones internacionales. Esto
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no impide usar otro sistema que de la cantidad de tejido fallado por
100 metros de tejido producido, siendo mas aconsejable usar los
métodos estandares, para evitar conceptos errados de valorizacién de

defectos entre el productor y el consumidor.

3.3.3. Control de tejeduria.

Desde el punto de vista del hilado, la capacidad de tejeduria se

incrementa con:

Un incremento en la calidad y consistencia del hilado.

Una politica de adquisicién de hilados que enfatice la calidad y el
precio, en lugar de solamente el precio.

El uso de practicas apropiadas para el almacenamiento del hilado,
especialmente en vista de los problemas que pueden ser incluidos por
el parafinado y/o el aceite.

Tensiones uniformes y correctas en el hilado de entrada.

Uso de un hilado con el titulo apropiado que sea compatible con la
galga de la maquina utilizada.

No se debe usar una regulacion excesiva de la aguja o la platina.

El uso de una tensién de bajada que sea adecuada y consistente

También es importante notar que la capacidad de tejeduria se puede

aumentar cuando:

Se reduce el nimero de sistema de alimentadores de hilado.

Se usa un hilado correctamente lubricado.

El uso apropiado de un sistema de alimentacién positivo (0 negativo)
y que sea auditado frecuentemente.

Se usan las condiciones apropiadas para el medio ambiente
(iluminacién adecuada, 50 — 55% de humedad y una temperatura de
25 a 28 °C).
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e La maquina es lubricada y limpiada apropiadamente y a intervalos
adecuados.

e Los operarios, los supervisores, el personal de control de calidad y los
mecanicos son entrenados apropiadamente.

e Se usa y refuerza una politica de mantenimiento preventivo y de

monitoreo.

Desde una perspectiva total, tres de los mayores problemas asociados con
una planta de tejeduria de punto de fibra cortada son:

1) Paros falsos 2) Agujeros en los tejidos ~ 3) Formacion de borra

En este contexto los agujeros en el tejido (Causados por paros falsos,
rotura de hilados, nudos atados incorrectamente, etc.), y la formacién de
borra, se pueden minimizar de la siguiente manera:

e Usando una mezcla de hilado que enfatice un micronaire menor, una
fibra cortada mas larga y mas uniforme, un menor nimero de
botones, una mayor madurez en la fibra.

e Usando un hilado con un nivel de friccién menor y més consistente.

¢ Un nivel de torsién adecuado.

¢ Un paquete de tamafio apropiado y la dureza apropiada.

e Un hilado con una elongacién de 5 — 7 %.

e El uso de nudo de tejedor con colas recortadas muy cortas.

3.3.3.1. Pardmetros de la maquina.
Cuando de consideran los pardmetros de la maquina, es
necesario tener en cuenta lo siguiente:
e Mantener la alimentacién apropiada de los paquetes.
o Estandarizar las trayectorias de los hilados.
e Minimizar y uniformizar los niveles de tensién del hilado de

entrada.
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Usar una altura de disco que no sea ni demasiado alta ni
demasiado baja.

Optimizar los ajustes de montura de las agujas.

Usar una relacién apropiada de titulo de hilo / galga.

No se debe usar excesivas rpm en la maquina.

No se debe usar un ajuste excesivo en el ensanchador.

Usar una tensién del dispositivo de salida que sea baja y
consistente.

Usar mecanismos de paro que estén conectados y cuyo ajuste

y mantenimiento sean apropiados.

Las précticas administrativas influyen también sobre la calidad

del producto, los costos y la productividad. Por ello es

importante que la administracién estimule lo siguiente:

El uso apropiado de dispositivos de proteccién y monitoreo.
Trabajo de equipo cooperativo y participacién de los
trabajadores.

Comunicaci6n y seguimiento apropiados.

Monitoreo eficiente y oportuno de la planta y los procesos.

Ma4s entrenamiento efectivo.

Mejores précticas para la compra de materia prima.

Mejoramiento de las préacticas de mantenimiento preventiivo.
Cargas de operario y técnicas de patrullaje més realistas.
Programaci6én més eficiente y realista.

Mejoramiento en las précticas de inventario y de evaluacién
de repuestos.

El uso de instrumentacién apropiada y correctamente

calibrada, etc.
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3.3.3.2. Hojas de especificaciones.

El monitoreo es muy importante en la produccién de tejidos de
punto libres de defectos, y por lo tanto es necesario usar hojas de
especificaciones en relacién a los hilados, la construccién de
tejido y la maquinaria. En la tabla 04 se muestra una hoja de
auditoria de una maquina, que es sencilla pero tipica, y en la
tabla 05 se muestra una hoja tipica de construccién de tejido.
Recomendaciones especificas y/o guias para minimizar los
problemas en el salén de tejeduria, deberian ser desarrolladas
por el personal de la planta (usando un método de equipo) de
modo que no parezca que las reglas desarrolladas estén siendo
forzadas por el personal.
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Tabla 04. Hoja tipica de Audicién de una maquina de tejido de punto.

Maquina #
A. FILETA

Ventiladores:
Limpieza:
Condicion:
Alineamiento:

Alineamiento de espigas:

Altura del balén:

Colocacion del hilo:

Soporte de paquetes:
Limpieza:
Efectividad:

Puga hilos:
Condicién:
Enhebrado:

Ojetes:
Defectuosos:
Perdidos:

Enhebrado del hilo:

Tubos de alimentacion:

Limpieza:
Condicion:
Discos de tension:
Limpieza:
Resortes:
Enhebrado:

Dispositivo de paros superiores:

Limpieza:
Operacion:
Sensibilidad:
Tensiones de entrada:
Nivel:
Consistencia:

Cinta/Tambores de alimentacion:

Limpieza:
Condici6n:
Empalmado:
Apretado:
Seguimiento:
Envolturas:
Ruedas intermedias:
Al L
Limpiezx
Condicién:
Movilidad:
Calidad del nudo:

NOTAS

Revisor

Rev. /Aud.

RUTA:

Auditor___ Supervisor___

B. ZONA DE TEJEDURIA.

Velocidades del hilado:
Velocidades de las correas:
Tensiones de los hilados:
Nivel:
Consistencia:
Ojetes:
Defectuosos:
Perdidos:
Porta hilos:
Ajustes:
Enhebrados:
Dispositivo de paro:
Cilindro:
Disco:
Cargado:
Altura de disco:
Inclinacién del disco:
Despendedor:
Profundidad:
Distribucion:
Montura:
Sincronizado:
Aguja:
Platina:
Ruedas de dibujo:
Limpieza-
Condicion:

C. ENROLLAMIENTO.
Tension:
Enganchador:
Alineamiento:
Ancho:
Iluminacién:
Rodillos estriados:
Contador de revoluciones:
Contador de metros:
Contador de pasadas:
Rollos de tela:
Consi .
Abwrrrramicnto:
Retraso del rollo:
RPM:

D. OTROS

Témica de limgieza.
Bomba de aceite/tubos.

Fecha

Rev. /Aud.




Tabla 05. Hoja tipica de construccidn del tejido de punto.

INFORMACION GENERAL

Fecha Efectiva Disefio:

Articulo Aulprizacion:

Estilo interno # Tipo de maquina:

Modelo # Diametro:

Galga/Total de agujas Alimentadores:

ZONA DE FILETA

Tipo de Fileta: Sistema de Alimentaci6n:

Velocidades del hilo de entrada: Tensiones del hilo de entrada:
Cinta #1: Cinta# I:

Cinta #2: Cinta # 2:
Cinta #3: Cinta # 3:

Parametros del hilo: Disposicién de los alimentadores:
Estilo de hilo #: Alimentadores:
Ne/Color #:

Estilo de hilo #: Alimentadores:
Ne/Color#:
Estilo de hilo #: Alimentadores:
Ne/Color#:

ZONA DE FORMACION DE TEJIDO

Montura de las agujas: Sincronizaci6n de la aguja:

Avance/demora de agujas: Sincronizacién de la platina:

Altura del disco: Descripcién de la platina:

Aguijas de cilindro Aguijas del disco:

ZONA DE SALIDA DEL TEJIDO

Ancho del expandidor: Tipo de expaadidor:

Rodillos extraidos usados: Rollos demorados:

Gramos / metros %: Pasadas/ cm:

Revoluciones / rollo: Metros/ rollo:

Kilogramos/ rollo: RPM de la maquina:

Eficiencia de la maquina: Rollos/turno:

Metros/hora: Kilogramos/hora:

3 Rev./ cm.: Ajuste de la Tension:

NOTACION DEL TEJIDO DETALLES ESPECIALES DEL DISENO

NOTAS: 1. Muestra en el respaldo




3.3.3.3.

3.3.3.4.
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Cuidado de la fileta.

Las sugerencias relacionadas con la fileta incluyen:

Asegurese de alimentar la maquina con cuidado antes que los
conos de hilado empiecen a agotarse.

Dispongan con cuidado de los conos de hilado vacio.

Revise que los hilos no estén dafiados y que sean hilos
apropiados antes de que sean anotados.

Revise el alineamiento de los conos de hilados y la altura del
mismo.

Asegurese de que estén iguales todas las trayectorias de los
hilados.

Los conos de hilados se deben apilar en forma doble con
mucho cuidado.

Los hilados no deben tocar el piso cuando la maquina est4
funcionando.

Los dispositivos de paro deben ser ajustados apropiadamente
y se deben mantener limpios.

Las unidades de dispersién de la borra se deben ajustar
apropiadamente.

Cuando sea posible, se deben usar tubos de alimentacién
plésticos para minimizar la acumulacién de borra.

Si es posible se deben usar purga hilos en la fileta.

Se deben usar solamente nudos de tejedor con colas

recortadas en forma muy corta.

Zona de formacion del tejido.

También es importante generar una lista de recomendaciones

realistas para la zona de formacién del tejido de las maquinas

circulares.
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A este respecto, las recomendaciones sugeridas podrian incluir

las siguientes:

Se deben reemplazar tan pronto como sea posible todos los
ojetes averiados o perdidos.

Se debe permitir solamente placas de alimentacion de
tamafios y formas apropiadas, asi como ojetes que sean
compatibles con el titulo y estructura del hilo que se esta
usando.

Las tensiones del hilo de entrada se deben ajustar de tal
manera que sean iguales y tan bajas como sea posible: para
una tejeduria eficiente.

Todas las agujas, platinas y excéntricas deben ser
inspeccionadas para ver si tienen desgastes y/o defectos, al
menos una vez cada 2 d 3 meses si estan usando hilados de
fibras cortadas elaborados en hiladoras de anillos, y al menos
una vez al mes si estan usando hilados open-end.

Se debe evitar una excesiva regulacién de la aguja y altura
excesivas del disco.

Se debe inspeccionar al menos una vez al dia los ajustes de
alimentacion positiva (velocidades, apretamientos y
alineamientos.

Al menos una vez por hora se deben revisar todos los hilados

para asegurarse de que estan por debajo de las cintas (si se

- usa sistema tradicional de alimentacién positiva por cintas).

Se deben revisar los contactos apropiados de los hilados y el
total de envolturas al menos una vez en cada turmo, si se usa
un sistema de alimentacién ultra- positivo.

Se debe verificar la limpieza de todos los discos de tensién al

menos una vez cada turno.
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e Para limpiar la maquina se debe usar una manguera de aire
equipada con una boquilla de difusi6n.

e Se debe seguir cuidadosamente el procedimiento apropiado,
para la limpieza de la maquina. Esta limpieza se debe
efectuar al terminar cada rollo de la tela.

e Todas las agujas y dispositivos de paro relacionados con el
tejido, se deben ajustar y mantener adecuadamente todo el
tiempo. Es importante asegurarse que todos los operarios no
desconecten o muevan los detectores por alguna razén, etg.

o Cada méquina se debe ‘inspeccionar cada -15 minutos, si es
posible para asegurar la deteccién y prevencién de defectos
‘potenciales lo mas pronto, ya que el operario es la primera
linea de defensa en relacion a la prevencioén de problemas.

e Los operarios y/o mecanicos deben comunicar los problemas
a las autoridades apropiadas tan pronto como sea posible y
-todos los dafios (incluyendo paros falsos)-se deben-anotar en
la parte trasera del tiquete de la pieza.

e La Administracién debe reforzar el concepto de permitir que
los operarios y/o mecénicos paren la maquina cuando se

presenta excesivos dafios y/o averias.

3.3.3.5. Arrollamiento del tejido.
La seccién del arrollamiento y recoleccién del tejido de una
maquina circular es también muy importante para la produccion
del tejido de calidad consistentemente alta. Asi por ejemplo,
aun si los tejedores son cuidadosos en limitar las variaciopes
permitidas en el titulo del hilo y en la longitud de la pasada
(o inserto) que se est4 usando, es posible distorsionar, arrugar
-y/o picar el tejido hasta el punto que los clientes no queden

satisfechos con la calidad y/o apariencia del producto.



[60]

Por las razones anteriores se sugiere que los tejedores

consideren lo siguiente:

No se deben marcar nuevos rollos de tejido en el eje de
enrollado después de que el rollo anterior ha sido mudade.

Se debe asegurar que, para cada estilo de tejido, las tensiones
del enrollado sean tan bajas y uniformes como sea posible
para minimizar problemas tales como agujeros en el tejido y
dafios a las agujas.

El ajuste de los ensanchadores no debe ser demasiado amplio,
de modo que se pueda minimizar el arqueado, la distorsi6n

localizada y el esfuerzo de la aguja.

‘Se debe corregir rapidamente, los problemas asociados con

ensanchadores flojos, con rebabas y/o inclinados.

Retardo de los rodillos de enrollado de tela, si el picado
constituye un problema.

Uso de rodillos con ranuras (o sea con segmentos de rodillo

abierto) cuando el arrugado del tejido a los lados de los

-rodillos constituye un problema.

Haciendo que las longitudes y las densidades de los rollos
sean tan consistentes como sea posible usando contadores de
revoluciones y medidores de tejido.

Inspeccion de la tela para ver si tiene defectos cuando se
cambia el rollo de tela, mirando en la parte exterior e interior
del Gltimo metro de tela en el rollo de tela anterior.

Se debe tratar de prevenir hasta donde sea posible que el rollo
de tela se contamine, previniendo que aceite o grasa caiga al
tejido cuando se esta produciendo el rollo de tela, o cuando

este se muda y/o se transporta.
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3.3.3.6. Transporte y almacenamiento de rollos de tejido.

Una vez que se cambia un rollo de tejido es necesario prevenir

problemas subsiguientes, teniendo cuidado en la forma en que se

transporta y almacenan los rollos de tejido.

A este respecto, varias preocupaciones relativamente senoillas

evitaran muchos problemas potenciales. Para prevenir

problemas de picado, manchado, arrugado, distorsin, etc. se

sugiere que la administracién considere lo-siguiente:

Proteccién de los rollos mudados envolviéndolos en plastico
o en papel, después de la mudada, lo antes posible. Bajo
ninguna circunstancia se debe usar tejido para envolver,
debido al potencial de una contaminacién sub siguiente.

Los rollos no se deben colocar en posicién vertical porque
esto produce problemas y dificultades con la distorsién del
tejido.

Ademéds, los bordes del rollo se pueden manchar con aceite,
grasa, borra y/o suciedad.

Los rollos de tejido se deben apilar en forma de hileras y en
cruz y no se debe usar una altura de més de seis rollos para
prever facilidad de acceso y para prevenir distorsiones y otros

dafios al tejido.

Los rollos de tejido se deben asegurar con 3 6 4 piezas de

cinta aislante en lugar de envolver los extremos del rollo.

No se debe permitir que los rollos toquen la maquinaria.

No se debe permitir que el personal se siente en los rollos de
tela colocados horizontalmente en el piso del salén.

No se debe estimular el uso de cédigos en los rollos,
marcéndolos con tinta indeleble, y esta marca no se debe
extender mas de 25 cm. Del extremo del rollo (la

administracién también podria considerar el uso de etiquetas
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de tela cosida o aseguradas al rollo o etiquetas de
identificacion sensitivas al calor y que se colocan en extremo
del rollo. Las cuales tienen o no tiene, la capacidad para ser
exploradas por medio del sistema de codificacién de barras).

e Los rollos de tejido deben ser lavados (y/o tefiidos) en el
mismo orden en que salen de la maquina para evitar
dificultades en la remocién de la parafina.

e Las manchas de suciedad, aceite y/o grasa se deben remover
lo més pronto para evitar que tales problemas se conviertan

en manchas permanentes.

3.3.4. Descripcion del proceso.
El proceso de tejer un determinado articulo en la maquina adecuada, con
los hilados que le corresponde, se inicia cuando la Gerencia de
Produccién, en base a los stocks de los almacenes de procesos
intermedios y el almacén de productos terminados y los requerimientos
de los distribuidores, determina el articulo y el numero de kilogramos
que se debera producir. Para tal efecto, la Gerencia de Produccién hace
consultas complementarias con las diferentes 4reas y comparte
informacion con ellas.
Una vez determinado el o los articulos a producirse, se genera un
documento denominado Orden de Produccién donde se indica la
numeracién de la maquina, el cédigo del articulo, el tipo de hilado a
utilizarse y la cantidad programada. Este documento es entregado al
técnico, quien se encargard de firmarlo y realizar el cambio
correspondiente. Paralelamente, se debe comunicar al jefe de turno de
;aguria para que genere ia soiicitud de materiales de almacén de hilados

en caso que se requiera.

Una vez que se coloca los hilados y la maquina comienza a producir, se

le informa al personal de control de calidad para que realice las pruebas
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de tensién y tome las medidas correspondientes y asi, ser comparados
con los estdndares pre-establecidos por la Gerencia de Produccioén. Esta
evaluacion deberé4 realizarse en cada turno y las muestras deben ser
tomadas al azahar.

El é4rea de tejeduria estd dividida en lineas de trabajo, donde cada linea
estd compuesta por un grupo de maquinas a cargo de un tejedor y un
revisador.

El tejedor se encarga de ver la operatividad de las méquinas, mientras
que el revisador inspecciona la tela y si encontrase alguna falla que
control de calidad considera inaceptable, se procede a parar la maquina
hasta que el problema sea resuelto. El revisador ira empaquetando la

produccion de cada méquina.

3.34.1. Diagrama de flujo del tejido y de cuello.
En el esquema 03 y 04 se muestra el diagrama de flujo de

operaciones del tejido y del cuello respectivamente,



CONOSDEHILADO

NO

HILO DE COLOR

TINTA
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COGERY CARGARCON OS DEHILO /LYCRA

PASARHILO/LYCRA PORMAQUINA

REGULAR MAQUINA

APROBAR CONTROLDE CALIDAD

TEJERE INSPECCIONAR

ENRROLAR/PLEGAR(MAQUINA)

MARCAR ROLLO CON HILO DE COLOR

LIMPIARMAQ. CON AIREDE PRESION

ROTULARROLLO(FLECHA) Y CORTARTEIIDO

RETIRAR TELA Y COLOCAR PORTA ROLLO/CAJA

ROTULAR ROLLO(OF/OP/CIDIGO)+STICKER

TRANSPORTARTEJIDO APANTALLADEINSPECCION

ALAMACEN DETEJIDO CRUDO

Esquema 03: diagrama de flujo de tejido.



(65]

CONOSDEHILADO

COGERY CARGAR CONOS DEHILO /LYCRA

PASAR HILO PORMAQ. RECTA

REGULARMAQUINA

NO
APROBAR CONTROL DE CAUDAD
TEJER E INSPECCIONAR
ENROLLAR

TINTA

ROTULAR ROLLO (OF/OP/CODIG O) + STICKER

TRANSPORTAR TEJIDO APANTALLA DEINSPECCION

AUMACEN DETBJIDO CRUDO

Esquema 04: diagrama de flyjo cuello..
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CAPITULO IV
4.1. INDICADORES DE CALIDAD EN TEJEDURIA.
Indicador: Es una expresion matematica de lo que se quiere medir, con base en
factores o variables claves y tienen un objetivo y cliente predefinido. Los
indicadores de acuerdo a sus tipos (o referencias) pueden ser histéricos, estandar,
~ tedricos, por requerimiento de los usuarios, por lineamiento politico, planificado,

etc.

a (unidad)
b (unidad)

INDICADOR =

Indicadores de gestion

e Medios, instrumentos 0 mecanismos para evaluar hasta que punto o en qué
medida se estan logrando los objetivos estratégicos.

o Representan una unidad de medida gerencial que permite evaluar el
desempefio de una organizacion frente a sus metas, objetivos y responsabilidades
con los grupos de referencia.

o Producen informacién para analizar el desempefio de cualquier area de la
organizacion y verificar el cumplimiento de los objetivos en términos de
resultados.

o Detectan y prevén desviaciones en el logro de los objetivos.

o El analisis de los indicadores conlleva a generar ALERTAS SOBRE LA
ACCION, no perder la direccién, bajo el supuesto de que la organizacion esta
perfectamente alineada con el plan.

¢ Por qué medir y para qué?

Si no se mide lo que se hace, no se puede controlar y si no se puede controlar, no
se puede dirigir y si no se puede dirigir no se puede mejorar.

Entonces:

{Por qué medir?

e Por qué la empresa debe tomar decisiones.
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o Por qué se necesita conocer la eficiencia de las empresas (caso contrario, se
marcha "a ciegas", tomando decisiones sobre suposiciones o intuiciones).
o Por qué se requiere saber si se est4 en el camino correcto o no en cada area.
o Por qué se necesita mejorar en cada 4rea de la empresa, principalmente en
aquellos puntos donde se esta més débil.
o Por qué se requiere saber, en lo posible, en tiempo real, que pasa en la
empresa (eficiencia o ineficiencia)
¢Para qué medir?
o Para poder interpretar lo que esta ocurriendo.
o Para tomar medidas cuando las variables se salen de los limites establecidos.
o Para definir la necesidad de introducir cambios y/o mejoras y poder evaluar
sus consecuencias en el menor tiempo posible.
o Para analizar la tendencia histérica y apreciar la productividad a través del
tiempo.
o Para establecer la relacién entre productividad y rentabilidad.
o Para direccionar o re-direccionar planes financieros.
o Para relacionar la productividad con el nivel salarial.
o Para medir la situaci6n de riesgo de la empresa.
o Para proporcionar las bases del desarrollo estratégico y de la mejora
focalizada.
Atributos de los indicadores y tipos de indicadores
Cada medidor o indicador debe satisfacer los siguientes criterios o atributos:
e Medible: El medidor o indicador debe ser medible. Esto significa que la
caracteristica descrita debe ser cuantificable en términos ya sea del grado o
frecuencia de la cantidad.
o Entendible: El medidor o indicador debe ser reconocido facilmente por todos
aquellos que lo usan.

« ontroiable: El indicador debe ser controlable dentro de la estructura de la
organizacion.

Aqui los indicadores més frecuentes utilizados en el area de tejeduria:



4.1.1.

4.1.2.

4.1.3.
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Cumplimiento del programa de tejeduria medido en porcentaje (%).
Definicion. Este indicador mide el grado de cumplimiento del programa
utilizado en este sector.

Interpretacion. Un mayor cumplimiento indica que se cumplié en mayor
medida lo programado, esto repercute de manera directa en la eficiencia
del sector, pues el cumplir con el programa indica que se produjo en la

cantidad y con la oportunidad requerida.

Desfase (retrasos) en el cumplimiento medido en dias.

Definicion. Este indicador mide el nimero de dias de retraso promedio
en que se incurrié en los pedidos, para esto se congela el programa de
produccién y se anota el nimero de dias de los pedidos que no se
cumplieron en la fecha requerida, posteriormente se procede a calcular el
promedio.

Interpretacién. Un menor valor de este indicador indica que se incurrié
en retrasos menores. Lo Optimo seria que este indicador sea cero, gsto
repercute de manera directa en la eficiencia del sector, pues un valor de

cero indica que se cumplieron los pedidos en la fecha requerida.

Tasa de utilizacion de magq. circulares en la produccion de tejido
medido en porcentaje (%).

Definicion. Este indicador mide la utilizacién de las méquinas circulares
que se programaron para la produccién de tejido crudo.

Interpretacion. Un mayor valor de este indice indicara que se utilizaron
las maquinas circulares de manera eficiente.

Lo 6ptimo seria que este indicador sea 100, esto repercute de mamera
directa en la eficiencia del sector, pues un valor de 100 indica que se
produjeron los kilos del tejido crudo requeridos.

Un valor mayor a 100 no es adecuado pues indica que se produjo un
mayor nimero de kilos, lo cual repercute en un aumento de stocks y se

incurre en una produccién que no se usaria en el momento oportuno.



4.1.4.

4.1.5.
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Formula.

ilos producidos en maquinas programad
kilos programados

as) % 100%

Productividad MOD en tejido crudo medido en k/h.

Definicion. Este indicador mide la eficiencia lograda al producir el tejido
crudo. Los datos requeridos son los kilos producidos de primera de tejido
crudo (producidas en maquinas feed, méquinas listadoras, maquinas para
interlock y méquinas para rib) y las horas hombres totales (normales mas
extras).

Interpretacion. Un mayor valor de este indicador indica que se utilizg de
manera eficiente el recurso humano para la produccién de tejido de
primera.

Formula.
Tejido producidodeprimera (k.)
Horas totales trabajadas

Saldos de tejido crudo medido en porcentaje (%).

Definicion. Este indicador mide el porcentaje de saldos de tejido crudo
en que se incurre para obtener la produccion requerida.

Los datos requeridos son: kilos producidos de primera y los saldos de
tejido crudo en kilos.

Interpretacién. Un menor valor de este indicador indica que se obtuvo
un menor nimero de kilos sobrantes de tejido de primera.

Lo 6ptimo seria que este indicador sea cero, esto repercute de manera
directa en la eficiencia del sector, pues un valor de cero indica que no se
incurrieron en saldos para el logro de la produccion.

Formula.

Saldos de tejido crudo (k.)
oduccionde tejido primera(k.)

) X 100%



4.1.6.

4.1.7.

4.1.8
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Segundas y mermas de tejido crudo medido en porcentaje (%).
Definicion. Este indicador mide el porcentaje de segundas y mermas de
tejido crudo en que se incurre para obtener la produccién requerida.

Los datos requeridos son: kilos producidos de primera, segundas y
mermas de tejido crudo en kilos.

Interpretacién. Un menor valor de este indicador indica que se obtuvo
menores kilos de tejido defectuoso o no aprovechable.

Lo 6ptimo seria que este indicador sea cero, esto repercute de manera
directa en la eficiencia del sector, pues un valor de cero indica que no se
incurrieron en segundas y mermas para el logro de la producci6n.

Formula.

(Segundas + Merma) de tejido en {k.)
Produccion de tejido primera (k.)

Consumo de agujas medido en US$/k.

Definicion. Este indicador mide el consumo de agujas en que se incurre
para obtener la produccién requerida.

Los datos requeridos son el consumo de agujas nuevas en que se incurre
en dicho periodo medida en US$ y los kilos producidos de tejido primera.
Interpretacion. Un menor valor de este indicador indica que el sector
incurrié en consumos menores.

Formula..

Consumo de agujas (US$)

Produccion de tejido primera (k.)

Consumo de energia medido en (Kw/h)/k.

Definicion. Este indicador mide la cantidad de energia requerida para
obtener la producci6n requerida.

Los datos requeridos son los consumos de energia en que incurren las

areas de produccién (incluye maquinaria y climatizado), inspeccifn,
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control de-calidad, mantenimiento y programaci6n, medida en Kw/h y los
kilos producidos de primera.

Interpretacién. Un menor valor de este indicador indica que el sector
incurrié en consumos menores.

Formula.

Produccion de tejido primera (k)

4.1.9. Total de saldos en almacén medido en porcentaje (%).
Definicion. Este indicador mide la cantidad de tela cruda sobrante
primera llevada a US$ que se obtuvo al final del periodo.
Interpretacién. Un menor valor de este indicador indica que se obtuvo
un nivel de saldos menor respecto al total facturado en el periodo
analizado.
Lo 6ptimo seria que este indicador sea cero, esto repercute de manera
directa en la eficiencia del sector, pues un valor de cero indica que no se
incurrié en tejido sobrante de primera. Respecto al total facturado en el
periodo analizado.

- Formula.

Saldosen almacen (US$)
Fotal en facturacionen tejido(USY)
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CONCLUSIONES.
La obligacién de la administracién de implantar la Calidad Total, acorde
con el siglo XXI donde los beneficiarios no sean solo los clientes, sino la
sociedad en general.
Un esfuerzo importante, no solo econémico, sino que ademas requiere un
cambio de mentalidad a nivel global. Todos los empleados deben conocer
las nueva politica y ser formados para poder conseguirla.
Estd demostrado que a largo plazo es mas barata la calidad que la no
calidad.
Es importante también, no sélo satisfacer las necesidades de los clientes,
sino anticiparse a ellas e incluso superarlas. Esto hard que sea una empresa
innovadora y podra adelantarse a los competidores.
El criterio de calidad de un hilado de fibras debe ser especificado con el fin
de que el hilado se pueda convertir, de manera eficiente y apropiada, em un
tejido de punto aceptable, y para que la apariencia del tejido sea aceptada
por el cliente.
Basados en las especificaciones de calidad de hilado, se proveen los
ingredientes basicos para el “disefio” de un tejido de punto en particular.
Los acuerdos entre fabricantes de hilados y el tejedor de los mismos deben
estar basados en especificaciones de calidad de “tan bueno como sea
necesario” en lugar de “tan bueno como sea posible”, y esto por razones de
costo. En cada caso, sin embargo hay que evitar condiciones de
“excepcion”, de modo que cada cono de hilado que se entrega al tejedor de
punto conforme a los requerimientos especificados.
Es importante que se tenga la capacidad para instruir recomendaciones
generales que ayuden a la optimizacién de la planta de tejeduria de punto
en un sentido total.
Instituir una serie de cursos continuos de capacitacién para operarios
supervisores, tejedores, mecénicos y personal de control de calidad, etc.,

para informarles sobre aspectos técnicos y otros temas de tal manera que los
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esfuerzos se concentren en la solucién y la prevencién de los problemas, en
lugar de evadir los problemas.

Elaborar un catalogo sobre los defectos de los tejidos, que permita al
personal identificar apropiadamente los defectos en el tejido, dominandolos
por su nombre apropiado. Este libro debe de ser una guia para identificar la
lista completa de causas potenciales de cada uno de los problemas.
Desarrollar una metodologia para la soluciéon de problemas especificos, de
modo que valga la pena el esfuerzo realizado.

Desarrollar una serie de procedimientos escritos y actualizados hasta la
fecha, que permita que los operarios y los mecénicos realicen su trabajo en
forma correcta y eficiente.

Formar una biblioteca pequefia y eficiente, que incorpore informacién sobre
material aplicable que permita que la planta pueda encontrar soluciones y
prevencién a los problemas potenciales.

Por ultimo intentar identificar algunas acciones simples que se pueden
implementar en el salén de tejeduria de punto, para minimizar el tiempo que

se invierte en la solucién de un problema, que se repite una y otra vez.
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ANEXOS 01: LIGADOS BASICOS

o Pumio liso

Tcjido béasico de una fontura con una secuencia tipo

de una sola pasada.
Vaih i

¢ Granito (Pigqué)

Tejido a cuatro juegos con mallas cargadas
intercaladas.

Secuencia tipo

e Jacquard 2 colores 1 fontura

Tejido a dos juegos, con mallas retenidas, el

segundo juego teje el complementario del primero.

Secuencia tipo
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o Listado 1 fontura

Tejido en punto liso a dos colores en la que se
repite "x" veces cada pasada

Secuencia tipo

X veces

X veces

e Felpa bruta

Tejido con dos hilos, uno de mecha y otro de base.

Secuencia tipo

Base
Mecha
Base

e Felpa neta

El hilo de unién de la mecha hace malla en el

juego de la base.

Secuendio tipo

¥ V¥ Mecha
|11 Bse

Y Hio wmicn
mecha
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e Rizo

En el mismo juego, vanisando, hacen malla los dos
hilos, el bucle es una entremalla larga, cuya altura

nos la da la nariz de la platina.

Secuencia tipo

Hilo bucle
Hilo base

e Acanalado Ix1
Tejido basico de dos fonturas.

Secuencia tipo

o Punto milano

Tejido a dos fonturas con dos pasadas de tubular,
una en plato y otra en cilindro.
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o Punto perlado

T ejido a dos fonturas con mallas cargadas en el
cilindro.

Secuencia tipo

e Punto ingles

Tejido a dos fonturas con mallas cargadas en el
cilindro y en el plato alternativamente.

Secuencia tipo

o Atabillado

Tejido a dos fonturas con “x" pasadas de tubular
en el cilindro.

Secuencia tipo
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o Interlock
Tejido basico con fonturas enfrentadas.

Secuencia tipo

e Punto Roma

Tejido de interlock con dos pasadas tubulares en
plato y cilindro.

Secuencia tipo

o Jacquard 3 colores revés listado

En todos los juegos se teje en el plato, y en el cilindro
solo la seleccion.

Secuencia tipo .?d?._'ﬁ_'ﬁ.?é.qb_lﬁ_lﬁ_
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o Jacquard 3 colores reves picado

Secuencia tipo

T

L YL Y . YL Y
| Y o |
b o b )
1 1 TR
[ i l
P 1 1 PP
P Y S Y
| A 1
)
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ANEXO 02: DEFECTOS EN TEJEDURIA.

o Mallas caidas (carreras)

Son debidas normalmente a agujas defectuosas, o también a una entrega
imperfecta del hilo en el proceso de la formaci6n de la malla, o sea, cuando
los guia hilos no estin debidamente

centrados.

Posibles causas

* Guia hilos mal ajustado.

* Guia hilos mal enhebrado.

* Estiraje incorrecto.

* Materia demasiado seca.

* Insuficiente tension del hilo

o Mallas desprendidas.

Son el resultado de una serie de mallas caidas secuencialmente. Esto ocurre
al faltar la alimentacién del hilo debido a la rotura del mismo sin empalme
de otro de inmediato. Se trata pues de

multiples caidas de mallas en serie.

Posibles causas.

Rotura del hilo, la aguja sin hilo entra
en el siguiente juego con la lengiieta
cerrada desviando el hilo de su
recorrido y apartindolo de los

ganchos de las siguientes agujas.
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e Enganchon o desfibrado.

Son defectos que casi s6lo se presentan con los hilos de filamento continuo.
En la operaciéon de -tisaje se -deben- evitar al méaximo las causas que
provoquen un esfuerzo mecénico del hilo, como pueden ser rugosidades en

los elementos de guia de hilos, guia hilos, agujas, rodillos de estiraje, etc..
Adn asi pueden aparecer desfibrados después del tisaje, antes del termo

fijado, si no se han tomado las debidas precauciones en el almacenaje del
tejido en crudo, o en los procesos siguientes.

Posibles causas.
Aparte de la sensibilidad ~

I

U ———T

especial de este tipo de

hilos, los esfuerzos
mecanicos durante el

tisaje son los principales

PTG s e

causantes del defecto.

e S o S et At g

E:

o Barrados verticales.
Se nota como si fueran surcos irregulares a lo largo del tejido. El espacio
entre las columnas de mallas adyacentes es irregular, rompiendo la
uniformidad del tejido.
Posibles causas.
* Agujas torcidas.
* Agujas de movimiento duro.
* Lengtictas defectuosas.
* Gancho de aguja defoctioso.
* Aguja de diferente proveedor.
* Hilo demasiado fino para la galga.
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o Barrados horizontales.
Se originan por irregularidades en las pasadas, y se presentan de forma

transversal en el tejido, en el que se repiten de forma regular o irregular,
segin los casos. Puede tener una gran variedad de causas, citaremos
algunas.
Posibles causas.
* Guia hilos mal ajustado.
* Diferencia de tensién de entrada del
hilo.
* Formacion desigual en todos los
juegos.
* Hilo diferente en algin juego.
* Consumo irregular en algun juego.

* Desnivelado horizontal de la maquina.

o Mallas distorsionadas o inclinadas.

Producen un tejido de apariencia muy irregular. Donde més destacan es en

puntos lisos de un solo color. El tejido presenta un aspecto como agrietado.

Posibles causas.

Normalmente estas mallas son el
resultado de un mal ajuste de los
elementos de tisaje; en especial, de
irregularidades en la relacion de
desprendimiento de mallas entre cilindro

y plato y de un juego a otro.
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o Contaminacion.
Consiste en fibras sueltas, grupos de fibras o tramos de hilo de color o

naturaleza extrafios al hilo que procesa, que se adhieren al mismo y se tejen
en el tejido que se estd elaborando, siendo muy dificil su eliminacién
postenior.
Posibles causas.
* Pelos oscurus, fibras vegenales, paja,
propios de la lana.
* Proceso de hilatura defectuoso.
* Sala de tisaje contaminada por accién

de la borra de la fibra de otras maquinas






