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Introduccion

Empresa

Fundada en 1835 como una empresa familiar,

al poco tiempo Bracker AG se convirtié en un
especialista de productos clave en la industria
textil. Con la expansion a Francia en 1951, se
puso la primera piedra para un desarrollo interna-
cional exitoso.

Gracias a un solido compromiso con la abertura a
nuevos mercados desde el comienzo, en particular
en el extranjero, Bracker pudo convertirse en un
lider del mercado a nivel global. Esta es una
posicion exigente y responsable que prueba
regularmente la fortaleza innovadora y la aptitud

de mercado de Brécker, pero esto no descarta

los desafios. La experiencia y el conocimiento de
Bracker ofrece un fuerte cimiento que sustenta 'y
solidifica su excepcional posicion en el mercado.

Rendimiento para disfrutar

Los estandares de calidad inflexibles y el amplio
conocimiento de la industria hacen de Bracker el
lider del mercado en la fabricacion y comercializa-
cién de componentes clave para maquinas de

hilar a anillos. Esto es evidente no solo en el amplio
surtido de excelentes productos, sino también en la
clara competencia del personal en la oferta de
asesoramiento y soluciones.

Gracias a la tecnologia de vanguardia y las
innovadoras practicas de fabricacion de compo-
nentes, como una empresa de calidad certificada,
nuestros productos garantizan una capacidad
de producciéon maxima y el mas alto nivel de
seguridad de trabajo. A través del monitoreo
constante, garantizamos una calidad éptima y
consistente en nuestros procesos de produccion.

Continuamente desarrollamos y perfeccionamos
nuestro conocimiento sobre tecnologia y compo-
nentes, el cual hemos reunido durante décadas

en la industria. Nuestro personal tiene muchos
afnos de conocimiento, lo que le da, como cliente,
la certeza de que nuestros productos siempre cum-
plirdn con sus requisitos exactos.

Como cliente de Bracker, puede obtener beneficios
de un acceso directo y rapido a ventas globales,
consultorfa y una red de servicio, asi como un socio
de contacto experimentado. Los representantes
conocen bien la cultura de su pais y estan en
contacto constante con la oficina principal. Esto
permite que el conocimiento adquirido en la
préactica se traduzca continuamente en productos y
servicios innovadores.

En pocas palabras, la marca Bracker significa mas
beneficios y un mayor éxito para su empresa.
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Beneficios para nuestros clientes

La tecnologia, la experiencia y el servicio suizos se
transforman en beneficios para nuestros clientes.
Nuestro legendario manual Bracker le demuestra
como puede beneficiarse de los productos la
tecnologia, el conocimiento y el servicio de Bracker.

El manual contiene informacion sobre:

Productos y tecnologia de Bracker
e Tecnologia de punta para componentes clave
en hilanderias
e Desarrollo y fabricacion de productos especificos,
de alto rendimiento e innovadores

Experiencia de Bracker

e Nuestro caracteristico conocimiento de la
tecnologia y de los componentes, desarrollado
y perfeccionado por décadas

e Conocimiento en consultoria y busqueda de
soluciones, gracias a un amplio conocimiento
del mercado y una amplia experiencia

Servicio de Bracker

* Nuestra amplia gama de productos de la mejor
calidad para cualquier aplicacion

¢ | a solucion adecuada para cada calidad del hilo,
con componentes clave que se adaptan de
manera éptima entre si

El resultado es un aumento constante de la calidad
y la productividad para usted como cliente de

Bracker.

Estamos ansiosos por ser un socio para su
negocio.

Bracker: rendimiento para disfrutar

Productos Bracker
Calidad suiza de primer nivel
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cursores

r El cursor de acero de Bracker es uno de los componentes clave en la hilatura a anillos
> y torsién de titulos gruesos y finos, asi como hilos compactos y otros especiales. Las
numerosas ventajas de los cursores Bracker fabricados en Suiza se deben a muchos
anos de experiencia en el desarrollo y la fabricacion de cursores dentro de las toleran-
cias mas estrechas.
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Designacion de las piezas de los cursores

Cursores en forma de C

Ancho interno del cursor
Altura del estribo

Paso del hilo

Seccidn transversal del cable
Superficie de contacto del
anillo del cursor

Angulo de la punta

Punta

Abertura

Pieza superior del estribo
del cursor

O~ W N =
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Acabados y tratamientos

Los cursores con un acabado adicional tienen las
siguientes ventajas:

e Mayor velocidad del cursor

e Duracion mas prolongada del cursor

e Menor comportamiento de funcionamiento, que da
como resultado una calidad de hilo mas consistente

e Proteccion contra el éxido y la oxidacion
(especialmente STARLET y STARLETplus)

SAPHIR

El cursor SAPHIR se ha desarrollado especialmente
para aplicaciones de alto rendimiento. Los componen-
tes ofrecen un rendimiento mejorado a lo largo de toda
la seccion transversal del cursor y ofrecen la misma
ventaja incluso cuando la superficie esta desgastada.

ONYX

El innovador tratamiento superficial de los cursores
ONYX ofrece una mayor eficiencia en las hilanderias.
Las caracteristicas de deslizamiento mejoradas
permiten aumentar la velocidad del husillo hasta en
1.000 rpm, asi como prolongar la vida Util del cursor
hasta en un 50 %.

STARLET

Se aplica un recubrimiento de niquel con un proceso
especial. Los bajos valores de friccion en el paso del
hilo previenen dafos a las fibras y ofrecen una
resistencia éptima a la corrosion.

STARLETplus

El cursor STARLETplus reduce considerablemente el
riesgo de formacion prematura de ranuras y garantiza
una duracion prolongada del cursor. Es una actualiza-
cion del popular recubrimiento STARLET y ofrece una
resistencia éptima contra la corrosion.
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CARBO

La surtido de Bracker se complementa con el cursor
CARBO, un producto especialmente disehado para
cumplir con los requisitos de las hilanderias de fibras
quimicas (MMF).

PYRIT

Los cursores PYRIT tienen una estructura de acero
mejorada gracias a los componentes adicionales. Esto
mejora considerablemente la resistencia al desgaste.
Esto mejora el comportamiento de funcionamiento y
garantiza una calidad de hilo mas uniforme. Incluso en
aplicaciones de alta velocidad, la duracién del cursor
puede aumentar en mas del 100 % en comparacion
con los cursores con acabado estandar.

ZIRKON

El revestimiento de alta tecnologia con excelentes
propiedades para un rendimiento 6ptimo y una larga
duracion.Especialmente disefiado para hilatura
compacta a las velocidades mas altas, con una
duracion del cursor de 1.000 horas o0 mas.

Los cursores ZIRKON estan disefiados para su
uso solo en anillos TITAN.
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Secciones transversales del cable

La seccion transversal del hilo influye en la calidad
del hilo, el comportamiento de funcionamiento, el
rendimiento y la duracién de los cursores. Seleccio-
nar la seccion transversal correcta del cable es un
factor importante para garantizar resultados éptimos.

f-plana

Para algodon, viscosa y mezclas.
Ayuda a reducir la vellosidad.

Para velocidades de huso promedio.

dr — semirredondo

Previene el dafo de la fibra en sintéticos y mezclas.
Reduce los nudos en los hilos finos de algodon.
Comunmente utilizado con hilos con alma e hilado
de efecto.

udr — ultra semirredondo

Para algodén y mezclas: Una superficie de contacto
ampliada en el camino de rodadura del anillo permite
un alto nivel de rendimiento. Se usa mas comun-
mente en seccidn transversal de cable.

fr — plana/redonda

Para hilado con alma de poliéster, acrilico y
fibras delicadas.

El perfil f en la punta mejora el contacto del anillo.
El perfil f ofrece proteccion de la fibra en el paso
del hilo.

drh — semirredondo alto
Perfil especial para cursores SU.
Adecuado para viscosa y poliéster.

srgse
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Eleccion del cursor

La eleccion de la forma del cursor es extremada-
mente importante, lo que significa que debe
coordinarse con precision con la forma del anillo y
el hilo. El conocimiento especializado vy el
compromiso de garantizar un rendimiento optimo
significan que constantemente se introducen en
el mercado nuevas formas de anillos y cursores.
Esto significa que elegir los productos adecuados
no es una tarea facil. Como proveedor de anillos
y cursores de anillos, Bracker puede recomendar
las mejores combinaciones de cursores. Por
ejemplo, la operacion suave se logra mejor con
un cursor en forma de C debido al centro de
gravedad muy bajo. El arco del cursor, sin
embargo, debe ser lo suficientemente alto como
para gue ningun hilo quede atrapado entre el
anillo y el cursor. Los hilos cardados o de torsion
suave tienen un volumen mayor que los hilos
peinados de torsion dura con el mismo titulo.
Necesitan un cursor con una altura de arco
ligeramente mayor o un espacio de paso de hilo
mas grande.

Ademas de la forma, la eleccion del perfil del
cable, el material y el acabado de la superficie es
especialmente importante para los cursores de alto
rendimiento. Si se hace la eleccion equivocada,
esto dara como resultado una tension dafiina para
la fibra o el hilo, lo que, a su vez, genera aspereza,
vellosidad del hilo, la formacién de mechones, la
rotura del hilo y puntos de fusion (en sintéticos).

La seleccion del numero de cursor adecuado

es cada vez mas importante. Un titulo del hilo
especifico generalmente se puede alcanzar
usando un surtido de tres o cuatro tamanos de
cursor. Sin embargo, a medida que la velocidad
del cursor aumenta, este rango disminuye hasta
el punto en que solo una o dos circunferencias de
cursor seran adecuadas. Esto refleja la importan-
cia de elegir el tamano correcto del cursor.

Sin embargo, el tamafio exacto del cursor no se
puede calcular por adelantado, ya que hay muchos
factores que pueden variar entre comparnias e
influirdn en la determinacion del tamano del cursor.
Por ejemplo, las condiciones de friccion del cursor
sobre el anillo (estado de los anillos, lubricacion,
numero de revoluciones del huso, etc.), el aire
acondicionado durante el funcionamiento, el tipo
de bobinado, la torsién del hilo y la calidad del
material de la fibra afectan la eleccion del tamano
del cursor.

Esto significa que el peso del cursor se debe
determinar en pruebas practicas.
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Programa de salida de cursores para anillos de bridaen T

Brida 2

Cursor |Forma Tipo de

del seccion
cable transversal
ChHEL | €D | udr <
ChUL | C) |d w=»
ChUM | O | udr
CHEM ) |f e

I Cantidad de cursores [0 Programa de salida Il Més recomendado
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Programa de salida de cursores para anillos de bridaen T

Brida 1

Cursor |Forma Tipo de

del seccion

cable transversal
C1SKM D | udr <
C1SKL | (D | udr <
C1SEL | (D | udr <
C1EM | O | udr
C1EL | ()  udr <
C1EL O |dr
EL 1 O f o
C1SIM| (D | udr =
C1SL | ()  udr e
Ci1sL O | dr w=»
L1 O | udr —
L1 O f o=
CiuL | D | udr <
cituL Q) f o=m
M 1 ) | udr —
M1 O d e
M 1 O f e
EM 1 ) | udr —
EM 1 O d =
EM 1 O f a=m
EM 1 O fr «»
C1UM | () | udr
CiLM | ) | udr <
C1MMS ) | udr
CiMM | ) | udr =
CiHW () |dr ==
cisM Q) fr «om
cisH Q) fr aom

I Cantidad de cursores Programa de salida Il Mas recomendado



17

Cursores Bracdker

=
(=}
te}
&
=

=
o
[}
=
=

0056

0'006

0°0S8

0°008

0°0k.L

0029

0'0€9

0°009

0°09S

0°0eS

0°00S

0S¥

0°0SY

0'Sey

0°00%

0°GLE

0'95¢e

0'Gee

0'GLE

0°00e

0082

0'592

0052

0'vee

0°002

0'08}

0'09}

0‘ork

0°Gelk

0CHt
0'00+
0'S6

=
S
o




18 Brédker Cursores

Programa de salida de cursores para anillos de bridaen T

Brida 2

Cursor  Forma Tipo de
del seccion
cable transversal
M2 () | udr
M2 ) d e
M2 O f o=
EM 2 ) d =
C2UM | () | udr
cCoMM () dr e
H2 O o =
H2 Of o
H2 ) r «e»
EH2 (D d e
coHW () | d e
©2 O f o=
©2 Or e

I Cantidad de cursores [0 Programa de salida Il Mas recomendado
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Programa d

ORBIT SFB 2.8

Cursor Forma
del

cable
SFB2.8CL ~O
SFB2.8RL| "D
SFB2.8RL "
SFB2.8PM "D
SFB2.8PM O
SFB2.8PM "D

e salida de cursores para anillos ORBIT

|

Tipo de
seccion
transversal

udr —
vesmel T RN
dr e
udr ——
dr e

r o

I Cantidad de cursores [ Programa de salida Il Mas recomendado
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Programa de salida de cursores para anillos SU

Unidad de hilatura

Cursor  Forma Tipo de

o . BSAAEERRAREe
cable transversal ™~ Anll Rl Il Rl Il Bl e & Q|| oo F
SU-B O | dh @

SU-B o r [ ]

SU-BF OO udr —

SU-BM | O dh @

I Cantidad de cursores [0 Programa de salida [l Mas recomendado
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Pesos del cursor

Os del cursC

El cursor del anillo debe poder equilibrar el balén de hilo. Debido a que el balén varia
mucho entre la parte inferior y la parte superior de la canilla, el cursor generalmente
sera demasiado liviano en la parte inferior de la canilla y demasiado pesado en la parte
superior. Esto significa que siempre habra que negociar en el momento de elegir el
peso correcto del cursor.
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Pesos del cursor

No es practico medir la tensién del hilo en la
maquina de hilar a anillos. El mejor método es
determinar la forma del balén. Esto se puede
hacer usando un estroboscopio o una linterna.

Inserte cursores de dos o tres nimeros consecuti-

vos (pesos) después de mudar unos husos y
observe el balon.

Fig. 1: Base de canilla con diametro de canilla completa

Seleccione el peso del cursor en la parte
inferior en la canilla cuando la bobina alcanza
el diametro completo (Fig. 1)

El balén no debe tocar:

e | 0s separadores

e | a punta del tubo

e Cuando se usan los anillos antibalén, la
parte inferior del baldn debe ser levemente
mas grande en diametro que la parte superior

El balén no debe colapsar
(doble balon)

Si la forma del baldn es estable, el pesos del
cursor es correcto

Revise el baldn en la canilla completa (Fig. 2):
e El balén no debe ser demasiado recto

Revise la calidad con el peso
de cursor de anillo seleccionado

Fig. 2: Canilla completa
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Pesos del cursor para brida en T, ORBIT y SU

Los pesos del cursor se determinan no solo segun

el titulo del hilo, sino también los siguientes factores:

Tipo de fibra » Sintéticos, mezclas » Cursores mas pesados nimero 1 — 2
Velocidad del huso » Mas rpom » Cursores mas livianos

Geometria de hilar

e Diametro del anillo pequefio » Baldn pequefio » Cursores mas livianos
e Diametro del anillo grande » Baldn grande » Cursores mas pesados
e | ongitud corta del tubo » Balén pequeno » Cursores mas livianos
e | ongitud de tubo larga » Balon grande » Cursores mas pesados
e Hilatura sin anillo antibalén » Control del balon » Cursores mas pesados

Bridaen T ORBIT Unidad de hilatura
m p
Bridaen T ORBIT Unidad de hilatura
Poliéster/mezclas PACy CV
Cantidad de cursores ISO ISO
10 6 12 - 16 200 - 280 250 - 315
14 8 10 - 14 160 - 250 250-315 200 - 280
17 10 8-11 125-180 100 - 140 224 - 280 140 - 200
20 12 6-10 100 - 160 90-125 160 - 250 100 - 160
24 14 3-7 80-112 80-112 125 -224 90 - 140
27 16 1-4 63-90 71-100 112-180 80-112
34 20 2/0-2 50-71 56 - 80 71-140 63 -80
40 24 3/0-1 45 -63 45 - 63 63 - 125 50 -71
50 30 6/0 - 2/0 31,5-50 31-50 56-112 35,5 -63
68 40 9/0 - 5/0 23,6-35,5 22,4-35,5 50-71 31,6-56
85 50 10/0 - 6/0 22,4-31,5 20-31,5 45 - 63 28 - 45
100 60 14/0 -9/0 16 -23,6 18-25 40-50
135 80 18/0-12/0 12,56-18 14 -20
170 100 19/0 - 14/0 11,2-16
200 120 20/0-18/0 10-12,5
240 140 22/0-19/0 9-11,2

Los valores indicados son de orientacion.
El nimero de cursor final se debe seleccionar con pruebas.
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Grafico comparativo: brida/cursores

La norma internacional ISO 96-1 para cursores
especifica el peso del cursor en una clasificacion
de percentil par segun la serie ISO R20.

Pesos de cursor en mg o per
1.000 cursores en g

El peso aumenta un 12,5 % con cada nimero:
100+ 12,5% + 12,5 % + 12,5 %...

Excepciones (en paréntesis): Serie R40 =
100 + 6,25 % + 6,25 % + 6,25 %...

Los cursores Bracker se fabrican de acuerdo

BAG | R&F Kanai * BAG | R&F Kanai *
T™ | NFC NFC
80 80 | 80 81| 78 80
56 9 | 8 | 9 | 877 84 | 9
6.3 5 63 6,3 9% 95 | 95 953 91 95
7,1 6 7. 7,4 100 | 106 | 100 |108,8 104 | 100
8 | 7. 8| 95 84 8 112 | 112 | 112 [121,8 | 117 | 112
75 9,1 125 | 125 | 125 (1859 | 130 | 125
9 8 9 109 97 9 140 | 140 | 140 1544 | 149 | 140
10 9| 10| 122 | 11 10 160 | 160 | 160 |174,8 | 169 | 160
19/0 || 11,2 10 | 11,2 | 129 | 11,7 | 11,2 11 180 | 180 | 180 |204,1 | 194 & 180
18/0 | |12,5 | 11,2 | 125 135 | 123 | 125 12 200 | 200 | 200 (2242 214 | 200
17/0 || 18,2 | 11,8 | 182 | 143 | 13 | 13,2 13 224 | 224 | 224 2442 | 233 @ 224
16/0 14 | 132 | 14 | 153 | 189 | 14 14 250 | 236 | 250 264,3 | 253 @ 250
15/0 15 | 14 15 149 | 15 15 265 | 250 | 265 |283,3 | 272 | 265
14/0 15 17,8 h 16 280 | 265 | 265 2974 280
13/0 17 h 17 | 20 17,8 | 17 17 300 | 280 | 280 3108 300
12/0 18 | 18 | 18 | 216 194 @ 18 18 315 | 300 | 300 | 324 315
11/0 20| 19| 20| 232|211 20 19 335 | 315 | 315 3374 335
10/0 || 224 | 20 224 | 25 |227 | 22,4 20 355 | 325 | 325 |350,6 355
9/0 236 224 236 268 243 236 22 375 | 355 | 355 3775 375
8/0 25 | 236 | 25 285 259 25 24 400 @ 385 | 385 4041 400
7/0 28 | 265 | 28302 275 28 26 425 | 415 | 415 4306 425
6/0 315 | 80 31,5 3822|292 | 315 28 450 | 450 | 450 4562 450
5/0 355 | 31,5 355 351 | 324 355 30 475 | 475 475
4/0 40 | 355 | 40 | 383|356 40 32 500
3/0 45 | 40| 45 | 422 | 39 | 45 34 530
2/0 50 | 45| 50 | 483 | 45 50 36 560
1/0 56 | 50| 56| 546 52 56 38 600
1 63 60 63622 58 63 40 630
2 71 71 71786 71| 71
Ejemplo: Los cursores con el mismo peso pueden tener diferentes * Tipos principales

Nro. ISO y peso de cursor en mg

con ISO 96-1.

Cursor

numeros de cursores convencionales segun el fabricante.

Nro. ISO y peso de cursor en mg
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Ajuste del limpiador del cursor

Brida Y2 y brida 1

Limpiador radial del cursor

® Bajo ninguna circunstancia el cursor debe tocar
el limpiador (roturas de hilo, dafios en el anillo)

e £l valor mas grande debe establecerse aplicando
diferentes tipos 0 nUmeros de cursores

Cursor de anillo

udr 1,6 1,6

C Y% EL
C 1% UL dr 1,6 1,6
C% UM udr 1,6 1,6
C%EM f 1,6 1,6 1,6
C 1 SKM udr 1,8 1,8
C 1 SKL udr 1,8 1,6
C1SEL udr 1,8 1,8
C1EL/ELA f, dr, udr 1,9 2,1 2,1
C18L dr, udr 1,8 1,8 2,1
L1 f, udr 1,6 2,0 2,1
C1UL f, udr 1,8 1,8 2,1 2,3
M1 r, dr, udr 1,9 2,1 2,2 2,6
f, dr, udr 1,9 2,1 2,2 2,6 3,0
EM fr 2,7 2,7 3,0
C1UM udr 1,7 1,7 1,9 2,2
C1LM udr 1,9 2,1 2,3 2,5
C1MMS udr 1,9 2,1 1) 2) *3)
C1MM udr 1,9 2,1 *1) *2) *3)
C1HW dr 3,7 4,0 4,0
C1HW dr 4,0 4,0
C18H fr 3,7 4 4.1 52
) N° 1-6 =26 [ Cantidad de cursores
*2) N° 7-10 = 3,0

*8) N°13-22 = 35
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Brida Y2 y brida 1

Limpiador tangencial del cursor
b solo perfil de (brida 1, udr, dry f)

e Adecuado para cursores de alta velocidad

¢ Recomendado para todos los procesos de
hilatura compacta

¢ Ventajas: limpieza mas eficiente del cursor,
prevencion de la acumulacion de fibras

e Importante: el limpiador tangencial del cursor
debe instalarse a una distancia de h = 4,5 mm
de la corona de la brida

Cantidad de
cursores

26/0-11/0 16/0 - 6/0

1,8 2,0 2,2 2,4
7,1-20 14-31.5 25-63 45 -100

Distancia b

N.° de ISO




30 Bradker Pesos del cursor

Brida 2

Limpiador radial del cursor

® Bajo ninguna circunstancia el cursor debe tocar
el limpiador (roturas de hilo, dafios en el anillo)

e E| valor mas grande debe establecerse aplicando
diferentes tipos 0 nUmeros de cursores

Cursor de anillo

1,9 2,1 2,4

M2 f, dr, udr 2,2
EM 2 dr 2,2 2,4 2,8
C2UM udr 1,7 1,9 2,1
C2MM dr 2,4 2,4 3,0 3,3 3,3
Ho f, dr 2,2 2,6 3,0 3,3
fr 3,0 3,0 3,5 3,6
EH 2 dr 2,4 2,8 3,1 3,3 3,6
C2 HW dr 3,0 3,2 3,3 3,4
c2 f *1) *2) *3) *4) *5)
) N°1-6 =21 *3) N°10-18 = 3,1 *5) N°30-35= 5,0 [ Cantidad de cursores

2) N°7-9=27 *4) N°20-28 = 3,8



Pesos del cursor Bradker 31

Brida 2

Limpiador tangencial del cursor solo perfil de
b (brida 2, udr, dry f)

e Adecuado para cursores de alta velocidad

® Recomendado para todos los procesos
de hilatura compacta

® Ventajas: limpieza mas eficiente del cursor,
prevencion de la acumulacion de fibras

e Importante: el limpiador tangencial del cursor

GCantidad de | 12/0 - 4/0 8 debe instalarse a una distancia dg
cursores h = 4,5 mm de la corona de la brida

Distancia b | 2,8 ‘ 83

18-40 31,56-125

N.° de ISO




32 Bradker Pesos del cursor

ORBIT

4,5 mm

Ajuste del valor guia “b”:

N.° de cursor (ISO)

12,6-40
28 - 80
63-125

1,5 mm
1,9 mm
2,2mm

Limpiador tangencial del cursor

iPrecaucion! Bajo ninguna circunstancia el cursor
debe tocar el limpiador.

El nimero de cursor usado al final del programa
de rodaje de anillos, es decir, el que es para la
operacion normal, es determinante.

Peso de montaje del limpiador tangencial:
4,5 mm debajo de la corona del anillo.
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Unidad de hilatura

Ajuste del valor guia “b”:

N.° de cursor (ISO)

<63 1,7 mm
56-112 1,9 mm
>100 2,1 mm
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El rendimiento dptimo se puede alcanzar seleccionando el tipo de cursor Bracker
correcto. La forma del cursor, la seccion transversal del cable, el peso y el acabado
tienen un impacto significativo en la productividad de una maquina de hilar a anillos
y en la calidad del hilo. Los siguientes cuadros sirven como guia para seleccionar los
cursores Bracker correctos.

=

T A\ TN
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Hilatura de hilos regulares

Recomendaciones de cursores para anillos de
brida en T, ORBIT y SU

Surtido de titulo

del hilo

Brida V2

Brida 1

Brida 2

ORBIT

su

C1 MM udr
M1/EM1 dr
C1 UM udr

C1 HW dr
M1/EM1 udr
M1 f/EM 1 f

C2HW dr
H2/EH2 dr
C2 MM dr

EM 2/M2 dr
H2 f
M2 f

C1 MM udr
C1 UM udr
C1 LM udr
M1/EM 1 udr

M1/EM1 dr
C1 UL udr
C1 UM udr

C2 MM dr
EM 2/M 2 dr
M 2 udr

H2 dr/EH2 dr
G2 UM udr

SFB PM dr
SFB PM udr

SU-B drh

Los cursores en negrita son los de uso mas comun

Algodén

C %2 UM udr

C Y2 EL udr
C1¥EM f

C 1 MM udr
C1 MMS udr
C 1 UL udr
C1 LM udr

C1 SL udr
C1 EL udr
EL1f

M1 f/EM1 f

SFB 2.8 PM udr
SFB 2.8 PM dr

SFB 2.8 RL dr

Ne 6 - 16 Ne 14 - 34 Ne 30 - 50 Ne 40 - 80

C %2 UM udr
C %2 EL udr

CYULdr
C¥aULdr

C1 UL udr

C 1 MM udr
C1 EL udr
C1 SL dr/udr

EM 1 udr
L1f
ULt f

L1 udr

SFB RL udr
SFB 2.8 PM udr

SFB RL dr

Ne 60 - 140

C %2 UM udr
C %2 EL udr

CVEMf

C1 EL udr
C1 UL udr
C1 SL dr/udr

C1 SEL udr

L1f
EL1f

L1 udr

SFB 2.8 PM udr
SFB 2.8 RL dr

SFB PM dr
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Hilatura de hilos sintéticos regulares y compactos

Recomendaciones de cursores para anillos de
brida en T, ORBIT y SU

PAC/mezclas

Poliéster/viscosa/mezclas

Surtido de titulo
del hilo

Ne 6 - 24 Ne 20 - 60

Brida V2 CY%2EMf
C 1% ULdr
Brida 1 M1/EM 1 dr C1 MM udr C1 SM fr
C1HW dr M1/EM 1 udr M1/EM 1 dr
C1 MM udr C1 LM udr C1 HW dr
C1 UM udr C1 UM udr EM 1 fr
C1 LM udr M 1/EM 1 dr C1 SH fr
EM1 udr C1 UL udr M1/EM1 udr
C18SLdr
Brida 2 H2/EH 2 dr M2/EM 2 dr H 2/EH 2 dr
M2/EM 2 dr C2MMdr H2 fr
C2 MM dr H2/EH 2 dr C2 MM dr
C2 HW dr C2 UM udr C2 UM udr
ORBIT SFB 2,8 PM dr
SFB 2,8 PM
SFB 2,8 RLudr | SFB 2,8 PMdr
SuU SU-B drh SU-B drh SU-BM drh
SU-BM drh SU-BF udr SU-B drh
SU BM drh SU-BF udr

Los cursores en negrita son los de uso mas comun
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Hilatura de hilos sintéticos (poliéster, PAC)
mezclados

Las fibras hechas de polimeros sintéticos tienen
diferentes caracteristicas. La mayoria de estas
fibras son sensibles al calor y a los dafios
mecanicos. Por eso, se deben seguir las
instrucciones del fabricante de la fibra.

Las velocidades del cursor estan limitadas por las
siguientes razones: La hilatura con velocidades
excesivas del cursor puede causar dafios térmicos
en la fibra que solo son visibles después del
proceso de tenido.

Las fibras tefidas o desafiladas a menudo
contienen componentes abrasivos que pueden
reducir la duracion de los cursores y los anillos.

Anillos:

Los anillos de brida 1y 2 TITAN se recomiendan
para toda la gama de aplicaciones. Los anillos de

brida 1y 2 THERMO 800 se pueden usar para un
numero de revoluciones de huso mas bajo.

El anillo de brida ORBIT tiene una gran area de
contacto entre el anillo y el cursor, lo que ayuda a
evitar los dafios térmicos que suelen ocurrir a
velocidades mas altas del cursor.

Los anillos de brida SU con una gran area de
contacto entre el anillo y el cursor se recomiendan
para titulos de hilo gruesos a medianos.

Cursores:
Para evitar el dano a la fibra, se pueden usar
cursores con estribos mas altos con un perfil dr o fr.

Si el hilo esta cerca de
la corona del anillo, se
puede producir dafio
térmico.

Los cursores con una
posiciéon de paso de
hilo definida pueden
ayudar a prevenir dafos
en la fibra.

Acabados y tratamientos del cursor:

STARLET, STARLETplus, CARBO o PYRIT pueden
ayudar a aumentar la duracion del cursor en
condiciones criticas, mientras que SAPHIR se
recomienda para condiciones normales.
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Hilatura de hilo compacto

Procesar algodén en maquinas compactas es ahora
una de las soluciones mas populares del mercado.
Los hilos compactos tienen una vellosidad de hilo
significativamente menor. Por lo tanto, el requisito de
lubricacion de fibra para el sistema de anillo/cursor
es bajo.

Este hilo también tiene una mayor tenacidad del
hilo, lo que lo hace adecuado para un ndmero de
revoluciones de huso mas alto.

Solo mediante el uso de anillos y cursores adapta-
dos de forma dptima se puede hilar el hilo compacto
a un ndmero de revoluciones del huso mas alto y, al
mismo tiempo, garantizar la maxima duracion del
cursor.

Anillos:
Los anillos de brida TITAN se recomiendan para
todo el rango de aplicacion.

Cursores:

Una baja separacion de hilo y un perfil "udr"
ultrasemirredondo se pueden usar para casi todos
los titulos de hilo.

Acabados y tratamientos del cursor:
SAPHIR para un alto rendimiento.
ONYX, PYRIT para alto y mayor duracion del cursor.

Cursor C1 EL udr con una pequefia separacion de hilo

Hilo convencional

Hilo compacto

ZIRKON para un alto rendimiento y una maxima duracién del cursor.

Recomendacion de cursor

Brida 2 M2 udr/dr
Algodon B
cardado y 1221
peinado
SFB

Programa de salida Il Méas recomendado

C1 SL udr/C1 SLM udr

| CrelwCiEMut ||
ot [T
G

CL udr




Recomendaciones de aplicacion Bracdker 39

Hilatura de hilado de efecto

La importancia del hilado de efecto (hilo de fantasia)
esta creciendo. El hilado de efecto permite
soluciones innovadoras para nuevas creaciones

de tela.

El hilado de efecto son hilos con variaciéon de
masa definida en términos de longitud y grosor. El
hilado de efecto se produce de manera individual
de acuerdo con los requisitos del cliente.

Cuando se elige el cursor, la longitud, el grosor y la
frecuencia de las partes gruesas son importantes.

Recomendacién de cursor

Titulo del hilo (Ne) Titulos de hilo grueso/ Titulos de hilo medios/ Titulos de hilo finos/
partes gruesas partes gruesas partes gruesas

C2 HW dr
Brida 2
Hilado de
efecto y de
fantasfa Brida 1
SFB

Anillos:
TITAN, THERMO 800, brida 1, brida 2 para
titulos de hilo grueso.

Cursores:

Los cursores con un estribo alto para garantizar
que haya suficiente espacio para las partes
gruesas, un perfil dr permite un paso suave de las
partes gruesas. El peso del cursor depende de la
variacion de masa de las partes gruesas vy,

en general, se requiere un peso superior en compa-
raciéon con

el hilo regular. Es importante que el peso del cursor
sea suficiente para controlar el baldn.

Acabados y tratamientos del cursor:

SAPHIR, STARLET and STARLETplus para un alto
rendimiento. PYRIT para un alto rendimiento y una
duracion mas prolongada del cursor.

EM1/M1 |dr
C1| MM udr

Debido a la amplia variedad de hilados de fecto y de fantasia, solo se puede hacer una recomendacion general.
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Hilatura de hilos con alma elastica (elastano)

Esto se refiere a los hilos con filamento de elastano
(Lycra, Spandex), que estan envueltos en fibras de
pila, generalmente algodon. Cuando se hila hilado
con alma, se debe asegurar de que las fibras que
envuelven no regresen, en particular, el paso del
hilo y el perfil del cursor se deben seleccionar
cuidadosamente.

Las velocidades del cursor son limitadas porque
operar con altas velocidades genera altas
temperaturas en el area de contacto del anillo

con el cursor, lo que puede provocar dafio térmico
en el alma de elastano. Si la tension del hilo es
demasiado alta, esto puede danar el filamento del
alma, por lo que se recomienda un peso inferior
del cursor en comparacion con los hilos regulares.

Recomendacion de cursor

Hilado con
alma eléstica

(elastano) Brida 1

SFB

Anillos:
TITAN, brida 1, ORBIT,
brida 2 para titulos de hilo grueso.

Cursores:
Cursores regulares para algodén con perfil
dr o udr. Velocidad de cursor de 25 a 28 m/s.

Acabados y tratamientos del cursor:

SAPHIR, STARLET, STARLETplus y CARBO para
un alto rendimiento. PYRIT para un alto rendimiento
y una duracién mas prolongada del cursor.
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Hilatura de hilos con alma rigida (poliéster)

Esto se refiere a hilos con un filamento (poliéster) Anillos:

en el centro y fibras de pila torcidas alrededor, que TITAN o THERMO 800, brida 1,

son principalmente de poliéster o algodon. brida 2 para titulos de hilo grueso.

El hilado con alma rigida se usa para el hilo de Cursores:

coser. Debido a la superficie suave del filamento, Cursores con estribo alto con un perfil

si se usa un hilo delicado para la hilatura, las fibras fr o dr. Velocidad del cursor de 20 a 25 m/s.
que envuelven no se adhieren lo suficiente y Peso del cursor superior en comparacion
pueden regresarse. con la hilatura normal.

Acabados y tratamientos del cursor:
SAPHIR y STARLET para un alto rendimiento.
PYRIT o ZIRKON para un alto rendimiento y
una mayor duracion del cursor.

Recomendacién de cursor

|__TlodelhiioNe) | 8 | 10 112 [ 14 ] 16 | 20 | 24 | 30 | 36 | 40| 50 | 60 | 70 | 80

Brida 2

Hilado con
alma rigida

oliéster)
P ) Brida 1
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En la hilatura de fibras cortas, el sistema de anillo/cursor funciona en las llamadas con-
diciones de "lubricacién en seco", en las que no se agregan lubricantes, como aceite,
de forma activa. Las fibras proporcionan los lubricantes necesarios entre el anillo y el
cursor. En el caso del algodon, los fragmentos de fibra y la cera de algodon natural
forman la pelicula lubricante. Cuando se hilan fibras quimicas, el fabricante de la fibra
agrega un acabado de hilatura.

- pr_ /




Lubricacion del sistema del anillo/cursor Bracdker 43

Holgura del hilo

La holgura del hilo se debe adaptar al titulo del hilo,
la torsion del hilo (volumen) y las fibras que se estan
procesando. Esto se logra seleccionando el tipo de
cursor optimo.

La holgura del hilo también influye en la lubricacién
del sistema del anillo/cursor.

* Menor holgura del hilo > Buena lubricacion

e Mayor holgura del hilo > Menor lubricacion

Cursor con holgura de hilo pequena
e Centro de gravedad bajo

- Para hilos finos de algodon

- Para hilos compactos
e | ubricacién éptima del anillo

Cursor con holgura de hilo media

e Holgura de hilo pequefa a media para hilos
de algodon finos a medios

e | ubricacion normal del anillo

Cursor con holgura de hilo grande

¢ Holgura de hilo grande para hilos de algodén
de medios a gruesos, también adecuado para
mezclas y sintéticos

e Menor lubricacion del anillo
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Influencia de la seccién transversal del cable en
el paso del hilo con un cursor inclinado

90 % 95 %
75 % 80 %

Brida del anillo

La inclinacién normal del cursor esta entre 5° y 20°.
La inclinacion generalmente esta determinada por
la tensién del hilo, la forma del baldén y la seccion
transversal del cable, que, a su vez, depende de:

e Peso del cursor

e Forma del cursor

¢ \elocidad

e | ubricacion de la fibra

e Condicién de la superficie de
desplazamiento del anillo

e Friccion de la fibra en el paso del hilo
(lubricacion, nudos, partes gruesas)

o 75

Una tension superior del hilo generalmente aumenta
la inclinacion del cursor.

Importante:

La forma, la seccion transversal del cable y el peso
del cursor se deben ajustar al material que se
procesara o las condiciones reales.
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Ejemplos de posiciones del cursor

s/ Area de contacto
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Influencia en la lubricacidn del
sistema del anillo/cursor

La holgura de hilo requerida en el cursor debe
seleccionarse de acuerdo con el titulo del hilo y las
fioras procesadas. Esté determinada por la forma
y la inclinacién del cursor.

Efectos de la holgura del hilo en la calidad del
hilo y el comportamiento de desplazamiento

del cursor
Pequena, baja Grande, alta
Titulo del hilo Fino Grueso
Fibra Algodon Sintéticos, mezclas
Influencia en la pelicula de lubricacion | Buena lubricacion del cursor Menor lubricacion del cursor
Influencia en la calidad del hilo Peligro de nudos "que empujan" Excelente calidad del hilo garantizada

y puntos de fusion (en sintéticos)

La inclinacion del cursor se ve afectada principal-
mente por la geometria de hilar y la tension de
hilatura. Mientras mayor es la inclinacion del cursor,
mas se reduce la holgura del hilo y mejor es la
lubricacion del anillo.

En las siguientes imagenes se muestra la influencia
de la forma y la inclinacion del cursor:

Inclinacion

Inclinacién media Inclinacion alta
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Fuerzas de tension en el balén de hilo

El cursor esta sujeto a fuerzas de tension del balon
del hilo. Esto hace dificil definir el area de contacto
entre el anillo y el cursor.

Cuando se combina el radio del arco del cursor
con su perfil de cable, el area de contacto grande
deseada del cursor ya se logra durante la puesta en
marcha de un cursor recién insertado.

Posicion del cursor y la forma del baldn en la parte
superior de la forma conica durante la hilatura o el

-

bobinado

Posicion del cursor y la forma del balén en la base
de la forma cénica durante la hilatura o el bobinado
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Torsién

Factor de torsién y coeficiente de torsion

El factor de torsion o el coeficiente de torsion se
usa como una medida directamente comparable
de los hilos con torsion de diferentes titulos. El
coeficiente de torsidon no se puede calcular; es un
valor empirico. Dado que no existen estandares
internacionales, se usan diferentes valores.

Torsion del hilo con direccion S o Z

La torsién del hilo aumenta

Los niveles son aproximadamente los siguientes:
e Usando el sistema inglés entre 1,5y 6

e Usando el sistema métrico entre 45y 180
e Usando el sistema TEA, entre 1.500 y 6.000

-
3,0
/< 3,5
4,0

/
A

™

|

Alfa de torsion

la tenacidad del hilo

e Un hilo con una torsién del hilo superior requiere
menos espacio en el paso del hilo.

e Un hilo con una torsién del hilo inferior requiere
mas espacio en el paso del hilo.

e Para garantizar que se mantenga la forma éptima

del cursor, es esencial que la forma del cursor
también se considera cuando se cambia la
torsion del hilo.

Ci
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Movimientos del cursor

Una de las tareas mas importantes del cursor es Parte superior de la forma conica
nivelar las diferentes fuerzas de balon. Los
siguientes factores son determinantes:

e Acumulacién de carrera de la bancada de anillos
de la canilla (influencia de la longitud del tubo)

e | a carrera de la bancada de anillos durante un
vaivén (diametro de canilla pequefno/grande)
determina el angulo de tiro del cursor (a)

e Variaciones de velocidades durante la

acumulacion de la canilla Hilatura en tubo vacio Balon estrecho
e Coeficiente de anillo de friccion/cursor a grande

(lubricacion del anillo)
e Cambios en la tensién del hilo debido a un Parte inferior de la forma cénica

bobinado con un diametro de canilla mas
pequefio o mas grande (angulo a)

Hilatura de canilla completa:  Baldn suave
a pequeno

El cursor cambia su posicién mientras se encuentra
en el anillo de hilar, ademas del movimiento circular
en tres direcciones diferentes:

e Movimiento de inclinacion longitudinal K

e Movimiento de inclinacion lateral N
e Movimiento radial R
Conclusion

El cursor es el elemento que equilibra en el proceso
de hilatura. El ajuste correcto y la seleccion del cursor
considerando todos estos factores es determinante
para el rendimiento y la calidad del hilo.
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Diseflado con un area de contacto mas grande entre el anillo y el cursar, el exclusivo
sistema de anillo ORBIT/SU/cursor permite generar una mayor productividad, espe-

| cialmente cuando se hilan materias primas sensibles al calor.
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Sistema del anillo ORBIT/cursor

El sistema de anillo ORBIT/cursor (patenteinterna-
cional) esta disefiado para hilar a velocidades
maximas mientras se produce la mas alta calidad
de hilo.

Las caracteristicas especiales del sistema

ORBIT son:

e E| area de contacto grande entre el cursor y
el anillo reduce la presion especifica

e Disipacion de calor éptima del cursor al anillo

I Superficie de contacto

Beneficios clave para el cliente con el uso de

anillos

ORBIT y redORBIT:

e Aumento en la velocidad y, con ello, aumento
de la produccion en hasta un 15 %

e Mayor estabilidad en el comportamiento de
desplazamiento del cursor y mayor duracion
del cursor

e Generacion de menos roturas de hilo

* Mejora consistente y constante de la calidad
del hilo incluido el hilado con alma

e Menor dafno térmico en fibras sensibles al
calor y aimas suaves

Fibras de aplicacion:

e Algodén compacto/regular

* 100 % MMF o mezclas, algodon peinado y
otras fibras y mezclas

e Hilados con alma

e redORBIT IDs de
36 mm, 38 mm, 40 mm, 42 mm y 44 mm

Surtido de titulo de hilo:
e Ne 20 a Ne 100 recomendado
e Titulos mas finos y mas gruesos posibles

Requisitos especificos:
° Ambiente bien controlado y limpio en la hilanderia
e Bancada de anillo bien mantenida

(para alcanzar una mayor velocidad)
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Cursores para anillos ORBIT

Forma Designacion Perfiles Surtido de Aplicacion
nimeros ISO

* Algodon

o - 12,5140 e Poliéster

* Mezclas,
grosor medio

SFB 2,8 PM

® Algodon

* Mezclas

® Hilos compactos,
Ne 36 y mas grueso

udr  — 14 -100

® Algodon

* Mezclas, titulos

dr L 12,5-100 de hilo fino

 Hilos compactos,
Ne 30 y mas fino

SFB 2,8 RL

® Algodoén

* Mezclas, titulos

udr 12,5 -100 de hilo fino

 Hilos compactos,
Ne 30 y mas fino

* Algodon

® Hilos compactos
finos

* Alta velocidad

SFB 2,8 CL udr  — 13,2-31.5
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Desgaste y dafos del cursor

Peso del cursor OK
Distribucion dptima del desgaste

Peso demasiado alto del cursor
Desgaste excesivo en el area B

Peso demasiado bajo del cursor

? Desgaste excesivo en el area A

Desgaste significativo del cursor:

Posibles soluciones:

Si los cursores tienen mas del 10 % de desgaste:

e Reduccion del ciclo de cambio del cursor

e Reduccion de la velocidad del huso

e Revision de los anillos

e Cambio posible de la forma del cursor, de la
seccion transversal y del peso del cursor
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Sistema del anillo SU/cursor

El sistema de anillo SU/cursor es adecuado para
el procesamiento de sintéticos (PAC, viscosa,
poliéster) y sus mezclas en el surtido de titulo del
hilo medio a grueso (recomendado hasta Ne 36).
En algunos casos, los anillos cénicos lubricados
se pueden reemplazar por el sistema de anillo SU/
cursor.

Las caracteristicas del sistema SU son:

e El area de contacto grande entre el anillo y el
cursor reduce la presion especifica

e Disipacion dptima del calor del cursor al anillo

El sistema de anillo SU/cursor ofrece las

siguientes ventajas:

e No se requiere lubricacion (en comparacion
con los anillos conicos; no es adecuado para
lana y mezclas de lana)

e Mejor calidad del hilo y mas uniforme

e Tension constante del hilo

e Sin dafio térmico a las fibras

e Mayor duracion de los cursores y los anillos

e Mayores velocidades del huso

e Menor tasa de rotura de hilo

e Sin manchas en el hilo

I Superficie de contacto
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Cursores para anillos SU

Designacion Perfiles Surtido de Aplicacion
ndmeros ISO

o Acrilico
SU-B drh (] 28 - 400 o Poligster
* Mezclas

e Viscosa

SU-BF udr “—. 28-90 )
* Mezclas de viscosa

® Acrilico
SU-B r . 35,5 -280  Fibras con agentes
suavizantes fuertes

e Acrilico
SU-BM drh () 35,5 - 280 o Poligster
* Mezclas

cddd

SuU-B
Para todos los sintéticos y mezclas

SU-BF
Para fibras de viscosa, velocidades mas altas en
comparacion con SU-B 'y SU-BM

SU-BM

e Para todos los sintéticos y mezclas

e Mayor holgura de hilo, especialmente ideal
para fibras delicadas

e | 0s cursores para anillos SU se insertan con
la herramienta probada SU RAPID
(consulte la pagina 117)

Acabado

e | os cursores SU estan disponibles con
acabados SAPHIR y STARLET

® Pesos de cursor/titulos de hilo
(consulte la pagina 22)
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Anillos

nillos

Bracker desarrolla y produce una amplia seleccion de anillos para todos los requisitos
de hilatura a anillos. Los anillos de hilar Bracker estan disponibles en todas las dimen-
siones adecuadas para maquinas de hilar a anillos. La consistencia de la calidad de
los anillos Bracker garantizan una larga duracion a altas velocidades de hilatura.
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Designacion de las piezas del anillo: ejemplo para un pedido

B/C

Diametro interno
Didmetro de tope
Didmetro exterior
Altura del anillo
Ancho de brida

Ejemplo para un pedido:
solicitud de cotizacion
Se requieren las siguientes especificaciones:

m oo w >

ipo Consulte la pagina Ejemplo
Anillo Bracker 60 TITAN
Ancho de brida E 61 Brida 1; 3,2 mm
Perfil de brida 61 Normal; N98
Diametro interior A 59 42 mm
Diametro del tope B 59 51 mm
Diametro exterior C 59 51 mm
Altura del anillo D 59 8 mm

Tipo de maquina Rieter
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Acabados y tratamientos

Anillos TITAN

Los anillos TITAN cuentan con un revestimiento de e o §)
superficie extremadamente resistente al desgaste. . E R

e Aplicacion de alto rendimiento

¢ Para titulos gruesos a finos y altas velocidades .
e Hilo compacto r—

e | arga duracion

¢ Resistencia extremadamente alta al desgaste

e | aresistencia a la alta temperatura evita las
microsoldaduras y el dafno de los anillos

e | a pista de desplazamiento de los anillos TITAN
ya tienen una superficie éptima para los cursores

e Procedimiento de insercion breve

e | a referencia para los anillos de hilar

Anillos THERMO 800

Los anillos THERMO 800 estan hecho de acero
templado y estan disponibles solo en disefios
de brida 1y 2.
e Para un surtido de titulo completo a
velocidades regulares
e Para titulos gruesos (denim)
e Para hilado con alma (hilo de coser)
e Tratamiento termoquimico para
aplicaciones universales
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Perfiles del anillo

Anillos de brida, ORBIT y SU

Brida 72 Brida 1 Brida 2
Ancho de brida 2,6 mm Ancho de brida 3,2 mm Ancho de brida 4 mm

ORBIT Unidad de hilatura
con anillo de apoyo con area de apoyo;
también disponible con anillo de apoyo
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Sistema de conjunto de soporte de anillos (anillos de dos partes)

Los anillos de dos partes solo estan disponibles
para anillos de brida con un acabado TITAN.
Cada fabricante de hilatura a anillos tiene su
propio sistema para fijar los anillos en la bancada
de anillos. La brida de anillo, que es la pieza mas
importante, esta estandarizada

(ISO 96-1; consulte también la pagina 59).

El sistema de anillo/soporte Bracker esta compuesto
por la parte del anillo superior estandarizado y el
soporte correspondiente, que forman el grupo del
conjunto. Los soportes estan disefiados individual-
mente de acuerdo con los requisitos de las diversas
maquinas de hilar a anillos. Esto permite que la
parte superior del anillo se estandarice para ofrecer
una solucion econémica.

Conjunto de anillo (con anillos TITAN estandar)

)

= ..\_\‘ ~
//

Conjunto con base de metal Conjunto con soporte de aluminio Conjunto con soporte de chapa
para todas las maquinas de para Toyota, KTTM y Howa de metal y limpiador del cursor
hilar chinas para Zinser y Marzoli

=
U’

£
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Métodos de fijacion

Anillos TITAN con sistema de conjunto (anillos de dos partes)

Grupo de conjunto Conjunto con soporte de aluminio Para todas las maquinas de hilar
Maquina de hilar Zinser y Marzoli Zinser, Howa, Toyota, KTTM a anillos chinas
(fijlacion con anillo fiiador)

Anillos sélidos: TITAN y THERMO 800

Méquinas de hilar a anillos Anillo sdlido para maquinas chinas Méquinas de hilar a anillos

Rieter y Lakshmi Zinser, Toyota, KTTM y Howa
(fijacion con anillo fijador)
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Matriz de aplicacion para anillos de hilar Bracker

Algodén no compacto

Titulo del hilo (Ne) —>

Ne 30

Rendimiento —>
Rendimiento —>

seececesssecsesssesesssescscsssssesssesesensed

Algodoén compacto

Titulo del hilo (Ne) —>

Ne 60
Ne 30

Ne20

Rendimiento —
Rendimiento —
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Matriz de aplicacion para anillos de hilar Bracker

Poliéster y mezclas de poliéster

Titulo del hilo (Ng) ———>

Ne 24

Ne 20 Ne 36 Ne 50 - Ne 80

Rendimiento —>
Rendimiento —>

Viscosa, mezclas de viscosa

Titulo del hilo (Ne) ——>

Rendimiento —
Rendimiento —
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geometria de hilar

Relacion entre el titulo del hilo, el diametro del
anillo, el tipo de brida y la velocidad del cursor

La geometria de hilar esta determinada (excepto
los hilos de coser) por el titulo del hilo.
e Titulos gruesos » Diametro del anillo grande » Brida 2 » Tubos largos

e Titulos finos » Diametro del anillo pequeno » Brida 1 » Tubos cortos

La velocidad maxima del cursor esta determinada
(con una geometria de hilatura éptima) por el titulo
del hilo y la tasa de torsion.
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43

38 -

&

£

5 33

ow
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8 28

Q

A

= ’ Hilo para tejido de punto
N
18

ol 6! 7110127161 20 24l 30/ 340! 50" 60! 80 105! 132!
Titulo del hilo (Ne)

Diametro del anillo de hilar recomendado

51/48 mm 40/38 mm

Brida recomendada

ORBIT SFB 2.8
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Dafo y desgaste en los anillos

Anillos TITAN

La alta resistencia al desgaste y su consistente Por eso, los anillos TITAN tienen una influencia
de anillo a anillo dan como resultado una duracion positiva en el rendimiento y la calidad del hilo.
del anillo de hasta 10 afios. Los anillos TITAN

mantienen las caracteristicas de la superficie en

toda la duracion del anillo.

TITAN con condiciones éptimas de superficie por toda

la duracion del anillo
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Anillos de acero convencionales

La superficie de un anillo de hilar de acero conven- Esto influye en la tension de hilatura y puede tener
cional no tiene proteccién contra la abrasion. El un impacto negativo en la vellosidad del hilo, la
desgaste y la rotura permanentes llevan a una variacion de la vellosidad del hilo y la rotura de hilo.

rugosidad de de la superficie del anillo en el camino
de rodadura del cursor.

Anillo de acero: cambios en la condiciéon de la
superficie Debido al desgaste

Superficie aceptable Desgaste critico en el camino de Anillo de acero desgastado

rodadura del cursor



&
" 5

@r&icker limiento de hilatura y calidad del hilo

El rendimiento de las maquinas de hilar y torsién de anillos esta determinado esen-
cialmente por el limite de carga méaxima de los anillos y los cursores.
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Este es un prerrequisito para un buen
resultado de hilatura.

Un amplio estudio y desarrollo de los anillos/
cursores ha permitido que el limite de carga del
sistema de anillo/cursor aumente significativa-
mente.

Se sabe que el desgaste del cursor esta influen-
ciado no solo por el material sino también por
leyes triboldgicas complejas. El calor generado por
la friccion entre el cursor y el anillo debe disiparse.
Esto debe suceder con la suficiente rapidez para
evitar el calentamiento localizado a temperaturas
superiores a los 300 grados en las zonas de
desgaste del cursor.

Los siguientes elementos son necesarios para
mantener la carga en el sistema de anillo/cursor
lo mas baja posible:

e Centraje preciso del anillo en el huso

e Buen centraje del ojal del guiahilos con el huso

e Centraje preciso del anillo en el huso

e Cojinete del huso en buenas condiciones para
evitar la vibracién del huso

¢ Relacion apropiada del diametro del tubo, la
longitud del tubo y el ecartamiento con el
diametro del anillo

e Uso de anillos de reduccion de baldn (anillos BE)
con diametros que se ajustan al anillo

e Uso de limpiadores del cursor adecuados y
correctamente ajustados que mantienen el cursor
libre de fibras voladoras

e Clima favorable en interiores (temperatura y
humedad relativa del aire) para el hilo que se usa

¢ Aire ambiental lo mas libre posible de polvo
y fibras voladoras que podrian perjudicar el
rendimiento del cursor

e Soporte del anillo alineado exactamente en
posicién horizontal con el huso
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Requisitos para obtener resultados 6ptimos con anillos y cursores Bracker

La geometria de hilar de las maquinas de hilar se
debe adaptar a los hilos producidos. Cuando se
modifican estos parametros, se deben considerar
los siguientes valores:

Es importante que los anillos de hilar, los anillos
antibaldon y los guiahilos estén centrados haciel
huso.

Esto garantiza (junto con el camino de rodadura 'y

el cursor correctamente seleccionado) la mejor
calidad del hilo y un rendimiento éptimo.

Relacion recomendada de anillo/tubo

Diametro Longitud del tubo (mm) L
del anillo
(mm) D
36 170 180 190 | 200 18
38 180 190 | 200 | 210 19
40 190 200 | 210 | 220 20
42 200 210 | 220 | 230 21
45 210 220 | 230 | 240 22
48 220 230 | 240 | 250 23
51 230 240 | 250 | 260 24
54 240 250 | 260 | 270 25
Surtido ideal

Surtido desfavorable

Tubo de diametro medio (mm)

19
20
21
22
23
24
25
26

Guiahilos

e Distancia desde la parte superior del tubo/
guiahilos = 1,5 para 2 veces el diametro del tubo
(posicion de la bancada de anillos en la posicién
de inicio)

Anillo antibalén

e Diametro del anillo antibalon: diametro del anillo
+3 mm (posibilidad entre +2 - +4 mm, depende
de la geometria de hilatura y del constructor de la
maquina).

e Distancia de la bancada de anillos/anillo antibalon
(posicion de la bancada de anillos en la posicion
inicial) = 2/3 de la distancia de la bancada de
anillos/guiahilos

Anillo de hilar

e Diametro del anillo de hilar: maximo 1/5 de la
longitud del tubo; consulte el grafico a continuacion

e Fijacion horizontal y sélida de los anillos en la
bancada de anillos

e Ajuste correcto del limpiador del cursor
(consulte las paginas 60 y 61)

20 16 17
21 17 18
22 18 19
23 1) 20
24 20 21
25 21 22
26 22 23
27 23 24
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Procedimiento de puesta en marcha para los nuevos anillos

(insercién de anillos)

Fijacion de los anillos

Los anillos se deben fijar de manera segura, de
manera horizontal y concéntrica respecto del huso.
La limpieza de los anillos Bracker se debe evitar,
dado que el material de conversacion especial
ayuda a la puesta en marcha de los anillos. Sin
embargo, si los anillos se limpian, solo se debe
usar un pano limpio (no use ningun solvente).

Procedimiento de insercion de los anillos
THERMO 800

Los anillos convencionales se deben realizar a través
de un programa de rodaje. Este método garantiza
que el camino de rodadura sea suave y pasivado
(oxidacion) a través de los cursores aplicados.
Asimismo, se acumula una pelicula de lubricacion
necesaria a partir de cera, agentes suavizantes y
fragmentos de fibra. Segun la fibra que se esté
hilando, los titulos de hilo y la velocidad final, la
velocidad del huso se debe reducir para los primeros
10 a 20 cambios de cursor. Es esencial que el
programa de rodaje de anillos se realice cuidadosa-
mente, dado que esto mejorara las condiciones
generales de desplazamiento, ademas de extender
la duracién de los anillos.

Procedimiento de puesta en marcha para
anillos TITAN

En condiciones de funcionamiento normales, el
revestimiento TITAN no se deberia ver afectado por
el cursor. Sin embargo, en la primera fase, el cursor
debe acumular una pelicula de lubricacién en el
anillo y esto depende del material de la fibra
procesada y el titulo del hilo. Para fibras regulares,
el procedimiento de puesta en marcha se realiza
sin reducir las rpm, solo se acortan los primeros
intervalos de cambio de cursor. Para los hilos
compactos e hilos muy finos (desde Ne 80 vy alta
velocidad) se debe realizar un programa especial
de puesta en marcha.

Cursores
Se pueden usar los mismos cursores que en el
funcionamiento de hilatura regular.

Carga del anillo
Las cargas excesivamente pesadas se deben evitar
en el camino de rodadura del cursor de los anillos.

Desgaste del cursor

Evite el desgaste excesivo del cursor durante la
puesta en marcha y el funcionamiento regular para
prevenir el desgaste prematuro del anillo.

Programa de rodaje e instrucciones de puesta
en marcha

Las instrucciones pertinentes para el tipo de anillo
Bracker se entregan en cada envio. A pedido, se
puede entregar un programa especialmente
adaptado. Comuniquese con su agente local.

Bréacker solicita las siguientes especificaciones
para establecer un programa de rodaje:

e Diametro del anillo

e Tipo de anillo, tamano de brida

e Tipo de fibra, titulo del hilo, torsion

¢ Velocidad final (rpm)

e Cursor que se usa actualmente (tipo y peso)
e Duracion del cursor actual



72 Bradker Rendimiento de hilatura y calidad del hilo

Desgaste del cursor con lubricacion insuficiente

Para evitar un desgaste prematuro del cursor, la
tasa de desgaste del cursor y el patron de
desgaste del cursor se deben revisar durante el
programa de rodaje y la operacion normal. Estos
dos factores se pueden usar para determinar si la
carga del anillo se encuentra dentro de los limites y
si la lubricacion del anillo es suficiente.

Desgaste normal del cursor
La condicién de trabajo es correcta.

Responsabilidad

Brécker no asume ninguna
responsabilidad por los anillos
danados si no se siguen las
instrucciones indicadas. Esto
también se aplica a la insercion
y a la operacion regular.

Desgaste excesivo del cursor

Si méas del 20 % de los cursores
revisados muestran un desgaste
excesivo, reduzca el nimero de
revoluciones del huso hasta que se

alcance el desgaste normal del anillo.

Desgaste anormal del cursor

Si se detecta desgaste anormal,
reduzca el nimero de revoluciones
del huso. La lubricacion insuficiente
del anillo da como resultado un
patrén de desgaste como se muestra
en la imagen anterior.
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Duracion de los anillos

La duracion de los anillos depende de varios factores.

La correlacion se puede ver en la siguiente tabla.
Cuidado: Es posible que se presenten diferentes
causas.

Los anillos TITAN no son muy sensibles al desgaste
y la rotura y, generalmente, tienen un duracion muy
prolongada. Se recomienda reemplazar el anillo
cuando ya no se pueda alcanzar la calidad del hilo
deseada o si hay un aumento de las roturas de hilo
debido a anillos danados.

m _ Tensién del anillo Observaciones

Alto
Algododn Seco
Fibra Quimicos Desafilado
Agentes agresivo
suavizantes 9
Hilo Titulo del hilo Grueso
Forma Estribo alto
Cursor
de anillo Duracién Cursor alto
desgaste
.. Velocidad
Rendimiento ) EuTEEr Alto
Creem it gﬁr;]r?i}lf Mas pequefio
de hilatura de hilar
centraje Deficiente
Rendimiento
Vibracion fuerte
Fibras Peligro
Cloro
Condiciones
ambientales y Peligro
entorno de hilatura

Bajo

Alta proporcion | Una alta proporcion de cera aumenta la
de cera lubricacion

Las fibras desafiladas incluyen particulas

Brill . . o o
e abrasivas (por ejemplo, éxido de titanio)

Lubricacion Influencia en la lubricacion

Fino Carga superior con cursor mas pesado
) . Mejor lubricacién con cursores

Estri y .

sl loly con estribo bajo
Cursor bajo Los cursores excesivamente desgasta-
desgaste dos dananel camino de rodadura de los
cursores
Normal Mayor carga a velocidades mas altas

La periferia de un anillo pequefo es
Mas grande mas corta. Esto provoca mas tension
en la pista de deslizamiento del anillo.

Los anillos, los anillos antibalén
Buena los guiahilos mal centrados provocan
cargas irregulares

Ninguno, bajo Las cargas inconsistentes generan
desgaste y roturasprematuras

Las fibras que contienen cloro también

pueden dafar los anillos TITAN

Se debe evitar el agua
contaminada con cloro
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Roturas de hilo

General

Junto con la calidad del hilo, la tasa de rotura de

hilo también es una limitacion para el nimero de

revoluciones del huso. La reduccion de las roturas
de hilo disminuye los costos de hilatura y aumenta
la productividad.

Distribucion de roturas de hilo durante
Acumulacién de canilla

Con la seleccion del anillo y el cursor adecuados,
el rendimiento se puede ver afectado significativa-
mente.

Calculo de la tasa de rotura de hilo
Roturas de hilo/1.000 husos/hora:

Roturas de hilo - 1.000 - 60

Cantidad de husos - Tiempo de observacion (min)

Acumulacién de canilla

Influencia de la velocidad en las roturas de hilo
El funcionamiento a velocidades mas altas produce
mas hilo. Dado que las roturas de hilo se contabili-
zan mayormente por unidad de tiempo, se debe
considerar este ultimo factor: el tiempo.

Roturas de hilo

A velocidades mas altas (con una geometria de
hilatura idéntica), la tension de hilatura esta
destinada a ser mas alta.

Sin embargo, la tenacidad del hilo no cambia y,
con ello, la probabilidad de roturas de hilo aumenta.

Por eso, en las maquinas de hilar a anillos de
vanguardia, la rotacion del huso se ajusta de manera
correspondiente (reduccién en la base y la parte
superior de la canilla para evitar puntos altos de
tension de hilatura).
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Causas de las roturas de hilo durante el proceso
de hilatura

Las roturas de hilo pueden ocurrir por una variedad
de motivos. Por ello, una condicion de anillo perfecta

y la seleccién de los cursores apropiados son de
extrema importancia.

Roturas durante el proceso de hilatura

Anillo y cursor

Tension de hilatura demasiado alta o baja

Alta variacion de la tension de hilatura entre los husos

Acumulacion de fibra en los cursores (carga de fibra)

Condicion deficiente del anillo (desgastado)
Duracion corta del cursor, el cursor se desestabiliza

Los cursores estan doblados durante la operacion de
insercion (ISO 25 y mas finos)

Componentes de estiraje
Cobertura del cilindro superior
(formacion de ranuras)

Rugosidad insuficiente de la superficie
(superficie vidriosa)

Cobertura del cilindro superior
demasiado dura

Tendencia a envolver de la fibra de
las cubiertas del cilindro superior

Bolsas desgastadas
(formacion de ranura, grietas en la superficie)

Rugosidad insuficiente de la bolsa (superficie vidriosa)
Pieza distanciadora de la jaula

Ajuste el peso del cursor; intente obtener un balén
bien equilibrado, evite un doble balén

Tipo de cursor inapropiado; seleccione otro tipo de
cursor, corrija el centraje de los anillos, de los anillos
antibalon y del ojal del guiahilos

Ajuste el limpiador del cursor (consulte la pagina 29),
seleccione un cursor con un estribo mas alto

Reemplace los anillos
Tipo de cursor inapropiado; use un cursor con un estribo

mas bajo para mejorar la lubricacion. Active el programa

de rodaje del cursor después de cambiar el cursor

Use la herramienta de insercion RAPID ajustada, tenga
cuidado cuando inserte manualmente

Reduzca el ciclo de esmerilado de las coberturas
del cilindro superior

Reduzca el ciclo de esmerilado de las coberturas
del cilindro superior

Seleccione un cilindro superior con una dureza
shore A mas baja

Tratamiento de la superficie mediante "berkolizado";
ajuste las condiciones del entorno. Aplique un revesti-
miento y limpie a la piedra de esmerilar para controlar
la rugosidad de los cilindros superiores

Reemplace las bolsas

Reemplace las bolsas

Seleccione la pieza distanciadora de la jaula de acuer-
do con el titulo del hilo
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Roturas durante el proceso de hilatura

Causas de roturas de hilo Arreglo de la causa

Componentes mecanicos y ajustes

El ajuste impreciso de estos elementos da como resulta-
do un comportamiento de desplazamiento inestable del
El anillo, el anillo antibalén y el ojal se deben cursor, una mayor tension de hilatura y una menor du-
ajustar de manera concéntrica al huso racion del anillo y de los cursores. Para obtener mejores
resultados, Bracker recomienda una concentricidad de
anillo a huso de +/-0,2 mm

Anillos, anillo antibalén y ojal del guiahilos desgastados Procedimiento de sustitucion

Las vibraciones del huso y del tubo influyen directamente
en el comportamiento de desplazamiento del cursor y en
la duracién del anillo y de los cursores, 1o que da como
resultado puntos altos de tension y roturas

Husos y tubos

Otros factores

Si se compromete la seleccion de la fibra se puede
producir un aumento en las roturas de hilo. Un alto
contenido de impurezas y cascara puede provocar
una carga en el cursor

Propiedades de la fibra como la longitud de fibra,
la proporcién de fibras cortas, las impurezas y el
contenido de polvo

Tenacidad del hilo con irregularidad de masa (CVm), Ajuste la preparacion de la fibra; un mayor CVm y mas
partes delgadas, partes gruesas y rollos imperfecciones aumentan la probabilidade roturas de hilo.

Condiciones climéticas recomendadas
para la hilatura a anillos:

Algodon: 28 -32°C, 38 -48 % HR
Fibras sintéticas: 23-28°C, 45-54 % HR
Contenido de agua: 9 - 12 g/kg

El agua utilizada en el sistema de aire acondicionado
debe tener el menor contenido posible de sal y de cloro.
Estos elementos pueden generar corrosion.
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Causas de roturas de hilo durante la mudada

Las roturas de hilo durante la puesta en marcha
pueden ocurrir por varias razones. Es de extrema
importante que primero se realice un analisis
adecuada de cuando y dénde se producen las
roturas durante la puesta en marcha.

¢Cuando ocurren las roturas de hilo durante
la puesta en marcha?

Causas de roturas de hilo Arreglo de la causa

Después de un bobinado deficiente

¢Los hilos se han desenhebrado de los cursores?
Compruebe si el hilo esta correctamente tensado; el

hilo rizado indica que el hilo esta desenhebrado del

cursor Bobinado hacia abajo: se recomiendan 1,5 giros
Después de la mudada, antes de la repuesta en marcha
¢ Hay extremos rotos?

¢JLas capas de bobinado inferior son correctas

y estan firmes?

Fase de tiro hacia arriba (bancada de anillos)

¢ El hilo se mantiene enhebrado en el cursor?

Fase de inicio

Roturas de hilo a causa del atascamiento del cursor

Alta tendencia a la ondulacion del hilo

¢ El hilo esta envuelto en el cable enroscado?
Hilo desenhebrado del cursor o
formacion inestable del baldn

Revise el procedimiento de detencién del huso

Ajuste el movimiento de bobinado inferior para crear
una capa de hilo firme

Reduzca la carrera de tiro. Mientras mas alta es
la carrera, mayor es la posibilidad de desenhebrar
debido a un angulo plano del hilo hacia el cursor

Pruebe una forma de cursor diferente; normalmente
un estribo mas alto

Retrasar el inicio del tren de estiraje

La acumulacién del balén no es estable; aumente el
numero de revoluciones del huso (aumento de
velocidad mas marcado). Aumente el peso del cursor.
Pruebe una forma de cursor diferente; normalmente
un estribo mas alto o més ancho
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Vellosidad

Vellosidad del hilo

La vellosidad del hilo es propiedad en la cual la
consistencia del hilo tiene una cantidad excesiva
de vellolargo que se sale de él.

Condicion del anillo

¢ Las superficies rugosas e irregulares impiden el
comportamiento de funcionamiento suave del cursor

Tension irregular del hilo

e Centraje incorrecto del hilo

e guiahilos, anillos, anillos antibalén centrados
incorrectamente, o piezas dafadas

e Tubos torcidos

¢ Vibraciones del huso

Electrostatico

¢ Las fibras se cargan electroestaticamente

Forma del cursor

¢ Holgura insuficiente del hilo

Desgaste del cursor

* Paso desgastado del hilo del cursor (viscosa)

e Cursores desgastados (area de contacto entre el anillo y
el cursor)

Perfil del cursor

e El perfil del cable puede influir en la vellosidad
y la tensién del hilo

Peso demasiado bajo del cursor

* Propagacion deficiente de la torsion en el triangulo del hilo

* Friccion excesiva en el anillo antibalén e impacto en los
separadores

Desgaste excesivo del cursor

® Friccion excesiva del hilo que genera vellosidad (nudos)

® Peso del cursor demasiado alto, lo que genera desgaste

del cursor

La vellosidad se considera una perturbacion en las
siguientes operaciones:

¢ Pelusa de fibra en todas las etapas de produccion
e Bobinado

e Maquina de dimensionado (enganche lateral)

e Deformacion, deformacion de la vida (polvo)

e Tejido (barras tejidas)

e Tefido (absorcion irregular de tefido)

Reemplace los anillos

Volver a centrar todos los elementos
Reemplazar todas las piezas dafadas
Reemplazar los tubos

Reemplazar los tubos

Aumentar humedad del aire

Usar un tipo de cursor con una holgura de hilo
mas grande

Reducir el tiempo de funcionamiento del cursor
Reemplazar los cursores

El perfil f puede reducir la vellosidad del hilo
(ajuste el peso del cursor)

e Aumentar el peso del cursor o seleccionar
otro tipo

Reducir el peso del cursor
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Neps

En el contexto de los anillos y los cursores, los
nudos se refieren a nudos de produccion o nudos
de inversion. Se producen (y se pueden medir)
solo en hilos de Ne 40 y mas finos.

Formacion de nudos

La produccion de nudos ocurre principalmente en
la mitad superior de la canilla. Estos tienden a ser
fibras retenidas o empujadas y ocurren en puntos
de deslizamiento cercanos y en los bordes, asi
como con tensiones de hilatura excesivas.

Holgura de hilo demasiado
pequena; el paso del hilo
intersecta con el punto de
desgaste y rotura

Perfil de cable inadecuado

Tension de hilatura
demasiado alta

Muescas en el guiahilos

—_—

Cuando el paso del hilo y el
area de desgaste y rotura
estan separados:

No hay riesgo de nudos.

Seleccionar un cursor
con un estribo mas alto

Cambiar de fa udr o de
udr a dr

Seleccionar un cursor
mas ligero

Reemplazar » p
Produccién de nudos @ Holgura del hilo

M Holgura del hilo
B Area de desgaste y rotura

Cuando el paso del hilo
intersecta con un érea de
desgaste y rotura:

Posible formacion de nudos.



Diversos calculos y formulas forman la base para la seleccion 6ptima del sistema de
anillo/cursor en la aplicacion correspondiente.
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Carga del anillo

Para evitar cualquier dafo en los anillos TITAN, no
se debe exceder la carga del anillo indicada en el
diagrama o la tabla a continuacion.

Bracker no asume ninguna responsabilidad por
los anillos dafiados si se exceden las cargas
recomendadas.

6.000—
5.000—

4.000—

Carga en mN

3.000—

2.000—

Diametro interno del
anillo en mm

I Algoddn 5.000 4.850 4.650 4.300 4.000 3.600 3.250 2.900
Poliéster/mezclas

6.000 5.800 5.600 5.200 4.800 4.400 4.000 3.600
Carga maxima del anillo en mN
Férmulas
Carga del anillo Velocidad maxima de los husos
I__m-v2 T - L-d 60-1.000
r mex m-2 d-3,14
L = carga del anillo mN L = carga del anillo mN
m = pesos del cursor en mg = pesos del cursor en mg
v = velocidad del cursor en m/s d = diam. del anillo en mm
r = radio del anillo en mm (diam. del anillo/2)
Para obtener informacion sobre el desgaste Para obtener las instrucciones de puesta
del cursor, consulte la pagina 53 en marcha (proceso de rodaje de anillos),

consulte la pagina 71
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Carga del anillo con pesos de cursor diferentes, diametro del anillo y rpm

Diametro del anillo 34

am e e e e e e e e ---
o K N R K K D 2 T T

rpm
15.000 26 445
15.500 27 480
16.000 28 517
16.500 29 554
17.000 30 593
17.500 31 633
18.000 32 675
18.500 32 675
19.000 33 717
19.500 34 762
20.000 35 807
20.500 36 854
21.000 37 902
21.500 38 951
22.000 39 1.002
22.500 40 1.054
23.000 40 1.054
23.500 41 1.107
24.000 42 1.162
24.500 43 1.218
25.000 44 1.275
25.500 45 1.334
26.000 46 1.394
26.500 47 1.455
27.000 48 1.518
27.500 48 1.518
28.000 49 1.582
28.500 50 1.647
29.000 51 1.714
29.500 52 1.781
30.000 53 1.851
3.250

Carga del anillo en mN

497 557 636
536 600 686
576 646 738
618 693 792
662 741 847
707 791 904
753 843 964
753 843 964
801 897 | 1.025
850 952 1.088
901 1.009 | 1.153
953 1.067 | 1.220
1.007 = 1.127 1.288
1.062 | 1.189 @ 1.359
1.118 | 1.258 @ 1.432
1.176 | 1.318 @ 1.506
1.176 | 1.318  1.506
1.236 = 1.384 1.582
1.297 | 1.453 @ 1.660
1.360 | 1.5283 @ 1.740
1.424 | 1.594 @ 1.822
1.489 | 1.668 @ 1.906
1556 = 1.743 1.992
1.624 | 1.819 @ 2.079
1.694 | 1.897 @ 2.168
1.694 | 1.897 @ 2.168
1.765  1.977 2.260
1.838 | 2.059
1.913 | 2.142
1.988 | 2.227
2.065
Max. Algodoén

716
772
830
890
953

1.018

1.084

1.084

1.153

1.224

1.297

1.372

1.450

1.529

1.610

1.694

1.694

1.780

1.868

1.958

2.050

2.144

2.240

Maéx. Poliéster y mezclas
Dafio del anillo

795
858
922
989
1.059
1.131
1.205
1.205
1.281
1.360
1.441
1.525
1.611
1.699
1.789
1.882
1.882
1.978
2.075
2.175
2.278

891 994 1.113 | 1.253

961 1.072 | 1.201 | 1.351
1.083 | 1.153 | 1.291 @ 1.453
1.108 = 1.237 | 1.385 @ 1.558
1.186 = 1.324 | 1.482 @ 1.668
1.266 & 1.413  1.583 | 1.781
1.349 | 1.506 | 1.687 @ 1.897
1.349 1506 | 1.687 @ 1.897
1.435  1.601 | 1.794  2.018
1.623 | 1.700 | 1.904 @ 2.142
1.614 1.801 | 2.018 @ 2.270
1.708 | 1.906 @ 2.135
1.804 | 2.013 @ 2.255
1.903 | 2.124
2.004 @ 2.237 2.818
2.108 2.965
2.108 2.965
2.215 3.115

3.269
3.426
3.587
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B

1.412
1.522
1.637
1.756
1.879
2.007
2.138
2.138
2.274
2.414
2.558
2.706
2.859
3.015
3.176

3.861
4.043
4.229
4.419
4.613
4.811
4.811
5.014
5.221
5.432
5.647
5.866

1.591
1.715
1.845
1.979
2.118
2.261

2.409

2.409

1.789
1.930
2.075
2.226

2.382

2.544

1.988
2.144

2.306

2.474

2.227
2.401

2.505
2.702
2.905
3.117

2.823
3.045

3.958
4.235
4.522
4.819
4.819
5.125
5.440
5.765
6.099
6.442
6.795
7.158
7.529
7.529
7.911
8.301
8.701
9.111
9.529
9.958
10.395
10.842
10.842
11.299
11.765
12.240
12.725
13.219
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Carga del anillo con pesos de cursor diferentes, diametro del anillo y rpm

Diametro del anillo 36

el el T R ----

rpm
15.000
156.500
16.000
16.500
17.000
17.500
18.000
18.500
19.000
19.500
20.000
20.500
21.000
21.500
22.000
22.500
23.000
23.500
24.000
24.500
25.000
25.500
26.000
26.500
27.000
27.500
28.000
28.500
29.000
29.500
30.000

28
29
30
31
32
B
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
48
49
50
51
52
53
54
55
56

Carga del anillo en mN

544 610 697

584 654 748

625 700 800

667 747 854

711 796 910

711 796 910

756 847 968

803 899 1.028
851 953 1.089
900 1.008 | 1.152
951 1.065 | 1.217
1.003 | 1.123 | 1.284
1.056 | 1.183 1.352
1111 | 1.244 | 1.422
1167 | 1.307 | 1.494
1.225 | 1.372 | 1.568
1.284 | 1.438 | 1.644
1.344 | 1.506 1.721
1.406 @ 1.575 | 1.800
1.469 | 1.646 & 1.881
1.534 | 1.718 | 1.964
1.600 | 1.792 | 2.048
1.600 @ 1.792 | 2.048
1.667  1.867 | 2.134
1.736 | 1.944 | 2222
1.806 | 2.023 @ 2.312
1.878 | 2103 | 2.404
1.951 2.185 2.497

2.025 | 2268 | 2.592
2101 | 2.358
2178 | 2.439

PACKPAN  Max. Algodon

3.556  Max. Poliéster y mezclas

200 Daro del anillo

784

841

900

961
1.024
1.024
1.089
1.156
1.225
1.296
1.369
1.444
1.521
1.600
1.681
1.764
1.849
1.936
2.025
2.116
2.209
2.304
2.304
2.401
2.500
2.601

871
934
1.000
1.068
1.138
1.138
1.210
1.284
1.361
1.440
1.521
1.604
1.690
1.778
1.868
1.960
2.054
2.151
2.250
2.351
2.454
2.560
2.560

976
1.047
1.120
1.196
1.274
1.274
1.355
1.439
1.524
1.613
1.704
1.797
1.893
1.991
2.092
2.195
2.301
2.409
2.520

1.089
1.168
1.250
1.335
1.422
1.422
1.513
1.606
1.701
1.800
1.901
2.006
2.113
2.222
2.335
2.450
2.568

1.220
1.308
1.400
1.495
1.593
1.593
1.694
1.798
1.906
2.016
2.130
2.246
2.366
2.489
2.615

1.372
1.472
1.575
1.682
1.792
1.792
1.906
2.023
2.144
2.268
2.396
2.527

1.5646
1.659
1.775
1.895
2.020
2.020
2.148
2.280
2.416
2.556

3.156
3.315
3.479
3.647
3.818
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o0 [on [0 [ w00 [0 | 70 [0 [ o’

1.742
1.869
2.000
2.136
2.276
2.276
2.420
2.569
2.722
2.880
3.042
3.209
3.380
3.556

4.109
4.302
4.500
4.702
4.909
5.120
5.120
5.336
5.556
5.780
6.009
6.242
6.480
6.722
6.969

1.960 | 2178 | 2,439 WPNErE 3.092 | 3.484
2103 | 2.336 | 2.616 [PXCLE 3.317
2.250 | 2.500 sl 3.150 | 3.550
2,403 PRSI 3.364 4.271
2.560 PRZY 4.039 | 4.551
2.560 PeRZY 4.039 | 4.551
PP 3.025 4.296 | 4.840
RSOl 3.211 4.046 = 4.560 @ 5.138
3.063 | 3.408 4.288 = 4.832 | 5.444
3.240 4.032 | 4536 | 5.112 @ 5.760
3.423 4.259 | 4.792 | 5.400 @ 6.084
4.011 | 4.492  5.054 | 5.696 6.418
4.225  4.732 | 5.324 | 6.000 6.760
4.444 | 4978 | 5600 | 6.311 @ 7.111
4.203 | 4.669 | 5230 | 5.884 | 6.631 @ 7.471
4.410 | 4.900 | 5488 | 6.174 | 6.958 @ 7.840
4.623 5136 @ 5.752 | 6.472 | 7.293 @ 8.218
4.840 5.378  6.023 | 6.776 | 7.636 8.604
5.063 | 5.625 | 6.300 @ 7.088 & 7.988 | 9.000
5290 ' 5.878 | 6.583 @ 7.406 & 8.346 | 9.404
5523 | 6.136 | 6.872 | 7.732 # 8.713 | 9.818
5.760  6.400 @ 7.168 @ 8.064 9.088 @ 10.240
5.760  6.400 @ 7.168 @ 8.064 9.088 @ 10.240
6.003 | 6.669 | 7.470 @ 8.404 @ 9.471 | 10.671
6.2560 | 6.944 | 7.778 | 8.750 & 9.861 | 11.111
6.503 | 7.225 | 8.092 @ 9.104 | 10.260 | 11.560
6.760 7.511 8412 9.464 10.666 12.018
7.023 = 7.803 | 8.739 @ 9.832 11.080 12.484
7.290 | 8.100 | 9.072 | 10.206  11.502 | 12.960
7.563 | 8.403 | 9.411  10.588  11.932 | 13.444
7.840 | 8.711 | 9.756 | 10.976 | 12.370 | 13.938

4.205
4.500
4.805
5.120
5.120
5.445
5.780
6.125
6.480
6.845
7.220
7.605
8.000
8.405
8.820
9.245
9.680
10.125
10.580
11.045
11.520
11.520
12.005
12.500
13.005
13.520
14.045
14.580
15.125
44.444
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Carga del anillo con pesos de cursor diferentes, diametro del anillo y rpm

Diametro del anillo 38

N R e I e E

Carga del anillo en mN

rpm
15.000
15.500
16.000
16.500
17.000
17.500
18.000
18.500
19.000
19.500
20.000
20.500
21.000
21.500
22.000
22.500
23.000
23.500
24.000
24.500
25.000
25.500
26.000
26.500
27.000
27.500
28.000
28.500
29.000
29.500
30.000

m/s
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
565
56
57
58
59

553
592
632
674
716
761
806
853
901
950
1.001
1.053
1.106
1.161
1.216
1.274
1.332
1.392
1.453
1.516
1.580
1.645
1.711
1.779
1.848
1.918
1.990
2.063
2.138
2.213

2.290

4.127

14,0

16,0

620 708 797
663 758 853
708 809 910
755 862 970
802 917 1.032
852 973 1.095
903 1.082  1.161
955 1.091 | 1.228
1.009 & 1.153 1.297
1.064 @ 1.216 @ 1.368
1.121 1.281  1.441
1.179 | 1.347 @ 1.516
1.239  1.416 1.593
1.300 @ 1.485 1.671
1.362 | 1.557 @ 1.752
1.427 | 1.630 1.834
1.492 | 1.705 @ 1.918
1.5659 | 1.782  2.005
1.628 | 1.860 2.093
1.698 | 1.940 2.183
1.769 | 2.022 @ 2.275
1.842 | 2.105 2.368
1.917 | 2190 2.464
1.992 | 2277  2.562
2.070 @ 2.365 | 2.661
2.149 | 2.456 | 2.763
2.229 @ 2.547 | 2.866
2.311 2.641
2.394 | 2.736
2.479 | 2.833
2.565
Max. Algodoén

Maéx. Poliéster y mezclas

Dafio del anillo

885
947
1.012
1.078
1.146
1.217
1.289
1.364
1.441
1.520
1.601
1.684
1.769
1.857
1.946
2.038
2.132
2.227
2.325
2.425
2.527
2.632
2.738
2.846

991
1.061
1.133
1.207
1.284
1.363
1.444
1.528
1.614
1.702
1.793
1.886
1.982
2.080
2.180
2.282
2.387
2.495
2.604
2.716
2.831

1.107
1.184
1.264
1.347
1.433
1.521
1.612
1.705
1.801
1.900
2.001
2.105
2.212
2.321
2.433
2.547
2.664
2.784
2.907

1.239
1.326
1.416
1.509
1.605
1.704
1.805
1.910
2.017
2.128
2.241
2.358
2.477
2.600
2.725
2.853

1.394
1.492
1.593
1.698
1.805
1.917
2.031
2.149
2.270
2.394
2.522
2.653
2.787
2.925

/

0

1.571
1.682
1.796
1.913
2.085
2.160
2.289
2.421
2.558
2.698
2.842

3.455
3.617
3.784
3.954
4.127
4.305
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o | o0 [an [w |+ |2 |0 4o
R E T E T

1.771
1.895
2.023
2.156
2.293
2.434
2.579
2.728
2.882
3.040
3.202
3.368
3.539
3.714
3.893
4.076

4.851
5.055
5.263
5.476
5.693
5.914
6.139
6.368
6.602
6.840
7.082
7.328

1.992 | 2213 | 2.479 | 2.789 BEREEM 3.541  3.984
2132 | 2.368 | 2.653 RARLL 3.789

2.276 | 2.529 | 2.832 ERRK 4.046

2.425 | 2.695 BN

2.579 | 2.866 BEFAL)
2.738 RNV
2.901 BEprr)

3.069
3.242

4.737
5.058
5.389
5.732
6.084
6.447
6.821
7.205
7.600
8.005
8.421
8.847
9.284
9.732
10.189
10.658
11.137
11.626
12.126
12.637
13.158
13.689
14.232
14.784
15.347
15.921
16.505
17.100
17.705
18.321
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Carga del anillo con pesos de cursor diferentes, diametro del anillo y rpm

Diametro del anillo 40

N T P P A T
RN R R e E

729
784
841
900
961
1.024
1.089
1.156
1.225
1.296
1.369
1.444
1.621
1.600
1.681
1.764
1.849
2.025
2.116
2.209
2.304
2.401
2.500
2.601
2.704
2.809
2.916
3.025
3.136
3.249

rpm Carga del anillo en mN

13.000 27 456 510 583 656
13.500 28 490 549 627 706
14.000 29 526 589 673 757
14.500 30 563 630 720 810
15.000 31 601 673 769 865
15.500 32 640 717 819 922
16.000 33 681 762 871 980
16.500 34 723 809 925 1.040
17.000 35 766 858 980 1.103
17.500 36 810 907 1.037  1.166
18.000 37 856 958 1.095 @ 1.232
18.500 38 903 1.011 | 1.155  1.300
19.000 39 951 1.065 @ 1.217 @ 1.369
19.500 40 1.000 1.120 | 1.280 @ 1.440
20.000 41 1.051 | 1.177 | 1.345  1.513
20.500 42 1103  1.235 | 1.411 1.588
21.000 43 1.156 @ 1.294 | 1.479 1.664
21.500 45 1266 @ 1.418 | 1.620 1.823
22.000 46 1.323 | 1.481 | 1.693 1.904
22.500 47 1.381  1.546 | 1.767 1.988
23.000 48 1.440  1.613 | 1.843 2.074
23.500 49 1.501 | 1.681 | 1.921 2.161
24.000 50 1.563 | 1.750 | 2.000 @2.250
24.500 51 1.626 = 1.821 | 2.081 2.341
25.000 52 1.690 1.893 | 2.163 2.434
25.500 53 1.756 = 1.966 | 2.247 @ 2.528
26.000 54 1.823 | 2.041 | 2.333  2.624
26.500 B8] 1.891 | 2.118 | 2.420 2.723
27.000 56 1.960 2.195 | 2.509 2.822
27.500 57 2.031 | 2.274 @ 2599 | 2.924
28.000 58 2103  2.355 2.691 | 3.028
28.500 59 2176 | 2.437 @ 2.785 | 3.133
29.000 60 2.250 @ 2.520 @ 2.880 | 3.240
29.500 61 2.326 @ 2.605 @ 2.977

30.000 62 2.403 | 2.691 @ 3.075

Max. Algodén
4.438 Max. Poliéster y mezclas

Dafo del anillo

816

878

942
1.008
1.076
1.147
1.220
1.295
1.372
1.452
1.533
1.617
1.704
1792
1.883
1.976
2.071
2.268
2.370
2.474
2.580
2.689
2.800
2.913
3.028
3.146
3.266

911
980
1.051
1.125
1.201
1.280
1.361
1.445
1.531
1.620
1.711
1.805
1.901
2.000
2.101
2.205
2.311
2.531
2.645
2.761
2.880
3.001
3.125
3.251

1.021
1.098
1177
1.260
1.345
1.434
1.525
1.618
1.715
1.814
1.917
2.022
2.129
2.240
2.353
2.470
2.589
2.835
2.962
3.093
3.226

1.148
1.235
1.325
1.418
1.514
1.613
1.715
1.821
12929
2.041
2.156
2.274
2.396
2.520
2.648
2.778
2.912
3.189

1.294
1.392
1.493
1.598
1.706
1.818
1.933
2.052
2174
2.300
2.430
2.563
2.700
2.840
2.984
3.131

3.921
4.090
4.262
4.438
4.617
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e [ s [ Je [+ [

1.458 | 1.640 | 1.823 | 2.041 2296 2.588 2916 3.281 RPENEILIN 4.082
1.568  1.764 | 1.960 @ 2.195 2470 2.783 3.136 EEPLN 3.920 | 4.390 Fricli)
1.682 | 1.892 | 2.103 @ 2.355 | 2.649 | 2.986 REKIZM 3.785 4.205 5.256
1.800 | 2.025 | 2.250 @ 2.520 | 2.835 | 3.195 QKW 4.050 5.040 @ 5.625
1.922 | 2162 | 2.403 | 2.691 | 3.027 EEEKAPE 3.844 | 4.325 RUEVERNRGRet-PAR R0
2.048 | 2.304 | 2.560 @ 2.867 3.226 QEREEW 4.096 5.120 | 5.734 6.400
2.178 | 2.450 | 2.723 | 3.049 PREEKE 3.866 | 4.356 RERcloN NN ool BRG]
2.312 | 2.601 @ 2.890 | 3.237 RRIIIM 4.104 5.202 5.780 @ 6.474 @ 7.225
2.450 | 2.756 | 3.063 PREKXIE 3.859 | 4.349 ERclo Ny R P R T R R A ETS)
2.592 | 2.916 | 3.240 BENPICN 4.082 5.184 | 5.832 | 6.480 | 7.258 | 8.100
2.738 | 3.080 QKKK 3.833 | 4.312 RNy R (o R R A T I 1T
2.888 | 3.249 BENG(UN 4.043 5.126 | 5.776 @ 6.498 | 7.220 | 8.086 | 9.025
3.042 QR 4.259 5.400 | 6.084 @ 6.845 | 7.605 | 8.518 | 9.506
3.200 [EReI) 5.040 | 5.680 & 6.400 | 7.200 | 8.000 | 8.960 ' 10.000
RPN 3.782 5.295 | 5968 @ 6.724 | 7.565 | 8.405 | 9.414  10.506
R 3.969 4.939 | 5557 | 6.262 7.056 7.938 | 8.820 | 9.878 11.025
3.698 @ 4.160 5.177 | 5.824 | 6.564 @ 7.396 | 8.321 | 9.245 | 10.354 11.556
4.050 5.063 @ 5.670 | 6.379 | 7.189 @ 8.100 | 9.113 | 10.125 | 11.340 12.656
4.232 5.290 @ 5.925 | 6.665 | 7.512 @ 8.464 | 9.522 | 10.580 | 11.850  13.225
XA 4.970 5523 | 6.185 | 6.958 | 7.842 @ 8.836 | 9.941 1 11.045 12.370 | 13.806
5.184 | 5.760 | 6.451 | 7.258 | 8.179 | 9.216 4 10.368  11.520 | 12.902 | 14.400
4.802 @ 5402 | 6.003 | 6.723 @ 7.563 @ 8.524 9.604  10.805 12.005 | 13.446 | 15.006
5.000 @ 5.625 | 6.250 | 7.000 @ 7.875 @ 8.875 10.000 11.250 12.500 | 14.000 | 15.625
5.202 # 5.852 | 6.503 | 7.283 = 8.193 | 9.234 10.404 11.705 13.005 | 14.566 | 16.256
5.408 6.084 @ 6.760 | 7.571 8.518 9.599 ' 10.816 12.168 13.520 15.142 16.900
5.618 | 6.320 | 7.023 | 7.865 | 8.848 ' 9.972  11.236 12.641  14.045 | 15.730 | 17.556
5.832 # 6.561 | 7.290 | 8.165 @ 9.185 ' 10.352 11.664 13.122 14.580 | 16.330 | 18.225
6.050 @ 6.806 | 7.563 | 8.470 & 9.529  10.739 12.100 13.613  15.125 | 16.940 | 18.906
6.272 | 7.056 | 7.840 | 8.781 & 9.878  11.133 12.544 14.112 15.680 § 17.562 | 19.600
6.498 | 7.310 | 8.123 | 9.097 | 10.234  11.534 12.996 14.621 | 16.245 | 18.194 | 20.306
6.728 | 7.569 | 8.410 | 9.419 H 10.597  11.942 13.456 15.138 16.820 § 18.838 | 21.025
6.962 = 7.832 | 8.703 | 9.747 H 10.965 12.358 13.924 15.665 17.405 | 19.494 | 21.756
7.200  8.100 | 9.000 | 10.080  11.340 12.780 14.400 16.200 18.000 | 20.160 | 22.500
7.442 | 8372 | 9.303 | 10.419 11.721 13.210 14.884 16.745 18.605 | 20.838 | 23.256
7.688 8.649 ' 9.610 | 10.763 12.109 13.646 15.376 17.298 19.220 21.526  24.025
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Carga del anillo con pesos de cursor diferentes, diametro del anillo y rpm

Diametro del anillo 42

oo | o Lo [es o [on | so [ [ w0 [on [0 | o
=N D e S R R T e

Cursor

rpm
10.000
10.500
11.000
11.500
12.000
12.500
13.000
13.500
14.000
14.500
15.000
15.500
16.000
16.500
17.000
17.500
18.000
18.500
19.000
19.500
20.000
20.500
21.000
21.500
22.000
22.500
23.000
23.500
24.000
24.500
25.000

21
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
45
46
47
48
49
50
51
52
53

54

470
564
614
667
721
778
836
897
960
1.025
1.092
1.233
1.307
1.382
1.460
1.540
1.622
1.707
1.793
1.882
1.972
2.160
2.257
2.356
2.458
2.561
2.667
2.774
2.884
2.996

3.110

4.937

Carga del anillo en mN

525 588 662
630 705 794
686 768 864
744 833 938
805 901 1.014
868 972 1.094
933 1.045 @ 1.176
1.001 | 1.121 @ 1.262
1.071 | 1.200 @ 1.350
1144 1281 @ 1.442
1219 = 1.365 1.536
1.376 = 1.541  1.734
1.458 @ 1.633 @ 1.838
1.543 | 1.728 @ 1.944
1.630 @ 1.825 @ 2.054
1.719 | 1.925 2.166
1.811 | 2.028 2.282
1.905 @ 2.133 @ 2.400
2.001 | 2.241 | 2.522
2.100 | 2.352 @ 2.646
2.201 | 2.465 @ 2.774
2411 | 2.700 | 3.038
2519 @ 2.821 | 3.174
2.630 | 2.945 @ 3.314
2.743 | 3.072 @ 3.456
2.858 | 3.201 | 3.602
2976 | 3.333
3.096 & 3.468
3.219 | 3.605
3.344
3.471
Méx. Algodén

Max. Poliéster y mezclas

Dafio del anillo

746

894

974
1.057
1.143
1.232
1.325
1.422
1.621
1.625
1.731
1.954
2.071
2.191
2.314
2.441
2.571
2.705
2.842
2.982
3.126
3.423
3.577

840
1.008
1.097
1.190
1.288
1.389
1.493
1.602
1.714
1.830
1.950
2.202
2.333
2.469
2.608
2.750
2.897
3.048
3.202
3.360
3.522

945
1.134
1.234
1.339
1.449
1.562
1.680
1.802
1.929
2.059
2.194
2.477
2.625
2.777
2.934
3.094
3.259
3.429
3.602

1.050
1.260
1.371
1.488
1.610
1.736
1.867
2.002
2.143
2.288
2.438
2.752
2.917
3.086
3.260
3.438
3.621

1.176
1.411
1.536
1.667
1.803
1.944
2.091
2.243
2.400
2.563
2.731
3.083
3.267
3.456
3.651

1.323
1.587
1.728
1.875
2.028
2.187
2.352
2.523
2.700
2.883
3.072
3.468
3.675

4.332
4.563
4.800
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[ 2 Jo |+ o7 ]afofmo]mn]|e]mw]

m 100,0 | 112,0 | 125,0 | 140,0 | 160,0 | 180,0 | 200,0 | 224,0

1.491 | 1.680 | 1.890 | 2.100 | 2.352 | 2.625 | 2.940 | 3.360 | 3.780 LG 4.704
1789 | 2.015 | 2.267 | 2.519 | 2.821 | 3.149 | 3.527 | 4.030 | 4.534 5.643
1.947 | 2194 | 2469 | 2.743 | 3.072  3.429 | 3.840 R 5.486 | 6.144
2113 | 2.381 | 2.679 | 2.976 | 3.333 RN 4.167 5.357 | 5952 | 6.667
2286 | 2.575 | 2.807 | 3.219 | 3.605 N 4507 IR EEEEEL
2465 | 2777 | 3124 | 3.471 IR N 5.554 | 6.049 | 6.943 | 7.776

2651 2987 3360 NEREEN 4.181 5.227__ 5973  6.720 | 7.467__8.363
2843 3204 3604 ENNEN 4.485 5.607__6.408_ 7.209 8010 8.971
3.043 | 3.420 M 4.286 5.357__6.000 6.857_ 7.714_ 8.571__9.600
3249 | 3661 | 4119 4576 5.720__6.407 | 7.322 | 8.237 | 9.152_ 10.251
3462 JERIIM 4.389 5461 6.005 _ 6.827 | 7.802_ 8.777  9.752  10.923
3.908 5505 6.165_ 6.881  7.707__8.808  9.909  11.010  12.331
4.142 5250 5833 6.533_ 7.292 8167 _9.333  10.500 11.667_ 13.067
4.382 5554 6.171_ 6.912 | 7.714__8.640 9.874_ 11.100 12.343 13.824

5410 @ 6.095 | 6.857 | 7.619 = 8.533 & 9.524  10.667 12.190 13.714 | 15.238 | 17.067

5.683 @ 6.404 | 7.204 | 8.005 @ 8.965  10.006 11.207 12.808 14.409  16.010 | 17.931

5.964 @ 6.720 | 7.560 | 8.400 & 9.408  10.500 11.760 13.440 15.120  16.800 | 18.816

6.251 | 7.044 | 7.924 | 8.805 @ 9.861  11.006 12.327 14.088 15.849 | 17.610 | 19.723

6.846 7.714 8.679 = 9.643 10.800 12.054 13.500 15.429 17.357 19.286 21.600

7.154 | 8.061 | 9.069 | 10.076 11.285 12.595 14.107 16.122  18.137 | 20.152 | 22.571

7.469 @ 8.415 | 9.467 | 10.519 11.781 13.149 14.727 16.830 18.934 | 21.038 | 23.563

7.790  8.777 | 9.874 | 10.971 12.288 13.714 15.360 17.554  19.749 | 21.943 | 24.576

8.118 | 9.147 | 10.290 | 11.433  12.805 14.292 16.007 18.293  20.580 | 22.867 | 25.611

8.452  9.524 10.714 ' 11.905 13.333 14.881 16.667 19.048 21.429 23.810 26.667

8.794 | 9.909 | 11.147 | 12.386  13.872  15.482 17.340 19.817  22.294 | 24.771 | 27.744

9.142 1 10.301 | 11.589 | 12.876 14.421  16.095 18.027 20.602 23.177 | 25.752 | 28.843

9.497 | 10.701 | 12.039 | 13.376 | 14.981  16.720 18.727 21.402  24.077 | 26.752 | 29.963

9.859 | 11.109 | 12.497 | 13.886 | 15.552 | 17.357  19.440 22.217 | 24.994 | 27.771 | 31.104
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Carga del anillo con pesos de cursor diferentes, diametro del anillo y rpm

Diametro del anillo 45

S N N I N T I A T
e I I K R ) X N T

rpm

8.000

8.500

9.000

9.500
10.000
10.500
11.000
11.500
12.000
12.500
13.000
13.500
14.000
14.500
15.000
15.500
16.000
16.500
17.000
17.500
18.000
18.500
19.000
19.500
20.000
20.500
21.000
21.500

1 8
20
21
22
23
24
25
27
28
29
30
31
32
34
35
36
37
38
40
41
42
43
44
45
47
48
49
50

454
560
617
678
741
806
875
1.021
1.098
1177
1.260
1.345
1.434
1.618
1.715
1.814
1.917
2.022
2.240
2.353
2.470
2.589
2.710
2.835
3.093
3.226
3.361

3.500

5.498

Carga del anillo en mN

511 576 648
631 711 800
696 784 882
764 860 968
835 940 1.058
909 1.024 | 1.152
986 1.111 | 1.250
1.150 | 1.296 @ 1.458
1.237 | 1.394 1.568
1.327 | 1.495 @ 1.682
1.420 | 1.600 @ 1.800
1.516 | 1.708 @ 1.922
1.616 = 1.820 @ 2.048
1.824 | 2.055 2.312
1.983 | 2.178 @ 2.450
2.045 @ 2.304 | 2.592
2160 2434 2738
2.278 | 2.567 | 2.888
2.524 | 2.844 | 3.200
2.652 @ 2.988 | 3.362
2.783 | 3.136 | 3.528
2917 3.287 @ 3.698
3.065  3.442 3.872
3.195 | 8.600 | 4.050
3.485 | 8.927
3.635
3.788
3.944
Max. Algodoén

720

889

980
1.076
1.176
1.280
1.389
1.620
1.742
1.869
2.000
2.136
2.276
2.569
2.722
2.880
3.042
3.209
3.556
3.736
3.920

Maéx. Poliéster y mezclas
Dafio del anillo

806
996
1.098
1.205
1.8317
1.434
1.556
1.814
1.951
2.093
2.240
2.392
2.549
2.877
3.049
3.226
3.407
3.594
3.982

4.818

907

1.022 | 1.152 | 1.296

1.120 | 1.262 | 1.422 @ 1.600
1235  1.392 | 1.568 @ 1.764
1.355 | 1.627 | 1.721 | 1.936

1.481

1.669 @ 1.881 | 2.116

1.613 | 1.818 | 2.048 @ 2.304
1.750 | 1.972 | 2.222 @ 2.500

2.041

2.300 2592 @ 2916

2195 | 2.474 | 2.788 | 3.136
2.355 | 2.654 H 2.990 | 3.364
2,520 | 2.840 K 3.200 | 3.600

2.691 | 3.032 | 3.417  3.844
2.867 @ 3.231 | 3.641

3.237 = 3.648

3.430 @ 3.866 4.900
3.629 5.184
3.833 5.476
4.043

4.480 @ 5.049
4.707 = 5.304
4.939 = 5.566
5.177 | 5.835

5.421
5.670
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| o [ 7] e oo ]unlw[m|mulwl[w]ol]oa]
100,0 | 112,0 | 125,0 | 140,0 | 160,0 | 180,0 | 200,0 | 224,0 | 250,0 | 280,0 | 315,0 | 355,0 | 400,0

1.440 | 1.613 | 1.800 | 2.016 | 2.304 | 2.502 | 2.880 | 3.226 | 3.600 | 4.032 [EEEAM 5.112

1778 | 1.991 | 2222 | 2.489 | 2.844  3.200  3.556 @ 3.982 WYY 4.978 6.311 | 7.111
1.960 | 2195 | 2.450 | 2.744 | 3.136 @ 3.528 | 3.920 @ 4.390 | 4.900 & 5.488 6.958 | 7.840
2151 | 2.409 | 2.689 | 3.012 | 3.442 | 3.872 | 4.302 | 4.818  5.378 6.776 | 7.636 | 8.604
2351 | 2.633 | 2.930 | 3.202 | 3.762 | 4.232 KN 5.266 6.583 | 7.406 | 8.346 | 9.404
2560 | 2.867 | 3.200 | 3.584 | 4.096 JED 6.400 | 7.168 | 8.064 | 9.088 | 10.240
2.778 | 3111 | 3.472 | 3.880 [N 6.022 | 6.944 | 7.778 | 8.750 | 9.861 | 11.111
3240 3620 4.050 EER 6.480__7.258_ 8100 9.072_ 10.206_ 11.502 12.960
3.484 | 3.903 RGN 4.878 6.072 | 6.969 | 7.805 | 8.711 | 9.756 | 10.976 | 12.370 | 13.938
3.738 [ERED 5.233 6.728 | 7.476 | 8.373 | 9.344 |10.466 | 11.774 | 13.269 | 14.951
4.000 6.400 _ 7.200 | 8.000 | 8.960 | 10.000 | 11.200 | 12.600 | 14.200 | 16.000
4.271 6.834 | 7.688 | 8.542 | 9.567 | 10.678 | 11.950 | 13.454 | 15.162 17.084
4.551 6.372 | 7.082 | 8.192 | 9.102 | 10.194 | 11.378 | 12.743 | 14.336 | 16.156 | 18.204
5.138 6.422 | 7.193 | 8.000 | 9.048 | 10.276 | 11.500 | 12.844 | 14.386 | 16.184 | 18.239 | 20.551
5.444 6.806 | 7.622 | 8.711 | 9.800 | 10.880 | 12.196 | 13.611 | 15.244 | 17.150 | 19.328 | 21.778

6.451 = 7.200 | 8.064 @ 9.216  10.368 | 11.520  12.902 14.400 16.128 | 18.144 = 20.448 | 23.040

6.815 7.606 8518 9.735 10.952 12.169 13.629 15.211 17.036 19.166 21.600 24.338

6.418 = 7.188 | 8.022 | 8.985  10.268 11.552 12.836  14.376 16.044 17.970 | 20.216  22.783  25.671

7111 | 7.964 | 8.889 | 9.956  11.378 12.800 14.222  15.929 17.778  19.911 | 22.400 @ 25.244 | 28.444

7.471 | 8.368 | 9.339 | 10.460 11.954 13.448 14.942  16.735 18.678 20.919 | 23.534 § 26.522 | 29.884

7.840 @ 8.781 | 9.800 | 10.976  12.544 14.112 15.680  17.562 19.600 21.952 | 24.696  27.832 | 31.360

8.218  9.204 10.272  11.505 13.148 14.792 16.436 18.408 20.544 23.010 25.886 29.173 32.871

8.604 = 9.637 | 10.756 | 12.046  13.767  15.488 17.209 | 19.274 21.511 24.092 | 27.104 # 30.546 | 34.418

9.000 | 10.080 | 11.250 | 12.600 @ 14.400  16.200 18.000 | 20.160 22.500 ' 25.200 | 28.350 @ 31.950 | 36.000

9.818 1 10.996 § 12.272 | 13.745  15.708 17.672 19.636 21.992 24.544 ' 27.490 | 30.926 @ 34.853  39.271

10.240 | 11.469 12.800 | 14.336 | 16.384 | 18.432  20.480 22.938 25.600 28.672 § 32.256 | 36.352 40.960

10.671 | 11.952 13.339 14.940 17.074 19.208 21.342 23.903 26.678 29.879 33.614 37.882 42.684

11.111 | 12.444 | 13.889 | 15.556 | 17.778 | 20.000  22.222  24.889 27.778 31.111 | 35.000 | 39.444  44.444
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Carga del anillo con pesos de cursor diferentes, diametro del anillo y rpm

Diametro del anillo 48

oo [ we [ so [n [oo [ oo [ |\ [ [o [« [+
ES T

597
674
756
933
1.029
1.129
1.234
1.458
1.577
1.701
1.829
2.100
2.242
2.389
2.541
2.858
3.024
3.194
3.369
3.733
3.922
4.116
4.314

rpm Carga del anillo en mN

6.500 1 6 379 427 480 533

7.000 17 427 482 542 602

7.500 18 479 540 608 675

8.000 20 592 667 750 833

8.500 21 652 735 827 919

9.000 22 716 807 908 1.008

9.500 23 782 882 992 1.102
10.000 25 924 1.042 | 1.172  1.302
10.500 26 1.000 1.127 | 1.268 @ 1.408
11.000 27 1.078  1.215 | 1.367 @ 1.519
11.500 28 1.160 @ 1.307 | 1.470 1.633
12.000 30 1.331 | 1.500 | 1.688 @ 1.875
12.500 31 1.421 | 1.602 | 1.802 2.002
13.000 32 1.515 | 1.707 | 1.920 2.133
13.500 33 1.611 | 1.815 | 2.042 2.269
14.000 35 1.812 | 2.042 | 2.297 2.552
14.500 36 1.917  2.160 | 2.430 2.700
15.000 37 2.025 2282 @ 2567 | 2.852
15.500 38 2.136 = 2.407 @ 2.708 | 3.008
16.000 40 2.367 @ 2.667 & 3.000 | 3.333
16.500 4 2.486 @ 2.802 @ 3.152 | 3.502
17.000 42 2.609 @ 2.940 @ 3.308 | 3.675
17.500 43 2.735 | 3.082 @ 3.467 | 3.852
18.000 45 2.995 | 3.375 | 3.797 | 4.219
18.500 46 3.130 | 3.527 & 3.968
19.000 47 3.267 | 3.682 @ 4.142
19.500 48 3.408 | 3.840 & 4.320
20.000 50 3.698 @ 4.167

Méx. Algodén
5.991 Max. Poliéster y mezclas

Dafio del anillo

672

759

851
1.050
1.158
1.271
1.389
1.641
1.775
1.914
2.058
2.363
2.523
2.688
2.859
3.216
3.402
3.594
3.791
4.200

5.316
5.555
5.799
6.048
6.563

757

855

959
1.183
1.305
1.432
1.565
1.849
2.000
2.157
2.319
2.663
2.843
3.029
3.222
3.624
3.834
4.050
4.272
4.733
4.973
5.219
5.470
5.991
6.260
6.535

853
963
1.080
1.333
1.470
1.613
1.763
2.083
2.253
2.430
2.613
3.000
3.203
3.413
3.630
4.083
4.320

4.813
5.333
5.603
5.880
6.163

960
1.084
1.215
1.500
1.654
1.815
1.984
2.344
2.535
2.734
2.940
3.375
3.604
3.840
4.084

5.134
5.415
6.000
6.304

1.067
1.204
1.350
1.667
1.838
2.017
2.204
2.604
2.817
3.038
3.267
3.750
4.004
4.267

5.400
5.704
6.017
6.667




Caélculos/formulas Bréacker 95

| 7 e lo Jwofm e w w]mw]|m® 2]z
112,0 | 125,0 | 140,0 | 160,0 | 180,0 | 200,0 | 224,0 | 250,0 | 280,0 | 315,0 | 355,0 | 400,0

1.195
1.349
1.512
1.867
2.058
2.259
2.469
2.917
3.155
3.402
3.659
4.200
4.485
4.779
5.082
5.717

7.467
7.845
8.232
8.629
9.450
9.875
10.309
10.752
11.667

1.333
1.505
1.688
2.083
2.297
2.521
2:755
3.255
3.521
3.797
4.083
4.688
5.005
5.333
5.672

1.493 | 1.707  1.920 2.133 | 2.389 | 2.667  2.987 @ 3.360 @ 3.787
1.686 | 1.927 | 2.168 | 2.408 2.697 3.010 3.372  3.793 | 4.275
1.890 | 2.160 | 2.430 | 2.700 3.024 3.375  3.780 | 4.253 | 4.793
2.333 | 2.667 | 3.000 | 3.333 | 3.733 | 4.167 EXygl 5250 @ 5.917
2,573 | 2.940 | 3.308 | 3.675 @ 4.116 QEEILE 5.145 @ 5.788
2.823 | 3.227 | 3.630 | 4.033 QAN 5.042 @ 5.647 7.159
3.086 @ 3.527 @ 3.968 REXIUE 4.937  5.510 6.943  7.825
3.646 @ 4.167 QUM 5.208 @ 5.833 7.292 | 8.203 | 9.245
3.943 NIy 5.633 7.042  7.887 | 8.873 | 9.999
4.253 6.804 | 7.594 | 8.505 | 9.568 | 10.783
4.573 7.317 | 8.167 | 9.147 | 10.290 | 11.597
5.250 7.500 8.400 @ 9.375 10.500 11.813 13.313
5.606 7.208 | 8.008 & 8.969 | 10.010|11.212 | 12.613 1 14.215
RYE 6.827 | 7.680 | 8.533 | 9.557 | 10.667 | 11.947 | 13.440  15.147
7.260 | 8.168 | 9.075 | 10.164 | 11.344 | 12.705 | 14.293 1 16.108
7.146 | 8.167 | 9.188 | 10.208 | 11.433 | 12.760  14.292 1 16.078 | 18.120
7.560 | 8.640 9.720 10.800 12.096 13.500 15.120 17.010 19.170
7.986 | 9.127 | 10.268  11.408 | 12.777 | 14.260  15.972 1 17.968 | 20.250
8.423 | 9.627 | 10.830 | 12.033 | 13.477 | 15.042 | 16.847 | 18.953 ' 21.359
9.333 | 10.667 | 12.000 | 13.333 | 14.933 | 16.667 | 18.667 | 21.000 ' 23.667
9.806 ' 11.207 | 12.608 | 14.008 | 15.689 | 17.510 | 19.612 | 22.063 ' 24.865
10.290 11.760 | 13.230 | 14.700 16.464 18.375 20.580 | 23.153  26.093
10.786 | 12.327 | 13.868 | 15.408  17.257 | 19.260 | 21.572 | 24.268 | 27.350
11.813 | 13.500 | 15.188 | 16.875  18.900 | 21.094 | 23.625 | 26.578 | 29.953
12.343 | 14.107 | 15.870 | 17.633 | 19.749 | 22.042 | 24.687 | 27.773 | 31.299
12.886 | 14.727 | 16.568 | 18.408 ' 20.617 | 23.010 | 25.772 | 28.993 | 32.675
13.440 15.360 | 17.280  19.200 21.504 24.000  26.880 | 30.240 34.080
14.583 | 16.667 | 18.750 | 20.833 ' 23.333 | 26.042 | 29.167 | 32.813 | 36.979

4.267
4.817
5.400

7.350
8.067
8.817
10.417
11.267
12.150
13.067
15.000
16.017
17.067
CRE
20.417
21.600
22.817
24.067
26.667
28.017
29.400
30.817
33.750
35.267
36.817
38.400
41.667
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Carga del anillo con pesos de cursor diferentes, diametro del anillo y rpm

Diametro del anillo 51

EE TN P T T R

Carga del anillo en mN

rpm
5.000
5.500
6.000
6.500
7.000
7.500
8.000
8.500
9.000
9.500
10.000
10.500
11.000
11.500
12.000
12.500
13.000
13.500
14.000
14.500
15.000
15.500
16.000
16.500
17.000
17.500
18.000
18.500
19.000
19.500
20.000

1 3
14
16
17
18
20
21
22
24
25
26
28
29
30
32
33
34
36
37
38
40
41
42
44
45
46
48
49
50
52
53

235
273
356
402
451
557
614
674
802
870
941
1.091
1.171
1.253
1.426
1.516
1.609
1.804
1.906
2.010
2.227
2.340
2.456
2.695
2.819
2.946
3.208
3.343
3.480
3.764

3.911

6.030

265 298
307 346
402 452
453 510
508 572
627 706
692 778
759 854
904 1.016
980 1.103
1.060 & 1.193
1.230  1.384
1.319 | 1.484
1.412  1.588
1.606 = 1.807
1.708 @ 1.922
1.813 | 2.040
2.033 | 2.287
2.147 | 2.416
2.265 | 2.548
2510 | 2.824
2.637 | 2.966
2.767 | 3.113
3.037 | 3.416
3.176 | 3.574
3.319 | 3.734
3.614 | 4.066
3.766 | 4.237
3.922 | 4.412
4.242
4.406
Maéx. Algodén

5|

331
384
502
567
635
784
865
949
1.129
1.225
1.325
1.537
1.649
1.765
2.008
2.135
2.267
2.541
2.684
2.831
3.137
3.296
3.459
3.796
3.971
4.149
4.518

371
430
562
635
712
878
968
1.063
1.265
1.373
1.485
1.722
1.847
1.976
2.249
2.392
2.539
2.846
3.006
3.171
3.514
3.692
3.874
4.252
4.447
4.647

Méx. Poliéster y mezclas

Dario del anillo

418
484
632
714
800
988
1.090
1.196
1.423
1.544
1.670
1.937
2.078
2.224
2.530
2.690
2.856
3.202
3.382
3.568
3.953
4.153
4.358

471
546
713
805
902
1.114
1.228
1.348
1.604
1.740
1.882
2.183
2.342
2.506
2.851
3.032
3.219
3.608
3.812
4.021
4.455
4.680

530

615

803

907
1.016
1.255
1.384
1.518
1.807
1.961
2.121
2.460
2.638
2.824
3.213
3.416
3.627
4.066
4.295
4.530

596

692

904
1.020
1.144
1.412
1.556
1.708
2.033
2.206
2.386
2.767
2.968
3.176
3.614
3.844
4.080
4.574

B RO

663
769
1.004
1.133
1.271
1.569
1.729
1.898
2.259
2.451
2.651
3.075
3.298
3.529
4.016
4.271
4.533
5.082
5.369
5.663
6.275
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HE2 BT R I T N I N
112,0 | 125,0 | 140,0 | 160,0 | 180,0 | 200,0 | 224,0 | 250,0 | 280,0 | 315,0 | 355,0 | 400,0

742 828 928 1.060 @ 1.193 # 1.325 | 1.485 | 1.657 @ 1.856 & 2.088  2.353 | 2.651
861 961 1.076 | 1.230 | 1.384 | 1.537 1.722 1922 2152 @ 2.421  2.729 | 3.075
1124 1255  1.405  1.606 1.807  2.008 | 2.249 2510 2811 3.162  3.564 4.016
1269  1.417 | 1587  1.813 | 2.040 2267 2.539 2.833 | 3.173 | 3.570 | 4.023 | 4.533
1.423 1588 | 1.779 H 2.083  2.287 @ 2.541 2.846 3.176 | 3.558 | 4.002 @ 4.511 | 5.082
1.757 | 1.961 | 2196 # 2.510 | 2.824 @ 3.137 @ 3.514  3.922 | 4.392 RRLIE 5.569

1.937 | 2162 | 2.421 | 2.767 | 3113 | 3.459 | 3.874 | 4.324 [EYEY 5.448 6.918
2126 | 2.373 | 2.657 | 3.037 | 3.416 | 3.796 | 4.252 TR 5.315 | 5.979 IEREEE
2530 | 2.824 | 3162 | 3.614 4.066 | 4518 BN 7115 | 8.019 | 9.035
2745 | 3.064 | 3.431 | 3.922 | 4412 RN 5.490 6.863 | 7.721 | 8.701 | 9.804
2969 | 3.314 | 3.711 | 4.242 JEER Rl 6.627 | 7.423 | 8.351 | 9411 | 10.604
3443 | 3.843 | 4.304 JEIE 6.887 | 7.686 | 8.609 | 9.685 | 10.915 | 12.098
3694 | 4123 | 4617 | 5277 6.596 | 7.388 | 8.245 | 9.235 | 10.389 | 11.708 | 13.192
3.953 | 4.412 RGN 5.647 7.059 | 7.906 | 8.824 | 9.882 | 11.118 | 12.529 | 14.118
FPWELN 5.020 ERPZB 6.425 | 7.028 | 8.031 | 8.995 | 10.039 | 11.044 | 12.649 | 14.056 | 16.063
4783 RBIEEICN 6.833 | 7.687 | 8.541 | 9.566 | 10.676 | 11.958 | 13.452 | 15.161 | 17.082
5077 | 5.667 7.253 | 8.160 | 9.067 | 10.155 | 11.333 | 12.693 | 14.280 | 16.093 | 18.133
5.692 7115 | 8.132 | 9.148 | 10.165 | 11.384 | 12.706 | 14.231 | 16.000 | 18.042 | 20.329

Ak 6.711 | 7.516 | 8.590 @ 9.664  10.737 12.026 | 13.422 15.032  16.911 | 19.059 @ 21.475

7.078 | 7.928 | 9.060  10.193  11.325  12.685 14.157 15.856 H 17.838 | 20.103  22.651

7.027 | 7.843 | 8.784 | 10.039  11.294 12.549 14.055  15.686 17.569  19.765 | 22.275  25.098

7.383 8.240 9.229 1 10.547 11.866 13.184 14.766 16.480 18.458 20.765 23.402 26.369

7.748 @ 8.647 | 9.685 | 11.068  12.452  13.835 15.496 17.294 19.369  21.791 | 24.558  27.671

8.503 & 9.490 | 10.629 | 12.147  13.666  15.184 17.006  18.980 21.258 23.915 | 26.952 @ 30.369

8.894 |« 9.926 | 11.118 | 12.706  14.294 15.882 17.788  19.853 22.235 25.015 | 28.191 # 31.765

9.294 1 10.373 | 11.617 | 13.277  14.936  16.596 18.588 | 20.745 23.235 26.139 | 29.458 § 33.192

10.120  11.294 12.649 14.456 16.264 18.071 20.239 22.588 25.299 28.461 32.075 36.141

10.546 | 11.770 13.182 | 15.065 | 16.948 | 18.831  21.091 | 23.539 26.364 29.659 | 33.426 | 37.663

10.980 | 12.255  13.725 | 15.686 | 17.647 | 19.608  21.961  24.510 27.451 30.882 | 34.804 | 39.216

11.876 | 13.255  14.845 | 16.966 | 19.087 | 21.208  23.753 | 26.510 29.691 33.402 | 37.644 | 42.416

12.338 | 13.770 | 15.422 | 17.625 | 19.828 | 22.031 | 24.675  27.539  30.844 1 34.699 | 39.106 | 44.063
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Carga del anillo con pesos de cursor diferentes, diametro del anillo y rpm

Diametro del anillo 54

N TN N T N A N

Cursor

rpm
5.000
5.500
6.000
6.500
7.000
7.500
8.000
8.500
9.000
9.500
10.000
10.500
11.000
11.500
12.000
12.500
13.000
13.500
14.000
14.500
15.000
15.500
16.000
16.500
17.000
17.500

14
15
16
18
19
21
22
24
25
26
28
29
31
32
33
35
36
38
39
40
42
43
45
46
48
49

363
417
474
600
669
817
896
1.067
1.157
1.252
1.452
1.557
1.780
1.896
2.017
2.269
2.400
2.674
2.817
2.963
3.267
3.424
3.750
3.919
4.267
4.446

6.407

407 457

467 525

531 597

672 756

749 842

915 1.029
1.004 | 1.129
1.195 | 1.344
1.296 = 1.458
1.402 | 1.577
1.626 = 1.829
1.744 | 1.962
1.993 @ 2.242
2.124 | 2.389
2.259 | 2.541
2.541 | 2.858
2.688 | 3.024
2.995 | 3.369
3.155 | 3.549
3.319 | 3.733
3.659 | 4.116
3.835 | 4.314
4.200 @ 4.725
4.389 | 4.937
4.779
4.980

Max. Algodén

Carga del anillo en mN

515

592

673

852

949
1.160
1.273
1.515
1.644
1.778
2.062
2.212
2.527
2.693
2.864
3.221
3.408
3.797
4.000
4.207
4.639
4.862

581

667

759

960
1.070
1.307
1.434
1.707
1.852
2.003
2.323
2.492
2.847
3.034
3.227
3.630
3.840
4.279
4.507
4.741

Max. Poliéster y mezclas

Dafio del anillo

653

750

853
1.080
1.203
1.470
1.613
1.920
2.083
2.253
2.613
2.803
3.203
3.413
3.630
4.083
4.320
4.813

726

833

948
1.200
1.337
1.633
1.793
2.133
2.315
2.504
2.904
3.115
3.559
3.793
4.033
4.537
4.800

813
933
1.062
1.344
1.497
1.829
2.008
2.389
2.593
2.804
3.252
3.489
3.986
4.248
4.517

907
1.042
1.185
1.500
1.671
2.042
2.241
2.667
2.894
3.130
3.630
3.894
4.449
4.741

5.671

1.016
1.167
1.327
1.680
1.872
2.287
2.510
2.987
3.241
3.505
4.065
4.361
4.983

5.647

6.352
6.720
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160,0 | 180,0 224,0 315,0 | 355,0 | 400,0

0
1.161 | 1.307 | 1.452 @ 1.626 2.904
1.333  1.500 1.667 @ 1.867 3.333
1517  1.707 1.896 @ 2.124 3.793
1.920 ' 2.160 | 2.400 @ 2.688
2139 | 2,407 @ 2.674 2.995

280,0

1.815
2.083
2.370
3.000
3.343

2.033
2.333
2.655
3.360
3.744

2613 | 2.940 | 3.267  3.659 4.083 4573 RIS
2.868 | 3.227 | 3.585  4.015 4.481 JEIEN 5.647

3.413 | 3.840 @ 4.267 @ 4.779
3.704 | 4167 | 4.630 BRI

4.006 | 4.507 REHUrAR 5.608

4.646 BEWPIEN 5.807 0 8.130 | 9.147 | 10.308
5.607 | 6.230 7.787 | 8.721 9.812  11.058
6.407

7.292 | 8.218
7.887 | 8.888

16.007 | 17.785 | 19.919 24.899 | 28.012
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Datos técnicos para hilatura

Sistemas de numeracidn para hilos y torsiones

Grafico de comparacién de titulo del hilo
(figuras redondas)

I T T T
100,0 900 10,0 6,0
84,0 750 12,0 7,0
72,0 643 14,0 8,3
64,0 563 16,0 9,5
60,0 529 17,0 10,0
56,0 500 18,0 10,6
50,0 450 20,0 12,0
46,0 409 22,0 13,0
42,0 375 24,0 14,0
36,0 321 28,0 16,5
34,0 300 30,0 18,0
32,0 281 32,0 19,0
30,0 265 34,0 20,0
25,0 225 40,0 24,0
23,0 205 44,0 26,0
21,0 188 48,0 28,0
20,0 180 50,0 30,0
17,0 150 60,0 36,0
14,0 129 70,0 40,0
12,5 113 80,0 48,0
12,0 108 85,0 50,0
10,0 90 100,0 60,0
8,3 75 120,0 70,0
7,4 67 135,0 80,0
6,6 60 150,0 90,0
5,8 52 170,0 100,0
5,5 50 180,0 105,0
5,0 45 200,0 120,0
4,0 36 250,0 150,0
3,3 30 300,0 180,0
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Férmulas de conversion

Abrevia-
o Ne_
(e[e]g}
Indicada
Tex tex - 10 tex 9 tex 1.000 590
tex tex
Decitex dtex 0,1 dtex - 0,9 tex 10.000 5.900
dtex dtex
Denier den 0,111 den 1,111 den - 9.000 5315
den den
; b 9.000
Nlich, Nm 1.000 10.000 - 0.590 Nm
métrico Nm Nm Nm
Nro. de 590 5.900 5.315
algodon Ne, 1,693 Ne, -
inglés NeC NeC Nec
Torsién Coeficiente de torsion
™
conNe T/ = ae-\/ Ne con Ne ae = \/N_
e
T/m
conNm T/m = am -/ Nm conNm am = ——
VNm tex = — 9
1000 m
atex
contex T/m = contex atex = T/m-y\/tex den = 9
tex 9000 m
. Lo L. m
Férmula de conversion - Torsion Nm = g
T/” = T/m - 0,0254 T/m = T/"-39,4
840 yardas
am = ae - 30,3 ae = am - 0,033 Ne, = —ba
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Férmulas para calcular el rendimiento de la velocidad del cursor

Velocidades del cursor en m/s (figuras redondas)
Diametro del anillo de 36 a 70 mm

diametro del anillo - 1t - n (rpm)

Férmula: = m/s
1.000 - 60
Didm.
del anillo Velocidad del cursor (m/ s)
(mm)

60 2829 31333436|37 3940 4244 45
57 1252728 303132|34 3537 3840 41
54 125262829 3132|34 3536 3839414243 45
51 1242526 282930 323334 363738 404142
48 12224252627 29|30 3132 34 353637 3940 4142 44
45 12122232426 27|2829 30 3133343536 37|39 40 4142 43 44

42 2627 28 29 30 3233 34 35 |36 37 38 39 40 41 43 44 45
40 252627 2829 3031 32 33 34 35 36|37 38 39 4142 43
38 27 282930 31 32 33 34 35|36 37 38 39 40 40 41 42 43| 45 46 47|48 49 50
36 2829 30 313233 34 3536 37 38 39 40 41 41|42 43 44 45 46 47

Velocidad del huso n/min (rpm)

Calculos de rendimiento

Salida:
Lo n S L = Salida en m/min
=" Tm = m/min
Ppr = Produccion en practica
Produccion: n = Velocidad del huso en rpm
oo L -tex - 60 A= o T/m = Torsiones por m
P 1000 e /h = Gramo/hora (h
o bien g/h = Gramo/hora (huso)
n - tex - 60 A = Eficiencia
PP = Tmx1.000 M= 9h
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Pesos del cursor (férmula corta)

Célculo del peso éptimo del cursor de anillo

Hilo fino: tex-2,6 =1 . , )
1o fino R tex = Numero de hilos (9/km)
Hilo grueso: tex - 2,8 = I1SO nro. ISO = Peso del cursor en mg o en
T tex - 3,0 = 1SO nro. nro. gramos cada 1.000 cursores
Férmula Grishin
Aplicable a todos los hilos y relaciones de anillo/
manguito
Férmula del peso del cursor de anillos 6ptimo
H = Longitud del manguito en cm
HZ
ISO= ——— K - Di4 i i
RO - Nm R@ = Diametro del anillo de hilar en cm

Nm = Numero de hilos (1,69 - Ne)

K = Factor
25enNe (Nm)3-5(5-298)
24 enNe (Nm)6-10 (10-17)
20 en Ne (Nm) 12 - 40 (20 - 68)
22 en Ne (Nm) 42 - 50 (70 — 85)
Férmula para el limite de hilatura

tex = Finura
Tt, [tex] ) » ,
n /g = Npes = Fibrasen la seccion transversal, nimero
fibras
Tty [t€X] /D
o T, = Finura
Tt, [tex] x 25,4 Tt = finura de la fibra
nI Ie / = —
o Tty [HO/N] ug/in = Micronaire
Férmula para finura de fibra
tex = Finura

Micronaire [ug/in] x 39,37 ) ) )
Finura = pg/in - = Micronaire
1.000
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Férmula para roturas de hilo/1.000 horas de huso

Negg X 1 OOOhUSOSx 60(min) n

NrdB/1.00080h = -

husos x t

Férmula para el coeficiente de torsion

desde | atex am ae
a
atex - 31,6 *am | 957*ae
am atex/31,6 -
ae atex/957 | am/30,7 -

Férmula para torsién

T/ ae x+/ Ne
T/m am x / Nm
T/m atex/y/ tex
T/m T/ x 39,4

T T/m x 0,0254

n FdB/1 000Sph

FdB

husos

= Foérmula para roturas

de hilo/1.000 horas de huso
Cantidad de roturas de hilo
Cantidad de husos

Tiempo de recogida en minutos
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Indicaciones
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;_ . La informacion sobre las dependencias y condiciones de las propiedades de la fibra y B ) !
-~ el hilo es vital en el momento de elegir la maquina y el dispositivo. zf‘
— -y
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Limites de hilatura con fibras quimicas

Limites de hilatura con fibras quimicas
(de acuerdo con la finura de la fibra, la mecha y el hilo)

Surtidos de finura

Surtido de hilo a
2,2 dtex/< 51 mm 1,6
-1,4

1,2

de mecha a:
37 -3
2,8 28
Surtido de hilo a 1,0 dtex/< 38 mm

2,6 | \ - Y
2,4 | Surtido de hilo a 1,3 dtex/< 40 mm | é’ o4
2.2 Surtido de hilo a 22
2 i 1,7 dtex/< 40 mm | L5

~1,8

Finura de la mecha [Ne]
oY)
1

Surtido
1,24 o6ptimo de alabeo

/1,3 dtex

{17 dtex
f«——»{22dtex
T

~0,8

0,6 T T T T T T T T 0,6

Finura del hilo [Ne]
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Coeficiente de torsion y elongacion del hilo

6.000

5.500

5.000

4.500

4.000

3.500

3.000

2.500

2.000

1.500

1.000

500

0

Medio Trama, dura
(mitad
trama)
Trama
hilo
Urdimbre
Trama,
suave
Existencias
Jersey
//
/’/ | —1|
L — _// ///
| |_— | —
I w5 o N
=] /
/’/////'/ /’/ //—/
L —T] — | T T
T T
////’_////—
///"-_/
/
2 22 24 26 28 3 32 34 36 38 4 42 44 46 48 5 52 5

~—— 100

Coeficiente de elongacion alfa e

-~ 80 —60 —— 40 — 20
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T T
Hilo Crépe
//
//
L—] L — —
L— // //
_—— /, | L—
/// //// ////
—| // ///
/ I
L L
e ////
//

4 56 58 6 62 64 66 68 7 72 74 76 78 8 82 84 86 88 9
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Tipos de fibra quimica

Fibras quimicas

Viscosa normal 2 Y2 de acetato Poliamida 66
Polinésico Triacetato Poliamida 6
Otras poliamidas

La tabla anterior no pretende estar completa.
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Policloruro de Polietileno

vinilo Polipropileno
Fibras unidas



112 Brédker Herramientas

. / El surtido de productos Brécker incluye varios tipos de herramientas de _
insercion, limpieza y corte para la industria de la hilatura. Y

D
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ROLSPRINT: quitapelusas

Los quitapelusas ROLSPRINT son herramientas muy
eficaces para la limpieza de maquinas textiles con
engranajes de acero templado y cojinetes de bolas
especiales de marcha suave. Punta intercambiable.
Longitudes de huso estandar:

315 mmy 400 mm

Las herramientas de corte SECUTEX y CUTEX de
Bracker son adecuadas para su uso en diversas
areas de la hilanderia

SECUTEX: corte
e Cortadora de seguridad con proteccion de la hoja
e Hoja de acero intercambiable

CUTEX: corte

e Cortadora de copos con hoja de latén
(intercambiable)

e | ongitudes estandar: 50 mmy 100 mm

CLIX: insercién y extraccion

¢ Para insertar (aflojar) y extraer los siguientes
cursores:

e Para cursores en forma de C, ORBIT y SU

OUTY: extraccién

e Para extraer cursores en forma de C y cursores
ORBIT

® | os cursores extraidos se recolectan en la manilla
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Herramientas de insercién para cursores almacenados

RAPID de Bracker para cursores en forma de C,

SFBy SU

Las herramientas de insercién RAPID de Bracker
permiten un reemplazo rapido y eficiente de los
cursores en en hilanderias.

Caracteristicas

e Herramientas de insercion para cursores
almacenados

e Ajuste simple con el cursor como ecartamiento

e Permite enhebrar el hilo en el cursor durante
la insercion

e Especialmente ideal para ecartamientos
pequenos o aplicaciones con un sistema de
datos de anillo instalado

e | a forma mas rapida de insertar los cursores

Aplicaciéon
RAPID de Bréacker ofrece las siguientes ventajas:

e Herramienta para insertar cursores almacenados,

en forma de C ORBIT y SU
e Adecuada para los diametros de anillo mas
pequefos y ecartamientos minimos

e Facil acceso incluso con sistemas de monitoreo

de cursores instalados

Ventajas para hilanderias

RAPID de Bracker ofrece las siguientes ventajas:

e Permite realizar un reemplazo répido y eficiente
de los cursores en hilanderias

e Insercion sencilla de los cursores

e Ajuste simple con el cursor como ecartamiento

® Bajo costo de mano de obra

e Menos pérdidas de cursores

e | 0s procesos de insercién y enhebrado se
pueden combinar

e Mayor productividad

e Facil de usar
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AP RAPID

CORREA RAPID
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Herramientas de insercion RAPID: rango de aplicacion

BAG nr. 150 Rapid 400 SAP No. e

L1 20/0 - 10 10 - 160 679.401/402* 220967 / 220968* .01 /220952

M1,EM1 20/0 - 10 10 - 160 679.408 220970 .03 /220953

ciuL 20/0 - 10 10 - 160 679.419/420%  220972/220973 .01/ 220952

c1sL 20/0 - 10 10 - 160 679.433/434* 220980 /220981*  .01/220952

C1SEL 20/0-10 10 - 160 679.431/432* 220978 /220979* .09 / 220956

C1UM 20/0- 10 10 - 160 679.424/425% 220974 [ 220975* .07 [ 220955

C1LM 20/0-10 10 - 160 679.405 220969 .07 [ 220955

12/0-1/0 18- 56 679.427 220976 .01/ 220952

crm 1-12 63-200 679.428 220977 .03 /220953

Cshapedr, ELLCLELCLELM  20/0-10 10 - 160 679.441/442% 220984 [ 220985* .05/ 220954

udr C 1SKL 20/0-10 10-160 679.435/436* 220982 /220983* .13 /220957
C1HW 20/0-10 10 - 160 679.646 220994 220959

M2, EM 2 20/0- 10 10-160 679.602/603* 220986 /220987*  .51/220958

H2,EH2 20/0-10 10 - 160 679.617 220989 .53 /220959

c2um 20/0-10 10 - 160 679.611 220988 .55 /220960

11/0-6 20-100 679.620 220990 .51 /220958

c2mm 7-10 112 - 160 679.623 220991 .53 /220959

C2HW 6-10 100 - 160 679.646 220994 .53 /220959

o 6/0-6 31.5-100 679.637 220993 .73 /220961

7-20 112 - 160 679.636 220992 .75/ 220962
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BAG nr. Rapid 400 SAP No. 67%“2)2[2exx
All SU-BM, -BF All 31.5-280 679.851 220996 679.257 / 220966
SuU-B All 31.5-280 679.850 220995 679.254 / 220963
All SU-B All 31.5-280 679.851 220996 679.257 / 220966
All SFB 2.8 PM, RL All All 679.862/863* 220997 / 220998* 679.256 / 220965

AP

STRAP

*

Version fina: para cursores 8/0 (ISO 25) y mas ligeros

1) Para cursores pesados (sobre nro. 10-14 (ISO160-250), use BOY Bracker.
Disponible en AP/correa segun nuestro programa de entrega

2) Para el perfil f con cursores en forma de C, use BOY de Bracker
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BOY de Bracker para cursores en forma de C

BOY de Bracker es ideal para cursores muy pesados
0 muy ligeros.

Insercion de los cursores

Cc8 1 (3,2mm) ) . L
Desde el exterior hacia el interior

C9 2 (4,0 mm)

C71 1 (8,2mm) | Desde el interior hacia el exterior

C72 2 (4,0mm) | (para un didmetro del anillo =48 mm)

Recomendado principalmente para cursores pesados

(> Nro. 10, ISO 160)

Excepcion:

Cursores con perfil L1 fy C1 EL udr.

Rango de aplicacion

Tipo de anillo

Brida 1

Brida 2

Tipo del cursor

C1 HW dr
C1 MM udr
EM1 dr
L1f

C1 EL udr

C2 MM
C2 HW
H2 f
H2 dr
H2 fr
EH2 dr

Surtido de cursores

160 — 280
160 — 200
160 - 315
71-16
5,616
160 - 315
160 — 425

160 - 250

160 - 200
160 - 560

10-16
10-12
10-18

26/0 - 14/0

29/0 - 14/0
10-18
10-26

10-14

10-12
10-36

Barra de
almacenamiento/
nro. de perfil

H2/EH2
M1/EM1

L1f
EL1

H2/EH2

Tipo de BOY

C8/C71

C9/C72

Los tipos de cursor que no se indican aqui se deben insertar con la herramienta de insercién RAPID de Bracker.
Consulte las paginas 116y 117
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Sistema de almacenamiento

AP (empaque automatico) Bracker Bracker STRAP

e Sistema de almacenamiento para cursores e El cursor se eleve en un perfil STRAP
en forma de C en hasta 10.000 por carrete

e Sistema flexible para un manejo sencillo e Sistema STRAP para:

e Designacion del cursor (tipo y nro.) en la varilla - Cursores ORBIT
de AP (para evitar combinar) - Cursores SU

o pphedlon =
BOELELT 8

La varilla de AP se debe usar con las herramientas El perfil STRAP se debe usar solo con herramientas
RAPID y BOY de RAPID de
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ESTROBOSCOPIO

EI ESTROBOSCOPIO Bracker se puede utilizar
en hilanderias para analizar tanto la posicion del
cursor como la condicion del cursor para elegir
la forma de cursor correcta y realizar reemplazos
antes de que ocurran roturas de hilo.

Caracteristicas

e | uces LED de alta potencia con dpticas
de enfoque

e | uminosidad alta y enfocada hasta 3.800 lux
(@20 cm)

e Frecuencia de parpadeo de hasta
2.000 Hz/99.999 rpm

e Puede operarse con baterias o baterias
recargables

¢ |a frecuencia de parpadeo se puede controlar
de manera interna o externa

e E| punto de observacion se puede mover para
adaptarlo a la aplicacion

e Duracion del parpadeo ajustable para lograr
imagenes muy nitidas

e Divisor y multiplicador de frecuencia

e Funcién de memoria rapida y facil para cuatro
frecuencias de parpadeo

e Adhesion segura en el tubo de aluminio en
el cilindro superior

Ventajas

e Compacto y liviano

e Facilita la seleccion del cursor éptimo para la
aplicacion (distancias visibles de hilo/cursor/anillo)

e E| comportamiento del cursor puede controlarse
durante la produccion

e | a frecuencia de parpadeo se puede ajustar
facilmente

e \/isualizacién de frecuencia clara y con
retroiluminacion

Bracker
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Dispositivo de centraje

El centraje de anillos es un método muy eficaz
para mejorar significativamente la geometria de
hilar en la unidad de hilatura. Reduce tanto la
vellosidad del hilo como las variaciones de tension
en el sistema del cursor. El dispositivo de centraje
de anillos Bracker es ideal para centrar el anillo con
una precision extrema.

Aplicacion

e Para centrar anillos en maquina de hilar a anillos
e Con bateria: no se requiere corriente principal

y con ello, tampoco se requieren cables
Funciona directamente en el huso, sin
adaptadores especiales

Disefiado para diametros de huso de

16 mma 18 mm

Apropiado para diametros de anillo de 36 mm
ab54 mm

Precisién de centraje + 0,15 mm

Las tenazas con resorte evitan el juego en el
anillo, independientemente de las tolerancias
del anillo

El diseno abierto significa que el dispositivo se
puede deslizar sobre el huso desde un lado, por
lo que no se obstruye con los guiahilos y los
controles de balén

El cursor puede permanecer en el anillo para el
centraje

Funcionamiento

e | os sensores inductivos intensos distribuidos
alrededor de la periferia del anillo miden la
distancia hasta el huso

e | a pantalla LED operada por microcontrolador
muestra la direccion de ajuste y el punto central.

e | os adaptadores de anillo intercambiables
permiten usar el dispositivo en diferentes
diametros y formas de anillo
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Los recubrimientos BERKOL son componentes técnicos que tienen una influencia “
directa en la calidad del hilo y el rendimiento general de una hilanderia. Los recu-
brimientos BERKOL minimizan la formacion de rollos y las roturas de hilo mientras
mejoran la calidad del hilo.
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Recubrimientos BERKOL

Materia prima

Los compuestos con una dureza Shore A en el
rango de 63 a 83 se utilizan como materias primas
para el recubrimiento. La composicion de la materia
prima determina las caracteristicas de la cobertura,
tales como:

e Dureza

e Flasticidad

e Agarre

e Resistencia a la abrasion

e Fuerza de tension de la muesca

e Resistencia al hinchado

e Color

Estas caracteristicas deben cumplir con los
siguientes requisitos para las coberturas de los
cilindros superiores:

® Buena guia de la fibra

e Sin formacion de rollos

e | arga duracion

e Buena resistencia al paso del tiempo

e Formacion minima de pelicula
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Seleccion de la cobertura del cilindro superior

Las exigencias de las coberturas de los cilindros
superiores han aumentado significativamente en los
Ultimos afnos. Los requisitos de calidad cada vez
mas altos y las velocidades de procesamiento mas
rapidas hacen que sea cada vez mas importante
elegir las coberturas correctas con respecto a la
formacion de rollos, la duracion, la hinchazon, el
envejecimiento y la carga estatica.

La calidad de las coberturas de caucho que se
van a seleccionar debe determinarse no solo
teniendo en cuenta las caracteristicas anteriores,
sino también en funcion del tipo de maquina, las
condiciones ambientales, el tipo y la calidad del
hilo. Por eso es tan importante seguir las
recomendaciones del fabricante de la cobertura.

Los recubrimientos BERKOL de alta calidad
permiten procesar una variedad de materias
primas en la hilatura de fibras cortas en todas
las condiciones ambientales. Los recubrimientos
BERKOL son un componente clave en el proceso
de hilatura, ya que determinan la calidad del hilo y
el nivel de rendimiento para la eficiencia general de
una hilanderia. La combinacion de recubrimientos
BERKOL y bolsas BERKOL probados permite a
los clientes de Bracker alcanzar niveles éptimos
de productividad y beneficiarse de la valiosa
experiencia de BERKOL como lider en tecnologia
de caucho.

Aplicacion

LLos recubrimientos BERKOL son adecuados para
todos los procesos de hilatura de fibras cortas, asf
como para mecheras y procesos de preparacion
de la hilatura, como estiraje y peinado. Estan
disponibles en todas las dimensiones comunes y
cumplen con los requisitos de los OEM.

Ventajas

e Comportamiento de funcionamiento
extraordinario

e Calidad constante del hilo

e Excelente orientacion de la fibra

e Menor formacion de rollos y roturas de hilo

e Alta eficiencia gracias a un menor tiempo
de inactividad de la maquina

e Larga duracion

e Comportamiento de esmerilado dptimo

Las hilanderias de todo el mundo se estan
mejorando con las soluciones integrales de
BERKOL. Los altos estandares de calidad de
BERKOL se pueden lograr combinando los
recubrimientos de caucho con soluciones de
mantenimiento de ultima generacion. Se pueden
lograr resultados de esmerilado éptimos con
las maquinas de rectificado y mantenimiento
BERKOL, que prolongan la vida Util gracias a
que reducen de manera eficiente los costos de
mantenimiento.
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Tabla de referencia para los recubrimientos BERKOL

Designacion ‘ Color

BERKOL 63

BERKOL 65

et

BERKOL 70

” BERKOL 74

BERKOL 83

BERKOL 75

Gasolina

Marrén

Rojo

Azul

Verde

Oliva

Negro

Dureza
Shore A

63

65

66

70

76

83

80
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Recomendaciones de recubrimientos

El producto éptimo se determina en funcion de:

Algodén/ Algodén/ Tencel
poliéster poliéster 1 EIOE §/ 1 OC(:)VW Modal
70/30 % 50/50 % - : Lyocell

Métodos de | Surtidode | 100 % de
hilatura titulo [Ne] algodon

. BERKOL 7 BERKOL 83 BERKOL 83 BERKOL 83 BERKOL 83 | BERKOL 74
Hilatura .

de anillos 12-24 3ERKOL 70 ' BERKOL 83 BERKOL 74
Compacta 20-35 BERKOL 65 BERKOL 83 BERKOL 74
No compacta 30-70 BERKOL 65 BERKOL 65 BERKOL 70 BERKOL 70

> 60 BERKOL BERKOL 65 BERKOL 70 BERKOL 70

. BERKOL 74

A aire Todos B ——— ——————————
BERKOL 83
. BERKOL 74

A aire Todos —_—

Métodos de | Surtido de Algodoén

reparacion | titulo [kte:
prep : itulo [ktex] Desprendimiento Salida

BERKOL 65 S BERKOL 83 BERKOL 65 S
Peinadora BERKOL 65 S BERKOL 83 BERKOL 65 S
> 4,2 BERKOL 65 S BERKOL 83 BERKOL 83

Métodos de | Surtido de Algodon
preparacion | titulo [ktex] -
Cardado Peinado
0,3-0,5 BERKOL BERKOL 65 S BERKOL 74
Manuar ———————
. 0,5-1,0 BERKOI BERKOL 70 BERKOL 74
bastidor .
>1,0 4 BERKOL 83 BERKOL 74 BERKOL 83 BERKOL 83
" <=25 BERKOL 65S  BERKOL 74
mecha ————
; 25-35 BERKOL 74 65S BERKOL 74
bastidor —
>3,5 BERKOL 83 BERKOL 83 BERKOL 83
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: : Los tipos de recubrimiento enumerados son simplemente
Hilo Fibras una recomendacién y no son obligatorios.

con alma técnicas

El producto ¢ptimo se determina en funcion de:

BERKOL 74 3 | BERKOL 74-83

BERKOL 74 | BERKOL 7! BERKOL 74-83 Rollos de materia prima:

BERKOL 74 | BERKOL 70-83 | BERKOL 74-83 Cuanto mas duro sea el recubrimiento, menor sera

BERKOL 70 | BERKOL 70-83 | BERKOL 74-83 la formacion de rollos.

BERKOL 70 | BER/ESENI, Duracion del recubrimiento:

; Cuanto mas duro sea el recubrimiento, mayor sera
la duracion.

_ Calidad del hilo:

Cuanto mas suave sea el recubrimiento, mayor sera
la calidad del hilo.

Titulo del hilo:
Cuanto mas suave sea el recubrimiento, mas fino sera
el titulo de hilo que se puede elegir.

BERKOL 74
BERKOL 83

BERKOL 74
BERKOL 83

El aumento de la tension en los cilindros superiores debido
a las mayores velocidades, las fuerzas de presion y la
temperatura requerian que se desarrollaran nuevos métodos
para ensamblar el tubo de caucho vy el gje.

BERKOL Alupress ha sido desarrollado como una solucion
para esto. La cobertura Alupress consiste en un tubo de
aluminio preciso, sobre el cual el caucho se extrae y luego
se vulcaniza.
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Ventajas técnicas

e E| revestimiento de caucho esta vulcanizado sin
tensiones, lo que elimina el riesgo de grietas por
0zOono.

e | a conexion entre el tubo y el caucho garantiza
una adherencia dptima incluso bajo alta presion y
a altas temperaturas.

e El Alupress se puede presionar facil y rapidamente
sobre el cilindro superior.

e E| tubo de aluminio esta adherido firmemente en
el cilindro superior.

Ventajas econémicas

e Solo se presiona sin necesidad de adherir
manualmente, lo que ahorra tiempo y costos.

e | a superficie se puede esmerilar inmediatamente
después de presionar.

e No se requiere limpiar cuando se reemplaza la
primera capa.

Los recubrimientos Alupress se pueden presionar
sobre los ejes mediante prensas manuales,
neumaticas o hidraulicas. Las prensas BERKOL
garantizan un guiado y posicionamiento preciso
del recubrimiento.
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Bolsas BERKOL

Las bolsas superiores BERKOL son capaces de
procesar un 100 % de algoddn y mezclas. Las
"bolsas inferiores" estan disponibles en disefios
largos y cortos, asi como en variantes para hilatura
regular o compacta.

Con las plataformas |-HX8/U-HP e |-HX8/C-HP, es
posible aumentar la duracion de la bolsa hasta en
un 35 % en comparacion con las populares bolsas
|-HX8/U e I-HX8/C. La calidad del hilo también
aumenta hasta en un 10 %:

Estas mejoras se deben a:

e Una mejor resistencia al desgaste y las roturas
debido a una depresion minima. Esto tiene una
influencia directa en la duracién y la consistencia
de la calidad de estas bolsas.

e Mejor resistencia a la deformacién de la
superficie: la recuperacion rapida da como
resultado un comportamiento de agarre optimo
y un mejor control de las fibras.

¢ Resistencia mejorada a la flexion y al ozono que
conduce a menos grietas en la superficie de la
bolsa.

e Resistencia a la traccion y resistencia al desgarro
mejoradas, lo que reduce el riesgo de "rotura”.

Bolsas Duracién Color Acabado | Aplicaciones recomendadas
esperada

I-HX8/U-HP 23 -25 meses | Capa interna verde oliva/
Placas superiores Capa externa gris
I-HX8/C-HP 12 - 14 meses | Capa interna verde oscura/

Bolsas inferiores cortas | 22 — 24 meses | Capa externa gris
Bolsas inferiores largas

1-HX8/U 19 -21 meses | Capa interna verde oliva/
Placas superiores Capa externa verde
claro

1-HX8/C 10-12 meses | Capa interna verde oscura/ Antiestatico | Bolsas estandar universales

Bolsas inferiores cortas| 18 —20 meses | Capa externa verde Para procesar titulos de 100 % algodén
Bolsas inferiores largas claro para hilatura compacta y regular
HX-3/S Capa interna verde oscura/ Antiestético | Bolsas

Placas inferiores Capa externa azul Para procesar sintéticos y
0SCcuro mezclas sintéticas

Antiestatico | Bolsas universales de alto rendimiento
Para hilar 100 % algodén y mezclas,
para hilatura compacta y regular

Antiestatico | Bolsas universales de alto rendimiento
Para hilar 100 % algodén y mezclas,
para hilatura regular y compacta

Antiestatico | Bolsas estandar universales
Para procesar titulos de 100 % algodén
para hilatura compacta y regular
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Las hilanderias se benefician de las soluciones integrales de BERKOL a través de
lineas de productos perfectamente coordinadas que cubren todo el espectro de
servicio y mantenimiento. Las maquinas y sistemas de esmerilado y berkolizado
BERKOL, las prensas, las unidades de lubricacion y los instrumentos de prueba
para hilanderias son valorados en todo el mundo.

.\-““-“El‘i ’
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Prensas BERKOL

Uno de los requisitos clave para garantizar una alta
calidad del hilo es asegurarse de que las coberturas
Alupress estén bien colocadas en los cilindros
superiores.

La excepcional precision y seguridad de las prensas
BERKOL garantizan un funcionamiento impecable y
eficiente. Todas las prensas Bracker cumplen con
las normas de la norma CE.

Prensa electrohidraulica APH50-H500EV
Prensa electrohidraulica para colocar y quitar
recubrimientos largos de Alupress utilizadas en
maquinas de preparacion y peinadoras.

Surtido de prensa Hasta 490 mm
Diametro base Hasta 35 mm
Didmetro de cobertura Hasta 80 mm
Presién de la prensa Maximo 29.000 N
Presién de funcionamiento 80-100 bar

Rango de aplicacion

Los juegos de herramientas para todas las
dimensiones de uso comun de las maquinas de
varios fabricantes se suministran a partir de las
existencias. Las herramientas especiales que se
muestran en el ejemplo 0 esquema se pueden
proporcionar en tiempos de entrega cortos.

Prensa neumatica PP125-H100

Prensa neumatica para el montaje y desmontaje de
coberturas cortas Alupress en cilindros superiores de
hilatura de anillo, de mechay a aire y de salida de OE.

Surtido de prensa 20-45 mm
Diametro de base 19-30 mm
Didmetro de cobertura Hasta 60 mm

A 6 bar: 6.500 N
A 8 bar: 8.600 N
Presién de funcionamiento 6-8 bar

Presién de prensa
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Tecnologia de esmerilado

La calidad del recubrimiento solo puede garantizarse
durante toda su duracion si se le realiza un manteni-
miento adecuado. Esto implica un esmerilado regular
para garantizar una rugosidad superficial optima y
cualquier tratamiento superficial necesario de las
coberturas recién esmeriladas.

El cuidado 6ptimo garantiza:

e Funcionamiento sin problemas
e Formacion minima de rollos

e Menor tasa de rotura de hilo

El intervalo de esmerilado se determina en funcion de:
e | a dureza Shore del recubrimiento

¢ Tipo de maquina (convencional, compacta, aire)
e Tipo de fibra

e Deterioro de la calidad del hilo (CV %, IPI)

Aplicacion

* Aumento de la tasa de rotura de hilo

e Desgaste y rotura de la cobertura
(formacion de surcos)

e Formacion de pelicula con formacion de rollos
como consecuencia

Ademas de la calidad de la cobertura, los intervalos
de esmerilado estan determinados principalmente por
la aplicacion y los requisitos de calidad del cliente.

Afos de experiencia y una estrecha colaboracion
con los clientes han demostrado que cada
hilanderia debe desarrollar y definir sus
propios valores 6ptimos.

Por lo tanto, la informacion de la siguiente tabla
debe usarse solo como una guia.

Intervalo de esmerilado | Intervalo de esmerilado

Hasta 70 Shore A

70— 75 shore A
Méquina de hilar a anillos cilindro 76 Shore A'y superior
superior de salida Hasta 70 Shore A
Los intervalos de esmerilado para los HO=7oEiemA
cilindros superiores de alimentacién | 76 Shore Ay superior
se pueden duplicar Hasta 70 Shore A

70 - 75 shore A

76 Shore A'y superior

Se recomiendan coberturas de 70 Shore Ay superiores para el

En el caso de las coberturas mas blandas, el intervalo de esmerilado debe

Hasta 70 Shore A

Entrega de mechera 70 - 75 shore A

cilindros superiores
76 Shore A 'y superior

Hasta 70 Shore A

70 - 75 shore A

76 Shore A'y superior
67 Shore A

67 Shore A

80 — 82 shore A

Manuar

Peinado: cilindro de arranque
tren de estiraje
cilindros superiores de salida

Cilindro de salida de la maquina de

hilatura de horauilla D Siem/A

h, hilatura h, maquina de
convencional hilar compacta
1.250 - 1.750 625 - 875
Fino 1.500 - 2.000 750 - 1.000
2.000 - 2.500 1.000 - 1.250
1.000 - 1.500 500 - 750
Medio 1.250 - 1.750 625 - 875
1.750 - 2.250 875-1.125
No recomendado No recomendado
Grueso 1.000 - 1.500 500 - 750
1.250 - 1.750 625 - 875

cilindro superior de salida en las méaquinas de hilar compactas.

ser entre un 20 y un 30 % mas corto.
2.500 - 3.000 1.250 - 1.500
3.000 - 3.500 1.500 - 1.750
3.500 - 4.000 1.750 - 2.000
500 - 750 250 - 375
500 - 750 250 - 375
550 - 750 275-375
1.500 750
1.500 750

1.500 (verificacion) ‘ 750 (verificacion)

750

1.600 ‘
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La profundidad de esmerilado depende del desgaste
de la cobertura. Bracker recomienda un diametro de
0,2a0,3 mm.

La rugosidad éptima de la superficie depende del
material de la cobertura, la aplicacion y el clima. La
rugosidad de la superficie tiene una influencia
especialmente fuerte en la tendencia a la formacion
de rollos de la cobertura. Se obtuvieron buenos
resultados con una rugosidad media (Ra) entre 0,8
y 1,0 um.

Los siguientes factores son determinantes para
obtener una rugosidad de superficie definida:

e Esmeriladora

e Tipo de muela abrasiva

e Asentamiento de la muela abrasiva

e Ajuste de la esmeriladora

Valor de rugosidad Ra Clase de
rugosidad
um (micrometro) | pin (micropulgada)
50 2.000 N 12
25 1.000 N 11
12,5 500 N 10
6,3 250 N9
3,2 125 N8
1,6 63 N7
0,8 32 N 6
0,4 16 N5
0,2 8 N4
0,1 4 N3
0,05 2 N2
0,025 1 N1

Errores comunes de esmerilado

Esta ampliamente aceptado que cuanto menos
material se elimine del recubrimiento en el esmerila-
do, mayor sera la duracion del recubrimiento. Por
lo tanto, es una solucion logica para garantizar que
se elimine la menor cantidad de material posible.

La extraccion de material insuficiente genera:

e Ausencia de material de caucho fresco en la
superficie "esmerilada”

e Rugosidad irregular de la superficie

e Superficie irregular del recubrimiento

e Superficie desnivelada del recubrimiento

Conclusion

En vista de los riesgos para la calidad del hilo,
es necesario un esmerilado mas frecuente, lo que
acorta la duracion.

BERKOL ofrece esmeriladoras manuales
universales o sistemas de esmerilado modulares
totalmente automatizados con tratamiento
superficial integrado.

Tasa de rollos en %

100 —

Poliéster/83 ShA
o 7 | |
Medio Aspero

Estructura de la superficie
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BERKOL multigrinder

Todo el surtido de cilindros superiores y recubri-
mientos largos utilizados en una hilanderia se
puede procesar en una sola maquina. Cualquier
disefo de cilindro superior guiado por el centro

se puede esmerilar de forma totalmente automatica
en la BERKOL multigrinder. Este sistema
proporciona una capacidad de esmerilado de hasta
150 cilindros superiores por hora, y la BERKOL
multigrinder puede operarse sin supervision hasta
por 30 minutos.

Ademas del esmerilado automatico de cilindros
superiores, la BERKOL multigrinder también
permite realizar el esmerilado semiautomatico

de recubrimientos largos con una longitud de eje
de hasta 490 mm. La realizacion de estas dos
aplicaciones en una esmeriladora reduce el nimero
de sistemas de esmerilado necesarios en una
hilanderia. Como alternativa, la maquina se puede
usar como un respaldo para una BERKOL
supergrinder.

La BERKOL multigrinder es una solucién de ultima
generacioén para todas las hilanderias en las que se
requiere un alto estandar de calidad para el sistema
de esmerilado y garantizar que la operacion siga
siendo lo mas econdémica posible.

Rapida y flexible

La BERKOL multigrinder se puede adaptar
facilmente a una variedad de condiciones de
funcionamiento diferentes. Es posible pasar del
esmerilado automatico de cilindros superiores al
esmerilado semiautomatico de recubrimientos
largos (recubrimientos de preparacion) en muy
poco tiempo y sin herramientas adicionales. Los
parametros de esmerilado para diferentes
recubrimientos se pueden almacenar y recuperar
en cualquier momento.

Operacion eficiente a través
de una ergonémica optimizada

El diseno de la BERKOL multigrinder ha sido
optimizado para adaptarse de manera dptima a la
altura promedio de los operadores, lo que garantiza
que la operacion sea lo mas eficiente y ergonémica
posible. Las caracteristicas de seguridad corres-
ponden a los altos requisitos del estandar CE
europeo.
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BERKOL multigrinder MGLQ
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BERKOL multigrinder

BERKOL multigrinder MGLQ:
Sistema de esmerilado automatico

Unidad de esmerilado para el esmerilado semiauto-
matico de recubrimientos de preparacion y
esmerilado automatico de hilatura a anillos/
compacta y cilindros superiores de mecha con
control de procesamiento adicional durante el
proceso de esmerilado.

BERKOL multigrinder MG:
Sistema de esmerilado semiautomatico

Esmeriladora para esmerilado semiautomatico de
recubrimientos de preparacion, cilindros de apriete
de OE (esmerilado en mandril) y esmerilado cénico
para usos especiales como los cilindros de arranque
para peinadoras. Esmerilado opcional con accesorio
de cilindro superior para cilindros superiores de
mecha, anillo y a aire.

Para todo tipo de cilindros superiores y recubrimientos largos

Funcionamiento intuitivo

Esmerilado semiautomatico
de recubrimientos de pre-
paracion con diametros de
19a 140 mm y una longitud
maxima de 500 mm

Esmerilado semiautomatico
de cilindros a aire y OE.

Esmerilado semiautomatico
opcional de recubrimientos
con dispositivo de esmerila-
do auxiliar (cilindros supe-
riores, maquina de hilar a
anillos, mecha)

Pantalla tactil con guia del
usuario simple en varios
idiomas y modo de apren-
dizaje. Capacidad para
almacenar 50 procedimien-
tos de esmerilado
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MGLQ

Espacio requerido
Corriente eléctrica
Aire comprimido/consumo

Muela abrasiva

Velocidad del huso

Tamano
Ancho
Velocidad

Fabricante

Velocidad del dispositivo de vaivén

Control de la maquina
Panel de control
Idioma

Diagndstico de perturbacion

32x28m 28x2,0m
5 kW

6 — 10 bar/150 I/min

225 mm

20 mm

2800 rpm

BERKOL

150 - 900 rpm

20 - 700 mm/min

PLC/motor a pasos/controlado por frecuencia
Pantalla tactil

Opciones en varios idiomas

Autodiagndstico en pantalla

Esmerilado manual
Automaético
Esmerilado a medida
Clasificacion (Q)

Acondicionamiento

Almacén para cilindro superior con guia central

Capacidad de almacén con diametro de 32 mm

Precision del esmerilado

Funcionamiento sin supervision

° °
° o
° °
° o
Semiautomatica

° o
=70 n/a

Superficie de caucho Ra >0,5 pm y precision de rotacion <0,02 mm
~ 30 min

| Rango de funcionamiento __

Cilindros superiores con guia central de diametro minimo | 24 mm 24 mm*

Cilindros superiores con guia central de diametro méaximo | 42 mm (90 mm?*) 90 mm*

Cilindros superiores con guia central de longitud maxima | 170 mm

Recubrimientos largos de diametro minimo

Recubrimientos largos de didmetro maximo

Recubrimientos largos de longitud maxima

Dispositivo para equilibrar
Herramientas estandar
Seguridad

Pais de origen

* con conexion de esmerilado

®si Oono

19 mm
140 mm
500 mm

integrado
Incluido
estandar CE

Suiza
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BERKOL supergrinder

Sistema de esmerilado totalmente automatico

La BERKOL supergrinder se basa en una
estructura modular y esta disefiado para el
esmerilado y berkolizado automatico de cilindros
superiores de anillo, mecha y a aire.

La maquina basica se puede personalizar segun
los requisitos, con médulos para medir coberturas,
almacenes grandes (hasta 450 cilindros superiores)

y modulo de berkolizado disponibles como opciones.

El sistema de medicion ofrece diferentes programas
de clasificacion, lo que garantiza un control de
calidad eficiente de los cilindros superiores.

BERKOL
supergrinder

La piedra de esmerilar especialmente desarrollada y
las opciones de ajuste versatiles permiten alcanzar
valores de rugosidad optimos. La tecnologia mas
avanzada permite aumentar la capacidad a mas de
350 cilindros por hora (segun la rugosidad de la
superficie de la cobertura objetivo).

La méaquina se opera a través de unidad de servicio
tactil facil de usar con guia de operacion integrada
en aleman, inglés, chino, italiano, espafiol, portugués,
ruso y turco.
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Piedra de esmerilar BERKOL de alto
rendimiento

Operacion de la maquina a través de

una unidad de servicio tactil facil de
usar con guia de proceso en varios

idiomas

Estructura modular

Médulo L (GRANDE)

e Carga universal grande y
almacenes de descarga

e Hasta 2 horas de operacion
sin supervision (segun el
didametro de la cobertura y el
nivel de llenado del almacén)

e Capacidad de carga de hasta
450 ejes (segun el didametro
de la cobertura)

Médulo M (MEDICION)

Sistema de medicion integrado
Puede utilizarse para el
esmerilado diferencial

Funcién de clasificacion sin
esmerilado

e Se puede usar para esmerilar
a medida

Médulo B (BERKOLIZING)

Los cilindros superiores se
berkolizan de manera uniforme
directamente después de esmerilar,
sin costos de mano de obra adi-
cionales. Este médulo automatico
esta controlado electrénicamente y
funciona de manera sincronizada
con el proceso de esmerilado.

El berkolizado ofrece las siguientes

ventajas:

* Menos rollos

¢ Menos tiempo de inactividad
del huso

* Menos coberturas dahadas

* Producciéon mas econémica

Carga/descarga
simple y ergonémica

Sistema de medicion integrado

Maodulo de berkolizado
completamente integrado
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BERKOL berkolizer

Un cajon giratorio permite berkolizar y cargar
simultaneamente los cilindros superiores, lo que
aumenta la eficiencia.

La luz UV de 1.000 vatios especialmente disefiada
con fuerza de irradiacion uniforme y altamente
concentrada permite contar con un tiempo muy
breve de exposicion del recubrimiento.

La duracion vy la eficiencia de la luz UV

mejora considerablemente gracias al comporta-
miento ininterrumpido de funcionamiento del
berkolizador gracias a las propiedades de baja
acumulacion de calor de la luz UV.

Un menor consumo de energia y el bajo costo de
mantenimiento reducen los gastos de operacion
considerablemente.

BERKOL |

e Diseflo compacto y facil de utilizar

¢ Una pequena inversion con amplios beneficios

e Proceso ecoldgico y probado que mejora el
rendimiento del recubrimiento.

El berkolizado de los cilindros superiores mejora
el comportamiento del funcionamiento de las
maquinas de hilar. Sin embargo, el berkolizado
no puede compensar la calidad y el acabado
deficiente del recubrimiento.Se debe garantizar
un esmerilado éptimo antes del berkolizado, y la
duracion del proceso de berkolizado para los
cilindros superiores también debe ser apropiada.
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Tratamiento de la superficie BERKOL: Berkolizing

El material de fibra que se procesa, el climay la
maquina de hilar pueden conducir a la formacion
de rollos en las coberturas de los cilindros superior-
es. En el pasado, esto se ha evitado tratando

las coberturas con lacas, soluciones de acido
clorhidrico, yodo y sustancias similares. Sin
embargo, estos tratamientos requieren mucho
tiempo, son costosos y, a menudo, son daninos
para el medioambiente. También pueden corroer

el metal.

Actualmente, estos agentes tienden a evitarse.
Han sido sustituidos casi por completo por el
tratamiento de superficies mediante radiacion
UV, también denominado berkolizado. En este
proceso, el tratamiento se aplica después del
esmerilado de las coberturas, lo que provoca un
envejecimiento artificial de la superficie de caucho
y reduce el coeficiente de abrasion. Incluso
cuando se realiza con regularidad, el material de
la cobertura no se endurece ni se dafa. Pero un
tiempo de radiacion éptimo también es muy
importante para tener éxito.

Este proceso ofrece las siguientes ventajas:
e Simple y répido

e Bajo costo

e Ecoldgico

El berkolizador BERKOL ofrece a los usuarios las

siguientes ventajas:

e Menos problemas cuando se aplica a coberturas
recientemente esmeriladas

e Buenas caracteristicas de funcionamiento

e Calidad del hilo més alta

° Menos requisitos de mano de obra

e Costo mas bajo

LLa duracién del proceso de berkolizado es un factor
crucial para el éxito. Siempre debe ser lo mas corto
posible. El berkolizado durante demasiado tiempo
reduce el coeficiente de friccion de las coberturas,
lo que genera roturas de hilo.

LLa duracién del tratamiento depende de:

e |a aplicacion (hilatura a anillos, peinado, etc.)
e Elclima

e El material de la fibra

e | as propiedades de la cobertura

e El tipo de maquina de berkolizado

Debido a la gran variedad de factoresque influyen,
cada cliente debe determinar el tiempo éptimo de
berkolizado a través de pruebas. Bracker propor-

ciona recomendaciones y valores estandar para las
aplicaciones relevantes en los libros de instruccio-
nes para las maquinas de berkolizado manuales y
automaticas.

No berkolizado

Berkolizado
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Dispositivo de prueba BERKOL

Medidor de concentricidad

El hilo de maxima calidad solo se puede hilar con
cilindros superiores que funcionan perfectamente.
Los dispositivos de prueba BERKOL son cruciales

para garantizar la calidad. Identifican fallas, lo que

ayuda a ahorrar dinero.

El dispositivo de prueba de cilindros superiores de
BERKOL se puede utilizar para comprobar el
paralelismo y el buen funcionamiento de todos los
cilindros superiores en una hilanderfa.

El dispositivo de prueba BERKOL es un instrumen-
to de precision. Se suministra en una solida y
practica caja de madera dura que protege el
dispositivo del polvo vy la suciedad.

Rango de medicion:

Diametro de cilindro de 20 mm a 100 mm
Longitud méx. del cilindro 450 mm

Sensor de medicion 0,8 mm

Inclinacion 0,01 mm

Los cilindros de contacto endurecidos y esmerila-
dos son impulsados por un motor eléctrico de
funcionamiento suave.

El carro de medicidon de movimiento libre se
desplaza sobre una guia de precision sin juego. Los
soportes de rétula permiten un posicionamiento
rapido y preciso de los sensores de mediciéon de
precision.

Las fallas relacionadas con la suavidad de marcha,
el paralelismo o el desgaste pueden medirse con
precision a 0,01 mm.
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Dispositivo de medicion de acabado de superficie BERKOL

Medidor de rugosidad

La textura de la superficie influye en gran medida
en el comportamiento de funcionamiento de las
coberturas de los cilindros superiores. Esto se
puede comprobar con el labio, una lupa o un
dispositivo de medicion del acabado superficial.
Una ventaja de los dispositivos de medicion del
acabado de superficie es que la aspereza se puede
cuantificar y documentar con un valor medido.

El pertémetro suministrado por BERKOL es
especialmente adecuado para medir materiales
blandos.
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Dispositivo de prueba de dureza Shore BERKOL

HPSAR35M

La dureza de las coberturas de los cilindros
superiores influye en gran medida en el rendimiento
de estiraje y, por lo tanto, en la calidad del hilo.
Por lo general, se mide en Shore A. La medicién
estandar de acuerdo con DIN 53505 estipula un
espesor minimo de recubrimiento de 5 mm y una
fuerza de presion de 1 kg. Por eso, la medicion en
un tambor generalmente difiere del valor efectivo.

El dispositivo de prueba de dureza BERKOL esta
equipado con un dispositivo que garantiza que se
utiliza la fuerza de presion correcta.



Maquinas de mantenimiento BERKOL Brécdker 145

Dispositivo de lubricacion BERKOL

El progreso técnico significa que las hilanderias modernas
con maquinas de alto rendimiento ahora requieren menos
personal operativo, y esto, a su vez, requiere soluciones
de mantenimiento adecuadas para todas las maquinas y
aparatos de produccion.

Hemos trabajado en estrecha colaboracion con los usuarios
para desarrollar aparatos de lubricacion eficientes que
superen los dispositivos manuales convencionales.

La lubricacion regular extiende significativamente la duracion
de los cojinetes.

BERKOLUBE

Se pueden lubricar hasta 800 cojinetes de cilindros
superiores en maquinas de hilar a anillos o mecheras por
hora con este dispositivo de lubricacion neumatica, que
asegura una dosificacion exacta de la cantidad requerida
de grasa.

Hay disponibles varias herramientas de recogida y boquillas
de lubricacion para adaptar el dispositivo a los diferentes
tipos de cilindros superiores. El dispositivo se puede ajustar

muy rapidamente a los distintos tipos de cilindros superiores.

Datos técnicos

e | a cantidad de grasa por cojinete se puede ajustar de
0,2cm®a2,0cm?®

e Capacidad de 600 a 800 cilindros superiores por hora

e Conformidad CE con control neumatico de seguridad
a dos manos

e Un contenedor de grasa de 25 kg es suficiente para
20.000 a 22.000 cilindros superiores

e Suministro estandar de grasa:
Kliber Staburags NBU 12/300 KP

Unidad de lubricacion BOS-01

EI BOS-01 es un dispositivo de lubricacion manual para
todos los cilindros superiores lubricados axialmente. El
equipo estandar es adecuado para cilindros superiores
con un diametro de tubo de 19 mm a 80 mm. Se pueden
proporcionar herramientas adecuadas para otros tipos
de cilindros superiores.
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