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RESUMEN

El siguiente Trabajo de Titulacion presenta los resultados obtenidos del estudio de
ingenieria basica y a detalle de la maquina tejedora circular de gran didmetro destinada
para la elaboracion de telas de punto y telas Jacquard. La tejedora OVJA 2.4E de la
marca Mayer & Cia., pertenece y se encuentra en las instalaciones de la fabrica Texpac
Cia Ltda, Textiles del Pacifico.

La tela que producia esta maquina presentaba una falla visible que se repetia en
intervalos constantes a lo largo de la tela, es por ello que Texpac para mantener sus
textiles producidos a la mas alta calidad, solicité un cambio en el sistema electronico
de la maquina, puesto que esta no habia sido modificada en su sistema de control desde

su adquisicion.

Con vision a un cambio en el control automatico de la tejedora industrial se realizo
una caracterizacion de cada uno de los sistemas y piezas que conformaban la estructura
de la maquina. Se los identificd y clasifico segun el tipo de elemento en: elementos
mecénicos y elementos eléctricos. Estos ultimos subdivididos de acuerdo a la funcion
que cumplen en el sistema destacando los parametros de voltaje, corriente, frecuencia

y potencia a los que trabaja cada elemento.

Se determind que el producto final obtenido por la maquina circular depende del
patrén disefiado el cual se repite a lo ancho y largo de la tela por lo cual con la
caracterizacion se identifico el elemento responsable de las fallas en la produccion.
Los planos realizados permiten la futura continuacion del proyecto de repotenciacion

de la maquina.



ABSTRACT

The following work presents the results obtained of the study of basic engineering and
to detail of the kitting machine circular of big diameter destined for the elaboration of
fabrics of point and fabrics Jacquard. The OVJA 2.4E weaver of the Mayer & Cia.
Brand belongs to and is located in the facilities of the Texpac Cia Ltda, Textiles del

Pacifico factory.

The fabric that produced this machine had a visible failure that was repeated at constant
intervals along the fabric, which is why Texpac to keep their textiles produced to the
highest quality, requested a change in the electronic system of the machine, since it

had not been modified in its control system since its acquisition.

With vision to a change in the automatic control of the industrial weaver, a
characterization of each one of the systems and pieces that formed the structure of the
machine was made. They were identified and classified according to the type of
element in: mechanical elements and electrical elements, the latter subdivided
according to the function they fulfill in the system highlighting the parameters of

voltage, current, frequency and power to which each element works.

It was determined that the final product obtained by the circular machine depends on
the designed pattern which is repeated across the width and length of the fabric so that
with the characterization was identified the element responsible for the failures in
production. The drawings made allow the future continuation of the project of

repowering the machine.
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INTRODUCCION

La industria textil en el Ecuador desde la época colonial ha generado plazas de empleo
y aportado favorablemente con la economia del pais contribuyendo con su progreso y
desarrollo. Con el transcurso de los afios la produccion de textiles ha ido
evolucionando, desde un trabajo manual hasta una completa automatizacion de los

tejidos gracias a maquinarias que permiten una mayor produccion de telares.

En fabricacion textil, en la actualidad, se la realiza con maquinas eléctricas
automaticas, como es la maquina circular OVJA 2.4E. de la compafiia alemana Mayer
& Cia.; lacual es una de las principales proveedoras de maquinas textiles y se mantiene

a la vanguardia del mercado con ya 113 afios de experiencia.

Una reparacion en el sistema de control de cualquier maquina requiere una
caracterizacion de todos sus componentes con el fin de hallar el dafio y realizar una
repotenciacion en sus sistemas de control. Es necesario conocer los parametros que
tiene cada elemento para entender el trabajo en conjunto que realizan al formar una

sola maquina.

En el capitulo uno se presenta los antecedentes, problematica, justificacion y objetivos

para dar el paso a la repotenciacion.

El capitulo dos se enfoca en la informacion general de las maquinas tejedoras

circulares.

En el capitulo tres se encuentra toda la caracterizacion de la maquina tejedora circula

OVJA 2.4E existente en la empresa textiles del pacifico.

El capitulo cuatro explica el funcionamiento detallado del proceso a realizar para la

obtencién del producto, en este caso, la tela circular.

Para finalizar, el capitulo cinco presenta las conclusiones y recomendaciones del

proyecto técnico.
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CAPITULO 1
ANTECEDENTES

Se presenta a continuacion los antecedentes para realizar el proyecto técnico, el
planteamiento del problema y la justificacion necesaria para su resolucion, también se

presentan los objetivos planteados para llevar a cabo el proyecto.

1.1 Planteamiento del problema

El sistema de control de la maquina OVJA 2.4E genera fallas en los tejidos elaborados,
por lo cual la fabrica Texpac Cia. Ltda. solicita un cambio en las tarjetas controladoras
del tejido, para arreglar la falla que ocasiona una degradacion en la calidad del

producto.

La tecnologia del sistema de automatizacion gque controla el mecanismo de la maquina
es obsoleto por lo cual en el mercado ecuatoriano no se cuenta con los repuestos
necesarios para renovar la parte electronica de la maquina, puesto que la produccion

de los mismos se encuentra descontinuada.

La maqguina no cuenta con un manual de uso para el operario pero carece de un registro
que permita conocer el estado actual de su estructura, los elementos que la conforman,
las conexiones eléctricas, los sistemas de enfriamiento y lubricacion. La faltade estos
pardmetros de funcionamiento impide realizar un proceso de repotenciacién en el

sistema de control de la maquina.

1.2 Justificacion
La fabrica Texpac desde su creacion en el afio de 1977 se ha dedicado a la elaboracién
de telas de alta calidad para el mercado local e internacional, por tal motivo busca estar

siempre a la vanguardia tecnoldgica mejorando sus procesos productivos.

Actualmente, los textiles producidos por la maquina circular presentan fallas
aparentemente aleatorias en el bordado de punto ya que en las tarjetas de control del
sistema existe desgaste en sus elementos y circuiteria debido a los afios de uso de las

mismas.



La tecnologia presente en el sistema de control de la maquina es obsoleta y al presentar
un fallo en el disco duro del software de control representaria un paro en la produccion
con altas pérdidas econdémicas para Texpac. Para implementar una repotenciacion en
la méquina, es necesario conocer los planos de control e instrumentacion, eléctricos y

electrénicos de la misma,

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General
- Redactar una memoria descriptiva de operacion de la maquina tejedora
circular textil modelo OVJA 2.4E de la fabrica Texpac para su futura

repotenciacion.

1.3.2 Obijetivos Especificos

- Estudiar las méaquinas tejedoras circulares para conocer el proceso de
produccion general de las mismas.

- Caracterizar la maguina OVJA 2.4E para conocer su funcionamiento.

- Realizar los diagramas de proceso, de instrumentacion, eléctrico y electrénico
de la maquina tejedora circular en un software de ingenieria, para obtener un
registro de su estructura y funcionamiento.

- Redactar la memoria descriptiva de la maquina para dar paso al proyecto de

repotenciacion.



CAPITULO 2
GENERALIDADES

La fabrica Texpac Cia. Ltda. es parte de la industria textil en el Ecuador, para entender
el proceso de confeccién de una tela es necesario estudiar los parametros que

intervienen en esta transformacion.

2.1 Textiles del Pacifico
La Compafiia Texpac Cia. Ltda. creada en el afio de 1977 lanzo, inicialmente, al
mercado telas para la indumentaria femenina, con el tiempo la empresa fue creciendo

aumentando su capacidad productiva y generando plazas de empleo.

Con la consigna de mantenerse siempre a la vanguardia del mercado y mantener una
produccion con tecnologia de punta, Texpac mantiene una constante innovacion en su

maquinaria de alta calidad.

Texpac ha recibido diferentes premios, condecoraciones y certificados de calidad.
Estos han sido otorgados luego de un arduo esfuerzo por brindar a sus clientes, tanto
en el pais como fuera de él, telas de alta calidad. Entre ellos se encuentran el Trofeo
Internacional a la Calidad y el Golden Europe Award. (TEXPAC, 2018)

2.2 Tela

La tela es una ldmina flexible, elastica y resistente, que se obtiene al entrelazar de una
forma coherente, alternativa y regular hilos o fibras. (Gonzales & Gonzales, 2018)
Actualmente, este proceso puede ser manual o automatico y el resultado final depende

del tipo de hilos usados y la forma en que estos se cruzan entre si.

Los telares usados para la fabricacion de la tela dependen del uso que se le dara al
tejido. En este trabajo nos centraremos en la confeccion de telas circulares, las cuales
para su fabricacion requieren telares tal como se muestra en la Figura 2.1, su forma

permite que la secuencia de hileras forme una tela tubular.



2.3 Malla o Puntada

Se denomina malla a cada bucle o arco de hilo entrelazado de manera horizontal y/o
vertical, cambiando sus dimensiones a lo largo y ancho para dar elasticidad a la tela
elaborada. Los tipos de malla que se pueden realizar en un tejido se muestran en la
Figura 2.1. (Barreto, 2015)

Figura 2.1 Tipos de malla

Tipos de malla que se utiliza en la confeccién de telas en la maquina OVJA 2.4E. (Barreto, 2015)

Para dar forma a cada malla se usa un conjunto de agujas que trabajan de manera
sincronizada dando vida a una nueva tela. Este tipo de formacion se utiliza para la

elaboracion de tejidos de punto.



2.3.1 Tipos de tejido de punto

Los tejidos de punto se clasifican segun la forma de alimentacion del hilo al momento
de elaborar la tela. De esta manera se tiene dos tipos de tejido: tejido de punto por
urdimbre (cada aguja es alimentada por un hilo) y tejido de punto por trama (un hilo
alimenta a varias agujas). (Martinez & De Alba, 2015)

2.4  Telas Jacquard

Se trata de un tipo de tejido creado por Joseph Marie Jacquard en el afio de 1801, este
se basa en la formacion de gréficas en alto relieve o dibujos a lo largo de toda la tela.
Para la manufactura de estas telas actualmente se poseen sistemas semi-electronicos y

electronicos que producen pequefios dibujos en la tela confeccionada.

El cambio de bosquejo es facilitado, debido a que las posiciones de las agujas y de las
levas son seleccionadas a través del computador, que manda la informacion para el
electroiman active adecuadamente las agujas seleccionadas para el disefio vy la

alimentacion de los hilos ejecutados automaticamente, produciendo la malla deseada.

2.5 Maquinas Circulares

Las maquinas circulares o maquinas de tejido de punto, son maquinaria usada para la
fabricacion y elaboracion de tela que posteriormente sera la materia prima de otros
productos. Esta maquinaria confecciona mallas que forman tejidos de punto para su

posterior comercializacion. (Condo, 2013)

En los inicios de la industria textil en 1589, William Lee logré mecanizar los
movimientos de formacion de malla que se realizaban esa época de forma manual con
dos agujas. De esta forma logré inventar el principio basico de la formacion mecénica

del punto que ha mantenido en vigencia hasta la actualidad. (Condo, 2013)

2.5.1 Tipos de maquinas circulares

Con la evolucién de la industria textil se han fabricado distintos tipos de maquinas
tejedoras dependiendo del producto final que se requiere elaborar. A continuacion se
describen los diferentes tipos de maquinas circulares clasificadas segin su estructura

y forma de trabajo:



a. Segun su diametro: Dependiendo del tamafio del cilindro se nombran a las
méaquinas como de pequefio didmetro (3 a 6 pulgadas), de mediano didmetro

(de 6 a 14 pulgadas) y de gran diametro (de 14 a 36 pulgadas).

b. Segun el sistema de seleccidon Jacquard: La elaboracion de dibujos por
sistema de disefio en la confeccidon de la tela se da por medio de peines
selectores, ruedas de seleccion, cartas Jacquard o cintas perforadas y disefios

computarizados.

c. Segun la alimentacién del hilo: Dependiendo del nimero de alimentadores
puede presentar la estructura de la maquina sin corona con filas de porta conos

fijos sobre la misma y con corona para maquinas con 60 o mas alimentadores.

d. Segun el almacenamiento de la tela fabricada: con plegador de rollos de tela
en forma tubular o de tela abierta cortada en la propia maquina. (Martinez &
De Alba, 2015)

2.5.2 Funcionamiento basico de las maquinas circulares

Las maquinas tejedoras circulares mantienen un mismo principio de funcionamiento
variando unicamente el tipo de elementos que dan forma a cada malla en la tela, mas
no cambia su estructura en general. Para entender el funcionamiento bésico de una
maquina circular es recomendable revisar el capitulo 3 para mantener una idea clara

de los elementos que se nombran a continuacion.

Para iniciar el proceso de confeccion textil, la aguja mantiene un bucle de hilo dentro
del gancho, cerrado por el pestillo. El movimiento hacia arriba de la aguja hace que el
hilo se deslice hacia abajo al tocar el pestillo; esto hace que el pestillo gire en sentido
anti horario y abra el gancho. La aguja mantiene un movimiento de elevacion hasta
alcanzar su altura maxima en el plano; entonces, el pestillo se abre de par en par y la

puntada se elabora a lo largo del contorno de la tela. (Maza & Zonda, 2014).

La aguja comienza a moverse hacia abajo. Al llegar al plano de la costura, retoma un
nuevo hilo. En la carrera descendente adicional de la aguja, la puntada ya formada toca

el pestillo, haciendo que gire hacia la derecha. A medida que la aguja continta su
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movimiento hacia abajo, esta puntada comienza a cerrar la pestafia en el gancho. La
aguja alcanza el final de su carrera (su punto mas bajo) y la puntada anterior, después
de haber cerrado completamente el gancho, se golpea en el nuevo bucle que se forma

una nueva puntada (Maza & Zonda, 2014)

2.6 Caracterizacion
La caracterizacion de procesos consiste en identificar condiciones y/o elementos que
hacen parte del proceso, tales como: ;quién lo hace?, ¢para quién o quienes se hace?,

¢por qué se hace?, ;como se hace?, scuando se hace?, ;qué se requiere para hacerlo?

Los procesos deben documentarse en funcién de la naturaleza de sus actividades, los
requisitos del cliente/usuario y de los requisitos legales o reglamentarios que
apliquen. (Colombia, 2018)

2.6.1 Elementos sobresalientes en la caracterizacion
a. Actividades: Es el conjunto de elementos secuenciales que conforman un

proceso.

b. Entradas: Una o mas actividades, puede requerir un elemento para dar inicio
a una actividad o proceso. Este proceso pasa a traves de una transformacion
para convertirse en una salida.

c. Salidas: Son los elementos transformados resultantes de un proceso. A
menudo puede considerarse que la salida de proceso corresponde la entrada del
siguiente.

d. Clientes: Es quien recibe el elemento resultante del proceso.

e. Recursos: Son los elementos con los cuales se llevan a cabo las actividades

del proceso. No se transforman, pero son necesarios en el proceso.

f. Lider: Es el encargado responsable del proceso.



g. Objetivo: Es el objetivo a lograr mediante la realizacion del proceso. Se

compone de un verbo en infinitivo mas la salida principal mas los atributos.

h. Alcance: Donde inicia y hasta donde va el proceso.

i. Documentos: Informacion con medio de soporte relacionada al proceso.

j. Parametros de control: Control de los atributos para la salida de lo que se va

a entregar.

k. Requisitos: Dadas las caracteristicas del proceso y el sector en el que se
encuentra, hay unos requisitos a tener en cuenta. (INGENIO&EMPRESA,
2018)

2.7 Diagramas de Ingenieria
Para un mejor entendimiento y representacion de lo que es un proceso de produccién
la ingenieria presenta diagramas explicativos, los cuales dependiendo del tipo de

informacidn que sea necesaria explicar pueden ser los que se muestran a continuacion.

2.7.1 Diagramas de bloques (BD)

Los diagramas de bloques dan una visién clara de la produccién, sin que aparezcan
detalles de proceso que puedan ocultar el fundamento del mismo. Cada bloque del
diagrama representa una funcion del proceso y puede consistir en varias operaciones
béasicas o equipos. Es cierto que el diagrama de blogque correspondiente a la Columna
de DME, carece de mucha informacion del proceso, queda claro que es muy Util para
tener una primera impresion de lo que sucede y explicar las caracteristicas principales
del proceso. Este tipo de diagramas son el punto de partida de los diagramas de flujo

de proceso (PFD) que se presenta mas adelante. (M.M.J, 2018)

2.7.2 Diagramas de proceso (PFD)
Los diagramas de proceso no se apegan a normas estandarizadas para su elaboracion
o lectura, los criterios elegidos en su disefio son independientes de la empresa o equipo

de ingenieria que requiera explicar un proceso dentro de una planta. ElI uso de



recuadros que enmarcan la sucesién de cada actividad dentro del proceso productivo

estudiado es muy frecuente y se utiliza para este trabajo de caracterizacion.

Queda claro, por tanto, que un PFD es un diagrama complejo que requiere de un
esfuerzo sustancial para prepararlo. Se debe evitar errores en la presentacion e

interpretacion de los mismos, de manera que sean sencillos de seguir. (M.M.J, 2018)

2.7.3 Diagramas de tuberias e instrumentacion (P&ID)

Los diagramas de tuberias e instrumentacion (P&I hace referencia a "piping and
instrumentation™) o los diagramas mecanicos de flujo (MFD) proporcionan la
informacion que necesitan los ingenieros para comenzar a planificar la construccion

de la planta.

Un P&ID incluye cualquier aspecto mecéanico de la planta excepto:
- Condiciones de operacion, presion y temperatura.

- Caudales de las corrientes.

- Longitudes.

- Conexiones.

- Soportes, estructuras y cimentaciones.



CAPITULO 3
CARACTERIZACION

El proceso de caracterizacion permite reconocer cada componente de la maquina
individualmente. Esto es una parte fundamental al momento de programar una mejora
en cualquier equipo. En esta fase se examinaron todos los componentes de la maquina
tejedora que se muestra en la Figura 3.1, para determinar el estado en que se encuentra
cada uno. Los elementos mecanicos en la maquina se detallaran en general mientras
que las piezas eléctricas y electronicas presentardn sus caracteristicas de

funcionamiento.

Figura 3.1 Maquina tejedora OVJA 2.4E

Tejedora circular de la marca Mayer & Cia. en la fabrica Texpac. Elaborado por: Santiago Aguirre &

Katherine Cumbe

Se detalla a continuacion las caracteristicas de los elementos existentes en la maquina

tejedora circular industrial OVJA 2.4 E de la fabrica Texpac. El Plano 32 del Anexo 1
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muestra las partes fisicas de la maquina con su ubicacion de acuerdo a la numeracion

que se muestra en la Tabla 3.1.

Tabla 3.1 Partes de la maquina tejedora

1.0 Bancada de la maquina

1.1 Bancada inferior de la maquina

1.2 Bancada superior de la maguina

1.3 Construccion superior, entrega de hilos

1.4 Pata principal de mando

15 Patas de la bancada

1.6 Traviesas del suelo y anillo de carga para el estiraje del tejido

1.7 Anillo de carga para cilindro y cerrojo cilindro
1.8 Anillo de carga para disco y cerrojo del disco
1.9 Columnas de apoyo para anillo de carga

1.10 Dispositivos para nivelar debajo de las patas de la bancada

2.0 Accionamiento de la maquina

3.0 Engranaje de la maquina

4.0 Armario de mando eléctrico

4.1 Suministro de corriente a los alimentadores de acumulacion

4.2 Mando electrénico de los dibujos

4.3 Mando electrénico de la maquina

5.0 Lubricador automaético (aceite de agujas para lubrificar agujas,

platinas y los cerrojos)

5.1 Unidad de aire comprimido

5.2 Ventiladores de limpieza

6.0 Alimentadores

6.1 Accionamiento de los alimentadores

7.0 Cabeza de la maquina

7.1 Cilindro, cerrojo del cilindro

7.2 Disco, cerrojo del disco
8.0 Estiraje del tejido
8.1 Enrollador del tejido

8.2 Ensanchador del tejido

Elementos de la maquina tejedora presentes en el Plano 32 del Anexol. Elaborado por: Santiago
Aguirre & Katherine Cumbe
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3.1 Elementos mecanicos
Todos aquellos que cumplen una actividad especifica generalmente se mueven
mecanicamente sin necesidad de un control eléctrico, funcionan de forma estatica o

como complemento de otros actuadores.

3.1.1 Aguja

La méaquina usa tres tipos de aguja con lengleta. Estas son el elemento basico en la
transformacion del hilo en tejido. Las agujas se ubican en forma vertical en el cilindro
de la fontura y en forma horizontal en el disco de la fontura. En la Figura 3.2 se indica
las partes de una aguja tipo lengieta y en la Figura 3.3 se muestra los tipos de aguja

existentes en lamaquinay su ubicacion (horizontal en el disco y vertical en el cilindro).

Figura 3.2 Aguja de lengiieta
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Partes de la aguja de lengleta. (Martinez & De Alba, 2015)

Figura 3.3 Agujas de lengueta en la maquina
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Ubicacion de los modelos de agujas usados por la maquina tejedora. Elaborado por: Santiago Aguirre
& Katherine Cumbe
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3.1.2 Platina
Su funcion principal es retener el tejido mientras la aguja realiza su movimiento para
formar la malla. Las platinas usadas por esta maquina son con lenglieta como se

muestra en la Figura 3.4.

Figura 3.4 Platina

Platina utilizada por la maquina tejedora OVJA 2.4E de la fabrica Texpac. Elaborado por: Santiago
Aguirre & Katherine Cumbe

3.1.3 Fontura

Es la parte principal en la estructura de la tejedora. La maquina tiene una fontura doble
con dos aros de metal inoxidable con un diametro de 30 pulgadas cada uno, por lo
cual la norma ISO 8117 cataloga a la maquina como “Tejedora Circular de Gran

Diametro”.

Figura 3.5 Fontura doble

I

Proyeccién de la fontura que mantiene la maquina textil OVJA 2.4E. (M.M.J, 2018)

13



La fontura inferior presenta ranuras verticales y paralelas en el contorno exterior de
la misma, esta fontura es conocida como cilindro; mientras que, la fontura superior
presenta ranuras horizontales y radiales en su parte superior, esta es denominada disco.
Estas caracteristicas se las identifica en la Figura 3.5 que muestra la posicion del disco
y del cilindro en la maquina tejedora.

La funcién de cada fontura es alojar los otros elementos de formacion como son las

agujas y los platinos para desplazarse conjuntamente en forma circular.

3.1.4 Camones o levas

La funcion de estas unidades es dar el movimiento a las agujas y platinas para que
realicen su recorrido correspondiente en el cilindro y en el disco. Existen un total de
72 levas como se muestra en la Figura 3.6 ubicadas en las paredes exteriores del

cilindro y 72 levas como se muestra en el disco.

Figura 3.6 Levas de la maquina tejedora

Levas de la maquina tejedora OVJA 2.4E. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine Cumbe

El ajuste de las levas o camones es totalmente manual y se lo realiza en cada una de

las 144 levas de la maquina para cambiar el ancho y alto de la malla.

3.1.5 Galga
La galga como se puede distinguir en la Figura 3.7 es la cantidad de agujas que existen
en una pulgada inglesa de longitud en el contorno de la maquina (25,4 mm). La

cantidad de agujas determina la contextura del tejido. Esta maquina posee una galga
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24, con una separacion entre agujas adyacentes de 1,06 mm por ello se obtiene un

tejido fino.

Figura 3.7 Galga de la maquina OVJ2.4 E

Galga de la maquina Circular OVJA 2.4 E. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine Cumbe

3.1.6 Armazon o carcasa
La carcasa es una estructura metélica que compone el esqueleto de la maquina, sobre
él cual se sujetan todos los elementos y partes que la conforman. Como se observa en

la Figura 3.8 la carcasa de la maquina alberga todos los componentes de la tejedora.

Figura 3.8 Armazon de la maquina

mm\\\\'

Estructura metélica de la maquina Circular Textil OVJ2.4 E. Elaborado por: Santiago Aguirre &
Katherine Cumbe

3.1.7 Corona

La corona se encuentra ubicada en la parte superior del armazén, consta de tres anillos
concéntricos de acero inoxidable, separados a 10 y 20 pulgadas respectivamente, como
se observa en la Figura 3.9 reposan sobre estos anillos setenta y dos alimentadores por
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acumulacion y setenta y dos alimentadores Jacquard los cuales son descritos méas
adelante.

Figura 3.9 Corona
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Corona Superior de la maquina Circular OVJA 2.4 E. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine
Cumbe

3.1.8 Rueda de Calidad

En la maquina OVJA 2.4E existen 4 ruedas de calidad como la que se aprecia en la
Figura 3.10, las cuales estan acopladas mediante una correa dentada que rodea la
corona Y un sistema de poleas que se muestra en la Figura 3.11 el cual, permite el

movimiento de los alimentadores CONI+.

Figura 3.10 Rueda de calidad

'Y

Una de las cuatro ruedas de calidad de la maquina textil. Elaborado por: Santiago Aguirre &
Katherine Cumbe

16



Cada alimentador CONI+ requiere de dos correas para su funcionamiento. Al tener
dos filas de alimentadores de tipo CONI+ se requieren dos correas por fila, cada una
con su respectiva rueda de calidad que gira en el mismo sentido que las manecillas del

reloj, reflejando este mismo giro en las rudas de los alimentadores.

Figura 3.11 Sistema de poleas.

Sistema de poleas que genera el movimiento en los alimentadores de la maquina OVJA 2.4E.

Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine Cumbe

3.1.9 Guiade hilo
Es una pieza de metal de forma irregular, de 10cm de altura que se encuentra sujeta a
un aro de metal en la parte delantera de cada leva del disco. La Figura 3.12 muestra el

tipo de guia que usa la maquina OVJA 2.4E.

El principal objetivo de una guia de hilo es mantener un angulo de entrada del hilo en
las agujas constante, para ello se debe regular la posicion de la guia tanto en direccion
como la distancia de separacion entre la guia y las agujas. Para la maquina OVJA 2.4

E se mantiene con un angulo vertical de 45° con la horizontal.
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Figura 3.12 Guia del hilo

Guia

Hilo

Base

Circular

Guia hilo existente en la Tejedora OVJA 2.4E. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine Cumbe

3.1.10 Sistema de estiraje

Para su correcta funcidn este sistema realiza una fuerza continua y uniforme de estiraje
que es adaptable a distintos disefios de ligados e hilaturas que se utilizan en la maquina,
para ello se utiliza un sistema mecanico mostrado en la Figura 3.13, este es ajustable

manualmente a la necesidad requerida por el fabricante al momento de enrollar la tela.

Figura 3.13 Sistema de estiraje

Mecanismo requerido para enrollar la tela. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine Cumbe
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3.2 Sistema eléctrico
El sistema eléctrico esta conformado por los sensores y actuadores que intervienen en
el proceso de confeccion del textil; asi como, los elementos presentes en los armarios

de control y eléctrico.

3.2.1 Sensor de Agujas

El sensor es tipo NPN puesto que trabaja con el principio de corriente de descanso. Se
mantiene activado enviando una sefial HIGH hasta que su circuito es interrumpido al
accionar el contacto por una aguja rota en la Galga. EIl sensor idéntico al mostrado en

la Figura 3.14 se ubica en la parte interna de la corona junto a las galgas.

Figura 3.14 Sensor de aguja

[N

Sensores usados en la maquina tejedora. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine Cumbe

3.2.2 Alimentador por acumulacién

Este elemento también es conocido como System Storage Feede (SFT) alimentador
por acumulacion, es un dispositivo electromecanico que permite la alimentacion de
hilo bajo tension. Este recoge el hilo en su carrete para alimentar a las agujas segun
se requiera en el disefio de la tela. Se puede identificar este elemento en la Figura 3.15,

en la cual se muestra un alimentador de la maquina listo para iniciar el tejido.

19



Figura 3.15 Alimentador por acumulacion

Maquina Circular Textil OVJ2.4 E con 72 Acumuladores de hilo con sistema inteligente SFT.

Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine Cumbe

Los dispositivos son alimentados con un voltaje alterno de cuarenta y dos voltios, las
sefiales de comunicacion estan emitidas y receptadas por la tarjeta de control, la

diferencia de potencial que controlan es de veinte y cuatro voltios alternos.

Tabla 3.2 Parametros del motor acumulador de hilo

PARAMETRO VALOR

NUmero de Fases 3

Voltaje nominal por fase 42V IAC

Corriente méx. por fase 141 A

Corriente media por fase 0,75 A

Potencia max. 100 VA

Potencia media 55 VA

Cantidad max. de hilo suministrado 500 m/min
Temperatura de trabajo 60 °C

Frecuencia de trabajo 50/60 Hz

Velocidad (50/60 Hz) 2400/2800 rpm

Peso Aproximadamente 1,6 kg
Largo x ancho x altura 282,5x 102 x 177 (mm)
Representacion en los planos SFT

Cantidad 72

Parametros de funcionamiento del motor acumulador de hilo. Elaborado por: Santiago Aguirre &

Katherine Cumbe
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Este dispositivo permite el continuo subministro de hilo al tejido cuando su consumo
es irregular. El cuerpo de la bobina atrae el hilo proveniente de su carrete y alimenta
de hilo al sistema de manera uniforme. Al existir una ruptura de hilo su switch de
conmutacion mecanico desciende activando una luz de alarma en el elemento y en la

interfaz de tejido.

3.2.3 Alimentadores CONI+

Los alimentadores CONI+, son dispositivos que entregan cantidades constantes de
hilo, estos consisten de dos poleas accionadas por una correa dentada ubicada en la
corona superior, un carro para la bobina de hilo y una vigia para las variaciones de

rotura y la tensién de cable como se observa en la Figura 3.16.

La velocidad de la correa dentada es determina por la velocidad del motor principal;
el cual al estar unido a una serie de engranajes mecanicos, da movimiento a la banda
que se conecta con los alimentadores CONI+ como se observa en la Figura 3.16, el
consumo de hilo. Esta velocidad puede ser modificada a través de una polea extensible,
conocido como rueda de la calidad.

Figura 3.16 Alimentador CONI+

salida

Alimentador CONI+ presente en la tejedora circular. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine
Cumbe

Los alimentadores CONI+ han sido desarrollados por la marca Mayer & Cie, estos

alimentadores funcionan a un voltaje alterno de veinte y cuatro voltios, su propésito
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es permitir la entrega de hilo a las agujas con una tension minima y uniforme en todos

los juegos.

El alimentador CONI+ presenta dos sistemas de alimentacion por almacenamiento
(Jacquard) y sistema de alimentacion positiva, los operarios de la maquina OVJA 2.4E
de la fabrica Texpac han decidido trabajar Unicamente con la alimentacion en Jacquar

debido a sus ventajas de la entrega.

3.2.4 Electroiman

Es el elemento que se encarga del control del tejido Jacquard provocando las tres
posiciones de tejido de las agujas en la tejedora industrial. Trabaja a 24 voltios con una
sefial de control enviada desde las tarjetas controladoras en el CPU de la maquina. La
Figura 3.17 muestra la ubicacion del electroiman con las platina.

Figura 3.17 Electroiméan

Electroiman ubicado en la maquina con la platina que es impulsada al activarse. Elaborado por:

Santiago Aguirre & Katherine Cumbe

En la maquina existen 72 electroimanes ubicados en el contorno del cilindro los cuales
pueden ser activados de tres maneras mediante una placa acondicionadora de voltaje.
Estos accionamientos pueden ser activacion por voltaje bajo, activacion por voltaje
medio, activacion por voltaje alto. Las conexiones de los electroimanes se presentan a

detalle en el Anexo 1 Plano 40.
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3.2.5 Motor Principal

Se encuentra ubicado en el tablero de protecciones eléctricas, y mediante un sistema
mecanico se encarga del movimiento de todo el mecanismo de la maquina. La Tabla
3.3 muestra los parametros de funcionamiento del motor principal al trabajar a 220 V

con una frecuencia de 60 Hz, su conexion eléctrica se muestra en el Anexo 1 Planol6.

Tabla 3.3 Parametros del motor M1

PARAMETRO VALOR
Serie 112M/4A-11
Fabricante FLENDER ATB-LOHER
Fases 3 fases (L1-L2-L3)
Norma de montaje de Pie IMB3

Tipo de Proteccién de fluidos IP54

Norma de proteccion de fluido | EN 60034
Frecuencia 50 Hz
Voltaje nominal: Y/A 380/220 V
Velocidad 1440 rpm
cos ¢ 0,82
Corriente nominal: Y/A 8,9/15,5 A
Potencia de trabajo 4 kKW
Eficiencia n, 85%

Torque 26,6 Nm
Namero de polos 4
Frecuencia 60 Hz
Voltaje nominal: Y/A 380/220 V
Velocidad 1720 rpm
cos ¢ 0,86
Corriente nominal: Y/A 8,5/14,5 A
Potencia de trabajo 0,86
Eficiencia n_ 85%

Torque 26,7 Nm
Namero de polos 4
Representacion en los planos M1
Cantidad 1

Pardmetros de funcionamiento del motor trifasico. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine

Cumbe
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3.2.6 Motor centrifugo
Se ubica en la parte interna de la fontura y es el encargado de limpiar la tela y evitar la
acumulacion de polvo y pelusas en la maquina. Los parametros de funcionamiento se

muestran en la Tabla 3.4.

Tabla 3.4 Parametros Motor M2

PARAMETRO VALOR
NUmero de fases 1 (monofasica)
Armazon Puesta a tierra
Voltaje Nominal 230 V/IAC
Representacion en los planos M3.0 y M2
Cantidad 2

Parametros de funcionamiento del motor centrifugo. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine

Cumbe

3.2.7 Ventilador del controlador VME:
Para expulsar las pelusas que genera el hilo la maquina tiene tres ventiladores los
cuales trabajan con la accién de los motores monofésicos cuyas caracteristicas se

encuentran en la Tabla 3.5.

Tabla 3.5 Parametros de los motores de ventilacion

PARAMETRO VALOR
Serie/Fabricante 4058N HEIDENREICH GmbH
Voltaje Nominal 230 V/IAC

Ndmero de Fases 1

Potencia de consumo 0.018 KW
Corriente nominal 0.04 A

Min. Temperatura ambiente -10°C

Max. temperatura ambiente 70 °C

Flujo de aire 100 m3/h
Dimensiones 119 x 119 x 38 mm
Masa 0,550 kg

Direccion de giro Horario
Representacion en los planos L-L

Cantidad 3

Parametros de funcionamiento de los motores monofasicos. Elaborado por: Santiago Aguirre &
Katherine Cumbe.
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3.3 Transformadores y Autotransformadores
A continuacion se detallan las caracteristicas de cada dispositivo existente en el
armario eléctrico que permite la variacion de la tension segun la necesidad de la

maquina tejedora.

La designacion de los elementos a continuacion descritos va de acuerdo a su etiqueta
fisica y su ubicacion en los planos eléctricos; los cuales, se encuentra en el Anexo 1.
En la Tabla 3.6 se detallan los parametros del transformador T1, en la Tabla 3.7 los
parametros del transformador T2 y en la Tabla 3.8 los parametros del

autotransformador:

Tabla 3.6 Parametros del transformador T1

PARAMETRO VALOR

Serie D 72445
Fabricante ELEKTRONIK
Voltaje Primario 200/230/400/440V
Voltaje Secundario 1 230V
Corriente Secundario 1 45A

Voltaje Secundario 2 17V

Corriente Secundario 2 16 A

Voltaje Secundario 3 24V

Corriente Secundario 3 10A

Voltaje Secundario 4 17V

Corriente Secundario 4 6A

Voltaje Secundario 5 22V

Corriente Secundario 5 1A

Frecuencia Nominal 50/60 Hz
Representacion en los planos T1

Potencia Aparente 1650 VA

Parametros de funcionamiento del transformador T1. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine

Cumbe.
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Tabla 3.7 Parametros del Transformador T2

PARAMETRO VALOR
Serie D 72446
Fabricante ELEKTRONIK
Voltaje Primario 230 V/400 V
Voltaje Secundario 42 v

Corriente Secundario 0,75 A
Potencia Aparente 100 VA
Frecuencia Nominal 50/60 Hz
Representacion en los planos T2

Norma VDE 0551

Parametros de funcionamiento del transformador T2. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine
Cumbe.

Tabla 3.8 Parametros del autotransformador AT1

PARAMETRO VALOR

Serie D 72445
Fabricante ELEKTRONIK
Voltaje Primario 230 V/400 V
Voltaje Secundario 27 v

Corriente Secundario 16 A

Potencia Aparente 0,5-75 KVA
Frecuencia Nominal 50/ 60 Hz
Grupo de Conmutacion DY/YN

Norma VDE 0551

Parametros de funcionamiento del autotransformador AT1. Elaborado por: Santiago Aguirre &

Katherine Cumbe.

3.4 Protecciones
A continuacion, se detallan las caracteristicas de cada dispositivo existente en el
armario eléctrico que permite la proteccion de los elementos eléctricos y electronicos

segun la necesidad de la maquina tejedora.
La designacion de los elementos a continuacion descritos va de acuerdo a su etiqueta
fisica y a su ubicacion en los planos eléctricos; los cuales, se encuentran en el Anexo

1.
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3.4.1 Arrancador de motor

La proteccion para el arrancador de motor que se presenta en la Tabla 3.9 regula los
parametros de tension y corriente en el motor tanto para el arranque como para su
parada, controlando sus tres fases. Gracias a este elemento se protege y alarga la vida

util del motor.

Tabla 3.9 Parametros del arrancador de Motor

PARAMETRO VALOR

Serie MS 325

Fabricante ABB

Tension Nominal 690V CA/440V CC
Corriente Nominal 25A

Frecuencia Nominal 50/ 60 Hz

Cantidad 4

Parametros de funcionamiento del arrancador de motor. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine

Cumbe.

34.2
La Tabla 3.10 presenta los parametros del interruptor en donde se puede determinar la

Interruptor automatico iC60N

vida util del dispositivo y con estos parametros generar o tener una idea de un control

preventivo.

Tabla 3.10 Parametros del interruptor iC60n

PARAMETRO VALOR

Serie C4N

Fabricante Schneider Electric

Corriente Nominal 25A

Voltaje nominal 440V

NUmero de polos 1P+N

Poder de corte (lcu) segun la | Calibre (In) Tension (Ue)

norma UNE/EN 6047-2 05a4A 25 kA
6a63A 6 kA

Frecuencia 50/60 Hz
Calibre Par de Apriete

Par de Apriete 05a25A 2N.m
32a63a 3,5N.m
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Temperatura de referencia 50 °C

Categoria de sobretension UNE-EN 60364 IV
Vida util Mecénica 20 000 ciclos

Vida util Eléctrica 10 000 ciclos
Grado de proteccion 1P20

Cantidad 1

Parametros de funcionamiento del interruptor iC60N. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine

Cumbe

3.4.3 Fusible CAMSCO

En todo disefio de circuitos de potencia y de control, es necesario el uso de fusibles
para proteger al sistema de sobrecargas de corrientes, en este caso, se puede observar
en la Tabla 3.11 las caracteristicas de las protecciones utilizadas en la maquina
tejedora.

Tabla 3.11 Parametros del fusible

PARAMETRO VALOR

Serie RT14

Fabricante CAMSCO

Voltaje nominal 500 V/AC

Corriente nominal 2A, 4A, 6A, 8A, 16A, 25A, 32A
Conecta con el fusible RT14 - 20

Dimensiones ¢ 10 X 38

Pardmetros de funcionamiento del fusible CAMSCO. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine

Cumbe

3.4.4 Mini Contador B6-40-00 24V 40-450Hz
La Tabla 3.12 presenta las caracteristicas del mini contador que se conecta al sensor

inductivo para determinar el nimero de vueltas y con ello el metraje de tela producido.

Tabla 3.12 Parametros del mini contactor

PARAMETRO VALOR
Serie B6-40-00
Fabricante ABB

Circuito principal
Voltaje Operacional 12 - 690V AC/CC
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690V AC
Corriente Nominal 61100 A

Circuito de Control
60 — 400 Hz
Frecuencia Nominal
Circuito Principal
50/ 60 Hz

Numero de Contactos principales NO 4

Numero de Contactos principales NC 0

Parametros de funcionamiento del mini contactor B6-40-00. Elaborado por: Santiago Aguirre &

Katherine Cumbe

3.4.5 Supresor de sobretensiones (Contador ABB RV-BC6/60)
Supresor de sobretension varistor RV-BC6/60, con terminal de tornillo. Mantiene la

misma funcidén de un contactor.

Tabla 3.13 Pardmetros del supresor de sobretensiones

PARAMETRO VALOR

Modelo RV-BC6 / 60
Fabricante ABB

Tension de aislamiento 690 V

Voltaje del circuito de control nominal DC24-60V DC

Parametros de funcionamiento del supresor de sobretensiones. Elaborado por: Santiago Aguirre &

Katherine Cumbe.

3.5 Filtros de Red

Se encargan de limpiar las corrientes parasitas provocadas por los elementos
inductivos de la propia fabrica. Existen dos tipos de filtros que se detallan en las
siguientes tablas:

Tabla 3.14 Pardmetros de filtro 1

PARAMETRO VALOR
Modelo FMAC-0F31-3201
Fabricante TIMONTA
Tensién Nominal 440 - 580 VAC
Corriente Nominal 6—1100 A
Frecuencia Nominal 50/ 60 Hz

Parametros de funcionamiento del filtro de red. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine Cumbe.
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Tabla 3.15 Pardmetros de filtro 2

PARAMETRO VALOR
Modelo F22.106/4
Fabricante EE
Tension Nominal 3/AC 450
Corriente Nominal 5A
Frecuencia Nominal 50/ 60 Hz

Parametros de funcionamiento del filtro de red existente en la tejedora circular OVJA 2.4E. Elaborado

por: Santiago Aguirre & Katherine Cumbe.

3.6 Convertidor de voltaje
La caracteristica principal de un convertidor de voltaje es transformar la corriente
alterna tipo sinusoidal mediante diodos rectificadores a corriente continua segin la

necesidad de alimentacion de algunos dispositivos de la maquina.

Tabla 3.16 Parametros del convertidor de voltaje

PARAMETRO VALOR
Serie HD1-15-5B
Fabricante POWER GENERAL
Volteje Min. 18 V/DC
Voltaje Nominal 24 \V//DC
Voltaje Max. 36 V/DC
Corriente de entrada Nominal 0,8A
Voltaje de Salida 5V
Corriente Min. OA
Corriente Nominal 2,5A
Corriente Max. 3A
Tolerancia de Voltaje de salida +/—1%
Frecuencia de Operacidn 150 kHz
Eficiencia 75%
Potencia de Salida continua 15W
Cantidad 1
Pin Asignacion
1 +Vin
Distribucién de Pines 2 Vin
3 +Vout
4 -Vout

Parametros de funcionamiento convertidor de voltaje existente en la tejedora circular OVJA 2.4E.

Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine Cumbe.
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3.7 Optoacoplador SFH 61064-4 CTR 160-320%, SMD-4

El optoacoplador permite aislar eléctricamente las sefiales de los circuitos de control

con los circuitos de potencia, para evitar un dafio general de todo el sistema.

Tabla 3.17. Parametros del optoacoplador

PARAMETRO VALOR
Parametro Condicién Valor
Caracteristicas Eléctricas Tension directa Iz =60 mA 1,25-1,65V
de Entrada Corriente inversa V=6V 0,01-10 pA
Capacitancia Vg =0V; f=1MHz 13 pF
Caracteristicas Eléctricas C de colector-emisor Veg =5V, f= 1MHz 5,2 pF
de Salida Corriente de fuga del Ve = 10V 5-100 nA
emisor colector
Acoplador Voltaje de Saturacién Ir =10 mA, 0,25-0,4V
colector emisor Ic=2,5mA
Pardmetro Condicién Valor
Corriente 5V, 750 10 mA
Caracteristicas de tiempo de salida 5V, 75Q 2 us
Switching tiempo de falla 5V, 75Q 2 us
tiempo encendido 5V, 75Q 3 us
tiempo apagado 5V, 75Q 2,3 us
frecuencia de corte 5V 250kHz
Tiempo de falla (tr) 15 ps
Tiempo de encendido (t,) 6 Us
Tiempo de apagado (t,rf) 25 us
Potencia segura de salida 400 mW
Temperatura Ambiente 25°C
Cantidad 70

Parametros de funcionamiento del optoacoplador. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine

Cumbe.
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CAPITULO 4

FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA TEXTIL OVJA 2.4E

La operacion de la maquina OVJA 2.4E para la confeccidn de tejidos Jacquard (técnica

de elaboracién de telas explicada en el capitulo 2), representa un complejo proceso que

requiere de un operario que supervise su funcionamiento en caso de fallas detectadas

por su sistema de control. Las tareas que cumplen la maquina tejedora y su sistema

automatizado de control se detallan en este capitulo.

4.1 Funcionamiento de la maquina OVJA 2.4 E

La méaquina en la fabrica Texpac permanece en funcionamiento los siete dias de la

semana, las 24 horas del dia. Al ser la Gnica maquina de su tipo en la fabrica no se

puede detener su produccién cuando existen pedidos de tela Jacquard. La Figura 3.1

muestra la maquina tejedora completa.

Figura 4.1 Diagrama de procesos general de la tejedora circular

ELABORACION DEL
DISENO

TRANSMISION DE
DATOS DEL DISENO
ELABORADO

INGRESO DE
REQUERIMIENTOS DE
PRODUCCION

l

FINALIZACION DEL
CICLO DE
PRODUCCION

CONFECCION DEL
TEXTIL

Funcionamiento general de la maquina tejedora OVJA 2.4E. Elaborado por: Santiago Aguirre &

Katherine Cumbe
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La méaquina trabaja con una alimentacion de 220 V con conexion trifasica a un
transformador de distribucion principal T1 caracterizado en el capitulo 3, todo el
sistema eléctrico funciona a partir de esta fuente, con excepcion del sistema de
iluminacion el cual fue implementado en la maquina y es independiente de su
funcionamiento. EI funcionamiento general de la maquina una vez encendida esta

explicado en la Figura 4.1 la cual, muestra el diagrama de procesos de la Tejedora.

La Idgica utilizada para la elaboracion del textil, cumpliendo los procesos necesarios
antes mencionados se muestra en el diagrama de flujo de la Figura 4.2, en la cual se

presenta paso a paso las actividades que realiza la maquina OVJ2.4E.

Figura 4.2 Diagrama de flujo general
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éVueltas s 0 FIN
completas? i
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Diagrama de flujo del funcionamiento general de la maquina textil. Elaborado por: Santiago Aguirre
& Katherine Cumbe
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4.2 Elaboracion del disefio

La maquina requiere recibir el modelo del disefio que se va a tejer para ello, se tiene
una plataforma Illamada MCT PIC3 en la cual se realiza en forma matricial las
caracteristicas de cada malla en la tela. En la fabrica se utiliza actualmente un PC con
procesador Pentium con un sistema operativo Windows 95.

En la Figura 4.3 se muestra la cuadricula en la cual cada interseccion de lineas
representa una malla o punto realizado en el tejido. Para el tamafio del dibujo en la tela
se debe tomar como altura el nimero de hileras que este debe tener y como ancho el

numero de agujas que se necesita para el dibujo.

Figura 4.3 Disefio del dibujo

Pantalla del programa para elaborar el disefio de la tela. (Dr Abdessalem, 2000)

El archivo creado con el disefio se guarda con una extensién .Dac para la transferencia
hacia la tarjeta de control principal. La transmision de datos entre la PC y la tarjeta de
control de la maquina tejedora se realiza mediante comunicacion RS-232, por medio

de un cable DB25 utilizando los pines 2,3 y 6.

4.3 Sistema eléctrico
La fabrica cuenta con una conexion trifasica dirigida especificamente para la tejedora
OVJA con un sistema de protecciones ubicados en el armario de control en el Anexo
1 Plano 7 y el sistema de fuerza el cual se lo muestra en planos eléctricos a detalle en
el Anexo 1 Plano 3y 4.

34



En este armario se localizan los elementos de proteccion y conmutacién para cada

seccion de actuadores, en el anexo indicado se muestra toda la estructura y los

elementos que la maquina requiere para una operacion total. En la Tabla 4.1 se muestra

la funcion de cada elemento en el armario de protecciones el nimero de unidades y el

plano en el que se encuentra cada elemento. Todos los elementos explicados a

continuacién se encuentran en la caracterizacion.

Tabla 4.1 Elementos de proteccion y conmutacion
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X2 sensor de 1 5 - -] - -
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Ubicacion y funcion de los elementos del armario eléctrico. Elaborado por: Santiago Aguirre &
Katherine Cumbe

4.4 Suministro de hilo

El tejido Jacquar que la maquina realiza permite un uso de hasta 6 colores de hilo para
la confeccion de los disefios textiles. El hilo llevado desde su carrete pasando por
argollas metalicas que marcan su camino hasta los alimentadores. La maquina utiliza

72 carretes de hilo nailon blanco.

La estructura para la provision de hilo en la maquina es totalmente estatica como se

muestra en la Figura 4.4.
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Figura 4.4 Suministro de hilo

iV
1

Estructuras metalicas que albergan los 72 carretes que alimentan a los alimentadores de la maquina
textil. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine Cumbe

4.5 Sistema de enfriamiento

El sistema de enfriamiento es una parte esencial de la maquina tejedora, la tuberia que
este utiliza para la disipacion del calor se extiende desde el armario refrigerante hasta
el centro de la maquina recorriendo todo el contorno del cilindro y de vuelta al armario
refrigerante el cual, se encuentra ubicado en un area apartada a 2 metros del armazon
de la tejedora como se puede ver en la Figura 4.5.
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Figura 4.5 Armado de refrigeracion

Vista de la parte posterior del armario de enfriamiento para la maquina OVJA 2.4E. Elaborado por:
Santiago Aguirre & Katherine Cumbe

En el Anexo 1 Plano 30 se muestra la estructura del sistema de refrigeracion y la
ubicacion de sus elementos en la tejedora. Al ser un sistema independiente se presenta

el diagrama P&ID del sistema de enfriamiento de la maquina en el Anexo 1 Plano 31.

El sistema de enfriamiento envia una Unica sefial de control (HIGH) a la tarjeta
principal de la maquina tejedora cuando no existe ninguna falla en el mismo. La Figura
4.6 muestra la logica de control usada en el funcionamiento del sistema y su
interaccion con el control del tejido.
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El switch de encendido controla directamente la activacién de la bomba y el compresor del sistema. Al
encender se requieren unos minutos hasta que el flujo y la temperatura lleguen a los valores adecuados

para que la maquina trabaje sin recalentamiento.

4.6 Requerimientos de operacion

En la pantalla HMI se seleccionan los parametros de trabajo requeridos para la
elaboracion de la tela Jacquard. Estos valores seran decididos de acuerdo a las
exigencias del cliente. Los pasos a seguir en el ingreso de pardmetros de trabajo se

describen en la Figura 4.7.

Figura 4.7 Parametros de operacion
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Diagrama de flujo del proceso necesario para el ingreso de datos al iniciar un trabajo en la maquina

textil. Elaborado por: Santiago Aguirre & Katherine Cumbe

La programacion de la maquina permite modificar los valores de velocidad que seran
enviados para la programacion del variador de velocidad que controla al motor

principal.
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4.7 Sistema de locomocion
El sistema de locomocion en general se centra en el movimiento de la fontura y el

sistema de estiraje, todos ellos por transmisién mecanica como muestra la Figura 4.8.

Figura 4.8 Transmision mecénica
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Transmisidn de la méaquina tejedora para el movimiento del cilindro y alimentadores. (Topdn, 2013,
pag. 78)

4.7.1 Fontura circular

La maquina posee una fontura circular, la cual alberga las platinas y las agujas, el
movimiento continuo de este cilindro en una sola direccion produce el tejido en forma
tubular. Para que esto ocurra la maquina posee un sistema mecanico de transmision

impulsado por el motor principal trifasico descrito en el capitulo 3.

Actualmente, el motor no presenta sobrecalentamientos mientras se trabaje al 70% de
su capacidad total es decir un maximo de 1200 rpm lo cual se refleja en el tiempo de
produccion de la tela. A mayor velocidad del motor menor serd el tiempo de

produccion.

4.7.2 Sistema de Estiraje
Cuando ha iniciado el proceso de tejido tanto el sistema de estiraje se acciona por

transmision mecanica. Este permite que la tela elaborada sea recogida en rollo sin que
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la misma se deforme. Todo el sistema de estiraje se mueve en conjunto gracias al

rodamiento de bolas en la base inferior de la pieza de tela.

4.8 Tejido
La ldgica usada en la elaboracion de los textiles segun su programacion es la
representada en la Figura 4.9, El sistema de control requiere de la lectura de los

sensores para dar la orden de tejer.

Cada hebra de hilo debe realizar 31 puntadas horizontales para completar una hilera
completa. El tamafio del dibujo dado en hileras y filas como se explica en el capitulo
4 debe ser distribuido para que cada electroiman reciba un impulso por cada puntada
efectuada segin el disefio programado. La Figura 4.10 presenta la ldgica de
programacion que contienen las tarjetas de control del CPU y su conexion se indica en
el Anexo 1 Plano 35
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Diagrama de flujo de la lo6gica de control del tejido en la maquina OVJA 2.4E. Elaborado por:

Santiago Aguirre & Katherine Cumbe



Figura 4.10 Logica de programacion

Tejer
¢Sistemade o
protecciones No EFIN
sin errores? . —
+ si
Matriz del dibujo
ingresado [M = N|
# de s_|> Incrementar contador AT # de No
Hileras< M # Hileras + 1 Filas < N
No si v
Salidas de tarjetas
[ # Hileras= 0 ‘ activadas posicién
| # Filas = 0 [3# Hileras *# Filas]
Activar Motor
Incrementar contador
# Filas+1

Diagrama de flujo de la l6gica usada en las tarjetas de control de la maquina tejedora. Elaborado por:

Santiago Aguirre & Katherine Cumbe
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CAPITULO 5
RESULTADOS

5.1 Conclusiones

Del estudio de las maquinas tejedoras circulares se encontré que el principio de
funcionamiento es el mismo para todos los tejidos circulares sean estos elaborados de
forma manual o industrial. Cada aguja es elevada para tomar una hebra de hilo y al
momento de descender el hilo es atrapado por el gancho de la aguja creando una nueva

malla.

Al caracterizar la maquina circular OVJA 2.4E, se concluyd que después de 20 afios
de antigliedad los componentes de los armarios eléctrico y de control detallados en el
capitulo 3 no han sido cambiados ni modificados manteniendo las condiciones de

fabrica.

El caracterizar cada elemento demostr6 que a pesar de los 20 afios de antigliedad de
los mismo, estos no requieren un cambio puesto que se mantienen operando bajo las
condiciones que especifica su respectivo Datasheet; condiciones que son presentadas

en esta caracterizacion.

El dibujo elaborado es enviado en 72 matrices de 21 columnas por el nimero de filas
requeridas para el dibujo. A partir de alli se repetiran los mismos patrones hasta
completar la cantidad de metros requeridos con ese disefio. Cada elemento de la matriz
puede tener tres posiciones que controlan la activacién del electroiman, generando las
tres posiciones de la aguja correspondientes a la forma de tejer como se explica en el

capitulo 2.

Con la caracterizacion se pudo identificar los parametros y ubicacion de los elementos;
sensoriales, actuadores, fuentes de alimentaciéon, lo que facilitd la elaboracion de los
planos eléctricos y electronicos de estos, para que el operador y/o técnico tenga una

mejor apreciacion de la maquina.
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El problema presentado en la tela se debe a las pelusas generadas por la maquina que
al acumularse provocaron un corto circuito en la placa acondicionadora del

electroiman N° 32, la misma que fue reemplazada eliminando de esta manera la falla.

Se determiné que la maquina trabaja con sistemas independientes como son el sistema
de lubricacion y refrigeracion, los cuales se conectan a la maquina con una sefial de
sistema activo, esto indica que para una futura repotenciacion estos sistemas se
tomaran como entradas sin influir en la I6gica de tejido, tomando en cuenta que una
falla en uno de estos impide el inicio, continuidad o fin del proceso. La secuencia de
activacion de los mismos se muestran en el capitulo 4 en la Figura 4.2 elaborada en

base a los procesos propios de la tejedora OVJA 2.4E.

La memoria descriptiva fue redactada en base a la caracterizacion, siendo esta un
manual que permitira realizar una repotenciacion o mantenimiento preventivo y

correctivo.

5.2 Recomendaciones

Se recomienda realizar un mantenimiento en el sistema electronico de la maquina que
tiene contacto con la lubricacién como es el caso de las placas de activacion del
electroiman, las cuales con el tiempo presentan una mezcla de pelusa y aceite en sus

contactos deteriorando la vida til de las mismas.
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ANEXOS

Tarjeta de control
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Plano 2: Controlador légico
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Plano 16: Cableado de accionamiento
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Cableado de tarjeta de control
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Cableado de lubr
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Plano 23: Cableado de comunicacion
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Plano 24: Cableado de comunicacion
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Plano 24.1: Cableado de comunicacién
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Plano 24.2: Cableado de comunicacion
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Plano 25.1: Aire comprimido
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Plano 27: SFT unidad de control banda 2
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SFT unidad de control banda 1
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