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QETIMIZACION DEL TRABAJO EN CONTINUAS DE HILAR, CON LA
ASISTENCIA DE UN COMPUTADOR ON-LIN

INTRODUCCION

El objetivo explicito de una hilanderia exitosa, consiste en
la produccién de hilado bajo condiciones competitivas y con
la calidad que exige el mercado. Fara conseguirlo, se re-
quieren de continuas de hilar que produzcan en forma impeca-
ble y permanente dia a d'a las 24 horas del dia.

En nuestro medio y a nivel mundial, en el sector de fibras
cortas dos procedimientos de hilatura dominan la fabricacidn
de hilados:

a) El procedimiento de hilatura por anillos vy

b) E procedimiento de hilatura Open-End.



Los demas procedimientos no han conseguido hasta la fecha

una parte significativa en el procedimiento de fabricacidan
de hilados.

En lo referente a calidad y flexibilidad en toda la gama de
numeros, el procedimiento de hilatura por anillos es insus-
tituible muy especialmente, en la gama de titulos medios vy
finos (desde 24 - 30/1 Ne o mas finos), en cuanto a regula-
ridad , pilosidad y resistencia. Esta técnica y esta tecno-
logia han conservado durante mas de 100 armos su importancia.
Y aun hoy, cuando se necesita un producto de calidad, el
hilado es fabricado en una continua de hilar de anillos.

Por todo lo mencionado, la tecnologia de hilatura por ani-
llos era, es y continuard siendo el patrdn de calidad al qgue
aspiran llegar las nuevas tecnologias de manufactura de
hilos.

El punto débil de la hilatura por anillos estda en su rela-
cion costos—-produccidn, en la gama de titulos gruesos, es
decir en los costos de fabricacidn por kilogramo de hilo
producido. Por esta razonesen la actualidad ya casil solo e
producen titulos gruesos en hiladoras a rotor Open-End y la
eleccidn de continuas de hilar para titulos gruesos es soio
por exigencia del mercado.

Resulta entonces decisivo en la hilatura de anillos:

a) Conservar o mejorar las caracteristicas de calidad

b) Disminucidn de costos generales para conseguir la
produccidn.

c) Elevacion de la velocidad de produccion.

En los ultimos armos, se ha visto notablemente intensificada
la competencia entre hilanderias, tanto a nmivel local, como
en el mercado internacional. La presion sobre 1los costos,
va también en aumento; para sobrevivir, las hilanderias
deben hacer sus entregas con puntualidad y calidad constan-
te.

Estos altos requerimientos, hacen lentos los sistemas tradi-
cionales de toma de tiempos, gque en muchos casos toma dias
para la deteccidn de que "algo" estd fallando, otro tanto
para su ubicacidn y otro para la toma de una medida correc-—
tiva ademas de la verificacion de esta; tiempo precioso, qgue
se ha perdido tanto en calidad como en produccidn, lo cual
baja la productividad de la empresa vieéndose todo esto re-
flejado en mayores costos operativos.

Por ello, el presente estudio de "Optimizacidn del Trabajo
en Continuas de Hilar cdgp la Asistencia de un Computador On-
Line, se basa en el maximo aprovechamiento de las continuas



hilar de anillos. las cuales marcan la produccidn de urna hi-
landeria. Necesitamos para esto sistemas que permitan una
visidn total del sistema productivo todo el tiempo.

El objetivo es: Optimizacidn de costos, alcamnzando la mayor
productividad posible, llevandose a cabo a través de una
adecuada combinacidn de materia prima, el proceso en si oy el
requerimiento en cuanto a caracteristicas técnicas y calidad
respecto a nuestro producto terminado.

Fara lograrlo, necesitamas wma recoleccidn de datos =n forma
continua vy permanente de modo que temgamos la informacidn
raquerida al instante. Asi, husos fallando o en condiciones
de proceso inaceptables son rapidamente identificables. En
base a estos datos el director de la hilanderia es capaz de
tomar rapidamente la medida requerida para la optimizacidn
del proceso yv el uso adecuado de la materia prima.

El sistema de ecoleccidn de datos de las continuas de hi-
lar, sobre el cual se centra el estudio, se eligid ademas,
porque este es ampliable para la recoleccidn de datos de
produccidn, eficiencias, registros de paros, etc. en magqui-
rnas Open— End., mecheras, manuares, peinadoras, reunidoras vy
cardas. Sin embargo, se decide iniciar el montaje con las
continuas de hilar solamente, por cuestiones de costos vy
adem&s con la finalidad de reducir las roturas al minimo
para asi poder considerar mas facilmente aumentos en la
velocidad de los husos vy por ende incrementos de produccidn
que hagan wviable la inversidn.

Como es de esperar, el resultado de todo proceso orientado &
la optimizacidn, es unm  producto con uma orientacidrm a un
mercado de calidad.

La planta donde se realiz¢d el estudio., cuenta con nueve
continuas de hilar de 1998 husos cada una conectadas en link
con las bobinadoras, y se dedica mayormente a la produccidn
de hilo de algodén cardado para tejidos de punto. 5us prin-
cipales clientes en el mercado local, son tejedores y/o
confeccionistas que a su vez son edportadores de prendas o
tejidos de punto ademas de exportar también directamente a
paises vecinos como Bolivia, Chile vy Brasil. El producto
final es de alta calidad, vy por esta misma razon, esta o-
rientado hacia la exportacidn directa o indirecta. Segun la
ltima edicidn de las tablas de Uster Statistic de
17987,(ver Anexo 1), el hilo producido se encuentra dentro
del § % de los mejores hilos a nivel mundial, en cuanto a
regularidad se refiere.

Lo gue pretende el presente estudio, es demostrar con hechos
y cifras, que en la industria textil peruana, la automatiza-
cidrm y el auxilio de la intercorneccidn de sistemas de datos
de cada una de las maquinas, a una sola central de informa-
cidr, mo es un lujo, sino una necesidad para su utilizacidn
como herramiernta base, en la minimizacion de los costo ope-
rativos, optimizacidn del procesoglogrando asi la maximiza-
cidén de la productividad y manteniendo una optima calidad.



Fara lograr los obietivos antes sernalados. mostramos tres
(Z) planes de trabajo que se realizaron en forma simultédnea:

a) Mirmimizar los tiempos de paro., para asi alcanzar las
maximas eficiencias, mediante un registro pormencrizado
de cada uno de los paros, observando los puntos débiles
para mejorarlos.

o) Mimnimizar &l numero de roturas por mil husos-hora,
mediante un registroc de roturas de hilo huso por huso
las 24 horas del dia, para detectar asi  husos,
secciones de maguina o méquiras enteras donde se
producen la mayor cantidad de roturas y  encontrar asi
rapidamente la causa y darle solucidn.

i Elevacidn de las R.F.M. de los husos} este incremernto

solo es considerado si el nivel de roturas es el
adecuado vy hasta donde sea posible segun el diserno de
la maguinaria.

Con estos planes se logrd una elevacidn de la produccidn en
el hilo /1 Ne por ejemplo de 20.6 a 24 gramos por huso-
hora, manterniendo un buen nivel de roturas. Tal imcremento
hizo viable econdmicamente la inversidn realizada, de tal
forma que el costo del equipo es pagado en el corto plazo,
tal como veremos en el Capitulo WVII de Inversidn y
Rentabilidad.



TARPITULO I

CONDICIONES INICIALES DE TRABAJO
DE LA8 CONTINUAS DE HILAR

Como punto de partida de este estudio, observaremas los
parametros de trabajo mas importantes, tales como:
- Materia prima uwtilizada

- Caracteristicas del pabilo de alimentacidn de
continuas

- Condiciones ambientales de trabajo

- Continuas de hilar utilizadas



1«1,

Caracteristicas de hilo 2471 v 360/1 Ne cardado

- Caracteristicas de trabajo de las continuas

- Niveles de roturas, paros y eficienclas
Materia Prima Utilizada

La materia prima utilizada es algoddn Tanglis peruano
en combirmacidn con algodones de diversas procedencias,
como &l Upland americano, Tanglis boliviano, Australia-
no en proporciones variables de hasta un 40 %,

Las caracteristicas segun andlisis en HVI 200 (High
Volume Instrument), calibrado segan patrones de la USDA
(Unites States Department of Agriculture). De um pro-
medio de 2,529 fardos analizados ternemos un  promedioc
de:

AVERAGE 5.D. C.V.%
Leaf @.25 .20 79.64
“hArea 15.2 8.87 55 . 74
Length (mm) RIS @93 D11
Longitud
Uniformity 8%.24 0 .89 1.87
Uniformidad
Strength gr/tex I1.41 1.45 4.42
Resisterncia
Elongation % b2 B.23 Z.87
Elorngacidn
Micronaire S5.17 ».18 2.47
FRd (Reflexidn) 78.67 0,469 0.88
b+ (Amarillamiento) 8.87 ¢ .58 1. 24

Doride 5.D. @5 la desviacidn standard de las muestras v
el C.V.% es el coeficiente de variacion entre fardos.

Segun  la clasificacion del Tanguis peruano, los
algodornes utilizados varian en el grado 9 teniendo
algodones de 3 1/2, I 1/2 inferior, 4 v~ hasta 4
inferior v una longitud aprodimada de 1 Z/71&", 1 77220
y hasta 1 1/14".

Fara una descripcidn mas amplia de cada uno de los

. - s 4 g L I [N - -
arametros aqui mostrados, ver &l Anexo =i Fautas
Eenera g5 para la Interpretacidn de Datos del Uster

Spinlab HVI 966",

1 -



. Pabilo de Alimgntacién a Continuas

El pabilo utilizado fue hecho con la materia prima
descrita em el punto anterior y sus caracteristicas
principales son:

Tituwlo 3 9.875 Me cardado

fTorsidn : 1.114 T.F.I.

Longitud de bobina @ 2750 mts.

Feso de la Eobina : 1.990 kg. aprox.
U% : Z.45
C.V.% : 4.74
Uster Statistics : meror al 3%
USTER TESTER 2 VZ.30 MI 16-02-74 téH: L7 OFERARLID: . - RN ATE R A
> B ¥ ORESGEUARDRO S UMY DAD - FILARRIER LA

VAl ORES TRMDIVIDDUMALES AWV fIFYITE St ivid D es

No. ¢e articulo: PABILD 2 'fo. ¢2 aadiisis: LOTE 'S Titulo: 0.975 Nec  Fivees da fidear 5017 vgli.
ALGODIN TAMEUIS UG % . BOTTWRS 200,47,530,120,
v: 30 n/ein t: 2.9 ain Prusbss: 4/1 Sanura: 2/%echas Tensich d3 Silas 100 % lmaerteccicres: 71873 corta

lisis & La Cva (Ve (la! Tndec  Titule rel. almay Hii  alsisRED
o A ) (-) 7 7 )

3.42 .12 1.33 2,40 89+ 4o "

3.51 4 1,40 2.5 09,1 Loak - oNT

3 .S 4.40 (.42 2.5 9.9 b 80 - .8

3 .38 .2 113 2,48 I
Valor cedid = 3.15 §.20 Lz 150 W) s a3

La sala dorde se encuentran las continuas de hilar,
cuenta con un sistema de climatizacidn de origen suizo
LUWA, el cual se ercarga de mantener estable el Forcen-
taje de Humedad Relativa (HR%Z) en forma automatica,
trabajando bajo ciertos rangos de temperatura. Los
rarngos de trabajo de las condiciones ambientales utili-
radas, son las siguientes:

Temperatura : De 21 a 29 C

De &@ b1 %

HR%



L.4. Continuas de Hilar Utiliradas

1.

S

Las contirnuas de hilar de anillos., con las cuales se
realizo el estudio, son nueve (%), cuyas principales
caracteristicas son las siguientes:

RIETER

Marca

Modelo r GS/2

AfRo0 de Fabricascidn = 1992

Numero de Husos : 198 husaos

Tipo de Aro : Simetrico. Rieter CR
Di&metro del Aro : 42 mm.

Flange HES |

Ecartamiento Husos : 7& mm.

Diametro Cilindro : 27 mm.

BErazo Fendular : Rieter FZI-1. Neumatico.
Jaula : R2ZF 326

Tren de Estiraje : RZ2ZF

Mudada Automatica : Si.

5i. Electro Jet

Soplador Viajero

Link Si. Con Schlafhorst

Los datos de calidad., mostrados a continuacidn, son los
correspondientes a un muestreo de 2¢ canillas.

El muestreo se realiza, tomando 2 canillas por conti-
nua, a las cuales se les hace pruebas itulo de,
regularimetria en el Uster Tester I y de resistencia a
la traccién en el Uster Tensorapid 3=. (ver anexo 1

"Fruebas en el Uster Tester I vy Tensorapid 3Z:
Variaciones con respecto al Incremento de Velocidades")

1. SQ/1 Ne

Titulo Z0/1 Ne

Torsidn : 79% TFM



Alfa de Torsidn
Tipo de Torsidn

Cursor

RFM de los Husos
Velocidad Cursor
gr/huso—hora

Regularidad
Lim

CVm%

Index

Fartes Delgadas
Fartes Gruesas

Neps

24/1

Ne

Titulo

Torsidn

Alfa de Torsidn
Tipo de Torsidn

Cursor

RFM de los Husos
Velocidad Cursor
gr/huso—hota

Feaqul aricdad
Lim7%

CVm%
Irndex

e

s

zz

~d

z

379 Braechker -
IS0/7C1 UL wdr sh
EiF

15,000 RFPM

TE.O m/seq.

20.3 gr.

11.61
14.66

1.44

12/km al  -50%

25/km al +50%

H1/6km al +206%

24/1 Ne

768 TF

Lo
o~
~J

[}

1 B aecker

apl

45
-

—_

HE

IS0/7C1 UL udyr shapir

AR
15, Ga6 RFEM
33.0 m/seq.

q oo

AR

1.49



1.6.

~artes Delgadas 4/km a1l —-S5o%

Fartes Gruesas : 47/km al +50%

Neps 17/km al +Z66%U

Todos los datos de calidad arriba indicsdos
estan, por debajo del 3% de Uster Statistic,
(ver Arexo 1), correspondientes a hilados
fabricados con algoddn 108% cardado, lo cual
@s 1ndicativo de la alta calidad del pr ducto
final tanto pér-a el hilado 26/1 Ne como para
@l 2471 Ne.

Las dos (2) p&ginas siguientes, son el

resultado de un muestreo para 24/1 MNe y Z0/1
Ne, analizados en el Uster Tester 3.

Eficiencias, Nivel de Roturas, Toma de Tiempos

En la planta donde se realiza el presente estudio, no
existe personal dedicado exclusivamente a labores neta-
mente de irmgenieria industrial.

Trabajos de ingenieria industrial, como la determina-
cidn de rniiveles de roturas y el andlisis de niveles de
roturas, se realizan pero no en forma rutinaria, sinc

cuando se detecta la presencia de un problema en forma
continua, tales como:

- Numero elevado de roturas por 1008 husos—hora
- Elevado numero de roturas de arrangue
- Bajas de eficiencia

- Faros de maguirmna, etc.

Este tipo de protlemas y otros similares, son detecta-—

dos, luego de dias de existir el problema y corregidos
poster.ormente. Fero desde que se observa la presencia
de algun problema, se informa, se detecta el origen, se
toma  alguna medida correctiva y se observa si funciond
correctamente o0 no. Suelen pasar algunos dias e
inclusive semanas si es que la medida correctiva no fue
bueria repitiéndose el ciclo.

Al inicio del estudio, con tomas de tiempo reales,
arrojaron los siguientes resultados:



Titulo Ne 2471 30/1

% Eficiencia Q7 98
Roturas/1000 husos-hora 18 20
Gramos por Huso—-hora 28 20.2

Las eficiencias, son controladas mediante el display de
Rieter Microcomputer (R.M.C.), que viene ya 1nstalado
en cada una de las continuas de hilar vy luego, es
anotado al fimal de cada uno de los turnos de trabajo.
Los gramos por huso—-hora, son también calculados direc-—
tamente por el R.M.C. pero esta no toma en cuenta las
roturas de hilo, ni los husos inactivos, ni la contrac-—
ci6on del hilo por efectos de la torsidng por lo tanto
el dato antes mencionado es calculado de la produccidn
de hilo pesada en kilogramos Yy convertida a gramos por
huso—-hora.

El nivel de roturas, fue determinado por observacion
directa de cada una de las continuas durante una mudada
completa y anotando en cada una de las roturas encon-
tradas el numero de huso y la altura de 1la canilla en
que ocurrid la rotura. Para este trabajo, se necesito
de una persona en un promedio de 3 o mas horas para
analizar cada una de la maquinas una vez.

Produccidn a Inicio del Estudio

En promedio, la planta trabaja con tres continuas de
hilar con 24/1 Ne y seis con 30/1 Ne, lo cual nos da un
promedio de 22 .8 gramos por huso-hora.

Transformando la cantidad anterior en volumenes de
produccidn diaria tenemos:

22.8 gr/huso-hora x 9072 husos x 24h/1000gr %
0.9767 = 4,848 kg./dia.
= 145,200 kg./mes.

En el total mensual, se consideran 30 dias de trabajo
de 24 horas cada uno, ya que se emplea un sistema de 3
turnos rotativos y con variacidn de descanso semanal a
cualquier dia de la semana. De este modo, la produc-
civon, no se detiemne casi nunca.
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CAFITULO II

INSTALACION DEL EQUIPO PARA EL REGISTRO
DE DATOS DE PRODUCCION
EN LA HILATURA

Eleccidn del Equipo Adecuado

Los equipos ,para el registro de datos ofrecidos. son:

&) A.E.Z. de la firma Marzoli
b) Textrol de la firma Vouk
c) Rieter Micro Computers (R.M.C.) que viene opcio-

nalmente 1instalado en cada una de las maquinas de
hilanderia de RIETER;
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2.2.

et

Ademas todas las m&auinas de la sala de hilatura cuen-
tan ya, con algun tipo de contador electrdnico instala-
do por la misma casa fabricante tales como Trutzschler,
Rieter y Schlafhorst.

La casa Zellweger Uster AG ofrecid un sistema de vigi-
lancia on-1line de calidad y produccion de la hilatura
llamado USTER RINGDATA. Las principales ventajas de
este sistema son:

a) Es adaptable a continuas de diferentes edades Y
marcas.
b) Registra los datos de produccidn y paros de las

continuas siendo ampliables a todas las maquinas
de la sala como mecheras, manuares, peinadoras vy
reunidora.

c) Es ampliable hasta la completa supervision de cada
huso individual.

d) Se requiere un solo sensor en cada lado de 1la
maquina de hilar para el registro de datos de cada
uno de los husos.

e) Localizacidon de husos lentos (hilo defectuoso,
menor torsion., menor resistencia).

f) Comunicacidn con sistemas centrales de informacidon
para la obtencidn de informes detallados de todo
el proceso de hilatura en tiempo real.

Las otras marcas, ofrecieron equipos que registran
unicamente datos de produccion y tiempos de paro dife-
renciados. Es decir en nuestras continuas registra-

rian, con estos equipos, la produccidn calculada mate-
maticamente en base a las R.P.M. del cilindro frontal
de salida y los paros producidos en base a algun impul-
so eleéectrico sin hacer diferencia entre ellos tampoco vy
sin poder centralizar la informacion.

Descripciovon de los Principios de Funcionamiento (1)

La eleccitdn del mejor equipo no fue realmente dificil
dada la gran diferencia existente en las posibilidades
de accion del sistema USTER RINGDATA vy el resto de
equipos ofertados.

Las principales partes del sistema USTER RINGDATA son
las siguientes:



a) Sensour de Froduccidn
b) Petector de Mudadas

) Dispositivo de introduccidn de cédigos o Machine
Ertry Staticn{M.E.5.).

a) Estacidn de Maquina o Machine Stationm (M.5.0.
e) Sernsor Viajero
) Luces Indicadoras de Roturas

g) Unidad Central.

A continwacidm  un diagrama de las ubicaciones de
algunos dispositivos y luego urna descripcidon detallada
del principioc de funcionamiento de las partes en gue
esta compuesto el equipo.

Machine station

Machine side 1 {
Machine side 2
Motor for
Sensor signal cable drive
Loy | roduction
' S T T 1 ensor
. BEEEERER
S T A TR S | H
L : . Underwind sensor
Ring rail
Data bus
Travelling ' ”

sensor

Ring traveller



Sensor de Produccitn

Un sensor magnetico es coulocado en caeda una de las
m&qgquinas detectando las revoluciones del cilindro
frontal de salida de la continua de hilar.

Dicho sensor produce un impulso cada vez que una
excentrica metalica, que es colocada en el cilin-—
dro frontal, pasa moviendose fremnte &l sensor
magrietico.

De los impulscs descritos en el pérrafo anterior,
deriva el siguiente tipo de informacidm:

&) Informa si  la maquina esta trabajando o se
encuentra parada sin producir.

b) Conmtrola la duracidn de todos los tiempos de
paro en todas sus formas.

c? Informa sobre la velocidad de produccidn.

El sensor tiene ademas incorporado un diocdo de lusz
que flashea con cada revolucion del eje. En resu-—
mer la funcidn principal de este sensor es che-
quear directamernte la marcha o paro de la maquina,
asi como su produccidn.
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S e Deteccidn de Mudadas

Todas las continuas de hilar de la sala de hilatu-—
ra. @stdan equipadas con doffer automatico (mudada
mecarnica avtomatica)l), y la informacidn de un con-
tactor, que &s accionado cuando la bancada porta—
arcs, esta en su parte mas baja, s declr en posi-
cidn de mudada.

Cuando la bancada estd en posicidn de mudada, la
urnidad central asume gque la maquina esta parada
debido & gque esta haciendo un cambio de canmilla y
entorces hace la diferencia entre wun paro de
migquinma y un paro debido por un doffer.

Al imicio de una mudada, el numero de mudadas
emitidos en los reportes Bi, B2, BZ, B4, y BS, es
incrementado en 1. 5in embargo es posible cambiar
uri codigo de un doffer "ordinario" por un cddigo
de otro tipo de paro, "fuera de produccidn”. E1
tiempo de p&aro es asi asignado a un nuevo codigo.

. Dispositivo de Introduccion de Cddigos & Machine
Entry Station (M.E.S.)

Conocido también por sus siglas MES (Machine Entry
Station).

La causa de un tiempo fuera de produccidn. puede
ser introducida directamente en la continua de
hilar, por intermedio del dispositivo de inmtroduc-—
cidn de cdéddigos. E1 registro de la causa de paro
se efectua entonces, sin contacto por medio de
tarjetas codificadas.

Existen catorce (14) tarjetas o llaves con numeros
de coédigos diferentes para catorce tipos de paro
distintos.

El cddigo de llave es leido solamente cuando la
maquina est& parada. Desde el momento en la que
la llave es insertada, con la magquina parada, debe
esperarse al menos un minuto antes que el codigo
correspondiente a la llave codificada insertada
aparezca en los reportes de la central.

L.os cédigos ingresados por medio del MES, pueden
ser cambiados en los reportes de video o printer-—
.terminal, via teclado como veremos en el siguiente
capitulo. 9Sin embargo si la llave permanece in-
troducida en el MES, el cambio de cddigo no es
aceptado
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Code card

— . —— Control lamp

8 g

N\

Sensor

o Concentrator

S5i una llave es insertada durante el momento de la
mudada. el paro, ya no es procesado como una muda-
da. Los minutos de ese doffer son transferidos v
acumulados al respectivo cddigo de la llave inser-—
tada y el nimero de doffers es reducido en uno
(1). 51 se saca la llave el paro es cargado nue-—
vamente al doffer, desde el momento en gue se sacd
e igualmente se vuelve a afmadir una (1) mudada mas
en el registro de la unidad central de procesa-—
miento.

Estacidn de Maquina & Machine Station (M.S.)

La estacidn de maquina es conocida también por sus
siglas en inglés MS de Machine Station.

La estacidn de maquina desarrolla las siguientes

tareas:

&) Controla el movimiento de los motores de los
sensores vYialeros.
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Evalua las serales de los husos v almacena el
estado de cada huso.

c) Determina la velocldad de los cursores.

d) Determina la wvelocidad de entrega wvia el
sensar de producclidn .

@) Evalua las serales de mudada.

) Comtrola las luces indicadoras de roturacs.

El correcto procesamientc de las datos de las
senales de los husos puede ser verificado por cua-—
tro (4) led’'s (dos para cada lado de la m&quina).
L& unidad central de procesamiento llama periddi-
camente los Gltimos datos de la estacidn de méaqui-
MA

Mains switch with pilot
1amp

@ c:::j Fuse

€ & Mains socket
©

»

L"“Bus connections
(Connections to central unit and concentrator bus)

El1 termino de sensor viajero, Sse refiEfe a la
parte mecanica Qque estd montada en la maquina para
la deteccién de las roturas de hilo.
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£l dispusitivo detector de roturas, comprende de
un sensor viajero para cada lado de la méguina
ambus con  su correspondiente riel guia, poleas,
cables y motor de traslacidn.

Las  roturas son  detectados por medio del sensor
viajero que @s gulado a lo largo de la bancada
porta-aros. En el movimiento & lo largo de la

magquina, &l sensor  viajero busca =1 movimiento
rotacional del cursor en cada huso y asi determina
sl estd &l huso en produccidon o o loc esta.  Me-
diznte este mismo sistema determina simul tdneamern—
te la velocidad del cursor.

El principio de la deteccidn de roturas, esté
basado en induccidrn magnética por lo que solo es
wsado con cursores de acero. Debe tenerse ecspe-—
cial cuildado que ni los arons nl los cursores estén
magrietizados, de lo contrario los datos obternidos,
no serian confiables.

) -adoras de Roturas

Las luces de roturas, son indicadores ¢pticos de
las roturas instalados sobre las continuas de
hilar para facilitar la ubicacidn de las roturas
por parte del operario de la maguina. 5Sus princi-
pales funciornes son:

a)l Indicarn por cada lado, de cada una de las
magquiras cuando el numero de husos parados
supera el nivel pre—-selecciornado. Fara este
proposito, una lampara (F) es colocada por
lado en la cabecera y en la cola de la maqui-—

M .
b) Hay adem&s luces indicadoras de roturas de
hilo por secciones. Fara este propdsito,

cada lado de la maquina se divide en seis (&)
secciones, con sus respectivas lamparas indi-
cadoras (5).

Los indicadores Opticos de roturas ofrecen las
siguientes ventajas:

- Reduccidn de trabajo requerido para la aten-—
cidn de la magquina debido a una mayor rapidez

ern la reparacidn de las roturas.

- Tiempos de patrullaje mas cortos para el
personal operario. por que este ira directa-
mente al sector com husos parados, que le
indicara la lémpara de la respectiva seccidn.



Tiempos de FPatrullaje

Sin Indicadores de Roturas

Donde no hay lamparas indicadoras de roturas, el
operario de las continuas usa la ruta tradicional
mostrada, en la busqueda y reparacidn de roturas
de hilo.

Con Indicadores de Roturas

Las luces indicadoras de roturas guian al operario
hilandero directamente a la seccion donde hay
Fusos parados o hilos rotos. Esto permite al
hilandero reparar las roturas de un lado de dos
(2) maguinas vecinas en forma simultanea. De esta
formayel tiempo de patrullaje es reducido sustan-—

cialmente pudiéndose asignar de esta forma una
mayor cantidad de husos al mismo operario hilande-

o



Patrol times

a) Without end break indication b) With end break indication
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idad Central

La wunidad central de procesamiento, tiene como
principales funciones las siguientes:

&) Recoge periddicamente la informacidon de las
estaciones de la magquina (MES y MS)

b) FProcesa y almacena todos los datos de maguina
y de los husos

c) Dialoga con el usuario via coneccidn del
video-terminal o el printer—-terminal

El usuario se comunica con la unidad central de
procesamiento via sus terminales. La comunicacidn
usuario/unidad central, es interactiva y el usua-
rio s guiado por la unidad central. La unidad
central revisa y reconoce las entradas y las re-—
chaza si &stas son incorrectas.



CAPI TULO I 1T 1

DESCRIPCION DEL FUNCIONAMIENTO (1)

En este capitulo, se describira, de la manera mas breve vy
directa posible, la manera cdmo 1nicializar el sistema del
USTER RINGDATA, bajo nuestras necesidades de produccidn, asi
como una descripcion breve de cada una de las funciones vy
diferentes tipos de reportes que el sistema es capaz de
brindar.

3.1. Arranque Inicial

Con un arranque de inicializacidn o arranque en frio,
todos los datos de 1la memoria, son limpiados vy esta
toma un estado inicial definido.

Solo es necesario hacer un arranque en frio o inicial,
cuando:



a) Cuando el sistema se pore en operacidn por primera

vez.

b) Cuando la memoria es extendida.

ol Despues de reemplazar o mover alguna tarjeta elec-—
trdrmica.

o) Cuarndo @l mensaje PERDIDA DE DATOS, aparece en los
reportes.

&) Cuarndo m&quinas que no estdmn integradas al siste-—

ma., son adiclionadas a este.

Fara llevarse a cabo un arranque en frio, debern coro-
cerse los siguientes datos:

12 Tipo de m&quina que se integrard al sistema; con-
tinua de hilar, hiladora a rotores OUpen End, m&-
quinas de preparatoria.

2) El mniimero de turnos sobre los cuales los datos de
turrno debe ser almacenado.

) Tamaro de un largo periodo (tiempo desde que se
borran datos de largo periodo hasta el proximo
borrado). Normalmernte el largo periodo utilizado

es de una semana o de un mes.

4) El nimero de cambio de asignaciornes: cambios de
articulo, seccidn del hilador, seccidn del corntra-
maestre, grupo, didmetro del cilindro, etc.; en un
periodo comprendido en un largo periodo mas el
numeroc de turnos almacernados.

9) EL numero de husos por maquina.
&) Si se quiere almacenar datos del lado izquierdo y

derecho de la maquina por separado.

En la practica el cambio mas frecuente, es el cambio de
articulo ('2). El numero de estos cambios, puede ser-
vir como base para la estimacidn de la asignacidn del
rnumero total de cambios a efectuarse en el sistema en
un largo periodo.

Como regla general, el numero de cambios ingresados al
sistema en el arranque en frio, debe ser como minimo
dos (2) m&s que el numero estimado, de este modo se
evita bloquear la memoria prematuramente por un cambio
de asignaciones no planeado.
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S.<. Ingreso de Datos Luego de un Arrangue en Frio

Despues de un arranque en frio, el reporte AZ (inicia-
lizacion del sistema) se llama para revisar ya sea
maguinas que se olvidan poner ¢ numero de maquinas,
direccidn de la maguina y numero de husos.

En el caso de gue uno de los pardmetros del arrangue en

tfrio del sistema sea incorrecto, este debe volver a
hacerse.

Una ves verificado gue el arranque en fric es el co-
rrecto, se haram los siguientes ingresos:

al e Fecha y Hora. (Solamernte s posible um minuto
después del arranque en frio)

b)) wa Horarioc de los turnos de trabajo
s =r

c) pAn Reportes de Control

a) “a Reportes Automaticos

e) pAS) Reporte mensual (solamente si se desea)

) o Feporte de configuracidn

g) L7 Ingreso de abreviaturas y textos por cddigo
de paro

b *8 Identificacidn. Cabecera de los reportes,

Area de maquinas, magquinas individuales.

i) VA Fesos, medidas y unidades

i) ' Asignacidn de maquinas activas o inactivas
k) 2 Articulo y titulo

1) '3 Seccidn del hilador

m) '4 Seccion del contramaestre

n) 'S Grupos de maqgquinas

o) 'z Tipo de numeracidn de los husos

g) 'g Diametro del cilindro de salida

) 1 Duracion de la mudada

) '11 Deteccidn de husos lentos

S5 ) '1% Limite de roturas por cambio de lote.



t) '14 Laimite de roturas por lado de la mé&quina para
la indicacion luminaosa

NOTA: Después del arramnque en frio, primero se
deben hacer las asignaciornes '2Z, 'Z, ‘4, 'S,
'8 v '?, validandolos con la ocpcidn 1, es

decir desde @1 1irmicio del turrno, para este
caso especlial, querria decir desde el arran-—
que en frioc, se evita asi, una ocupacldn
irnnecesaria de la memoria.

Funciopnes Principales

L.as funciones disponibles para el usuario, est& dividi-
da en cinco grandes gruposi se puede ingresar seleccio-
nando uno de los siguientes caracteres:

E Selecciona reportes de produccidn o de calidad

A Selecciona reportes especiales de asignacidn o de
inicializacidn

S Selecciona reportes de servicio para el sistema

! Ingreso de los parametros especificos para cada
una de las maquinas

“ Ingreso de datos de control y solicitud de infor-
mes. Solamente es accesible via printer—-terminal

La operacion del terminal, ha sido disemada, de modo
que el operador pueda ingresar datos y llamar reportes
después de urma corta instruccidn.

La comurniicacion entre el usuario y el sistema es inte-
ractiva; cada ingreso por parte del usuario es prece-
dido por una pregunta del sistema. Los ingresos son
llevados por pasos mediante un programa de control del
orden correcto. S5i se hdce un ingreso incoherente,
aparece en pantalla de inmediato un mensaje de error e
indica las posibilidades a usar correctamente.

En las siguientes pa&aginas, se muestra la copia, con las
caracteriticas del arranque en frio, asi como los
parametros iniciales utilizados.
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AP I TULDO IV

RECOLECCION DE DATOS DE PRODUCCIGN

Importancia de los Datos de Produccidn

La racionalizacidon del proceso de produccion es en
extremo importante en la industria textil y es ademéas
una tarea permanente qQue concierne a todos. En este
aspecto tenemos 3 diferentes propdsitos u objetivos:

1) Alto grado de automatizacidn
2) Produccion a alta velocidad
3) Maquinas de alta eficiencia

Ademas, en las hilanderias de anillos, la inversidn hoy
es tan alta que una fabrica moderna, Nno se puede mane-—
jar sin un chequeo del proceso productivo. Por esta
razon se encuentran amplias aplicaciones a la evalua-
cion de datos.



Hoy , el moderno sistema de procesamiento de datos con-
trolados por computadora, ofrece nuevas posibilidades,
frente a los métodos tradicionales, con algunas mejoras
tales como:

a) Provee datos de produccion simultaneamente de
todas las m&quinas sin interrupciones.

b) Logra transparencia en la indicacion de las condi-
ciones de trabajo indicando los puntos débiles mas
rapidamente y provee a la empresa la posibilidad
de reorientar el proceso a medida que lo revisa.
En resumen; los costos de horas de trabajo de
personal calificado son optimizados.

c) Pruebas en la planta para hacer mejoras y reducir
costos, requieren de una toma de datos.

d) Datos de produccion instantaneos facilita el tra-
bajo de supervision de las maquinas. Con un co-
rrecto uso y organizacion, se puede incrementar la
produccion utilizadndolo como medio de motivacion
del personal a cargo.

Datos de Produccion Importantes (2)

En las hilanderias la produccidén es normalmente calcu-
lada de acuerdo a la cantidad de hilo producido ya sea
en kilos o en libras.

Menores producciones a la planeada, pueden ser el re-
sultado de varias razones. El sistema USTER RINGDATA
hace posible un analisis detallado de las razones de 1la
peérdida de produccion.

Los valores mas 1importantes en lo que a produccion
concierne son:

- Rendimiento Actual (RAC %)

- Produccidon por huso-hora

4.2.1. Rendimiento Actual (RAC %)

La eficiencia actual es medida del tiempo
durante el cual la magquina estd en operacion
(tiempo de trabajo efectivo como un porcenta-
je del tiempo de turno). Por consiguiente,
cada paro de maquina reduce la eficiencia
actual



(N
kJ

Fara wun  analisis de parcs, el reporte de
produccidn contiene los siguientes detalles:

&) Faros {(en minutos) subdivididos en paros
por mudadas  (DFM = Doffirmg minutes) vy
otros tipo de  paros (5TM = Stop  minu-
tes) .

b) Numero total de mudadas (D = doffing)

Corn  méguinas con deteccidn de huso indivi-
dual, los husos parados son también  tomados
en cuenta en el céalculo de la eficiencia. En
este caso estos detalles son disponibles en
el reporte de produccicon ademas de datos con
respecto a la frecuencia de roturas y a la
duracidn promedic por rotura.

Comn hilos m&as gruesos, el tiempo de trabajo
se acorta. El numero de mudadas por unidad
de tiempo se ve incrementado. Con mudada
automatica la reduccidn de eficiencia es
menos apreciable gque con mudada manual .

For otro lado en @1 lado de los hilos finos
la eficierncia es primeramente influenciada
por el numero de husos parados. Emn este
caso, el tiempo de patrullaje del personal
operario, es mucho mas largo, debido a una
mayor asignacidn del ndmero de husos.

El material perdido por unidad de tiempo como
resultado de una rotura, es mucho mernor con
un hilo firmo gque con un hilo grueso.

o or Huso—-Hora

La produccidn especifica en gramos por huso—
hora provee un andlisis de la velocidad de
produccior . Este se ve influenciado por el
cambio de titulo o solo comn el cambio d algu-
nos parametros de la maguina.

4.7. Repartes de Produccion

= Sistema de USTER RINGDATA, provee de reportes de
turrno y de largo periodo.



a)

b)

4.4. Preci

4.4.1

Reporte de Turno

Fuede arreglarse de acuerdo la mé&quina, articulo,
area de trabajo o grupos de m&quinas y puede im—
primirse en cualquier momento o automdticamente &l
final de cada turno. Estos permiten un facil
reccnocimiento y posibilidad de correccidn de fa-
llas.

Muchas fdabricas trabajan con sistemas de pagos
basados en los kilogramos producidos. 5Sin embargo
51 los cambios de articulo son relativamenrte fre-—
cuentes, entonces el mejor sistema es el basado en
las eficiencias.

Reportes de Largo Periodo

Contiene los datos de produccidn sumados o acumu-—
lados por articulo por un periodoc de tiempo largao.
Este reporte sirve primeramente para las siguien-—
tes evaluaciones:

Detectar los datos mé&s importantes como efi-
ciencias y frecuencia de roturas, reconocien-—
do r&pidamente alguna desviacidn.

Revisar la produccidn hecha por cada articulo
para ordenar el planeamiento de la produccidn
de la planta.

En todos los casos., donde un reporte de largo
periodo es requerido el articulo esta siempre
complementado con el numeroc de la maquina.

8idn de los Valores de Producedien

. Principlo de Medicion

USTER RINGDATA, determina la cantidad produ-
cida, contando el numeroc de revoluciones del
cilindro de salida en relacidn con el valor
del titulo del hilo ingresado en el sistema.

Cuando comparamos los valores de produccion

del RINGDATA impresos con el valor real en
peso, debe tomarse en cuenta lo siguiente:



c)

Diferencias entre el wvalor del titulo
ingresadoc &l sistema v el valor del

titulo real. Diferencias con el wvalor
nominal del titulo resultan en error de
caloulo de la produccidn. £l conternido

de humedad del hilo, tamblién debe ser
tomado en consideracidrn.

Un cambio de titulo en &l sistema, debe
serr lngresado &l tiempo que se  hace el
cambio en la maquina, de otra forma
ocurrira también un error.

La circunferencia del cilindro de salida
puede afectar el ritmo de produccidn
irncrementdrndolo debido a su estriado vy
afectado también por el rectificado de
los rodillos de presidn. De acuerdo la
experiencia adquirida esto afecta el
resultado fimal en no mas del 2%.



CAFITULO %

DETECCION DE ROTURAS

Importancia de los Datos de Roturas

l1.1.

Roturas y sus Costos

En hilanderias de anillos uno de los trabajos
ma&s duros, es el de revisar y corregir rotu-
Fas. Ademas debemos tener en consideraciodn
el tiempo de rotura ya que se est& consumien-—
do mecha que se convierte en pneumafil.

Una alta frecuencia de roturas, un largo
tiempo de patrullaje del personal operario y
preciocs cada vez mas altos de la materia
prima son factores para optimizar muy impor-
tantes vy& que si bien el pneumafil de conti-
nuas puede ser reprocesado, los costos de
produccién se ven incrementados.



Frecuencia_de Roturas y Calidad

La frecuencia de roturas (roturas por 1000
husos—hora) de las continuas de hilar estan
intimamente relacionadas con la calidad del
hilo producido. Irregularidades de procesos
anteriores introducidos a la continua afectan
la calidad del hilo y la irregularidad puede
ser practicamente 1ndicada siempre por un
incremento en las frecuencias de roturas.

Una reduccidn en las roturas resulta en una
mejora en los procesos subsiguientes a las
continuas por que la calidad del hilo es
mejor e i1influencia asi en una mayor producti-
vidad en los procesos subsiguientes como
coneras y telares.

Especial consideracidn debe tenerse a aque-
llas posiciones con alta frecuencia de rotu-
ras. Esos pocos husos con frecuencia mucho
mayor al promedio influencian el promedio
final de frecuencia de roturas en forma con-
siderable. Segun tabla estadistica (3) mos-
trada en el Anexo 3, punto 8, el 107 de los
husos pueden llegar a ser responsables de un
507 de las roturas producidas.

Duracitn Promedio por Rotura

La duracidén promedio de roturas (DR) corres-—
ponde al tiempo promedio de paro de cada huso
donde ocurrid una rotura. Esto est& intima-—
mente ligado con el personal operario.

En general, el tiempo promedio de rotura,
corresponde aproximadamente a la mitad del
tiempo de patrullaje. Sin embargo, hay con-
diciones de operacion donde el personal ope-
rario, no puede ejercer 1influencia sobre 1la
duracion del promedio de rotura como por
ejemplo falta de bobimnas de pabilo (por baja
produccién, cambio de lote, etc.) o husos
inactivos pueden conducir a un 1ncremento en
el tiempo promedio de roturas.

Incrementos extraordinarios pueden ser el
resultado de una rotura de cinta de husos.
En este caso cuatro (4) husos no corren si-
mul tdneamente por un periodo de tiempo pro-
longado; el tiempo de paro de esos cuatro
husos es adicionado a los otros husos con una
frecuencia normal de roturas.



Defectos en las cintas de los husos, en gene-
ral, solo seran reemplazados en la préoxima
parada de la maquina (doffer). Tomando en
consideracidn esos cuatro husos inactivos el
resultado sera un multiplo del promedio de
roturas obtenido normalmente.

De acuerdo al andalisis de duracion de rotu-
ras, los siguientes factores pueden influen-
ciar en el resul tado y deben ser tomados en
cuenta:

a) Maquina o husos inactivos.

b) Operario con sobrecarga de trabajo o
trabajos extras.

c) Entrenamiento de operarios nuevos.

Razones de Roturas (2)

Las razones para las roturas de hilo pueden sub-divi-
dirse en las siguilientes categorias:

a) Materia prima
b) Procesos anteriores a la hilatura.
c) Parametros de la maquina o defectos en su funcio-—

namiento.

d) Condiciones clima&ticas.
e) Condiciones de operaciodn.
5.2.1. Materia Prima

- Calidad

- Propiedades de la fibra

- Porcentaje de fibra corta
- Mezcla de fibras

- Fibras extramnas



n
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Procesos Anteriores a la Hilatura

- Apertura vy limpieza
- Cardas
- Feinadoras

- Defectos provenientes de cardas. peina-
doras, manuares y mecheras

- Irregularidades (variaciones en la sec-
cidn transversal) en la mechera

Farametros de Maquina o Defectos en la Con-
tinua

- Mala graduacicon de los elementos de
estiraje; pre—estiro, ecartamientos.

- Calidad y condiciones de los rodillos de
presidn y portabolsas.

- Tipo de cursor, calidad vy grado de des-
gaste.

- Excentricidad o vibraciodn de los husos.

- Control del baldn con sepatradores y aros
anti-balores.

- Guia-hilos.

- Estado o forma de la canilla.
- Soplador wviajero.

- Casablancas defectuocsos.

- Condiciones mecanicas.

- Velocidad del huso.

- Mudador automatico.

~ Temperatura ambiental

—_ Humedad relativa.



Nivel de polvo/pelusa en el aire.
- Corrientes de aire.

Cambios en las condiciones del aire por
unidad de tiempo.

< B ndiciones de Operacidn

- Condiciones de la m&aguina con respecto a
la limpieza.

Rodillos damados o mal rectificados.

- Mezcla de bobimas comn otro tipo de me-
cha.

- Depdsitos de aceite o grasa.

Mudadas automaticas sin supervisidn.

& i e los o8 o
Las roturas, rmo solo pueden indicar la posible presern-
Cia de serios disturbios en el proceso de hilatura, si
no que estos pueden considerarse como matematica esta-—
distica aplicada. Las cinco areas problema considera-
das son:

1) Husos individuales con alta frecuencia de roturas

2) Grupos de husaos o0 secciones de la maquina que
tienen diferentes frecuencias de roturas

3) Maquinas completas con mayor indice de roturas
4) Grupos de maguinas

3) Duracidn promedic de las roturas.



CAPITULO v I

PROGRAMA DE MINIMIZACION DE ROTURAS.
MAXIMIZACION DE EFICIENCIAS,
ELEVACION DE LAS R.P.M. DE LDOS HUSO0S

El objetivo de fondo es el incremento de la produccidn,
conservando la maniobrabilidad de la maquinaria asi como la
calidad. Para este fin, es i1ndispensable un aumento de las
RPM de los husos, este incremento, supone adicionalmente un
incremento en la frecuencia de roturas por 1000 husos—-hora a
cada aumento de RPM, el cual debe de minimizarse para una
mejor operatividad de la m&guina asi como una mejora en la
calidad del hilo, menos empalmes en coneras por hilos rotos,
un mejor comportamiento en los procesos posteriores, tradu-
cidos en mejores eficiencias en coneras Yy telares por ejem-—
plo. Recordemos que un empalme del splicer de coneras es el
peor defecto gque podemos introducir en el hilo.



La frecuencia de roturas es aceptada desde hace muchos afos
como la caracteristica més importarnte de calidad on-lire en
continuas de hilar. Desde la frecuencia de roturas hasta la
determinacidn de solo un pequedo porcentaje de husos que
producen la mayoria de las roturas. sl esos  husos con
mayor frecuencia de roturas pueden ser detectados y corregi-
dos (camblos de cursor, cots, banditas, limpieza, pabilos
defectuonswus., etc.)de esta forma el valor de la frecuencia de
roturas sera  reducido y un incremento enm la  velocidad del
huso podréd ser tomado en consideracidn.

fisi podremos detectar camillas que poseen muchos empalmes,
asi como detectar de inmediato aquellas que contiernen poca
torslidni corrigiendo estos defectos la tendercia serd a
tener un 192% de dptima calidad y este es un pasoc adelante
en llegar al CERO DEFECTOS.

5.1. Minimizacidn de Roturag

b.1.1. Reportes Utilizados

Fara tal fin se utilizd el reporte HUSOS-
ROTURAS/TODAS LAS MARQUINAS:

Solicitud? B7

Yariante @

Referido informe contiene los siguientes
datos:
&) MQL Numero de la maquina subdivi-

dido en lado derecho e 1z-
quierdo.

b) EORRADOS Fecha vy hora de la udltima
borrada de datos de los husos.

c) T-MAR Tiempo de marcha efectivo de
la m&quina desde la ultima
borrada de datos.

d) HR Numero de hilos rotos al 1ns-—
tante del reporte.

e) RT/H Roturas de hilo por 1080 Hu-
sos—hora.

) R/HU Fromedio de roturas por huso.

q) LI Rotura de hilo en husos con la

frecuencia mas baja de los que

romplieron.

) LS Limite superior de roturas.



1) HU KT Hilos que rompleron COon mayor
frecuencia que el limite supe-
wior vy el numero de veces que
rompid en ese pericdo de ob-
SEFYVAC LGN .

B7
MAQUINA
VARIANTE
@=ROTURAS DE HILEO o T
{=HUSOS FUERA DE-FRODUCCION
2=PAROS DE CALIDAD (ROTORDATA)
3=HUSOS FEORES

VARIANTE
BEORRAR 7
@=NO -
1=81I - o
2=FREGUNTAR DEFUES DE IMFRIMIR EL INFORME
BORRAR ?
USTER RINGDATA V- 2.6:3F <<IUNIVERSIDAD DE ~INGENIERIAX>> JU 18-11-937 @
HUSOS - ROTURAS /TODAS LAS MARUINAS/ROTURAS DE HILO
M@L BORRADOS T-MAR HR RT/H R/HU LI LS HU RT HU RT HU RT HU RT HU
1I 17-11 @7:00 21:35 1 6.3 0.1 2 4 458:5
1D Q7 :20 21735 @ 6.6 B0 2 4
21 27:00 22:03T —t6.7- Bt 2 & 96:27
2D 07:00 22:03 @ 5.8 0.t 2 4
31 987 :00 21:39 t+-7.8 0.2 2 4 469:4
2D Q@7:00 21:39 @ S.0 0.1 2
41 07:00 22:11 @ 8.4 0.2 2 4
4D a7:00 22:11 4 10.5- 0.2 2 4 289:27 Z77:3 301:27 317:4
SI @7:00 22:08 0 t2.2 0.2 2 4
3D @7:00 22:08 -2-12.4 0.3 2 4 233T:27 ZbHi:2
61 07 : 00 2tz46 O 9.4 0.2 2 4
6D @7:00 21:46 1 10.2 0.2 2 4 185:3
71 @7:00 “2:14 @ 8.0 0.2 T 4
7D 07:00 22014 2 8.6 0.2 T 4 65:2¢ 89:7I1
8I a7:00 21:3t @ 8.t 0.2 2 4
8D @7:00 21:01 3 9.9 0.2 2 4 465:2¢ 15Z:4 209:4<
91 @7:00 22:05 @ 7S5 6.2 = 4
9D @7:00 22:05 @0 6.5 0.1 2 4

SOLICITUD 7

i iliz llamado MAQUI-
También se utiliza el reporte : .
NA/TODAS/DATOS DE ROTURAS/TURND ANTERIOR

golicitud? Bl
MAQUINA @
VARIAGNTE F
rERfODOD 1

donde se utilizan las siguientes abreviatu-

s de ellas iguales y con el mismo

as alguna . .
Car terior reporte anali-

significado que en el an
zado.



SOLICITU
BATERIAL

INTROD
MATERIAL
VARIANTE

B

NUMER
3]

MG Mamern de la magquina.

MATERIAL Nombre del articulo trabajado.

NEC Titulo imglés algodonero.

) KT/ H Roturas por 1990 husos—hora.

g ) RT valor
tiempo

repara—

Numero de roturas
absoluto, Como
ern minutos que durd
Cidn en promedio.

en
el
su

- s
aszi

Namero de roturas
de la maqguinea,

tiempo en minutos
reparacidn en

) RHA al arranque

asi como el
que durd su

promedio.

RHF Numero de roturas vy tiempo de

paro promedioc de husos inacti-

vOs por mas. de IO mirn.

g

RHAY RHF% Como afecto en
el rendimiento de la maquina
el porcentaje de roturas pro-

ducidas por RT, RHA y RHF.

Bl RTX

(RET=TODOS
y

FERIODO t -

USTER RINGDATA V-2:6.73
18-11-92ART I CUL CJ/TODOS/DATOS-DE ROTURAS/LARGO PERIODO -~ - 2
TIEMPODEOBSZ78H 11M DEL

#esyNIVERSIDAD DE-—INGENIERIA> >

Ju

. ‘o

SA06-11-9308: 4 ALMI17-11-93

MOL MATERIAL -~~~ ~NEC —RT/H RT RHA ;__ RH MRRHA RHF RT%RHA%RHF%TO
1.TANGUIS-LT6 24.0 S. 8- 1254 — 30 1 7S _ -@. 0. @. o
- S TONEIISE 2518 TR 1153 3% 6 S~"63 @ @ © 0
3. mueurs -LT624.0 b. 92 59 2 7 4 & 0.0 2.0 @. 0
e =8 === ~Be=——— = == —— —-3 -@:0 -3:0 -@—— -
&3 S Too 609 3718 62 7,7 % 6. 0.0 0.0 @D _
TANGUIS -LTb6 . co
- -:—-- - -~ t2 -90—‘ ——rr - 4 D- @.0 G- 0@
7 TANBUIE-ETS 9% '2th.37%2%ss "ffes g8 % 01 o. 0.00
S TANGUIS-LT6 30.0 12.0 2661 1 8 &6 9 0.1 0. 2.0 0
6. TRWBUIS-LTS 3I0- SRR - St 8 0.1 ®. 0.00
g -1t. @ 2470 975 7 & - 8.1 O g0 0
2. TANGUIS-LT& —20.0 —£2.9 18%23 =25 ~——7 44— @1 @. 0.8 0
30:PANGUIS-LT6 30.8 4. 3 . 7o - ®» 000
=== TS@T--T3849"C T 77T —_——— e ————— - —m————- -8- -8- --—— -
s & 10.0 14120 4381 4 7 S 88 0.1 0.0 0.0
INGU T S=LT¢ = T -
?9..",}&;1;: 9. 183 SO74 F—>—S 77 0.1 2.0 0.0
— PR 8 — 7 [ —

SOLICITUD.

l?.v_ —_—— e —



MARUINA

B8

Jtro informe utilizado solo esporadicamente,
cuando se detecta algunos sectores de méquina
que rompen mas, se utiliza SECCIGN/TODAS
SOLICITUDRY B8

MAGUINAS @

E MOAL Numero de la maguina asi Ccomo
el lado correspondiente (D)
derecho e (I izquierdo.

b) BORRADOS Fecha vy hora de la dltima
borrada de datos.

c) T-MAR Tiempo de trabajo efectivo
desde la uGltima borrada de
datos.

d) LI Limite inferior de roturas.

&) LS Limite superior de roturas.

i) SECCIGN 1, 2, I, 4. La mé&quina es

dividida en cuatro sectores
por cada lado de la maquina vy
agrupa el numero de roturas de
cada sector.

USTER RINGDATA V 276.3 <<<UNIVERSIDAD DE ~INGENIERIAM:> JU 18-11-95 05:3
SECC I ON/TODAS £AS MAQUINAS/ROTURAS DE-HILO

MQGL BORRADQOS T-MAR LI LS SeEC1 SECZ SECT SEC4
tI 17-1t @7:00 2128 3 31 te - 13 16 28
1D 17-11 @7:00— 21:3 4 -~ IZ 4 21 23 14
21 17-11 @7:00 22:06 4 33 T4 24 21 13
2D 17-11 @7:00 22:06 2 20 20 13 17 14
31 17-11 @07:00 21:41 6 37 25 22 25 13
3D 17-11 @7:00 21:41 1 26 9 14 17 14
41 17-1t Q@7:0@ 22:t4— 7 40 30— 2t - 28 19
4D 17-tt @7:00 —— 22714 Tt 48 e — 27 37 ot
SI 17-11 @7:00 — 22:t1r —t4 34 35 43 28 0
SD 17-11 @7:00 - 22711 1S 54 32 45 20 31
61 17-11 @7:00 21:49 9 43 31 34 20 19
6D 17-11 @7:00 21:49 10 46 37 33 23 18
71 17-11 @7:00— 2217 6 3¢ 35 20 17 18
7D 17-11 @7:00 22517 7 ~4r- 31— 22 24 19
81 17-11 07:00 21:04 1) 37 18 23 25 19
8D 17-11 27:00 21:04 9 44 - 35 37 23 11
I 17-11 @7:00 22:08 S 36 25 19 a3 16
9D 17-11 @7:00 4 32 16 28 21 7

SOLICITUD 7

22:08



Metodologia Sequida

El software del RING-DATA, permite emitir
reportes de cada uno de los turnos o de un
periodo largo de tiempo.

Esta opcidn es aprovechada emitiemndo los
reportes indicados en 4.1.1. & las 97:00 HRS.
ern forma diaria y borrando de inmediato los
datos de los husos para termer asi  una refe-
rencia comparable de como es =l comportamien-—
to de las roturas dia & dia y huso por huso.

S5e decide atacar primero los huscs con mayor
frecuencia de roturas, debido a que esta
demostrado que solo el 1&% de los husos que
mas rompen hilo., son responsables del S9% de
las roturas de hilo totales.

Ura causa que origina un alto nmiumero de RT/H
ficticio, es el numero de roturas producidos
a cada arranque de maquina, provocados gene—
ralmernte por mala regulacidn de la maquina ya
sea en la caida de la bancada, al arranque
brusco de la maquina o durante el mismo dof-
fer automatico.

Fara diferenciar las roturas de arranque de
las roturas normales, utilizamos el comando
SUPRESION DE ROTURAS AL ARRANQUE ('12). Agqui
se le indica un tiempo en minutos en el cual
todas las roturas registradas luego del
arranque de la continua de hilar (1& minutos
en nuestro caso particular), pasan a un
cornteo diferente RHA. De este modo se
realiza wn efectivo comtrol de RT/H y se
logra una o¢ptima regulacidn de la continua,
al detectar altos numeros de rotura al
arranque.

Asi, con el reporte de roturas en mano, es
revisado fisicamente cada urio de los husos
con mayor frecuencia de roturas, buscando 1la
causa o motivo que origina el numero elevado
de roturas, siguiendo la tabla Analisis de
Defectos en Husos con Alta Frecuencia de
Roturas

Con esta observacion, se lleva un registro de
la causa que motivé una alta frecuencia de
roturas, de modo que podemos tener una esta-
distica en la cual se muestren los motivos
mas frecuentes y se incida ellos para que no
se presentern nuevamente.

En resumen los pasos & seguir, son los gi-
guientes:



&) Recibir los reportes de roturas en forma
diaria a las ©7:99 hrs.

ki) Observar fisicamente los husos un alto
rnumero de frecuercia de roturas.

) Er cada uno de los husos de  {(b) =seguir
los pasos indicados en la tabla "Arnali-
s1s  de Defectos e Husos con Alta Fre-—
cuerncia de Roturas flasta detectar la
falla.

) Reparar/eliminar la causa o motivo que
origine la frecuencia elevada de rotu-
FAS .

e) Registrar el motivo gue origind la falla
en €l huso determinado.

) Recibir el reporte del dia siguiente a
lag ©7:9%9 hrs. observando si la medida
correctiva utilizada., fue efectiva o no
lo fue.

H.2. Maximizaciodn de Eficiencias

6.2.1.

Reportes Utilizados

Con la finalidad de maximizar la eficiencia
de las continuas de hilar, se utilizaron dos

(2) tipos de informes:
MAQUINAS/TODAS/TURNO ANTERIOR

en el gue aparecen los siguientes datos, bajo
las siguientes abreviaturas:

a) MaL Namero de la maquina.

b) MATERIAL Nombre del articulo producido.

c) NEC Titulo inglés del hilo.

d) T/1 Torsiones por pulgada.

e) kG Froduccion en kilogramos.

) GR/HH Gramos por huso hora.

g) RACT Rendimiento - Eficiencias.

R CD Cdéddigo de paro.

i) STHM Faros de m&quina que no son

doffer.



3 DFM Tiempo de parcos producido por
doffer.
k) D Mimero de doffer’' s producidos.
1) RT/H FRoturas por 1990 husos-—hora.
m ) MR Duracidnrn promedio por rotura.
n) M/MIN Velocidad de entrega en metros
por mirnuto.
B1
MARUINA
INTROD. NUMERC (RET=TOLOS)
MARQUINA
VARIANTE
@=T0ODO + A=PEDIDO
1=SUMADO + F=DATOS DE ROTURAS DE HILO
+ M=VALORES MOMENTANEOS
+ S=RESUMEN-DE FAROS
+ D=DIAGRAMA DE FAROS -
+ H=HISTORIA DE FAROS — ~
VARIANTE @
FERIODO 1
USTER -RINGDATA — V27672 <<<UNIVERSIDAD-DE INGENIERIA>>> Ju i8-11
MAQU INA /TODAS /TURNO -ANTERIOR™
TIEMPO DE OBS 8H @OM - TURNO =~ 2 DEL MI 17-11-93 1S5:80 AL MI 17-11
MEL MATERIAL NEC T/I KG GR/HH RAC%Z CD STM DFM D RT/H MR
1. TANGUIS-LTS 24.@ 17.5 22@ 29.32 93.0 @2 I°.0 Z 6.9 9
2. TANGUIS-LT6 24.0 17.7 209 29.1 7.6 @2 11.0 4 6.3 7
Z. TANGUIS-LT6 - 24.0 7.3 222 2901 94.5 @2 26.0 Z 6.4 8
4. TANGUIS-LTS6 20.0 20.1 162 20.6 98.2 02 8.0 3 8.7 -
S. TANGUIS-LTé 320.0 20.2 161 20.4 98.0 02 9.0 3 12.8 &
6. TANGUIS-LT6 20.0 20.1 154 20.4 93.4 02 31.0 3 11.@ 7
7. TANGUIS-LTS6 30.0 20.0 t6Z —20°598.9 82 S.0 2 9.2 6
8. TANGUIS-LT6 20.0 20.t 1S8 2076 4.9 0 22.0 2.7 6
9. TANGUIS-LT6 ~30.0 20.¢t 160 20.2 97.7 02 11.0 I S.s b5
T 9 MARUINAS 27.5 1629 23.3 96.2 158. 27 8.5 7
£1 segundo de los informes para este fin vy

quizés el mas importante es el:

c6DIGOS/TODOS/HISTORIA DE
RIOR

En el que:

-93 05
-93 23
M/MI U
0.2

—
~
MOS0 0O @ v )

FARDS/TURNO ANTE-



" A w ol

- EErrun . ’ .
a) FECHA Indica el dia en qgue ocurrid

]l parc informado.

ts) HORA Indica la hora en que ocurrid |
@l paro informado.

o) MoL Indica el numero de la méguina
que pard.

d? CD ddigo del paro.

&) =5 Ffbreviatura del motivo del
paro.

) DURAC Tiempo gue durd el oaro.

Metodologia Seguida

Los reportes indicados en el turno anterior,
son 1mpresos a diario a las ©7:909 hrs.

Con la finalidad de diferenciar los diferen-—
tes tipos de paro de cada una de las magui-
rnas, es decir, controlar los paros por dife-
rentes tipos de averias asi como paros pro-
gramados por mantenimiento; es posible cam-
biar los cddigos numéricos de fuera de pro-
duccidn por un cddigo alfanumérico. Ern adi-
cidn, un texto de hasta seis (&) letra que
describa el cddigo de parosun pequeno codigo
bajo la abreviatura CD con solo dos letras,
también es posible ingresar.

Fara nuestro caso se utilizaros los siguien-—
tes cddigos de paro:

CD EC ESF Descripcidn del Cddigo

(o254 AV MACANI Averia Mecanica

o4 AV ELECTR Averia eléctrica

(] AV CONERA Averia de la conera

as AV DOFFER Averia del doffer automa-
tico

o2 DO MUDADA Tiempo de mudada

21 cC CURSOR Tiempo de paro por cambio
de cursores

2 MA MAQUIN Marmnternimiento de la
maquina

29 MA DOFFER Marntenimienrnto del
dof fer

w7 MA CONERA Marmtenimiento de 1la

conera



29 LT CaAMBIO Faro por cambic de

lote
1 NE TITULO Faro por cambio de titulo
Los cddigos 92, 94, @5 y ©b, son 1ngresados

via teclado al sistema y una vez que la ave-—
mria & sido solucionada.

El resto de paros, como son paros programados
o previsibles, son paros sobre los cuales se
puede ejercer cierta influencia, reduciendo
al mimimo los tiempos de paro por manteni-
miento, apurando los cambios de articulo., los
cambios de cursores, etc. para estos cascs se
Wwtiliza la umidad lectora de llaves codifica-—
das{ver punto 2.2.3.). De este modo, el
supervisor de planta, gque controla todas las
llaves, vigila directamente la ejecucidn de
los trabajos manera que sea rapida y bien
hecha, ejerciendo la llave ademas una presion
psicoldgica sobre los encargados directos de
la tarea.

Faros de maquina no autorizados, son autoco-—
dificados con el cddigo @1. For 1lo tanto,
paros no autorizados de maquina sin justifi-
cacidn alguna, son sancionados.

De esta forma, se crea conciencia de la im-—-
portancia del trabajo de las continuas (y de
las coneras también, ya que estan conectadas
en link y un paro de conera implica entonces
un paro de continua) y todos contribuyen asi
a minimizar todos los paros tanto el Jefe de
Flanta y Supervisores como los mecanicos vy
operarios de maquina.

Los paros producidos debido a una mudada, son
introducidos bajo el cédigo %2 DO MUDADA en
forma auvtomatica.

El tiempo de una mudad normal estad
entre 2 y I minutos. Tiempos supe-
riores a estos, son producidos por

dos motivos:

a) FRetraso de la conera. Al ser
la magquina una hilo—-bobinadora,
ambas deben trabajar en forma ba-
lanceada. El motivo es el siguien-—
te:



¥ El doffer <=
nas vy coloca

Quiri.

¥ Las canillas llen
mente a la conera.

— W
n

a las canmillas 1le-—
as wvacias en la ma—

s, van directa-—

i

¥ Las  canillas gue va "limpiando”
la conera., pasan a ser las canillas
VAL 1LaS necesarias para la siguiente
mudada y asi sucesivamente.

Erm resumen, si la conera no termina
de bobinar la parada de la conti-
nua, la continua no tendra camillas
vacias con las cuales hacer el
doffer, y la continua guedara para-—
da hasta completar las canillas
VAaCcias.

fsi, es posible lograr altas efi-
ciencias en el trabajo de las bobi-
nadoras también ya que uwn retraso
de coneras es facilmentes identifi-
cable por un paro prolongado de la
continua durarnte el doffer, esto
wbliga &l (wperario de coneras a
estar m@mas atentoc & cualquier even-—
tualidad que pudiera retrasar su

trabajo.

b) Fallas durante el doffer.

La falla mas comin, =s la caida de
alguno de los sujetadores neumati-—
cos de canillas; la cuida de uno de
estos sujetadores, origina que el
doffer automdtico se detenga hasta
gue la averia sea reparada por el
operarioc de la maquirma. Fallas de
otro tipo en doffer, son muy poco
usuales y vya no son atendidas por
el operario.

Tiempos prolongados de mudada, sin
retraso de conmera y sin  ninguna
averia mayotr, son debidas a mudadas
realizadas sinm vigilancia alguna de
parte del operario de la maguina.
For esta razdn el operario tiene la
wbligacidn de observar el desarvro-—
llo de la mudada para una repara-
cién de una probable cuida de suje-—
tadores. De este modo, se reduce
al mimimo el tiempo de paros por

mudada .



Fara un mejor control de los tiempos de dof-
fer, utilizamos el comando ‘Y10 TIEMFO LIMITE
DE MUDADA, en el cual se introduce el tiempo
en minutos asignado & una  mudada, dando una
tolerancia de& un minuto adicional en cuyc
caso se reporta en informe de cddigo de paros

wra  marca adiciornal que dice : ¥xx MUDADA
L.AERGA  XkX. 51 el tiempo adicional de un
minuto es excedido. los siguiente minutos de
paro son codificadoz bajo el cddigo @1. El

tiempo limite asigrnado en nuestro caso es de
cuatra (4) minutos.

2. Tiempos de Patrullaje/Duracidn de

Roturas

La duracidn promedio de roturas
(MR) corresponde al tiempo promedio
de paro de cada huso donde ocurrid
una rotura. Esto esta intimamente
relacionado con el personal opera-
rio. En general el tiempo promedio
de rotura, corresponde aproximada-
mente a la mitad del tiempo de
patrullaje. S5in embargo hay oca-
siones en que el operario no puede
ejercer influencia sobre la dura-—
cidn de rotura prcmedio, por ejem-—
plo: falta de bobinas de pabilo ya
sea por baja produccidn de pabilo o
cambio de lote o también los husos
inactivos, pueden conducir & un
ircremento en el tiempo promedio de
roturas.

Los husos inactivos aumentan en
demasia los tiempos de rotura pro-
medio en forma ficticia. Fara gue
esto no suceda, se utiliza el co-
mando '1X CAMEIO DE FARTIDA, el
cual se ha programado con 2 minu-—
tos de tiempo limite para la repa-
racion de una rotura, si se excede
de este tiempo, €l conteo de 1la
rotura y su tiempo respectivo pasan
a la columna RFH; de este modo el
tiempo promedio de roturas, no se
ve tan afectado por los husos inac-—
tivos. Adema&s se ha programado de
modo que si el 0% de los husos
tienen simultaneamente hilo roto

por I minutos o mas, la maquina
asuma que estd en cambio de lote vy
deje de contabilizar roturas.



6.3.

De esta forma, tiempos de rotura
prolongados son 1inaceptables, si el
nivel de roturas sigue dentro del
promedio. Asi, se puede tener
controlado al personal operario al
maximo desde la pantalla de video.

Programa de Elevacidn de R.P.M. de los Husos

A 1nicio del estudioc se tenia un promedio aproximado de

20 - 25 RT/H, luego de entrar en funcionamiento, se lleagd
una reduccion del orden de 8.5 RT/H, con el cual sobraba
tiempo ocioso al personal operario. Entonces se tenia

dos altermnativas razonables:

a) Reduccidn de Personal.

b) Aumentar la velocidad de los husos.

La decisidn fue obviamente aumentar la velocidad de las

maquinas, ya que esto significa una mayor produccion vy
por ende un aumento en la productividad de la empresa.

6.3.1. Reportes Utilizados

En general, se usan los mismos reportes que enr

6.1.1., con el amadido, que en las primeras
mudadas a cada elevacion de R.P.M., se controla
cada 10 minutos el nivel de roturas. Es decir
el reporte MAQUINAS/TODAS/DATOS DE

ROTURAS/TURNO ACTUAL es impreso cada 10
minutos, de esta forma se puede observar a que
altura aproximada de 1la canilla rompe hilo con

mayor frecuencia, esto con la finalidad de
optimizar la curva de revoluciones de los
husos.

6.3.2. Caracteristicas en cuanto a Velocidad de 1los

Husos en la Continua de Hilar Rieter GS/2 (9)

La velocidad de 1los bhusos es variable via
teclado en el panel de control. A diferencia
de las continuas convencionales gue requieren
un paro de fmaguina para el cambio de la polea
de accionamiento principal. La continua G5S5/2,
posee una polea variadora la cual es ajustada
par un cilindro eléctrico a la velocidad
programada, de esta manera se puede variar la
velocidad de 1la magquina en cualquier momento
sin necesidad de pararla.



L T I oo goes ; )
yariaduor uler Verlocidad Rieter para
sus continuas BI/ o

Numero de Programaclén del
-+ rgvolucliones numero de revoluciones
de marcha --> Instrucclén R 163,
i parte 1.
| El numero de revolucio-
nes de los husos se en-
MACHINE DOFFER tra a través del teclado.

—"@’;.?l

Lo [ o]
= @z
| RMC = Rieter Micro

RMC Fig. 1 | Computadcra

—

El cllindro eléctrico MS
reajusta el varlador
hasta que se llega al
numero de revoluciones
programado.

‘ B15 = Iniclador para la

i toma de impulsos para
el numero de revolucio-

| nes del eje principal.

|

Se pueden programar los

sigulentes numeros de

revoluciones:

A = Motor Arranque Y-A 1
minimo 7'000 min’

F'g- 2 B= Numerode

revoluciones para iniclo

de hllatura p.e.
75% 11'250 min"'
C = Numero de revolucio-
nes de marcha abajo p.e,
90% 13'500 min"’
D= Numero de revolucio-
nes de marcha arriba
100% 15'000 min™'
E = Numero de revoluclo-
nes para terminacidn
de hllatura p.e.
90% 13'500 min’’
F= Numero de revolu-
F'g- 3 clones para extrapleg

Ilgual como A



El cambio antes mencionado., solo puede ser
efectuado por personal autorizado, el cual
cuenta con una llave especial que le permite
el acceso al panel de control.

A inicio del estudio se tieme una wvelocidad
méima de 13,090 rpm velocidad para la cual
estaba disemada la planta segun proyecto de
Rieter. 5in embargo la velocidad promedio
era de 14,479 rpm.

Con la modificacidnn de cualguiera de 1
valores de la curva de revoluciones, varian
tambiérn las RFM  promedio. 5i swlamente se
modifica las RFM marcha arvriba., todos los
tdemés valores se reajustan proporcionalmerite
en forma imstantanea.

19,000 RPM 250 RP

Como se indicado con anterioridad, a inmicio
del estudioc se obtermia con el m&todo tradi-
cional un promedic de 260 RT/H con la puesta
en marcha del equipo, se obtuvo resul tados
entre 20 y 25 RT/H, logréndose bajar este
rmivel hasta 8.5 RT/H.

Con la frecuencia de roturas inicial de 8.5
RT/H, se decide aumentar la velocidad de los
husos a 15,259 RFM, conjuntamente con el
cambyio de cursores.

Este pequerc aumento de RFM, no tuvo repercu-—
sidn  alguna en cuanto a la frecuencia de
roturas ya que se mantuvo en el mismo nivel
promedio.

15,2599 RPM & 15,399 REM

Con este aumento de RFM de 1los husos., la
frecuencia de roturas se incrementd inicial-
mente de 8.3 a 2.7 RT/H. Este nivel de
roturas se minimizo con la metodologia des-—

~

crita en 6.1.2..

A diario se revisan entre 10 y 26 husos que
presentaron una mayor frecuencia de roturas.
Esa cantidad de husos con un nivel de roturas
mayor al promedio de mantiene constante a lo
largo de todo el estudic.

Al cabo de I dias la frecuencia de roturas
bajé estabiliz&ndose en un promedio de 1.2
RT/H.



Al continuwar todavia COR UMa bajisima
frecuencia de roturas, se decide modificar
drasticamente la curva de revolucliones., con—
servando siempre la velocidad méaima de 13500
RFM pero aumeritado otra de manera gue el
promedic de RT/H se eleva &l instanmte a 14.7
RT/H, pero gsto fue debido mas que nada a una
regulacidn de maquina que a los huwsos indivi-
duales en si. La mayoria de las continuas,
comenzaban & hilar demasiado alto (mitad de
canilla) con la velocidad estos hilo se sol-
taban y algurnos se rompian. Luego de la
regulaciones del caso retrasando el moment
de arranque del motor principal el nivel d
roturas bajo a 11.9 RT/H.

5,500 RP 5,756 R

Con este aumento de RFM's, el aumerto de la
frecuerncia de roturas fue més notorio, pasan-
do de 11 a 22 RT/H en un inicio.

En este caso contando ya con cierta experien-

cia €en los motivos que originan husos con
mayor frecuencia de roturas pudimos obserwvai:

- Causa eliminada luego lira medida >4 %
~

- Causa elimimnada en 2 o mas 5 %

- NO se identificd causa/desaparecid 41 %

Las razones de los husos defectuosos fueron:

- Limpieza 52 %
- Cot 2 %
- Bandita/tensor 13 %
- Cursor 12 %
- Descentrado 21 %

Con esta pequerna estadistica. se da mucho
mayor importancia a la limpieza de la maguina
en los trenes de estiraje y en los rodillos
limpiadores con ROLL FICKER, en forma diaria
e infaltable, asi como la limpieza durante
los periodos de mantenimiento.
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Hasta antes de aumeritar ruevamente las HEM de
los huscs quedamos con urn nivel de roturas de
18.7 RT/H, que si bien es bastante baio, no
es tan espectacular como logs anteriores.

19,790 RFM a 16,000 RFM

Al llegar ahora a las 146,000 RFM, =] nivel de
roturas se elevd hasta 24.4 RT/H == decir 5.7
RT/H méas.

Ern ssta fase se comenzd a utilizer la impre-
sidn del nivel de roturas cada 19 minutos., de
gste modo observaremos si el numero de rotu—
ras varia en forma apreciable con la altura
de la canilla. Ern este primer snsayo del
programa no se ocoserveé diferencias mayores &
diferentes altura con la presente curva de
revoluciones.

Con el incremento de las roturas el numeroc de
husos con mayor frecuencia de roturas tampoco
se incrementd, pero si se observa gue tal ve:z
al mayor numero de rotura el nivel de pelusa
en el ambiente se incrementd asi como la
pelusa que se deposita sobre y debajo de las
maguinas.

Se continud con la limpieza intensiva con
ROLL FICKER, pero las medidas mas impotrtantes

-

fueron 2:
a) Direccionamiento de los tubos de los

sopladores viajeros sobre la continua,
especialmente sobre:

- Casablancas

- Fabilos

- Tren de estiraje
- Flautas

- Frenos

wh) Modificacidn de los sopladores viajeros.
Los sopladores inferiores fueron diserna-
dos e 1instalados de modo que soplan uno
contra otro, creando turbulencia al
interior de la maqguina. acumulandose
luego debajo de esta y levantando la
pelusa que ocasiona roturas a un nuevo
paso del soplador, tal como se muestra

en la figura.



VELOCIDAD MAXIMA 16,250 RPM.

% /MIN

REV. MARCHA ARRIBA 100 16250
REV. MARCHA ABAJO 100 16250
REV. INICIO HILATURA 85 13812
REV. FINAL HILATURA 100 16250
REV. EXTRAPLEGADO 3000
LONGITUD DEL TUBO .

REV. PROMEDIO 16165
RESUMEN

VELOCIDAD MAXIMA - 16250
VELOCIDAD PROMEDIO 16165
m/min. MAXIMO DEL CURZOR 35.7
ROTURAS,/1000 HUSOS-HORA TFINAL 28.1%
r,/HUSC-HCRA 30 Ne . 23.0
gr/HUSC-HCRA 24 Ne 31.7
gr /HUS0-HCRA promedio 25.9
PRCDUCCICN DIARIA KG. 5640
PRCDUCCICH MES KG. 169200

REEEEEXERL RS R R AR AR R EdR R RN R ERE R R Kk Rk Rk bR E R EREC KR KR E R AKX

VELCCIDAD MAXIMA 16,500 RPM.

% /MIN

REV. MARCHA ARRIBA 100 1E500
REV. MARCHA ABAJO 100 15500
REV. INICIO HILATURA ’ 84 14000
REV. FINAL HILATURA 100 16500
REV. EXTRAPLEGADO 8000
LONGITUD DEL TUBO

REV. PROMEDIO 16408
RESIMEN

VELOCIDAD MAXIMA 16500
VELOCIDAD PROMEDIO 16408
m/min. MAXIMO DEL CURSOR 36.3
ROTURAS/1000 HUSOS-HORA FINAL 20.7
gr/HUSO-HORA 30 Ne 23.4
gr/HUSO-HORA 24 Ne 32.1
gr/HUSO-HORA promedio 26.3
PRODUCCION DIARIA KG. 5725

PRODUCCION MES KG. 171750

{0 g T S

mm.



6.3.8.

£l soplador inferior de todas las méEqu i~
nas, fue direccionado en wun solo sentido
tle modo gue & su paso efectla un  barri-
do fiacia un  solo sector evitando asi
los depdsitos de pelusa debajo de la

MEQUUATE .

El nivel de roturas fimal fue reducido hasta
15.6 RT/AH.

165,000 RPM a 146,500 RFM

Esta subida se considera excepcional en el
sstudio gque en el paso de 14,008 a 15250 RFM
y de 16,259 a 14,9960 RFM, rno se pudo bajar el
nivel de roturas 1inicial, si no que este se
incrementd adn mas.

La frecuencia de roturas inicid a la subida
de RFM’'s con 21.2 RT/H llegando luego hasta
uri  promedio de 246.1 RT/H. Si bien esos son
los valores iniciales y finales, cabe resal-
tar que en el intermedioc se cbtuvo vaiores de
hasta Z5 a 40 RT/H.

Ern forma inicial se llegd a una conclusidn
muy importante. Al sobrepasar los 14,0 RFM
ern el INICIO DE HILATURA, es decir durarite
los 19 mm primeros de la formacidn de la
canilla, s& llevaba a cabo en esta zona el
mayor numero de roturas, por lo gque las cur-—
vas de revoluciones de aqui en adelante no
sobrepasaran las 14,0060 RFM en sus inicio de
hilatura.

16,500 RPM a 16,730 RPM

En esta fase el promedio de roturas se elevd
hasta 28.1 RT/H, pero algunas continuas lle-
garon luego hasta valores de 44 RT/H., aun con
el método descrito con anterioridad, no se
lograba bajar significativamente el nivel de
roturas. Luego de mas de 200 horas de traba-
jo al mismo nivel de roturas, se observa un
problema del cual no se libra casi ninguna
Hilanderia de algoddn en el mundo: Contamina-—

cién con polipropileno.

Dez inmediato, se determind la procedencia de

los fardos contaminados y S dispuso un cambio
de lote., separando la materia prima contami-

nada de polipropileno.



6.2.9.

5i bien, el cambio de lote no se efectud por
el nivel de roturas alto simo por los proble-
mas que ocasiona en los clientes la corntami-
nacidn referidas la baja en  los niveles de
rotuwra fue  casi  instantédnea, comjuntamerite
con el cambio de lote sl hacer ningan otro
tipo de cambilo.

La  materia prima utilirada fue de la misma
procedericia pero de 'diferente desmotadora.
donde con personal nuestro alli se escogid el
polipropileno antes de enfardelarlo.

E1 rnivel de& roturas, se redujo hasta ZZ2.6
RT/H. Hacierndo luegu un an&lisis de las
mezclas de algoddn utilizadas., el 29 Y% de los
fardos utilizados en la subida de RFM  de
165,000 a 16,500, correspondia & fardos cornta-—
minadosy; y en la subida 16,759 RFM el B®Y de
los fardos ®©staban contaminados. Esto ncs
llevd a formular urna hipdtesis: una contami-—
nmacidr de polipropileno es directamente res-—
pornsable del incremento de roturas de hilo.

Enoel momento de méxima contaminacion y o al
ver que las continuas supuestamente libres de
polipropileno bajaban su nivel de roturas., se
hizo un rapido estudio manual de roturas. En
un  periodo de observacidn de 4 horas, se
comptobd., que el 24 % de las roturas de hilo
eran producidas durante el  paso de una fibra
e polipropileno por el tren de estiraje.
Esta teoria se comprobd al observar en el 247%
de los hilos rotos observados restos de poli-
propilerno justo cerca de la rotura.

16,750 RPM a 17,000 RPM

Tal como se observa en el cuadro de la curva
de revoluciones, se est& conservando las
revoluciones al inicio de la hilatura de
14,000 RFM, para asi evitar un incremento de
roturas en la parte baja de la canilla gque es
donde mayor tensidn tieme el hilo debido a
la geometria misma de la hilatura.

El irmcremento de roturas inicial fue tambieén
alto de Z6 & 32 RT/H este dltimo valor, va
casi al firmal del tiempo de uso de los curso-
res que es de 220 horas. La elevacion  pro-
gresiva de las roturas, se observa mas noto-
riamente a partir de las 200 horas de rodaje
de los cursores. El promedio de roturas de
las primeras horas fue de 24 RT/H.



VELOCIDAD MAXIMA 16,750 RPM.

%4 /MIN .

REV. MARCHA ARRIBA 100 16750 140
REV. MARCHA ABAJO 100 16750 10
REV. INICIO HILATURA 83 14000

REV. FINAL HILATURA 100 16750 -44
REV. EXTRAPLEGADO 8000
LONGITUD DEL TUBO 220
REV. PROMEDIO 16488

RESUMEN

VELOCIDAD MAXIMA 15750
VELOCIDAD PROMEDIO 16488

m/min. MAXIMO DEL CURSOR 36.8
ROTURAS/1000 HUSOS-HORA FINAL 2.6

gr /HUSO-HORA 30 Ne 23.5
gr/HUSO-HORA 24 Ne 32.3
gr/HUSO-HORA promedio 26.4
PRODUCCION DIARIA KG. 5753
PRODUCCION MES KG. 172530

KK K A K KRR KKK KKK 30K K K AR KK KK KKK KK KK KK K K K K K A OK Kk R KKK KSR KKK KK KK K Gk R R R xR Kok

VELOCIDAD MAXIMA 17,000

% /MIN mm.

REV. MARCHA ARRIBA 100 17000 140
REV. MARCHA ABAJO 100 17000 10
REV. INICIO HILATURA 82 14000

REV. FINAL HILATURA 100 17000 144
REV. EXTRAPLEGADO 7000
LONGITUD DEL TUBO 220
REV. PROMEDIO 16893

RESUMEN

VELOCIDAD MAXIMA 17000
VELOCIDAD PROMEDIO 16833

m/min. MAXIMO DEL CURSOR 37.4
ROTURAS/1000 HUSOS-HORA FINAL 24
gr/HUSO-HORA 30 Ne 24.1
gr/HUSO-HORA 24 Ne 33.1
gr/HUS0-HORA promedio 27.1
PRODUCCION DIARIA KG. 5894

PRODUCCION MES KG. 176820



£l resultado final fue el esperado, el nivel
de roturas, bajd hasta las 18 RT/H.

Duracidn del periodo : &% horas

Feriods Total de Fruebas 2806 horas
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EVOLUCION DE LA ROTURAS EN EL TIEMPO

LA ""I!il.l!}!r]riraar
""""""l-l-l1'1l-|'¢'¢-||l. L
ERE R ;..-.-.._.
YN RN LR

1111111111141'111 1000

e P
008180 I 8D DI I DI
AASOOAAARAASANAAN

illarrri
haa A
0

L)
S O NS

()
~~1-x-~11
B

RN NN RN N RN TN FER TR RN

IIIllllllilllllllllllllllll

D N N N N N N N N N MY
AR KA RRKRRRAARIRAIRILRRY

AR AR R RALL AR ARk KArhaRERALL LN
R AR AR R EE P
AARERARER RS LB N
FEFPRG PR EdEd

D Y N N N N N N N N N N NN NN
NN NN NNNNNY)

R
XK IO Y
X000
NN Y

] WA v
AALALVLRLL LA L LA LA L L Y
DD

.
.
.
.
.
.
.
.
.

.
.
. .
. .
. .
. .
. .
. .
v '
. .
' .
. .
. .
. .
. .
1] .
.

.
.
.
.
.
.
.
i

.
.
.
.
.
.
.

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

........

.
.
B .
. .
N .
' .
N .

'

. L Y]
-1’1’- L RO R L
L e

HORAS DE OBSERVACION



wd

VIOH-SCSNH 000 / SYAiLLoH

IXARRERRRR
r,/zr/r/afzzazzz/rzafzzrzlrrz////,,r—/r//,r///,,r;’,zzf/af,/,/,/——r/r/

4/ /4042 E NG T AL TSNS AL AL AT DDA LA A AT
n ff//,z—/azzzrrrzazzara,rf,.rzr,,,..,».,4/rz/,/,’/4f,¢/¢,/,,’z

Neecemececaccreccnaacanm

SOS(IH 3 W'd™

T T T T T T
IR ARy AN NN NN N
/,4//114,,/zz,/zz///‘z,,¢,¢//,/,//,,,/,,,//szff,//,//za,r,///f/ nlf
AR NN NN N NN NN N NN NN
/,szfzfzzzzza,/rfa,/z/,,z,,,,/,./,,,/f,/,,,/,zszf(, LA N N NN N WY
A A A N ] A A AV ‘4 s 1Pl AV N NN

NN NN NNV

L

s s MR |

N T/0€
SOSOH A0 ‘Wd¥ 'SA  U-HO00T/SVINLOY




ChArFI TULO VIIT

INVERSION, FINANCIAMIENTO Y RENTAEILIDAD

7.1. Inversion

h.éo oferta heoha
LN o Qs tema
haseo., USTER

Do Lo casa
con-trol de

ster  en
produccidn huso  por

Zellweger Uster, cons
deatos de

REIMGDATA para La bilancer:da.,

, 2

Maquuinas vigiladas: 9P RIETER G572 1008 husos con Linlk.

7.1.1.

Composicitn de la Instalacion

Uniclaa central o tipe FEEDSARODS T
Video terminal o con teclado DEC YT
Toporersorea terminal  con teolacdo

Sl meryhavesiocn o

e bacend o mdepeuin e RO G118
acas L livos  de dintroducoidn de  cddigos,
i FRLOA-MES aad como parcbes adicionales,
tales come  matarial necesario de conexan

‘
-
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En el siguiente cuadro, veremos la as
de sueldos Yy salarios para cada uno
puestos de trabajo:

ASIGNACION DE SUELDOS Y SALARIODS

CANTIDAD PUESTO uss./
1 Jefe de Planta 1,800
1 Jefe de Mantenimiento 1,000
q Jefes de Turno 2,400
1 Supervisor Mecanicos 320
6 Mecanicos 1,560
1 Supervisor Electricistas 320
3 Electricistas 870
q Carderos 720
4 Mecheros 720
12 Hilanderos 2,160
4 Coneros 720
8 Volantes 1,120

Sub - Total 13,710
A este sub total, debe agregarsele:
6.0 7 I1.P.S.8. 823
6.0 % S.N.P. 823
3.0 % Gastos Administrativos 410
7.0 % Utilidades 960
3.9 % Fondo de Desarrollo

Cooperativo 480
2.0 % Fondo Educativo

Cooperativo 274
3.0 % Accidente de Trabajo 410

17,890

ignacion

de

mes



TOTAL SUELDOS Y SALARIOS

USs%./MES ’ 21,110
Anualizando los sueldos Y salarios,
contabilizamos los doce meses del afo, 2

gratificaciones Yy un mes por pago de CTS; es
decir, el gasto mensual por quince:

15 X 21,110 USs./amro 316,650

Costos de Energia

La tarifa utilizada es la MT1l, con una potencia
instalada de 1000 KW, suministrada por EDELSUR
y vigente desde Mayo de 1994, la cual llevada =&a
ddlares, tenemos:

CONCEPTO ' USs$.
- Cargo fijo mensual 1.4587
- Cargo por potencia contratada

en horas punta (KW) 9.5229
- Cargo por exceso de potencia

en horas fuera de punta(KW) 2.3807
- Cargo por energia activa en

horas punta (KW.h) 0.0482
- Cargo por energia activa en

horas fuera de punta (KW.h) 0.0243
- Cargo por energia reactiva

(KVAR.h) 0.0126

- + 187 1.6.V.

El consumo de energia es como sigue:

Potencia contratada 1000 KW

Maxima demanda 990 KW

Energia activa 870 KW-h

Energia reactiva 96 KVAR-Hh

Factor de potencia 0.97

Como se puede apreciar, la maxima demanda, no
excede nunca la potencia instalada y debido un
factor de potencia muy cercano a 1.00, los

cargos por energia reactiva y por excesos de
potencia, =son nulos.

Por 1o tanto, la facturacion mensual sera
distribuida en dolares americanos de la
siguiente forma:

CONCEPTO US%./mes

- Cargo fijo mensual 1.4587
- Cargo por potencia



7.4.

7.3.4.

Gastos de

contratada (KW) 9.9522.90
- Cargo por energia activa

en horas punta (KW.h) 6,270.10
- Cargo por energia activa

en horas fuera de punta

(KW.h) 12,050.37

1.6.v. 18% 5,015.00

GASTOS TOTALES DE

ENERG f US+/MES 32,880.00
Si bien. tedricamente se debid haber producido
un incremento en el consumo d energia, este no
se produjo de manera significativa,
manteniéendose los consumos mensuales dentro del
mismo promedio a traves de los meses. Es de
resaltar también, la formacion del Comité de
Energia", el cual se encarga de minimizar los
consumos de energia & lo necesario en el
momento conveniente, trabajo que se inicid al
mes de inicio del presente estudio y

realiz&dndose luego en forma paralela a este.

Repuestos e Insumos

Sumando las recomendaciones de las casas
TRUTSZCHLER, RIETER, SCHLAFHORST , ZELLWEGER
USTER Y LUWA, se estima un gasto anual en
insumos Y repuestos, alrededor de USs$.

190,000.00 para un amo de trabajo.

Convirtiendo este monto a un costo mensual,
quedaria como sigue:

US$.190,000 / 12 = US%.15,830.00

Operacion

7.4.1.

Gastos Administrativos

Estos gasto., se estiman en un 0% de los costos
de fabricacion anteriormente calculados, por lo
que tenemos los siguientes costos antes vy

después de la instalacidn del USTER RINGDATA.

CONCEPTO ANTES DESPUES

Materia Prima 340,800 398,020
Sueldos y salarios 17,210 17,910

Repuestos e insumos 15,830 15,830



7-5.

Energia 21,740 21,740

Sub-total %%x1xx 396,280 453,500
TOTAL (5%) US%./mes 19,810 22.670
7.4.2. Gastos de Ventas

Estos gastos se estiman en un 2.95% de todos los
costos y gastos anteriores, lo cual nos da un

total de:

CONCEPTO ANTES DESFUES
Sub-total X¥¥1xx 396,280 453,500
Gasto administrativo 19,810 22,670
Sub-total ¥x2x¥ 416,090 476,170
TOTAL(2.5%)US%./mes 10,400 11,900

Costo Total

En el siguiente cuadro, se muestra anualizados todos 1los
costos de fabricacidn, asi como 1los gastos de operacion,
de 1la hilanderia completa, proyectada desde el amo O
hasta el Sto. ano, en que se termina de cancelar 1la
inversion.

Ingresos
Los ingresos recibidos se reducen a Solo dos rubros, los

cuales, son la venta de hilados asi como 1la venta de los
sub-productos o desperdicios.

7.6.1. Venta de Hilado

Antes RINGDATA

CONCEPTO 24/1 Ne 30/1 Ne TOTAL/mes
Prod. Mensual 61,836 89,724 151,560
en kag.

US$s. x Kg hilo 3.45 3.65

.4
TOTAL US%. 213,334 327,492 540,830
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Después RINGDATA

CONCEPTO 2471 Ne 30/1 Ne TOTAL /mes
Prod. PMensual 71,966 104,854 176,820
en kq.
US%. x Kg hilo 3.495 3.69
TOTAL US%. 248,283 382,717 631,000

7.6.2. Venta de Sub-Productos
Se considera como sub-productos o desperdicios
a los provenientes de la aspiracidn de bajo
cardas, a la aspiracidon de desperdicios de la
zona de apertura vy limpieza, restos de pabilo,
waype.
Estos se venden a un precio promedio de USs$.
0.50 por kilogramo. Como mencionamos con
anterioridad, se obtiemne un promedio de 7.27% de
desperdicio. Por lo tanto el total obtenido
por su venta sera de:
CONCEPTO ANTES DESPUeS
0Q utilizados/mes 3,950 4,160
Kg./mes 163,300 191,360
Desperdicio 7.2% 11,758 13,778
TOTAL/mes US%. 2,880 6,890

Total Ingresos

CONCEPTO ANTES DESPUeS

Venta de hilo 240,830 631,000

Venta de desperdicio 5,880 6,890

TOTAL/mes US$. 546,710 637,990

Flujo Neto de Caja

Bajo esta modalidad usaremos el flujo neto de caja

financiero,

neta, ded
financiami

el cual se desarrolla a partir de la utilidad
uciendo la amortizacion de preéstamos del
ento del proyecto.

Ver cuadro correspondiente en la siguiente pagina.
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Valor Actual Neto Financiero (VAN)

Conocido también como Valor Presente Neto (VPN) o Net
Present Value (NPV). Segun métodos de administracion
financiera (13), este método de evaluacion de proyectos,

consiste en determinar si el valor actual o presente de
los futuros flujos netos de caja esperados, durante la
vida util del proyecto, justifica la inversioén inicial ()
desembolso inicial efectuado.

El VAN, puede expresarse con la siguiente formula:

VALOR ACTUAL Valor Presente de los - Inversion
NET (VAN) Flujos Neto de Caja Inicial

Del cuadro 7.7. del flujo de caja, tenemos:

ARO Flujo Neto de Caja

(0] -212,418

1 186,447

2 190,660

3 194,873

q 199,085

5 203,297

Con una tasa de intereés de 1874 anual en moneda

extranjera, tememos un valor actual neto financiero de:
VAN IF2.671

Como observamos, el valor actual neto es mayor que 18%
por lo tanto el proyecto de inversidn es aceptado.

Tasa Interna de Retorno Fimanciero TIR

Esta tasa, segun métodos de administracion financiera
(13), se conoce también como tasa interna de rendimiento,
que viene a ser la tasa de intereés, de actualizacion o
descuento, que hace que el valor actual neto (VAN), sea
cero, en otras palabras, es aquella tasa de descuento que
iguala el valor actual de egresos (inversion inicial) con
el valor actual de 1los ingresos (flujos netos de caja)
durante la vida util del proyecto de inversion.

En este caso, se busca la tasa de descuento. EI1 criterio
para tomar decisiones de aceptacidn o rechazo del
proyecto, es el siguiente: S4lo se acepta el proyecto si

la TIR, es mayor o igual a cero.

Del cuadro 7.7. del Flujo Neto de Caja, obtenemos una TIR
de:



TIR - 0.855
Lo cual en porcentaje guedaria: TIR - 85.9%

Por lo tanto el proyecto de inversitdn, es rentable bajo
este método de evaluacion.

7.10.Tiempo de Recuperacidn de la Inversion (TRI)

Este metodo permite determinar el numero de afnos
necesarios para recuperar la inversitn inicial. Para
obtenerlo, se divide la inversidn 1inicial entre el

promedio anual del Flujo neto de Caja.

TRI - Inversion Inicial / Promedio anual de
flujo de caja

. 180,015 / 195,030
- 0.92 aros

11 meses

7.11.Comentarios Finales

1) Como podemos apreciar en el cuadro de Costo Total de
7.5.3 solamente hay un incremento apreciable en los
rubros de:

- Costo de materia prima
- Gastos administrativos
- Gastos de ventas

2) De los tres costos que se incrementan, el que tiene
un peso mucho mayor es el que corresponde a materia
prima. En referencia & estos tres rubros, 1la

materia prima ocupa ma&s del 907 del costo.

3) Debido también al alto costo de la materia prima, es
importante mantener un nivel de frecuencia de
roturas lo mas bajo posible.

Segun el manual de Braecker (12), es posible reducir
los gastos de wuna hilanderia, tan solo reduciendo el
nivel de la frecuencia de roturas:

"En la hilanderia cada rotura de hilo origina
gastos. Dependiendo de 1los cd&lculos (con o sin
gastos originmados en 1os procesos posteriores) se
utilizan diferentes costos basicos. Estos se

componen entre otros de los siguientes factores:

- Pérdida de produccion eficiencia.
- Distribucion de huseos por operario



4)

Eficiencia n el bobinado, tejido plano y/o de
punto

- Merma de calidad

Perdida de materia prima"

segun Braecker, con su diagrama, se puede determinar
el ahorro en los gastos, reduciendo las roturas de
hilo. Tomando como base, los costos de nuestra
hilanderia y los 9072 husos, asumimos nuestro costo
por rotura menor a los 2 centavos de dodlar.

Reduccion de Roturas Costo/Rotura Ahorro

por 1000 husos.hora cents. US%./aro
1 2 1,250.00
2 2 2,9500.00
3 2 5,000.00
q 2 6,250.00
S 2 7 4500.00

Sequn este an&lisis equivaldria a decir que por cada
rotura por 1000 husos.hora que <se reduzca, se
estaria ahorranmndo un minimo de US%$.1000,00 anuales.

En 1o que respecta a gastos de sueldos y salarios
del personal de produccion, este no se ve
incrementado con el aumento de la produccidon lueqo
de la instalacion del USTER RINGDATA.

El incremento de la produccidn, no se basa en un
aumento de las maquinas de la hilanderia, sino en la
maximizacion de las eficiencias Yy en la elevacitn de

las velocidades de produccion, manteniendo las
mismas asignaciones por maquina por operario.



8]

RIBLIQABRAEILIA

OFERATING INSTRUCTIONS. USTER RINGDATA.
Editado por Zellweger Uster Ltd. e impreso en Suiza el
ano de 1987%.

AFFLICATION HANDEDOK . USTER RINGDATA. DATA SISTEM FOR
RING SFINNING.
Editado por Zellweger Uster Ltd. e impreso en Suiza en
Abril de 198=.

USTER STATISTICS FUR ONLINE-SYSTEME.

De M. Schaufelberger, I. Harzenmoser, W. Scheiter y F.
Worbis, editado por Zellwegwer Uster AG e 1impreso en
Suiza el 20 de Julio de 1971.

AFFLICATION HANDEOOFK, FOR EVENNESS TESTERS OF THE TYFE,
USTER EVENNESS TESTER (GGF E/C). USTER TESTER I E/C,
USTER TESTER II E/C.

Editado por Zelweger Uster e impreso en Suiza el afo de
1982.

USTER STATISTICS 19839.
Editado por Zellweger Uster AG e impreso en Sulza en
Noviembre de 1939.



10.

11.

12.

13.

HVI
Editado por el Uster Training Center, e impreso e Suiza
en el apo de 1992.

ANALLISIS DE LAS CARACTERISTICAS DE CALIDAD EN LAS FIBRAS
DE ALGODON

De wuster News Bulletin, editado por Zellweger Uster AG e
impreso en Fotosatz Kronenberg AG en la ciudad de Zurich
en Marzo de 1992.

TERCERA GENERACION DE REGULARIMETROS USTER.
De uster News Bulletin, editado por Zellweger Uster AG en
Suiza en Abril de 1989.

CONTINUA DE HILAR G3/2. INSTRUCCION R174a.
Editado por la Fé&brica de Maquinas RIETER, en la ciudad
de Winterthur, Suiza.

INTERNATIONAL TEXTILE BULLETIN. ITS. HILANDERIA 3ER.
TRIMESTRE 89.
VELOCIDAD DEL CURSOR EN LA CONTINUA DE HILAR DE ANILLOS.

Del Dr. Carlo Alberto Procino, editado por 1la
International Textile Service Ltd. e impreso en Univer
Druck + Verlags AG en 1la ciudad de Zurich, Suiza, en
1989.

TEXTILES PANAMERICANOS. SEGUNDO TRIMESTRE DE 1992.
HILATURA DE ANILLOS DE ALTO RENDIMIENTO: LA CLAVE PARA
EL EXITO.

De A. Lucca, editado por Textiles Pamnamericanos e impreso
en Biliang Publishing Inc. en Atlanta, Georgia, Estados
Unidos de America el amno de 1992.

MANUAL BREACKER
editado por Braecker AG, en la ciudad de Zurich, Suiza.

ADMINISTRACION FINANCIERA.
Del Lic. Pedro Alberto Bellido Sanchez, Editorial Técnico
Cientifica S.A., Lima, Peru, 1989.



