industrias de
género de punto
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7. INDUSTRIAS DE GENERQ DE PUNTOQO

Bajo la denominacién general de tejidos de
punto, podemos agrupar todas las industrias texti-
les en que la fabricacion estd basada en la estruc-
tura de “matla’’, entendiendo por malla el resulta-
do del paso de un bucle de hilo a través de otro
bucle de hilo, o mas. Generalmente cabria decir
que la malla se produce por el entrelazamiento de
dos bucles de hilo.

Naturalmente junto a la maguina de tejer gé-
nera de punto, se encuentra, en este tipo de in-
dustrias, toda una serie de maquinas auxiliares al
objeto de dar al tejido de punto, final del proceso,
las caracteristicas regqueridas para su puesta en el
mercado. En estas maguinas las operaciones gue
serealizan son las de bobinado, urdido, blanquea-
do, tintado, acabado, repasado, etc., operaciones
todas ellas que por ser similares a las realizadas en
procesos descritos anteriormente no seran trata-
das en este capitulo.

J
AN

Siendo en estos 0ltimes ja diferencia funda-
mental el gue en los de recogida es un hilo el
que va alimentado a todas las agujas, mien-
tras que en los de urdimbre existe un plega-
dor o una fileta en la gue van dispuestos
tantos hilos como requiera ¢l ancho del teji-
do a obtener.

Los medeios mas utilizados de estos tipos de
maquinas son los reflejados en la tabla 7.1.

7.2. Descripcion de fas maquinas

Atendiendo exclusivamente a la forma de
trabajo del operario que atiende la maauina cabe
decir que siguen un método practicamente simi-
lar, con ligeras diferencias principalmente en fun-
cién de si el telar es circular o rectilineo.

Se estudiaran las caracteristicas generales de
las maquinas, acrupandolas en los dos tipos, recti-
lineas y circulares.

Tabla 7.1.-- MODELOS MAS FRECUENTES DE MAQUINAS PARA TEJIDOS DE PUNTO

Telares circulares

Telares rectilineos

Tricotosas circulares
Le recogida
Telares "Standard”

Tricotosas rectilineas

Telar “Cotton”

De urdimbre- - Maratti

Ketten
Raschel
FINF
Mitanés

7.1. Clasificacion de maquinas de tejido de punto

Se clasifican de dos formas diferentes, segin
conceptos de distinta naturaleza, asi tenemos:

al Atendiendo a la disposicidn de Ia maquina:
— Rectilineas
— Circulares

b) Segin ta forma de alimentacion del hilo:

— De recogida
— De urdimbre

7.2.1. Tricotosa circular

Bs un telar de disposicidn circular, cuyos
principales 6rganos de tejer son agujas de lengle-
ta, y que elaboran un tejido de punto de los deno-
minados “‘de recogida’ .Figs. 7.1, 7.2 y 7.3.

Los 6rganos operadores que constituyen to-
do el conjunto de la maguina son:

—  Conos o bobinas de alimentacion. Van ubica-
dos en una fileta situada en la parte alta del
telar. Son los hilos que formaran el tejido.
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ESQUEMA 7.1. TRICOTOSA CIRCULAR

Gufa-hilos

(7”_7 Caono de hilo
O Fileta

] —

T . |

.~ Organo tejedor

S
Tejido

Bancada

\

Plegador de tejido

= W

—  Guia-hiles. Pequefios dispositivos cuya mi-
sién es orientar y acompafiar os hilos en su
recorrido hasta el érgano tejedor.

—  Elemento tejedor. Es donde se produce, me-
diante todo un sistema de mecanismos, el
entrelazamiento de los hitos formando el te-
jido. Consta de:

Ptaca. Elemento con ranuras por las que des-
lizan las agujas.

Agujas de lengiieta con taldn,

Cerrojo. Elemento que actda sobre los talo-
nes de las agujas.

Regla. Elemento que hace gue las agujas es-
tén dentro de la ranura.

Resorte. Sirve para la seleccion de las agujas,
poniéndolas o no dentro del campo de actua-
cion del cerrojo. )

El trabajo & realizar por las personas que

atienden la maquina es el siguiente:

Para el encargade:

a} Seleccion del programa de trabajo de la
méaquina segan el tipo de tejido a elaborar.
b} Preparacion y ajuste del mecanismo teje-
dor.

Para el operario:

a) Aprovisionamiento de conos de hiloen la
fileta de alimentacidn.

b} Control del funcionamiento de la maqui-
na.

c) Arreglo, o sea, anudado de las roturas de
hilo que se produzcan.

d) Retirada del plegador que lleva enrollado
el tejido ya elaborado.

7.2.2. Telar rectilineo



Figura 7.3. Tricotosa circular

-

MNos referiremos al mas conocido de los tela-
res rectilineos, que es el denominado “Cotton”,
que elabora tejidos de punto de “recogida’ Fig. 7.4

Sus principales 6rganos operadores son:

—  Agujas. Van sujetas a la “"fontura”, que es la
que posee el movimiento de subida y bajada,
actuando las agujas simultaneamente.

—  Quia-hitos. Orientan el hilo en su camino de
alimentacién durante la operacion de recogi-
da.

—  Plegador del tejido. Es de forma cilindrica v
sobre él va enrollado el tejido una vez elabo-
rado.

Esta maquina goza de un proceso de mecani-
zacion muy considerable, teniendo el cperario co-
mo Onica misidn la reposiciér de los conos de hilo
para 12 alimentacidon y ef retirar el plegador con el
tejido cuando ya se han enrollado los metros de-
seados.

En caso de alguna irregularidad en.el funcio-
namiento, la maquina se detiene automaticamen-
te, siendo el encargado guien efectia las oportu-
nas correcciones,

Figura 7.4. Telar Collon



telas notejidas
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8. TELAS NO TEJIDAS
8.1. Diagrama del proceso {ver tabla B.1,)

8.2. Descripcion del proceso

Bajo el nombre de tejidos no tejidos se han
fabricado durante los ultimos afios, art(culos tex-
tiles de estructuras planas, mas o menos flexibles

y porosas, constituidos en su totalidad o parcial-

mente de fibras textiles, y que se obtienen me-
diante la fijacion de fibras. La fabricacion de estas
napas de fibras as{ como su transformacién en
tejido no tejido, pueden ser realizadas siguiendo
diversos métodos.

Las principales primeras materias utilizadas
para la fabricacién de las napas sen: La fibrana
(rayon viscosa cortada) el algodon, la lana y fibras
sintéticas de poliamida, poliester vy poliacrimitilo.
Segin fas calidades que se deseen obtener estas
fibras pueden proceder, de desperdicios de hilatu-
ra o también de regenerados de trapos, usandolas
solas o bien mezcladas con fibras virgenes (que no
han sufrido ninguna operacidn anterior},

Los procedimientos para la obtencidn de las
napas de fibras son dos: a) procedimiento al moja-
do vy b) procedimiento al seco.

Este (itimo tiene dos variantes: Napas con
las fibras revueltas y napas con las fibras orienta-
das.

En el procedimiento al mojado las fibras son
puestas en suspension en el agua y transformadas
en napa siguiendo el procedimiento usual de la
fabricacion del papel. Sin embargo s6to las fibras
muy cortas convienen a este sistema y las napas
obtenidas tienen generalmente el caracter y las
propiedades del papel.

A la inversa de este procedimiento, el proce-
dimiento al seco da napas voluminosas muy apro-
piadas para la fabricacion de estos tejidos por sus
propiedades generales. Segin el sub-procedimien-
to al seco empleado, las napas se fabrican con la
ayuda de cardas o de instalaciones neumaéticas. La
velocidad de trabajo ¢ produccion es sensiblemen-
te menor que la conseguida por el procedimienta
al mojado.

Las napas obtenidas, siguiendo el proceso en
seco, pueden utilizarse para fines mas variables
que las napas tipo papel obtenidas por el procedi-
miento al mojado.

La transformacion de fibras en napas por el
procedimiento al seco pueden ser realizadas con

ayuda de cardas, o bien por cardas y un proceso
aerodindmico. Las cardas dan napas de fibras
orientadas, mientras que las instaladas con proce-
dimiento aerodindmico dan napas de fibras desor-
denadas.

Por ser el procedimiento al seco con fibras
orientadas el mas usado generalmente,es el que
describiremos.

Este procedimiento obtiens las napas por
medios puramente mecanicos. L.as materias son
mezcladas en las debidas proporciones en las lla-
madas cdmaras o depositos. Después se pasan por
un batuar, donde son mezcladas mas intimamente
y terminan de abrirse los apelotamientos que pue-
dan existir, siendo luego trasladadas a un carga-
dor de la carda, desde dond: regularmente se ali-
menta a §a misma.

La carda paraleliza las fibras entregando un
velo entre 5 y 15 gr./m?2. Para obtener un velo
reqular,asi comouna buena apertura de fibras se
emplean cardas que poseen un ndamero suficiente
de puntos de trabajo. La guarnicion de ias cardas
deben ser puestas en funcion de las fibras a traba-
jar, teniendo en cuenta la longitud de la fibra v el
titulo o numero de Jas mismas, Una sola carda no
produce generalmente un velo regular, ni-abre sufi-
cientemente las fibras. En este caso se usan surti-
dos de carda, es decir, series de cardas dispuestas
una de tras de otras.

Las fibras de un velo de carda tienen una
orientacién preferente gue corresponde al sentido
del trabajo de la maquina. Correspondiente a este
sentido de orientacion longitudinal de las fibras,
los velos de carda méahifiestan en el sentido longi-
tudinal una mayor resistencia a la rotura gue en el
sentido transversal.

Para obtener, por unidad de superficie, velos
de un peso mas elevado que los que se producen
en las cardas nos servimos de una instaiacion lla-
mada napadora.

Disponiendo el vele producido en la carda en
varias dobleces, en sentido longitudinal con la
ayuda de una napadora con alimentacion axial,
se obtienen napas orientadas en el sentido longitu-
dinal, de un peso de 400 gr./m2 o superior. Estas
napas son como el velo de la carda mucho maés
consistentes en sentido longitudinal que en el sen-
tido transversai de las fibras. Se puede compensar
estas diferencias de resistencia poniendo el velo de
carda en forma de acordedn, empleando una na-
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Tabia 8.1.— DIAGRAMA FABRICACION MOQUETAS

Fibra sintética

Trapos algodén

Arpillera hase

w

r

Abridora-dosificadora Tinturado
Apertura Embatado
w ‘r Y
Mezclado Mezcla
r v
Cargadora-pesadora Apertura
L ‘L
Cardado Cargadora-pesagora
w w
Napador Cardado Punzonado
ki v L J
Punzonado Napador Arrollado
4 » r
r } '
Arrollado Punzonado
Jr T
- —» Cortado orillos
Arroflado
Y
Impregnado
Y
Y
Secado
Cortado Arroltado

1

Almacén

B




128

padora de alimentacion cruzada, perpendicular-
mente al sentido de marcha de la carda.

Teniendo en cuenta la velocidad de alimenta-
cion del vele de carda y la velocidad de salida de
la napadora, los pliegues méas 0 menos NnuMerosos
de los velos de carda son superpuestos en un angu-
lo apropiado.

Estas napas cruzadas,no manifiestan diferen-
cias pronunciadas a la rotura en el sentido longitu-
dinal y transversal ya que este cruzamiento entra-
fla una cierta desorientacidn de fibras, teniendo
en cuenta el dngulo de cruce.

Se puede naturalmente realizar una super-
posicién de velos sobre una cinta transportadora
comn a varias cardas y varias napadoras a alimen-
tacién cruzada.

De esta manera se obtienen napas de un peso
que puede sobrepasar los 1.000 gr./m?2. Estas
combinaciones de maquinas permiten alcanzar ve-
locidades de produccidén més elevadas.

Sefialemas que recientemente se han puesto
a punto cardas que son,a la inversa de Jas maqui-
nas convencionales que producen velos que pre-
sentan una desorientacion de fibras mds o menos
grande.

Las telas que salen de la napadora, presentan
muy poca resistencia a la rotura, por lo cual hay
que proceder a otras operaciones para darles la
consistencia necesaria para su uso. Esta consisten-
cia se las da por tres procedimientos: a) por me-
dios mecénicos, b) por medios quimicos, ¢) por
medios mecanicos y quimicos conjuntamente.

La operacion por medios mecédnicos se efec-
tha mediante una plancha equipada con un gran
namero de agujas de tres cantos sobre las cuales se
colocan unos ganchillos ilamados “barbas”. Al
atravesar la napa las barbas de las agujas, mueven
las fibras a través de la napa en direccidn perpen-
dicular a la superficie de la misma.

De' esto resulta que las agujas forman una
especie de nudos entre ellas, que confieren a la
napa una resistencia mas elevada. Las diferentes
capas de ftbras que componen la napa, tienen en-
tonces menos tendencia a separarse. Debido a esta
operacion la napa adquiere una cohesidon mecani-
ca,tanto mas intensa, cuanto mas tratada ha sido.
De todos modos hay que vigiiar esta operacidn,ya
que si se sobrepasa cierto limite (segan fibras), se
deforma la napa vy pierde otra vez resistencia.

Las agujas deben escogerse en funcidon de la

naturaleza de las fibras gue componen la napa.
Las napas compuestas de fibras de titulos finos,
deben ser tratadas con agujas finas, mientras gue
se utilizaran agujas gruesas para el tratamiento de
napas de fibras de titulo grueso.

Cuando se empleen medics u operaciones
quimicas se pueden distinguir dos procedimien-
tos: a) aprovechando las propiedades quimicas de
las fibras, b) por adicion de productos quimicos,
generalmente de naturaleza plastica.

El procedimiento a) se efectha generalmente
cuando las napas estan constituidas total o par-
cialmente por fibras de material termopléstico, o
soluble en algin disolvente, entonces la ligadura se
efectla o bien por calentamiento o por calandra-
do en caliente, 0 por un tratarmiento por un disol-
vente apropiado seguido de un secado. Se em-
plean como fibras termoplasticas las fibras de
poliamida, polietileno, de cloruro de polivinilo,
poliester y poliacrilicas.

Las fibras de acetato de celulosa, viscosa o
algodoén, son apropiadas para la utilizacion de di-
solventes, generalmente acetona o dlcalis en solu-
cidn acuosa.

Segun las condicianes en que se ha operado
se obtienen tejidos no tejidos,de caracteristicas
fisicas muy diferentes, que van desde las caracte-
risticas tipo papel, hasta tejidos voluminosos con
tacto textil.

El procedimiento b) de adicién de productos
quimicos, se efectia de muy diferentes maneras,
dependiendo de la naturaleza del producto, del
sisterna de aplicacic}n y de los efectos o tipos de
tejido que interesa fabricar.

Asf, se aplican estos productos en polvo, en
disolucidén, o en dispersion. En sintesis todos
constan de una adicién y un calentamiento.

En el caso del polvo el calentamiento tiene
por finalidad la fusiéon del polvo y la impregna-
cion del tejido del polvo, fundido, o bien en los
otros casos,para el secaje de la napa impregnada.

El procedimiento por métodos mecanicos y
quimicos conjuntamente,es la adicion de los ante-
riores, fundiéndose al efectuar el guimico usar
cualquiera de las variantes a) a b).

Cuando se quieren obtener tejidos no tejidos
de resistencia muy elevada, se usa el procedimien-
to combinado (mecanico y quimico) pero en el
mecanico se le afiade un tejido de base, punzonan-
dose simultaneamente el tejido base y la napa,
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dandoles luego el tratamiento quimico que se pre-

cise.

“‘7

mas severas. A continuacién damos una lista de

los campaos de empleo de estos tejidos.

Los tejidos no tejidos han tomado una gran

importancia comercial durante los Gltimos afios:
Se han introducido en el dominio que estaba re-
servado hasta el presente a los tejidos convencio-
nales. Las posibilidades de empleo se extienden
cada dfa mas, al tener que satisfacer exigencias

8.3. Riesgos y recomendaciones en el proceso de fabricacion de telas no tejidas

—  Tejidos para vestidos

—  Revestimiento de pisos {alfombras}

— Tejidos para encuadernacién, entretelas, imi-
tacion piel, guatas, filtros industriales, para
la industria del automévil, tapiceria, etc.

Tabia 8.2.— RIESGOS Y RECOMENDACIONES EN EL PROCESO DE FABRICACION

DE TELAS NO TEJIDAS

MAGUINA RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS GRAVEDAD

Batuar Atrapamiento de manos en 6rga- Blindaje de ia maguina con microrrupto-

nos trabajadores. res en las puertas o trampillas. Atto
Cardas Atrapamiento manos entre los Consuitar Anexo NUm. 2 Muy alto

organos trabajadores y en las

transmisiones,

Caida a diferente nive! en los fo-

505,

Atrapamiento de extremidades

en las operaciones de escurado y

esmerilado.
Napadora Atrapamientc manos entre ias | Uso de varilla de madera para la recogida

teleras. del velo. Alto
Telar de agujas 0 | Golpes y atrapamientos entre fas | Método de trabajo adecuado Medio
punzonadora placas de agujas.

Cortes por las agujas al cambiar .-

- las rotas.
o ]

Cortadora de Cortes en manos. Proteccién mediante carcasa abatible de
orillos las cuchillas. Alta




fexturizado
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9. TEXTURIZADO
9.1. Diagrama del proceso (ver tabla 9.1.}

9.2, Texturizado .

Operacion que tiene por objeto, aprovechan-
do las cualidades termoplasticas de las fibras arti-
ficiales vy sintéticas, dar un rizado permanente a
los filamentos de dichas fibras, dandoles aparien-
cia de las fibras de la lana, y consecuentemente
muchas de sus propiedades fisicas.

Asfi,las fibras texturizadas, proparcionan teji-
dos elasticos y esponjosos, con mucho poder calo-
rifico, v con una elasticidad vy resistencia, tanto a
la traccidn como a! frote verdaderamente nota-
bles.

Existen muchos sistermas de texturizar, ba-
sandose todos ellos en que por medio del calor se
consigue dar plasticidad a las fibras y en este esta-
do proporcionandoles el rizado, que una vez en-
friadas conservaran.

Los principales sistemas son los siguientes:

“a)  Falsa torsion {con uno o dos hornos).

b} JET (chorro de aire)

¢} Compresidn

d) Bordes

¢)  Engranajes

f)  KINT-DE-KINT (tejido-fijado-destejido).

e 14

Los esquemas fundamentales de los cinco
primeros sistemas vienen reflejados seguidamente.

El sistema llamado KIND-DE-KINT, consiste
en tejer el hilo normal y someter después al tejido
formado a un fijado, con vapor de agua en un
autoclave, para una vez enfriado, destejer con ma-
quinas especiales.

El més empleado es el de falsa torsion, Se
efectla en maguinas llamadas continuas de textu-
rizar y gue esencialmente constan, de unos cilin-
dros de entrada, de un horno calefactor que pue-
de ser de resistencia eléctrica o con circuiaciéon de
aceite, del huso de falsa torsidén, de otro horno
calefactor de las mismas caracteristicas que el an-
terior, y de un dispositivo de plegade. En medio
se instala un tubo aspirador de hilos rotos.

El plegado del hilo texturizado puede efec-
tuarse en cono o en bobina. Cuando se necesiten
hilos a dos cabos, se utilizardn continuas de do-
blar especiales {pueden ser de dos pisos, de anillos
o de doble torsidn) y las maquinas llamadas moli-
netes.

Los husos de falsa torsion giran a velocidades
de unas 600.000 revoluciones por minuto.

El esquema 9.2. pertenece a una maquina
continua de texturizar de un solo horno y con
plegado en bobina.

Tabla 9.1.— DIAGRAMA DE TEXTURIZAR HILO DE FIBRAS SINTETICAS

[

Texturizadora 1 horno

Vaporador

I

Texturizadora 2 hornos

Encarretade

\\

Continua de anillos Molino

Continua doble torsidn
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ESQUEMA 9.1. SISTEMAS DE TEXTURIZAR

1.— Falsa torsiGn de dos hornos
2.— JET (chorro de aire)

3.— Compresian

4. — Bordes

5.— Engranajes

o N s U s OV
O - 9Y
=

ESQUEMA 9.2, MAQUINA CONTINUA DE TEXTURIZAR

R — j e

25
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9.3. Riesgos y recomendaciones en el proceso de fabricacion de hilos texturizados

Tabla 9.2.— RIESGOS Y RECOMENDACIONES EN LA TEXTURIZACION DE HILOS
SINTETICOS

MAGQUINA

RIESGOS

MEDIDAS PREVENTIVAS

GRAVEDAD

Continua de
texturizar

Quemaduras en los hornos cale-
factores

Cortes en las manos al intentar
arreglar taponamientos de hilo en
el aspirador de hitas rotes.

Stress acustico.

Contacto eléctrico indirecto en
los hornos {cuando se usan de
energia eléctrica).

Recubrir los drganos mdoviles cercanos al
tubo de aspiraciéon de hilos rotos para evi-
tar el arrollamiento del cabo del hilo, ya
gue debido a la resistencia a Ia rotura que
posee, alintentar arreglar el taponamiento
se pueden producir lesiones graves en las
manos del productor.

Usc de orejeras de proteccion auditiva se-
gun especificaciones contenidas en la Nor-
ma Técnica Regtamentaria MT-2, publi-
cada en el B.Q.E. narm. 209 del 1-9-75.

Instalar toma de tierra con conexién indi-
vidual a cada horno.

Alto

Alto

Medio




riesgo de incendios
en la industria textil
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10. RIESGQO DE INCENDIOS EN LA INDUS-
TRIA TEXTIL

Tradicionalmente se ha venido considerando
a la industria textil como una actividad industrial
que comporta un riesgo de incendio notable. A
pesar de ello al estar compuestas en su mayorfa
por pequefias y medianas empresas vy ser frecuen-
tes las crisis econdmicas, que por muchos facto-
res, aquejan de forma notable af sector, la seguri-

g

Se produjo por tanto aproximadamente una
intervencion cada tres dras.

Hay que resaltar el hecho de que en esta
provincia se concentran un alto porcentaje de las
empresas del sector,

—  Los datos relativos al Municipio de Barcelo-
na, segin el Servicio de Salvamento y extin-
cion del Ayuntamiento de Barcelona, seglin
el tipo de industrias (tabla 10.3).

Tabla 10.1.— SINIESTRALIDAD RESPECTO A INCENDIOS EN LA INDUSTRIA TEXTIL

Afio Polizas Capital cubierto Recaudacién primas Incendios Indemnizaciones
{millones de pesetas) (pesetas) {pesetas)

1973 5781 52.454 126.620.000 228 100.080.000

1974 8213 78.076 188.500.000 217 218.850.000

dad, especialmente en el campo de incendios que
precisa de ciertas inversiones iniciates, ha sido sos-
layada con excesiva frecuencia.

10.1. Siniestralidad

—  Con datos del Sindicato Nacional del Seguro
para Industrias Textiles se ha confeccionado
la tabla 10.1.

Se evidencia de la tabla anterior que el asegu-
rar empresas textiles, con la seguridad con-
traincendios existente, ya produjo pérdidas
cuantiosas en el afio 1974 a las firmas asegu-
radoras.

—  Los datos relativos a la provincia de Barcelo-
na {excepto la capital) por intervenciones del
Servicio Contra Incendios y de Salvamento
de la Diputacion de Barcelona fueron:

Tabla 10.3.— TIPOS DE INDUSTRIAS
SINIESTRADAS

Tabla 10.2.— INCENDIOS OCURRIDOS
ENTRE 1973 Y 1975,

1975

Ingdustrias siniestradas 1974

Almacén balas algoddn
Almacén fibras acrilicas
Almacén tejidos

Almacén géneros de punto
Almacén vy fabrica confeccién
Hilados y tejidos
Manipulacidn tejidos acrilicos
Fabrica de tejidos

Féabrica de estampados

Tintes y aprestos
Recuperacion de fibras

TOTAL

> |
O [=mr==] ko] | =]

—
W

Afo Incendios en Industria Textil
1973 99
1974 84
1975 130

- La Fire Protection Association realizé un es-

tudio, basado en los informes emitidos por
los Servicios de Extincion de Incendios, rela-
tivo a 104 grandes incendios,que tuvieron
lugar en Gran Bretafia entre los afios 1968 y
1971, en industrias del ramo textil. La sub-
actividad textil en que se produjeron estos
incendios se distribuyd de la forma siguien-
1e:
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Tabla 10.4
TIPOS DE INDUSTRIAS SINIESTRADAS

Sub-Actividad N.° Incendios

Preparacion de algodén, lino, fi-

bras artificiales y sintéticas 16
Tejido de algodédn, lino, fibras ar-

tificiales v sintéticas 10
Hilatura y tejido de lana 29

Hilatura y tejido de estambre

Géneros de punto

Acabados 1
Prendas de uso doméstico

Fabricas de alfombras

Fabrica de encaje y blondas

oA w0 B OW

Otras industrias

En dicho estudio se extrajeron las siguientes
conclusiones:

a) Mas del 60 % se manifiestan por la noche.

b}  Aproximadamente el 50 % se originaron en
los almacenes de las respectivas industrias.

¢ La mayor parte de los incendios originados
en zonas de fabricacion correspondieron a la
fase de preparacién y las de acabados.

d} En la mayoria de los casos no fue posible
determinar con precisién el foco de ignicion.

e} Las grandes proporciones alcanzadas por los
incendios,fue potenciada por la facilidad de
propagacion del fuego desde la zona de ini-
cio al resto de las dependencias, debido a la
continuidad de los almacenamientos de ma-

terias primas y productos acabados, sin exis-

tir barreras contra et avance del fuego.

10.2. Analisis del riesgo intrinseco a la fibra o
tejido

Dicho analisis debe ser subdividido y matiza-
do analizando la influencia sobre cada uno de los

factores de fa cadena del incendio: Ignicidn, pro-

pagacién y consecuencias en que puede dividirse
todo incendio vy en particular los textiles.

: 4

10.2.1. Ignicién

La ignicidn o aparicién de la primera llama
puede ser motivada:

a} Por oxidacién de fibras naturales. Este pro-
ceso es exotérmico y si por defectuosa venti-
lacién o almacenamiento compacto,la ener-
gia no es disipada puede alcanzarse la tempe-
ratura de autoignicion de la fibra. Ejempio
algodén, lino.

b) Por excesiva humedad en fibras naturales
que inicie su putrefaccién. Este proceso ade-
mas de ser exotérmico como el anterior, emi-
te un volumen de gases notable facilmente.
inflamable por focos de ignicidén mindsculos.
Ejemplo algodén, lino, desperdicios, regene-
rados, etc.

¢} Por contacto de la fibra o tejido con una
superficie caliente que sube su temperatura
por encima de la autoinflamacién.

d)  Por contacto de la fibra o tejido con un foco
de ignicion (brasa o Jlama} que le aporte fa
energla suficiente para su-inflamacion.

La energia de ignicidn,que precisa un mate-
rial textil depende de su composicidon y de su ca-
pacidad. Una misma fibra segdn la compacidad
del hilo y la densidad con que se teje precisara
energias de activacidon gque crecerdn con el incre-
mento de los citados factores. Es el caso mas fre-
cuente de ignicidn, y practicamente la mayoria de
incendios textiles se inician por esta causa.

Enlatabla 10.5 se incluyen datos relativos a
la inflamabilidad, produccién de humos, etc., de
distintas fibras textiles.

10.2.2. Propagacion

Sobre la posible propagacién del fuego a tra-
vés de la fibra o tejido vuelven a influir por una
parte el tipo de fibra o composicion del tejido vy
su tupidez.

A tftulo comparativo se incluye en la tabla
10.5 las velocidades de propagacion comparativas,
de las distintas fibras en igualdad de condiciones.

La esponjosidad de la fibra o tejido incre-
menta notablemente la velocidad de propagacion.
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Otro factor importante en la propagacion del
fuego es el posible goteo, por fusidn de las fibras,
fendémeno que se produce en la mayoria de las
fibras no naturales.

Las gotas fundidas inflamadas, propagan el
fuego al tejido no inflamado y a otros combusti-
bies sobre los que pueden caer. Tal caracteristica
queda reflejada en la tabla 10.5.

10.2.3. Consecuencias

Sobre las consecuencias materiales del incen-
dio, influyen por principio todos los factores que
lo hacen sobre la propagacién.

Sobre las consecuencias humanas influyen
sustancialmente los humos producidos en la com-
bustion. Todos los humos producen asfixia, algu-
nos son tdxicos {agresivos) v todos los humos visi-
bles producen falta de visibilidad y la desorienta-
cion subsiguiente. En general los humos son los
responsables de las pérdidas humanas y los que
dificultan o impiden una extincién rapida del in-
cendio al no permitir localizar ni acercarse al foco,
va que inundan rapidamente las naves.

Los problemas de visibtlidad son funcién del
votumen de los humos. Los de toxicidad v asfixia
dependen de la forma de combustiéon y de la com-
posicion de la fibra. Inflamacién sobre el volumen
de humos v su toxicidad estéan incluidos en ia ta-
bla 10.5 para distintas fibras.

El producto asfixiante mayoritario es el did-
xido de carbono el cual es generado en todas las
combustiones.

El producto toxico mayoritario es el moné-
xido de carbono, producido en la combustion in-
completa de todos los combustibles. Por otra par-
te las combustiones incompletas se producen en
todos los incendios.

El resto de gases toxicos o irritantes depen-
den de la composicién quimica de la fibra vy de la
marcha de la combustién,

Es de esperar, que al arder una fibra pueda
producir aquetlos gases toxicos resultantes de la

oxidacion de los dtomos compeonentes. Asi, las

fibras contenienda nitrégenc en sus moléculas,
pueden producir NO, NO,, NQ;, NH;, HCN (por
ejemplo fibras acrilicas). Si contiene azufre podré
dar SC;. 6 SH; v si las fibras son cloradas puede
producirse HCl. La composicidén de los productos
de la reaccion depende, ademas del tipo de fibra,
de la forma de combustion. Una combustidén in-

e 34

completa con defacto de oxfgeno tenderd a pro-
ducir productos mas toxicos. En la tabla 10.5 se
indica el tipo de humo esperado en fa combustidn
de las distintas fibras.

10.3. Consideraciones generales sobre el riesgo de
incendio en la Industria Textil

Partiendo de la premisa de que el riesgo de
incendic en una industria textil no puede ser eli-
minado, deben encaminarse las actuaciones hacia
la disminucion de la probabilidad de que éste se
inicie mediarfte medidas de prevencién y la plani-
ficacion de planes de emergencia que limiten la
propagacion y consecuencias.

La primera medida preventiva consiste en re-
cabar toda la informacién posible,sobre las fibras
que se procesan ¢ almacenen,

El riesgo de que se inicie un incendio v la
facilidad con que éste se propague dependerd fun-
damentalmente del tipo de fibra y del grado de
subdivision de la misma. Un incendio en un mon-
ton de fibra pequefia esponjosa se propagard casi
como en la pblvora, ja misma fibra hilada y tejida
densamente propagard el fuego con mucha mayor
dificultad.

Las fibras pequefas,son generalmente sub-
productos de fabricacion limitdndose en gran me-
dida el riesgo, eliminando su presencia con una
limpieza frecuente de los lugares donde se produz-
€an 0 una extraccion neumatica localizada, .

Muchaos de los grandes incendios en la indus-
tria textil son fuegos de incubacién gue se carac-
terizan porque hasta que aparece la primera lHama
puede transcurrir una hora o un dia. Un foco (ci-
garrilto, cerilla, chispa, etc.), aplicada a tejidos o
fibras almacenadas en proceso de fabricacion o en
los mismos almacenes, puede generar una brasa,
que s6lo iniciara la llama por incremento de tem-
peratura al no disiparse el calor o por afluencia de
aire.

Es necesario en almacenes y almacenamien-
tos,eliminar la posibilidad de acceso de focos, pro-
hibiendo fumar y vigilando todas las operaciones
con riesgo, de forma que se precise de un permiso
especial y sélo se inicien,tras adoptarse las medi-
das preventivas necesarias.

La propagacién de un incendio de una unij-
dad de produccion a las restantes,de estas a 10s
almacenes o viceversa,entrafia muy diferentes con-
secuencias materiales. Los riesgos son diferentes y
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edidas de prevencidn y proteccidén tambieén.
Es necesario que los almacenamientos y de-
inadas unidades de produccidn estén aisladas

nuros cortafuegos, lo cual permitira por una.

' la adopeidon de medidas adecuadas al riesgo,
otra parte su control y por Qitimo que si se
1 el fuego, éste quede confinado durante el
0 necesario para que se controle.

Toda empresa debe conocer sus propios ries-
r posibilidades de lucha contra el fuego para,
incion de ellas, disefiar planes de emergencia
imiten las consecuencias del incendio.

La limitacion de consecuencias materiales
nde del control rapido del fuego limitando su
agacion.

La rapidez en el controi del incendio es fun-
basicamente de:

del tiempo de deteccidn dei fuego. -

del tiempo que tarde en transmitirse la alar-
ma.

del tiempo que se tarde en la organizacién y
digposicidén de los elementos humanos y ma-
teriales de lucha contra el fuego.

de los elementos materiales contra incendios
de gue se disponga.

de la preparacion de los elementos humanos.
La presencia humana asegura una répida de-
on.

Por la noche, cuando segin investigaciones
s citadas, se manifiestan mas del 60%, de los
dios textiles, debe disponerse de deteccién
ana o automdatica que detecte el fuego en su
de incubacion {olfato humano o detectores
0s) disponiendo de tiempo para atajarlo an-
¢ que aparezca la primera llama.

En caso contrario, existe el riesgo de que si
2 ha aislado por muros cortafuegos la zona de
cenamiento {donde normalmente se generan
fuegos nocturnos}, el fuego se propague a la
sinaria que por su mayor valor econémico,
e notablemente las consecuencias materiales.
Los factores antes citados,son otros tantos
ones de una cadena, de forma que un fallo o
50 en uno de ellos imposibilitara el éxito en
ntrol del incendio.

Tras la aparicién de la primera llama, un re-
) en el inicio organizado de la lucha contra el
0, superior a unos diez minutos, impedirad
ablermente el éxito en su control salvo por
beros especializados.

Los incendios durante la jornada laboral, {lo
gue asegura una pronta deteccion) tienen como
contrapartida las posibles consecuencias humanas.

Los incendios textiles se caracterizan por la
gran emisién de humos con un aito contenido en
productos toxicos,favorecidos por la combustion
incompleta que normatmente se produce.

Es imprescindible la existencia de alarmas ge-
nerales que sean accionadas en cuanto se detecte
el fuego.

Deben ser audibles desde todos las puntos de
la fabrica, lo que por una parte acelerara la puesta
a punto de los medios de lucha contra incendios y
por otra parte alertard a todo ¢l personal que deba
evacuar la zona de peligro, impidiendo que que-
den atrapadas por humo o fuego personas que
estén en locales aislados como los vestuarios o
servicios.

La caracteristica antes mencionada de la
gran generacién de humos que es inherente a la
mayoria de los incendios en este sector dificuita
enormemente los trabajos de extincion en fuegos
extendidos. Es recomendable {a instalacion de
exutorios (evacuatorios de humos) en los alma-
cenamientos que canalicen y evacuen los humos
producidos, facilitando 1a visibilidad y los trabajos
de extincion.

10.4. Localizacion de los puntos con riesgo de
incendio y normas especificas de prevencion y
proteccion

Los incendios producidos en {a industria tex-
til los podemos agrupar, atendiendo al fugar en
que se origina, en dos grandes-grupos de caracte-
risticas diferentes, tanto en cuanto al inicio del
fuego, como a las consecuencias gue determinan.
Asimismo es diferente el tratamiento que se debe
dar respecto a las medidas de prevencidn, protec-
cion y extincion,

Estos dos grupos son:

a)  Almacenes de materias textiles o de produc-
tos quimicos auxiliares.
b}  Areas de produccion

10.4.1. Almacenes de materias textiles

Los fuegos en almacenes son dificiles de con-
trolar una vez han prendido, pues su propagacion
suele ser rdpida. Por otra parte cabe sefalar que
pequefios fuegos pueden causar graves dafios ma-
teriales debido al alto valor de los tejidos y mate-

e 2

H
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riales expuestos al riesgo, y que aunqgue no lleguen
a quemarse, resultan perjudicados por 10s humos
desprendidos de las fibras en combustién y por el
agua utilizada en la extincién.

Las precauciones y medidas preventivas basi-

cas a tener en cuenta en los alrmacenes en general
se pueden resumir en los siguientes puntos:

a)

Medidas preventivas con focos de ignicion

— Todas las fuentes de ignicidén (llamas des-
cubiertas, estufas, etc.) deben ser estricta-
mente controladas. El calentamiento del al-
macén se hard por aire templado, agua ca-
liente a baja presidn o sistemas de calenta-
miento por vapor central a baja presion.

— Grados de humedad muy bajos, pueden
ocasionar resecamientos en la fibra con lo
que se favorece su posible inflamabilidad.
Estard absolutamente prohibido fumar y el
acceso a los almacenes estara prehibido a to-
da persona ajena a los mismos. Esta prohibi-
cion se debe sefializar adecuadamente.

— En evitacién de incendios por ignicidn es-
pontanea, que para que ocurran deben reu-
nirse las condiciones de:

— gue haya oxidacidén del material

—que el calor de oxidacion vaya generando-
se a velocidad mayor que ta de su disipacién.
Deben revisarse: Trapos empapados dejados
en sitios sin ventilacion, evacuacién de basu-
ras, ventilacion adecuada para disipar y zo-

”

nas expuestas al sol, y una limpieza
adecuada.

Evitar grandes masas compactas de materia
textil, estableciendo pilas con pasillos y zo-
nas de ventilacion entre ellas.

No circular por entre las estibas con carreti-
llas de motor de explosidon si no van provis-
tos de parachispas en el escape.

Si se tienen que emplear medios de soldadu-
ra (eléctrica o autdgena) hay que aislar el
tugar donde se efectGe la reparacion por me-
dio de mamparas de metal opacas que eviten
que las chispas lleguen hasta las balas de ma-
teria textil. Vigilar la zona de soidadura y
proximidades durante la operacién, revisar
cuidadosamente al terminar y mantener la
vigilancia durante un tiempo prudencial una
vez acabada, para controlar posibles focos de
incubacion.

En los almacenes de trapos y borras (regene-
rados y sin regenerar} hay que extremar Jas
precauciones, ya que los trapos llevan sucie-
dad y cuerpos extraiios (botones, corchetes,
etc.) que pueden provocar recalentamientos
y chispas, y consiguientemente el incendio
espontdneo. Esta misma ignicidn espontanea
puede presentarse en [as borras, regeneradas
0 no, pues van impregnadas de aceites, tanto
de lubricacién como de ensimaje.

La instalacioén eléctrica conviene esté prote-
gida bajo tubo sistema "Bergman’’ o similar.
No son recomendables los cables eléctricos
sin recubrir. Los interruptores deben ser pro-
tegidos y nunca de cuchilla. Efectuar una re-
vision periddica y sistematica de toda la ins-
talacion eléctrica.
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Tabla 10.56.— COMPORTAMIENTO DE LAS FIBRAS AL CALOR Y A LA LLAMA

DENOMI- COMPORTAMIENTO A LA COMPORTAMIENTO AL GO- HU- | BRA-
NACION LLAMA CALOR TEO | MOS | 5A
Algodén Arde répidamente. Residuo Resistente. No funde. Se des-
(celuidsicas) ceniza. Olor a papel quema- | compone a unos 150° Carbo-
do. niza a 350° '
G-0 c-2 1-3
Lino
Cdnamo
Yute Similar af algoddn pero con | Similar al algodén.
Esparto reaccidn mas rapida. Mayor
" Ramio cantidad de residuos.
Animal iana Arde con dificultad. Deja de
Mohair arder al apartar ia ltama.
Angora Quema dejando un residuo c-2
Otros pelos | carbonoso en forma de bolas A‘_Z
negras y olor a cuerno quema- G-O |Grises | I-1
do. Resistente. No funde. Se des-
compane a 130°C, Carboniza a
300°C.
Seda Id. lana pero algo més rapido.
: . Muy resistenie. Se pone incan-
Mingrales Amianto descente sin fundir ni modifi- :
Incombustibl car su forma. G-O0 | C-O 1-O
ustible. Muy resistente. Pierde resisten-
Vidrio te a 315°
Reblandece a 815°
Artificiales | Raydn vis- Arde répidamente. Resistente. No funde.
celuldsicas Cosa Resfduo cenizas. Tolera mejor que el algoddn las
Fibrana Olor a papel quemado. elevaciones de temperatura. G-O | C-2 -3
Polindsica Descompone a 190°
Raydn cu- "
pro
Rayén ace- | Se inflama facilmente. A 1909 se hace pegajoso.
tato Funde antes de quemarse. Reblandece a 2209
Arde rapidamente. Funde a 260° G-1 | ¢-2 1-3
Rayén tri- Olor aromético. Reblandece a 210"
acetato Funde a 300°
Artificiales | Merinova Arde con dificultad. Comportamiento en general si- Cc-2
proteicas Fibrolane Deja de arder al apartar lalla- | milar a la Jana. A-2
Lanital ma. Carboniza a 300° G-O |Grises | I-1
Aralac Quema dejando un residuo
Vicara carbonoso en forma de bolas
Ardil negras y de olor a cuerno que-
mado.
Artificiales | Raydn algi- | No arde, o lo hace con mucha Resistente. No funde.
alginicas nato dificultad.
Carboniza.
Se apaga al apartar la llama. G-O C-1 -1
Olor a papel y azhcar qguema-
dos.
Poliamidas | Nylén Diffcilmente inflamable. Reblandece hacia 2359
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{PA-65) Quema con olor a apio. Funde hacia 260°
Deja residug en forma de bo- C
Perlén la dura. Reblandece a 180° _ a-1
{PA-B) Al arder se contraen y fun- Funde a unos 215° G- Grises I-1
den, desprendiendo gotas in-
candescentes.
Rilsan Similar al anterior. Funde a unos 1859 G-i
{PA-11) Quema con olor a sebo.
Nomex Muy resistente a la llama. Resistente. No funde.
Se apaga al apartar la llama. Resistente en uwso a mds de | G-O C-1 1-0
300°cC.
Poliester Tergal Medianamente inflamable. Reblandece a 250¢
Terital Se retrae al arder formando | Funde a 260° ) C-1
Terlenka gotas inflamadas. G-i Grises | -1
Terylene Olor aromético.
Trevira L
Vycras Funde a 2249
Paoliacrilicas | Orion Medianamente inflamable. Amarillean, oscurecen y se des-
Crylor Arde rapidamente con llama compoenen después de un ca- c-2
Acrilan hrillante ¥ humeante. lentamientc prolongado. a-2
Leacril Se retrag al arder formando Reblandece entre 225 y 300° |G-i Negros| |-1
Dralon gotas incandescentes. Funde a los 300-330°
Crilenka Cenizas en farma de bolas du-
Courtelle ras y negras.
Olor aromadtico.
Moedacr(licas| Dynel Muy dificilmente inflamable. Pierde fuerza, se reblandece vy c-2
Verel Forma costra negra. encege a ungs 135-1409° G-O a-2 1-1
Zefram Funde por encima de 200°© =)
Polivinflicas | Vynyon Dificilmente inflamable. Reblandece a 8§0° G-0 a-2 -1
Funde a 145°C. Grises
Clorofibras | Rhowyl No inflamable. Encoge a 70° C-1
Movil Contraen al ser expuestos al 5S¢ conirae y descompone a | G.Q a-2 1-1
Termaovil fuega, con fusién pastosa li- 180°C. Grises
mitada a ta zona destruida.
Poliolefini- |Polietileno Dificilmente se inflarmna. Reblancede a 90° c-2
cas Courlene Forma costra. Funde a 1109 G-2 a-2
Polipropileno Grises| -1
Meraklon Medianamente inflamable. Reblandece a 140° G-1
Funde a 175°C.
Poliuretanos| Lycra Funde y se inftama con flama Sensible al agua por encima de
chispeante. 909 C. Se reblandece a| -2 c-1 1-1
110-120Q09C. Funde 2
220-2309C. ]
Virene Funde y se inflama con llama Se degrada a mas de 2109, se
Enkaswing | chispeante. vuelve pegajoso a 2559 y funde | G-2 C-1 -1
a 2629°C.
Fluorocar- Teflon No inflamables. Muy resistente.
buros Empieza a descomponer por| G-2 c-2 -1
encima de los 300
CODIGOS
Goteo Humos Brasa
Cantidad de h ivi Sxico - irri '
GO — No goteo ntidad de humos Agresividad (toxico - irritante) 0 — Nuia
G1 - Goteo . I 1 — Corta incandescencia
CO - No a(Q — No agresivo . .
G2 — Gotas abundantes C1 — Humos normales al — Ligeramente agreswos 13 — Larga incandescencia

Gi

Gotas inflamadas

C2 — Humos abundantes

a2 — Agreswvos
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b)

c)

Proteccion estructural

Los almacenes estaran en edificios separados
de la parte correspondiente a maquinas. Esta
separacion idealmente, tendria que ser total,
en edificios independientes dejando una calle
alrededor del local, de suficiente anchura pa-
ra que puedan transitar por él cémodarmente
los auto-bombasde extincion y para evitar la
propagacion del incendio al otro lado a tra-
vés de puertas y ventanas.

Si los almacenes no pueden estar completa-
mente aislados se establecerd, como separa-
Cion con el resto de las naves, un muro corta-
fuego con las siguientes caracteristicas apro-
ximadas: ancho 30 cm. y alto 1 m. més que
el techo del algracén o edificio colindante.

Figura 10.1. Puerta corta-fuegos

Todas las puertas y pasillos que comuniquen
con otras dependencias estaran dotados de
puertas cortafuegos.Debe evitarse la presencia
de puertas en el muro cortafuegos, si por
método de trabajo fuera imprescindible, se
debe proteger con puerta automaética contra
incendios con una resistencia al fuego R-120.

Deteccidn y extincion

Ei sistema de deteccidon que mas eficacia
puede aportar es la instalacién de detectores
16nicos conectados a una central de alarma,
puesto que por la noche normalimente no se
dispeone de deteccién humana eficaz.

e

Figura 10.2. Hidrante situado en el exterior de la nave
industrial

Como medic de extincidon se recomienda la
instalacién en la parte exterior del edificio
de bocas de incendio con racord tipo “Barce-
lona” y conectadas a la red principal de la’
ciudad o a un depésito al efecto, de tal mo-
do que la presién en la boca no sea nunca
inferior a los 3,5 kg/em?. La distancia entre
cada boca serd de 26 m.

La instalacion de “sprinklers” que cubran to-
da la superficie del local, es un eficaz sistema
de extincién, pues utiliza como medio extin-
tor agua pulverizada, considerada como el
medio mds rdpido 'y seguro para los ingen-
dios de materias textiles. La utilizacion de
este sistema, viene en funcidn de la cobertu-
ra del riesgo deseado y por supuesto basado
principalmente en condicionantes economi-
cos. Debe resefiarse que si la forma de alma-
cenamiento,no se adapta a la ubicacién de
los sprinklers o si la red no estd suficiente-
mente. dimensionada, la eficacia de este sis-
tema puede verse muy disminuida. .
Independientemente de los anteriores siste-
mas conviene disponer extintores portatiles
repartidos estratégicamente por todo el al-
macén, a razon de un extintor de 10 kg. por
cada 150 m? aproximadamente, de agua o
polvo antibrasa.

En la tabla 10.6. se indican las caracter isticas
de las principales sustancias extintoras.
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Tabla 10.6.— EFECTIVIDAD DE EXTINTORES
A hor Agua Anhidrido Pol | Poive Halogenos
gua a chorro | py|yerizada carbénico olvo norma antibrasa no toxicos
Todas las fibras
textiles 4 4 1-2 1-2 3 2
Fuegos proximid.
inst. elée. - 4 1-2 1-2 3 4
Fuegos de
prod. quimicos — 4 2 4 4 4
o inflamad
Oxida maquin. |Oxida miquin. | Limpio Ensucia maqu. | Ensucia maqu. Limpio
X Deterior. mat. | Deieriora mat. | Posibie reignic.| Posible reignic. Posible reignic.
Observaciones textiles textiles en textiles en textiles an textiles
Puede disper-
sar fuego
Efectividad
0.— No efectivo 3.— Buena
1.— Baja_ 4.— Excelente Nota.— Los extintores de espuma quimica y halogenos téxicos
2.— Media — No debe usarse no son recomendables, estdn en desuso y deben sustituirse

10.4.2. Almacenes de productos quimicos

En las industrias textiles es frecuente encon- _
trar ademdas de los almacenes propios para las ma-
terias a elaborar o ya acabadas, otros almacena-
mientos con productos quimicos,destinados a la
tintura y acabado de los productos textiles.

Con este tipo de productos, conviene consi-
derar y adoptac las precauciones siguientes:

—  Los colorantes acidos y los basicos son inin-
flamables, asi como los detergentes utiliza-
dos. —

—  Por su parte, los disoiventes, alcoholes e hi-
drocarburos usados en operaciones especia-
les, son inflamables y pueden producir at-
mésferas deflagran tes.

Como medidas de prevencidon y proteccidon
se dispondra:

— Separar mediante muros y puertas _
corta-fuegos los almacenes de productos con
mayor probabilidad de inflamaci6n.

—  Se procurara no almacenar cantidades consi-
derables, pero en el caso de necesitar existen-

dos, con el tapén en la parte superior y aleja-
dos lo més posible de los focos de calor.

Si los productos inflamables se disponen en
cantidad, recurrir a un almacén de productos
quimicos no inflamabies y otro especial para
inflamables, con todas las condiciones exigi-
bles a los cuartos de inflamables. En caso de
que los productos inflamables sean muy re-
ducidos y no justifiquen el cuarto de infla-
mables, se separarédn del resto de productos
quimicos haciendo agrupaciones.

Se evitardan, por todos los medios disponi-
bles, las mezclas de los derrames que se pue-
dan producir, ya que se pueden originar reac-
ciones que, ademas de desprender calor pue-
den liberar otros componentes quimicos, de
propiedades corrosivas, inflamables, gases
que den atmosferas deflagrantes, etc,

En fos casos en que puedan formarse atmads-
feras deflagrantes se recomienda establecer
una verttilacion minima de 6 veces el volu-
men del focal por hora.

La tabla 10.7. indica las caracteristicas prin-

cias elevadas (lavado en seco), se dispondran  cipales de los productos quimicos utilizados nor-
depbsitos subterrdneos fuera de los locales. malmente en la industria textil, con las medidas
— Los bidones o garrafas se almacenardn cerra- preventivas esenciales a tener en cuenta.
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Tabla 10.7.— CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS QUIMICOS UTILIZADOS EN LOS
DISTINTOS PROCESOS

monasulfirico

Alcchol
bencflico

Alcohol
isgpropllico

Alcohol metrlico
{rmetanol}

Clorito
sodico

Hidrosulfito
sddico.
{ditionato sbddi-
¢o)

Hipoclorito
sddico

metil etil ceto-
na (butanona)

Nifrito séd§c0

Permanganata’
potasico

Perdxido de
hidrogeno

Xileno

Liquido inflamahle {T1 101°C)

LiIquido inflamable (Tt 12°¢) a
temperatura ambiente,

L{quido altamente inflamable
(T1 10°C).

Eficaz agente oxidante

Agente fuertemente reductor.
Combustible sélido.

Eficaz agente oxidante

L.iquido aitamente inflamable
{T1 7°C) 2 temperatura ambien-
te.

Agente oxidante

Eficaz agente oxidante

Eficaz agente oxidante

Liquido inflamable (T1 250 C)
a termperatura ambiente.

SUSTANCIA CARACTERISTICAS MEDIDAS PREVENTIVAS
Acetona Lfigquido altamente inflamable [Debe ser usado en buenas condiciones de ventilacion y 5010 cuan-
(TI —189C) a temperatura am- [do hayan sido eliminados todos los focos de ignicion.
biente. Almacenar en un lugar especial para liquidos inflamables.
Acido peroxi- Eficaz agente oxidante Evitar el contacto con materiales organicos; puede hacer explo-

sién en contacio con ellos.
Se descompone produciendo humos toxicos a 45°C.
Mantener frio, seco, limpio y separado de otros materiales.

Conviene almacenar en un lugar especial para Iiquidos inflama-
Bles.

Debe ser usade en buenas condiciones de veatilacion y sdlo cuan-
do hayan sido eliminados todos los focas de ignicion.
Almacenar en un lugar especial para If'quidos infiamables.

Debe ser usado en buenas condiciones de ventilacién y solo cuan-
do hayan sido eliminados todos los focos de ignicidn.
Almacenar en un lugar especial para Ifguidos inflamables.

No debe ser puesto en contacto con materiales orgdnicos, agentes
reductares ¢ en lugar himedo si estd en forma de cristal.

Puede explotar si se caliente por encima de 175°C.

Mantener irio, seco, limpio vy separado de otros materiales.

Evitar el contacto con aire, agentes oxidanies y agua.
Almacenar en recipientes cerradas, en ambientes secos y separado
de otros materiales.

Evitar el contacto con materiales combustibles, agentes reducto-
res, agua y vapor.
Mantener frio, seco, limpto y separado de otros materiales.

Debe ser usado en buenas condiciones de ventilacién v sélo cuan-
do hayan sido eliminados todos los focos de ignicidn.

Almacenar en un lugar especial para Ifquidos inflamables.

Puede encenderse por friccidn cuando esta mezclado con
materiales organicos.

Puede estaliar por encima de 550°C.

Mantener limpio y separado de otros materiales.

Debe prohibirse que sea puesto en contacto con materiales com-
bustibles o agentes reductores.

Presenta ignicion espontanea en contacto con etilenglicol y glice-
rina.

Mantener impio y separado de otros materiales.

No debe ser contaminado o puesto en contacio con materias
organicas, agentes reductores u ofros materiales sin averiguar an-
tes si puede resultar una reaccién peligrosa o una combinacion
inestahle.

Mantener frio, limpio y separado de otros materiales.

Debe ser usado en buenas condiciones de ventilacidén y sdlo cuan-
do hayan sido eliminados todos los focos de ignicién.
Almacenar en un lugar especial para Ifguidos inflamables.

NOTA: TI = Temperatura inflamacién.
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10.4.3. Areas de produccién

Los incendios producidos en las salas de fa-
bricacién, tienen generalmente unas caracteristi-
cas muy definidas:

— Son de poca duracién (poca cantidad de
combustible) si se limitan a ia maquina en
que se generan.

— Se propagan répidamente (combustible en
torma de fibras ctompletamente separadas
unas de otras, formando una mezcla de com-
bustible y comburente, ideal para la propaga-
cidn répida del fuego pudiendo a veces pare-
Cer que se trata de una deflagracion). si no
estan delimitadas las distintas maquinas, se
pueden propagar en rapida cadena al resto de
las instalaciones.

Son incendios que si se preducen durante las
horas de trabajo, en que hay operarios, se comba-
ten con el uso adecuado de extintores. Al selec-
cionar el tipo de extintor (ver tabla 10.6.) debe
préveerse tanto la eficacia en la extincion comao los
daiios a la maquinaria

De modo general cabe decir que los principa-
les focos de ignicién en las ireas de produccidn
son las chispas metélicas que se producen en las
maquinas por friccion, los recafentamientos debi-
dos al frotamiento, el equipo etéctrico, {a electri-
cidad estética, etc. La propagacion del fuego se ve
favorecida por la existencia de abundantes fibras
€N suspension, por el manejo de productos quinti-
cos y liguidos inflamables, etc. ' ‘

A continuacién se describen las principales
caracteristicas, desde el punto de vista de la pre-
vencion de intendios, gue afectan g los distintos
sectores en que se puede diferenciar la industria
textil. Para cada uno de estos sectores se adjunta
una tabla en la que se hace referencia a los facto-
res que con mayor frecuencia pueden ser origen
de un fuego, asi como la probabilidad de que se
produzca.

Proceso de hilatura

En la tabla 10.8. se indican las causas consi-
deradas con mayor probabilidad de origen de un
incendio.

— ey
.

nY

Hay que resefiar, por su extremada impor-
tancia, gque es en la fase de apertura donde el
riesgo de incendio es mas acentuado. Se debe a
que las maquinas de esta fase tratan la materia tal
como se recibe en las fabricas {generalmente en
balas), siendo frecuente que contengan muchas
impurezas (piedras, particulas metdlicas, etc.}. Es-
tas impurezas son mas acentuadas todavia en el
caso de procesar material regenerado. Estas impu-
rezas que acompanan a la materia textil, pasan a
la maquina vy producen golpes y fricciones en sy
interior acasionando chispas que pueden prender
a la fibra.

Ef riesgo viene acentuado por el hecho de
Yue en estas secciones,se produce una abundante
cantidad de fibras sueltas que quedan en suspen-
$i6n o se depositan sobre las propias maquinas o
el suelo. Las fibras en esta disposicién prenden
facilmente y su Propagacion es muy répida.

Como medidas de proteccion cabe, en pri-
mer fugar, indicar la conveniencia de ubicar estas
secciones en locales separados de los demds depar-
tamentos, estando dotados, de puertas, paredes y
techos corta-fuegos. Se instalaran extintores ade-

tuados en la proximidad de estas madquinas. En
concreto hay que indicar la conveniencia de que
el diablo se encuentre aislado tanto del almacén
comao del resto de mdquinas.

La colocacién a la entrada de la maquina de
"'separadares magnéticos”, como medio automati-
co de extraccidén de materiales metalicos al proce-
sa de preparacién, brolegera contra los dafios me-
canicos en la maquinaria y limitard la produccién
de chispas por friccién.

Procesos de tisaje v géneros de punto

Todos los procesos de tisaje generan més o
menos cantidad de borrillas o fibras sueltas, en
funcion del tipo de hilo Que se esté procesando. A
menudo se usan pantallas para prevenir la propa-
gacion de las borrillas (primordialmente en género
de punto) que son por si mismas combustibles
(por ejemplo, polietilena).
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Tabla 1(_).8.— CAUSAS ORIGEN DE

INCENDIO EN LOS PROCESOS DE HILATURA

~ o = = & . E_'ﬁ o N 5
gt 8| g3 I HERENE:
= |38 £ |4 = = [ gL (xax=l q o -
a [G8g| & | & | = 6 |sc|af o0l a |§2|488
Chuspas metdlicas XX XK | xx X ®xX | xx
Recalentamiento cojinetes | xx *X * X X X % X o] XX X *
-_E Equipo eléctrico X X X X X P X X x X X X
(2]
8 'z Electricidag estatica x| x| x % X x X
[=4]
[Fa] - R
1 g Conducciones de vapor
s - Llama directa
2| 3
g 2 Brasas
wn {gnicion espontdnea X ® X X x X
a s
o Cigarrillos y cerillas % X X X X x X X X X X X
@]
| Fibras en suspension xX x | wx | xx XX X X X x
o o ®c
L3 5?3 Impregnacion en aceite x x X
= B - .
% & 2 | Liquidos inflamables
s o
oo 0 ‘I
528 Producios guimicos
Humedagd
RIESGQO ESTIMADO DE INCENDIO wx x xx | xx x % % x xx Xx . x
{Standard)
XX Apreciable (probable)
X Reducido (poco probable)
En blanco. Bajo {muy poco probable)

En los alrededores ce las mdquinas es fre-
cuente encontrar trapos impregnados en aceite o
simplemente aceite impregnando el suelo o la pro-
pia maquina.

Hay que considerar también que algunos
procesos de bobinado, canillado, etc. producen

enceramiento del suelo como consecuencia de los’

anillos de cera o parafina existentes para encerar
los hilos.

' En tas mdguinas conducidas mediante arbo-
les y correas de transmisién el riesgo de incendios
es causado por recalentamiento por friccion.

Las precauciones basicas a tomar en a3stas
secciones son las siguientes, en funcidn del riesgo
de incendio {ver tabla 10.9.).

Separar de otros departamentos mediante
paredes y puertas cortafuegos, especialmente
aquellos procesos que originan gran cantidz de
borrillas,

Las naves estardn bien ventiladas y con siste-
mas de extraccién de las borrillas que gueden en
suspension.

Los suelos recubiertos con una capa imper-
meable facilitardn su limpieza de aceites y ceras
que se puedan depositar.

Se dispondran bandejas debajo de las méqui-
nas para recoger el aceite, y seran vaciadas regular-
mente.

Se procurard que’ el almacenaje de hilos y
tejidos en las proximidades de las maquinas,esté el
minimo tiempo posible, indispensable para un efi-
ciente trabajo.

Situar equipo de extincién adecuado (extin-
tores portatiles, de carro o fijo) en proximidades a
las maguinas con mayor riesgo de incendio.

Procesos de tintes y acabados

El calor y los vapores corrosivos pueden de-
teriorar el equipo eléctrico e incluso dafiar los sis-
temas de proteccion al fuego, tales como los
sprinklers.

El secado por vapor ocasiona recalentamien-
tos. Los materiales en contacto con conducciones
de vapor pueden ser origen de incendios. Los ra-
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Tabla 10.9.— CAUSAS ORIGEN DE INCENDIO EN LOS PROCESOS
DE TISAJE Y GENERAL DE PUNTO

Bobinadora
Urdidor
Encgladora
Canlllera
Telar de gé-
nero de
punto

Chispas metalicas

Recalentamiento cojinetes X X »

w | % |Telar

E

Equipo eléctrico

0
x
»
x
b4

Electricidad estatica

Focos de ignicidon
Canducciones de vapor

Liama directa

Brasas

Ignicidn espontanea

Cigarrillos v cerillas

Fibras en suspensidn

Causas que faverecen | |mpregnacién en aceite

FACTORES DEL RIESGO

ta propagacién L{quidos inflamables

Productos quimicos

Humedad

RIESGO ESTIMADO DE INCENDIO (Standard}

xx Apreciable {probable)
x Reducido {poco probable)
En blanco. Bajo {muy poco probable)

mes calentados por sistemas de aceite producen
elevadas temperaturas en agua y vapor.

Al secar tejidos de fibras acrilicas, puede de-
positarse una.sustancia pegajosa inflamabie en los
conductos de salida. En general, es frecuente el
incendio provocado en las cdmaras de condensar y
termofijar, motivado por la sublimacién de com-
puestos que condensan en las zonas mds frias y
forman una capa, obstruyende la salida del aire
caliente, lo que aumenta la temperatura y llega a
producirse la ignicidén que se propaga rapidamente
por toda la camara con el material textil que hay
dentro.

Principalmente ocurre cuando se iermofijan
en crudo o en fase inicial de preparacién, en gue
ios productos de ensimaje mal eliminados, son los
que subliman y en el caso concreto del poliester
los oligbmeras, que vienen a ser de un 2 aun 4%
en la fibra, subliman también con lo gue ocurre el

fendmeno indicado anteriormente.

Un buen mantenimiento de esta maquina,
eliminando las impureras de los conductos de ex-
traccion, evitaria este tipo de incendio, sin embar-
go, el agobio de produccidn en ciertos momentos,
es una tentacién para no parar la maguina, apu-
rando hasta el ultimo momento vy sobrepasando ¢l
margen de seguridad.

Un sistema para combatir estos incendios,
una vez se han producido, es instalar a todo lo
largo de la maquina una red de distribucion de
vapor de 6 kg./em? (o CO,) que al inyectar el
vapor expulsd todo el aire del interior, eliminan-
do, por tanto, el oxigeno y logrando asi extinguir
rapidamente el fuego.

Ctra magquina a considerar especialmente, en
cuanto al riesgo de incendios, es la chamuscadora,
en la que el tejido pasa entre uncs guemadores de
gas o de petréleo a una velocidad determinada
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Tabla 10.10.— CAUSAS ORIGEN DE INCENDIO EN LOS PROCESOS
DE TINTES ¥ ACABADOS
o m &
o = 3 “
2|8 |3 5 |8 2
= o £ [ o W =4
S| s |25 3 |35 ¢E
& - o8 S ae| F
Chispas metalicas XX x%
Recalentamiento copnetes X XX
Equipc eléctrico X X X X b4
o
0] Etectricidad estatica X x
') o
w Focos de ignicion Conducciones de vapor X X
o
a Llama directa XX
B Brasas XX
« lgnicion espontanea
g Cigarrilios y cenllas X X X % b3
5 Fibras en suspensién X% X%
o . .
w Causas que favorecen Impregnacion en aceite
la prepagacion Liquidos nflamables %
Productos quimicos X
Humedad
RIESGC ESTIMADO DE INCENDIO (Standard] xx KX XK X X %
*x Apreciabie (probable)
x Reducido {poco probable}
En blanco. {muy poco probable)

para que gqueme so6lo el filamento superficial v oo
el tejido. Dada la gran velocidad de paso de ostos
articulos {en gengral son fibras sintéticas), ademas
del riesgo propio del fuego de los quemadores, la
electricidad estetica que se produce es enorme,
por lo gue se han de colocar buenas tomas de
tierra y vaporizar el tejido a la salida. Es impres-
cindible que fas chamuscadoras estén en departa-
mentos independienies, y que haya extintores:
muy proximos a la méquina.

Por su parte el perchado es uno de los proce-
sos que entrafian mayor riesgo, al producirse chis-
pas metalicas al golpear contra las plas, determi-
nados objetos extrafios que de forma imprevista
acompafan al tejido. El fuego se propaga rapida-

mente al estar el tejido perchado, dada la cantidad
de pelo que hay en su superficie, contribuyendo
ademaés a la propagacion, la abundancia de borilla
que se produce.

La perchadora se mantendra en un departa-
mento aislado, v si ello no fuese posible, se cerra-
ra e instalard un sistema de extraccion, que con-
duzca las fibras sueltas que se desprenden a una
camara situada al aire libre o en zona aislada.

Se colocardn separadores magnéticos a la er
trada de la perchadora para interceptar los objetos
metalicos que acompafen al tejido. Los separado-
res magnéticos deben limpiarse regular y frecuen-
temente.
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0. CARACTERISTICAS GENERALES

El batan tiene por misién, dentro del proce-
so de hilatura de algedén, limpiar v abrir suficien-
temente toda la fleca y completar con ello la
separacion de impurezas iniciada en las abridoras.

La alimentacién de la maquina es fibra en
floca, vy a la salida la maguina forma un rollo de
tela o guata de materia desfibrada.

Los elementos operadores esenciales del ba-
tan son Jos siguientes (Fig. 1):

— Telera alimentadora, donde se deposita la
fibra que va a ser procesada.

— Devanadera. Bate el algodoén {Fig. 2).

—  Rejilla. Elimina impurezas.

— Jaula o aparato condensador. Forma la napa
del algodon.

e

1 orn ot Y

Nl A — ~
% - .

= -

Figura 2. Detalle de la devanadera con (a cubierta levantada

no se realiza esta operacidn.

—  Calandra. Comprime la napa. b} En el batin la fibra pasa a través de unos
—  Cilindros enroliadores. Forman el rollo de te- roditlos alimentadores a la zona de la devana-
la ¢ guata. dera donde es golpeada contra la rejilta a fin
4 FIGURA 1. OPERADORES ESENCIALES DEL BATAN
‘iau{aoanaralo candensadar 7
Alimentacién
"""" R =1 F, Devanadera

/ Rejilla

\ Regulader de alimentacién

Gusta

Cilindros arroJJadurﬂ

1. METODOQ DE TRABAJD
1.1. Funciones y técnica del proceso

a) Depositar en la telera de alimentacidn los ro-
llos de fibra formados en las abridoras, en
una cantidad determinada, segin el resuitado
que se desee.

En ocasiones la alimentfacién es neumatica y

c)

de eliminar las impurezas y eiementos de
tipo vegetal adheridos al algodon, a la vez
gue efectian una apertura de la fibra.

El condensador, mediante un sistema de as-
piraciéon neumatica, forma la guata que tras
ser prensada por |z calandra. es enrollada.
Retirar los rollos de tela ¢ guata una vez han
alcanzado el pesc deseado, e iniciar el enro-
Hlado del nuevo relle (Fig. 3).
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Figura 3. Rollos de guata al final del batan

d)  Pesar los rolios de guata, retirados, y colocar-
los en las estanterias. {Fig. 3}.

1.2. Mantenimiento y consgrvacién

E! operaric batanerc estd encargado de la
vigilancia y control de la maquina durante su fun-
cionamiento, al objeto de detectar cualquier ano:
malia en el paso de materia a través de la misma
debiendo subsanarla inmediatamente.

Estas anomalias pueden ser interrupcion del
paso de fibra por la maqguina, obstruccion del
paso por haberse formado un “apelotonamiento”
de materia, etc,

La limpieza-del batan corre a cargo, asimis-
mo, del batanero, siendo la frecuencia de esta
operacion funcion de la fibra a procesar, ya que
segn el tipo que seg hay mayor o menor despren-
dimiento de poivos v fibras sueltas.

.1V

Por otra parte la mdaquina debe ser engrasada
y lubricada varias veces al dia,para evitar calenta-
mientos excesivos por frotamiento, siendo nor-
malmente realizado el engrase a presion por e
sistema “Monocup’’.

2. RIESGOS DETECTADOS
2.1. Directos

al Atrapamiento de extremidades superiores
entre la devanadera y la rejilla.

El riesgo se actualiza al acumuiarse borra en
el canal de paso de fibra de la devanadera a
los cilindros condensadores.

El operario levanta una tapa metdlica que
existe en esta zona e introduce el brazo para
extraer la borra, siendo atrapado. (fig. 4).

b} Atrapamiento de extremidades superiores en

los 6rganos de accionamiento,situados en los
laterales de la maquina (poleas, engranajes,
etc.).
El accidente se produce al efectuar el batane-
ro la extraccion, con la mano, de las impure-
zas y borrillas depositadas en esos drganos,
no habiendo parado la maquina.

Figura 4. Atrapamiento por la devanadera
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También puede producirse el accidente por
simpie proximidad del operario a estos orga-
nos en movimiento debido a pasilios estre-
chos o zonas de trabajo de dimensiones redu-
cidas.

c}  Sobreesfuerzos al extraer manualmente el ro-
llo de napa formado a la salida de la maquina
y transportarlo a la bascula para ser pesado y
posteriormente a la correspondiente estante-
ria. (Fig. 3).

d)  Golpes en los pies o piernas producidos por
el eje metdlico de la bobina de guata, forma-
da a la salida del batan.

El riesgo se actualiza al cambiar la guata por
haberse obtenido ya el peso prefijado. El eje
metalico resbala y cae.

e)  Atrapamiento durante las operaciones de
mantenimiento y limpieza, bien sea por efec-
tuarlas con ta madquina en marcha, ¢ bien por
ser puesta en marcha por otro operario.

2.2. Indirectos

al  Inhalacion de sustancias nacivas (polvos,
fibras cortas, etc.} desprendidos durante el
proceso de batanado, segin la calidad de la
materia.

3. SISTEMAS DE SEGURIDAD

3.1. Dispositivos que evitan el atrapamiento entre
devanadera y rejilla

La extraccion de materias acumuladas en e)
canal de paso de fibra, debe hacerse a maquina
parada, para lo cual se instalardn dispositivos tales
que impidan que la tapa de acceso 4 esta zona de
ta maquina,pueda levantarse estando en funciona-
miento.

Pueden ser utilizados dispositivos eléctricos
{microrruptores) que paren autométicamente el
batan, o dispositivos de enclavamiento rmecanico,
como el indicado en las fig. 5 y 6,que impide
levantar la tapa en tanto el eje de Ja devanadera
no esta detenido totalmente.

Este mecanismo consiste en una placa corre-
diza (2},que impide que pueda ser levantada la
tapa del canal de algoddn (6), pudiendo Gnica-
mente realizarse cuando la placa corrediza esté
situada a la izquierda de su posicién, lo que impli-
ca gue el pasador (1) esté encajado en uno de los

7’

orificios practicados en el volante (4), que gira
solidariamente con la devanadera, es decir en tan-
to la devanadera no se haya detenido totalmente
no lo habré hecho el volante {4} y serad imposible
encajar ef pasadar (1) en un orificio. Por otra par-
te el microrruptor (3), desconecta el funciona-
miento’ de la maquina cuando la placa (2} haya
sido desplazada hacia la izquierda.

3.2. Cerramiento total y permanente de las trans-
misiones de los laterales de la maquina. {Fig.7)

Esencialmente consiste er un cubrimiento
con chapa metélica de todos los drganos en maovi-
miento (poleas, engranajes, etc.), con lo que se
envitara el riesgo de atrapamiento en 10s mismos.

No debe ser retirada esta proteccién mds que
por personal especialmente autorizado y para de-
terminadas labores de mantenimiento que lo ha-
gan necesario. La maquina no debe poder funcio-
nar en estas condiciones,

3.3. Instalacion de vallas protectoras
Se adoptard esta medida en caso de no ser
factible el carenado lateral de la maquina.

Las vallas deberan reunir las siguientes carac-
teristicas:

—  Metélicas con un tamafio maximo de malla
de 1 ¢cmn2,

—  Alwra suficiente para impedir el acceso del
operario a los drganos en movimiento por
encima de la valla.

-~ Perfectamente ancladas y fijas a unos postes,
al efecto, de modo que queden como los ba-
tientes de una puerta.

—  Dotads de un sistema de interconexién cuyo
circuito de mando o sistema de bloqueo {ya
sea eléctrico, mecénico o combinacién de
ambos) impida el funcionamiento de la ma-
quina cuando el resguardo no esté en su lu-
gar y por consiguiente la zona peligrosa re-
sulte accesible. Dado que es frecuente en las
empresas que el opeario, por comodidad, no
coloque las protecciones en su lugar una vez
las ha retirado.

—  Durante el funcionamiento de la magquina no
debe poder abrirse, o si se hace, ja méquina
detendra automdticamente su movimiento.
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FIGURA 5. ENCLAVAMIENTO MECANICO ¥ MICROINTERRUPTOR

1.— Pasador

2.— Placa que impide abrirse las tapas
3.— Microrruptor

4, — VYolante transmiston devanadera.
5.— Tapa devanadera

6. Yapa de! canal de algoddn.

4. NORMAS DE SEGURIDAD

4.1. Sobre el agente material

mente sefializados en ef suelo.

—  Se dispondrdn zonas de almacenamiento de
materia, tanto a la'entrada de la maquina
como a la salida, para depositar los rolios de

—  La anchura de los pasillos entre las magquinas guata.
serd de 1 m. como minimo, y estardn debida- —  El interruptor de arranque serd del tipo de

Figura 8. Enclavamiento mecinice y microrruptor

Figura 7. Cerrarmiento total y permanente
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llave, la cual obrara en poder del encargado o
persona que deba manipular en la maquina
para realizar algn trabajo.

4.2. Sobre el método de trabajo

— Todas las operaciones de mantenimiento, en-
grase, limpieza y conservacion se efectuaran
a maquina parada, debiendo la persona que
lo vaya a realizar, tomar la llave de interrup-
tor de puesta en marcha y mantenerla en su
poder.

—  Antes de poner la mdguina en marcha el ope-
rario dara una voz de aviso y se cerciorara de
gue no hay ningln otro operario en las pro-
ximidades.

— Para que la maquina esté en funcionamiento
el operario deberd haber instalado todas las
protecciones en su lugar correspondiente.

—  La operacidon de extraccién de los rollos de
guata a la salida de la méquina y posterior
pesaje,se efectuard segiin normas para mane-

- jo de material, es decir, posicidn correcta del
cuerpo y buena sujeccion del rolto a trans-
portar.

—  Utilizar ropa ajustada al cuerpo, sin colgan-
tes y de manga corta. No usar reloj de pulse-
ra ni anillos.

5. PROTECCION PERSONAL

No se requiere proteccidn personal especial
de ningun tipo.

6. LEGISLACION AFECTADA

Las dispésiciones legales que afectan a los
distintos riesgos ocasionados por la utilizacidn del
batan, vienen reflejadas en:

— Ordenanza Laboral para la Industria Textil,
aprobada por Orden de 7 de Febrero de

1972 (B.Q.E. ndm. 49, de 26-2-72),

Los articulos afectados son los siguientes:

. o

Capftulo VI — Sec¢cidn 2 — Ropa de traba-
jo. .

En el articulo 106, parrafos 1, 2,3,5,6y 8
se hace una recopilacién de las caracter(sti-
-cas que debe reunir la indumentaria del tra-
bajador. -

Capitulo VI —Seccion 92— Méiquinas abrido- -
ras; batanes, cardas y peinadores.

En los articulos 117, 119 y 121 se hace refe-
rencia a la normativa a seguir respecto a la
forma en gue deben instalarse los.dispositi-
vos de seguridad y como realizar las opera-
ciones de limpieza,

— Como legislacion general es aplicable la Or-
denanza General de Seguridad € Higiene en
el Trabajo (O.M. 9-3-71) en su Capitulo
V11l Motores, transmisiones y maquinas.
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