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ANEXO I
MANUAL DEPARTAMENTO

DE AGUJETEADO
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EQUIPOS Y DISPOSITIVOS

Carda 1

Preparacion del velo

1. Trabaja a anchos de 1200 y 1500 mm.

2. La construccion y el funcionamiento de la maguina combina las ventajas de
casi todas las maquinarias para la preparacion del material incluyendo
desgarre, limpieza y pre-mezclado de la fibra textil.

Ductos y

Alimentadores del depdsito de alimentacion
Entre otros deberes, &l alimentador del depdsito alimenta los canales de cardado,
por medio de su presentacion garantiza explotacion igual de material, llenando

eficientemente la maguina siguiente.

Carda 2
Cardado compacto

1. Posee alfileres gue estan espaciados de 15 a 30 mm. Incluye adelantos
técnicos en cuanto a abertura o desgarre de fibra.

2. Esta provista de cilindros especiales que aprisionan y succionan el material
tangencialmente, finalmente se dispersa por accion de una bomba de

exiraccion,

Camara de dispersian

1. Mezcla en vacio, reduce trabajo manual en la seccion mezclando. Provee los
medios apropiados para facilitar la batida en vacio.

2. Se puede vaciar la fibra mezclada de |a caja a través de una banda dentada
que recoge el material hacia le segunda cardadora. la alimentacion es

controlada automaticamente por un paseo de rueda de friccion.

Rotativa

Capacidad de 5 ton para mezclar y secar porciones de fibra
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Caja de mezcla rotatoria

2. La alimentacion es por un condensador centrifugo estacionario y el
amontonamiento del material en capas resulta del movimiento rotatorio de la
caja mezcladora. El condensador es un dispositivo que garantiza la separacion
del material casi sin presion atmosférica y cualquier tension mecanica

3. El vaciado se hace a través de la succion de una bomba de extraccion.

Tolva de alimentacion

Depodsitos de alimentacion.

Esta instalacion ofrece la posibilidad de transicion automatica de mezclado al
cardado o desgarre. El depasitc de alimentacion se ajusta sobre la caja del
almacenamiento del alimentador de peso. Una combinacion de mandos electricos

asegura que haya siempre bastante material en |a caja de alimentacion,

Ventiladores

Aseguran el impulso del material. Ellos se gperan electricamenie.

Diabla

Desgarrado para los bordes de tejido

Trabaja a anchos de 250mm. Esta maquina procesa tejidos sobrantes como los
bordes o tiras cortadas de materiales gue estan fuera de la produccién de tejidos y
no tejidos. Con el movimiento del cilindro se produce la succion del material, lo
cual hace posible la adaptacion para el manejo de una cantidad especifica de
material. Por medio de un ventilador pequefio, el materia suavemente abierto se

lleva a un deposito.

LV 21

1. Alimentacion neumatica con sistema de control de peso y regulacion
automatica.

2. Primera unidad abridora con cilindros de entrada. Equipados con un soplador

que asegura el transporte del material al tramo de compactacion siguiente.
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B.

Primera y segunda linea de compactacicn para el reglaje volumetrico con
mando de los cilindros de entrada por medio de barreras luminosas.

Segunda unidad abridora para la disolucién fina, con tobera de aire, soplador y
tubo de union para la distribucion a lo ancho.

Dispositivo para la distribucion exacta de las materias y para formar el velo
definitivo.

Abridora para la disolucion fina suplementaria del material fibroso.

K12

Para una alimentacion de la K 12, formacion aerodinamica de la napa preliminar,

para lograr una calidad superior respecto a la distribucidn de fibras, tanto sobre lo

ancho de trabajo como en la direccion de formacion de la napa.

1.

2.

Mesa especial y cilindro de entrada con guarnicion de dientes de sierra para la
disolucion suplementaria de |as fibras.

Tambor principal rotando a alta velocidad donde se efectia una primera
disolucion de las fibras.

Dos cilindros trabajadores e inversores para la disclucion del material fibrose
en fibras individuales (procedimiento de cardado) y para la distribucion
uniforme y el mezclado del matenal fibroso.

Sistema de toberas de aire, y una corriente de aire que viene de un ventilador
transversal, los cuales transportan las fibras a una cinta perforada donde se
forma una napa random.

Ventilador a corriente transversal para el transporte de las fibras a la superficie
de la cinta tamizadora. Desde un ancho de trabajo de 3.2 mt de toberas de aire
patentado para desprender las fibras del tambor.

Cinta tamizadora sin fin con unidad de aspiracion y ventilador de aspiracion. La
formacion de la napa desorientada se hace sobre la superficie de la cinta

tamizadora

La formacion y distribucion de la napa en la superficie de la cinta se puede influir

mediante el control de la corriente de aire de manera de obtener una proporcion

uniforme de la resistencia en direccion de la maquina y en direccion transversal,

ademas de un margen de peso predeterminado.
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A la pre-agujeteadora o a otfras instalaciones de compactacion.

NL 9/S

1. Manejo de elementos en el tope de |a viga transmite el movimiento vertical a la
= viga de la aguja por empuje de las varillas.

2. Configuracion normal con rodillos de entrada y salida.

3. Ventilador y dispositivo de succion descansan bajo el fondo de la plancha.

4. La plancha desmontada esta disefiada con una optima adaptacion para
cambiar el espesor del fieltro.

5. Equipada con 1500 a 6000 agujas por metro lineal para un agujamiento de
densidades medias.

6. Sistema de rodillos donde el material es recogido y enrollado en un tubo de
carton, simultaneamente es medido por un contador a través del cual se

obtiene la sefial de separacion del rollo manualmente a largos establecidos.

Otras perillas que accionan partes mecanicas que permiten abrir o cerrar
compuertas y que al moverlas modifican el gramaje de la alfombra como:

Tornillo ajustable pala barredora

Tornillo ajustable en cilindro tenedor

Tornillo ajustable entrada de aire en ventiladores succionadores LV21

Tornillo ajustable amplitud de caida ventiladores superiores K 12

Tornillo ajustable direccion de caida ventiladores superiores K 12

EERERRERRERE_

DESCRIPCION DEL PROCESO

3
=

En el galpon dos (#2) de agujeteado, se procede a calcular y a pesar las

proporciones para la mezcla de fibra, de manera de obtener el color final de la
alfombra.

Se procede a separar el material de las pacas manualmente para ser
infroducido en las cantidades adecuadas en la banda de |la CARDADORA # 1

(ROLANDQ), la cual tiene una velocidad constante. Esta maquina permite el
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dispersado por desgarre de la fibra, y trabaja a un ancho de entrada de 1.03mts.
La construccion y el funcionamiento de la maguina combina las ventajas de casi
todas las maquinarias para la preparacion del material incluyendo desgarre,
limpieza y pre-mezclado de la fibra textil. Dependiendo del tipo de material y del
resultado requerido, la intensidad de apertura, limpieza y mezclado pueden ser
ajustados.

Esta maguina estd formada por un rodillo principal dentado (dientes
inclinados en direccion del proceso) llamado tambor, de 53cm de diametro, y un
conjunto de nueve rodillos mas pequefios dispuestos en la parte superior, unos
con dientes perpendiculares para transportar el material y otros intercalados con
dientes orientados en direccion opuesta, de manera de separar el material del
cilindro principal, todos ellos giran en direcciones encontradas entre si. A
continuacién se encuentra un segundo rodillo de desgarre, de 33 cm de diametro,
gue desprende el material del cilindro principal,

Las fibras son succionadas e impulsadas por un VENTILADOR DE
TRANSPORTE centrifugo, que son sistemas de recletes de pala, a través de
ductos. Los DUCTOS scn el medio de alimentacion de fibra del sistema (carda,
camara de dispersion, rotativa, depdsitos, tolva), estan hechos de hierro
galvanizado y tienen un diametro de 7pulgadas. Estan colocados aéreamente y
aseguran el transporte perfecto de la fibra en el sistema, contienen "by pass™ que
se operan manualmente, para dirigir el movimiento de material hacia distintos
equipos.

Las fibras pasan a la CAMARA DE DISP ERSION, que es una caja que sirve
de seccion de mezclado y facilita la batida de la fibra en vacio. Esta provista de un
CONDENSADOR DE RUEDA CELULAR (TEMAFA D-560) centrifugo, que es un
dispositivo que garantiza la separacion del material, casi sin presion atmosferica y
cualquier tensién mecanica. La alimentacion es controlada automaticamente por
un paseo de rueda de friccion.

Luego se vacia la fibora mezclada de la caja a traves de una banda de
madera con puas que recoge el material, pasa a traves de unos rodillos
peinadores y luego a una banda que lleva la fibra hacia la CARDADORA #2
{DAVIS & FURBER MACHINE). La carda #2 tiene las mismas partes que forman

[§]
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el primer cilindro de la carda #1 y permite el dispersado por desgarre de la fibra. A
continuacion es succionado e impulsado por un segundo ventilador centrifugo
hacia la ROTATIVA (TEMAFA D-560),

La rotativa es una caja cilindrica que gira alrededor de un eje, guiada por
unos rieles que se encuentran en el piso. Tiene una capacidad de 1.500Kg, un
diametro de14,15 mts y una altura de llenado de 3 mts.

Esta maquina es usada para mezclar y secar porciones de fibra. Esta
alimentada de aire por un condensador centrifugo estacionaric y el
amontonamiento del material en capas resulta del movimiento rotatorio de la caja
mezcladora y un cilindro horizontal sujetado por brazos flexibles que se encogen a
medida gue va aumentando el material en el fondo de |a caja. El vaciado se hace
a través de la succion de un motor ventilador de extraccion hacia :

-la camara de dispersion (si se mezclan dos o mas colores), la carda #2,
deposito, o
-directo a uno de los tres depodsitos (si se trabaja con un solo color)

Los DEPOSITOS son pequefios cuartos de 17, 7mts” y una altura de 4,90
mts, de los cuales, con la ayuda de otro ventilador es succionada la fibra e
impulsada a la TOLVA DE ALIMENTACION o cargadora automatical/lobo cardador
compacto (TEMAFA D-5060).

La tolva de alimentacion es una especie de deposito. Esta instalacion ofrece
la posibilidad de transicion automética de mezclado al cardado o desgarre. El
depésito de alimentacion se ajusta sobre la caja del almacenamiento del
alimentador de peso. Una combinacion de mandos eléctricos asegura que haya
siempre bastante material en la caja de alimentacion a fraves de una fotocelda. A
continuacion se le da entrada al material a la NAPADORA LV 21 o formadora de
prenapa (FEHRER).

La tolva de alimentacion entrega, a través de un cilindro, una estructura
fibrosa con una excelente distribucion de las fibras, las cuales en la LV 21 son
trasladadas automaticamente y desgarradas por esterillas produciendo una
disolucién preliminar de las fibras convirtiéndolas en una prenapa homogeénea y

luego son distribuidas en porciones y a velocidades controladas para darle entrada



UCAB

entrada y salida. Dependiendo del tipo de las fibras se puede alcanzar un
rendimiento de 250 kg.m7m/hr.

Luego la napa pasa a la maquina AGUJETEADORA NL 9/S -4 4(FEHRER),
en ella se produce el prepunzonado de napas.

La NL 9/8 es una maquina punzonadora de alta capacidad, que garantiza
una calidad de punzonado superior a frecuencias altas, permitiende una
penetracion sin marcas y con un alto nivel de estabilidad dimensional.

Esta formada por una sola plancha de aplicacion universal que es utilizada
para el prepunzonado y para el punzonado acabador, con frecuencias de hasta
1.500 golpes/min. y una amplitud de golpe estandar de 40 a 70 mm. Esta disefiada
para trabajar anchos de 4.40 mis y esta equipada con 1500 a 6000 agujas por
metro lineal para un agujeteado de densidades medias.

Finalmente, el material con cierta resistencia es recogido y enrollade en un
tubo de carton dispuesto sobre un sistema de rodillos y simultaneamente medida
su longitud por un contador, a través del cual se obtiene la sefial de separacion
del rollo manualmente para largos establecidos.

Luego de obtener dos parios iguales del largo especificado para cada tipo
de alfombra requerido, se procede a colocarlos en forma contraria, uno con
respecto al otro, para pasarlos por la maguina AGUJETEADORA NL 9/S (LV)
+4.4.

En esta maquina se produce el punzonado acabador de fibras lisas a través
de una sola plancha de aplicacion desenrollando los pafios en la parte posterior de
la maquina y enrollando un solo pafio en la salida. Al mismo tiempo se recortan las
orillas de |a alfombra de acuerdo al ancho especificado. Su principal diferencia con
la NL 9/S —4.4 radica en la apariencia fisica de las agujas vy en los parametros de
trabajo. Si la alfombra requiere de algun tipo de disefio, bien sea, acanalado,
Pluton, doble canal, se procede a pasar el pafio por la maquina AGUJETEADORA
NL 11/SM (FEHRER), esta es una maquina punzonadora estructuradora de una
sola plancha, en la cual estan insertadas agujas especiales distintas a las

anteriores sobre una distribucion lineal.
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Adicionalmente se encuentra en el departamento, una maguina ABRIDORA
DE VELOS MARGINALES (FEHRER), destinada a la preparacion de tiras

marginales de velos no agujados y agujados resultantes de la produccion.

AJUSTES DE RANGOS DE PARAMETROS DE OPERACION

- Segun la produccion de los diferentes tipos de alfombras, Liso, Pluton o Enveta.

¥ PARAMETROS MAQ. NL9/S- [TIPO LISO [TIPO TIPO
| 4,4 PLUTON  |[ENVETA
: VEL ESTERILLA(LV-21) 800-9.97 | 993996 | 994996
- mts/min |
| RPM VENTILADOR(K-12) rpm | 750-800 | 750-850 750-800
x: VEL. ESTERILLA(K-12) mts/min| 2,8-3.9 2944 | 2127 |
: VEL. ENTRADA MATERIAL | 3253 3,355 2,5-3,.2
F ALTURA DE MESA 11,00 11 11
u (mm) - | ——
- RPM PRE-AGUJETEADORA | 600-1000 | 800-1100 500-600
. rpm _ Ty
VEL. SALIDA MATERIAL 47-79 6,1-8,3 4.0-47
o mis/min —
|
—
3 PARAMETROS MAQ. NL 9/S +4.4]  TIPOJLISO | PLUTON TIPO [ENVETA
r 1T 2°  [1°PASADA| 1° 2
J PASADA |PASADA PASADA|PASADA
‘| ALTURA DE MESA 3.8 32 3,8 3240 32
RPM AGUJETEADORA 700-725 | 700-750 | 900-1000 |625-700 | 650-800
VELOCIDAD SALIDA DEL 325 | 3325 | 455 253 | 2530
L MATERIAL

Mantener los parametros constantes para un mismo lote garantizaria que el

producto salga con las mismas caracteristicas y ademas que cumpla con las

especificaciones.

La estimacién y reduccion de los rangos de los parametros analizados

anteriormente pretenden estandarizar las cualidades del producto.
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