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EXPERIENCIA PRACTICA

Aseguramos la mayor calidad sin contacto
Facil operacion de la planta de peinado dia y noche gracias a SERVOlap E 26

El nuevo sistema de transporte de rollos completamente
automatizado SERVOlap E 26 (Fig. 1) no solo reduce los
costos de mano de obra. El transporte flexible y eficiente
de los rollos también permite que una planta de peinado
procese de manera eficiente y sin inconvenientes, las
24 horas del dia.

El SERVOlap E 26 de Rieter es un sistema de transporte de
rollos totalmente automatizado para plantas de peinado
que ofrecen una enorme variedad de beneficios. Si se
observa de manera individual, el sistema reduce de manera
significativa los requisitos de personal, como se demostrd
mediante un ejemplo de una industria. En promedio, cinco
operadores trabajan en una planta de peinado que consta
de 18 peinadoras E 86 y tres maquinas OMEGAlap E 36.
Gracias a la automatizacién que aporta el SERVOlap E 26,
este promedio se reduce en una persona (Fig. 2).

Este potencial de reducciones también fue confirmado por
WangShangjun, gerente de plantade Esquel Changji, de China:

“A la fecha, necesitamos dos personas por turno para
operar 10 peinadoras. Con el E 26, ahora solo se requiere
un operador para operar 11 peinadoras. Ahora, logramos
hacer un ahorro de un patrén de trabajo de tres turnos
de alrededor de tres puestos de tiempo completo, lo que
equivale a una facturacion de sueldos anual de CNY 100000
(aproximadamente USD 15800).”

Con la E 26, logramos un ahorros de tres
puestos de tiempo complete en un patrén de
tres turnos.

Fig. 1: ELE 26 es eficiente en el transporte de rollos desde OMEGAlap E 36 hacia las peinadoras, y ocupa poco espacio.
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Requisitos de personal en la peinadora
Ejemplo: 76000 husos K 46 y produccion de 1348 kg/h
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Competencias E86 E 86 con E 86 con
semiautoméatica ROBOlap ROBOlap,
y OMEGAlap y OMEGAlap OMEGAlap
y SERVOlap

Fig. 2: Se necesita un operador menos por sistema de planta de peinado
gracias al SERVOlap E 26.

Otro beneficio es que se garantiza una producciéon de la plan-
ta de peinado sin interrupciones incluso si un operador se
ausenta temporalmente. Esto puede ocurrir durante el tur-
no de la noche cuando generalmente hay menos personal en
una hilanderia.

Aseguramiento de calidad constante

Se transporta un total de ocho rollos desde la maquina de
preparacion de peinado hacia la peinadora en un proceso to-
talmente sin contacto, durante el cual se garantiza en todo
momento la calidad de la napa. Se evitan las influencias
externas, como el operador que tocaba el rollo. Durante el
transporte automatizado, los sujetadores sostienen los rollos
en el lado del tubo (consulte la Fig. 3).

El posicionamiento preciso de los rollos en la peinadora es
posible gracias al espaciado entre las peinadoras individua-
les que se mide mediante un laser. Este es un requisito previo
ideal para el remiendo posterior de la nueva napa.

La combinacién del SERVOlap con las peinadoras totalmen-
te automatizadas permite que una planta de peinado con un
circuito de materiales cerrado funcione de manera auténo-
ma. Los rollos completos se transportan desde OMEGAlap a
la peinadora. Una vez que los rollos se vacian, el SERVOlap
recolecta los tubos vacios de la peinadora y los regresa a la
preparacién de peinado. Esta automatizacién hace que sea
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Fig. 3: Se asegura la calidad, dado que no se toca la napa durante todo el
proceso de transporte de los rollos.

mucho més eficiente la supervisién y la operacién de una
planta de peinado.

La clave de la eficiencia

EL SERVOlap E 26 es confiable y duradero gracias a sus com-
ponentes sé6lidos y a su disefio simple. Ademas, la construc-
cién suspendida demuestra la compactibilidad del sistema'y
permite que la planta de peinado se organice de una manera
flexible. El E 26, junto con el sistema de cambio de rollos y
empalme de napas automatizado ROBOlap, es la clave para
lograr una utilizacién 6ptima de una planta de peinado: tanto
de dia como de noche (Fig. 4).

E . IE SERVOlap E 26
. Reduce los costos de mano de obra
y asegura la calidad
Eﬂ [ Para obtener més informacién, escanee el
c6digo QR
E http://l.ead.me/bagNSR
. (Animacion)

Fig. 4: Sistema de transporte de rollos completamente
automatizado SERVOlap E 26 en uso 73-104@

Yvan Schwartz

Director de gerencia de productos de peinado
Maquinas y sistemas
yvan.schwartz@rieter.com



EXPERIENCIA PRACTICA

El caballo de batalla eficiente

La R 36 con calidad mejorada y un funcionamiento mas simple

La maquina de hilar a rotor R 36 Rieter semiautomatica
ofrece enormes beneficios. Los clientes valoran esta gene-
racion de maquinas, que combina una diversidad de mejo-
ras en las aplicaciones. La maquina es ergonémica y facil
de operar. Gracias al concepto de la maquina, el personal
de operacion puede manejar mas posiciones de hilatura
del rotor que con otros modelos, lo que da como resultado
una produccién mas eficiente.

La maquina de hilar a rotor R 36 semiautomética es conocida
por su sélida estructura. Es confiable y fuerte. El rendimiento
de la fibra se ha optimizado en comparacion con los mode-
los anteriores, y también logra una mejor resistencia del hilo.
La maquina impresiona en términos de bobinado y remiendo
del hilo con excelentes resultados. La nueva generacién de la
méquina de hilar a rotor es versatil: ya sea que trabaje con
materias primas convencionales o exigentes, la R 36 propor-
ciona la calidad requerida.

Seguir la tendencia

Las méaquinas de hilar a rotor siempre han producido hilos
para tejido y lana a partir de algodén y viscosa. Sin embar-
go, los hilos producidos a partir de desperdicios y fibras reci-
cladas cada vez adquieren mas significancia. Estos tipos de
fibras solo se pueden procesar utilizando el método de hilar
a rotor. Algunos de los primeros clientes de la R 36 adquirie-
ron las maquinas precisamente para este propdsito.

Comentarios positivos

Las Gltimas mejoras de la estabilidad de hilatura de la R 36
satisfacen los requisitos de las aplicaciones mencionadas.
La resistencia del hilo optimizada, combinada con el rapido
remiendo del hilo, proporciona un alto nivel de calidad de
remiendo con una minima pérdida de fibras cortas. Esto ase-
gura un procesamiento uniforme y eficiente en los procesos
posteriores. Los clientes que utilizan las maquinas de hilar a
rotor R 36 con la moderna tecnologia de remiendo AMIspin
para hilos de mezclilla reciben constantemente comentarios
positivos de los telares. Los hilos de la R 36 competen, en
parte, con hilos de generaciones anteriores de maquinas au-
tomatizadas. La constante buena calidad de los empalmado-
res con la AMIspin o la nueva AMIspin-Pro en la R 36 hacen
esto posible (Fig. 1).

Fig. 1: La preparacion de remiendo es aiin més simple con la nueva opcion
AMIspin-Pro en la R 36.
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EXPERIENCIA PRACTICA - - : : : . .

Rangos de aplicacion de la maquina de hilar a rotor R 36 semiautomatica

Pais : Longitud de : Materia prima Finura Diametro Velocidad Produccion
la maquina del hilo del rotor del rotor de la maquina
(rotores) (Ne) (mm) (rpm) (kg/h)
TR 600 40% regenerado/35% desperdicios de algodon/25% poliéster 20 36 82000 105,1
i 90% regenerado/10% poliéster i 8 D b4 ;47000 :197,2
90% regenerado/10% poliéster 44 45000 146,7
© 65% regenerado/35% poliéster :36 © 80000 £ 1038
5% algod6n/85% desperdicios de algodén 133 £ 102000 11752
0% algod6n/60% desperdicios de algodén 33 108000 953
0% algod6n/60% desperdicios de algodén ) . 60000 ' 561,1
0% algodon/80% desperdicios de algodon 33 95000 206,0
esperdicios de algodon 33 85000 68,7
Regenerado 41 55000 205,1
Regenerado 41 85000 396,0
CN 460 Desperdicios de algodén 16 33 90000 99,7
Fig. 2: Actualmente, la R 36 ya se utiliza en una amplia variedad de aplicaciones.
Opciones atractivas de procesamiento « Los hilos de Ne 20 de fibras recicladas mezclados con po-
Los clientes de una variedad de aplicaciones ya usan la ma- liéster se pueden bobinar a una tasa de rotura de hilo in-
quina de hilar a rotor R 36 semiautomatica con gran éxito ferior a 200 por cada 1000 horas del rotor. Estos hilos son
(Fig. 2). excelentes para productos de punto, como guantes de tra-
+ Mezcla de desperdicios Ne 20: Si bien esta mezcla tiene bajo.
un alto contenido de fibras cortas, la tasa de rotura de hilo . B
. K Resistencia, elongacion
de la R 36 es inferior a 150 por cada 1000 horas del ro- Mezcla de algodon/borras/desperdicios de chapdn de carda, Ne 16, velocidad del
tor. Por lo tanto, es facil lograr una resistencia del hilo de rotor de 95000 rpm, didmetro del rotor de 33 mm, velocidad de salida de 104 m/min
12 cN/tex, junto con una calidad de remiendo consistente.
. . 1200
Los compradores de hilo realmente valoran estos tipos de 107

hilos, dado que dan como resultado bajas tasas de deten- 10,0 10,0
cion durante el tejido.

- Los hilos de algoddn y de desperdicios con una finura de
Ne 20 se pueden producir a 110000 rpm. Tienen excelen- o M. ...
tes propiedades de tejido.

« Los hilos gruesos como los de Ne 8 hechos de fibras reci- B0 i ]
cladas permiten una excelente productividad: una eficien- 20
cia de la maquina superior al 95% y una velocidad del

8,0

0,0

rotor superior a 80000 rpm son posibles.

. Resistencia [cN/tex] Elongacion [%]

Fig. 3: El hilo producido por la R 36 es més resistente. Se puede utilizar
como referencia para estos tipos de mezclas.
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Imperfecciones
Mezcla de algodén/borras, Ne 7, velocidad del rotor de 80000 rpm, didmetro del
rotor de 38 mm, velocidad de salida de 192 m/min

B0 e

T oo e
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20 i

Imperfecciones [1/km]

R35 R36

Imperfecciones:
total de -50%, +50%, +280%

Fig. 4: El bobinado del hilo grueso de Ne 7 en la R 36 tiene considerable-
mente menos imperfecciones.

« Los hilos de Ne 12 de una mezcla de varios algodones con
desperdicios, bobinados satisfactoriamente a una veloci-
dad de salida mayor que 170 m/min, se utilizan como hi-
los para tejido.

Se han realizado més evaluaciones que han confirmado los
beneficios de la R 36 en cuanto a la resistencia del hilo y las
imperfecciones, por ejemplo, cuando se miden para finuras
de hilo de Ne 16 y Ne 30 (véanse Fig. 3, 5).

Menos personal para operar las maquinas

La cantidad de personal que se requiere por kilogramo de
hilo en una planta de hilatura a rotor es considerablemente
inferior a la que se requiere en otros procesos de hilatura. A
pesar de esto, en las plantas de hilatura a rotor, resulta cada
vez mas dificil emplear personal que tenga el nivel adecuado
de capacitacion. Como consecuencia, los operadores de las
méquinas tienden a tener mucha carga de trabajo.

La supervisién que requiere la maquina de hilar a rotor R 36
semiautoméatica es poca, lo que hace que sea muy sencillo
operarla. Un ejemplo es la caja de hilatura, que se posiciona
a la altura de trabajo ideal, lo que hace fécil para el operador
inspeccionar visualmente el proceso de limpieza del rotor. El
proceso de remiendo AMIspin y la nueva opcién AMIspin-Pro
son faciles de aprender, por lo que hacen que la operacion

: EXPERIENCIA PRACTICA

Resistencia del hilo
Mezcla de algodén/borras, Ne 30, velocidad del rotor de 110000 rpm, didmetro del
rotor de 33 mm, velocidad de salida de 108 m/min

9,0 |

8,0 |

Resistencia [cN/tex]

7,0 |

6,0 | .

50

Fig. 5: Esta mezcla de fibras permite a los clientes exigentes lograr una
excelente resistencia junto con altas tasas de produccion en la R 36.

sea alin mas simple. Los procesos de trabajo en la maquina
son efectivos y requieren poca intervencion fisica.

Gran cantidad de pedidos posteriores

La R 36 impresiona no solo con sus bajas tasas de rotura
de hilo, sino también con sus procesos de trabajo eficien-
tes y ergonémicos. Por lo tanto, los operadores pueden ope-
rar muchisimos mas rotores que en otros tipos de méaquina.
Un lugar de trabajo con disefio 6ptimo es atractivo para los
operadores. Ayuda a las hilanderias a encontrar el personal
adecuado y, de hecho, lo conserva, en comparacion con ins-
talaciones que tienen otras maquinarias.

La maquina de hilar a rotor R 36 semiautomatica cumple su
promesa; algo que se evidencia por los repetidos pedidos de
muchas hilanderias.

73-102@

A Karel Bonek

f - .f Gerencia de productos de hilatura a rotores
==/ Maquinas y sistemas

‘v- karel.bonek@rieter.com
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EXPERIENCIA PRACTICA

Poco trabajo, mayor produccion

La K 42 logra velocidades superiores con buena calidad de hilatura también en China

Los clientes de China solicitaron que la maquina de hila-
tura compacta K 42 Rieter funcionara a velocidades mas
bajas que en otros paises. Les preocupaba que las altas
velocidades de hilatura produjeran tasas de rotura de hilo
mas elevadas y, por lo tanto, un aumento en los costos de
sueldos. Rieter llevo a cabo pruebas para un cliente chino
para demostrar que la K 42 es una maestra en equilibrar
altas velocidades y bajas tasas de rotura de hilo.

Las hilanderias pueden vender de manera satisfactoria sus
hilos solo cuando la calidad es buena y los costos de pro-
duccién son bajos. Con esto en mente, Rieter busca desarro-
llar maquinarias que permitan a las hilanderias reducir sus
costos. En este aspecto, la velocidad de produccién tiene un
rol clave. Aumentar la velocidad aumenta la produccién en
general, y como consecuencia se reducen los costos de pro-
duccién de hilo. Por lo tanto, el uso de maquinas de alto ren-
dimiento es clave para que una hilanderia sea rentable.

Descartar todos los riesgos

La méaquina de hilatura compacta K 42 (Fig. 1) funciona a ve-
locidades mas bajas en China en comparacién con otros pai-
ses. En la India, por ejemplo, los hilos de tejido de algodén
puro de finuras de hilo de Ne 60 y Ne 80 se procesan a veloci-

—
mray

HE

Lt
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dades de hasta 25000 rpm (para Ne 60) o 23000 rpm (para
Ne 80). La misma finura de hilo se procesa a una velocidad
méxima de solo 18500 rpm en China.

Los clientes chinos no operan sus maquinas a velocidades
mas altas porque esto podria derivar en tasas de rotura de
hilo més altas. Si se superara el maximo aceptado de 15 ro-
turas de hilo por cada 1000 horas-huso, se produciria un ma-
yor riesgo de aumentar los costos de sueldos. Asimismo, se
asume que mayores velocidades daran como resultado una
calidad inferior de hilo, en términos de vellosidad, en parti-
cular. Por esto, los clientes chinos desean asegurarse de que
sus maquinas funcionen de manera prudente y que propor-
cionen una buena calidad, un requisito perfectamente nor-
mal. No obstante, esto significa que pierden la oportunidad
de obtener una alta productividad. Se establecieron pruebas
llevadas a cabo para un cliente chino con el objeto de refutar
la inquietud generalizada de que las velocidades de hilatura
son demasiado altas.

Un 30 % mas de hilo con la misma calidad

En un proyecto conjunto con un cliente chino, Rieter apro-
vecho la oportunidad para aumentar la velocidad de las mé&-
quinas de hilatura compactas K 42 actuales. Los parametros
adicionales como la elongacién y la fi-
nura del hilo, asi como los componen-
tes tecnolégicos, no se modificaron.
Por ejemplo, la velocidad de hilatura
original de 16500 rpm se aumenté gra-
dualmente a 21500 rpm para un hilo
de tejido de Ne 60. El resultado fue un
aumento de la produccion de un 30,3%
y una constante buena calidad de hilo
(Fig. 2).

En el caso de un hilo de tejido con una
finura de Ne 80, la velocidad se aumen-
t6 de 18500 rpm a 20500 rpm, lo que
dio como resultado un aumento del
10% en la produccion. Si bien la cali-
dad del hilo era levemente inferior, sa-
tisfizo de todos modos los requisitos
del cliente.

Fig. 1: La maquina de hilatura compacta K 42
puede lograr mejores resultados que aquellos
que se logran actualmente en China.



Irregularidades e imperfecciones del hilo
100% algodén peinado largo, Ne 60

1257 1265 12,55
............................... oS0 120

60 .o 9,0

CVm %

Imperfecciones [1/km]

Solicitud 16500 19000 20000 21000 21500
del cliente

Velocidad del huso [rpm]

B Partes delgadas -50%
. Neps +200%

Partes gruesas +50%
—o— (Vm%

Fig. 2: Con una produccién un 30 % mas alta, la calidad del hilo de Ne 60
es de practicamente el mismo estéandar.

Buen nivel también para roturas de hilo y vellosidad
Cuando se aumenta la velocidad de hilatura, los clientes chi-
nos se enfocan, en particular, en las roturas de hilo y en la ve-
llosidad del hilo. Ambos aspectos fueron evaluados con cada
aumento gradual. Incluso a velocidades méas altas, la tasa de
rotura de hilo cayd por debajo del médximo permitido de rotu-
ra de hilo de 15 por cada 1000 horas-huso, mientras que la
vellosidad practicamente no se modifico (Fig. 3).

Por lo tanto, los resultados de la prueba mostraron claramen-
te que las inquietudes de los clientes chinos en relacién con
la méxima produccién con la K 42 no tenfan fundamentos.
Los requisitos clave incluian el centrado preciso de los com-
ponentes como la gufa del hilo, el anillo de control por glo-
boy el anillo de hilar, y un aumento gradual de la velocidad.

Cifras impresionantes

Un aumento del 30% en las velocidades produce una dis-
minucion del 14% en los costos de produccién de hilo. Por
ejemplo, en un proyecto que incluyo maquinas de hilatura
compactas K 42 con un total de 50000 husos, el cliente logra-
ria un aumento anual de las ganancias de CHF 750000 (sobre
la base de un procesamiento de 350 dfas, 24 horas al dia).

Rotura de hilo y vellosidad
100% algodén peinado largo, Ne 60y Ne 80

1470 1530 14,80

12,20 12,20

16500 19000 20000 21000 21500 | 18500 19500 20500
Ne 60 Ne 80
Velocidad del huso [rpm]

B Rotura de hilo Vellosidad H

Fig. 3: La cantidad de roturas de hilo por cada 1000 horas-huso y la vel-
losidad alcanzaron un muy buen nivel, incluso a altas velocidades.

Factores decisivos
Por lo tanto, las hilanderfas que utilizan méaquinas de hilatu-
ra compactas Rieter pueden procesar a mayores velocidades.
Y con una buena calidad de hilo. Esto es posible gracias a la
exclusiva geometria de hilatura. Se requiere un enfoque sis-
tematico para utilizar por completo el potencial de la K 42.
Al hacerlo, se deben considerar factores como materia prima
y componentes tecnoldgicos, asi como configuraciones de la
maquina y control del clima. En comparacién con las méaqui-
nas de los competidores, la K 42 puede hilar hilos accesi-
bles a un buen nivel de calidad, lo que permite que todos los
clientes de Rieter se sostengan fuertemente en un mercado
refiido.

73-103@

Yun Wu

Gerencia de productos de hilar a anillos y peinado
Maquinas y sistemas

yun.wu@rieter.com
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Expandimos los limites una vez mas

Hilatura a aire ahora también para tela tejida con efecto lana

Hasta la fecha, las hilaturas a aire se han usado principal-
mente para telas de punto, lo que puede observarse en
sus incomparables buenas calidades de frizado. Existe un
interés cada vez mayor en incrementar el uso de la hilatu-
ra a aire en las plantas de tejido. Un nuevo estudio arro-
ja resultados valiosos sobre este tema y descubre nuevos
rangos de aplicaciones.

El siguiente resumen de un estudio reciente presenta un ana-
lisis mas profundo del uso de hilaturas a aire en las plantas

de tejido. Se enfoca en la blsqueda de un hilo de alta resis-
tencia que pueda ser procesado tanto en la urdimbre como
en la trama y que pueda proporcionar una alta calidad. En
este contexto, también se debe crear y probar una innovado-
ra mezcla de materias primas. Se utilizaron poliéster y fibras
de liocel en diferentes proporciones de mezcla. El objetivo
fue crear una caracteristica de lana visual para usar como
material de traje o saco. Para proporcionar una mejor clasifi-
cacion de los resultados, estas fibras se compararon con una
hilatura a anillos.

Estructura del hilo de hilatura a aire

Impresion especial:

Mezcla de poliéster y liocel
en hilatura a aire para
aplicacion en tejido

UT=

50 % poliéster/50 % liocel, 1,3 dtex, 38 mm, Ne 40

Fig. 1: El angulo de las fibras envolventes tiene un efecto sobre la resistencia del hilo.

Tenacidad

Poliéster/liocel, 1,3 dtex, 38 mm, Ne 40

27,0 e
26,5 oo
26,0 e e e
o 20D e e e e
g
% 25,0 eSS S
=
©
=
[S)
©
o
K]
22,
360 | 380 | 400 | 360 | 380 | 400 | 360 | 380 | 400 | 360 | 380 | 400 | 360 | 380 | 400
P olbtener maspnformacioniescanee 20% poliéster 33% poliéster 50% poliéster 67% poliéster 80% poliéster
el codigo QR (Folleto) . . . . .
http://Lead.me/bau0ib 80% CLY 67% CLY 50% CLY 33% CLY 20% CLY

Solicite su copia impresa a:

machines@rieter.com Fuente: TIS 27284

Velocidad de salida de la hilatura a aire (m/min) !
Technology Process Analytic

(Folleto disponible en inglés y en chino).

Fig. 2: Un mayor contenido de poliéster aumenta la tenacidad del hilo.
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La estructura del hilo de hilatura a
aire se caracteriza por fibras parale-
lasen el nlcleoy fibras que envuelven L
este ndcleo fibroso: las “fibras envol-
ventes”. Cuanto mayor es la velocidad
de bobinado del hilo en la méquina de S e

=
hilar a aire, mas horizontal es el angu- N
lo de las fibras de envoltura. Un angu- ks
lo horizontal significa menos hilatura o

de nicleo (core spinning) de las fibras )
paralelas que conforman el niicleo. La

Area de carga maxima

Capacidad de trabajo de hilatura a anillos
Poliéster/liocel, 1,3 dtex, 38 mm, Ne 40

friccion de fibra con fibra se reduce, lo

que da como resultado una menor re- 0
sistencia del hilo.

W Hilatura a anillos

Mejora de la tenacidad del hilo

El poliéster tiene una mayor tenaci-
dad de las fibras. Cuando mayor sea
el contenido de poliéster en la mez-
cla con liocel, mayor sera la resisten- 7
cia del hilo. Por lo tanto, es posible un
aumento de hasta 2 cN/tex (Fig. 2).

La rigidez de flexion es fundamental
La incorporacién de las fibras en el
paquete depende enormemente de
la rigidez de flexion de las fibras usa-
das. El término rigidez de flexion de-
riva del médulo de elasticidad de las 1

Tenacidad [N]

20% PES/80% CLY

4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Elongacion [%]

Hilatura a anillos
80% PES/20% CLY

Fuente: TIS 27284
Technology Process Analytic

Capacidad de trabajo de hilatura a aire
Poliéster/liocel, 1,3 dtex, 38 mm, Ne 40

fibras y del momento de inercia del

area. Esta rigidez de flexion varia de 0o 1 2 3

acuerdo con el tipo de fibra y tiene un
impacto directo sobre la resistencia
durante la torsion. Las fibras de po-
liéster demuestran un alto grado de
rigidez de flexién y, por lo tanto, son
més dificiles de integrar en la forma-
cion del hilo. Sin embargo, este nivel
de rigidez de flexion tiene ventajas en
términos de la tendencia a plegarse del producto final.

La resistencia es fundamental para el tejido

Para obtener una resistencia suficiente en la planta de tejido
la urdimbre es crucial. Debe resistir los varios tipos de ten-
sién en el proceso de tejido; para ello, debe tener una resis-
tencia y una elongacion suficientes, es decir, una capacidad
de trabajo del hilo de calidad adecuada. Se requiere una ca-

Hilatura a aire
20% PES/80% CLY

4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Elongacion [%]

Hilatura a aire
80% PES/20% CLY
Fuente: TIS 27284
Technology Process Analytic

Fig. 3: El diagrama de resistencia/elongacion (hilatura a anillos en el grafico superior, hilatura a aire
en el grafico inferior): Para ambos tipos de hilatura, un mayor contenido de poliéster tiene un impacto
positivo en la capacidad de trabajo.

pacidad de trabajo de 500 cNcm para maquinas de tejido de
alto rendimiento para los hilos de la urdimbre y la trama. Los
hilos de este estudio bobinados por maquinas de hilar a ani-
llos y de hilar a aire cumplen los requerimientos exactos de
la planta de tejido gracias a su excelente resistencia y elon-
gacion, incluso cuando se los procesa como hilo de una sola
capa. Para la hilatura a aire, se genera una capacidad de tra-

link 73/2018
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Vellosidad frente a proporcién de mezcla para hilatura a aire e hilatura a anillos

Poliéster/liocel, 1,3 dtex, 38 mm, Ne 40

Principio de torsién

Vellosidad H

50% poliéster
50% CLY

Proporcion de mezcla

20% poliéster 33% poliéster
80% CLY 67% CLY

—— Hilatura a aire Hilatura a anillos (husada)

Fig. 4: Debido a su estructura de hilatura tipica, la hilatura a aire tiene una vellosidad considerable-

mente inferior a la hilatura a anillos.

bajo de 900 cNcm, lo que significa que no se debe prever nin-
gln problema para el tejido de alto rendimiento.

Los puntos débiles del hilo y la variacién de la tenacidad del
hilo también tienen un rol clave en el tejido. Los puntos dé-
biles del hilo no deben estar por debajo de los 100 cN ni de
una elongacion del 2,5%. En el caso de una finura de hilo de
Ne 40 de hilo hecho de 80% liocel y 20 % poliéster, aln exis-
te una fuerza de rotura de aproximadamente 240 cN para el
0,1% de los valores declarados como puntos débiles. Por lo
tanto, el riesgo de roturas de hilo es bajo. Incluso a un 0,05%
de los valores medidos, la fuerza de rotura es atin 220 cN.
El diagrama de dispersion de la elongacion de la tenacidad
muestra (a medida que aumenta el contenido de poliéster)
un area mas delgada y mas extensa para los valores de la hi-
latura a anillos y un drea mas gruesa que se dirige hacia arri-
ba para los valores de la hilatura a aire (Fig. 3).

La variacion en la tenacidad del hilo y la tenacidad del hilo

promedio muestra que la proporcion de la mezcla solo tiene
un leve efecto sobre los puntos débiles en el hilo.

link 73 /2018

67% poliéster
33% CLY

Hilatura a anillos (bobina)

80% poliéster
20% CLY

Fuente: TIS 27284

Technology Process Analytic

Fig. 5: Ejemplo de un hilo: Un hilo con torsion S
se produce a partir de dos hilos con torsién Z.

La estructura del hilo determina la vellosidad

Con la hilatura a aire, los dos componentes de materia prima
no influyen en la vellosidad, que es influenciada solo por la
estructura del hilo. Como se espera en este caso, la hilatura a
aire tiene una vellosidad considerablemente menor que la hi-
latura a anillos de una husada (aproximadamente de un 13%
aun 28%), y también que la hilatura a anillos de un paquete
(aproximadamente de un 30% a un 40%). Esto se muestra
en la Figura 4.

Al igual que con la vellosidad total, con la hilatura a anillos
los vellos mas largos que tres milimetros disminuyen leve-
mente al aumentar el contenido de poliéster. El proceso de
rebobinado de la husada al paquete tiene un impacto nega-
tivo considerable en la vellosidad de las hilaturas a anillos.
Con la hilatura a aire, no hay aumento discernible en los ve-
llos més largos que tres milimetros a medida que aumenta el
contenido de poliéster.



Visualmente muy similares luego de la torsion

Al igual que con el hilo, la direccién de torsion del hilo de
capas también se describe mediante las letras Sy Z (Fig. 5).
La direccién de torsion del hilo de capas es generalmente
opuesta a la direccién de torsion del hilo. La torsién se define
como floja, normal o ajustada, segiin la cantidad de torsiones
por unidad de longitud.

Las imagenes tomadas por un microscopio muestran la es-
tructura de un hilo de una sola capa e hilos basados en la tec-
nologia de hilatura a anillos e hilatura a aire (Fig. 6).

La tipica baja vellosidad y la estructura especial de los bucles
de fibra de la hilatura a aire se observan de manera mas cla-
ra en comparacion con la hilatura a anillos. Luego de la tor-
sion, las diferencias visuales entre los dos tipos de hilo solo
se identifican con un examen minucioso.

Estructura del hilo
67 % poliéster/33 % liocel, 1,3 dtex, 38 mm

A anillos
Ne 40
ae = 4,0

A anillos
Ne 40/2
dos capas ae = 3,6

A aire
Ne 40/2
dos capas ae = 3,6

: - TECHNOLOGY

La torsion agrega resistencia

La contraccion de la torsién vy, por lo tanto, la tension de las
fibras del hilo son considerablemente mayores con la direc-
cion de torsion Z que con la direccion de torsion S. Si la hila-
tura y el hilo se tuercen en la misma direccién (en este caso,
7), se generan fuerzas de torsion y se pueden observar en el
hilo de una sola capa con una alta tendencia de ondulacién.
Para contrarrestar este efecto, la direccién del hilo de capas
debe seleccionarse de modo que vaya en contra de la direc-
cién de hilatura, incluso con hilaturas a aire. La direccién de
hilatura Z combinada con la direccién del hilo de una sola
capa S crea sin ambigiiedades los mejores valores de tenaci-
dad'y, por lo tanto, menos tensiones en la fibra.

Fig. 6: El hilo de capas de la hilatura a anillos y la hilatura a aire tiene un aspecto similar.
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Cuanto menor es el coeficiente de tor- Tenacidad frente a coeficiente de torsién en hilaturas a aire
sion del hilo de capas, menor es elim- 67/33% poliéster/liocel, 1,3 dtex, 38 mm, Ne 40/2

pacto de la direccion de la torsion del 31.0

hilo de capas en la tenacidad. Quedd 300 ... Ps

totalmente de manifiesto que incluso 29.0 S e
una torsion del hilo de capas relativa- 28.0 .00 \.\

mente pequefia producfa el mayor au- S 210 e W
mento de tenacidad en comparacion s %0
©
con el hilo de una sola capa (Fig. 7). 2 250
©
Por lo tanto, la torsion del hilo de S 240
capas debe realizarse en direccion 23,0
opuesta a la direccion de hilatura, y 22,0
debe mantenerse relativamente baja. 0 O =t =
El efecto 6ptimo para obtener un au- 20,0
mento de la tenacidad y, por ende, la 34 36 38 40 42 44 4,6_ 4,8 5,9 52 54 56 58 60 62 64
. Coeficiente de torsion ae
menor tension de las fibras se puede
o ) i Fuente: TIS 27284
anticipar con un coeficiente de torsion ~@- Torsion S Torsién Z = = Hilo de unasola cala Ne 40 Technology Process Analytic
de ae 3,3. . - . : o : Lo
Fig. 7: La direccion del hilo de capas y el coeficiente de torsion tienen un impacto significativo sobre
la tenacidad del hilo de capas.
A anillos A aire A aire A aire
Ne 40/2, ae 3,8 Ne 40/2, ae 3,8 Ne 40/2, ae 3,8 Ne 40/2, ae 3,8
67% PES/33% CLY y 20% PES/80% CLY 67% PES/33% CLY 80% PES/20% CLY
poliéster, tefiido Liocel, tefiido Poliéster, tefiido Poliéster, tefido

Fig. 8: Las telas tejidas producidas a partir de varias mezclas de poliéster y liocel demuestran el efecto de la lana deseado.
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El uso de coeficientes de torsion mu-
cho mas pequefios que ae 3,3 en
combinacién con la misma direccion
del hilo de capasy de la hilatura pue-
de ofrecer el potencial de hacer que
el proceso de torsiéon sea mas pro-
ductivo. En este caso, la tenacidad
del hilo de capas de hilatura a aire
debe disefarse para que produzca
un efecto 6ptimo. Las aclaraciones
continuas con el uso de una mezcla

Tenacidad frente a proporcion de mezcla para hilatura a aire e hilatura a anillos
Poliéster/liocel, 1,3 dtex, 38 mm, Ne 40/2, tejido sarga 2/1, acabado

TECNOLOGIA

Resistencia [cN/tex]

de 50% poliéster y 50% liocel die-

ron como resultado un coeficiente de
torsion de ae 2,2.

Con una direccion de torsion S en el
hilo, las dreas mas débiles de resis-
tencia se pueden mejorar hasta un
coeficiente de torsién de ae 4,6, aun-
que al costo de la tenacidad prome-
dio. Por lo tanto, en este aspecto, no
se recomienda realizar una torsién
con un coeficiente superior a ae 3,3.

Exito en la planta de tejido

No se utilizaron tamafios de trama en la planta de tejido. Las
propiedades de procesamiento del hilo de capas fueron per-
fectas tanto en la preparacién del tejido como en el tejido.
Se cumplieron todos los requisitos exigidos por la planta de
tejido. No se detectaron fallas relativas a la hilatura en las te-
las tejidas en el &mbito de la prueba. Como consecuencia, se
puede suponer que se logrard una calidad de primera cate-
goria durante la posterior inspeccién de los productos. Como
valor referencia, se acepta un total de 10 fallas cada 100 m
de tela tejida en la inspeccién. Generalmente, las fallas se
pueden atribuir tanto a la hilatura, al tejido como al acabado
enigual medida.

Efecto lana caracteristico

El aspecto con caracteristicas de lana se logré utilizando una
mezcla de poliéster y liocel, independientemente de las pro-
porciones de mezclas (Fig. 8). Corresponde al aspecto carac-
teristico de telas de trajes o abrigos clasicos. Sin embargo,
la sensacion de la tela depende en gran medida de la estruc-
tura del hilo y la materia prima. La sensacion de esta mezcla
de materias primas es lnica, y se puede utilizar para nuevas
aplicaciones.

20% poliéster
80% CLY

—— Hilatura a aire (trama)

Hilatura a anillos (trama)

80% poliéster

67% poliéster
20% CLY

33% CLY

Proporcion de mezcla

— M- Hilatura a aire (urdimbre)

Hilatura a anillos (urdimbre) Fuente: TIS 27284

Technology Process Analytic

Fig. 9: La tela tejida con un alto contenido de poliéster resiste facilmente el acabado quimico.

Acabado quimico
El acabado de las materias textiles afecta las propiedades
como el tacto, la caida y la 6ptica del material. No obstan-
te, la materia prima puede tener un impacto negativo en la
carga de rotura o la tenacidad de la tela. Para una tela teji-
da con 80% de liocel, el proceso de acabado puede reducir
la tenacidad de la tela en aproximadamente un 10%. Un ma-
yor contenido de poliéster detiene el impacto del proceso de
acabado en la tenacidad de la tela tejida (Fig. 9). El acabado
quimico siempre debe supervisarse y modificarse segin sea
necesario luego de desarrollos de la tela tejida que incluyan
nuevas estructuras de hilo (y en conformidad con la materia
prima).

73-105@

Harald Schwippl

Director de Tecnologia y analisis de procesos
Maquinas y sistemas
harald.schwippl@rieter.com
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HISTORIAS DE EXITO

Aumento de la produccion a través de conversiones

Historias de éxito sobre la carda C 70

Honghai Hangzhou Textile Co., Ltd., un cliente de Rieter,
ha tenido un enorme éxito en el mercado con estos hilos
de viscosa. El aumento de la demanda indujo a la em-
presa a buscar maneras de aumentar la produccién. Los
nuevos componentes tecnologicos ayudaron a lograr este
objetivo.

Honghai Hangzhou Textile Co., Ltd. es una sucursal de Hon-
gfeng Textile Group y estd ubicada en Hangzhou, China. La
empresa invirtié en una planta completa de Rieter con ma-
quina de hilar a rotor semiautomaticas y produce 50000 to-
neladas de hilos de viscosa de calidades de Ne 10 y Ne 30
por afo. Estos hilos son muy conocidos en el mercado y su
demanda es alta. Los hilos se venden en las regiones de Zhe-
jiang, Fujian y Guangdong en China, pero también se expor-
tan a mercados internacionales como Brasil y Turquia.

Fig. 1: La carda C 70 produce cinta de carda con excelentes valores de calidad.

link 73 /2018

El desafio: aumentar la demanda

En el 2016, Honghai registré una demanda increiblemente
alta de hilo de viscosa. Las cardas C 70 que ya tenian un alto
rendimiento, que producian de 80 kg a 115 kg de cinta de
carda por hora, no podian satisfacer esta demanda. Rieter
recomendé mejorar la produccién de carda con nuevos com-
ponentes tecnolégicos. Era fundamental para el cliente que
se retuviera el nivel de calidad de la cinta de carda, incluso a
velocidades de produccién mas altas.

La solucidn: nuevos componentes tecnoldgicos

para la carda C70

Tras la recomendacién de Rieter, Honghai decidié probar va-
rios componentes tecnolégicos. Una de estas piezas trataba
de un perfil optimizado aerodindmicamente, o "lengiieta",
que influencia la transicién de las fibras desde el tambor de




UZTR
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Qué dicen nuestros clientes
“Las innovaciones tecnoldgicas en la carda C 70 nos
permitieron tener mds rentabilidad. Hemos observado
un considerable aumento en la produccién acomparia-
do de muy bajos costos asociados con el cambio. Como
resultado, compramos mds piezas de esa tecnologia y
mejoramos todas nuestras cardas. Podemos maximi-
zar nuestras ganancias con innovaciones y tecnologia
de Rieter”.
Xinfeng Cui
Gerente de planta, Honghai Hangzhou Textile Co., Ltd.

carda hasta el sensor. Durante las fases de la prueba, se uti-
lizaron dos cardas en la empresa con gran éxito, que produ-
cfan 160 kg por hora. El alto nivel de calidad de la cinta de
carda se mantuvo. En funcién de estos resultados positivos,
Honghai decidié actualizar sus restantes 68 cardas con las
piezas recomendadas (Fig. 2).

Beneficios para Honghai: mayor produccion
La produccién en la hilanderia aument6 en 40% a un 100%.
La inversion en las nuevas piezas tecnoldgicas para todas las
cardas se compensé en un breve periodo. La empresa pudo
adaptarse rapidamente a las demandas del mercado de hilo
de viscosa y expandirse en el mercado.

73-106 @
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RUZT=R
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834 rpn 738 rpm 11.67 ktex
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2114 m

Fig. 2: Aumento de la produccién en un 100%: La carda C 70 opera a una
velocidad de 160 kg/h.

Irene Muggler

Gerente de marketing
Maquinas y sistemas
irene.muggler@rieter.com
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Lista para hilar en 100 dias

Una historia de éxito sobre la maquina de hilatura compacta K 42

Nitin Spinners Ltd., un cliente de Rieter, queria prestar
sus servicios a un nicho de mercado lo mas rapido posi-
ble. Este ambicioso proyecto fue exitoso gracias a la es-
trecha colaboracion entre el cliente y Rieter. Se instal6 un
total de 72 960 husos compactos en 100 dias.

Nitin Spinners Ltd. tiene su base en Bhilwara Rajasthan, en
el noroeste de la India, y produce hilos y telas a partir de al-
godén puro para mercados nacionales e internacionales. La
empresa produce 50000 toneladas de hilo y 9000 toneladas
de tela por afio. Nitin Spinners cuenta con una capacidad de
223000 husos y 3000 rotores.

El desafio: iniciar la produccion lo antes posible

Con las maquinas de hilatura compacta mas avanzadas, Ni-
tin Spinners querfa iniciar la produccién de hilos compactos
para poder ofrecer una mayor variedad de hilos. El objetivo
establecido del equipo directivo era iniciar la produccion lo
antes posible para lograr las metas deseadas. Asimismo, Ni-
tin Spinners consideraba importante tener altos niveles de

Fig. 1: Alta calidad de hilo gracias a la maquina de hilatura compacta K 42

link 73 /2018

produccién y calidad, y mantener el consumo de corriente
bajo desde el inicio.

La solucion: la maquina de hilatura compacta K 42

Luego de una consulta exhaustiva, Nitin Spinners se decidid
por la maquina de hilatura compacta compact K 42 de Rieter.
El proyecto incluy6 72 960 husos. Para asegurar una insta-
lacién y una puesta en marcha répidas y sin inconvenientes,
Rieter reunié un equipo de proyecto de especialistas de los
departamentos de Ventas, Productos, Operacién y Servicio
y Tecnologia. La experiencia combinada de todas las &reas
de especializacién dio como resultado un equipo de trabajo
perfecto. La coordinacion con proveedores auxiliares, como
proveedores de sistemas de humidificacién y filtros, energfa
y aire comprimido, procedié de manera muy sencilla. El pro-
yecto se realiz6 con la estrecha cooperacion del cliente. Se
llevaron a cabo reuniones de coordinacién periédicamen-
te para asegurar que la pieza correcta del equipo estuviera
siempre lista en el momento justo durante la fase de la ins-
talacion.




Qué dicen nuestros clientes

“Estamos muy agradecidos con Rieter por la pronta ent-
rega de las maquinas y por proveer el mejor equipo té-
cnico para el manejo de la instalacién y la puesta en
marcha. Cada uno de los miembros del equipo hizo un
trabajo magnifico para asequrarse de que las maquinas
seinstalaras en el transcurso de 100 dias.”

Sandeep Garg
Presidente de Operaciones, Nitin Spinners Ltd.

HISTORIAS DE EXITO

Nitin Spinners se beneficié con una instalacion y puesta
en marca que llevo 100 dias
Rieter logré todos los valores agregados para la produc-
tividad, la calidad del hilo y el consumo de corriente den-
tro del marco de tiempo especificado. La combinacién de
las mejores maquinas del mercado junto con un enfoque
sisteméatico tuvo un rol fundamental en el proyecto, que se
completd en 100 dias. El hecho de que la puesta en mar-
cha se lograra en conformidad con lo programado permitio a
Nitin Spinners cumplir los pedidos del cliente segtn lo acor-
dado. La utilizacién 6ptima de materia prima derivé en un
aumento de la calidad del hilo y una alta calidad estandar del
hilo compacto Com4®compact.

73-107@

Irene Muggler

Gerente de marketing
Maquinas y sistemas
irene.muggler@rieter.com
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Productos y soluciones para todos los desafios

La cartera de productos orientada al cliente de Rieter After Sales ayuda a que la planta crezca

Desde su fundacion en 2015, Business Group After Sales
ha estado desarrollando su cartera de productos con una
meta en mente: aumentar la competitividad de los clien-
tes. Rieter ofrece y amplia alin mas una extensa variedad
de productos para apoyar a los clientes, desde la insta-
lacion y durante todo el ciclo de vida de sus hilanderias.

Optimizacion del rendimiento de la planta

En el exigente entorno de la industria textil de la actualidad,
los propietarios de las plantas enfrentan la presion de tener
que producir de manera mas rentable y responder rapida-
mente a las dinamicas del mercado. Con Mill Assessments y
After Sales Solutions, Rieter aborda desafios especificos del
cliente, por ejemplo, la productividad y la calidad de los hi-
los, convirtiéndolos en oportunidades de negocio. A través
de una detallada investigacion in situ y un anélisis de la hi-
landeria, Rieter identifica mejoras de rendimiento potencia-
les. La implementacion de soluciones recomendadas permite
a los clientes lograr sus requisitos especificos.

A través de innovacion y desarrollo continuos, Rieter pue-
de ofrecer paquetes de acondicionamiento y actualizacién
para restaurar o incluso mejorar el rendimiento original de
las maquinas. Estos paquetes permiten a los clientes mejorar
la vida (til, la productividad y la calidad. Si bien los acondi-
cionamientos vy las actualizaciones existentes cubren las ne-
cesidades de una mayoria de clientes, a veces, se requiere
una adaptacién para abordar especificamente ciertas situa-
ciones. Por lo tanto, Customer-Specific Engineering ofrece
soluciones personalizadas.

Superar la escasez de mano de obra calificada

La actual escasez de mano de obra calificada puede ser un
obstaculo para los gerentes de planta; por ello, Rieter lan-
z6 On-Site Project Management (OPM): expertos especificos
de Rieter proporcionan el soporte adecuado en el momento
justo para una variedad de proyectos. Esto incluye la pues-
ta en marcha, la administracidn, la reubicacién de plantas o
el traslado y montaje de maquina de hilar de segunda mano.

Cartera de productos de Rieter After Sales

Productos de piezas

_Piezas

. Spare Parts

— Wear and Tear Parts
— Technology Parts

— Conversions

—Mantenimiento preventivo
L Preventive Maintenance Packages

L Customer-Specific Engineering

Servicio de campo
Installation Services
Warranty Services
On-Site Project Management

Soluciones digitales

Actualizacion del sistema de monitoreo
SPIDERweb

E ISM
Alert and Cockpit Module

Mantenimiento digital
L UPtime

_Modernizacién Capacitacion para clientes
- Retrofits INclass Training
— Upgrades INmill Training

Servicios tecnolégicos textiles
Customer Technology Services
Spin Center Trials
Laboratory Services

Servicios de reparacion
Mechanical Repairs
Electronic Repairs
Preventive Services

Servicios de optimizacion de rendimiento

Mill Assessment

After Sales Solutions

Fig. 1: La extensa cartera de productos de After Sales Business Group de Rieter amplia la competitividad de los clientes.
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Implementacion de la correcta estrategia

de mantenimiento

Contar con la correcta estrategia de mantenimiento es clave
para operar de manera eficiente. Desde piezas de repuesto,
piezas desgastadas y piezas rotas hasta paquetes de mante-
nimiento preventivo, Rieter cubre todas las necesidades de
mantenimiento del cliente, ya sea como medida reactiva o
preventiva, para todas las etapas del proceso de hilatura.

Cuidado de todo el ciclo de vida del producto

Rieter presta soporte a sus clientes durante todo el ciclo de
vida de sus equipos. Los técnicos de servicio de campo expe-
rimentados de Rieter ayudan a los clientes a instalar las ma-
quinas para lograr una puesta en marcha sin inconvenientes.

En el caso de fallas eléctricas o mecanicas, Rieter ofrece re-
paraciones de alta calidad. Esto incluye un examen cuidado-
so de la condicion de la maquina y medidas posteriores para
evitar la falla de las piezas.

Intercambio de experiencia y conocimientos

El éxito de una empresa no solo lo determinan sus equipos,
sino también sus empleados. Por lo tanto, Rieter pone énfa-
sis en la capacitacion continua. Esto permite a los empleados
mejorar sus habilidades y los motiva para lograr las metas de
una empresa.

Rieter posee una amplia experiencia en el campo de la hilatu-
ra de fibras cortas. La empresa comparte este conocimiento a
sus clientes, en uno de los centros de capacitacién mundiales
de Rieter o directamente en la planta del cliente.

Conocimiento de la fibra al hilo y mas alla

Para mantenerse competitivo en un entorno acelerado como
el de la industria textil, se requiere que la cartera de produc-
tos sea supervisada y adaptada constantemente. Con estos
servicios de tecnologia textil y gracias a los avances tecnold-
gicos, Rieter puede equipar a sus clientes para que desarro-
llen productos innovadores y optimizados. Los Application
and Research Centers de Rieter para tecnologia de hilatura
cuentan con las Gltimas maquinas para fibras y para hilos,
que cubren los cuatros procesos de hilatura final, ademés de
laboratorios, salas de capacitacién y salas de exhibicion.

POSVENTA

Rapida respuesta a la dinamica del mercado

De cara a la feroz competencia y a un mercado de la moda
que cambia répidamente, la flexibilidad se esta convirtien-
do en una ventaja competitiva cada vez mas importante. Las
hilanderias deben responder rapidamente a la dinamica del
mercado y a las oportunidades con inversiones limitadas. Los
paquetes de conversion de Rieter permiten a los clientes mo-
dificar el uso, la funcién o el propésito del equipo, por ejem-
plo, para convertir el algodén en fibras quimicas en el menor
tiempo y de la manera mas rentable posibles.

Digitalizacion de las hilanderias

Como el proveedor de sistemas para hilatura de fibra corta
lider del mundo, Rieter combina sus varios afios de pericia
con experiencia digital y utiliza la recopilacién, la automa-
tizacién y la supervision remota de datos para crear con ra-
pidez hilanderias inteligentes, lo que ayuda a los clientes a
aumentar el valor de su empresa.

Rieter ha desarrollado SPIDERweb, un sistema orientado al
usuario que recopila datos relativos a los procesos, la calidad
y la eficiencia de la produccién, de modo que se pueden de-
tectar desviaciones en una etapa temprana. Gracias al Alert
and Cockpit Module de Rieter, los clientes tienen acceso re-
moto para monitorizar su maquinaria. Permite a los clientes
tomar decisiones de manera anticipada en cualquier lugar y
en cualquier momento. El médulo simplifica de manera con-
siderable la administracién de la planta y maximiza la efi-
ciencia de la planta.

Con la altima innovacién, UPtime, Rieter digitaliza las hilan-
derias e incluye inteligencia artificial en el mantenimiento.
UPtime examina los datos criticos relativos al rendimiento,
como la temperatura, la presion de aire o la vibracién, identi-
fica anormalidades y ofrece una solucién indicada.

73-108@
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Vicepresidente sénior de Ventas
Posventa
arne.brand@rieter.com
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POSVENTA

Simplificamos la vida de un gerente de hilanderia

El Alert and Cockpit Module le permite monitorizar una planta en cualquier momento y lugar

Rieter ha dado otro paso hacia la Industry 4.0 mediante
el lanzamiento del Alert and Cockpit Module. Esta aplica-
cion para teléfonos inteligentes otorga a los gerentes de
planta de la empresa acceso remoto para monitorear sus
equipos. Permite a los clientes tomar decisiones de mane-
ra proactiva las 24 horas del dia independientemente de
donde estén.

En las hilanderias, monitorear el rendimiento de las maqui-
nas las 24 horas del dia los 7 dias de la semana es fundamen-
tal para acortar los tiempos de respuesta, alcanzar la maxima
eficiencia y minimizar el tiempo de paro. Para que los geren-
tes de planta puedan tomar decisiones de una manera mas
independiente y flexible, Rieter proporciona una solucién
de altima generaci6n para teléfonos inteligentes con el Alert
and Cockpit Module.

Fig. 1: La funcion de cabina de mando proporciona una vision general de la pro-
duccién de las maquinas de hilar desde cualquier lugar y en cualquier momento.
Esto permite una rapida respuesta y evita tiempos de paro costosos.

link 73 /2018

Version de demostracion gratuita

La aplicacion es compatible con teléfonos inteligen-
tes con i0S y Android. Es parte del sistema de control
de la planta SPIDERweb (versién 7.4.x o posterior)
que recopila, muestra y analiza los datos de produc-
cién de una hilanderia. Pruebe el Alert and Cockpit
Module; registrese ahora mismo para obtener la ver-
sién de demostracion gratuita: g-r.to/cockpit.

Alert and Cockpit Module
Manténgase informado las 24 horas
del dia

h Para obtener mas informacién, escanee el
codigo QR

http://g-r.to/cockpit

(Aplicacion)

Monitoreo remoto

La aplicacién para teléfonos inteligentes permite a los usua-
rios controlar de manera remota datos importantes en tiem-
po real las veinticuatro horas del dia. La posibilidad de
establecer preferencias individuales y el disefio préactico de
la aplicacién alivianan la carga de trabajo diaria de los ge-
rentes de planta. La funcién de alerta permite la configura-
cion de limites concernientes a datos de produccién, calidad
y energia. Si no se alcanzan los niveles de rendimiento de-
seados, se dispara una alerta y los gerentes de planta reciben
una notificacién inmediata. Pueden reenviar la informacién a
la persona responsable de la planta, quien puede tomar las
medidas correspondientes de inmediato.

Decisiones basadas en datos
La funcién de cabina de mando (Fig. 1) muestra todos los
datos relevantes de una hilanderia, desde la preparacion de
las fibras hasta la hilatura final. Los datos de produccién de
los Gltimos cinco turnos tamhbién se almacenan. Esta vision
general integral del rendimiento de los turnos individuales
ayuda a los usuarios a tomar decisiones basadas en datos.
73-109@
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NUESTROS CLIENTES

Un punto de vista distinto

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

“Estamos satisfechos con la mdquina de hilar a rotor R 66
de Rieter. Nuestro hilo de rotor de alta calidad ha sido reco-
nocido undnimemente por los mercados”.

Ligiang Kang
Gerente general

“Con la mdquina de hilar a rotor R 66 totalmente automatiz-
ada, todas nuestras expectativas en relacion con la produc-
tividad y la calidad del hilo se han cumplido por completo’.

Mingxin Li
Gerente general

Shijiazhuang Xinhe Fiber Technology Co., Ltd. Xinjiang Kangruixin Textile Co., Ltd.

No. 1, Central Avenue South Shenzhen Road

Shijiazhuang Comprehensive Bonded Zone Aksu Textile Industry City (Development Zone)
China Aksu Xinjiang

T+8631188763526 China

F+8631188763536 T +86 997 2657166

xhxwkj2015@163.com www.xjkrx.cn
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