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PROLOGO

La presente tesis estd basada principalmente en el estudio e
investigacidn, realizada en varias plantas, sobre la técnica
de la Tejeduria de Punto por Urdimbre.

Al desarrollarla nos dimos con la sorpresa de que ésta podia
servir como obra de consulta y a la vez como texto de estudio,

por lo que al redactarlo pusimos especial cuidado en hacerlo

en forma facilmente comprensible, al mismo tiempo que incluia-

"mosentre las explicaciones un elevado namerc de figuras, esque
mas y dibujos, folletos de los telares y muestras desarrolladas
en planta.

" Esperamos, por lo tanto, que el estudioso encontrard en esta
tesis un buen ntmero de indicaciones y de detalles que le da
radn una i1dea clara de los diferentes sistemas de formar una 1a-
lla, introduciéndolo asi mismo en el amplio campo de confeccidn
de muestras.

Hemos puesto especial interés en la ordenacidn de sus reglas ba
sicas, sefialando las directrices que imperan en el pujante desa
rrollo de los mds modernos principios de fabricacidn dentro de

los tejidos de punto por urdimbre.



Deseamos expresar aqui, nuestro mias sincero agradecimiento a to
dos aquellos industriales que nos facilitaron sin reservas el es
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cos de elevado interés, en especial al Ing° Natan Feldman.

Asi mismo, nuestro especial reconocimiento al Ing® Carlos Cruz R.,
quien durante nuestros estudios y ahora como asesor en el desarro
llo de la presente tesis, incentiv6 nuestro interés de llevar a
cabo nuestro objetivo.

AGn cuando se ha puesto el mayor cuidado en la redaccidén y en la
revisién de esta tesis, solicitamos la colaboracién de cuantos es
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1.1

I

ASPECTOS GENERALES

Introducci6n.- El tratado de esta tesis, consiste en dar los cono

cimientos basicCos y fundamentales de los elementos técnicos que el
Ingenicro Textil debe tener en cuenta al dirigir una Tejeduria de
Punto por Urdimbre.

Estos conocimientos han sido cuidadosamente estudiados cn base a
practicas y experiencias recogidas en varias plantas de Tejido de
Punto por Urdimbre. Nuestro estudio ha incidido especialmente c¢n
las estructuras y disenos posibles en este tipo de tejido.

Las posibilidades dec diseno y aplicaciones en el tejido de Punto -
por Urdimbre, es casi ilimitada. Muchas técnicas huan mecjorado no-

tablemente las maquinas, incrementando de este modo la diversidad-

de disenos.
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‘De acucrdo a nuestra concepcidn, creemos que un buen conocimicnto-

de este importante proceso tecnolégico y el aprendizaje del proce-
de formacion de malla son absolutamente necesarias para ¢l entendi
miento de las técnicas de disefo y para posibilitar la crcacién de
nuevos campos de diseno para otras anlicaciones.

Es asi, que el propésito de nuestro Curso Base, es dar a los inte-
resados relacionados con el diseno de punto por Urdimbre un accrca
miento fdcil hacia el trabajo independiente de formacién de malla,
analisis de disenos, y sus aplicaciones en la maquina.

Conclusiones. -

Los tejidos de Punto por Urdimbre son mas complicados de tcjer -
que los tejidos planos; pero debido a sus mayores velocidades y

volumenes de produccién, sus costos se reducen y son adquiridos-
mas econémicamente.

Su creatividad y amplio rango de combinaciones hacen que el nu-

mero de disenos supere muy ventajosamente a los tejidos planos.

- El uso de sus telas se encuentra bien establecido y son ideales
para: ropa interior femenina, batas, ropa de banho, buzos de de-
porte, vendas eldsticas, tapiceria para muebles y autos, mallas-
mosquiteros, etc.

- Estas maquinas alcanzan su mayor capacidad de produccién, cuando
trabajan con filamentos sintéticos.

- E1 mantenimiento de estas maquinas es simple y de poca frecucncia
de lubricacifén; porque sus partes motrices se encuentran en un
carter de aceite cerrado, el cual es cambiado anualmente.

- Estas mdquinas también se caracterizan por ser muy silencios:s, -

ya que sus elementos mecanicos se desplazan y no producen golpes.
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PRODUCCION DE TEJIDOS DE PUNIO POR URDIMBRL

2.1 Generalidadas

2.1.1 Historia.- Para entender correctamente el principio de fun-
cionamiento de cualquier maquina modernd, es imprescindible
remontarse al andlisis de las mds antiguas , buscar y estu-
diar sus principios ya que ellos fueron, sin duda, motivo v
causa de este desarrollo industrial que ha llegado a nuestra
generacién la maquinaria moderna.
A pesar que las excavaciones de reliquias de la cuarta y
quinta Centuria A. C. muestran que el tejido de punto, con-
sus herramientas primitivas, era ya conocidua, su desarrollo
puede decirse que data del ano 1589 , afo en el que el inglés

Williams Lee invent6 un telar manual de tejid dec Punto por-

Trama.
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Iis entonces cuuando la produccién de maquinas de tejido de-
Punto se vuelve de importancia fundamental.

El ingenio de esta invencidn c¢s reconocida cuando uno con-
sidera el hecho de que el mismo tipo de aguja y los mismos-
principios de trabajo de aquellos dias son usados por la al
tima mdquina de tejido de punto construida en estos tiempos,
Se considera que 200 anos después de la invencidn del tclar
manual de tejido de punto por trama, se invento el telar de
Tejido de Punto por Urdimbre, por CRANE.

Este telar manual de Tejido de Punto por Urdimbre data del-
afo 1775-1780, sus elementos formadores eran las agujas de
barba, la prénsa, las platinas y los guia-hilos. La cons -
truccion y funcién de estos elementos tejedores han sido
casi totalmente tomadas en ¢l nresente. Sin embargo, cn el
curso del desarrollo, los elementos formadores han sido gi-
rados 90 grados. Las agujas de barba en una maquina de ‘l'e-
jido de Punto por Urdimbre tenian una posicidén horizontal y
el movimiento con las platinas verticales se ilustra en la-
Fig. 1. Los guia-hilos estaban colocados horizontalmentc -
dirigidas hacia las agujas de tal modo que el enlazamiento-
de los hilos se realizaba encima y debajo de las agujas.
Las expresiones de ''sobrevuelta'" y 'bajovuelta', quc han si
do derivadas de este método de trabajo.

La sobrevuelta en los telares manuales de tejido de Punto
por Urdimbre corresponde a la vuelta por delante de las
gujas en los telares modernos y similarmente el movimiento-
de bajovuelta corresponde a la vuelta detras de las agujas.
Después de la invencion de las agujas de lengueta en ¢l ano

1856, la primera maquina rectilinea de tejido de Punto por



Trama y la primera maquina circular de tejido de Punto por
Trama fueron construidas por Lamb en 1860 y 1860 respectiva
mente.

Al mismo tiempo la maquina Raschel fué inventada cn Inglate
rra en 1859.

Después de estas invenciones prototipos, empez6 un fuerte -
desarrollo en Tejeduria de Punto por Urdimbre y otros tipos
de maquinas. Numerosas modificaciones técnicas cn los sis-
temas de funcionamiento y de los elementos tejedores contri
buyeron a obtener un funcionamiento constantes, scguro y de
altas velocidades de tejido. E1 movimicnto de las agujas -
es caracteristico para determinar el tipo de mdquina; estas
pueden tener un movimiento independiente o colectivo.

El primer tipo estd provisto de agujas (de lengucta o de do
ble lengueta) de movimiento individual, las cuales se muc -
ven independientemente de la aguja vecina durante el proce-
so de formacién de malla. E1l otro tipo de maquina tiene a-
gujas (de gancho o de lengueta) que se mueven conjuntamente
en una barra de agujas o en un dispositivo circular.

En la maquina de tejer de punto por Trama la alimentacion
se realiza por medio de hilados individuales con un movimien
to independiente de agujas, en cambio en el tejido de punto
por Urdimbre la alimentacidn se realiza por medio de un ple
gador y con movimiento colectivo de las agujas.

Otra sub-divisién de las midquinas de tejdilo de punto, csta-
ria basado en el ordenamiento de las agujas.

Si las agujas estan dispuestas en linea recta y ordenadas
de tal manera que se mueven colectivamente en una barra de

agujas, estamos en presencia de una maquina de "barra rec



tilinea'.

Si las agujas estan en linea recta, pero ordenadas de tal-
modo que se mueven individualmente, entonces &sta es una
maquina de '"'lecho rectilineo''. Tanbién segin el ordecna
miento circular de las agujas pueden ser sub-divididas en-
maquinas de '"'lecho" circular o de 'barra' circular.
Relacionado con el principio fommador de malla de una ma
quina de tejido de Punto por Trama con ''lecho'" circular o
rectilineo, el hilo que se coloca en frente de las agujas -
es formado en mallas sucesivas en forma de entramado.

El principio de formacidén de mallas en maquinas de tejido de
punto con agujas dec movimiento conlectivo necesita otra
sub-division en caso de que el entrelazamiento de los hilos
se realice en sentido de la Trama o de la Urdimbre.

El tejido producido en el proceso de tejido de punto por
Trama muestra unas lineas horizontales, y aquel producido -
por el proceso de tejido de Punto por Urdimbre nuestra prin
cipalmente lineas verticales.

El origen del nombre de Tejido de Punto por Urdimbre ha si-
do tomado de 1la nomenclatura usada en el tejido plano debi-
do a que en este tipo de fabricacibn de tela, ésta progre-
sa en forma longitudinal y estos hilos longitudinales pro -
vienen de un plegador de hilo urdido.

La nomenclatura no fue variada a la par del progreso técni
co de esa maquinaria, de alli la razdn que mucha de la ter-
minologia usada pueda sonar fuera de lugar.

Conceptos.- Podemos definir al Tejido de Punto por Urdinbre
como un sistema de tejido, en el cual hilos procedentes de-

un plegador de Urdimbre son entrelazados por medio de agujas



2.1.2

gque se mueven cn forma colectiva formando una estructura -
textil muy similar en su base a redes 6 mosquitcros. len-
tro del sistema del tejido de punto por Urdimbre, podemos-
diferenciar dos tipos bastantes generales:

1. Tejido de Punto por Urdimbre tipo TRICOT; vy

2. Tejido de Punto por Urdimbre tipo RASQIEL.

Los telares Tricot automaticos y Telares Raschel, sc dile-
rencian entre si por la constitucidn y disposicion de sus-
elementos mecanicos conformadores de malla. En los tela -
res Tricot, las agujas y los hilos de 1la urdimbre forman
con respecto al tejido ya fabricado, un angulo recto. Pa-
ra conseguir el tejido mencionado se emplean agujas dc bar-
ba o de ganchillo. El tejido se desprende y queda sujeto -
mediante platinas de recogida y de desprendimicnto. Iin las
maquinas Raschel, las agujas, los hilos y el tejido sc man
tienen aproximadamente en una misma linea vertical. En es-
ta maquina se usa agujas de lengueta.

Cualidadcs especiales de las materias textiles destinadas -

a la fabricacion de tejido de punto por Urdimbre.- En gene

ral casi todas las fibras pueden ser usadas en la fabrica -

cién de Tejido de Punto por Urdimbre. La aptitud de las {fi-

bras para ser convertidas en tejidos de punto, depende ecs -

pecialmente de las propiedades de las mismas. Esta aptitud

es favorecida por una gran resistencia a la rotura y clasti

cidad . En las condiciones limite tiene ain mds importancia
la elasticidad que la resistencia a la rotura.

Debido a la fuerte deformacidén del hilado durante la f{orma-

cién de la malla, uno de las principales condiciones necesa

rias para la aptitud que mencionamos es la blandura y la. -



flexibilidad. La voluminosidad necesaria dependce de las
propicdades que se exijan al producto terminado. AsT por -
c¢jemplo: para pull-overs, gorras, bufandas, calcetines de-
portivos, etc., se necesitan hilados particularmente blan-
dos, volumninosos, los cuales se consiguen, ademds dc por la
adecuada eleccidon de la fibra textil, principalmente median
te una muy adecuada torsidn, o bien, si se trata de hilados
de (ilamentos (manufacturados), por medio de la texturacion.
Por lo tanto, las propiedades finales en el producto termi-
nado depende en gran parte del hilado empleado, asi por ¢ -
jemplo: se obtendran tejidos muy elasticos con hilados que
tienen algln porcentaje de licra.

Como quicraque en los tejidos de punto, a diferencia de lo-
que ocurre en los tejidos planos, con frecuencia los hilados
empleados no se cubren o disimulan, la uniformidad de di -
chos hilados es condicidn esencial para un bello aspecto del
tejido. Por 1o contrario, los hitados irregulares segun la
direccidn en que quedan incorporados ocasionan un barrado
transversal (formacién de cercos) en los tejidos de punto -
por traud, y en cambio, un barrado longitudinal en los géne
ros de punto por Urdimbre.

La causa del barrado transversal en los tejidos de punto
por trama puede radicar, ademads de en el hilado en la repu-
lacion inexacta de los distintos lugares de formacidn de la
malla ("'sistemas'") o en las diferentes tensiones de los hi-
lados procedentes de las distintos conos que se van desarro
llando.

Los barrados longitudinales en los tejidos de punto de ur

dimbre pueden ser debido a las diferencias de tensidn entre
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los distintos hilados durante el urdido o al llegar dichos

hilados a los Organos formadores de mallas. También influ-
yen en el aspecto de los tejidos de punto, la limpieza  de
los hilados en cuanto a restos de cascara, botones, nudos ,
etc. Tales impurezas pueden causar incluso roturas dc hila
dos y deterioros de los Organos formadores de mallas, sobre
todo de las agujas.

2.1.3 Preparacion de los hilados para la fabricacién Mecanica de

los tejidos de Punto. -

2.1.3.1 Aplicacidon de preparaciones lubricantes. -

Con la aplicacidn de preparaciones lubricantes se
consigue disminuir la tensidén de los hilados y re-
ducir el desgaste de los Organos formadores de ma-
llas. Sobre todo los hilados de fibras celulési -
cas regeneradas, y de fibras sintéticas, deterioruan
los pasadores, platinas, guia-hilos, etc., de modo
que con el tiempo deben ser renovados. Anadiendo-
antiestaticos a las preparaciones lubricantes se -
puede disminuir la carga estatica.

La aplicacidén de las preparaciones lubricantes puc
de hacerse por el procedimiento en forma liquida
(aceitado). E1 primero de estos se emplea de pre-
ferencia para los hilados de fibras cortadas. Ls-
tos hilados, durante el bobinado, pasan generalmen
te entre dos rodillos de parafina quedando asi lu-
bricados.

La aplicacidén de las preparaciones lubricantes en-
estado 1liquido se realiza preferentemente en el ca

so de los hilados de filamentos continuos. Estos-
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son conducidos, casi. siempre en el curso del bobi-
nado o del urdido, a través de un dispositivo im -
pregnador, con lo que la superficie del hilado que-
da cubierta de una pelicula fina. Las preparacio-
nes lubricantes han de satisfacer maltiples exigen
clas. Tienen que poderse eliminar totalmente por
lavado y han de presentar una reaccidn ncutra ante
posteriores tratamientos quimicos. Ademds, no han
de atacar ni las materias textiles ni los metules.
Tienen que quedar bien adheridas al hilado sin ser
pegajosas, a fin de que no se desprendan por fro-
tamiento en los puntos de desviacion. También es
importante una buena estabilidad contra el enveje-
cimiento, para que las bobinas y los plegadores de
urdimbre soporten perfectamente un largo almance-
namiento.

Bobinado y Urdido

La preparacion de los hilados para la fabricacidn-
de tejidos de punto por trama consiste practicamen
te s6lo en el bobinado, mientras que para la fabri
cacion de dichos tejidos en telares de urdinbre

comprende el bobinado de la urdimbre, el urdido vy
el enhebrado. Los hilados de fibras discontinuas-
llegan en forma de husos de las maquinas de hilar.
Como la capacidad de los husos es pequeha y la ten
sion de desarrollamiento de 1 hilado seria demasia
do irregular y por otra parte es necesario limpiar
el hilado y aplicarle la preparacién lubricante,

los husos tienen que ser rebobinados. En la actua
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lidad se empleuan casi siempre bobinas cruzadas co-
nicas de 9°15' 6 de 5°57' y recientemente también-
de 3°30°'.

La industria de las [ibras quimicas y la dc fuabri-
cacion de hilados retorcidos suministran sus hila-
dos bobinados y provistos de preparacidén lubrican-
te, listas para ser empleados directuamente. lLos -
hilados de filamentos continuos de {ibrus cclulosi
cas regeneradas (como rayon acctato) son prepara -
dos en conos de 3°30'.

El urdido es la operacidén mas importante del proce
so de preparacion del hilado para la fabricacion de
tejidos de punto por urdimbre. Por ser frecuente-
mente de algunos millares el numero dec hilados de-
urdimbre, s6lo en muy rara ocacibén se pruactica el-
urdido directo de todo un plegador de urdimbre por
que para ello se necesita gran namero de bobinas y
mucho espacio para la correspondiente fileta.

Por esto es que, lo mismo para hilados de filamen-
tos continuos sintéticos que también, con frecuen-
cia, para hilados de fibras discontinuas, se rcali
za el urdido directo en carretes de urdimbre. Ln-
este caso, una capa de hilados con la cuenta defi-
nitiva se va arrollando directamente en un carrcte
de urdimbre (plegador de poca anchura, por c¢jenplo
21'"") hasta formar el grueso deseado, pero salo

con una parte de la anchura del plegador de urdim-

bre.

Para conseguir la anchura completa, se disponen cn
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fila uno al lado del otro varios carretes de ur-
dimbre, en un tubo soporte del telar de punto por
urdimbre.

Ahora bien, este método se ha hecho posible s6lo-
gracias a la alta precision y uniformidad de los -
carretes de urdimbre (plegadores de poca anchura),
de los urdidores modernos.

En raras ocasiones se emplea también para hilados-
de fibras discontinuas, sobre todo el algodon, el-
sistema corriente de urdir en plegador seccional.
Este sistema consiste en ir arrollando sucesivamen
te uno al lado de otro varios grupos de hilados
con la cuenta definitiva, en un tambor que es co6ni
co en uno de sus extremos, hasta obtencr ¢l ancho-
deseado, y después pasar el hilado recogido en el-
tanbor al plegador que reunira la urdimbre comple-
ta.

Se recomiendan filetas que permitan una mixima uti
lizacion del hilado. Tanto la fileta como el urdi
dor, deben estar dispuestos de manera que el hilado
sufra el menor roce posible.

Una de las causas mas importantes de defectos en
los tejidos de punto por Urdimbre son los ''cabos
perdidos'. Se pieden muchos cabos a causa de dis-
positivos de paro inadecuados. Se recomienda los-
dispositivos de paro de contacto de mercurio, ya
que dicho sistema es hermético.

El pasado de los hilados de la urdimbre por las ba

rras de pasadores del telar de punto por Urdimbre-
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se rcaliza a mano (en caso de un nuevo discno), pa
ra ello se remeten yn grupo de hilados tras otro -
con un peine pasador constituido por agujas de gan
chillo o de barba dispuestas oblicuamente, que es-
conducido a través de los pasadores, y luecgo son
pasados conjuntamente todos los hilados. Despucs
de cierto tiempo se han de limpiar y ajustar de
nuevo los O6rganos formadores de mallas, y como quie
ra que al atar se forman nudos que pueden originar
roturas de hilados, la atadura se realiza con poca
frecuencia en la fabricacién de tejidos de punto -
por urdimbre, cuando se trabajaq con hilados de fi-
bras discontinuas.

A fin de conseguir una relacidén mas favorable cntre
los tiempos de preparacidn, relativamente grandes,
y los tiempos de funcionamiento llegan hasta dos -
semanas.

Hoy es frecuente comprar urdimbres standar yua pre-
paradas de hilados de fibras sintdicas, lisas y -
texturizadas, a los fabricantes de fibras quimicas
ya que las costosas instalaciones de urdido no son
rentables, sobre todo para pequenas industriuas.

2.2 Elementos de Ligadura de los Tejidos de Punto.- Para describir cl

entrelazamiento de uno 6 mas hilos en superficies textiles, es usa
do algunas veces el término ''ligado'.

La estructura del tejido de punto puede ser obtenida del ligado de
la trama o de la Urdimbre y es ilustrada bajo los términos de ma
lla o diagrama de mallas.

El entrelazamiento actual de los hilados para producir estructuras
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de tejido de punto depende de los principios adoptados por cl teji-
do de punto por Trama, por el tejido de Punto por Urdimbre y del
tipo de diseno. Los ligamentos o enlaces de los tejidos de punto-
se componen dec los siguientes.elementos de ligadura: malla, malla
retenidu, flote interior o hilado de trama, hilados de relleno o
hilado no tejido, hilados flotantes, etc.
Las mallas pueden aparecer solas como ocurre por ejemnlo en los 1i
gamentos f{undamentales; en cambio, las mallas retenidas, flotes ¢
hilos de relleno aparecen Gnicamente en combinacidén con las mallas
Para determinados ligamentos y disefios, los elementos de ligadura-
mencionados pueden también ser modificados durante o después de la
formacioén de la malla.
Los elementos de ligadura mas comunes o los llamados elementos de
disefio se describiran a continuacidén, haciéndose un paralelo entre
el tejido de punto por Trama y el tejido de punto por Urdimbre.
2.2.1 Mallas

Las mallas se forman a partir de ondas (bucles) de hilado -

que van entrelazandose. (Fig. 2 y 3)

Cada malla esta constituida por una cabeza de forma semicir

cular (a), dos partes laterales rectas (piernas) (b) y dos-

pies (c) casi siempre cerrados. Fig. 4

Cada malla queda ligada a la precedente por medio de los

pies , y a la siguiente por medio de la cabeza; ticne dos

puntos de ligamento inferiores y dos puntos de ligamento su

periores correspondiente.

Si el pie (c) de la malla cae sobre los puntos de ligadura-

y las piernas (b) pasan por debajo de la cabeza de la malla

anterior (Fig. 5), estamos en el caso de un Revés técnico -

de la malla.
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Si por el otro lado, el pie (c) pasa por debajo, y los palo
tes por cncima de la cabeza de la malla anterior, cstamos cn
el caso de un Derecho Técnico de la malla. (Fig. 06)

Sc denomina tejido de una sola cara, el que por un lado (ca-
ra) esta constituido por mallas derechas y por el otro (espal
da) por mallas rcveces. En el tejido de punto por truama, éste
es producido con un solo juego de agujas. La Fig. 7 muestra un
tejido de punto por trama de una sola cara, el 7-a es la cara
y el 7-b cs la espalda. La Fig. 8 muestra un tcjido de punto
por urdimbre de una sola cara. el 8-a es la cara y ¢l 8-b es
la espalda. Las miquinas de tejido de punto por urdimbre ‘I'ri
cot y Raschel de una sola barra de agujas producen tejidos de
una sola cara.

Se denomina tejido de doble cara, a aquel que tiene ambos la-
dos (cara y espalda) iguales. En el tejido de punto por tra -
ma éste es conseguido empleando dos juegos de agujas,cn los
que las agujas estan dispuestas en forma alternada. La Fig.
9-a muestra un tejido de punto por trama de doble cara (RIB),
el que muestra por ambos lados columnas de mallas derechas y
columnas de mallas reveces alternadamente. Si se emplean dos
juegos de agujas superpuestas, se lograra que la cara y espal-
da del tejido muestren alternadamente cursos de mallas dercchas
y cursos de mallas reveces. Este tejido es conocido como ''Purl
o Links-Links'" (Fig. 9-b). Solamente las maquinas de tejido de
punto por trama son capaces de producir el tejido Links-lLinks,
usando las agujas de doble cabeza o doble lengueta (Fig. 10).
En el tejido de punto por urdimbre, también se pueden obtencr
tejidos de doble cara. (Fig. 11). Este tejido muestra por am-
bas caras mallas derechas. La maquina Tricot y la miquina Ras-

chel d¢ wis de una barra de agujas, producen estos tcjidos.
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Ln los tejidos de punto por ‘I'rama existen s6lo mallas abier
tas, en cambio en los tejidos de punto por Urdimbre las ma-
1las pueden ser abiertas o cerradas. Se denomina "malla a-
bierta'" a aquellas cuyos pies (c) no se cruzan (Fig. 12); vy
se 1llaman '"mallas cerradas' a aquellos cuyos pies sc cruzan
(Fig. 13a, 13b). Las diferentias entre mallas abiecrtas y -
mallas cerrudas son dificiles de apreciar en el producto
terminado. Los tejidos de mallas abiertas sonalgo mas elas
ticos que los de mallas cerradas.

En el proceso de formacién de malla en tejidos de punto por
Trama y por Urdimbre, los hilados son 'transformnados en ma -
1llas por medio de las ugujas y el tejido es controlado por
las platinas. Desde un punto de vista tecnolégico, las ma
llas pucden ser sub-divididas en ondas de agujas y ondas

de platinas. Esto se aplica tanto a los tejidos de punto -
por ‘I'ruma, como a los tejidos de punto por Urdimbre. La (1
gura 14 muestra las ondas de agujas y las ondas de platina-
en un tejido de Punto por Trama.

En un tejido de Punto, en general, las agujas forman la ca-
beza y las piernas de la malla, y las platinas sostienen -
los pies. Por esto, la onda de aguja esta compuesto de: la
cabeza y las piernas de la malla (Fig. 15); la conexidén de-
pies de las mallas de dos hileras consecutivas forman la-
onda de platina. (Fig. 16)

En cada tejido, las mallas se entrelazan unas a otras, cn -
sentido horizontal formando una fila 6 curso de mallas. [Ii
gura 17. Cuando las mallas se cuelgan una de otra, por en-
cima y por debajo forman una columna de mallas (b-b) I‘igura

17. La densidad de mallas que frecuentemente caracteriza -
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la calidad del tejido, sc cxpresa por el numcro de cursos
por centimetro y el nGmero de columnas por centimcetro.

Malla retenida

En el tejido de punto por Truma, las mallas rctenidas se
forman cuando se introduce una nueva onda de hilado en el
ganchillo de la aguja. Esta onda no queda ligada, por no -
tener lugar el desprendimiento en el mismo curso. Soé6lo des
pués en el proximo curso, la onda de la malla antcrior y la
onda de hilado son desprendidas conjuntamente y |igadas por
la onda de malla siguiente (Fig. 18).

En el tejido de punto por Urdimbre, la malla retenida (TFig.
20) puede ser formado con un hilado extra que es colocado -
sobre el cuerpo de las agujas, y luego la onda de la malla-
anterior y la onda de hilado extra son desprendidos conjun-
tamente y ligados por la onda de malla siguiente. Lstc hi-
lo extra se une a la onda de platina solamente en el extre-
mo del movimiento, siendo desprendidos en el mismo curso.
(Fig. 19)

Esta retencidon es lograda en un determinado tipo de mdqui-
na Raschel (agujas de Lengueta) que tienen ademis dec los e-
lementos formadores de malla comunes, una placa de metal dec
movimicnto vertical dispuesta detras de las agujas y delan-
te de la barra guia hilos a todo lo ancho de la maquina
como se muestra en la figura 19.

Su misién es la de provocar un mayor descenso del hilado ex
tra por el cuerpo de la aguja. Se lograra con esto una rc
tencion de mallas en todos los cursos lograndose un efecto-
de alto relieve ya que le dara al tejido mayor voluminosi

dad; y todavia se obtendra un efecto mas notorio si ¢l hila
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do extra es un hilado mas grueso o texturizado. La '"Ma
lla Retenida' se emplea principalmente para sujetar hila
dos dc efecto sobre el reverso del tejido para lograr cfec
tos especiales.

ll11lados de  Trama

En los tejidos de Punto por Trama, el hilado de trama es
una porcion de hilado intercalada en direccién transversal
que no forma mallas ni1 retenciones en los puntos dec retro-
cecso o cambio de direccidon y es sotenida Gnicamente por c-
lementos de ligadura de otros hilados. Los hilados de tra
ma son insertados entre las ondas de malla de derecho y de
revés de la hilera anterior y son incluidos por la hilera-
siguilente.

Segun sus caracteristicas, el hilado de trama confiere al
tejido, unas veces, estabilidad en la direccidn transver
sal, y otras veces, cuando se emplean hilados como la licra
elasticidad en la misma direccion.

En los tecjidos de punto por Urdimbre el hilado dc trama, o
llamado también flote interior de trama, es una porcidn de
hilado que cruza una o todas las mallas en la parte delan
tera y en la parte trasera, al regresar, quedando unida a
la estructura del tejido en virtud delhecho de que éste es
atrapado entre las ondas de malla de la cara y la onda de-
platina de todas las mallas que cruza o que atravicza. l'ig.
21.

En otras palabras el hilado de trama es una porcion de hila
do intercalada en direccidn transversal que no forma malla
n1 retenciones en los puntos de retroceso o canbio de di

reccion y es sostenida Gnicamente por elementos de ligudu-



ra deotros hilos.

Para la formacién del hilado de trama, las barras guila-hi-
los correspondientes, si1 bien realizan colocaciones detras
de las agujas, incluyendo la oscilacidn hacia wdentro,
cuando se encuentran delante de las agujas, no sc desplazan
s1no que vuelven a oscilar hacia afuera por c¢l mismo espa-
cio entrc las agujas.

e este modo, estos hilados no quedan colocados cn la cabe
za de la aguja, y porlo tanto, no forman mallas.

Existen aparatos tramadores que colocan hilos dec trama de-
un orillo al otro del tejido, estos son colocados {rontal-
mente en el espaclo que existe entre el dorso de las agu -
jas y la urdimbre del hilo posterior, bien sca por un
gula tramas que tiene un movimiento de vaivén abarcando la
anchura de trabajo, o bien sea después de ser enganchuados-
en un depdsito (Ver figura A)

Los hilados de trama que abarcan pocas colunnas de mallas-
sirven para enlazar transversalmente, aumentan la estabili-
dad y forman las figuras del dibujo, sobre todo cn ¢l caso
de los encajes y las cortinas. Los hilados de trama que -
van de un orillo al otro en la tela se emplean para obte-
ner tejidos con absoluta estabilidad transversal asi como
para ¢l dibujo en el caso de los hilados de efecto.

Ililado de Relleno

Este elemento de ligadura no existe en el Tejido de Punto
por trama, porque su proceso de formacién de malla no lo-
permite. En cambio en el tejido de punto por Urdimbre cl
hilado de relleno 6 hilado no tejido se le pucde deflinir-

como un hilado que es colocaden sentido longitudinal (sen
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tido de la urdimbre) (a) cntre dos columnas, que cs soteni-
do tGnicamente por elementtos .de ligadura de otros hilos.
(Fig. 22). [El hiluado de rellecno no recaliza colocaciones

ni bajo las agujas ni sobre las mismas. Dan por resultado
tejidos con absoluta estabilidad en direccion longitudinal.
La combinacién del hilado de trama con el hilado de relleno
produce una combinacidén de tejido plano con tcjido de punto
por Urdimbre., Con este tipo de tejido se logra la maxima -
estabilidad de los tejidos de punto por urdimbre.

tlilado Flotante o Flote

En el tejido de Punto por Trama el flote es una porcidon dc-
hilado que se desarrolla sin puntos de ligamento (''flotando
librente') en una direccidén transversal, longitudinal u o -
blicua y esta limitada por mallas o retenciones. Los flo -
tes se hallan en la espalda del tejido (Fig. 23). Su fonna
cién se debe casi siempre a que determinadas agujas perminc
cen inactivas durante uno o varias hileras. Los flotes que
siguen la direccidén transversal proporcionan al tejido esta
bilidad en esta direccibén, debido a la posicidén rectilinca-
del hilo; y también indirectamente, estabilidad en 1la di
reccion longitudinal, por el forzoso alargamicento de las ma
llas.

En los tejidos de punto por Urdimbre un hilado flotuntc cs
aquel que se desarrolla sin puntos de ligadura a lo largo
de una 6 varias hileras de mallas y es limitada por mallas,
retenciones o hilados de trama. Se forman cuando unos hi
los durante una 6 varias hileras dejan de realizar su [un
cién formadora de mallas.

En la técnica del tejido de punto por Urdimbre cs posibic
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elaborar un flote sobre los cursos (Fig. 24, 25) y sobre

las columnas (Fig. 24).
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Elementos Mccinicos formadores de la Malla y Proceso de

Formacidén de Malla en Las midquinas de Tejido de Punto

por Urdimbre.=

2.3.1

Midquinas ‘I'ricotosas.- SonTgeneralmente cquipadus

con los siguicntes clementos mecanicos formadores
de malla: AGUJAS DE BARBA O DE GANCHILLO, PLATI
NAS, PRENSA, BARRA DE GUIA-HILOS y RUEDA O CADI-
NA DE DISENO. Estos elcmentos con ecxcepcion dc-
la RUEDA estan colocados en barras individuales-
con movimiento simultaneo y son activados por mc
dio de excéntricas con el sistema dc biecla y ma-
nivela 6 por medio de levas. La curva sinuosa (a)
que describe la excéntrica (b) (Fig. 206) es varia
da por medio del guiador (L) (Fig. 27), obteni¢n
dose asi el movimiento requerido para el proccso
de formacién de malla. (Fig. 26: a, b, y c).

A continuacidén se describira cada elemento mecani
co y las funciones de cada uno de ellos secrd tra
tado con detalle en el proceso de fTormacion de
malla.

Agujas de Barba 6 de ganchillo.- (Fig. 28)

Las agujas de barba 6 de ganchillo constan de una
parte larga y recta llamada tallo, que por un e¢x
tremo termina en la cabeza en forma de gancho, vy
por el otro, en el talén o pie (Fig. 28)

La cabeza de la aguja sirve para formar las mallus.
Debajo del ganchillo, en el tallo de la aguja, e
Xiste una ranura, en la que se aloja el ganchillo
cuando se halla bajo presidon, con el objeto de quec

la malla previa pueda deslizarce
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por encima del ganchillo. ' Este se abre automati

camente por su fuerza de resorte. Ll taldn esta

diseiado para la sujecidn de la aguja en la ba

rra de agujas o en la corona de agujas, luas cua
les por su parte, se mueven colectivamente o en=
bloque.

Las agujas de barba son construidas generalmente
de acero templado o de acero inoxidable y son muy
flexibles.

Las maquinas antiguas tenian agujas de barba en-
unidades de a tres (Fig. 29), unidas por una alc
acién de estano, plomo y antimonio; pero en las-
miquinas actuales hay cails sin excepcidn agujas -
agrupadas en soportes de plomo normalmente de

una pulgada de ancho.

Platinas.- (Fig. 30) Son una serie de pequenas-

placas de muy pco espesor con un contorno laborio
samente trabajado en acero prensado y fundidas en
una aleacion de plomo y antimonio.

A su vez las plafinas estdn insertadas en una pla
ca de aleacidén de plomo (Fig. 31), siendo su fun

cidén principal, en la formacidén de la malla, la-

de soporte del tejido.

Cada platina estd provista de una nariz, una guar

ganta, una curvatura o barriga, una cabeza y cl-

pie. (Fig. 30)

Dependiendo de la galga de la maquina, un deter-

minado numero de platinas son unidas por la cuabe

za y por los pies en una pulgada para formar unu

barra de platinas (Fig. 31). Esta unidn propor-
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ciona a las platinas el soporte necesario para -

tener mas f(irmeza.

Nariz

Barriga

Figura 30 Figura 3]

La Prensa.- La barra de prensa es una lamina de

aproximadamente 2" de ancho y 1/4'" de espesor,
de longitud variable dependiendo del ancho de 1la
maquina y de material consistentes en capas de
fibra banadas de una cubierta plastica (barra de
fibra rectificable), pero teniendo en cuenta que
materiales de mds larga vida contindan en expert
mentacidn.

La caracteristica principal de esta barra es el-
de tener uno de sus lados a todo 1o ancho de 1la
misma cortados en un angulo que varia segin cl
fabricante de la maquinaria y que puede oscilar-
entre los 30 y 45 grados de 1la horizontal. E1
movimiento de la prensa se logra por medio de

levas o excéntricas.
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Barra de guia - hilos.- (Fig. 32, 33 y 34)

La forma mads practica para definir los gula-ht
los, es comparandolos con agujas de coscr, cuya
punta ha sido incrustada enTuna pequena placa de
plomo, dejando el ojo de la misma acequible a un
gancho o enhebrador, que facilitara el pasaje de
los hilos por el mismo. 1 tamapo del ojo varfa
segin la galga de la maquina , y del tipo del hi
lo que se va a usar (Fig. 32)

La placa donde se incrustan las agujas pueden
ser de otros materiales (plastico o metal), pero
el plomo por su facilidad de fusidén para la reu-
tilizacién del guia-hilos no defectuosos es el
favorito. Lstas placas normalmente de 1" de an-
cho (Fig. 33) son a su vez montadas en una barra
sujetada por soportes especiales (Fig. 34) dota-
dos de billas para permitir su deslizamiento la-
teral, y de un sistema de resortes, colocados en
tre los soportes, a cada extremo, para que la ba
rra gula-hilos que se encuentra conectada a unua-
varilla de empuje la cual a su vez esta conecta-
da al carrito de lectura, ejerce presidn sobre
la rueda 6 cadena de dibujo para eliminar la po-
sibilidad de movimientos en falso de la barra
guia-hilos. Inclusive en ciertas oportunidades-
los movimientos en falso se realizan debido a re
sortes vencidos que no pueden contrarrestar la -
fuerza lateral ejercida por los hilos que pasan-

por las barras guila-hilos.
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E1l guia-hilos convencional es mas recomendable pa
ra el uso de filamento continuo, en caso de que-
rerse usar hilos de fantasia, serd necesario usar
los tubos guia-hilos. =

Para lograr enlazar los hilos alrededor de las a
gujas, los guia-hilos recalizan dos movimientos:
uno de avance y retroceso en comGn, dado median-
te excéntricas que ya vimos anteriormente (Fig.
26 y 27), y otro de desplazamiento lateral en am
bos sentidos, independiente en cada uno de ellos.
El mecanismo de este Gltimo desplazamiento es e-

fectuado por medio de la Rueda de Diseno o Cade-

na de Diseio.

I‘ipura 32 Figura 33

Fipura 35
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Rueda o Cadena de Diseno.- Una Rueda de Dibujo,

es un disco de acero, el cual tiene fresado difle
rentes pendientes alrededor de su circunferencia
en funcién del diseno a elaborar. (Fig. 35)

Un pequeino rodillo que se encuentra sobre la rue
da de dibujo, transmite el movimiento a la barra
guia-hilos, por medio de un mecanismo de palanca
conforme la rueda va rotando. (Fig. 34)

Las diferencias entre los diversos niveles de la
rueda de dibujo representan uno O varios pasos-
de la maquina. Este, es la distancia que hay en
tre centro y centro de dos agujas contiguas y se
le encuentra dividiendo la pulgada inglesa por -
la galga de la maquina.

Estas curvas, que son requeridas para el movimien
to de sobre-vuelta, y bajo-vuelta de la aguja,
estdn suavemente perfiladas y tiene una buena zo
na de transicidén entre una y otra .pendiente. A-
demds asegura un movimiento sin perturbaciones. -
Por esta raz6n las ruedas de dibujo de diseno son
usadas en maquinas de alta velocidad donde la cir
cunferencia de las ruedas es divisible por la
longitud de la repeticidén del diseho.
Generalmente, estas ruedas estadn divididas en 48
segmentos iguales de altura diferente, los que -
son llamados '‘dientes'. Estos dientes, en gru -
pos de dos o de tres, segin el sistema de traba-
jo, forman las mnllas. Refiriéndonos al nrimern.

llamamos a este sistema de trabaio a ""dos tiem -
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nos'" (Tiemno: I!1 No. de dientes aue debce rcco -
rrer nara formar una malla). El naso de cstos
dos tiemnos es el aue suministra el hilo nara for
mar la malla. El paso del segundo tiempo al pri
mero de la préxime malla a elaborar, es un despla
zamiento que hace la barra guia-hilos detras de
las agujas y da origen a la bajovuelta.

E1l naGmero de pasadas que forma la rueda de dibu-
jo que trabaje a dos tiempos serda igual a la mi-
tad del nGmero de divisiones. Por lo tanto, sc
formaran 48: 2 = 24 cursos por cada revolucidn-
de la rueda de diseno.

De tal modo que 24 cursos pueden ser acomodados-
alrededor de 1la superficie de la rueda.

Este sistema ocasionaba dos serios incovenientes:
E1l primero de ellos era que las puntas de las pla
tinas cortaban fibrillas cuando las bajovueltas-
eran muy largas y el segundo consistia en puntos
caidos tejiendo mallas abiertas si el urdido no
era perfecto y la velocidad alcanzaba las 500 pa
sadas por minuto.

Para obviar todo ésto, se emplea el sistema dc -
tres tiempos. Para trabajar a tres tiempos son-
necesarios tres movimientos:

Primer tiempo: sobrevuelta; Segundo tiempo:
nrimera parte de bajovuelta; y Tercer tiempo:
segunda parte de bajovuelta. En este caso, son-
necesarios tres dientes por cada formacién de ma

1la, por lo que se produciran 48:3 = 16 cursos
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por cada revolucion de la rueda de discno.

Por lo tanto, si el numero de cursos en la cir -
cunferencia de la rueda de diseno (16 0 24) cs
divisible por los cursos d& la repeticién del di
seno, ¢ste pucde ser producido cn las rucdas de-
diseno. Fig. 36

Por ¢l contrario, si sc¢ desca formar un ntmero -
de cursos que no es divisible por el nimero de
segmentos de la rueda este no serd posible. VPor

ejemplo:

Eje Principal = 10 (10 procesos de for-
macién de malla son
equivalente a una re
volucién de la rueda

del diseno)

Rueda de Diseno 1

Cuando se trabaja con una rueda de disefo, con -
esta reduccidén, significa que se nccesitan de
48:10 = 4.8 eslabones de cadena por proceso de
formacién de malla. O sea que el sistema de tra
bajo a 2 6 3 tiempos no es posible.

Cadena de Disefio.- S1 se reemplazanlos diteren-

tes niveles de la rueda de disefno por una cadena
de eslabones de disefio individuales, conectadas-
por pines y se colocan alrededor de un tambor de
diseno se podran lograr rangos de diseno mu

cho mds grandes. Sin embargo, este movimicnto
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no es tan uniforme si1 los eslabones no son per -
fectamente pulidos en sus puntos de contacto.
Este esmerilado 6 pulido es generalmente recto,
(Fig. 37), aunque en ciertas ocasiones es de
forma sinuosoidal. Fig. 37, 38

Los eslabones de diseno estan hechos de acero -
duro y constan de dos brazos laterales que for-
man una de sus extremos, y un brazo central,

que forma el extremo opuesto. Dos agujeros 1li
mitan la longitud real del eslabdén, ya que ha si
do dicha distancia la que ha servido para calcu-
lar el paso sobre el tambor de eslabones. Todos
‘los eslabones tienen como minimo marcado un nGme
ro que 1indica correlativamente la altura a que -
pertenece el eslab6n. En la figura vemos senala
do por "a" el nimero 4 que indica que la altura-
de dicho eslab6n corresponde a la de 4 pasos.

El nGmero 26 de la misma figura, senalado con

"b'" representa la galga a que pertenece.
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Al confeccionar una cadena de disefnos procurarec-
mos que las diferencias de alturas se compecnscn-
por medio de planos inclinados, lo cual nos obli
ga a disponer de cuatro CT&SGS distintas de ecsla
.bones para todas las alturas.

Estos son marcados por las letras A, B, C y D. -
Un eslab6n A (Fig. 39), no tiene ninguna pendiecn
te; un eslab6én B (Fig. 40) tiene una pendientec -
en el extremo que corre primero en la rueda. LIl
eslab6n C tiene una pendiente en el extrcmo opues
to (Fig. 41) y el D tiene pendientes en ambos ex
tremos (Fig. 42). Los eslabones se¢ desplazan cn
el sentido del extremo en forma de tenedor.

La numeracidén de 1los eslabones es la siguicnte:
o, 1, 2, 3, 4, 5 etc. La diferencia a altura en
tre ellos es de un paso, o sea la distancia com-
prendida entre centro y centro de dos agujas con
tiguas.. Cuando se trabaja con dos barras de -
guia-hilos, la segunda de ellas es colocada en -
los espacios opuestos de la primera, los guia-hi
los de la primera barra deben ser guiados por -
"los eslabones 0, 2, 4, 6, 8, etc, y los guia hi-
los de 1la segunda barra por los eslabones de di-

sefio 1, 3, 5, 7, 9 etc. (Fig. 43).

2 9 7 5 3 1 |
/// ’ ) ’ B © Mecanismo de
Barra de ] = . . . : i Diseno
Agujus — 8 © 4 2 0

Figura 43




Eslabsn "A" Eslab6n '"B"

Figura 39

Eslabén "'C" Eslabon """

Fgurs 11 Figura 42
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La Fig. 37 representa una cadena de diseno para

un proceso de
pos (con tres
los puntos de

6 bajovueltas

formacioén de malla de tres tiem -

eslabones). Las pendientes con -

transicién para las sobrevucltas-

son

marcadas de la '"a'" a la '"1".

E1l recorrido de la cadena puede ser descrita como

sigue:

Primer Curso

Segundo Curso

Entrada de 1los guia-hilos
Sobre-vuelta

Salida de los guia-hilos
Primera parte de la bajo-vuel
ta

Posici6n de paro de los guia-
hilos

Segunda parte de la bajo-vucl

ta

Entrada de los guia-hilos
Sobre-vuelta

Salida de los guia-hilos
Primera parte de las bajo-
vuelta

Posicidén de paro de los guia
hilos

Segunda parte de la bajovuelta
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Proceso de formacidn de la Malla en Miquinas ‘I'ri

cotosas.- La malla en el tejido de punto por ur

dimbre se forma de maneras diversas segln cl ti-
po de maquina a ser usado; pero en forma gcecneral
se puede describir como los procesos mecinicos
en la colocacidon del hilado alrededor dc una agu
ja con gancho para su entrelazado.

Los movimientos de los elementos que intcrvienen
en la formacidon de una malla son los siguientes:

Las Agujas.- Colocadas en una barra de agujas

sujeta por una serie de brazos en forma vertical
con el empleo de una serie de discos cxcéntricos
son dotadas de un movimiento vertical de subida,
y de bajada. Debido a su ubicacidén en la maqui-
na ese movimiento se realiza entre las laminas
denominadas platinas.

Las Platinas. - Dotadas de un movimiento horizon

tal de entrada y salida, similar al balanceo de-
las barras guia-hilos. Como ya se vio la plati-
na en su perfil muestra una entrada conocida con
el nombre de GARGANTA que actuara como punto de-
sostén del tejido, durante el movimiento de mixi
mo ascenso de las agujas, ayudando a que el hilo
se enlaze debajo del gancho de la aguja, ascgu
rando de este modo la formacidon de la malla.

De no existir la garganta la aguja llevaria con-
sigo a la tela impidiendo la formacidn correcta-
de 1la malla.

La Prensa. - Posee un movimiento horizontal y
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una colocacioén paralela a la barra de platinas.
La prensa ticne como funcidn presionar luas guan-
chillos de las agujas dentro de sus ranuras por
un corto tiempo durantc el proceso de formacion
de la malla. Su accidn es sumamente corta y ex-
tremadamente importante la cual ‘serada motivo de
cuidado especial al tratar el punto de la forma-
cion misma de la malla.

Barra de Guia-Hilos. - Realizan un movimiento dc

baluincco hacia adentro y hacia afuera (por medio
de excéntricas) y dos movimientos laterales (so-
brevuelta y bajovuelta) efectuado por medio dec -
la Rueda o Cadena de Diseno.

Posicidén Inicial en la Formaciodén de Malla. - En-

esta posicidn los elementos formadores de la ma-
lla se encuentran en los siguilientes puntos de su
movimiento:

Las agujas: Empezando su movimiento de ascenso

hacia las barras de gulia-hilos mostrandose lige-
ramente por encima de la barra de platinas.

Los guia-hilos: Se encuentran en su posicién

maxima hacia afuera de la maquina lista para 1ini
ciar su movimiento de balanceo hacia adentro en-
la entrega de hilo.

Nota: Se considera parte trasera de la miaquina
a aquella donde la tela esta siendo entregada.

LLa Platina: Se encuentra en su punto horizon-

tal maximo hacia adentro asegurando la introduc

cidon de la tela.- en la garganta de la platina.



La Prensa: Estd en su punto maximo hacia el 1n

terior de la maquina para evitar el encuentro con
las agujas las que se hallan subiendo.

La cadena de dibujo.de diseno.

El cojinete del carrito de lectura debe encontrar
se sobre la parte media del primer eslabodon (el -
cual serd marcado convenientemente por el mecani
co) milimetros antes del corte para la sobrevuel
ta.

En las lineas a continuacidén trataremos de mostrar
con mayor detalle los MOVIMIENTOS ESPECI1F1ICOS de
estos elementos tomando siempre en cuenta ¢l he-
cho de que estos deben ser realizados cn forma
simultanea y precisa. Las agujas inician su as-
censo hacia los guia-hilos.

La Gltima malla tejida, que al estar las uagujas-
en su punto minimo (mas bajo) se encontraba en -
el guncho, y sujetada por la garganta de la pla-
tina empieza a deslizarse en la direccidn de la
parte baja de la aguja situandose mas o menos a
medio camino del tallo de la misma- dejando el gan
cho de 1la aguja libre para la introduccidén de un
nuevo hilado en la misma. Los guia-hilos posicio
nados detras de las agujas estan listos a iniciar
el movimiento de balanceo hacia adentro por entre
las agujas (movimiento que se realiza casi a la-
mitad del ascenso de las agujas). La platina se
encuentra en su posicidn madxima para sostener el

tejido.
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Las agujas alcanzan su punto maximo de altura y
las barras guia-hilos luego de realizar cl movi-
miento de balanceo se encuentran en la parte de-
lantera de la maquina. Provista la barra guia -
hilos de un movimiento lateral proveniente de un
cambio de la altura de los eslabones de la cade-
na de dibujo (de un nimero a su siguiente inme -
diato superior o inferior) el hilado se encuen -
tra ahora frente al gancho de 1la aguja.

Este movimiento denominado sobrevuelta.
Inmediatamente la barra guia-hilos procede a rea
lizar el movimiento de balanceo hacia afuecra cul
minando la colocacidén del hilo en el gancho de
la aguja. Las agujas emplezan su movimiento de-
descenso.y las barras guia-hilos empujadas por
otro cambio en la altura de los eslabones dec 1la
Cadena de Dibujo realizan la '"bajovuelta' colo
candose por detras de una aguja adyaccente a la
cual alimentaron en la revolucidn previa quedan-
do lista para iniciar la fabricacidén de una nueva
malla. La malla previamente formada sub®e automi
ticamente por el tallo de la aguja y cuando esta
por entrar en el area del gancho de la aguja, 1la
prensa entra rapidamente en accidén para presio -
nar la barba resorte de la aguja forzando a que-
la malla pase por fuera de la zona del tejido.
La porcidn llamada barriga de la platina, sirve-
de ayuda al movimiento de 'botado'.

La malla ha sido formada quednado 1la maquina 11is



Figura 44.-  Las mallas anteriores han sidqQ completamente desprendidas,

lus agujas empicezan a elevarse.



Figira 45.-  Las agujas alcanzan su punto de entrelazamiento, los guia-
hilos se encuentran en su posicion midxima hacia atuera y
las platinas en su punto horizontal mdxima  hacia adentro
asegurando 1o introduccion del tejido en la garvanta de

la platina.  Se ha dado comienzo al primer ciclo.



Figura 40.- Los guia-hilos empilezan su movimiento de balanceo hacia

adentro. FEl rodillo de discno sc encuentra sobre ol es

labon No.



Figura 47 . Los guia-hijos han pasado POT entre |gs agujas chcont randosge
ahora delante de éstus.
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Figura 49.- Luego del movimiento de sobrevuelta, los guia-hilos realizan

su movimiento de balanceo  hacila afuera por entre las apujas.



Figura S0.-  Las agujas nuevamente sc elevan, pemiticendo que los hilados

calgan debajo de los ganchos de las agujas.



Figura S1.-  Las agujas cmprezan a descender permitiendo ue los hila

dos se coloquen dentro del gancho de la apuja.  n ese wo
mento la prensa entra rapidamente on accion paria presio

nar el gancho de la aguja.



Figura 52.- Contowme las agujas continuan descendiendo,las mallas anterviores comien

zan a deslizarse sobre los ganchos,



Figura 53.- s nuevas mallas pasan a trayés de las anteriores.
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Fipura 55 .- Las agujas ge deq 1enen Para recihjy las NUCVAS a1 Vool
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Primer CIclo se ha complet o,
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Flgura 56.- Los clementos tejedores sce cncuentran en sus posiciones
respectivas. Ll segundo ciclo va a empezar. 1l rodillo
de disceno se encuentra sobre el eslabdn No. de o e

da de diseno.,



Figura 57.- Movimiento de balanceo hacia adentro: la barra gufa-hilos ha

pasado a lua parte delantera de las agujas.



Figura 58.- *lovimiento de sobrevuelta:  La barra gufa-hilos ha atravesado

un paso a la tzquierda.  La rucda de diseno se encuentri so-

bre el eslabdon No. 2



Figura 59.- Movimiento de balunceo hacia alucra:  La barra guia-hilos ha
pasado de la parte trasera de las agujas, dejando depositado

el hilado sobre cada aguja.



Figura 60.- Las agujas se han clevado lo suliciente como para permitinr

que los hilados calgan debajo de los ganchos de Tas apujas,



Figura o7, - Las agujas empiezan a descender Y la prenss se AUCTCH
damente puarg presionar ¢l pancho de las apuijas.



e be.- Las QU jas CONt Lmiian d(?su.‘ndit‘udn"V Fas anagtas NLCrIores o
deslizan sobre )og panchos cerrados.



Figura 63.- Conforme lus agujas alcanzan sus puntos mds bijos, las nucvas

mallas pasan a través de las mallas anteriores.
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ta para empezar nuevamente este proceso. Lua for
macion de una linea horizontal de mallas se cono
ce con el nombre de REVOLUCION y para olfrccer u-
na idea real de cuan 1dptdo es.el proceso de for
macidén de malla podemos decir que a velocidad pro
medio una miquina tricotosa es dc¢ 000 revoluciones
por minuto.

Como ejemplo practico se describira y graficara

el proceso de formacidon de malla de un discno muy
conocido, denominado Tricot 1 x 1 (Fig. 44 a,
Fig. 63)

Para realizar este diseno se requicre de una sola
barra guia-hilos. Tiene como mecanismo de movi -
micnto de la barra gula-hilos una cadena de esla
bones de diseno, dispuesto en la parte derccha

de la maquinua.

El diseno ilustrado (10/12) es uno de los mas
sencillos ya que cada hilo de urdimbre rccorre -
la distancia mads corta posible, la que hay entre
aguja y aguja. Como se verad, se requicrc de dos
ciclos de malla completa: uno para tormar la ma
lla 1-0 para el primer curso; el otro para for -
mar la malla 1-2 para el segundo curso.

Maguinas Raschel.- Las maquinas de tejido de

punto por urdimbre que usan agujas de lenguctlu
son llamadas Maquinas Raschel.

El tejido producido forma un dngulo de 170° con-
los hilados urdimbre, de tal modo que la tension

del hilo y la tersién del tejido nccesarios pa-
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ra rformar un pilar de mallas firmes de un mate-
rial resistente tienen una pequena fucerza resul
tante sobre las agujas de lengucta. Fig. 64

lLa estabilidad en los clementos de formacion de
malla es mucho mas baja, si el angulo c¢ntre la-
fucrza de tension del hilo y del tejido es de
90°, ejercicendo de estce modo, una fucrza rcesul -
tante mas alta cn las agujas de barba.

65)

La maquina Raschel trabaja con las agujas dc
lengucta de acuerdo a los principios de ftorma-
cién de malla en tejidos de punto por Urdimbre!
E1l proccso de formacidén de malla esta diagramal
mente ilustrado en la figura 66, empczando c¢cn -
cl momento en que la malla previamente lormadu,
cae sobre el tallo de la aguja.

Mcdiante el guia-hilos, luego del miximo asccen-
so de la aguja, el hilado es colocado en el gun
cho de la aguja (2). Lucgo de ésto, lu aguja -
empieza a descender y la lengueta dc¢ la aguja
se cierra permitiendo que el hilado quede atra-
pado cn ¢l gancho de la aguja (3). La aguja si
gue descendiendo hasta lograr que el hilado sca
cmpujado hacia la malla previa, formiandosc una-

nueva malla (4 y 5)
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Gancho

ACUJA DIE LENGULEITA

Figura 67

0

Flgura 08

—

taldn



Figura 66

Para lograr la formacidn de malla cn c¢ste taipo
de maquina son necesarios los sigulentes cle -
mentos mecanicos: AGUJA DE LENGULETA, PEINLE DE
MALLA, PEINE DE DESPRENDIMIENTO, ALAMBRE DE -
LENGUETA, BARRA DE GUIA-HITLOS y RUEDA O CADENA
DE DISERNO.

Aguja de Lengueta.- (Fig. 67) Las agujas de -

este tipo son‘usadas agrupadas en soportes de
plomo normalmente de una pulgada de ancho. -
Fig. 68 LEste sistema permite el cambio rdpido-.
de agujas rotas; ya que debido a que lu base de
plomo es refundible las agujas que no estidn da-
nadas pueden ser facilmente reusadas.

Las partes principales de la aguja son:

Gancho, lengueta, Tallo y talon.
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Peine de malla.- (Fig. 69) [Ista c¢s una pieza -

sumamente importante en la formacion de la ma
1la debido a que ésta evita que la tela suba vy
baje junto con las agujas (movimiento escncial-
en la formacién de la malla), mas adeclante cuan
do tratemos el punto de forﬁacién de malla po -
dremos entender mejor el funcionamiento del Pei
ne.

Para describirlo, podemos decir, que cs cn mu -
chos aspectos parecido a la platina de las ma -
quinas tricotosas, pero el soporte de la tcla -
no se realiza a la altura de la garganta (como-
es el caso de la platina) sino en el borde infe
rior del peine. Este esta. compuesto de laminas
muy delgadas que se encuentran montadas en un -

soporte de plomo.

Figura 069

Peine de desprendimiento. - (Fig. 70)

Este peine garantiza el desprendimiento de la -
malla, especialmente con disefnos de largas bajo
vueltas. Tiene como funcién también de soste -

ner el tcjido.
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Figura 70

Alambre de Lengueta.- (Fig. 71) Esta pilcecza es

un alambre localizado frente al gancho de la a-
guja, el cual tiene como funcidén ascgurar que -
la lengueta de la aguja perménezca abierta en -
cl momento cn el cual el hilolvu a ser colocado
frente a la misma. La funeidén de esta pieza -
tamb1én sera aclarada en la seccidén de formacion

de malla.

ALAMBRLE DE LENGUETA

Figura 71
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Figura

73




~75-

Barra de Guia-hilos.- (Fig. 72 y 73)

Son laminas finas y delgadas las cuales poscen
en su cabeza un orificio por el cual los hilos
son enhebrados. Estas laminas cumplen la fun-
cion de dedos guiadores para los hilados en su
reocarrido alrededor de las agujas en c¢l proceso
de tejido.

Estas laminas se encuentran individualmente
(Fig. 72)0 soldados en soportes de una pulgada
de ancho (Fig. 73), los cuales a su vez se¢ en-
cuentran formando la barra de guia-hilos.

Las maquinas Raschel son denominadas también
multi-barras ya que, a diferencia de luas trico-
tosda8, trabajan con un nGmero grande de barras
guia-hilos (a partir de 6) por lo quc se pucde
obtener una mayor diversidad de disenos que cn
las maquinas tricotosas. (Ver apéndicce)

Rueda 6 Cadena de Diseno. - La funcidén aos la-

misma que cn el caso de las miquinas tricoto
sas. Son dos mecanismos usados para provecer =

a las barras guia-hilos de los movimicntos la-
terales (sobrevuelta y bajovuelta) necesarios-
en la formacidn de la malla.

Se puede lograr un mayor nGmero de combinaciones
usando la cadena de disefilo, ya que usando la
rueda se tiene como limitacidn la circunfcren -
cia de l1la misma (48 divisiones), en cambio, una
cadena se puede fabricar tan largo como sca ne-

cesario.
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Estas '"cadenas'" estan formadas por eslabones de

cuatro tipos principales.

Tipo A.- Perfil 1llano

Tipo B.- Corte al frente

Tipo C. - Corte atras

Tipo D. - Ambos frente y atras

(Vistas anteriormente)
Estos tipos han sido vistos en las figuras 39,
40, 41 y 42.
Estos cortes son sumamente necesarios para quec
al combinarse nos provean de un perfil suave Yy
uniforme en el deslizamiento de la cadena sobre
un cojinete el cual estd a su vez conectado al
brazo empujador. (Ver apéndice)

Formacién de la malla en Maquinas Raschel. -

Es muy similar al de las tricotosas, por ¢ésto,

se describira en proceso muy brevemente.

Los movimientos de los elementos que participan
en la formacidén de la malla son los siguientes:
Agujas: Se mueven normalmente sé6lo de arriba

a abajo pero en algunos casos hacen también un

movimiento de afuera hacia adentro para ayudar

el movimiento de balanceo de las barras guia hi

los.

Peine de malla: Movimiento de afuera hacia den

tro o estacionario. Este Gltimo en el caso que
las agujas ya posean este movimiento.

Barra de Guia hilos: Las barras guia hilos po-

seen un movimiento de balanceo de afuera hacia
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adentro, proporcionado por un sistema de excén-
tricas y movimientos laterales proporcionados =
por la cadena y rueda de dibujo.

FORMACION DE MALLA PROPIAMENTE DICIIA

Punto Inicial en el Proceso de Formacidén de Ma-

lla.- Se inicia con el ascenso de las agujas -
hacia los guia hilos. Las barras guia hilos a-
hora colocadas detras de las agujas estan lis
tas a iniciar el movimiento de balanceco hacia
adentro.por entre las agujas.

El peine de malla estda en su posicidén maxima ha
cia adelante, para soportar la tela.

La formacidn de malla esta diagramaticalmente
representada en la figura 74;:

1. Las agujas alcanzan su punto maximo de altu
rd, en este momento el buclé previamente posi
cionado en el gancho de la aguja se ha desliza-
do a 1o largo del tallo de la misma provocando-
con este movimiento que la lengueta se abra.

2. Movimiento de balanceo hacia adentro de las
barras guia hilos. Estos se mueven entre las
agujas encontrandose el hilado, en este momento,

en la parte delantera de la maquina.

3. Movimiento de sobrevuelta: de las barras
gufa hilos: Movimiento lateral proveniente de-
la rueda de disefio. Ahora, el hilado se encuen

tra frente al gancho abierto de la aguja.
4 Movimiento de balanceo hacia afuera: las ba

rras guia hilos vuelven a su posicidén inicial



-78-

causando que el hilado quede atrapado en el gan
cho de la aguja.

5. Movimiento de bajo-vuelta de las barras guia
hilos: Mientras las agujas van descendicendo,
los gula-hilos se desplazan posicionandosc de
tras de una aguja diferente de la cual donde co
locaron el buclé o detrdas de la misma aguja si1-
el tejido a realizarce es una cadeneta.

Cuando todos estos movimientos se han realizado,
la malla que estaba previamente formada va a ser
"botada" por encima de la lengueta y pasari a -

formar parte de la tela.

FIGURA 74
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111
FORMACION DE DISENOS EN LA TEJEDURIA DE PUNTO POR URDIMBRE

El enlaze que existe entre la serie de hilos paralelos eque corren

en direccibén laterla y longitudinal es la base de la formacidn

de la malla en un tejido de punto por urdimbre.

Todos los tejidos de punto por Urdimbre estan disenados a base
de ligamentos fundamentales y de ligamentos derivados.

Los ligamentos fundamentales (que seradn vistos en detalle) pue -

den ser reunidos ecn 4 grupos: cadeneta, Tricot, Atlas y Tejidos

dobles o disefios con sobrevueltas de dos agujas.

Los ligamentos derivados se obtienen de la combinacidén de 1los fun

damentales con los elementos de ligadura (Rel. 2.2), tales como:

retenciones, hilado de trama, flotes, hilado.de relleno, ctc.

3.1 Representacidn de los Ligamentos.- En el - proceso de forma

cién de malla en el tejido de punto por trama, la selccciodn



de agujas puede ser individual. La alimentacién del hilado,
como su nombre lo indica, sc¢ realiza en el sentido de 1la
trama; y las agujas pucden: formar malla, retcnerla o no -
tejer en forma individual. Lo anteriormente dicho no ocu -
rre en la tejeduria de punto por Urdimbre, ya que el accio-
namiento de las agujas, dispuestas en una barra, es en for-
ma colectiva. Es decir, que si tejen, retienen o no tejen-
lo hacen todas por cada curso tejido.
E1l hilado se sitta alrededor de una aguja por medio del
guia-hilo, el que se transformard en malla. Por supuesto,
en este caso, el nGmero de hilados, asi como el nGmero dec-
guia-hilos corresponden exactamente al nGmero de agujas.
E1l entrelazamiento de estos hilados para formar un tecjido
es lo que se denomina proceso de formacidon de malla.
Representan este proceso por medio de un grafico; es muy la
borioso y dificultoso. Existen tres métodos para represen
tar el entrelazamiento de las mallas:

1. Diagrama de Mallas

2. Diagrama de Ligaduras 6

3. Ordenamiento de los eslabones de la Cadena

de Diseno

1. Diagrama de Mallas (Fig. 75)

Como se puede ver en la figura, para dibujar el Diagra-
ma de Mallas se requiere de un papel punteado (Fig. 70),
en el que se dibujan las mallas obviando las piernas de és-
tas, de tal modo que figuren solamente las cabezas y los -
pies de las mallas.
En la Fig. 76 cada punto representa una aguja, cada fila de

puntos horizontal representa un curso y cada fila de puntos
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vertical representa una columna de mallas. (Fig. 77)

Figura 76

2. Diagrama de Ligaduras (Fig. 78,79)

En este diagrama se representa la trayectoria de la ba
rra guia-hilos (movimientos de balanceo hacia adentro y ha-
cia afuera, sobrevueclta y bajovuelta).

En este caso, también es necesario el papel punteado ([ig.
76) . Cada punto representa la vista aérea de las agujas.
Los nGmeros representan los eslabones de la cadena de dise
No. Esta numeracién serd de derecha a izquierda s1 el Me-
canismo de Diseno (Rueda 6 Cadena) se encuentran al lado =
derecho de la maquina, y de izquierda a derecha si el mcca
nismo de disefno se encuentra en el lado izquierdo de la mi
quina.

Cada fila horizontal reprvesenta una reyolucién  dc¢ la md-
quina y sus columnas la progresién del tejido.

El hilado (conducido por la barra guia-hilos) se grafica -
con una linea de colaor (un color distinto por cada barra
usada) .

En el caso de graficar un diseno a tres tiempos, cada cur-



so o revolucién requcririd de tres eslabones: el primero for
ma la sobrevuelta y el segundo y tercero la bajovuelta.
(Fig. 78)

Como los hilados no quedan tan rectos en el tejido, tal

como estldn cuando son conducidos por las barras guia-hilos,
el recorrido del hilado en el Diagrama de Ligaduras es tam-
bién redondeado. (Fig. 79)

Este método es el mas usado dado su simplicidad y claridad.

3. Ordenamiento de los eslabones de la Cadena de Diseno. -

Fig. 80

La figura corresponde a la representacibén de una maquina
que tiene la cadena de diseno en el lado derecho, por lo que
la numeracién es de derecha a izquierda. Los nGmeds son co-
locados entre las agujas, el movimiento de la barra guia-hi-
los solamente es posible hacia la izquierda, desde el esla -
b6én m&s pequeno de la cadena (No. :0) hasta la altura maxima
que demande la cadena.
El desplazamiento de la barra guifia-hilos sera de un paso o
distancia entre agujas si el rodilla de disefo se desplaza
del eslab6n o de eslabén No. 1. Asimismo, la barra guia-hi-
los recorreréd dos pasos, s1 el rodillo de diseno se despla-

za del eslab6én No. 0 al No. 2, y asi sucesivamente.
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Dentro del grupo Tricot se muestra un Diagrama de Ligaduras
del diseno 2 x 1. La posicidén de ''fuera'" de las barras guia
hilos se marca con "0" (cero) y significa de que ¢l rodillo
del diseno se encuentra sobre el eslabdn pequeno, 0 (cero).
Las letras a, b, ¢, d, e, £, g, h, 1, j, k, 1 en el Diagrau-
ma de Ligéduras indican la secuencia del diseno como se i -

lustra en la figura 81. La secuencia de los eslabones de -

la cadena de diseno en tres tiempos es como sigue:

Movimiento de balanceo hacia

adentro de las agujas (a)...... 1
Movimiento de Sobrevuelta (b)
Movimiento de balanceo hacia afue-

ra de las agujas (C) ..o wnn. 0

Primer Curso . - .
Primer movimiento de Bajovuelta

(d) gowewom s pems g s g s 3w s &
Paro (€] o« =mimsmos X HOW K R NI S K W N e 1
Segundo movimiento de Bajovueclta

()  wrve v wise v mwe v & svese: & wiee « v & % o tovia

Movimiento de balanceo hacia aden-
TTO (8) o s 5w x moow o » i & 0 95w 5 % wrs & 2
Movimiento de sobrevuelta (h) ....

Movimiento de balanceo hacia afuera
Segundo Curso

(1) ..... s e m e e e % a s B 8 S 8 3
Primer movimiento de bajovuelta
G
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Segundo movimiento de bajovuelta (1)..

Cuando se trabaja en "2 tiempos" hay solamente un movimien-
to de bajovuelta de tal modo, que en la cadena, los eslabo-
nes 1B y 2C (fig. 37) tiene que ser eliminados. Por lo tan

to, la secuencia de los eslabones de la cadena sera como si-

gue :
Movimiento de balanceo hacia
adentro 1
Primer Movimiento de sobrevuelta .........
Curso Movimiento de balanceo hacia afue-
2 0
Movimiento de bajovuelta.........
Movimiento de balanceo hacia adentro 2
Segundo Movimiento de sobrevuelta ..........
Curso Movimiento de balanceo hacia afuera. 3

Movimiento de bajovuelta ...........

En la figura 82 se muestra el diseno 2 x 1 con mallas abier-
tas.

En el primer curso el rodillo de disefio estd sobre el esla-
b6n 3 cuando la barra gufa-hilos describe un movimicnto de
balanceo hacia adentro. Después del movimiento de sobrevuel
ta (eslab6n 2) la barra guia hilos describe un movimiento de
balanceo hacia afuera y otro para formar la bajovuelta (esla

bén de cadena 0).

En el segundo curso, el movimiento de balanceo hacia adentro
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lo hace en el eslabén 0 y la sobrevuelta en el eslabén -1-

y describiendo un movimiento de balanceo hacia aluera.

La secuencia de los eslabones de la cadena en 2 tiempos es
3-2/0-1 y en 3 tiempos 3-2-1/0-1-2.

Con el prop6sito de obtener mas conocimientos y experiencias
en el andlisis y construccién de los disefnos, es necesario
un estudio de formaci6én de malla mas detallado, que 1lo vere
mos en las secciones siguientes.

3.2 Formaci6én de la Malla en Tejidos de una sola caru. -

Ligamentos Fundamentales.- Cuando el tejido tiene una ''cara

técnica'" a un lado y un '"revés técnico'" distinto , nos esta
mos refiriendo a tejidos de una sola cara*, los cuales son
producidos con una sola barra guia-hilos. Disenos como estos
generalmente no se usan solos yg que producen tejidos muy 1-
nestables, pero combinados originan una gran diversidad de -
estos. (Ver cuadro)

Estos disenos fundamentales de una sola cara son los siguien

tes:

3.2.1 Punto cadenecta.-(Fig. 83-84) En este diseno, los cn-

trelazamientos del hilado son llevadas a cabo siempre
sobre la misma aguja. Como no hay enlaces laterales
entre las columnas adyacentes, solamente se formuan -
tirillas o cordones llamadas cadenillas, por lo tan-

to, no es posible producir un tejido.

Por presentar mallas visibles a un solo lado Yy en el reverso on-

das de platina.
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CUADRO DE LOS DISENOS FUNDAMENTALES DEL TEJIDO

DE PUNTO POR URDIMBRE

Tricot

Atlas

Cadeneta

Tejidos
Dobles

Atlas de malla cerrada & Atlas

Ligado

Atlas de malla abierta 6 Atlas

Corriente
Atlas superpuesto de

Atlas superpuesto de

Cadeneta doble

Doble Tricot

Semi Tricot do-
ble

malla cerrada

malla abierta
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Se puede producir el Punto Cadeneta de Malla Cerra
da (fig. 83) © de Malla ubierta (fig. 84) segan el
movimiento que describa la barra guia-hilos.

La cadeneta de Malla Cerrada (fig. 83, 85a y 85b)

b
resulta de un movimiento de sobrevuelta y de bajo-
vuelta, en el que cada uno es equivalente a un (1)
espaclio entre agujas O paso.

Para producir la cadeneta de Malla Cerrada, la barra

guia-hilos rcaliza los sigulientes movimientos:

Movimiento de blanceo hacia
adentro 0
Movimiento de sobrevuelta de una
AEUJA v ittt ettt e
Movimiento de balanceo hacia a-
fuera ....... .. . i il 1
Movimiento de Bajovuelta de una
aguja
La repetici6én de la cadena de diseno es de 0-1 (un
solo curso). La cadeneta de malla cerrada puede
también ser producida en direccidn opuesta (fig. 83).
La cadena de diseno se lee entonces, 1-0/ y se repi-
te.
Contrariamente a la malla cerrada, la malla abierta
es formada solamente por un movimiento de sobrevuel
ta, el cual va cambiando de direccién de curso en

curso. (Fig. 86, 87a y 87b)
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La barra de guia-hilos, cn ¢l caso de la cadeneta

de la malla abierta, realiza los siguicntes movi-

mientos:
Movimiento de balanceo hacia a-
dentro .. ...............
Primer ..
Movimiento de sobrevuelta
Curso .. ;
Movimiento de balanceo hacia afue-
D 2 N
Movimiento de balanceo hacia aden-
1L oA o T 0
Segundo
Movimiento de sobrevuelta ..
Curso

Movimicento de balanceo hacia afuce-

2

La repeticidn del disefio es 1-0/0-1
Como se puede ver la unidad de repeticidn mas peque
na de la cadeneta de malla abierta es de¢ dos cur -

sos, mientras que la de malla cerrada solamente es

b
de un curso.

A esta pequena unidad repetitiva se le denomina
"rectidngulo de repeticidn' ya que hay una diferen
cia entre la repeticidn a lo largo y la repcticion-
a lo ancho. Por ejemplo: La malla cerrada tiene -
una repeticion de una malla en cada lado a lo lar-
go y a lo ancho. La repeticidén a lo ancho de una -

malla abierta es de una malla y la repeticion o lo

largo es de dos mallas..
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Como con el punto cadeneta, ya sea de malla abierta
o cerrada no es posible obtener un tejido, éste se
producirada solamente con movimientos adicionales
(descrito a continuacidén Fig. %0) o en unidén de o-
tros elementos de ligadura que posean una onda de -
platina larga.

En la tejeduria del punto cadeneta ocurrcn ciertos
problemas técnicos. Uno de ellos es producido por
que este punto no tiene movimiento de bajovuclta y
si lo tiene (cadeneta de malla cerrada) es sobre 1la
misma aguja, por lo que las platinas no tienen hi-
lados que sostener. Por esto,durante su produccion,
las mallas suben junto con las agujas, permanecien-
do debajo del gancho de las agujas (Fig. 88).

Otro problema puede ser suscitado, cuando el hilado
de los guia-hilos cae demasiado bajo sobre el tallo
de la aguja, de tal modo que la malla y el hilado
se descargan, y no se logra formar malla alguna
(fig. 89)

No seria una solucidn, aumentarle la tensidn al tc
jido para hacer desprender la cadenilla, ya que por
ser perpendicular a la aguja no hace otra cosa que
doblarla hacia el exterior disminuyendo la accidn
de la prensa.

Con el propdésito de evitar estos problemas, los hi-
lados deben caer alrededor de la punta de la plati-
na vecina por medio de un movimiento intermedio de
balanceo de la barra guia hilos (fig. 90) o por me-

dio de un movimiento de la platina en la sobrevuel -
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ta de tal modo que las mallas caen sobre el e¢xtremo
superior de la platina y entran en la cabeza de la
aguja en una forma segura antes que la precnsa pre -
sione el ganchillo (fig. 91).

Las mallas son cogidas, por lo tanto, por las gar-
gantas de platina y separadas del hilado durante el
movimiento de presiodn.

La cadeneta de mallas abiertas es usualmente traba-
jada en unidén con el elemento de ligadura "hilado

de trama'". Dependiendo de las posiciones del hila
do de trama y de la cadeneta , se llegaran a formar
tules, calados, mosquiteros y cortinas.

La tejeduria de la cadeneta de malla cerrada presio
na ciertos problemas, especialmente en cl desliza -
miento del hilado.

Las sobrevueltas en la cadeneta de malla cerrada tie
nen siempre el mismo sentido de giro alrededor de
las agujas , a lo largo de su formacidén, causando un
efecto de falsa torsidon en el hilado dificultando el
deslizamiento de este por el guia-hilos.

Esta falsa torsidn se produce por ejemplo cuando hay
una longitud de hilado entre dos puntos de sujeciodn
ayb (fig. 92) en la cual hay un elemento de fric-
cién tal como el tubo rotatorio c. Arriba y por -
debajo de este tubo rTotatorio aparece una torsion
diferente (S y 2Z).

E1l tubo rotatorio es el gula-hilos el cual le da -
torsién al hilado. La torsidn de los hilados pasa

los guia-hilos llegando en mayor o menor grado a la
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barra tensora, dependiendo el grado de torsidon de
la mayor o menor suavidad del material. lista tor
si6n puede suscilitar clertos problemas en el desli
zamiento del hilado en el caso de romperse. Este
hilaudo pierde tensidn y se enrosca cn ¢l hilado de
la aguja vecina rompiéndolo por aglomeramiento.
Estas roturas ocasionana c¢l mismo dano a los hila-
dos vecinos. Es por esto que se emplca en el teji
do de punto por urdimbre un hilado de torsidén baja.
La cadeneta puede ser empleada en la produccion de
velours ribeteados o corduroy. En este discno el
de cadecneta abierta es el mas comin ya que posee la
estabilidad longitudinal necesaria y no presenta
problemas en el deslizamiento del hilado.

Los movimientos de la cadeneta enlazan o uamarran
las ondas de platina de los tricot 3 x 1 6 4 x 1
produciendo un efecto de corddn o Rib.

La cadeneta de malla cerrada debe ser producida en
maquinas de Tejido de Punto por Urdimbre que posc-
en agujas especiales.

Punto Tricot 1 x 1.- (Fig. 93) Para obtcner tricot

es necesario un desplazamliento minimo de la barra
gufa hilos de por 1lo menos de dos agujas. Lste
desplazamiento llamado bajovuelta, sera consccuti-
vamente hacia la derecha y hacia la izquierda en
pasadas sucesivas.

De manera contraria a la cadeneta, el tricot | x 1
si produce una tela, ya que las ondas de platina

no solamente enlazan los cursos sino también las
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E1l tricot de minimo desplazamiento es ¢l tricot |1

x 1. Lste puede ser de malla cerrada o abierta.

El tricot 1 x 1 de malla cerrada (fig. 94a y 94b)

es llevado a cabo por medio de los siguientes mo-

vimientos de la barra guia-hilos:

Primer

Curso

Segundo

Curso

En la Fig.

LEslabon

Debajo de una aguja a

la derecha 3Gisssesiadsisz
Movimiento de balanceo ha-

cia adentro ........... 1
Sobre una aguja a la dere-

ella .....96:.::-6::E:>+:n
Movimiento de balanceo ha-

cia afuera swssmis s 0
Debajo de una aguja a la

izquierda .............
Movimiento de balanceo ha-

cia adentro uiswsswsmasn 1
Sobre una aguié hacia 1la

izquierda .............
Movimiento de balanceo ha-

cia afuera g swwssses s 2

94b vemos un’  tricot de minimo desplaza-

miento con mallas cerradas, dibujado por el reveés

60 espalda en el que puede apreciarse perfectamente

que c¢l hilado que ha formado la malla cicrra en un

circulo a l1la misma. Si estiramos la bajovuelta -
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por medio de un punzén este circulo sc cerrari cm-
pequeneciéndosec.

Como resultado de las bajovueltas, las ondas dia-
gonales de platina se forman jalando las cabczas de
las mallas ya sea a la izquierda o a la dercecha sc-
gan la direccidn de las bajovueltas cn cada fila -
alternada, por lo que las ondas de aguja se incli-
nardn. La posicién diagonal de las ondas dec aguja
se presentard sobre casi todos los tejidos de pun-
to por Urdimbre y es caracteristica en cste tipo de
tejido.

El tricot de malla cerrada , es muy ligero y puede
ser estirado en todas las direcciones. Ls usado so
lamente para tejidos que no requieren de alto grado
de estabilidad (Ejemplo: tejidos laminados). Illay
un nimero considerable de usos para estc tipo de
malla, aunque siempre es empleado en unién con o-
tros elementos de ligadura como el '"Locknit', Vel
vetines, etc.

El tricot 1 x 1 de malla abierta es llevada a cabo
mediante los siguientes movimientos de la barra gufia

hilos (Fig. 95, 96a y 90b).

Eslabén
Debajo de una aguja
Primer a la derecha
Curso o
Movimiento de balanceo hua-

cia adentro 0

Sobre una aguja a la izquicr
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Iislabdén
da . ....... I I
Primer Movimiento de balanceo
Curso hacia afuera ......... |
~-
Debajo de una aguja a la
Segundo izquierda sawe s s oe s
Curso Movimiento de balanceo ha ’
cia adentro ......... 2
Sobre una aguja a la de-
recha «:« ¢o v v v ot oo
Movimiento de balanceo
hacia afuera ....... 1

Como se ve.en la figura 95 la bajovuelta no cie-
rra el cticulo y, si las estiramos c¢on un punzdn
veremos que tiende a seprara las dos bases de ma-
l1la con tendencia a transformarla en una linea
recta.

La textura formada de esta manera con una barra -
gufa-hilos es muy ligera, de forma 1nconsciente,

y fédcilmente estirable y distrocionable, por lo -
que el tricot 1 x ) de malla abierta con una barra
guia-hilos es dificilmente usada.

La produccidn de varios disehos y de los elementos
de ligadura requieren diterentes longitudes de hi-
lado.

El hilo consumido por dos o mas barras sera calcu-
lado aplicando la "proporcidn de consumo' gue nos

indicard la longitud de hilado a ser usado para -
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cierta unidad de longitud, denominada Rack. [Esta
medida esta compuesta de 480 cursos.

La "proporcidén de consumo'" entre la construcciodn
del Punto 1 x 1 y la de la cadeneta es de 3 a 2.8
(E1 calculo de este coeficiente serada aclarada mds
adelante).

Las ruedas de cambio del mecanismo alimentador de
hilado seran arreglados de acuerdo a esta propor-
cién, ya que ésta dete€rmina la cantidad nccesaria
de hilado (3 partes para tricot y 2.8 partes para
la cadeneta).

Punto Tricot 2 x 1.- La construccion del diseno

2 x 1 difiere técnicamente 'de la construcciodon del
Punto 1 x 1, en que la bajovuelta se ha incremen-
tado en un paso (espacio entre dos agujas), de -
tal modo que la onda de platina, en el tejido, a-
traviesa una columna.

La onda de platina mads larga, altera las propieda
des del tejido; este tendrad mayor elasticidad y -
serda mads denso que el Tricot 1 x 1. La construc-
cidén 2 x 1 sobre una barra guia-hilos tiene muy
poco uso. Sin embargo, este diseno acompanado de
otros elementos de ligadura, es ampliamente usado.
(Fig. 97 y 99)

La construccidén 2 x 1 puede trabajarse ya sca con
mallas cerradas (Fig. 98a,b) o con mallas abicrtas
(Fig. 100a, b). El 2 x 1 con mallas cerradas es
formado por medio de los sigulentes movimientos de

la barra guia-hilos: (Fig. 97)
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Lislabon
Debajo de dos agujas
a la derecha .....

-

Movimiento de balan-

Primer )
ceo hacia adentro.

Cuxse Sobre una aguja a la
derecha «w:sww s suws

Movimiento de balan-

ceo hacia afuera . 0

Debajo de dos agu)jas
a la 1zquierda ..

Movimiento de balan-

Segundo

N

ceo hacia adentro

Curso .

Sobre una aguja a 1la
izquierda iiaees.

Movimiento de balan-

ceo hacia afuera.. 3

La construccidon 2 x 1 de mallas abierta (Fig. 100a,
b) es formada con los siguientes movimientos de la

barra gula-hilos:

Debajo de dos agujas

a la derecha u;aws

R Movimiento de balan-
Curso ceo hacia adentro. 0

Sobre una aguja a lua

izquierda e s s
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I:slabon
Primer movimientc de balan-

Curso ceo hacia afuera. 1

Debajo de dos agujas
a la izquierda...
Movimiento de balan-
Curso ceo hacia adentro 3
Sobre una aguja ha -
cia la derecha...

Movimiento de balan-

ceo hacia afuera.

N

La construccién 2 x 1 de mallas abiertas con una
barra guia-hilos es dificilmente usada y s6lo ra-
ramente se le usa en combinacidn con otros clemen
tos de la ligadura. El éncho del tejido con ma -
llas ablertas es mayor que el fabricado con matlas
cerradas (considerando el mismo namero de agujas).
El consumo de hilado en este diseno (con mallas
abiertas 6 cerradas) es cerca de 1/3 mayor que ¢l
que se consume en la construccidén del Tricot 1Ix1.

Punto Tricot 3 x 1.- (Fig. 102 y 103) Si la bajo

vuelta es incrementada en un paso, el diseno 2 x |1
se transformarada en un 3 x 1 , el cual en combina-
cidén con otros elementos de ligadura - cadeneta,
tricot 1 x 1- produce velvetines o tejidos con una
menor elasticidad longitudinal y lateral. lLa onda

de platina atraviesa dos columnas en c¢l revés del

tejido.



Figura 100a

Figura 100b

Firgura 10 1a

IFigura

1O 1h

Figura 102

Figura

103




-105-

El tejido tomara la apariencia de un velvetin si
cortan y levantan estos (lotes (ondas de platina)
en el proceso de tundido y perchado.

La construccidén 3 Xx 1,'Buede ser trabajada con ma
dlas cerradas (Fig. 10la, b) y con mallas abicr-
tas (similar al punto 2 x 1 de malla abicrta-Fig.
100a, b pero desplazada un paso mas) .

Los movimientos neccesarios de la barra guia-hilos
para la construccidén 3 x 1 de malla cerrada,(Fig.

102) son indicados como sigue:

Eslabon
Debajo de tres agujus a
la derecha .........
oY Movimiento de balancco
CuTSO hacia adentro ......
Sobre una aguja a la de
| =X o1 1 - B

Movimiento de balanceo

hacia afuera ....... 0

Debajo de tres agujas
a la izquierda ....
Movimiento de balancco
Segundo
hacia adentro ..... 3
Curso
Sobre una aguja a la
izquierda..........

Movimiento de balanceco

hacia afuera ...... 7
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Si la sobrcvueclta se rcecaliza en direccion opuesta
al de la bajovuelta, entonces se estaria formando
mallas abiertas.
Los movimientos de la barra guia-hilos para pro-

ducir la construccidén 3 x 1 de malla abierta

(Fig. 103) son los siguientes:

Eslabo6n
Debajo de tres agujas
a la derecha......
Movimiento de balanceo
R Y0 hacia adentro..... 0
SRS Sobre una aguja a la
izquierda.........
Movimiento de balanceco
hacia afuera...... 1
Debajo de tres agujas
a la izquierda....
Movimiento de balanceo
Segundo
hacia adentro..... 4
Curso
Sobre una aguja a la
derecha...........
Movimiento de balancco
hacia afuera...... 3

La construccidén 3 x 1 de malla abierta tiene poca
6 ninguna importancia como producto de una sola

barra, ni siquiera en combinacidén con otros elemen
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tos de ligadura.

E1l hilado consumido en la construccidén del tricot
3 x 1 (de malla abierta o cerrada) es 2/3 mayor -
que el usado en el Tricot 1 x 1.

Punto Tricot 4 x 1.- (l'ig. 104 y 106) lLa construc

cién 4 x 1 tienc la misma estructura basica quc

el diseno 3 x 1 excepto que el movimiento de bajo
vuelta se extiende en un paso mas. Por esto, la
construccién 4 x 1 tiene la bajovuelta mas larga
de todas las construcciones comunes. Sin cmbargo,
el movimiento de bajovuelta puede extenderse toda
via en una (1) 6 dos (2) agujas mas para ciertos
efectos.

Cuando el tricot 4 x 1 es usado en combinacion

con la cadeneta, este tiene una estabilidad no u-
sual, la cual es alta, tanto en el scntido lon-
gitudinal, como en el ancho debido a la gran lon-
gitud de la onda de platina.

En combinacién con la construccidén tricot 1 x 1
(barra I) las ondas de platinas 4 x 1 permanccen
sueltos (no se ligan) en el reverso del tejido. Al
ser pé&hadas gstas ondas, se obtiene un acabado P4
recido al velvetin. (Fig. 104 y 1006)

La construccidén 4 x 1 puede ser trabajada como to-
das las otras construcciones, con mallas cerradas
(Fig. 105a y b) 6 con mallas abiertas (Fig. 107a,
y b).

La secuencia de movimientos de la barra gula-hilos

para la construccién 4 x 1 de malla cerrada, es



- —_—
Figura 104
(cara) Figura 1054 (revés) Figura 10Sb

[lguru)

Figura 106

Figura 1074
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como sigue (Fig. 104)

Primer

Curso

Segundo

Curso

La de mallas abiertas (Fig.

Debajo de cuatro agujas
a la derecha........
Movimiento de balanceo
hacia aden£ro .......
Sobre una aguja a 1la
derecha.............
Movimiento de balancco

hacia afuera........

Debajo de 4 agujas a la
lzquilierda...........
Movimiento de balanceco
hacia adentro.......
Sobre una aguja a la 1iz-
qQuierda.............
Movimiento de balanceo

hacia afuera........

la sigulente manera:

Primer

Curso

Eslabon

106) es formada de

Debajo de 4 agujas a la de

Movimiento de balanceo ha-

cia adentro...........

Sobre una aguja a la 1z-

0
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Eslabon

DS quierda...........
Curso Movimienrnto de balancego
hacia afuera...... 1
Debajo de 4 agujas a la
izquierda
Segundo Movimiento de balanceo
Curso hacia adentro....... 5

Sobre una aguja a la de¢
recha.. ... oo ..
Movimiento de balanceo

hacia afuera......... q

El consumo de hilado es el mismo para la construc
cién 4 x 1 de mallas abiertas como para el de ma-
llas cerradas.

Ambos consumen el doble de hilado que el de la
construccion Tricot 1 x 1.

Punto Atlas.- La construccion del punto Atlas «di

fiere de las construcciones anteriormente trata-
das, en que las vueltas contintan sobre dos 6 mas
cursos en unda direccidén y al alcanzar ¢! punto de
giro regresan en la direccidén opuesta, al punto
donde empezaron.

La posicion de las ondas de aguja y ¢l de las on-
das de platina es cambiada cuando los movimiecntos
de ligadura cambian, de tal modo que aparccen unas
lineas diagonales lograndose por efectos de reflrac

cién de la luza, matices muy acentuados. kstas



Figura 108

3 2 1 0

Figura 110

(cara)

Figura 109 a

(revés)

Figura 109 b

(cara)

—_—

Figura 111 a

( reveés)

Figura 111 b
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Iineas que quedardn delimitadas por la pasada
o curso de giro, son el razgo distintivo dc la
construccién Atlas que puede ser subidivido en:
- Atlas de Malla Cerrada 6 Atlas Ligado

Atlas de Malla Abierta 6 Atlas corriente
- Atlas superpuesto de Malla Cerrada
- Atlas superpuesto de Malla abierta.

Atlas de Malla cerrada 6 Atlas Ligado.- (lI'ig.

109 a y b) LEs contruido a base de bajovuclta y
sobrevueltas que corren en direcciones opuestas
formando mallas cerradas. L1 curso donde cam-
bia de direccidén la construccidén Atlas dec malla
Cerrada, es como norma general de mallas abicr-
tas. Sin embargo, no hay ninguna objecion de
qQue este diseno (de mallas cerradas) trabaje y
se ligue con un curso de retorno uantes de vol-
tear y el nuimero de cursos de retorno a su pun
to inicial es caracteristico en la construccion
de este tejido. Por esto, los Atlas son denomi
nados vulgarmente segin el numero de mallas que
siguen una misma direcciodn.

Se conocen ATlas de tres hileras, doce hileras,
etc. (Fig. 108,109)

La figura 108 representa un Atlas de Malla cc-
rrada de cuatro cursos, que es construido como

sigue:
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Primer curso
después del
curso de re-

torno

Repeticion
continua inclu-
yendo el curso

de retorno.

Primer curso
después del
curso de re-

torno

Eslabon
Debajo de una aguja
a la izquierda..
Movimié;to de balan
ceo hacia adentro 2
Sobre una aguja a la
derecha..........

Movimiento de balan-

ceo hacia afuera.... 1

Debajo de 2 égujas a

la i1zquierda.....
Movimiento de balan-

ceo hacia adentro 3 4
Sobre 1 agujas a 1la

derecha..........
Movimiento de balan-

ceo hacia afuera. 2 3

Debajo de una aguja a
la derecha........
Movimiento de balanceo
hacia adentro..... 3
Sobre 1 aguja a la iz
quierda...........
Movimiento de balanceo

hacia afuera...... 4
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Repeticién con-
tinua incluyen
do el curso de

retorno

Debajo de dos agujas
a la izquierda
Movimie;to de balanceco
hacia adentro....
Sobre una aguja a la
izquierda........

Movimiento de balanceo

hacia afuera.....

lislabdn
2 |
3 2

0
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La repeticidén del Atlas de 4 cursos conticne 8
cursos donde 1las mallué de 4 filas se inclinan
alternadamente a la izquierda y a la decrecha.
La mitad de 1la repeticgén de la construccion A
tlas es llamado '"'reflector'" o '"espejo'.

Atlas de Malla Abierta 6 Atlas corricnte.- (Fig.

117a y b) Tiene una textura ligera y es mas fre
cuentemente usado que el Atlas cerrado.

Aparte de que los cursos de retorno seuan mallas
cerradas (las cuales pueden también ser abicrtas)
este disefio Atlas es construido a base dec sobre
vueltas que contintian sobre varios cursos y de
alli retornan. La estructura de Atlas puede ser
comparado con la onda de platina de un tejido de
punto por Trama distrosionado en su direccion.
longitudinal.

El Atlas abierto de 4 cursos tiene los siguilen-

tes movimientos:

IEslabdn
Debajo de una aguja a 1la

izquierda............

Primer curso Movimiento de balanceo

después del hacia adentro........ 1
curso de re- Sobre una aguja a la 1iz-

torno quierda....... e

Movimientos de balancco

8]

hacia afuera.........
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Repeticidon con-
tinua incluyen
do el curso de

retorno

Primer curso
después del
curso de re-

torno

Repeticion

continua in-
cluyendo el
curso de re-

torno

La producciodn

Movimiento de

balanceo

hacia adentro......

-

Sobre una aguja a la

izquierda..........

Movimiento de

balanceo

hacia afuera.......

Debajo de una

aguja a la

derecha..............

Movimiento de balanceo

hacia adentro...
Sobre una aguja a
recha...:.......
Movimiento - de

hacia afuera....

Movimiento de

la dc-

balanceo

* o o o o

balanceo

hacia adentro........

Sobre una aguja a la dc¢

recha................

Movimiento de

balanceo

hacia afuera.........

del Atlas abierto puede,

diciones extremadamente desfavorables,

ciertos problemas.

Estas dificul tades

slabdon
2 3 4
35 4 5
4
3
3 2 1
2 1 0

bajo con-
causar -

sOon ¢cn -

contradas cuando las vueltas de los hilados son

llevadas a cabo consecutivamente,

por v

arias vce
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ces , en la misma garganta de platina e impide
que las mallas e hilados se separen c¢n forma
apropiada durante el prensado; causando asi la
calida de las mallas.

Se ha visto a través de pruebas de que tales
dificultades en la construccidén del Atlas sola
mente se producen en casos extremos cuando los
hilados se deslizan en la garganta de la platina
vecina debido a la tensidén insuficiente del hi-
lado (puede ser por causa de una mal urdido),

el cual deja a algunos hilados sin que la barra
tensora ejerza presion sobre ellos) o por una
ubicacidén equivocada de las barras guia-hilos,

o debido al uso de platinas defectuosas.

De este modo los hilados descienden demasiado so
bre el tallo de las agujas (especialmente cuando
se usa un hilado muy 1liso) y no se encuentran en
la cabeza de la aguja durante el proceso de pren
sado.

Los hilos y las mallas previamente formados son
desprendidos en el proceso de enmallado. La se-
cuencia correcta de este proceso puede ser alcan
zado por medio de un movimiento adicional de ba-
lanceo detras de las agujas, como se muestra en
la figura 112, que es similar en forma al punto
cadeneta. Con ello se asegura la recogida.

Bajo condiciones normales este método de trabuajo
no es necesario si los hilados que forman las

vueltas son sostenidos en la misma garganta de



I'ypura 112

Fipura

114

IF'1gura

e

116 a

Fipura

116 b




la platina 6 por la punta de la platina después
de que se ha completado el proceso de formacién
de la malla, de tal modo que el hilado puede ser
. colocado sobre la misma punta de la platina du-
rante el siguiente movimiento de sobrevuelta.

De este modo,el hilado de la nueva sobrecvuelta
no podra quedar debajo del extremo superior de
la platina, asegurando asi la colocacidon del hi
lado sobre la cabeza de la aguja durante el pren
sado (cerca de 2mm debajo del extremo superior
de la platina).

Por 1o tanto, ya no ocurriran mallas caidas u
otras fallas.

Si la disposicidén del ATlas de malla es altera
do, de tal modo que el enlazamiento se efectua

en agujas alternadas se produce el Atlas super-

puesto de malla cerrada (Fig. 114, a y b) el
cual requiere de tres cursos y el sigulente

movimiento de barra guia-hilos (Fig. 113):

Eslabdn
Debajo de 2 agujas a 1la
izquierda...........
Primer curso Movimiento de balanceo
después del hacia adentro....... 3

curso de re- Sobre una aguja a la de

torno

Movimiento de balanceo

hacia afuera........ 2
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lislabdén

Debajo de 3 agujas a la
izquierda...........
Repeticidn con- -
Movimiento de balanceo
tinua incluyen ‘
hacia adentro....... 5 7
do el curso de
Sobre una aguja a la
retorno
derecha.............
Movimiento de balanceo
hacia afuera........ 4 §)
Debajo de dos agujas a la
derecha.............
Primer curso Movimiento de balanceo
dnp ud >
del curso de hacia adentro....... 4
retorno Sobre una aguja a la iz-
quierda.............
Movimiento de balanceo
hacia afuera........ 5
Debajo de 3 agujas a la
derecha.............
Repeticidn con-
Movimiento de balanceo
tinua incluyen
hacia adentro....... 2 0

do el curso de
Sobre una aguja a la iz
retorno
quierda.............

Movimiento de balanceo

hacia afuera........ 3 1
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Se puede notar que en c¢l Atlas supcrpuesto ge-
neralmente la primera bajovuelta después del
punto de giro ecs corta, a fin de quc csta no sec
deforme tanto, y después del acabado, ¢l tecjido
resulte mas compacto.

Debido a la elongacidén de la onda de platina,
este Atlas superpuesto de malla cerrada es cer-
ca 1/3 mis pesado que el Atlas cerrado. FEl A -
tlas superpuesto es reconocido por la onda de
platina, el cual cubre una malla cn ¢l revés téc
nico del tejido del mismo modo que en la cons
truccidén 2 x 1(Fig. 114 b y 110)

E1l Atlas abierto puede también ampliarsc en una
divisidon mds por elongacidén de la onda de plati
na (Fig. 116a y b). La construccidén asi obteni
da es llamada, Atlas superpuesta abierta, que -
como un Atlas de 3 cursos tiene los siguientes

movimientos de la barra gula-hilos (Fig. 115)

Eslabén
Debajo de 2 agujas a la
izquierda...........

. Movimiento de balancco
Primmer curso

. . hacia adentro.....
después del ‘

Sobre una aguja a la 1z
curso de re-

quicrda. ... ..o

tormo

Movimiento de balanceo

hacia afucra....... 3



-122-

Repeticidn con-
tinua incluyen
do el curso de

retorno

Primer curso
Después del
curso de re-

torno

Repeticidn con-
tinua incluyen
do el curso de

re tormo

la 1zqulierda.

hacia adentro

quierda......

hacia afuera.

Debajo de_dna aguja a

Movimiento de balanceo

Sobre 1 aguja a la iz-

Movimiento de balanceo

I:slabén
4 §)
5 7

Debajo de dos agujas a la

izquierda...........

hacia adentro

Movimiento de balanceo

Movimiento de balanceo

hacia afuera........ )

hacia adentro

derecha......

hacia afuera.......

Movimiento de balanceo

Sobre una aguja a la

Movimiento de balanceo

Bajo una aguja a la de-
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La repeticién de un Atlas superpucsto de 3 cur-
sos consta de 6 cusos. Todos los tipos de Atlas
pueden construirse con una barra, pueden combi-
narse entre ellos o con otro elemento de liga-
dura. Sin embargo, el punto cadeneta puede
solamente ser trabajado satisfactoriamente con

el Atlas superpuesto.
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Tejidos Dobles o Disenos con sobrevueltas de

dos Agujas.- (Grafico 3.2.7) Todos los dise

nos vistos anteriormente pueden modificarse
de tal modo, que la sobrevuelta que antes se
hacia sobre una aguja, ahora se realiza sobre
dos agujas.

Esto hace, que la conexidén de los pilres de 2
mallas juntas sea comparable a la conexion
que existe en los tejidos de punto por Trama.
En todos estos ligados en que la formacidon de
malla es sobre dos agujas, se somete el mate-
rial y los 6rganos de la maquina a un esfuer-
zo mayor, ya que con un solo hilado se han de
elaborar dos mallas vecinas. La formacidn y
el desprendimiento exigen un esfuerzo mas du-
ro que en las pasadas normales, y las agujas,
después de cada pasada, tiene tendencia a
unirse, pierden el paso, se juntan las dos
contiguas que han formado malla y sc¢ separan
de las vecinas. Si esta diferencia es muy
pronunciada, lo que ocurrird siempre que los
tensores estén apretados, los pasadores entra
ran con dificultad por cntre las agujas y se
produciran rozaduras, con la consiguiente ro-
rua de filamentos o cabos enteros (Ver i1lus-
racion 117)

Recomendamos como condicidn para la eclabora-
cidén de estos tejidos: primero, que las agu-

jas sean resistentes; segundo: quc el mate-
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rial sea de maxima calidad; tercero: redu-
cir la velocidad de la maquina; cuarto: que
el sincronismo y galgaje de los O6rguanos prin
cipales (agujas, platinas, guia-hilos y pren
sa), sean perfectos.

En estos tejidos hay que tener presente que el
grueso del hilado tiene una importancia extre
ma para su obtenciodon. Véase un ejemplo: En
una maquina Tricot de galga 26, es normal tra
bajar con rayon de 75 De, en cada una de 1las
dos barras guifa-hilos. Al tratar de hacer di
senos con sobrevueltas de dos agujas con una
sola barra guia-hilos no lo enhebrarcmos con
rayoén 150 como pareceria 16gico, sino con ra
yoén 75 y obtendremos una calidad de género co
como el normal en dos barras guia-hilos. Por
esto, es que se le denomina a estos disenos,
Tejidos dobles. A continuacidén se veran los
disenos basicos de tejidos dobles.

Cadeneta Doble.- Al contario del punto cadene

ta simple, la cadeneta doble puede formar una

textura (Fig. 122 a, b y Fig. 123 a, b).

Estos tejidos muestran mallas rectus y son

muy densas porque se forman 2 mallas sobre ca

da aguja con una barra guia-hilos.

El enhebrado de la barra guia hilos en estec ca
so 'debe ser lleno ya que si el enhebrado fuecra
intercalado ( 1 1lleno - 1 vacio ) sc produci -

ran solamente columnas desligadas, sin ninguna
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conexidén lateral (Fig. 119%a, b y 121 a, b).

E1l entrelazamiento de las mallas en ¢l Dise-
no de cadeneta doble puede secr cerrada o a-

bierta.

La cadeneta doble de malla cerrada tiene la

siguiente secuencia (Fig. 118):

Fslabodén

Debajo de dos agujas
a la 1zquierda. ..

e
s T curso Movimiento de balan-

ceo hacia adentro 2

Sobre dos agujas a la

Movimiento de balan-

ceo hacia afuera. 0

La repeticidon longitudinal es de un curso.

El hilado consumido en una cadeneta doble de
malla cerrada es mads del doble del consumo en
una cadeneta simple de malla cerrada.

E1 movimiento de la barra guia-hilos para 1la
cadeneta doble de malla abierta es ilustrado
por la figura 120. Este diseno es producido

solamente por sobrevueltas.
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Iislaben
Movimiento de balancco
hacia adentro..... 2
Primer Sobre dos agujas a la
Curso derecha... ... ... ..
Movimiento de balanceco
hacia afuera...... 0
Movimiento de balanceo
hacia adentro...... 0
Segundo Sobre dos agujas a la
Curso izqulierda..........
Movimiento de balanceo
hacia afuera....... 2

Si la cadeneta doble de maila abierta fuera
trabajada de acue;do a la notacidén 2-0/0-2
el tejido se producird sin que las dos mallas
estén Qna sobre otra, debido a dificultades
técnicas.

El ligado de una fila de mallas dentro de 1la
otra es realizado por la misma garganta de
platina.

La punta de la platina no.puede separar las
mallas de los hilados de tal modo que el hi-
lado colocado para la sobrevuelta se encon-
traria detras del eje del gancho cerrado de
la aguja durante el prensado. Este hilado,

por lo tanto, no podra transformarse en malla,



Figpura 124
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perocolgard como una onda en el pie de la
malla, que de acuerdo a la sobrevuelta de

dos agujas, debia de haberse formado en la
misma aguja.

Con el propbsito de producir la cadeneta do-
ble de malla abierta, libre de defectos, es
necesario un movimiento de balanceo adiclo-
nal de la barra guia-hilos hacia la derecha

y hacia la izquierda, con el obgeto de que el
hilo pase por la punta de la platina antes de
la sobrevuelta. E1 movimiento adicional de la
barra guia-hilos necesaria para este cuso se-
ria 5-3-0/3-5-8 (Figura 124).

La repeticidn de la cadeneta doble de malla
abierta es de dos cursos. El1 consumo de hila-
do es mas del doble que de una cadeneta simple
de malla abierta. La cadeneta doble es aplica-
da cuando se desea un tejido denso.

Tricot Doble.- Si la construccitn del ‘I'ricot

es alterada de tal modo que la sobrevuelta es
llevada a cabo sobre dos agujas, entonces sc
produce un Tricot Doble. Este puede se de malla
cerrada (Figura 125) o de malla abierta (Figura
128) .

El tricot doble puede ser trabajado con un enhe-
brado lleno (F'igura 127 a y 127b, Figura 130a y
130b) y con enhebrado intercalado (1 lleno - 1
vacio) (Figura 126a y 126b, Figura 129a y 129b).

En este Giltimo caso la construccidon es llamada



Primer

Curso

Segundo

Curso
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"Semi-Tricot Doble'. En esta construccion las
agujas pares reciben ¢l mismo hilado en cada
curso (Figura 126a, 126b, 129ua y 129b). Micn-
tras que las agujas impares reciben dos hilados,
cada hilado trabaja en cursos alternados.

Si el movimiento de la barra gula-hilos es cono
sigue (Figura 125)

IElslabon

Debajo de una aguja a la derecha.......
Movimiento lateral hacia adentro........ 2
Sobre dos agujas a la derecha...........
Movimiento lateral hacia afuera......... 0
Debajo de una aguja a la izquierda......
Movimiento lateral hacia adentro........ 1
Sobre dos agujas a la izquierda.........
Movimiento lateral hacia afuera......... 3

se estaria construyendo el Tricot doble seil-
cerrado (Figura 126a y 126b) (enhebrado 1 lleno-
1 vacio) y el Tricot doble de malla cerrada (Ji-
gura 127a y 127b) (enhebrado 1lleno).

El hilado consumido en la construccidén del fri-
cot Doble de malla cerrada, es cerca dcl doble
del tricot simple de malla cerrada, y casi cxac-
tamente tan largo como la cadeneta doble dc¢ ma-

1la cerrada.



Figura 129a

Figura 129b

P
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Curso

Seguﬂdo

Curso
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E1l Semi-Tricot Doble.- E1 de malla abierta, con

un enhebrado intercalado (1 1lleno- 1 vacio) (Fi
gura 129a y 129b) o el Tricot Doble de Mulla
Abierta con un enhebradd 1lleno (Figura 130a y 130b)
es lformado por medio de los siguientes movinien-

tos de la barra de guia-hilos (Figura 128)

Es Labon

Debajo de una aguja a la derecha

Movimiento lateral hacia adentro......... 0

Sobre dos agujas a la 1izquierda

Movimiento lateral hacia afuera

Debajo de una aguja a la izguierda

Movimiento lateral hacia adentro
Sobre dos agujas a la derecha

Movimiento lateral hacia afuera.......... 1

El hilado consumido es el miémo que el de

Tricot doble de malla cerrada.
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1V

LIGAMENTOS COMBINADOS DE LOS TEJIDOS DE PUNTO POR URDIMBRI

Mediante los ligamentos fundamentales precedentes (con una cara y un revés téc-
nico), a excepcion de la cadeneta, se puede ciertamente, con una urdimbre de
hilos, fabricar un producto laminar; pero este producto, debido a su muy poca
estabilidad, apenas puede ser empleado en la pré%cia. Por eso se util izan

generalmente dos 6 mas plegadores de urdimbre y por consiguiente dos 6 mas ba-

rras gula-hilos. Estas barras pueden realizar disefos iguales desplazandose

cada una en direccidn opuesta a las otras, o también como en la mayoria de los

casos, realizar disenos diferentes. En tal caso, si se trata dc dos o mis 11-

gamentos fundamentales (ligamentos sencillos), se habla de ligamentos combina-

dos. Cuando los tejidos de punto estan constituidos por uno 6 mas ligamentos

fundamentales en combinacién con los elementos de ligamento tales como ''reten-
Clones'" | ''flotes' hilado de trama e hilado fijo, se trata de ligamentos con

dibujos sencillos y combinados.

Estas combinaciones se realizan con el fin de proveer al tejido de cualidades como
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fimeza, elasticidad, elongacién, etc., con propOsitos técnicos y de clevar la

calidad de estos haciéndolos comercialmente aceptables asi como también lograr

un amplio rango de disefios.

4.1

Principios de formacion de Ligamentos Combinados. - Para trabajar con vi-

rias barras de guia-hilos se requiere un sistema de nuneracién distinto
para evitar confusiones. En las maquinas Tricot las barra guia-hilos
estdn provistas de nGmeros romanos (Fig. 131) y las maquinas Raschel pro
vistas de n(meros arabicos (Fig. 132). Ademds la numeracién de las barras
guia-hilos en las maquinas tricot es realizada desde la barra de prensa
hacia los elementos tejedores, por ejemplo: 1la barra guia-hilos mas cer
cana a la prensa es numerada como I y consecuentemente la otra barra gula-
hilos dispuesta frente a la barra anterior es numerada como barra [1, ba-
rra [II, etc: (Fig. 131)

Las barras guia-hilos en la midquina Raschel son numeradas de modo inverso
al de las maquinas Tricot. La numeracién es realizada desde el frente,
hasta la parte trasera de la midquina (Fig. 132)

Con el propdsito de indicar la posiciébn de las barras guia-hilos, debe
indicarse también el tipo de ligadura que realiza cuada una.

Cuando se especifica una estructura particular producida con una 6 mas
barras guia-hilos, es necesario establecer qué movimientos va a realizar
cada barra y también establecer si las barras se moverdn simultaneamen-
te o en posicidén opuesta, €sto es, si las ondas de platina irdn en cl
mismo sentido o en oposicién. Ambos puntos son extremadamente importan-
tes ya que determinan las propiedades del tejido. Sin embargo, algunos
disefios, no pueden ser determinados por la direccioén de la bajovuelta

(la posicién de 1la onda de platina). Tales excepciones son la cadenet:
de malla abierta y la cadeneta doble de malla abierta donde se requiere
solamente de sobrevueltas. En este caso, se puede considerar de que las

barras se mueven simultaneamente cuando la bajovuelta del discno en cues
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tidén corre en la misma direccion de la pr6xima sobrevuelta de la cadene-
ta (en en mismo proceso de formacién de mallas) (Fig. 133).
Se dice que las barras se mueven en oposicidn cuando 1la bajovuelta del
diseno y la sobrevuelta de la cadeneta en el mismo proceso de formacidn
de malla corren en direccién opuestas. (Fig. 134)
Si se trata de analizar el tipo de ligadura de la combinacidon de dos
disenos, tales como E1 Tricot 1 x 1 y el Atlas de cuatro cursos (Fig.
135) ésto no podria ser considerado como un todo, pero si puede ser anali
zado curso por curso. Cuando las barras se mueven simultancamente es uti
lizado el término '"Ligadura Simultinea' y el fermino ''ligadura Opuesta"
indicara el movimiento de barras en forma contraria ( Fig. 135).
No hay detalles definitivos y precisos en libros o standares para la
terminologia de los disenos de dos barras. Con el provdsito de evitar mal
entendidos, cuando se especifique uno de estos disenosy se tendra que indi
car todos los detalles necesarios para su produccidn, tales como:

Tipo de Mallas(abiertas o cerradas)

Tipo de diseno en cada barra guia-hilos

Tipo de movimiento de las barras guia-hilos (Ligadura simultinea

6 ligadura contraria.)
Ocasionalmente en algunos libros sugieren principios como, por cjemplo,
de que en la tejedur”ia de punto por urdimbre son comunes las mallas ce-
rradas, por lo que no es necesario indicar el tipo de malla del diseno.
Esto no es cierto; un ejemplo claro es la cadeneta en el que usualmente es
de malla abierta en la tejeduria de punto por urdimbre y muy pocos tra-
bajan con la formacidn cerrada por razones previamente establecidas. Por
lo tanto, es necesario indicar el tipo de malla en la especificacion de
un diseno.
Las bajovueltas de la barra guia-hilos I'( barra trasera) caen debajo de

las bajovueltas de la barra IT (barra frontal) sobre el revés récnico de
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de un tejido de punto por urdimbre ‘Iricot.

Se logra un etecto '"'laminado'' en la cara técnica del tejido cuando las
mallas tejidas por la barra II (frontal) caen sobre aquellos tcjidos por
la barra I (atrdas). De este modo, las mallas construidas por la barra
IT es llamada la ''cubierta' y aquellas construidas por la barra 1 '"el
fondo'". La numeracién de las barras en la maquina Raschel, es reali-
zada en forma opuesta lo cual quiere decir que la barra I trabaja la
cubierta y la barra II el fondo. Por lo tfiito, la Gltima de las barras
guia-hilos que cruce a las agujas en primer tiempo sera el que formara
las bajovueltas m3s visibles mientras que los restantes quedaran tapados
Corio caso curiosc, haremos constar que la barra guia-hilos antes citado
sera a su vez el que aparezca marcado en la cara del tricot.

En el caso de dos barras, si enhebramos la barra interior o sea la pri-
mera, que cruza a las agujas en primer tiempo, con hilado de color blan-
CcO y la barra superior o la Gltima que cruza a las agujas cn primer
tiempo, con hilado de color azul, veremos que este color aparece indis
tintamente en ambas caras, mientras que el blanco queda tapado.

Cuando se tejen con dos gula-hilos llenos, los dos disenos se superpo-
nen de tal manera que forman una sola malla, la cual saldrd inclinada

s1 las ondas de platina o bajovueltas siguientes de ambos disenos siguen
la misma direccién y quedard completamente vertical si la direccion cs
opuesta. Lo antes dicho no se modifica en lo mas minimo en el caso de
que los disenos superpuestos tengan mallas ablerta o cerradas,lo mismo
en conjunto que separadamente.

Cuando se clasifica las construcciones de ligamentos combinados, pri-
mero se menciona la cubierta y luego el fondo.

La clasificacidn completa de la fomracién de un ligamento combinado de-
be leerse, por lo tanto, como sigue:

Ejemplo: Cadeneta abierta/construccidn 2 x 1 cerrado (ligadura simul-



-141-

tanea) 6 cadeneta doble semi cerrada/Atlas abierta de 4 cursos (2-0/
1-0)

Es importunte indicar los eslabones de cadena iniciales on estas
construcciones, ya que pueden formarsce dos tejidos dilfcerentes.
In algunos discinos de dos bamas, una de las barras atraviesa un uiyor
namero de agujas. Por csto, c¢s comnrensible de que wna de el o va o
consumir una cantidad desigual a la otra. LIn otras palabras, ¢l plc
.gador dec urdimbre quc provee hilado a la barra que atravicsa und niyo!l
namero de agujas debe alimentar en una proporcidén mis riapida que cl
plegador de wurdimbre que alimenta a la barra guia-hilos que atraviesa
pocas agujas.

Por supuesto, las proporciones de alimentacidn de las dos urdimbres, de
be ser cuidadosamente controlada de tal modo que se mantenga i propor-
cioén correcta durante el tejido.

Esta proporcidn es usualmente medida por la calidad del hilade consu-
mido por cada plegador de urdimbre en la produccién de un Rack (480
cursos). Si, por ejemplo, si un determinado diseno requere de 72 pul-
gadas de hilado proveniente del plegador de urdimbre superior y 54 pul
gadas de hilado del plegador de urdimbre inferior; la proporcion de con-
sumo es 4:3. Los plegadores de urdimbre van a scer provistos de hilado
de acuerdo a esta proporcion.

Esta proporcién también puede ser medida.- tedricamente.

La estimacibn tebrica de la proporcidn de consumo debe solamente servir
como guia de un ensamblaje mds o menos correcto de las ruedas cde cambio
del motor que acciona el plegador de urdimbre o sea de la alimentacion.
Dependiendo del tejido a producirse, se llevardn a caho las alteraciones
después de este cdlculo. Las proporciones de hilado calculadas para las
ondas de aguja y de platina entran en la disposicién o ¢l dibujo de ino-

tacién (Fig. 136). Para obtener la proporcidn de consumno teoricumente se
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asune que todas las ondas de aguja tiene un valor de dos, las conexiones
de piles (ondas‘dc platina) es de 2 mallas vecinas en 2 colwmnas conse-
cutivas estan valorados como 1, las ondas de platina de 2 cursos consc-
cutivas cn la misma  colwmna (cadeneta) como 0.75, y las ondas de pla-
tina (conexiones dc pies) de dos mallas vecinas en el mismo curso (so-
brevuelta de dos agujas) como 0,5. Ejemplo: el Tricot | x | ticne un

valor de 6.

Ligadura : 101/121

La estructura y apariencia de los Tejidos de Punto por Urdinbre son de-
terminadas en forma muy aproximada por la longitud y posicién de las
bajovueltas. La posicion de la sobrevuelta, ya sea abierta o cerrada
es de menor importancia en la determinacidn de las propiedades del teji
do. La direccidn de la siguiente bajovuelta (en cualquier discho) nos
indicara si la malla es abierta 6 cerrada. Las ondas de platina estan
formadas por las bajovueltas y siempre se encontraran en el rcvés téc-
nico del tejido de tal modo, que el andlisis de un tejido de punto por
urdimbre es generalmente realizado en este lado del tejido, pero hay
ciertos datos para la determinacién del tipo de diseno que pucden scr

solamente obtenidos en la cara técnica del tejido.
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Ll andlisis empicza con ¢l reconocimiento del revés téenico del rejido,
Este lado, en tejidos de punto por urdinbre, puede gencrualmente scu
rcconocido por los mds 6 menos hilados en direccion diagonal (ondas

de platina). Todos estos detalles pueden ser obtenidos parcialmente

a través del tejido y parcialmente a través de la practica y de la ex-
periencia.

Aparte de las varias posibilidades de combinacion de discnos que son
representados mas cxtensamente en viejos libros, los cuales todavia

se cncuentran en uso, sc analizan aquil solamente dos disenos combina-
dos que servirian Jc c¢jemplo para los demds.

La posicion correcta de las cabezas de mallas y de los pies de mallas
pucden scr muy bicn detenninadas en la cara técenica, en estia muestra
principalmente las ondas de apuja.

Luego de haber averiguado cesto, y luego de haber chequeado b munero

de barras gui-hilos, debe ser deteminada la construccion de b bar e
guia-hilos superior (el de cubierta).

Para esto el rccorrido de la onda de platina sobre el revés técnico cs
seguldo y transmitido al papel puntcado. Las mallas abicertas o cerrva-
das pueden ser detcerminadas, arrancando las ondas de platina.

La construccién hecha por la barra guia-hilos que hace ¢l fondo pucde
también ser determinada por medio de la posicidn en que se cncuentian
las ondas de platina, unos entre otros. Por medio de cllos tambicn se
puede ver s1 las barras sc mueven simultaneamente o en Oposiciol.
Cuando sc prepara un proyecto de discno (ejemplo: Punto 2 x 1| cerrado/
tricot ablerto, ligadura opuesta) hay todavia mas detalles necesarios
tales como:

Tipo de hilado, calidad del hilado, galga de la maquina densidad del te
jido, peso por yarduz, teniendo en cuenta la pérdida de peso por ol aca

bado, etc.
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Andlisis de Discinos Combinados.- El analisis de un tejido de punto

por Urdimbre comicnza por la identificacion de la cara y del reves

del tejido (Fig. 137)

La cara puede scr reconocida por las ondas de aguja especialmente por

la notable aparicncia de las prernas de las mallas.

Por otro lado, el revés técnico, puede ser reconocido por las bajovucl
tas, los llamados pies de mallas, o por las ondas de platina.

Con el fin de analizar correctamente el tejido tal como salc de la ma
quina, es necesario observar la cara del tejido con la ayuda de una

lupa de tal modo que se vea que las cabezas de las nullas sc cncuentran
encima y los pies, por debajo.

Dc este modo, el diseno de la barra guia-hilos que teje la cubiciia
puede ser determinada por medio de las ondas de platina que corren sobre
la superficie res:ultante.

Como hay solamente una cabeza de aguja detras de cada una de las ondas

de platina sobre lua superficie superior del tejido mencionado, y cono

las ondas de platina cambilan de direccion de curso en carso, sc¢ concluyce

que la barra guia-hilos frontal (barra I[) esta tejicndo un 2 x |I.

Con la finalidad de¢ averiguar si las mallas del discno 2 x |1

son dthier
tas 6 cerradas, sc¢ arranca el hilado de una de las ondas de plating,
con un gancho o una aguja curva observando si la onda de platina corre
por dentro o por ftuera de la onda de aguja.

Siguiendo el movimiento del hilado en la onda de agujua, sc¢ puede deter-
minar el recorrido del hilado y de este modo el tipo de malla (abicrta
0 cerrada) .

Cuando ya se ha determinado de que la barra guia-hilos [rontal (barra
II) ha efectuadc ': construccién 2 x 1 de malla cerrada, cnronces sc
debe determinar la construccién de la barra guia-hilos trascra.

En la muestra se puede ver claramente de que la onda de platina de Ll
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Figura 137
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barra guia-hilos posterior corre desde una columna hasta la coluwmnu
vecina de tal modo que é€sta no salta sobre ninguna onda de aguja.
Este también altera su direccion en cada curso. Una vez mas, sc pucde
‘averiguar si la malla es abierta o cerrada arrancando la onda de pla-
tina.
Por lo tanto, la barra I (barra posterior) ha eflectuado ¢l diseno co
nocido como Tricot 1 x 1 de malla cerrada.
El cruzamiento de las ondas de platina de ambas.construcciones (ITicot
1 x 1y 2x 1) nos indican de que tienen un "Ligadura Opucsta'.
La Ligadura Opuesta puede tumbién reconocerse en la cara técnica por
la posicion de las ondas de aguja. Si las mallas se inclinan altcerna-
tivamente con yarios angulos en cada curso, entonces el tejido ha sido
rcalizado con Ligadura Simulténea como ;e muestra en el ejemplo del
Tricot 4x1. 8i las mallas estan rectas o alineadas, entonces nos cn-
contramos frente a una Ligadura Opuestu.
Por lo tanto, la construccién completa es 1llamada:

2 x 1 cerrado/Tricot cerrado

Ligadura opuesta

Proporcién de consumo = 2 x | = 4

I'ricot 3

Este diseno combinado es trabajado con bastante frecuencia y es mds
conocido como '"locknit'.

El diseno represcntado en la Fig. 138 serd analizado del mismo wodo .
Luego de identificar el revés técnico, se chequea la construccion de la
barra guia-hilos frontal. Es facil de obscrvar de que luas ondas de
platina tendidos sobfe la superficic corren en la misma  columna y loe-
go se inclinan alternadamente hacia la izquierda y hacia la derccha.
La construcéién ¢s por lo tanto una cadeneta abierta. Se ve tambicén

que porciones de¢ hilado corren sobre tres columnas y se enlazan o las
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ondas de platina de esta cadeneta abierta. Con el proposito de deter-
minar la longitud de estas porciones de hilado, es recomendable, espe
cialmente para hilos multi-filamentos, insertar una aguja en un parte
en que el hilado corra fuera de la malla (en la bajovuelta) y lucgo
rrancarla. Usualmente cuando se arranca este hilado en la malla de a
gujua el curso siguiente queda destapado.

El andlisis concluye cuando se cuenta el niammero de columnas de las on-
das de platina.

Si solamente hubicse un hilado debajo, se concluiria que se ha usado
un 2 x 1, con dos hilados un 3 x 1 y con 3 hilados un 4 x 1, ctc.

En este caso la onda de platina del diseno de punto es cogido por 3
columnas de cadencta, por lo que se concluye que es un 4 x |.

Tan pronto como sc haya averiguado las construcciones de ambas barra
guia-hilos, se debe chequear si la Ligadura de la cadencta con la
construcciébn 4 x 1 es simultanea u opuesta. Para ésto, la buajovuclta
(onda de platina) Je la construccibn 4 x 1 debe ser comparada von la
sobrevuelta consecutiva (el hilado que corre en la cabeza de la malla)
de la cadeneta, en el mismo proceso de formacion de malla. DBn cl dia
grama de mallas, ilas ondas de platina estdn ubilcadas un curso mas aba
Jo que sus ondas de aguja correspondiente, de tal modo que el lilado
que recorre la onda de aguja de la cadeneta debe ser compurado con la
direccibn de la onda de platina del 4 x 1 en el curso anterior.

En 1la figura A, puede ser visto con bastante claridad, la causua de esta
posicidn separada de las ondas de aguja de la cadeneta y la porcidn del
hilado de la bajovuelta.

En el discrio que cstamos analizando, el ligado de la cadeneta con la
construcciébn 4 x 1 e¢s simul tdnea.

La construccién completa, es por lo tanto, llamada:

Cadeneta Abierta/4 x 1 cerrada



I'igura A
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Ligadura simultinca
Proporcion de consumo = Cadeneta = 1
4 x 1 Y
Este diseno es usuialmente conocido como '"Queens Lord" y su uso de
pende de ciertas cualidades del hilado, del tipo‘de maequina, de la
densidad del tejido, acabado, etc.
Otro modo de analizar estos disenos es como sigue:
Si al cortur una cadenceta de la tela sce obticne un hilado continuo,
una de las barru; usadas estaba tejiendo el punto cadencta.
S1 al cortar dos sc¢ obtienc un hilado continuo otra barra estd tejien
do Tricot 1 x 1 : 1-0-1/1-2-1; si al cortar 3 se obtiene un hilo con-
tinuo la construccion serd un Tricot 2 x 1: 1-0-1/2-3-2 y asi sucesiva
mente.
Estos ejemplos simples: de anidlisis pueden ser aplicados a todas las
formaciones de malla combinadas y puede ser una buena practica para
los estudiantes.

Instrunentos de-Andlsis.- Se considera suficiente disponer de los

siguientes instrumentos:

1. Una lupa de ampliacidén 6x, cuya base es de 25.4x20mms.

2. Un microscopio de ampliacién de 10-30x para andlisis finos como
por ejemplo para determinar el namero de filamentos de las fibras
componentes.

3. Dos agujas especiales para andlisis.

4. Dos pinzas (una larga y una corta)

5. Dos tijeras (una grande y una chica)

Un cuenta-hilos para contar el numero de columnas y cursos.

7. Una cinta métrica para medir la longitud de la tela a analizar.
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DISENOS DESARROLLADOS EN PLANTA

Enhebrado de los hilados de Urdimbre y preparacién de la miqui

na para un perfecto tisaje.- Cuando un telar ha terminado la

pieza y con ella el consumo de los hilados de urdimbre, hay
que proceder a la limpieza de todos sus Organos y mecanisnos.
Se debe revisar la fontura de agujas, pinceando* las mismas

a fin de que guarden un perfecto paralelismo entre los guia-
hilos que las cruzan, con lo que aseguramos la perfecta ela-
boraci6én de nucvas piezas tejidas. Se deben lubricar los co-
jinetes y todas las superficies de deslizamiento. Seguidamen-

te se quitan las barras de guia-hilos de la maquina y se co-

* Pinceado : Accidn de alineado efectuado con una pinza. Debi-
do a que los hilados varian en tensidn, éstos con el continuo
trabajo van desnivelando las agujas o desalineadndolas hacia a-

delante o hacia atréas.
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loca el daltimo de cllos en posicion horizontal, mediante los
soportes o ganchos que aseguran su estabilidad y permiten un
perfecto cnhebrudo de los guia-hilos. A continuacidn se desa
rrollan los hilados del plegador de urdimbre pasindolos por en
cima del eje tensor correspondiente (Ver apéndice), que se hace
descender unos 12 a 15 centimetros por debajo de los guiu-hilos.
Los hilados estan dispuestos paralelamente en los carretes que
en conjunto forman el plegador y, para mantenerlos en tal posi
cién estdn unidos en su parte extrema por dos tiras de papel cn
gomado, opcracion que se clectaa al terminar de urdir cada ca-
rrete.

Para enhebrar los hilados se utiliza un pequefno aparato que es
1lamado peine de enhebrar (Figura I). Este consta de tres par-
tes : '"a'" son unas agujas de barba o de ganchillo, de galga mu
cho mas fina que la midquina, que estdn unidas al cuerpo 'b'" por
su extremo acodado que se introduce dentro de unos agujeros

que tiene dicho cuerpo. El soporte ''¢'" es de fijacidn y se uti
liza para que una vez introducido el peine de enhebrar dentro
de los agujeros de los guia-hilos (Figura II) los retenga es
esta posicién, permitiendo con ello enhebrar los hilados.

Es mas facil introducir el peine dentro de los guia-hilos si
estd é€ste algo inclinado, cosa que resultard muy dificil si
se¢ intenta pasar todas las agujas a la vez.

Una vez pasado el peine se coge un trozo de papel engomado y

se mantiene tirante junto con los hilados en €l pegados, sujec
tando con la mano izquierda los hilados sueltos del extremo o
puesto del papel. Igual que con las agujas, los hilados se in-
troducen algo inclinados, entrando el primero de la izquierda

Y a medida que se va girando la mano irdn entrando correlativa
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mente los siguicntes dentro de las agujas. Se dd una pequena in
clinaci6n al papel de goma a fin de que los hilados tirantes

se aprieten contra el tallo de las agujas y, levantando suave-
mente la mano derecha, quedardn prendidaz los hilados dentro

de los gancho, tal como aparece en la Figura II[, Si la inclina
cién que se dia al papel engomado es excesiva, puede ocurrir que
el hilado quede prendido dentro del gancho de dos agujas conti
guas, lo que ocasionard el desfibrado o rotura del mismo en el
momento que quitcmos el peine de enhebrar.

Si el desplazamiento que se da la papel engomado para prender
los hilados dentro de los ganchos en hacia la derecha, el pri-
mer hilado tendra que colocarse a la izquierda de la primera a
guja ; y si el desplazamiento es hacia la izquierda, colocare
mos el primer hilado a la derecha de la misma.

Una vez prendidos los hilados se hace girar el soporte ''¢' has
ta que quede en la posicién punteada de la Figura ], y dando al
peine de enhebrar una ligera presi6n hacia el interior, saldra
perfectamente de entre los guia-hilos y dejara enhebrados los
hilados que contenian los ganchos. Con el descenso del peine de
enhebrardebe también descender el papel engomado, procurando que
la tensi6n del hilado sea constante, ya que si se aflojara se
despasaria muy facilmente.

Una vez que el peine se encuentra libre, se corta el papel cngo
mado y se estirun los hilados por el extremo opuesto.

Cuando se tiene prdctica en esta operacién se pueden enhebrar
perfectamente 200 hilados por minuto.

Una vez enhebrada toda la barra de guia-hilos, se jalan los hi-
lados en grupos de 6 a 7 soportes (nGmero de agujas por pulgada)

de agujas, hasta que alcancen una longitud de 20 a 30 cm. Se co
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loca la barra de guia-hilos cn su posicién normal o de trabajo,
fijandola por mcdio de los resortes a las varilla de cmpuje.
Cuando el enhcbrado de las barras guia-hilos no es completamen-
te lleno, como ocurre con todas las muestras de calados, es a-
consejable suprimir , en el peine enhebrador, todas las agujas
que correspondin a los guia-hilos que han de quedur vacios.

Iniciacién del tisaje.- En las maquinas tricotosas, como todas

ellas estan provistas de platinas, se puede empezar a tejer la
primera pasada sin inconveniente alguno. Los hilados de las ba
rras guia-hilos enhebradas cuelgan de los guia-hilos unos 20
cms. La maquina se encuentra en la posicién de la Figura 44 y
las barras guia-hilos se encuentran sobre un eslabén de primer
tiempo.

Se hacen girar los volantes de la midquina hasta que ésta se en-
cuentre en la posicibén de la [Figura 50. Las barras de guia-hilos
han pasado a segundo tiempo, encontrandose detras de las agujas
y éstas han hecho la segunda subida para asegurar el paso de la
recogida sobre el tallo de la aguja. Estando los hilados flojos
hacia el exterior, esta recogida no es segura, por lo que es a-
consejable tensar dichos hilados con la mano, dandoles un movi-
miento de descenso a fin de que, al bajar las agujas, queden
prendidos dentro de sus ganchos.

La segunda y tercera pasadas es aconsejable hacerlas a mano, si
guiendo en cada una de ellas el mismo proceso que en la unterior.
Obtenidos unos 8 6 10 cms de tejido, con la maquina en marcha,
pero a velocidad reducida, se puede parar la misma para cortar
los cabos sobrantes y fijar la tela al plegador de tejido.
Cuando en la mdquina se trabaja con mas de una barra de guia-hi

los, el proceso de enhebrado es idéntico; y si dichas barras
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se encuentran completamente llenas se pueden ir colocando suce-
sivamente despucs de que cada uno de ellos haya tejido unos cen-
timetros.

Cuando el enhebrado de las barras es incompleto, por tratarse de
calados, es aconsejuble iniciar la primera pasada con dos barras
a la vez, pero hay que tener presente que la posicién inicial de
las dos barras cntre si ticne que ser perfecta.

Una vez iniciado el tisaje se procede al control de consumno de -
ambas barras guia-hilos.

Si se trata de un tricot cuyo ligado sea idéntico en ambas ba
rras, se procede de la siguiente forma :
Se coge una longitud conocida, unos 20 cm. y partiendo del extre
mo de los guia-hilos, se marcan con un l4piz de color unos hila-
dos de cada barra, poniéndose en marcha la mdquina. Si las dos -
senales marcadas no coinciden al formar malla, es senal de que -
la presibn que ejercen los frenos sobre los respectivos plegado-
res es diferente, siendo preciso igualarla a fin de asegurar que
ambos plegadores se terminen simultianeamente. Para saber si convi
enc aflojar o upretar los tensores de los plegadores respectiva-
mente de menor a mayor consumo, €s necesario comprobar antes la
densidad de mallas por centimetro para asegurarnos si es la dese
ada. Si la proporcibén de consumo de las dos barras guia-hilos es
diferente marcaremos dos medidas proporcionales a ambos consumos.
Por ejemplo, sea un ligado '"'Locknit'' cuyo consumo es de 4 a 3 pa
ra ambas barras, se tomarda como medida conocida 18 cms para la -
barra de menor consumo y 24 cms para la barra de mayor consuo,
se marcaran dichas medidas sobre los hilados de los dos plegado-
res y tienen que coincidir durante el tisaje las dos a la vez.

Es aconsejable durante el urdido de los carretes, colocar sena -
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les de control, consistentes en papeles numeradas que correspon-
den a medidas proporcionales al consumo de cada barra y que ten-
dran que salir a la vez si1 el reglaje del tensor es perfecto, sc
nalandonos que se ha adelantado o retrasado uno de ellos en el ca
so de no coincidir dichas senales.

Antes de apretar o aflojar los tensores es necesario comprobar la
densidad de mallas por centimetro.

Es muy raro que las piezas tengan todo el hilado que conticne un
carrete, ya que para evitar frecuentes enhebrados se llenan éstos
a tope, acostumbrandose a cortar las piezas en una longitud de
30 4 40 metros para que rcsulten mas manejables y faciles de aca-

bar.

Desarrollo de Disenos. Costos. Usos..- A continuacién

se presentarda todos 1los detalles necesarios en la fa-
bricaciébn de cada uno de los disenos.

En 1o relacionado a costos,no se ha hecho un estudio
de Costos Directos, Indirectos ni Costos Financieros,
pero como una manera de guia basada en nuestra expe -
riencia obtenida es que para cada ensayo de tela hecmos
indicado los costos y utilidades brutas posibles a ob-
tener en cada una de ellas. Los costos se efectuaron
cuando el cambio del délar estaba en 852 soles ({ines
de Octubre 1982).

Descripcibén de la lloja de Costos.-

A. Materia Prima.- Se refiere al precio unitario por
kilo del material que se ha empleado en un 100% en
el tejido. En el caso de que se usen diversos mate-
riales, ¢l precio unitario sera calculado segan los

porcentajes de participacibn en la composicion del te



-158-

jido. Estos porcentuajes de participacidn, se calcu -
lan aplicando la proporcidn de consumo de cada di -
seno. Como ejemplo damos la siguiente aplicacion
% = Proporcién de consumg x N°de hilos enhebra
dos x Titulo del hilado
EJM
Barra I : Cadena : 101/121
Material : Nylon 45/8 De
linhebrado : Lleno
ﬁarra I1 : Cadena : 232/101
Material : Poliester 50/1 De
Enhebrado : 1 1lleno - 1 vacio

Barra I = 3 x 1 x 45 = 135

Barra II =4 x 1/2 x 50 = 100

235
PorcentajeBarra [ = (135/235) x 100 = 57.44 %
Porcentajey, vay 1= (100/235) x 100 = 42.55 &

Por lo tanto,

X, = 57.44 % del precio del Nylon

X, = 42.55 % del pre;io del Poliester
Total = Xy o+ X,
Gastos Financieros.- Las adquisiciones de materia pri

ma, por lo general, son a Crédito, el cual genera un
interés sobre el precio de contado y que actualmente
es del 6 % mensual sobre el precio pactado. A este 1n-
cremento se le considera como gasto financiero, el cu-
al afecta al precio unitario de la manera siguiente

y =( x1 + X, ) . 1.06

Merma de Tejeduria.- Es-.aquella que se obtiene en los
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sigulentes casos
Después de un enhebrado, en los sobrantes de los rollos ur
didores, muestras pdara almacenar, etc. El porcentaje como

resultado de muchas experiencias en este caso es del 5%. [n

tonces el precio anterior sera

z = y/0.95
D. Costo Total de Materia Prima.- Este se obtendra de z.
E. Costo de Tejeduria.- Son aquellos gastos que correspon -

den a Energia Eléctrica, lubricantes, pago de operarios,

urdido y otros gastos incidentes en la produccién de te-

jidos. Debido a la dificultad que serfia costear o prorra

tear para cada diseno, se ha decidido tomar un costo pro

medio que seria compensatorio entre los costos menores

de un diseno simple y los costos mayores en un disefo com
plicado. Como resultado de muchas experiencias considera

remos un costo promedio de tejeduria de 1200 soles/kg pa

ra cualquier diseno elaborado.

F. Costo Total Crudo.- Es el costo total de materia prima

mas el costo de tejeduria. Entonces el precio se incre-

mentara en z + 1200

G. Costo de Acabado.- Es el costo que cobra la empresa dec

servicios por realizar el acabado de las telas. El pre-
cio promedio del acabador es de 1500 soles/Kg de tela
terminado. El1 sub-total que se obtendria serd
z + 1200 + CA
H. Merma de Acabado.-Es aquella que se obtiene de la dife-
rencia de los kilos de tela cruda y los kilos de tela ua-
cabada. Esta merma es la que lleva la tela cruda a los

acabados, tales como aceites, parafinas, impurezas, man-
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chas de grasa, ctc.

/]

® = Kgs en crudo - Kgs en acabado x 100

Kgs en crudo

Costo de Fubricaci6bn.- Es el sub-total obtenido en G 1n

crementado con la merma de acabado

C.F. =((z + 1200 + CA) /(100 - %$MA)) x 100

Castigo por Scpunda.- LEs el porcentaje que se agregua al
costo de la tela de primera, cuando por errores no con-
trolubles se ha obtenido tela de segunda, lua cual se ven
de a un costo menor, que lOgicamente para que no ocasio-
ne pérdidas, se carga el déficit a la tela de primera,.
En este caso y para todos los disenos el porcentaje pro-
medio establecido es del 4.8 %. Por lo que el sub-total
por kilo sera

C.F. x 1.048

Rendimiento.- Es el cociente obtenido de la divisidn de

los metros obtenidos del acabador entre los kilos de te-

la cruda y que sirve badsicamente para obtener el precio

por metro de tela.

Precio por metro = Precio por Kilo

Rendimiento (Mt/Kg)
Que es asi como se le cotiza al confeccionista.

Utilidad.- Estd en relacidén al mercado, el cual depende

de la originalidad, aceptabilidad , competencia y deman-
da del articulo. Esta utilidad debe variar entre un mini

mo de 20% y un maximo de 100%.
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5,3.) Tejidos Tricot

9

5.3.1.1 Articulo\ : Locknit o Jerscy de Nylon

Material :  Nylon scmi-mate 20/1 De.

Maquina : Liba K3 7

Galga - 28 agujas/pulgada

No. de Barras - 2

Cadena - :  Barra I = 101/121
Barra II = 232/101

Ligadura 2 Opuesta

Enhebrado : lleno

No. de Hilados : 2300 hilos por barra

Velocidad de Pro-
duccion : 700RPM
Proceso de Acabado : tenir, fijar y cortar orillos

Construccion.- Tricot 2 x lcerrada/Tricot 1 x 1 cerrada/liga-

dura opuesta.

Proporcién de consumo.- 101/121 = 3

232/101 4

DIAGRAMA DE 'LTIGADURAS
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HOJA DE COSTOS

LOCKNIT O JERSEY DE NYLON

! % P.U./Kg (Soles)

I| SUB-TOTALLS

" MATERIA PRIMA

|. Nylon Semi-Mate 20/1 g

5220 + 16%

GASTOS FINANCIEROS

0418.5

MERMA EN TEJEDURIA

COSTO TOTAL DE M.P.

6756.3

COSTO DE TEJEDURIA

1200

COSTO TOTAL CRUDO
(0STO DE ACABADO

7956.3

1500

9456.3

MERMA DE ACABADO

COSTO DE FABRICACION

9954.0

CASTICO POR SEGUNDA

'4.8

SUB-TOTAL POR KILO

10431.8

RENDIMIENTO (Mt/Kg)

20.2

COSTO POR METRO

UTILIDAD

20

619.7

CRUDO

ACABADO

ANCHO

200 cm

150 cm

~ DENSTDAD

34.7 gr/r_nt2

33 gr/mt2

RENDIMI ENTO

19.2 mt/kg

20.2 mt/kg

USOS RECQMENDADOS. - Forro para proceso de bondeado.




YERSEY DE NYLON

YERSEY DE NYLON (Peoliester 50De)
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573.1.2 Tejidos de Pelo por Urdimbre.- Sc 1llama tejido de pelo a aquel

que tiene las bajovueltas u ondas de platina de gran longitud

y se desplazan como minimo tres agujas. Se confeccionun las
prendas haciando servir de cara el™revés del tricot (excepto

el diseno "antilope) el cual por efectos de refraccion dec la
luz, aparece muy brillante y parecido al satén.

La denominacion popular de este tejido es la llamada "piel de
angel'" y sc presta a muchas combinaciones. Dandole un acaba-
do normal puede servirnos de fondo para confeccionar ropa in-
terior de maxima calidad, y sometiendo el revés del género a un
afelpado y tundido quedard de una calidad extraordinaria, com-
pletamentc regulalg_sin que. aparezcan en el revés las clasicas
bajovueltas de urdinbre. La diferencia de brillo en ambas carus
es notablc.

En estos disenos la Ligadura es Opuesta, es decir quec las direc-
ciones de las mallas y de las bajovueltas son siemprc opucstus,
qudando completamente verticales las hileras de mallas formadas.
Se fabrica de este modo para que se pueda lograr un mayor eflec-
to de perchado.

En este campo, hay dos métodos para la construccioén del tcjido

- la formacion positiva del pelo y la formacion negativa dc és
te. La formacidn positiva consiste en los tejidos de rizo y de
peluche doble. Ambos métodos requieren una maquina especial.

Se efectia la formacibén negativa del pelo en maquinas ‘I'ricot con
vencionales con dos sistemas de construccion: uno para levantar
el pelo durante el acabado y el otro para sobrcalimentar el hila
do de pelo. El primer método da lugar a tejidos cepillados,
tejidos con los bucles levantados, terciopelo acanalado, y pama-

za. El segundo método, el de sobrecalimentar cl hilado de nelo,



se presta a varios tipos de rizo y prendas tipo ''buzos'' para
deportes. Un ejemplo de este tipo es el disefio 'buzo'.

Si disponcmos de 3 barras guia-hilos podemos lograr tejidos

de calidad superior, haciando con 1a barra I y IT ligados de
Tricot opuestos y simétricos, y con la barra IIl, bajovueltas
largas que nos servirdn de cara para la confeccién. Ejemplo:
Plush de Acetato.

Como nota final para estos ligados, diremos que las bajovuel tas
Largas se tejeran siempre con la Gltima barra de guia-hilos que
crucec a luas agujas en primer tiempo.

Pueden producirse tejidos para toallas de 100% algoddn, es de-
cir, que cl tejido de fondo puede ser de un material de {ila-
mentos continuos sintéticos y los hilados de pelo de algodon.
La ventaja de esta construccidn es que se sujecta el pelo fimme
mente, la construccién no se parte, es estable y no se deshila
cha, de manera que en algunos casos no hay necesidad del doblu
dillo, la produccidn es considerablemente mayor que la que tie-
ne un telar de tejido plano, los costos de mano de obra son me-

nores y hay una menor inversion de capital.
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Articulo : Plush de Acetato
Méquinu : KARL MAYER KC4

Galga : 28

No. de Barras : 3 B

Barra [

Miaterial : Nylon semi-mate 20/1 De
Cadena : 101/121

Barra 11

Material : Nylon semi-mate 20/1 De
Cadena : 121/101

Barra III

Material : Acetato brillante 75/20 De
Cadenai : 103/563

Enhebrado : LLeno en las tres barras
Barra [ y Barra II : Ligadura opuesta

Barra [I y Barra [II: Ligadura opuesta
Barra I y Barra III : Ligadura simultanea
Velocidad de Produccién : 500RPM

Proceso de Acabado: Tenido, tundido y perchado

Variante en el Acabado:

Si el tenido es efectuado luego del tundido y del perchado,
se produce un tejido denominado ''Piel de Potro'.

Construccion:

Cubierta : Tricot 5 x 1 cerrado
Fondo : Tricot 1 x 1 cerradb/tricot 1 x 1 cerrado
/Ligadura opuesta.

Proporcién de consumo:

Barra 1 : 6
Barra I1 : 6

Barra 111 : 14 + 40% = 19.6
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Diagrama de Ligaduras
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HOJA DE COSTOS

ARTICULO : PLUSH DE ACETATO
_ 4 || P.U./Kg (Soles) SUB-TOTALES |
[ MATERIAS PRIMAS : | = S
1 Nylon Semi-mate 20/1 Dd 7 || 5220 + 16% 423.86 |
2. Nylon Semi-mate 20/1 D¢ 7 [| 5220 + 16% 423.86 _
3. Acetato Brillante m | -
75/20 De 86 || 3770 + 16% 3760.9 e
| ] 4608.62 e
GASTOS FINANCIEROS 6. e i)
] ! 4885.0
:NERMA EN TEJEDURIA 5 | N _ I
| C0STO TOTAL DE M.P. 5142.1
* COSTO DE TEJEDURIA ol 200 ooV
C0STO TOTAL CRUDO ] : L 632,17 |
COSTO DE ACABADO 2000 I
e ) 8392.1 K
| MERMA DE ACABADO |20 | ]
COSTO DE FABRICACION 042700 ]
| CASTIGO POR SEGUNDA  |4.8 | -
SUB-TOTAL POR KILO - o 10928.15 .
RENDIMIENTO (Mt/Kg) .55 - i
| COSTO POR METRO ‘ 2401.8 I
Ir_lifi\b—_wm“-—»WM_M 20 | —_-__— e 2882.15 ]
ESPECIFICACIONES TECNICAS
L CRUDO ACABADO
AN 200 cm 150 cm .
"-'—-D—E-@._D.‘.AD ~ 183.1 gr/mtz 146.5 gr/mtz
L RENDIMIENTO 3.64 mt/kg 4.5 mt/kg

USOS RECOMENDADOS. - Batas Unisex. Con un apresto adicional pucde ser utilizado

como tela para muebles.



PLUSH DE ACETATO

PIEL DE POTRO
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Articulo Antilope

Maquina LIBA K 3

Galga 18 agujas/pulgadas

No de Barras 2 -

Barra 1

Material Acetato mate 55/15 De (sobrealimentado)
Cadena @0 102/343

Enhebrado lleno

Barra II

Material Nylon seﬁi—mate 45/8 De
Cadena 121/101

‘Enhebrado 1lleno

Barra I y Barra II : Ligadura opuesta
Velocidad de Produccién : 600 RPM

Acabado: Pre-fijado (pasado por la rama), ligado de la

cara técnica del tejido (accidn mas suave que

el perchado), teniido y tennofijado.

Construccion:

Tricot 1 x 1 cerrado/tricot 3 x 1 cerrado/

Ligadura Opuesta

Proporcién de Consumo = Barra I = 5 + 40% = 7

Barra I1I 3 3

Sobrealimentacidon

Diagrama de Ligaduras
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HOJA DE COSTOS

_ -
s | _P.U./Kg. (Soles) SUB-TOTALES
MATERIAS PRIMAS | -
|, ACETATO MATE 55/15 De 74| 3025 + 168 3369. 22
2. NYLON SEMI-MATE 45/8 De| 26| 4450 + 16% 1342.12
] 4711.34
| GASTOS_FINANCIEROS 6 ]
_ 4994..0
MERMA EN TEJEDURIA | s/
QOSTO TOTAL DE M.P. 5256.9
(0STO DE TEJEDURIA 1200
0STO TOTAL CRUDO 6456.9
C0STO DE ACABADO 2000
SUB-TOTAL 8456.9
| MERMA DE ACABADO [ 15
(OSTO DE FABRICACION | 9949. 25
CASTIGO POR SEGUNDA 4.8
SUB-TOTAL POR KILO 10426. 8
RENDIMIENIO (Mt/Kg)  [4.2]
(0STO POK METRO 2482.6
o a0 | 2979. 1
—— R e e — i =
ESPECIFICACIONES TECNICAS
CRUDO ACABADO
ANGHO 200 cm 150 cm
DENSIDAD 186.4 gr/mt° 158.47 gr/mt°
RENDIMIENTO 3.6 mt/kg 4.2 mt/kg

USOS RECOMENDADOS. - Ropa de vestir.




ANTILOPE




BUZO




Articulo Satilén
Maquina LIBAK 3
Galga 28

No. de barras: 2

Material 100% nylon 45/8 De
Barra I

Cadena 101/121

Barra 11

Cadena 453/102

Barra I y Barra II : Ligadura Opuesta
Enhebrado Lleno

Velocidad de Produccidon : 450RPM

Acabado Tefiido y termofiajdo, engomado de 1los
orillos.
Construcciodn: Tricot 4 x 1 cerrado/tricot 1 x 1 cerrado/

Ligadura opuesta

Proporcidon de Consumo: Barra I = 1

Barra II 2

Diagrama de Ligaduras
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HOJA DE COSTOS

ARTICULO : SATILEN
| % | p.u/Kg. (Soles) SUB-TOTALLS
MATERIA PRIMA |
Nylon Brillante 45/8 De | 100| . 4450 + 16%
| GASTOS FINANCIEROS 6
- 5471.7
MERMA TEJEDURIA 5 -
COSTO TOTAL DE MATERIA PRIMA 5759.7
(OSTO DE TEJEDURIA 1200
USTO TOTAL CRUDO 6959. 7
COSTO DE ACABADO 1500
| 8459.7
| MERMA DE ACABADO 5
| COSTO DE FABRICACION 8904.95
CASTIGO POR SEGUNDA 4.8
SUB-TOTAL POR KILO 9332.4
RENDIMIENTO (Mt/Kg) 7.19
COSTO POR METRO 1292.5
_UTILIDAD ' 20 1557.56
, o
ESPECIFICACIONES TECNICAS
o CRUDO ACABADO
ANCHO 200 ca, 150 cm
DENSIDAD 97.58 gr/mt® 92.7 gr/mt’
| RENDIMIENTO 6.83 mt/kg 7.19mt/Kg

USOS RECOMENDADOS.- Ropa TInterior, Camisones de dormir, Batas.
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Articulo - BUZO

No. de Barras : 3

Enhebrado : 1leno en las 3 barras
Barra 1

Material : Nylon Brillante 45/12 De
Cadena : 101/121

Barra II

Matcrial : Acetato Brillante 75/20 De
Cadena + 4400

Barra 111 .

Material : Nylon Brillante 45/12 De
Cadcna 1 232/101

Barra 1 y Barra II: Ligadura simultanea

Barra II y Barra III: Ligadura opuesta

Barra I y Barra III : Ligadura opuesta

Acabado

Tejido, tundido, perchado y termofijado.

Construccidn.-

Cubierta : Tricot 2 x 1 Cerrado

Fqndo : Hilado de trama/tricot 1 x 1 cerrado
/ligadura simul tdnea

Proporcidn de consumo:

Barra 1 : 6
Barra II : 7.5 + 40% = 10.5

Barra III : 8
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En este disefio se logra que la cara técnica sea 100% Nylon

y el revés 100% acetato. Esto es conseguido solamente cuando
se trabaja a modo de sandwich, es decir que se hace tejer un
hilado de trama sobrealimentado en la segunda barra, el ligado
de la barra I y III impiden que la fibra de la barra II pase

a la cara, lograndc que el acetato aparezca s6lo en el revés

del tejido, el cual es perchado.

Diagrama de Ligaduras

B-IIT
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HOJA DE COSTOS

USOS RECOMENDADOS.

- Buzos deportivos.

¢ P.U./KILO (Soles) SUB-TOTALLS

MATERIAS PRIMAS =
1.NYLON BRILLANTE 45/12
' De 19' 4450 + 16% 980.8
2 .ACETATO BRILLANTE

75/20 De 55.6 3770 + 16% 2431.5
3. NYLON BRILLANTE

45/12 De 25.4 4450 + 165 1311.15
SUB-TOTAL 4723 .45
GASTOS FINANC1EROS 6
SUB-TOTAL 5006 .86
MERMA DE TEJEDURIA 5
COSTO TOTAL DE M.P. 5270.37
COSTO DE TEJEDURIA 1200
COSTO TOTAL CRUDO 6470.37
COSTO DE ACABADO 2000
SUB-TOTAL 8470.37
MERMA DE ACABADO 20
COSTO DE FABRICACION 10587.97
CASTIGO POR SEGUNDA 4.8
SUB TOTAL POR KILO . 11096. 2
RENDIMIENTO (Mt/Kg) 3.89
COSTO POR METRO 2852.5
UTILIDAD 20 3422.98

ESPECIFICACIONES TECNICAS
CRUDO ACABADO

ANCHO 200 cms. 150 cms.
DENSIDAD 214.02 gr/mt? 171.22 gr/mt’
RENDIMIENTO 3.11 mt/Kg 3.89 mt/Kg



SATILEN
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Articulo :  Corduroy
Maquina :  KARL MAYER KC 4
Galpa . 28

No. de Barras : 3

Material : 100% Nylon Brillante 45/12
Barra I

Cadena : 101/121

Enhebrado : 1lleno

Barra Il

Cadena : 453/102

Enhebrado : 1 1lleno-1 vacio

Barra III

Cadena : 100/011

Enhebrado : 1 1leno-3 vacios

Barra I y Barra II: Ligadura opuesta

Barra Il y Barra III: Ligadura opuesta

Barra I y Barra III : Liéadura simul tanea

Velocidad de Produccion = 350 RPM

Acabado: tenido, perchado (s6lo se levanta cl pelo), ter-

mofijado y bondeado con Jersey de Nylon.

Construccion:
Cubierta :  Cadeneta abierta
Fondo : Tricot 4 x 1 cerrado/tricot 1 x | cerrado

/ligadura opuesta.

Proporcion de consumo:

Barra 1 N §) =06

Barra 11 : 12+40%

16.8

i

Barrva 111 : 5.5 5.5
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Diagrama de Ligaduras
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HOJA DE COSTOS

ARTICULO : CORDUROY

% P.U./Kg (Soles) SUB-TOTALLES
MATERIA PRIMA
NYLON BRILLANTE 45/12
Dc 100 4450 + 106%

GASTOS FINANCIEROS 6

SUB -TOTAL 5471.7
MERMA DE TEJEDURIA 5

COSTO TOTAL DE M.P.. 5759.7
COSTO DE TEJEDURIA 1200 .

COSTO TOTAL CRUDO 6959.7
COSTO DE ACABADO 2000

SUB-TOTAL 8959.7
MERMA DE ACABADO 10

COSTO DE FABRICACION 9955,
CASTIGO POR SEGUNDA 4.8

SUB-TOTAL POR KILO 10433.0
RENDIMIENTO (Mt/Kg) 3.35

COSTO POR METRO 3114.34

UTILIDAD 20 3737.2

o

ESPECIFICACIONES TECNICAS

CRUDO | ACABADO
ANCHO : 200 cms. | 150 cms.
DENSIDAD 220.9 gr/mt® 198.84 gr/mt?
RENDIMIENTO 3.015 mt/Kg 3.35 mt/Kg

USOS RECOMENDADOS.- ROPA DE VESTIR




CORDUROY
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5.3.1.3 Tejido Atlas

Articulo : lantasiaen Nylon
Material : Nylon semi-mate 45/8 De
Maquina : KARL MAYER KCY

Galga y 28 agujas/ﬁalgada

No. de Barras : 3

Barra I

Cédena : 101/122/233/344/455/566/677/787/766/
655/544/433/322/211

Enhebrado : 4 llenos-4 vacios

Barra 11

Cadena : 232/101

Enhebrado : 1lleno

Barra [11

Cadena 1017121

Enhebrado : 4 vacios-4 llenos

Barra I y Barra II : Ligadura Opuesta

Barra II y Barra III: Ligadura opuesta
Barra I y Barra III : Ligadura simultéanea
Velocidad de Produccidn: 500 RPM
Acabado:
1. Tenido - Suavizado y secado (muestra roja)
2. Tenido - Termofijado (muestra celeste)
3. Estampado con Pigmentos
Proporcidon de Consumo : Barra I : 42
Barra II : 4

Barra III : 3

Construccién:

Cubierta : Tricot 1 x 1 cerrado/Tricot 2 x | cerrado/



=XANTASIA EN NYLONw=

B III

IX
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IIOJA DE COSTOS

USOS RECOMENDADOS.- Ropa de vestir.

ARTICULO : FANTASIA EN NYLON
- 5 P.U./Kg (Soles) SUB - TOTALLS

~ MATERIAS PRIMAS -

| NYLON SEMI-MATE 45/8 Dé 100 4450+ .16% | o
GASTOS FINANCIEROS 6

| _ ~ _s471.72 |
MERMA DE TEJEDURIA 5

| COSTO_TOTAL _DE M.P. 57597
COSTQ DE TEJEDURIA 1200 o
COSTO_TOTAL_CRUDO 69597 ]

_COSTO _DE_ACABADO 1500
SUB-TOTAL 8459.7
MERMA DE ACABADO 5
COSTO DE FABRICACION 8904 .95
CASTIGO POR SEGUNDA 4.8

- SUB-TQTAL POR KILQ e Q332 4

| RENDIMIENTQ (Mt /Kg) 6.53
COSTO POR _METROQ N (e 1429 .1

| UTILIDAD 20 . 1714.98

ESPECIFICACIONES TECNICAS

i CRUDO ACABADO

| _ANCHO o 200 cms 150 cms o
DENSIDAD 107.4 gr/mt? 102.0 pr/mt?
RENDIMIENTO 6.2 mt/Kg 6.53 Mt/Kg
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5.3.1.4 Trejidos- calados 6 de Redecilla.- El calado es siempre cl resul-

tado de dos hileras de mallas contiguas que no estan unidas en-
tre si por bajovueltas.

llay que tencr presente que a pesar de los calados que aparecen
en el tejido, todas las agujas han de tener alimentacion cons-
tante y han de disponer por lo tanto , de un hilado. Nunca nos
ha de quedar interrumpida la alimentacién de una aguja por gran
de que sea el calado. La longitud de éste dependec Unicamente
del ndmero de cursos en que dos hileras de mallas contiguas no
estan unidas entre si. La anchura depende del acabado o apres-
to.

El enhebrado de las barras guia-hilos es el calculo fundamental
de todas las muestras de calados y es de capital importanci:

la posicibn relativa que tengan los hilados de ambas barras en-
tre si.

Utilizando dos barras gula-hilos con un enhebrado de un lleno y un
vacio, podemos producir una enorme cantidad de mucstras caladas,
conocidas con el nombre de muestras de redecilla.

Es nomal en estos tejidos que todas las pasadas del ligado te
jan en sentido contrario, o sea en direcciones opuestas en a-
bas barras. Si esto ocurre en primer tiempo las barras han de
encontrarse superpuestas, o sea han de entrar dos hilados por
el mismo espacio que hay entre dos agujas. El enhcbrado de la
barra puede ser a su vez de dos llenos, dos vacios, tres llenos,
un vacio, etc., cosa que depende del ligado escogido. No cs
condicidn indispensable que el enhebrado de ambas barras guia-
hilos sea complementario, .es decir que la suma de los hilados
enhebrados cn las dos barras, correspondia a una barra llena, pu

diendo darseles en conjunto mayor o menor cantidad. En el pri-
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mer caso cxistirdn agujas que seran alimentadas a la vez por
dos hilados mientras que en el scgundo habra forzosamente agujas
que no trabajaran nunca. De la perfecta coordinacion entrec el
diseno y el enhebrado obtendremos los calados que, por su forma,
podran ser rectangulares, ovalados o hexagonales, adquiriendo
definitivamente estas formas después del acabado. No se acon-
seja enhebrar la maquina de una manera determinada sin hacer
antes un csquema previo y convencernos de que la aguja que te-
ja una vez malla estara alimentada de continuo en el transcur-
so de un disefo. Si se alimenta constantemente una o dos agu-
jas con el mismo hilado, se produciran cadenillas o grupos de
mallas separadas entre si, las cuales, segin el enhebrado de la
barra podrin ser parciales 6 totales en el segundo caso. LEllo

permite un nGmero enorme de posibilidades en estos tejidos.
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Articulo : Malla mosquitero

Maquina :  KARL MAYER KC 4

No. de Barras : 3

Material : 100% Nylonq45/8

Barra I : 10/12/10/12/23/21/23/21

Barra II :23/21/23/21/10/12/10/12

Ligadura : opuesta

Enhebrado : calado én ambas barras guia hilos:

1 1leno-1 vacio
Acabado : tenido, fijado, aprestado (para darle
cuerpo)
Velocidad de Produccién : 600 RPM
Al tejido obtenido se le denomina tambiéﬁ redecilla de 4 pusadas.
Para este tejido se elaboran primero 4 pasadas de tricot y lucgo
una de Atlas en la misma direccidon que la ultima que cierra el
calado. A continuacidn de esta Gltima se elaboran otras 4 pusa
das que desplazan la base de una barra.y de una hacia la dercecha
en la barra contigua. Una nueva pasada de Atlas cierra el se-
gundo calado y con ella sc completa el diseno, dejandosce las ba
rras en la posicibon inicial.
Proporcidon de Consumo.- Barra I = 24 = |

Barra II 24 1

Diagrama de Ligaduras
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HHOJA DE COSTOS

ARTICULO : MOSQUITERO
s P.U./Kg (Soles) SUB-TOTALES

MATERIA PRIMA : | - .
NYLON SEMI-MATE 45/8 | | .
De | 100 4450 + 165 | ]
(GASTOS FINANCIEROS | 6 ., .
SUB-TOTAL N | Tsari.7
MERMA DE TEJEDURIA | 5 I ) o
COSTO TOTAL DE M.P. | | | s7s9.7
COSTO DE TEJEDURIA | |  1z00 T T
COSTO TOTAL CRUDO | ) ] L 6959.7

E ACABADO _ | 1500 | .
SUB -TOTAL 18 S | 8459.7
MERMA DE_ACABADO * |
COSTO DE FABRICACION | | B 8459 .7
CASTIGO POR SEGUNDA | 4.8 B i
| SUB-TOTAL POR KILO | 8865.77
| RENDIMIENTO (Mt/Kg) |21.73 |
| COSTO_POR METRO ] 107.99
UTILIDAD | 20 | - 489.6

ESPECIFICACIONES TECNICAS
CRUDO ACABADO

USOS RECOMENDADOS .- Mallas mosquiteros.

* Se considera la merma de acabado nula,

ya que el peso es compen-

sado, porque luego de teflirse se le da un apresto especial para

darle cuerpo.



MOSQUITERO
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5.'3.1.5 Ligamentos de Trama.- Se designa con el nombre de trama a a-

quellos tcjidos obtenidos con dos barras guia-hilos como mini-
mo, en los que el que cruza primero a las agujas, o sca la ba-
rra gula-hilos [, no teje nunca mgilu, siendo dec la misma al-
tura los dos o tres eslabones que componen la pasada, scguan

se trabaje a dos o tres ticmpos.

Como regla general diremos que pucden truamar todos las barras
guia hilos de una mdquina, menos el Gltimo que cruza a las agu
jas en primer tiempo. Por lo tnato, en las mdquinas ‘Iricot no
dernas dc 4 barras pedran tramar las barras I, 1l y [II siem-
pre que c¢l IV teja como minimo tricot o cadeneta.

En la figura A, mostramos un tramado sobre un 2 x I. La direc
ci6én de la trama, en este caso, es la misma que el de 2 x 1

y podemos dar la regla de que quedara unida a todas las bajo-
vueltas que corte en su desplazamiento.

Los desplazamientos de la trama se efectGan sienpre detrds de

la aguja, y no son otra cosa que bajovueltas.

Figura A
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En las figuras siguientes (a, b, c, d) se representa el siste
ma de union entre la trama y el 2 x 1 correspondientes al es-

quema anterior.

Antes de iniclar la primera malla se efectha cl paso de segun-
do tiempo a primero, con lo cual se da origen a la primera ba-

jovuelta.

L —

Las bajovueltas marcadas paralelas en la figura a, son respec-
tivamente la del interior, que corresponden a la tramu, y la
del exterior, que corresponde al ligado 2 x 1.

El bucle 1 de dicha figura es el paso de primera a secgundo tiem
po y corresponde a la primera malla de la izquierda de la figu-
ra A.

En la figura b, marcada con 2, esta la malla anterior ya lormma-
da. La trama sube verticalmente y como los dos eslabones que
componen la pasada son de la misma altura, entrara y saldra

por entre las agujas sin quedar prendida en las mismas.
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En la figura c sc ve el proximo desplazamiento o lormacidn de
la nucva bajovuelta. La trama ha cruzado de nuevo paralcla-
mente a las agujas, y la bajovuelta del 2 x 1 se ha superpuces
to a dicho cruzamiento.

Al formar la nueva malla que corresponde a la segunda (la de-
rccha del esquema A), quda la trama prisionera entre la malla
formada y la bajovuelta, y le es del todo imposible separarse
del tejido.

Los continuos desplazamientos en mallas sucesivas van ligando
la trama al fondo.

La proporcién de consumo para este ligado es aproximadamente:
Hilado de trama/Punto 2 x 1 = 1/2

Se acostuubra utilizar como materia de trama, un hilado fuerte
de fibra larga y de poca tension. Una de las aplicaciones de

estos ligamentos son las vendas.



Articulo
Maquina

Galga

No de Barras :

Barra 1
Material
Cadena
Barra II
Material
Cadena
Barra III
Material
Cadena

Enhebrado

Ligadura
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Venda

L MAYLER KC4V
32/10
3

Algodén 30/1

000/444

Lycra 280 De

000/222

Algodén 30/1

200/022

lleno, salvo en las separaciones de las
vendas en que se dejan dos aguajassin te-
jer en la Barra III.

Simultidnea en las tres barras

Velocidad de Produccidén: 350 RPM

Construccion:

Cubierta

Fondo

Cadeneta abierta
[lilado de trama/hilado de truma/ligadura

simul tdnea

Proporcién de Consumo:

Barra I
Barra II

Barra III

5.5 x 2 11

1.5 x 3

[l
W

5.5 x 2 1
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Diagrama de Ligaduras
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I10JA DE COSTOS

ARTICULO : VENDA

L “d__”wwwm_%@__lle/Kg(boyélﬁ_m_SUBﬂUIMI
| MATERIAS PRIMAS : | | [
[ 1. ALGODON 30/1 Ne |41.15 | 2800 + 16% 1336.55
2. LYCRA 280 De _ |17.7 |  § 35 * 5278.14
3. ALGODON 30/1 Ne |41.15 | 2800 + 16% 1336.55 |
. suB-rTotAL | 7951.24
GASTOS FINANCIEROS | 6 ' R
sus-toraL | 0| saasza
| MERMA DE TEJEDURIA | 5 B ]
| _COSTO TOTAL DE M.P.| i R 8871.9
 COST0 DE TEJEDURIA | | 1200 |
__COST0 TOTAL €RUDO | | | 100719 |
COSTO DE FABRICACION 10071.9
CASTIGO POR SEGUNDA| 4.8 -
SUB-TOTAL POR KILO | L 10555.4
RENDIMIENTO (Mt/Kg) | 1.97 |
COSTO POR METRO | 5320.6
UTILIDAD 20 - 6429.66
ESPECIFICACIONES TECNICAS
CRUDO ACABADO
| ANCHO_ 200_cms 200 cms. PR
| _DENSIDAD . __ |  254.15 gr/mt> | __ 254.15 gr/mt’
RENDIMIENTO 1.97 mt/Kg 1.97 mt/Kg

USOS RECOMENDADOS.- Usos clinicos.

* Precio de Venta del délar = 852 soles



VENDA
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5.3.2Tejidos Raschel

Articulo :  Raschel Marquiset 3 x 3

Maquina : KARL MAYER 46N4K

Galgu : 20 agujas/pulgada

Material : 100% Poliester tontinuo 75/20 De con

torsidn 460 vueltas/pulgada.
No. de Barras : 3
Enhebrado : 1lleno en las tres barras
Barra 1 (Tejido de cubierta)
Cadena : 0111/1000
Barra Il (Tejido de fondo)
Cadena :2222/1111/2222/0000/1111/0000

Barra III (Tejido de fondo)

Cadena : 0000/1111/0000/4444/3333/4444
Barra IIT y Barra II : Ligadura opuesta

Barra III y Barra II : Ligadura simultanea
Barra II y Barra I :  Ligadura opuesta
Acabado:

Tenido, termofijado

Velocidad de Produccidn: 150RPM
Construccion. -

Proporcidon de Consumo:

Barra I : 10.5 x 2 = 21

]

Barra I1I : 6.5x 2 13

Barra III : 5.5x 2 11
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Diagrama de Ligaduras
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ARTICULO
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IHOJA DE COSTOS

RASCHEL MARQULISET 3x3

MATERIA PRIMA :

75/20 De CON TORSION

o©

POLLESTER-CONTINUO — _ |

-

) -
P.U,/Kilo _(Soles) | __

B

SUB-TOTALES

—

‘460 vueltas/pulg.

10

0

GASTOS FINANCIEROS
SUB-TOTAL -

2934 .7

MERMA DE TEJEDURIA

COSTO TOTAL DE M.P.
COSTO DE TEJEDURIA
COSTO TOTAL CRUDO
COSTO DE_ACABADO
SUB-TOTAL B
MERMA DE ACABADO *

COSTO DE FABRICACION

4141.8

5341.8

6841.8

6841.8

CASTIGO POR SEGUNDA

SUB TOTAL POR KILO

7170.2

RENDIMIENTO (Mt/Kg)

|COSTO POR METRO

689.44

UTILIDAD

2

0

CRUDO

827.3

ESPECIFICACIONES TECNICAS

ACABADO

ANCIHO

180 cms,

DENSIDAD

64 gr/mt

64

_150 Cms.

gr/mt

RENDIMIENTO

USOS RECOMENDADOS. -

10.4 mt/Kg

10

.4 mt/kg

Cortinas.

* E1 peso es compensado con el acabado.
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Articulo :  Fantasiaen Raschel
Miaquina 1 KARL MAYER 46N4K
Galga : 20 agujas/pulgada

Tejido de Cubierta (Dibujo)

Barra I : Material : Viscosa 20/1 Ne
Cadena : con 100 eslabones
Enhebrado : Calado : (1 1leno - 5 vacios)x8 veces

(1 1leno - 2 vacios)x 2 veces

Tejido de Fondo : Marquiset 3x1

Material : Poliester 75De(con torsidon en las tres
barras)

Enhcbrado : Lleno en las tres barras

Barra II

Cadena : 1000/0111

Barra III

Cadena : 0000/1111/0000/2222

Barra IV

Cadena :2222/1111/2222/0000

Velocidad de Produccidén: 150 RPM

Diagrama de Ligaduras

*B-IV
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Problemas y posibles soluciones. -

Partiendo del punto en el cual la persona recalizando cl

diseno puede haber cometido errores, los problecmas que se

pueden presentar son los siguienwes:

1. Todos los elementos parecen estar en orden, pero no
se producc tela.

Posibles causas y soluciones

- E1 mecanico puede haberse olvidado de colocar la
varilla de empuje.
La cadena se coloc6 en el punto de principio errado
y €l movimianto de sobrevuelta se realiza a destiem
po. Se debe colocar las agujas en su punto de 1ini
cio de la formacidén de malla, identificar el prin-
cipio de la cadena y recolocarla en el punto correc
to.

2. Hilados peluscados en la tela, pero el urdido esta bien

Posibles causas y soluciones

La cantidad de prensado puede ser mayor que la nec-
cesaria. Se debe corregir ajustando la cantidad
de prensado.
Los guia-hilos se han corrido de su punto céntri-
co causando que el hilado se roce con el lado de
las agujas al pasar por entre las mismas. Esta po
sicidén puede ser facilmente corregida a través de
un mecanismo disponible en el rodillo de diseno.

- La platina esta muy profunda jalando demasiado el
hilado. Se debe retenerla ligeramente.

- Las agujas estdan en una posicidén muy baja causando

que la prensa al accionar sobre la barba de la agu
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ja muerda al bucle en su desplazamiento, rom
piendo varios ftilamentos.

5. Pequenos agujeros en la tela

Posibles causas y solucjones. -

Son signos de que la malla ha sido desprendi-
da sin formar una nueva malla. [Esto puede
ocurrir ya sea por una mala entrega del hila

do (las barras guia-hilos estadas desfasadas) o
por una falla en la sincronizacioén de la accion
de la prensa.

4. La tela sube junto con las agujas.-

Soluciones. -

llacer que la platina avance mas, a ésto se le
denomina "agregar mids platina'". Al no ser
esto suficiente, la tela no penetra c¢n la gar
ganta para ser sujetada y pudiendo asi subir
junto con las agujas en el movimlento ascen-
dente de las mismas.

5. Las agujas se cierran o rompen mucho a la altura

de la barba del gancRo. -

Posibles causas y soluciones. -

IEIsto puede suceder porque las agujas ya ecstan
muy viejas y vencidas perdiendo el resorte
barba su cualidad como resorte, o tuambién
por estar trabajando la maquina con demasia-
da prensa (mucha presién sobre el gancho)

Se debe retirar un poco la prensau.

6. Una raya aparece a todo lo ancho de la maquina

con bastante regularidad.-

Posibles causas y soluciones.=
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Se ha colocado un eslab6én equivocado en 1la
cadena de diseno. ' Este es facil de ubicar-
lo revisando la cadena con el disciio a ela-
borar.

7. Un lado de la tela se ajusta mads que otro. -

Posibles causas y soluciones. -

Los plegadores de una barra pueden encontrar-
se flojos. Se debe ajustar y probar de nuevo.
Si el ajuste continda puede ser que e¢l didme-
tro de los plegadores sean distintos. Sc de-
be cambiar los plegadores o bien jalar a mano

para 1igualar.
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PUESTOS Y FUNCIONES

De acuerdo a la capacidad de nuestra empresa, sdlo hemos considera
do necesario, los siguientes puestos y funciones

1. Gerente General

Funciones :

- Reunirse por lo menos una vez por semana con las Gerencias
de Produccidn y Financiera para informarse sobre los pro -
blemas .y posibles soluciones inmediatas y a largo plazo de
la empresa.

- Es el responsable de la empresa en forma directa de las de-
cisiones de gran importancia en la empresa.

- Debe estudiar en forma constante las posibilidades de expan-
dir-las ventas a otros mercados.

- Asistit a las reuniones de la Sociedad de Industrias.

- Programar la produccidn de acuerdo a los pedidos recibidos.
Supervisar la produccidn y mantenimiento de las maquinas en
coordinacidn con el supervisor de la planta.

Supervisar las telas en proceso de acabado, visitando las
empresas de servicio contratadas.

- Visitar a los clientes de mayor importancia para ofrecer nu-
evos productos o atender sus pedidos.

- Investigar ydesarrollar nuevos disefios.

- Tiene a cargo las Relaciones Industriales.

- Es el responsable de mantener la financiacidn de la emgresa
en un nivel Sptimo.

- Debe conseguir buenos precios de compras (materia praima, en-
seres, contratos de servicios y otros) y buenos precios de
ventas.

1.1 Asesor Legal

La asesoria Legal coordina directamenta con la Gerencia



General, la cual se hace a través de un Estudio de Abogados.
1.2 Secretaria
- Atiende a la Gerencia General
- Atiende las llamadas telefdnicas.
- Atiende la recepcidn.
2. Contador
Funciones

Llevar la contabilidad de costos.

Proveer a la empresa de liquidez en el momento que ésta lo

requiera.

Tener experiencia y conocimientos en las gestiones bancarias

y financieras.

Ordenar la confeccidén de planillas para el pago de empleados

y obreros.

Pago de sueldos y salarios.
2.1 Auxiliar 1
Funciones
- Tramites bancarios y aduaneros y ministeriales.
- Facturacidn
Célculo de costos.
2.2 Auxiliar 2

- Confeccidn de planillas.

Control de Fersonal.

Cuentas Corrientes, control de guiss.

Supervisa el Almacén de Productos Terminaclcs.
3. Jefe de Planta y Taller de Mantenimiento

Funciones

- Atiende el Tzller de Mecanica y Mantenimiento.

- Supervisa las secciones de - Almacén de Materia FPrima



Maquina N°

Marca

Tipo
NGmero
Ancho Gtil
Galga

Maquina N°

Marca

Tipo
NGmero
Ancho Gtil
Galga

M&quina N°©

Marca

Tipo
Ndmero
Ancho 0til
Galga
Mégquina N°
Marca

Tipo
NGmero
Ancho Gtil

Galga

KARL MAYER
Tricot KCu
L3664

gu"

28

KARL MAYER

KE3 (Tricot)

43715

gL

28

KARL MAYER
KC4 (Tricot)
L49e79

gy

28

KARL MAYER
KC4V (Tricot)
43665

gy

16

- Urdido y Tejeduria

- Revisidn de Telas y Empaquetado

CARACTERISTICAS DE LAS MAQUINAS



Maquina N° 5, 6, 7 y 8

Marca KARL MAYER
Tipo KE3 PS (Tricot)
Namero Se diferencian en su nUmero de seraie

identificatoria.
Ancho Doble, ancho : 168"
Galga 28

Maquina N© 9

Marca KARL MAYER
Tipo LBNuK (Raschel)
Namero 49831

Ancho 0til 75"

Galga 20

M&quina N© 10

Marca KARL MAYER
Tipo RM4FL (Raschel)
Barra especial de relieve

NGmero 28388

Ancho Gtil 75"

Galga 12



URDIDORAS
Maquina A

Marca

Tipo

Ancho de urdido
Uso

M&quina B

Marca

Tipo

Ancho de urdido

Uso

LIBA
19
21”

Hilados de algoddn

KARL MAYER
DS 21 PN
21"

Filamentos sintéticos

Nota.- Los plegadores de urdimbre usados en cualguiera

de estas maquinas

Plegadores de 21"
Plegadores de 14"

Plegadores de 21"

son los siguientes

x 42" con capacidad para 1150 hilados
x21" con capacidad para 575 hiladcs

x 21" con capacidad para 575 hilados
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70.00

TALLER DE MECANICA

ALMACEN DE MATERIA PRIMA COMEDOR OBRERO

URDIDORAS ;
PATIO DE MANIOBRA
_
TEJEDURIAS
VESTUARDS
DE OBREROS
I; T
.8ANOS
BT REVISION l ALMACEN DE PROD !
LANTA VED :
DE TELas  EMPAQUETADO TERMINADOS
8aNo I 1 1

O

JA-?DIN @ *’ j * JQDN *

PISTA

<
PISTaA
[
T ‘
GERENTE NMESA ”
GENERAL REDO N DA
I -
* * | |
©) a
AUXILIARES |
Fomnt
xoll
; * 7 % |
: 2 B 2 i
M |
ESTACIONANIENTDO |
il [ |

55.00




CALCULO DE LA PRODUCCION

Habiéndose llevado los estudios fundamentalmente relacionado con
equipos y nuevas estructuras de tejidos, los acdpites de distri-
bucidn de planta, asignaciones de trabajo y organigramas son acéa
mencionados én forma muy genérica.

Para que la Planta sea productiva o rentable calcularemos un Volu

mén de produccidn minimo

= o 7 >
P(Kgs/Hr) N°de revoluciones del telar/min x 60

N®de mallas/cm x 100 x mt/Kg

TRICOT.- Ejm : Disefio "Buzo"
Densidad : 21 mallas/cm

FRendimiento : 3.11 mt/Kg

Velocidad : 350 RPM
= .2
P(xgssir) - 323
Ejm. : Disefio "Yersey de Nylon"
Densidad : 16 mallas/cm

Rendimiento : 19.2 mt/Kg
Velocidad : 700 RPM

P(Kgs/Hr) = 1.37

RASCHEL

.- Eim : Marcguiset 3x3
Densidad : 24 mallas/cm
Rendimiento : 10.4 mt/Kg
Velocidad : 150 RPM

P(KgS/Hr) = 0.36

Calculando una produccidn promedio, teniendo en cuenta que se
disponen de 8 maquinas tricotosas y 2 maquinas Raschel, nos da

lo siguiente

VolGmen de Produccidn = 25 Kgs/Hr





