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EVENTS

Experiencia, tendencias y dialogo

Los simposios de Rieter también prueban que la situacién en 2017 es ventajosa para todos

Los beneficios para el cliente son el objetivo principal de
los simposios mundiales de Rieter. Proporcionan informa-
cion de primera mano. Los asistentes se benefician de los
descubrimientos de los estudios tecnoldgicos actuales, la
informacion importante del mercado y los dialogos con
expertos.

Wikipedia define un simposio como una “conferencia para
que los investigadores presenten y analicen su trabajo”. La
referencia a un tema especifico y la posibilidad de dialogar
estan exactamente en linea con los objetivos de los simpo-
sios de Rieter. Proporcionan una plataforma ideal para el
intercambio intensivo entre expertos en ingenieria en ma-
quinaria textil y quienes tienen experiencia en hilanderfas.
Los datos y hechos relacionados con el desarrollo actual se
emparejan con el anélisis de los especialistas.

- »"5

Adecuados a los requisitos del mercado local

El programa de charlas siempre se centra en las condiciones
del mercado local y los intereses del cliente. Incluso mas, se
pone a disposicion suficiente tiempo para debatir. De esta
forma, los asistentes pueden participar activamente. Reci-
ben respuestas inmediatas a sus preguntas y retroalimen-
tacion para sus sugerencias. Las charlas son impartidas por
especialistas reconocidos de diversas divisiones de Rieter o
agentes locales. Los principales temas de los simposios ha-
bitualmente se relacionan con la tecnologia. Ademaés, se pre-
sentan innovaciones de productos y servicios importantes
para el mercado. El didlogo es una situacién ventajosa para
todos: En primer lugar, los asistentes aprenden mas sobre las
Gltimas tendencias de las hilanderias, desde las maquinas
hasta el producto final. Aprovechan la competencia que Rie-
ter proporciona de varias formas. En segundo lugar, Rieter
puede incorporar las sugerencias e ideas de los asistentes en
el desarrollo de futuros productos.

% tn N B

Las pruebas de tecnologia se realizan para telas o telas de punto. Una comparacién de muestras de telas con frecuencia es muy informativa.
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EVENTS

Animados debates durante los descansos

Objetivo del 2017

Ninguna feria comercial importante del sector se realizé en
2017, como ITMA Europe, ITMA Asia + CITME o India ITME.
Por esta razon, el foco del marketing de eventos de Rieter es-
tuvo en los eventos locales: Se realizaron 23 simposios en
Africa del Norte, Sudamérica y Asia del Sur, Asia Oriental y
Asia Central. El tema principal de los simposios de este afio
fue una comparacion del proceso de hilatura de anillos y el
proceso de hilatura compacta. Un estudio tecnoldgico de-
mostrd las ventajas de los hilos compactos sobre los hilos de
anillos. El estudio comparé hilos de algoddn cardado y pei-
nado, y analiz6 su comportamiento en el procesamiento pos-
terior y en el producto terminado. En muchos mercados, una
gran cantidad de asistentes solicitaron informacién sobre la
nueva maquina de hilar a rotor semiautoméatica R 36. La ma-
quina permite a los clientes producir econémicamente hilos
a rotor de alta calidad. El foco principal de los simposios en
China estuvo en la maquina de hilar a aire ] 26 y el poten-
cial del hilo por chorro de aire en el producto terminado. En
India, el procesamiento de fibras y mezclas sintéticas tomé
el escenario central. Los expertos demostraron las solucio-
nes de las maquinas de hilar individuales disponibles para
este proposito.
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Las preguntas candentes se responden inmediatamente.

En Rieter ya estamos anhelando mas simposios interesan-
tes e intercambios animados. Los asociados locales de ven-
tas con gusto le proporcionaran detalles de los préximos
eventos.

72-201@

Jens Reuschel

Gerente de marketing
Méquinas y sistemas
jens.reuschel@rieter.com
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Las cosas estan en movimiento

Un recorrido por los 50 afios de la hilatura a rotores

La creciente demanda de textiles en las décadas del 1950
y del 1960 llevé a un cambio en la forma de pensar, ya que
la hilatura de anillos por si misma no producia suficiente
hilo. Se buscaron nuevos procesos. El desarrollo tuvo éxi-
to en Checoslovaquia. La primera maquina de hilar a rotor
entrd en produccion en serie alli en 1967. Se desperto el
interés global.

La historia de la hilatura a rotores es un buen ejemplo de
cémo un principio, aunque conocido por largo tiempo, co-
menz6 a comercializarse con los nuevos descubrimientos. La
idea basica de la hilatura a rotores era conocida en la prime-
ra mitad del siglo 20, pero no se usé industrialmente hasta
las décadas del 1960y del 1970.

Una tarea excepcional

En el periodo de la postguerra, Europa necesitaba aumentar
considerablemente la produccién de vestimenta, especial-
mente la produccion de hilos como material inicial para los
productos textiles. En esa época, la Checoslovaquia socialista
convirtié en prioridad satisfacer la necesidad de la poblacion
de productos textiles. Mientras tanto, la hilatura de anillos
predominante ya habia alcanzado sus limites técnicos. Un au-
mento considerable en la productividad solo era posible me-
diantecostosde mantenimientoconsiderablemente masaltos.

Fig. 1: El primer modelo en el mundo de una méquina de hilar a rotor, en la que los cilindros disgregadores

reemplazaron el tren de estiraje (base para la M 40-V).

Por lo tanto, Checoslovaquia formulé un plan muy ambicioso:
abandonar las soluciones convencionales y desarrollar pro-
Cesos nuevos que permitieran aumentos considerables en la
produccién. Para esta tarea excepcional habia disponibles
fondos considerables. La tarea se asigné a equipos del Ins-
tituto de investigacion de la industria del algodén (VUB) en
Usti nad Orlici y del Instituto de investigacién de maquina-
ria textil (VUTS) en Liberec. Otras empresas e institutos tam-
bién les proporcionaron asistencia. Los primeros intentos en
la hilatura estuvieron a cargo de los empleados de VUB en
1958 y un afio después se creé un modelo primitivo de una
nueva unidad de hilatura, que producia el hilo de una forma
completamente nueva. Posteriormente el proceso se deno-
mind “hilatura a cabo abierto” (denominado también “hila-
tura OE™).

Mas desarrollo fomentado por el éxito

Un modelo con tres posiciones de hilatura probé la factibi-
lidad industrial de la nueva tecnologia en 1961. La primera
méquina completa se denominé DT 20. Entrd en funciona-
miento por primera vez en mayo del 1962 y funcionaba con
rotores de hilatura dispuestos verticalmente y un tren de es-
tiraje de cuatro cilindros. El paso del material era desde aba-
johacia arribay este concepto se ha mantenido en la hilatura
a rotores actualmente.

Los resultados positivos alentaron
a los desarrolladores y llevaron a la
construccion de la maquina KS 200.
Esto concit6é un considerable interés
y la atencién de los expertos en la fe-
ria técnica internacional de Brno en
1965. Mientras tanto, el desarrollo
avanz6 rapidamente y en los labo-
ratorios de VUB emergié un modelo
con 14 posiciones de hilatura, basa-
do en un concepto modificado. En
esta maquina, un rodillo de aguja,
el denominado cilindro disgregador,
reemplazé la disposicién de tiraje
que se utilizaba para separar las fi-
bras. Esto permitié alimentar fibras
individuales al rotor de hilatura. El
resultado fue un hilo con una unifor-
midad asombrosa.
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Fig. 2: La primera maquina de hilar a rotor BD 200, en ese momento,
todavia con rollos de cinta en la alimentacién de entrada

Esta combinacién Unica de un cilindro disgregador y un rotor
de hilatura convirtié en un éxito la hilatura a rotores. Naci6
la tecnologia de la hilatura a rotores, como la conocemos ac-
tualmente. Con la experiencia obtenida del funcionamiento
del modelo de prueba (Fig. 1), se cre6 la maquina M 40-V con
40 posiciones de hilatura.

El proyecto BD como punto de inicio para el éxito

La época de la hilatura a rotores comenzé en 1965 con el
desarrollo de prototipos de una maquina BD 200 (Fig. 2).
Las primeras maquinas piloto en serie con la nueva unidad
de hilatura surgieron en junio del 1966 (Fig. 3). Gracias los
resultados favorables en la practica, una maquina pasé a la
produccién en serie por primera vez en la historia de la hi-
latura a rotores en 1967. En agosto del 1967, la primera hi-
landeria a rotores del mundo, equipada con 10 maquinas
BD 200, abrié en el VUB en Usti nad Orlici.

El mismo afio, la BD 200 se presenté como la Gnica repre-
sentante de la nueva tecnologia de hilatura en la exhibicién
internacional de maquinaria textil (ITMA) en Basilea, Suiza.
Sin embargo, por razones politicas, la maquina se exhibid
fuera del terreno de la exhibicion.

La BD 200 fue un éxito considerable y su uso en condiciones
de operacién dio paso a un interés sin precedentes de ex-
pertos de todo el mundo. El resultado de las negociaciones
con empresas extranjeras concluyé en acuerdos de licencia
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con las empresas japonesas Daiwa y Toyoda, y con las empre-
sas Nuova San Giorgio de Italia, Platt & Co de Gran Bretafia,
Schubert & Salzer de Alemania y Rieter de Suiza.

De Usti al mundo

Luego de la exitosa presentacion en el mercado, Kovostav
(posteriormente Elitex, actualmente Rieter CZ s.r.0.) en pri-
mer lugar tuvo que comenzar la produccién en serie de las
maquinas BD.

Las maquinas BD que produjo Kovostav se exportaron con éxi-
to a todo el mundo. En el 1971 se cre6 la primera hilanderia
arotores en la anterior Checoslovaquia (Perla, Veba, BZVIL -
Levice). Una hilanderia con 134 maquinas partié a la Unidn

Fig. 3: Vista del interior de la unidad de hilatura de la BD 200



Soviética. Otras grandes hilande-
rias entraron en funcionamiento en
la Replblica Democratica Alemana
e Inglaterra. Se realizaron acuerdos
de licencia para la produccién de
maquinas de hilar a rotor con aso-
ciados en la Unién Soviética, Japon
e Italia.

Ademas de lanzar la produccion
en serie, habfa que promover la
nueva tecnologia. El VUB tomo el
compromiso de proporcionar asis-
tencia tecnolégica para los clientes
en Checoslovaquia y el extranjero.
Para esto se requirieron tecnélo-
gos textiles que ademas tuvieran
habilidades lingiiisticas. Sus des-
cubrimientos en el terreno en tér-
minos del disefio y las propiedades
de funcionamiento de las maqui-
nas, los resultados de las pruebas
tecnoldgicas, asi como las expe-
riencias e ideas de los clientes, re-
gresaron a los emplazamientos de
produccién. EnlaITMA del 1971 en
Paris, 11 fabricantes expusieron un
total de 15 exhibiciones de hilatura
a rotores. Como resultado, la nueva tecnologia se hizo defini-
tiva y fue ampliamente reconocida.

W

Una tecnologia para una gama de hilaturas

Mas actividades de investigacion en el VUB y Elitex llevaron
a mas mejoras en la maquina BD 200 (Fig. 4), especificamen-
te respecto de la velocidad del rotor y el procesamiento de fi-
bras sintéticas, asi como una gama mas amplia de finura del
hilo. El modelo mejorado BD 200-R sali6 al mercado en 1974
y el BD 200-RS para hilar fibras sintéticas lo siguié en 1975.

Eltrabajo de investigacion de muchos afios del VUB se centr6
en la hilatura de algodén muy contaminado. Los resultados
se incorporaron en la maquina BD 200-RC, que se produjo
desde el 1976. La unidad de hilatura de esta maquina tenia
un dispositivo especial para quitar las impurezas de las fi-
bras antes de alimentarlas al rotor de hilatura. Esto permiti6
procesar algodén contaminado en hilos gruesos, mejorando

GLOBAL

Fig. 4: La maquina de hilar a rotor BD 200-M, el primer modelo en que la cinta se alimenté desde botes

asi la rentabilidad de la produccion. Este efecto de limpieza
también tuvo un efecto en la hilatura de algodén levemen-
te contaminado: se tradujo en menos roturas de la hebra y
en una mejor calidad del hilo. La ventaja de la BD 200-RC,
y posteriormente de la BD 200-RCE mejorada por Elitex, fue
una mayor productividad, una mejor calidad del hilo y me-
nores costos de produccion del hilo. La siguiente generacién
de la serie BD 200 fue la BD 200-S, cuya produccién comen-
z6 en 1978, y la produccién de su versién evolucionada, la
BD 200-SN, se lanz6 en 1981. El VUB, en cooperacién con
Elitex, diseid una nueva unidad de hilatura para ambas ma-
quinas a fin de aumentar la productividad.

Maquina de alto rendimiento completamente automatizada
En los siguientes afios, se inici6 la investigacion para la
construccién de una maquina de hilar a rotor completa-
mente automatizada. Ademas de un aumento considerable
en la produccién, el objetivo también era ahorrar mano de
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R e T
Fig. 5: La primera méquina de hilar a rotor automatica, BDA-10, con
limpieza y remiendo autométicos

obra a través de la automatizacion. Para este fin, era nece-
sario cambiar completamente el concepto de la unidad de
hilatura y proporcionar un sistema de remiendo y limpieza
automaticos de los rotores de hilatura. Para controlar este
sistema se utilizaron microprocesado-
res. La nueva unidad de hilatura SJ-CU
surgié como resultado de este desarro-
llo sofisticado. Se integrd en la prime-
ra maquina automatizada, la BDA-10
(Fig. 5), y en su sucesora, la BDA-10N.

Al final del 1986, Elitex produjo la BDA-
10 con dos robots independientes: un
intercambiador de bobina (SMZ) y un
robot que limpia el rotor y realiza el re-
miendo del hilo (ACZ). Luego del mode-
lo BDA-20, entre 1987 y 1989, Elitex
desarrollé otro modelo de méaquina de
hilar a rotor completamente automa-
tizada, equipada con un sistema de
transporte y empaque para bobinas de
hilo, con el nombre de BDA-30. ELl VUB,
Elitex y el VUTS trabajan en estrecha

colaboracion. La empresa austriaca Sprecher & Schuh esta-
blecida en Linz desarrollé un nuevo sistema de mando de la
maquina. Se elaboraron y probaron exitosamente dos pro-
totipos. Sin embargo, debido a cambios politicos en 1989,
la empresa no pudo poner estas maquinas en produccién en
serie. Sin embargo, las lecciones aprendidas en el desarrollo
de esta maquina se utilizaron posteriormente en el desarro-
llo de la BT 905.

Una nueva maquina de hilar a rotor sali6 al mercado cada
tres a cuatro afios desde la década del 1960 hasta la década
del 1980. Cada méaquina mostrd un gran avance en términos
de la tecnologia de la hilatura a rotores; a través de un au-
mento en la produccién, una mejor calidad del hilo o una ex-
pansion en términos de la finura del hilo de la hilatura y los
tipos de fibras. Esto llevé a un enorme incremento en la pro-
duccién textil, el ahorro de mano de obray, no menos impor-
tante, el ahorro de costos en la hilanderfa.

Situaciones criticas controladas

Después de los cambios politicos del 1989 y la desintegra-
cion del Grupo de maquinaria textil Elitex en Liberec, Elitex
en Usti nad Orlici primero tenia que resolver los problemas
basicos de existencia. La razén de esto fue la liquidacién de
la empresa de comercio exterior Investa, que no pagé las ma-
quinas despachadas. Las maquinas se pidieron y produjeron
seglin un plan gubernamental, sin la existencia de ningln

Fig. 6: Hilanderfa en Espafa con varias maquinas BT 905 para procesar fibras regeneradas

link 72 /2017



cliente real. Esta situacion critica se resolvid con la privati-
zaci6n de la empresa y su venta a Rieter en 1994. Los mer-
cados europeos orientales colapsaron durante este perfodo.
En ese momento, el nivel técnico de las méquinas no era ade-
cuado; los componentes de automatizacién y los componen-
tes de mando no estaban disponibles.

Para garantizar la competitividad en estos tiempos difici-
les, se invirtid una gran cantidad de dinero en investigacion
y desarrollo. El resultado fue una maquina totalmente auto-
matizada, la BT 905, que contaba con la unidad de hilatura
existente de la BDA-10N. Tenfa un robot integrado y moder-
no. Hubo cambios en la bobina con los modernos componen-
tes eléctricos y neumaticos. La experiencia en el desarrollo
de la BDA-30 ahora estaba demostrando sus ventajas. La
BT 905 se present6 por primera vez al pablico en la ITMA en
Milédn, en 1995. Luego se realizaron exportaciones exitosas
a Espafia (Fig. 6), donde la maquina probé su valor en la pro-
duccién de hilos a partir de fibras textiles regeneradas.

Nuevas tecnologias rompen los limites

En la década del 1990, la tendencia global a reubicar las ca-
pacidades de produccién de hilo a gran escala en Asia tom6
fuerza. Debido a los costos de mano de obra extremadamen-
te bajos, los clientes asiaticos preferfan las méaquinas de
operacién manual. Al simplificar la BT 905, surgid la BT 902
manual, que fue bien recibida en los mercados asiaticos. Des-
graciadamente, el remiendo del hilo realizado manualmente
era de mala calidad. Esto hizo imposible vender productos
textiles hechos con estos hilos en los exigentes mercados oc-
cidentales.

Rieter Elitex a.s. respondid a esto con la invencién de una
nueva solucion para el remiendo automatizado en maquinas
manuales. Esta solucién Gnica se patent6 e introdujo con el
nombre de AMIspin. El publico vio este dispositivo por pri-
mera vez como parte de la nueva BT 903 en la ITMA del 1999
en Parfs. El éxito de esta innovacién se demostrd, entre otras
cosas, por el hecho de que muchos fabricantes asiaticos de
maquinas textiles copiaron inmediatamente el dispositivo.
Actualmente, en el mercado no hay ninguna maquina de hi-
lar a rotor que no esté equipada con un dispositivo similar.

La exitosa privatizacion de Elitex Usti nad Orlici trajo, ade-
méas de un fuerte respaldo financiero, acceso a tecnologias
de produccién modernas. Una de estas tecnologias que se

GLOBAL

Fig. 7: La maquina BT 923, aqui en una hilanderfa en Tailandia, sobrepasg el
limite mégico del rotor de 100 000 revoluciones por minuto por primera vez
en 2005.

introdujo en Rieter en Usti nad Orlici fue el trabajo con laser
de las planchas metélicas y el recubrimiento electrostatico.
Estos procesos modernizaron considerablemente la solucién
técnica de la maquina de hilar a rotor. Desde el 2004, la nue-
va maquina de hilar a rotor BT 923 (Fig. 7) se fabrica con
estas tecnologias de produccién modernas y una unidad de
hilatura considerablemente mejorada. Con cojinetes de bo-
las recientemente desarrollados para los rotores, la maquina
de Usti nad Orlici sobrepasé el [imite mégico del rotor, hasta
entonces, de 100 000 revoluciones por minuto.

Rieter actualmente ofrece la maquina de hilar a rotor com-
pletamente automatica R 66 y la maquina de hilar a rotor se-
miautomatica R 36. Actualmente, las fortalezas de la hilatura
arotores de Rieter se pueden encontrar en su alta productivi-
dad'y, al mismo tiempo, en su gran flexibilidad con respecto a
las caracteristicas de la materia primay el hilo.

72-202@

Fuente: Material de archivo del VUB Usti nad Orlici, Reptiblica Checa
y Rieter CZ s.r.0., Republica Checa

Jiri Sloupensky

Director de investigacion y desarrollo
Méquinas y sistemas
jiri.sloupensky@rieter.com
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PRODUCT NEWS

Ventajas de los modelos F 18 y F 38

La nueva era de mecheras ofrece una mecha mas econémica y de alta calidad

Los nuevos modelos de mechera F 18 y F 38 no solo ga-
rantizan un importante nivel de produccion, sino también
una alta calidad constante de mecha asi como la disposi-
cion correcta de la bobina. Y todo con pocas necesidades
de espacio. El intercambiador de bobinas del sistema de
trasporte actualmente se puede instalar en el cabezal 0 en
la base de la maquina.

Los dos nuevos modelos de mechera F 18 y F 38 (Fig. 1) per-
miten producir mecha incluso més econémicamente. Adicio-
nalmente, un tiempo corto de mudada garantiza una alta tasa
de produccién. El modelo F 38 muda automéaticamente bobi-
nas completas. Rieter ofrece el sistema mas confiable y rapi-
do disponible en el mercado. La extensién del riel de husos y
la mudada simultanea de todas las bobinas acortan el proce-
so de mudada a solo tres minutos. El tiempo requerido para
el cambio de bobinas es igual para todas las longitudes de
méquina. Por lo tanto, la longitud de la maquina no influye en
el tiempo de paro de la méquina. Por ende, se garantiza una
alta eficiencia en todos los casos.

Las bobinas de mecha del modelo F 18 se quitan a mano. El
riel giratorio de bobinas mejora la accesibilidad del operador
a las bohinas. De esta forma, se quitan y colocan facilmente
en un carrito, y se conserva la calidad. Sin embargo, también
se pueden insertar bobinas manualmente en un sistema de
transporte. Para prepararse para la mudada répida, los tubos
vacios se pueden ubicar en una unidad de almacenamien-
to frente a la maquina cuando esta esta en funcionamiento.

Uso 6ptimo del espacio

Ambas maquinas requieren menos espacio que sus respec-
tivos modelos anteriores. Mas husos producen en la misma
area. Los costos de operacion y de edificacion se reducen.
Los motores descentralizados permiten que esto sea posible.
Para dos secciones, hay un motor para las aletas de meche-
ras y uno para las bobinas. Para una maquina con una sepa-
racién de 110 milimetros, un motor impulsa 32 husos; para
una maquina con una separacién de 130 milimetros, 24 hu-
s0s. La omision de los motores centrales de transmisién acor-
ta la unidad de transmisién. Ademas, todas las compuertas

Fig. 1: Los nuevos modelos de mechera, aqui la F 38, producen mechas de alta calidad en forma econdmica y confiable.
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se abren por la parte delantera o trasera. La omision de las
puertas laterales significa que las mecheras se pueden ubi-
car mas cerca entre si. El espacio disponible se usa en for-
ma 6ptima.

Seguir la tendencia

Las maquinas de hilar de anillos cada vez mas grandes deter-
minan la disposicion de una hilanderia. La mechera también
debe crecer para permitir su correcta disposicion. Los nuevos
modelos de mechera estan disponibles con hasta 224 husos

(Fig. 2).

Dependiendo de la finura del hilo, el huso de una mechera
proporciona entre 20 y 40 husos de la maquina de hilar de
anillos. Por lo tanto, una mechera nueva con hasta 224 hu-
sos puede alimentar un grupo de tres o cuatro maquinas de
hilar de anillos. Dependiendo de la disposicién del bote y la
gradacion del huso, una mechera requiere aproximadamente
el mismo ancho de edificacién que tres o cuatro maquinas de
hilar de anillos. Esto garantiza el uso 6ptimo del ancho deter-
minado por la maquina de hilar de anillos.

Fig. 2: Una mechera larga con 224 husos alimenta tres o cuatro maquinas
de hilar de anillos.

PRODUCT NEWS

Fig. 3: El intercambiador de bobinas se puede instalar en el cabezal o en la
base de la maquina. Esto facilita la integracion en un sistema de transporte.

Para un didametro de bobina de seis pulgadas y un calibre de
110 milimetros, los modelos de mechera F 18 y F 38 tienen
instalados hasta 224 husos. Hay disponible una separacién
de 130 milimetros con 168 husos para mechas gruesas y un
didmetro de bobina de siete pulgadas.

Nuevas posibilidades de transporte de la bobina

En el modelo F 38, las bobinas se vuelven a insertar auto-
méaticamente en el sistema de transporte de bobinas. No es
necesaria ninguna intervencién manual. Ahora el intercam-
biador de bobinas (Fig. 3) se puede instalar en ambos ex-
tremos de la maquina. Esto abre nuevas posibilidades para
disefiar el sistema de transporte. Los recorridos de los trenes
de bobinas se pueden simplificar y acortar. El intercambiador
de bobinas se puede montar en la posicién estratégicamente
mas favorable.

Distancias de transporte mas cortas

Con el modelo F 38, el limpiador de tubos se puede integrar
en la estacién de transferencia. Esto combina las dos eta-
pas del trabajo, la limpieza y el cambio. Las rutas de trans-
porte innecesarias a una estacion central de limpieza son
cosa del pasado.

link 72/2017
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Fig. 4: La regulacion de la tension de la mecha y el monitoreo individual de la mechera con analisis estadistico integrado garantizan una calidad constante.
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Los tubos requieren limpieza, porque algunos residuos de
la mecha quedan en los tubos de la mechera que vuelve de
la maquina de hilar de anillos. Directamente en la mechera,
la unidad de limpieza integrada aspira la mecha residual. De
esta forma, los tubos vacios esta listos para volver a usarlos
més rapido.

Ahorro de energia y control de la produccion

Los modelos de mechera F 18 y F 38 siempre estan equipados
con un sistema de monitoreo de mecha individual (Fig. 4). De
esta forma, se monitorean las propiedades de funcionamien-
to de cada mecha. En caso de una rotura de mecha, la ma-
quina se detiene inmediatamente. Esto evita mas roturas de

Fig. 5: La regulacion de la tension de la mecha garantiza
un armado homogéneo de la bobina y, por lo tanto, buenas
propiedades de funcionamiento de las bobinas en la
maquina de hilar de anillos.



mecha en las posiciones de hilatura vecinas. Debido a esta
detencién rapida, no se requiere una unidad de succién. Esto
ahorra 3 kWh de energia.

El monitoreo individual de la mecha permite el anélisis de la
productividad de la maquina. Todo el tiempo de paro se re-
gistra y evalla centralmente en el sistema de mando de la
maquina. El personal puede ver en la pantalla las razones del
tiempo de paro de la maquina. Las posiciones de hilatura de-
fectuosas se identifican rapidamente y se pueden reparar de
forma dirigida. De esta forma, la eficiencia de la mechera y
también la calidad de las mechas permanecen a un alto nivel.

Garantia de calidad

Se producen entre 30 y 40 canillas de hilo de una bobina de
mecha en un huso de la maquina de hilar de anillos. En con-
secuencia, una bobina de mecha deficiente se traduce en un
hilo defectuoso durante largo tiempo.

Una buena calidad del hilo se basa en una pequefa variacién
en la calidad de la mecha. Ademés del monitoreo individual
de la mechera, la regulacion de la tension también contribu-
ye a garantizar la calidad (Fig. 5). Esta Gltima esta integrado
en cada maquina. La tensién de la mecha se monitorea y re-
gula constantemente. Esto se traduce en una tensién cons-
tante al bobinar la mecha en el tubo. Constituye la base para
la uniformidad de la mecha y un buen armado de la bobina.
Asi, las bobinas funcionan sin problemas en la maquina de
hilar de anillos y se asegura una alta calidad constante.

Ajuste rapido con el toque de un botdn

El nuevo sistema de estiraje electrénico opcional permi-
te ajustar el estiraje directamente en la pantalla. Se pue-
den adoptar facilmente valores de referencia disponibles de
otras maquinas o de lotes producidos anteriormente en la
maquina. Todos los ajustes importantes se transfieren rapi-
damente al sistema de mando de la maquina. Esto reduce el
tiempo de paro de la maquina en hilanderfas con lotes pe-
quefios y cambios frecuentes en el titulo de la mecha.

Combinacién ventajosa

Una combinacién de mecheras y el sistema de transporte
de bobinas de mecha SERVOtrail de Rieter proporcionan va-
rias ventajas. Este sistema transporta las bobinas de mecha
colgantes con seguridad y requisitos minimos de espacio a
través de la hilanderia. Las bobinas no se tocan entre si, de

PRODUCT NEWS
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Fig. 6: El sistema de trasporte de bobinas de mecha SERVOtrail permite

el ahorro de espacio y un almacenamiento temporal mas seguro de las
bobinas de mecha.

-

modo que la capa exterior de la mecha permanece intacta.
Este también es un aspecto de la garantia de calidad.

SERVOtrail ademés proporciona la opcién para ubicar una
unidad de almacenamiento de material en una posicién ade-
cuada en la hilanderia. Especialmente el almacenamiento
temporal de las bobinas suspendidas sobre las maquinas y
los botes ahorra espacio (Fig. 6).

72-203@

Roland Fraas

Gerencia de producto de bobinas de mecha
t Méquinas y sistemas
roland.fraas@rieter.com
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Posibilidades jamas imaginadas

Los hilos por chorro de aire tienen un gran potencial

Los clientes que usan las maquinas de hilar a aire de
Rieter y, por lo tanto, estan familiarizados con las venta-
jas de la hilatura a aire, no solo pueden ampliar el rango
de aplicacion, también pueden aumentar su innovacion y
flexibilidad. Pero eso no es todo: la hilatura a aire tiene
mucho mas que ofrecer.

Ultimamente, la maquina de hilar a aire | 26 de Rieter proce-
sa una seleccion mas amplia de materias primas y abarca un
rango mas alto de finura del hilo. Todo esto es para beneficio
del cliente: Una combinacién de ideas innovadoras y una am-
plia gama de hilos permiten fabricar productos con mayores
margenes de utilidad. Dos fabricantes de productos de mar-
ca se convencieron.

Camiseta polo original hecha de hilo de anillos

0 ciclos de desgaste 2000 ciclos de desgaste

Camiseta polo “Rieter” hecha de hilo Com4®jet

0 ciclos de desgaste 2000 ciclos de desgaste

link 72 /2017

Fig. 1: La prueba de frizado muestra considerables ventajas para la camiseta polo “Rieter” hecha de hilo Com4®jet.

Mejor que el original

Hay camisetas polo y camisetas polo. Lo que suena igual esta
muy lejos de ser idéntico. El punto inicial fue el analisis de
camisetas polo de fabricantes reconocidos. Se analizaron
respecto de la materia primay la estructura de la tela de pun-
to. Las camisetas son levemente rigidas en la manipulacién,
pero todavia se sienten relativamente suaves. Con los ajus-
tes estandar de la ) 26, Rieter produjo hilos a partir de dos ti-
pos distintos de algoddn. Las camisetas polo “Rieter” que se
produjeron de este algoddn luego se probaron y compararon
con las originales.

Las camisetas polo “Rieter” que se hicieron con hilo por cho-

rro de aire tenian las siguientes propiedades en comparacion
con las originales:

7000 ciclos de desgaste




Fig. 2 La camiseta polo hecha con hilo Com4®jet muestra una estabilidad del color considerablemente

mejor después de 20 ciclos de lavado que la original hecha de hilo de anillos.

Camiseta polo original

Camiseta polo “Rieter”

« un mejor comportamiento de frizado (Fig. 1),

- una resistencia de la tela algo mejor,

+ una estabilidad del color mucho mejor después de 20 ciclos
de lavado, especialmente en el cuello (Fig. 2) y las mangas, y

« un mayor nivel de suavidad, aunque esto se revirtié des-
pués de 10 ciclos de lavado.

Informacion valiosa

La pérdida de suavidad fue un resultado insatisfactorio. Por
esta razon, Rieter hizo algunos ajustes antes de la segunda
prueba. Se hilé con nuevos ajustes de la maquina y con un
ajuste especial para hilos suaves. El tejedor también propor-
cioné informacion valiosa. Detecté que la tension de la tela
himeda en el bastidor de estabilizacién era demasiado alta
para el hilo por chorro de aire. La tela se encogi6 después del
lavado y se volvio aspera. Rieter también ajustd esta configu-
racién para la segunda prueba. Esa fue la decisién correcta:
la tela permaneci6 suave después del lavado.

En consecuencia, la calidad de la camiseta polo “Rieter” fue

igual o mejor que las originales. Gracias al hilo de la ] 26, las

ventajas de la camiseta polo Com4®jet estaban claras a la

vista tanto de los fabricantes como de los clientes:

« Al contario del producto original, no hubo que usar suavi-
zantes quimicos.

Camiseta polo original
después de 20 ciclos de lavado

Camiseta polo “Rieter”
después de 20 ciclos de lavado

- Con mucha frecuencia se aplica un tratamiento de enzimas
a las camisetas polo con hilo de anillos para eliminar los
pelos sobresalientes y para lograr una mayor intensidad
del color. El hilo Com4®jet ya tenia un nivel muy bajo de
vellosidad, lo que significa que este paso se puede omitir.

« Los hilos Com4®jet tienen una estructura abierta. Los co-
lores aplicados no permanecen en la superficie; més bien
penetran hasta el centro del hilo. Para lograr esto en los
hilos de anillos, el hilo se debe tratar quimicamente. Este
proceso es de elevado valor y desafiante en términos de
compatibilidad ambiental. En los hilos Com4®jet se omite
completamente.

Finalmente, el fabricante de las camisetas polo de marca
opt6 por el hilo Com4®jet con los Gnicos dos puntos de con-
vencimiento de la estabilidad del color y la suavidad. Lanz6
una nueva linea de productos de camisetas polo negras de
alta calidad. Esta linea de productos se adecua especialmen-
te a las personas que no gustan de ir de compras y desean
usar sus camisetas negras favoritas el mayor tiempo posible.

El hilo Com4®jet también es una solucion ideal para

los calcetines

Los nuevos hilos Com4®jet no solo se usan para producir ele-
mentos tradicionales de vestimenta. Un fabricante suizo us6
hilo Com4@®jet para producir calcetines con mucho éxito.

link 72/2017 15
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Fig. 3: Las dos posibles estructuras de un hilo de una capa simple y un hilo
con capa con torsion S, que consta de dos hilos con torsion Z.

Un problema habitual con los calcetines es que pierden fi-
bras en las areas de alto desgaste y, por lo tanto, volumen. Y,
ademas, se deforman rapidamente. Los calcetines que ya no
tenian estos problemas estaban hechos de hilo micro modal
de 2 hebras de finura Ne 60, hilados en la maquina de hilar
a aire.

Por lo tanto, esta fue la forma para producir calcetines més
duraderos. Se inicié una prueba con hilo por chorro de aire.
En general se debe tener en cuenta que rara vez se logra éxito
al reemplazar el hilo de anillos por el hilo por chorro de aire
en una base de uno a uno. Esto se confirmé en este caso. Con
el hilo de anillos con torsién Z, las capas se forman principal-
mente en la direccién S para lograr mayor resistencia, mejor
uniformidad y mayor estabilidad contra el desgaste (Fig. 3).
En el caso de las hebras Com4®jet, hubo que reconsiderar
este enfoque. Los hilos por chorro de aire solo estan torci-
dos en la capa exterior, el centro es paralelo. Si en un hilo por
chorro de aire torcido en la direccién Z también se forman ca-
pas en la misma direccion Z, esto se traduce en:
- mayor resistencia del hilo,
+ mayor elongacion, y
+ menor vellosidad en comparacién con un hilo simple

(Fig. 4).

Si en un hilo por chorro de aire torcido en la direccién Z se

forman capas en la direcci6n S, esto se traduce en:

« un aumento incluso mayor de la resistencia del hilo (en
comparacion con la direccion Z),

- mayor elongacién (aunque menor en comparacion con la
direccién Z) y

Fig. 4: Debido a la estructura especial del hilo, un hilo Com4®jet en capas se comporta distinto que un hilo de anillos en capas.

Comparacion de un hilo de anillos y un hilo por chorro de aire en capas

Hilo de anillos

Hilo Com4®jet Hilo Com4®jet

Direccion de torsién del hilo VA VA Z
“Bireccién de torsién de la capa del hilo S z S

Criterio para el hilo en capas en comparacion con el hilo simple

Resistencia ++ + .
..‘.E‘longad()n - - + ....................................................................
..‘.\‘/euosmad e : o ++ .................................................................

Factor de torsion Estandar

Altamente reducido

Reducido
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Materia prima Finura del hilo (Ne) 20 2
100 % viscosa (CV) E :
100 % Tencel

100 % microfibras

100 % algoddn peinado (CO)
100 % poliéster (PES)

Mezcla CO peinado/MMF < 50 %
Mezcla CO cardado/MMF 50/50
Mezcla CV/PES < 80 %

Mezcla CV/PAN <33 %

=3
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Fig. 5: Captura de nuevos mercados: La maquina de hilar a aire ] 26 ahora ofrece una seleccion mas amplia de materias primas y un rango mas amplio de finura

del hilo.

- mayor vellosidad en comparacion con los hilos con torsién
en la direccion Z (Fig. 4).

En general, el coeficiente de torsién del hilo por chorro de
aire en capas es mas bajo que el del hilo de anillos en capas.
Si el hilo por chorro de aire se tuerce en la direccién S, el co-
eficiente alfa e de torsion debe estar entre 3,0y 3,3. Si se uti-
liza la torsion Z para la hebra (misma torsion que en el hilo),
el coeficiente de torsién debe estar entre 2,2y 2,5.

Hubo que tomar una decisién para la aplicacién de los calce-
tines. En otras aplicaciones, formar capas en la direccién S
puede ser la mejor opcidn, pero debido a los requisitos res-
pecto de los calcetines, en el hilo por chorro de aire, torcido
en la direccion Z también se formaron capas en la direccion
Z. Esto mejora la elongacién del hilo y produce la menor ve-
llosidad. Los valores de frizado son 6ptimos en este caso y
este es uno de los criterios mas importantes para la aplica-
ci6n de calcetines.

Para finalizar esta historia: los calcetines fueron un éxito to-
tal. No se frizan y no se desgastan tan facilmente, y la apa-
riencia del producto se mantiene por un periodo largo. Al
igual que antes para la camiseta polo, aqui hay un claro valor
agregado para el cliente, por el cual acepta un mayor precio.

Los dos ejemplos que se presentan muestran claras venta-
jas para los productos hechos con hilo Com4®jet. No se re-

quieren inversiones adicionales para producir estos hilos en
las maquinas de hilar a aire ] 26 existentes. Se deben tener
en mente los ajustes para los procesos posteriores. Luego se
pueden desarrollar productos nuevos y capturar nuevos mer-
cados.

Aplicacion mas amplia de la tecnologia de hilatura a aire
También se pueden capturar nuevos mercados con el rango
de aplicacion antes mencionado de la) 26 (Fig. 5). Durante el
2017 se presentaron nuevas aplicaciones tecnoldgicas de la
J 26 basadas en un mayor desarrollo y practicas de largo pla-
zo de los clientes. Esto incluy6 una seleccion mas amplia de
materias primas, una gama mayor de finura del hilo y nuevas
aplicaciones de ligazén. La seleccion mas amplia de rangos
de fibras desde viscosa tradicional hasta algodén peinado y
diversas mezclas.

72-204@

Vera Stepanska

Gerencia de productos de hilatura a aire
Méquinas y sistemas
vera.stepanska@rieter.com
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Produccion rentable

R 36 - Fortaleza en la hilatura de fibras regeneradas

Las fibras regeneradas estan ganando importancia, ya que
reducen el costo de la materia prima de la hilatura. La tec-
nologia de la hilatura a rotores es la mas adecuada para
estas fibras. Se pueden producir hilos de alta calidad en
forma rentable con la nueva maquina de hilar a rotor se-
miautomatica R 36.

Son menos costosas que la materia prima nueva, dado que
son fibras regeneradas que se reciclan de tela tejida o tela de
punto. Esta variable esta jugando una funcién cada vez més
importante en la reduccién de costos del hilo en todo el mun-
do. Sin embargo, un prerrequisito es que las caracteristicas
del hilo resultante encuentran el nivel necesario de acepta-
cién. La alta cantidad de las fibras cortas limitan la resisten-
cia del hilo y reducen la estabilidad del proceso de hilatura.
La maquina de hilar a rotor R 36 recientemente desarrollada
es especialmente adecuada para la hilatura de fibras regene-
radas. La calidad de los hilos producidos en la maquina de
hilar a rotor semiautomatica R 36 tiene una gran aceptacién
en el mercado. La constante alta calidad de remiendo con el
sistema AMIspin garantiza que el proceso posterior fluya sin
problemas. Con frecuencia prefieren esta calidad de la R 36
al compararla con los hilos de las maquinas automatizadas
con mecanismos de remiendo obsoletos.

Comparacion de la calidad del hilode laR35ylaR 36
65 % de fibras regeneradas/35 % poliéster, Ne 20, velocidad del rotor 80 000 min'*

Ondulacion CVm%

Resistencia (cN/tex)

. R 35/rotor 41 mm
(C341/u-D)

R 35/rotor 38 mm
(C338/u-D)

@ R 36/r0tor 41 mm
(S341/U-D)

Mejor calidad de la hilatura, mayor finura

Los clientes que utilizan la R 36 observan una estabilidad
de la hilatura considerablemente mejor de la nueva caja de
hilatura S 36 en comparacion con la caja de hilatura de los
modelos mas antiguos R 35 o R 923. Tienen razén, ya que
las pruebas de calidad confirman una resistencia del hilo que
estd en mas de 0,5 cN/tex por encima de estos con la R 36.
Asimismo, el hilo tiene una mejor ondulacién. Esto admite la
posibilidad de que la R 36 también trabaje con mayor finura
del hilo con fibras regeneradas, si el material de la fibra to-
davia es adecuado.

Menos polvo

Pruebas exhaustivas con la R 36 demostraron una relacién
entre la abrasion del hilo y el didametro del rotor. Esto abre
nuevas posibilidades para hilar fibras regeneradas. Con roto-
res mas pequefios, la resistencia y uniformidad del hilo me-
joran gracias al flujo optimizado de la fibra y la mejor tensién
de hilatura. Al mismo tiempo, la abrasién del hilo se reduce
(Fig. 1). Esto significa que los hilos hechos de fibras regene-
radas producen menos polvo molesto en el proceso poste-
rior. Esta tendencia también aumenta con la R 35. Algunos
clientes ya usan rotores con didmetros de 36 0 38 milimetros
para la hilatura en dichas aplicaciones.

300

250

200

150

100

50

Abrasion (mg/10 000 m)

IPI(1/1 000 m)

B R 36/rotor 38 mm
(S338/U-D)

R 36/rotor 36 mm
(S536/U-D)

Fig. 1: Menores diametros del rotor pueden proporcionar ventajas en la hilatura de fibras regeneradas. El hilo muestra menos abrasién y, en consecuencia,

menos polvo en el procesamiento posterior.
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Ventajas de R 36 para finuras mas gruesas

De forma complementaria a la ventaja tecnolégica de la caja
de hilatura S 36 mejorada, la nueva R 36 presenta funciones
que son especialmente interesantes para la hilatura de hilos
gruesos de fibras regeneradas (la R 35 también ya tiene algu-
nas de estas funciones):

+ Elinicio de hilatura optimizado AMIspin colabora para la
buena calidad y eficiencia, especialmente en hilos de poca
resistencia. La nueva tecnologia opcional AMIspin-Pro con
mejores posibilidades de ajuste aumenta la tasa de éxito.
El remiendo répido y simple, sin necesidad de presionar
otro botén, ahorra tiempo y garantiza una calidad unifor-
me.

Gracias a los costados completamente independientes de
la R 36, los cambios de lote son considerablemente mas
sencillos.

Debido al disefio robusto de la maquina, las méaquinas lar-
gas también son altamente productivas, sin restricciones
de velocidad.

La funcién de “Hilatura de calidad” (QSI) arranca toda la
maquina de forma que ahorre tiempo y energfa. El pro-
ceso QSI garantiza el remiendo de alta calidad AMIspin
constante. Si se instalan purgadores de hilo, estos ademés
prueban todo el remiendo.

.

Mas fibras regeneradas disponibles

En concordancia con el interés de las hilanderias y produc-
to de una mayor conciencia ambiental, mas telas se reciclan
para recuperar las fibras. Hay disponible maquinas adecua-
das para el reciclaje. Diversos proveedores ofrecen fibras
procesadas previamente.

La maquina de hilar a rotor R 36 es adecuada para manejar
también las fibras mas cortas después del reciclaje. Debido
a los distintos origenes, la composicion del material es me-
nos constante que con el algodén original. Los extremos del
hilo no estan totalmente abiertos y la contaminacién de tro-
zos de filamentos, como los elastémeros, son especialmente
exigentes para el proceso de hilatura. Dichos elementos se
pueden hilar mediante la caja de hilatura S 36. Sin embargo,
la frecuencia de la contaminacion afectara el indice de rup-
tura del hilo.

La experiencia en diversas hilanderias ha demostrado que
los clientes de Rieter procesan exitosamente este material
desafiante con la R 36 (Fig. 2). Gracias a su sencilla opera-

Fig. 2: La alimentacion de la cinta (arriba) y las particulas de suciedad
(abajo) eliminadas durante la hilatura demuestran que las fibras buenas son
completamente utilizadas. El flujo de aire optimizado y la gufa mejorada de
las fibras en la caja de hilatura S 36 forman la base para esto.

cién en combinacién con el disefio robusto de la maquina, lo-
gran éxito comercial con la R 36.
72-205@
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Surge una estrella

Crecimiento rapido en la industria textil de Tayikistan

El grupo chino Zhongtai Group esta invirtiendo en
Tayikistan. Parte del proyecto es la nueva hilanderia
Zhongtai Dangara, que esta totalmente equipada con ma-
quinas de Rieter. ;Cual fue el factor decisivo para involu-
crarse en Tayikistan? “Link” consulto.

Link: ;Por qué eligi6 Rieter?

Zhongtai Dangara (ZD): Rieter es el (nico proveedor a nivel
mundial en abarcar los procesos de preparacion de la hilatu-
ra asi como los cuatro procesos finales de la hilatura estable-
cidos actualmente en el mercado. Las maquinas eficientes,
las soluciones de sistemas y los buenos servicios posventa
de Rieter estan exactamente en linea con nuestros criterios
iniciales para el proyecto. Creemos que seleccionar las méa-
quinas de Rieter es una decisién sostenible, que garantizara
el crecimiento y desarrollo continuo de nuestra empresa du-
rante todo el ciclo de vida Gtil de la maquina.

Link: ;Qué hay sobre el rendimiento de la maquina?
ZD: Utilizamos maquinas compactas de hilatura de Rieter.

Zhongtai Dangara es una empresa textil en Tayikistan, que utiliza la tecnologia textil mas avanzada de Rieter.

link 72 /2017

El bajo consumo de energia, la alta produccién y un alto gra-
do automatizacién demuestran que tomamos la decisién
correcta. Estamos especialmente impresionados con rendi-
miento de las maquinas y la calidad constante del hilo. La
demanda de hilo excede nuestras posibilidades actuales de
abastecimiento.

Link: ;Por qué estan invirtiendo en Tayikistan?

ZD: Actualmente, China esta implementado la politica de de-
sarrollo “Una correa, un camino”. Fue en este contexto que
se estableci6 el “Parque industrial, textil y agricola Zhongtai
Dangara”. Por una parte, elegir Tayikistan fue una respues-
ta potente a la politica “Una correa, un camino” de China.
En agosto del 2016, se puso en funcionamiento la primera
fase del proyecto “Nuevo camino de la seda Zhongtai Danga-
ra”, que involucra 60 000 husos, en el Parque industrial textil
Zhongtai Dangara. La realizaci6n exitosa de la primera fase
representa un avance considerable de Tayikistan en la indus-
tria de la hilatura de algoddn. Por otro lado, el ambiente agri-
cola de Tayikistan es ventajoso para el cultivo de algodon y




esto es especialmente beneficioso para nuestra inversion en
el parque industrial textil. Como parte de la estrategia de de-
sarrollo para servir al pais y a la regién auténoma a través
del método “Abiertos al mundo”, el grupo Zhongtai combina
estrechamente la agricultura con la industrializacién de Ta-
yikistan. Esto no solo cambié la plantacién local de algodén
sino que también perfeccion6 la cadena industrial de proce-
samiento de la materia prima de algoddn.

Link: ;Cual es el principal producto de su empresa?

ZD: En este momento, nuestro principal producto es 100%
hilo de algodén. Utilizamos fibras finas de algoddn de prime-
ra calidad para esto, el que crece en Tayikistan. La calidad
del hilo que se produce actualmente corresponde al cinco
por ciento superior de las “Estadisticas del usuario”. Este
hilo se exporta a paises como Turquia, Ucrania, Egipto, Italia,
Alemania, Rusia, Bielorrusia, Kirguistan y China.

Link: ;Qué piensa de las perspectivas de desarrollo
de la industria textil de Tayikistan?

La industria textil de Tayikistan

Las principales industrias en Tayikistan son la agricul-
tura y la ganaderia. Sin embargo, el gobierno Tayiko en
los altimos afos centré la atencién en la industrial textil:
el desarrollo en la industrial del algodén ha permitido
que la capacidad de procesamiento del algodén mejore
constantemente. Esta mejoria en la situacion econémica
ha llevado a un crecimiento continuo de los ingresos de
los residentes. Como consecuencia, la demanda del mer-
cado por textiles sigue en crecimiento. Al mismo tiempo,
las empresas textiles domésticas han visto que la expor-
tacion de productos terminados es mas rentable que ex-
portar materias primas simples como algodén o hilo. La
industria textil de Tayikistan gradualmente esta atrayen-
do la atencién de inversionistas extranjeros y locales.

De la fibra al hilo

Una vista de la hilanderia Zhongtai
Dangara

Escaneo del codigo QR para obtener mas

informacion https://youtu.be/WEZJPaOgRal
(Video)
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La maquina de hilar compacta K 42 cumple con el requisito de flexibilidad
de Zhongtai Dangara.

ZD: Confiamos mucho en el desarrollo textil de Tayikistan. La
inversién en equipos Rieter altamente automatizados va de
la mano con un aumento muy rapido en la industria textil de
Tayikistan. Ademas, la plantacion de algodén de Tayikistan
también es una ventaja de ubicacion para el desarrollo de la
industria textil.

Link: ;Cuales son los futuros objetivos de desarrollo

de su empresa?

ZD: Planificamos crear un parque industrial textil integra-
do que cuente con productos terminados de primer orden
con tecnologia textil de avanzada y una gestién eficiente
de las fabricas. El proyecto del grupo Zhongtai comprende
110 000 husos, dos plantas de desmoteado de algodén y
17 000 hectareas de algodon en la primera fase, asi como te-
jido, impresion, tintura y mayor procesamiento en la segunda
fase. Para ese entonces, el Parque industrial textil Zhongtai
Dangara tendrd 110 000 husos, dos plantas de desmoteado
de algoddn y la capacidad de producir 62 500 toneladas de
semillas de algoddn, 25 000 toneladas de hilo de algodén y
50 millones de metros de tela de algodén tejido cada afio.

72-206@

Fiona Yan

Gerente de marketing para China
Méquinas y sistemas
fiona.yan@rieter.com
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Ganadores y perdedores

Examen de las hilanderias y el mercado de maquinaria

¢Qué es un impulsor del crecimiento del mercado y qué no
lo es? ;Cual ha sido el efecto de la liberacion del comercio
de textiles? ;Quiénes son los ganadores, quiénes los per-
dedores? ;Cuales son los cambios que se estan realizando
en términos de tipo de fibra y procesos de hilatura final?
Una mirada a los dltimos 30 afios que arrojan una luz so-
bre el futuro.

El mercado de las maquinas de hilar es muy volatil ya que
muchos factores afectan el negocio. Sin embargo, los indica-
dores apuntan a un auge. El siguiente anélisis, que propor-
ciona una perspectiva profunda del mercado textil, también
indica esto.

Dos factores estan causando la demanda creciente por tex-
tiles: en primer término, el crecimiento anual del uno por
ciento en la poblacién y, en segundo lugar, la creciente pros-
peridad, que se evalla segtin el producto bruto interno (PBI).

La mayor demanda por textiles existe en paises desarrollados
de América del Norte, Europa y Asia. Aqui, el PBI per cépita
(ajustado al poder adquisitivo) es superior a USD 45 000;
por lo tanto, es muy alto. Esto también se refleja en térmi-
nos de consumo de fibras, que es cercano a 30 kg por per-
sona (Fig. 1).

Consumo final de fibras por persona

3 e
30 e e
Paises desarrollados
(Pobl. 1 030 millones)
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Fig. 1: Mayor ingreso aumenta el consumo de textiles.
Fuente: Oficina del censo de EE. UU., Base de datos internacional de poblacion;

Agencia central de inteligencia, Libro de datos mundiales;
Libro rojo de PCI.
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Crecimiento del producto bruto interno (PBI) 2016

Pais Crecimiento del PBI 2016 (%)

5 i Bangladesh

= ot sosbet oSNNS ek onASUSSNNGSSUSSUUUUSUUS——
5

<

1S

e (%]

=

M +

= OSSOSO Bk AouSOUSU SO
L QO .

< o i Indonesia
e
e . z

2 : Paquistan ,

2 L SR
L 2

dos

desarrolla

Fig. 2: Las economias de los paises en desarrollo y emergentes crecieron
considerablemente en el Gltimo afio.

Fuente: Banco mundial; indicadores de desarrollo mundial.

En contraste, los paises en desarrollo tienen un PBI per cé-
pita de USD 6 200 (India) o USD 15 000 (América Latina).
El poder adquisitivo es bajo. El consumo anual de fibras
es de solo 5 a 8 kg por persona. Los paises emergentes es-
tdn en la practica en el rango intermedio. Con un PBI de
USD 15 000 a 25 000, el consumo anual de fibras en estos
paises es de 12 a 16 kg por persona.

La demanda por textiles seguira creciendo en los paises en
desarrollo y emergentes. Esto muestra el crecimiento del PBI
para 2016 (Fig. 2). De acuerdo a esto, hubo un crecimiento
considerable de cinco a siete por ciento. En los paises desa-
rrollados la cifra estuvo justo entre uno 'y dos por ciento.

China es la excepcion. En los Gltimos 30 afios la Repiblica
Popular ha pasado de pais en desarrollo a pais emergente
y ahora practicamente se convirti6 en un pafs desarrollado.
Con una gran poblacién, buenos sueldos y una economia cre-
ciente, la demanda por textiles es extremadamente alta alli.

Mayor prosperidad, menor importancia de la industria

de la hilatura

Mayor prosperidad significa costos mas altos de mano de
obra. En consecuencia, la produccién que requiere mucha
mano de obra de la industria de la confeccién estad migran-
do a paises con menores sueldos. Luego con algln retraso
la sigue la industria textil primaria (hilatura, tejido, tejido
de punto, acabado textil). Esto hace que la importancia de



PBI en relacion con la capacidad de hilatura por cada 1 000 habitantes
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Fig. 3: Mientras mas débil es la economia (en relacion con el PBI), mas
importante es la industria de la hilatura

Fuente: ITMF, Rieter, Oficina del censo de EE. UU., Base de datos internacional de poblacién;
Agencia central de inteligencia, Libro de datos mundiales

China, husos equivalentes instalados (millones)
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Fig. 4: En China, el aumento en los costos de la mano de obra

produjo la reubicacién de las capacidades de hilatura.
Fuente: ITMF; Rieter
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la hilatura se reduzca en los paises desarrollados. La capaci-
dad de hilatura por persona en relacién con el PBI muestra
esto (Fig. 3).

En contraste con el consumo final de textiles, la capacidad
instalada de hilatura se comporta de manera inversamente
proporcional. Los pafses en desarrollo y emergentes tienen
un equivalente a 20 a 70 husos* por cada 1 000 habitan-
tes, mientras que los paises desarrollados tienen menos de
10: mientras mas débil es la economia, més importante es la
industria de la hilatura. Sin embargo, hay dos excepciones:
Turqufa, como puerta de entrada a Europa, tiene la mayor
capacidad de hilatura en relacién con la poblacién. Africa y
Medio Oriente tienen la capacidad de hilatura mas baja en
relacién con la poblacién, mientras que simultaneamente tie-
nen un PBI bajo. En consecuencia, el potencial de crecimien-
to a largo plazo en esos lugares sigue siendo solo tedrico en
este momento. En especial, los grandes conflictos sociales,
politicos y étnicos en estas regiones obstaculizan el desarro-
llo econémico.

Ganadores y perdedores de la globalizacion

La capacidad de hilatura de los paises en desarrollo y emer-
gentes (sin incluir a China, India y Europa Oriental) practi-
camente se duplicé desde el equivalente de 53 millones a
90 millones de husos en los dltimos 25 a 30 afios. En con-
traste, la capacidad de hilatura de los paises industrializados
se redujo de 40 millones (1992) a 10 millones.

El crecimiento de la industria de la hilatura en China es dig-
no de mencién (Fig. 4). Desde el equivalente a 45 millones de
husos en 1992, la industria crecid al equivalente de 100 mi-
llones de husos en 2017. El crecimiento fue especialmente
s6lido en los afios posteriores al ingreso de China a la Orga-
nizacion mundial de comercio (OMC) en 2002 y la liberaliza-
cién del comercio textil en 2005. Sin embargo, desde el 2012,
un aumento acentuado en los costos de mano de obra llevé a

*equivalente en husos

Las diversas maquinas de hilatura tienen distintos niveles de productividad.
Se utiliza un coeficiente para comparar las posiciones de hilatura. Este se usa
para calcular la cantidad de equivalentes a husos.

1 pos. de hilatura compacta = 1 pos. de hilatura de anillos = 1 huso equivalente
1 pos. de hilatura a rotores = 5,2 pos. de hilatura de anillos = 5,2 husos equivalentes
1 pos. de hilatura a aire = 20 pos. de hilatura de anillos = 20 husos equivalentes
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Husos equivalentes instalados en Vietnam (millones)

00000
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Fig. 5: Vietnam se beneficia de las inversiones chinas.
Fuente: ITMF; Rieter

Hilatura de fibras cortas, procesamiento global por tipo de fibra

Afio Viscosa Poliéster Algodén
1992 (6% 118% (6%
2017 11% ' 34% ' 55%

Fig. 6: Aunque las fibras de viscosa y las fibras de poliéster estan
ganando importancia, el algoddn sigue siendo la fibra principal.

Fuente: Libro rojo de PCI

Participacion de los procesos de hilatura como un porcentaje
de la capacidad instalada

Hilatura Hilatura
i arotores i aaire

Hilatura
compacta

Hilatura
i de anillos

‘81 ‘19 ‘o

i 65 : 16,4 : 16,1

Fig. 7: La hilatura compacta ha aumentado considerablemente su partici-
pacién en el mercado en detrimento de la hilatura de anillos y la hilatura a

rotores. Fuente: ITMF, Rieter
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una reduccién y reubicacién de las capacidades de hilado a
paises como Indonesia y Vietnam. Especialmente, muchas hi-
landerias chinas emergieron en Vietnam en los Gltimos afios
(Fig. 5), lo que significa que Vietnam esta mostrando el mayor
dinamismo de crecimiento. La capacidad de hilatura aumento
ocho veces del 1992 al 2016 y creci6 desde el equivalente a
un millén de husos a més de ocho millones.

Aumento en las fibras de poliéster y las fibras de viscosa
Los tipos de fibras procesados en las maquinas de hilatu-
ra también han sufrido cambios mayores en los dltimos
25 afos. Con una participacién superior al 75 por ciento, el
algodén era el principal tipo de fibra en 1992. Las fibras de
poliéster y las fibras de viscosa practicamente duplicaron su
participacién en 2017, en detrimento del algodén (Fig. 6).
Sin embargo, el algodén seguiré siendo la fibra dominante
para la hilatura de fibras cortas con una participacion del
50 al 55 por ciento.

Hilatura compacta en la via rapida

El mercado actualmente ofrece cuatro procesos de hilatura
distintos para la hilatura de fibras cortas. La hilatura de ani-
llos es la tecnologia més antigua. Es, y sigue siendo, el pro-
ceso de hilatura predominante. Con la caida en importancia
de la industria de la hilatura en EE. UU. y Europa, la hilatu-
ra a rotores de alguna forma decliné proporcionalmente. Sin
embargo, la hilatura compacta, que todavia era insignifican-
te en 1997 hizo un avance triunfante en los dltimos 20 afos.
Se espera que para fines del 2017 crezca al 16 por ciento de
la capacidad total de hilatura, sobrepasando a la hilatura a
rotores (Fig. 7). Se pronostica un 2,5 por ciento de la capaci-
dad instalada para la hilatura por chorro de aire en el 2017.
Esta creciendo entre un 0,3 y un 0,4 por ciento anual.

Las maquinas de hilar en el auge y la caida de la economia
EL 75 por ciento de las inversiones en maquinas de hilar re-
emplazan directa o indirectamente las hilanderias existen-
tes que tienen mas de 20 afios. Solo el 25 por ciento de las
inversiones en maquinas de hilar que se hacen cada afio son
para cubrir el crecimiento actual e inmediato del consumo de
textiles. Los dos factores de demanda de maquinas de hilar,
la demanda de reemplazo e inversion por crecimiento, estan
sujetos a fuertes fluctuaciones. El ciclo comercial global y las
fluctuaciones de precios de las materias primas de las fibras
asi como los precios de los hilos son gatillantes de esta vola-
tilidad del mercado. Si se produce simultdneamente un auge



econémico y los margenes del hilo crecen acentuadamente,
la demanda de maquinas de hilar crece. Este fendmeno pre-
domind especialmente del 2009 al 2011. Dos indicadores
importantes para las inversiones en hilanderfas muestran la
volatilidad del mercado (Fig. 8): en primer lugar, la situacién
econémica global ejemplificada por la Confianza comercial
de la OCDE vy, en segundo lugar, el margen bruto promedio
para los hilos de algoddn (base: finura Ne 20 y Ne 30, cin-
co principales paises productores). Un valor del indice de
Confianza comercial de la OCDE por arriba de 100 significa
crecimiento econémico, y un valor del indice por debajo de
100 significa recesion.

La crisis financiera del 2008/2009 fue un acentuado punto
de inflexién negativo con una rapida recuperaciéon econémi-
ca. La confianza comercial era especialmente baja durante la
crisis financiera. La demanda de maquinas de hilar rapida-
mente bajé hasta detenerse. Las inundaciones en Paquistan
en el verano del 2010 redujeron la cosecha de algodén. India
respondié a la escases resultante en el mercado del algodén
con medidas proteccionistas y limitando las exportaciones
de algoddn e hilo de algodén. Al mismo tiempo, China im-
porté grandes cantidades de hilo de algoddn, lo que significo
que los precios del algodén y el hilo explotaron. Los marge-

Confianza comercial de la OCDE y margen bruto del hilo
de algodén del 2009 al 2011
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Fig. 8: Indicadores significativos para las inversiones en hilanderfas:
la Confianza comercial de la OCDE y el margen bruto del hilo de algodén

Fuente: Confianza comercial de la OCDE, Rieter
Margen bruto del hilo de algoddn: Precio del hilo de algodon menos precio del algodon
Los cinco principales paises productores: China, Indonesia, India, Paquistan, Turqufa.

Produccion de las cardas Rieter en kilogramos por hora del 1987 al 2017

Para hilos cardados

Para hilos peinados

1987 1992 1997 2002 2007 2012 2017

Fig. 9: La produccién de cardas aument6 varias veces los dltimos afios.

Fuente: Rieter

nes brutos de los hilos de algod6n subieron a niveles record.
La concurrencia del crecimiento econémico y los margenes
crecientes fueron la receta perfecta para el auge de inversio-
nes en nuevas hilanderfas que siguib.

Las innovaciones hacen atractivas las inversiones

en reemplazo

Cada nueva méquina de Rieter crea ventajas para el clien-
te, como mayor productividad, reduccién del consumo de
energfa y utilizacién 6ptima de la fibra. Las cardas de Rieter
sirven como ejemplo. En los dltimos 30 afios, la produccion
méxima de hilos cardados préacticamente se cuadruplicé. En
1997, la carda C 4 producia 75 kilogramos por hora, mien-
tras que ahora son posibles 280 kilogramos por hora con la
carda C 70 actual. Para hilos peinados, la produccién més
que se duplicd de 43 a 95 kilogramos por hora (Fig. 9).

Por lo tanto, altas tasas de innovacién hacen atractivas las
inversiones de reemplazo y estimulan el mercado. Y se pue-
de confiar en esto.

72-207@

Martin Werder

Gerente ejecutivo de marketing
Méquinas y sistemas
martin.werder@rieter.com
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Por buen camino

Exitoso comienzo de la nueva sucursal de servicio de Rieter en Kahramanmaras, Turquia

El 6 de abril del 2017, Rieter inaugurd su nueva sucursal
de servicios en Kahramanmaras para asistir mejor a sus
clientes en el sudeste de Turquia junto a su agente de ven-
tas de larga tradicion Erbel A.S. Luego de casi seis meses,
hoy esta claro que la eleccion de la ubicacion fue defini-
tivamente la decision correcta.

Turquia es uno de los mercados clave de textiles en todo el
mundo y Kahramanmaras esté en el corazén de la industria
textil de Turquia. Mas del 60 % de la base instalada de maqui-
nas Rieter en Turquia se encuentra en un radio de aproxima-
damente 200 kilémetros alrededor de Kahramanmaras.

O

La sucursal de servicio en Kahramanmaras garantiza la asistencia réapida y confiable para los

clientes en el emplazamiento.

Por lo tanto no sorprende que Rieter abriera una sucursal
ahi para proporcionar a sus clientes un servicio rapido y me-
jorado. En los primeros meses después de la inauguracion,
rapidamente se hizo evidente que la decision de establecer
una sucursal en Kahramanmaras era la correcta. Los clientes
de Rieter estan muy satisfechos con el servicio que ofrece la
nueva sucursal de servicio.

link 72 /2017

Servicios mecanicos y electronicos

La oferta de la sucursal incluye servicios mecénicos como
inspeccién de engranajes, ajustes del servomotor, repara-
ciones y actualizaciones con piezas originales. En el taller
electrénico, los expertos en electrénica de Rieter analizan
cualquier tipo de dispositivos electrénicos asi como los man-
dos, y sugieren mas pasos de reparacion a los clientes. Guian
a los clientes hacia la solucién més eficiente y confiable. La
corta distancia de la sucursal de servicio de Rieter permite
reducir al minimo los tiempos de paro de produccion en las
hilanderias, o incluso eliminarlos por completo.

Durante los primeros meses se han realizado
exitosamente varias “Evaluaciones de hilan-
derfas”. Esto es para beneficiar a los clientes
quienes pueden seguir siendo competitivos
gracias al mejor rendimiento de su hilanderia.
La mayor demanda significa que Rieter tam-
bién coseche los frutos. Es probable que las
“Evaluaciones de hilanderfas” y los “Paquetes
de mantenimiento preventivo” sean cada vez
més significativos para la sucursal de servicio
en el futuro. Por lo tanto, Rieter aumentaréa su
personal a finales del 2017.

Bodega de piezas de emergencia
La instalacién incluye la existencia local de
piezas de repuesto que comprenden las piezas
de repuesto més importantes y fundamental-
es, desde unidades de control hasta sensores
y sistemas de transmision. Cerca de las hilan-
derias de los clientes de Rieter, esta bodega
de emergencia permite una entrega precisa y
oportuna, y los niveles de existencias se com-
prueban constantemente.

72-208@

Ali 6zsamsun

Y Gerente general de Rieter Turquia, Estambul
A Posventa
ali.oezsamsun@rieter.com



Un punto de vista distinto

OUR CUSTOMERS

;Qué dicen los clientes de Rieter del hilo Com4®?

“De acuerdo con nuestro clientes de tejido y tejido de punto,
el hilo Com4@rotor con remiendos invisibles garantiza una
alta uniformidad dptica de la tela.”

K. K. Agrawal
Director presidente

Bitratex

PT Bitratex Industries

Menara Kadin Indonesia 12th Floor

Jalan H.R. Rasuna Said Blok X-5, Kav. 2&3
Yakarta 12950, Indonesia

T+62 2157903640

F+62 2157903641

www.bitratex.com

“Los productos textiles fabricados con hilo Com4®compact
son francamente bienvenidos por los clientes. Este hilo
siempre es la primera eleccién en el segmento del mercado
de alta calidad. El hilo Com4®compact es el representante
del hilo de alta calidad y es la mejor garantia para nuest-
ro éxito.”

Yang Zhao
Gerente general

ESQUEL GROUP

Xinjiang Esquel Textile Co., Ltd.

No. 966 Yinchuan Road, Urumgqi

Xinjiang Uygur Autonomous Region, China
T+86 991 4314051, F +86 991 4327895

Changji Esquel Textile Co., Ltd.

No. 12 Lvzhou South Road, Changji
Xinjiang Uygur Autonomous Region, China
T +86 994 2344780, F +86 994 2346224

www.esquel.com
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