n:.2
carda de cilindfos
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FIGURA 3. CARDA EMBORRADORA PARA METALES DE FIBRAS SINTETICAS

1. Telera alimentadora
2.— Cilindros alimentadores

3.~ Raleador
4,— Transportador
5.— Bota

2-3-4-5y 10concintarigidad-5-9-6-7 cinta flexible

6.— Llevadar

7.~ Dormideros

8.~ Rollo de velo inapa)

9.— Cilindros trabajadores {3 pares}
10.— o " {11 cilindros)

varios pares de cilindros trabajadores {corron
y pelador), 1 cilindro volante, y 1 tambor
peinador {movil}.

—  2.° grupo de tambor cardaje compuesto de
un gran tambor (bota) varios pares de cilin-
dros trabajadores {corron y pelador}, cilin-
dro volante, cilindro bajo volante y peina-
dor.

—  3er grupo de tambor repasador, compuesto
de gran tambor (bota), cilindros trabajado-
res, cilindros descargadores, volante, bajo vo-
lante y cilindro peinador.

—  Juego de serreta.

— Juego de plegado o salida de materia que
puede ser en velo, {tipo blamir}, bobina o
bote {centinela).

Los cilindros, alimentadores, tomadores,
avant-tren y el ler grupo de cardaje s¢ encuentran
revestidos de cinta metélica rigida,en forma de
diente de sierra.

El segundo grupo de cardaje y el grupo repa-
sador estan revestidos de cinta flexible de alambre
de acero.

De fodos modos existen en funcionamiento,
méaquinas en gue sehansuprimido algunos de los
elementos trabajadores, siempre segun las caracte-
risticas de i materia a trabajar y a criterio perso-
nal de cada Emopress.

Movidas por motores eléctricos individuales

para cada grupo, sincronizados, provistos de em
brague v de variadores de velocidad.

Segun la naturaleza de las fibras que se traba
jen y la utilizacion futura de las mismas, una vez
cardadas, estas maquinas llevan adaptados meca
nismos especiales entre los que podemos conside
rar como los mas usados los siguientes:

®  En peinaje de lana.
— Quita-pajas
— Cepillos redondos revestidos con cinta d
puias vegetales {tampico) o plastico.
] En hilatura de carda.
— Transportadores de persiana o por aire
— Aplasta pajas.
— Magquinilia para la formacion de mechas par
la hilatura.
— Pesa napas, con bascula y aviso de peso po
fuz © sonQro.

° En emborrados y fabricacidn de guatas o te

jidos no tejidos.

— Aparato para el plegado del velo, en napas e
forma de rolio, © en napas de plegado tran:
versal.

Las velocidades Optimas varian ent
110/120 revoluciones por minuto en la bota,
una velocidad lineal de 25%/30 mts. minuto en ¢

. ¢ilindro peinador de salida.

1. METODOS DE TRABAJO
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1.1. Funciones y Técnicas del Proceso

Siendo muy diversas las materias que se pue-
den trabajar en estas maquinas, también los pro-
ductos obtenidos son diferentes, y las funciones
que efecthan las maguinas también son variables.

\\

por grupos cardadores revestidos de cinta rigida,
en ciertos casos y para disgregar mejor las fibras se
da un pasaje por un gruco cardador revestido de
cinta flexible.

Esta cinta estd formada por dos elementos:

En el cuadro adjunto resumimos las variantes @) 1@ base: compuesta de capas de fiettro de
antes indicadas. lana engomadas entre si
FUNCION Forma
Materia Salida
Desfibracién Limpieza Apertura I’:-"?I;?Iai.
Trapos X X Borra
Hilachos X X Borra
Desperdicios de lana o
algodon. X X X Borra o mecha
Lana lavada X X X Mecha
Rayon viscosilla X X h
Fibras sintéticas X X "
Para conseguir el desfibrado, limpieza, aper- ©)  de agujas: de alambre de forma de U con los

tura y paralelizacién, se hace pasar la materia por
en medio de cilindros revestidos de puas y dota-
dos de diferente velocidad tangencial. Las puas
estan inclinadas, y la union del efecto de reten-
cion por un cilindro y de robo por el otro, hace
que las fibras se disgreguen y separen entre si,
consiguiéndose gue suelten los cuerpos extrafios
que retienen {pajas, tierra, etc.} y al mismo tiem-
po se paralelizan.

En la Fig. 4 se ve el sisterma operativo de los
cilindros de pdas.

Cuanto mas compacta es la materia {trapos,
hilachos) ¢l revestimiento {cintas) de los cilindros
es mas resistente para poder efectuar un trabajo
optimo. Modernamente se revisten en caso de ma-
terias compactas,los cilindros con la llamada cinta
rigida, que consiste en un alambre en forma de
diente de sierra, que va arroliade a lo ancho del
tambor o corron a toda su longitud, v el grosor
del alambre, depende también del trabajo que
efectlia el corron,

Generaimente son mads gruesos y resistentes
los de los primeros grupos de tambores y van dis-
minuyendo gradualmente a medida que la materia
ha si¢o trabajada.

Después de uno o dos pasajes de la materia

extremos inclinados y afilados en sus puntas,
Insertadas en el fieltro y cubriendo toda su
superficie. ’

Esta cinta tiene una anchura entre 30 v 60
m/m. y se enrolla en los cilindros y tambores, en
toda su longitud estando sujeta en sus extremos
por una banda o tira de fleje de acero.

En las cardas destinadas a trabajar lana lim-
pia, generalmente sélo el primer grupo esta reves-
tido de cinta rigida y los demads de cinta flexible.

Estas cintas flexibles, segiin la materia a tra-
bajar, llevan insertas las agujas de diferente grosor
y diferente namerc por centimetro cuadrado.

Variande los procesos de trabajo de estas
maquinas, segun la materia a manufacturar, a con-
tinuacién describimos el de una carda trabajando
con lana limpia para peinar.

La iana una vez limpiada en e! Lewiathan y
secada, se pasa por un batuar donde por medio de
pulverizadores, se le afiade una mezcla de agua vy
aceite saponificable (ensimado}.

Saliendo del batuar, es dende comienza el
trabajo de la carda con las siguientes operaciones:
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FIGURA 4. ELEMENTOS CARDADORES

(5

%( & . ( <X =
'

}

1.— Bota

2.— Cilindro {corrén)

3.— Cilindro {pelador)
4.— Cinta flexible o rigida

— Llenado de la tolva o depésito del cargador
automatico.

—  Pesado de lotes de lana por la bascula o ro-
mana del cargador.

— Caida del lote desde la bésculta a la telera de
entrada.

— Recogida de la lana por los cilindros entrado-
res {cinta rigida).

— ler cardaje por tambor y cilindros (cinta
rigida).

— Transporte por cilindro morel al 2.° grupo de
cardaje.

—  2°cardaje por grupo formado por botay 4 6
5 grupos de cilindros y peladores revestidos
con cinta flexible.

—  Transporte por cepillo y cilindro morel al

3er grupo de cardaje.

—  3er cardaje por grupo formado por botay 4
6 5 grupos de cilindros y peladores revesti-
dos por cinta flexible, de alambre més fino
qgue el anterior y con mayor no de puas por
cm2.

— Recogida de la lana por el cilindro peinador
(cinta flexible).

— Recogida de la lana por la serreta y forma-
cion del velo.

—  Pase del velo por un embudo, con dispositivo
de falsa torsién y formacidén de la mecha.

— Plegado de la mecha en bobina o bote {centi-
nela).

1.2. Mantenimiento y conservacion



167

1.2.1. Mantenimiento General

Como en toda clase de maquinas, es funda-
mental la vigilancia del engrase, sobre todo en los
cojinetes de los cilindros, botas etc., ya que un
calentamiento de ellos, segiin que materias se tra-
bajen, sobre todo si son celuldicas, o sus mezclas
pueden dar lugar a incendios.

Si el calentamiento llega a producir el encla-
vamiento de cualquier corron, las averias son im-
portantes, ya que si se flexiona o se descentra
cuslquiera de los corrones, es muy dificil volver a
nivelarla, par lo que generalmente hay que cam-
biarlo.

Cada cuatro horas como maximo y mas fre-
cuentemente segun que materias se trabajen, hay
que parar la maguina y proceder a su limpieza,
sacando las fibras que se hayan depositado encima
de las bancadas, o planchas de proteccion y los
pasillos alrededor de la maguina.

También hay que eliminar los “colls” forma-
dos por las fibras en los ejes de los cilindros vy
entradas de los cojinetes.

Se limpiardn cada 4 horas los fosos situados
debajo de las cardas mecheras de los surtidos y de
cualquier carda que precise de él.

1.2.2. Mantenimiento especifico

Debido a que las materias que se trabajan,
llevan impurezas durante esta operacion, dichas
impurezas {tierras, pajas, fibras cortas, etc.} que-
dan retenidas entre las pias de las cintas de carda,
por lo que periodicamente hay que sacarlas, ope-
racidn que recibe el nombre de “escurado”.

También v debido al desgaste que sufren las
puntas de las puas en su labor de desfibrado vy
paratelizado, pierden su afilado, volviéndose de
punta roma (sin corte).

En este caso su trabajo no es perfecto, por lo
que hay que afilarlas, operacion que recibe et
nombre de “esmerilado’’.

La operacion de escurado puede efectuarse
mediante aspiracion, o a mano.

En ambos casos hay que parar la mdquina y
desconectar la corriente sacando los cilindros de
menor diametro y llevdndolos a un potro, o ban-
cada donde se limpian a mano por medic de unos
cepilios de madera llamados ““cardets”.

Con los mismaos cepitlos se limpian las botas,

n

bots, peinadores, etc. 0 sea las piezas grandes, pe-
ro éstos sin ser sacados de sus anclajes.

. Con una mano se les hace efectuar un movi-
miento de giro, y con la otra se procede a cepillar
la parte de cinta situada delante del operario.

Una vez terminada la operacidn de escurado
se procede a efectuar la de esmerilado.

Esta operacién se puede efectusr seqin tres
procedimientos distintos: ’

al  Con esmeril redondo (cilindro).
b)  Con muela de esmeril viajera.
¢} Con esmeril de mano.

Con los dos primeros se efectla el esmerila-
do propiamente dicho, sirviendo el tercero para
dar el toque final y dar un aceitado a las plas de
las cintas para prevenir una posible oxidacién.

E! esmeril redondo es un cilindro de acero
con la superficie recubierta de pasta de esmeril y-
dotado de dos movimientos, uno de rotacién vy
otro de vaiven, y de un despiazamiento lateral de
unos 56 10 cm.

La muela de esmeri! viajera es un disco de
acero de unos 10 cm. de ancho, revestido de pasta
de esmeril y que tiene dos movimientos, uno de
rotacidon y otro de traslacion mediante torrillo sin
fin, a toda la anchura de la maguina cuyos cilin-
dros se esmerilan.

El esmeril de mano, es un trozo de madera
de forma de paralelepipedo rectangular con unas
medidas aproximadas de 6 ¢m. de ancho por 4 de
aite y 30 cm. de longitud. Por las dos caras de
mayor dimension va revestido de esmeril.

El esmerilado con la muela viajera o el cilin-
dro puede verificarse en la maquina para las piezas
grandes v en el potro de esmerilar para los corro-
nes o cilindros.

Para ello una vez montado el cilindro o la
muela en la bancada de ta maguina, se procede a
su “galgado’ con la pieza a esmerilar.

El galgado consiste en aproximar el cilindro
0 muela viajera a la pieza dejandoto completamen-
te paralelo @ la misma y a una distancia igual en
toda su longitud. Para ello se usan unas faminas de
acero (galgas) que se pasan entre las plas de la
cinta ¥ el esmeril o viajera. Una vez conseguido un
perfecto galgado se hacen los cambios de correas
necesarios y se ponen en marcha.

La operacidn dura generalmente entre 1/2
hora y 1 hor;;::. Depende del grade de afilado gue
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se desee obtener.

Cuando concluye la operacion, se retira el
cilindro ¢ la muela y se procede a dar ¢l toque
final con el esmerii de mano.

Para ello, obreros especializados llamados
“esmeriladores’ aceitan el esmeril, y con movi-
mientos de vaiven, con ambos brazos extendidos,
van esparciendo por la superficie de} cilindro una
mezcla de petrdleo y aceite mineral para evitar la
oxidacion de las plas.

1.2.3. Conservacion

Es condicion indispensable, procurar que las
cintas no sufran la accion del agua, va que la oxi-
dacidn de las puas de gue van revestidas provoca
su caida, quedando entonces un trozo de cinta sin
plhas o con menor nimero de ellas, 1o que produ-
ce en el velo de salida agujeros,que provocan su
rotura, con la consiguiente peérdida de produc-
cidn.

Debido a iz oxidacién la vida de trabajo de
las cintas se acorta considerablemente, aumentan-
do el coste de la operacion.

Por consiguiente habrd que mantener los te-
chos de las naves en perfecto estado de estanquei-
dad.

En case de incendio, se usaran extintores de
nieve carbdnica, y en caso de tener que usar agua,
se esmerilaran las cintas lo mas pronto posible,
dandoles un buen aceitado con los esmeriles de
manao.

1.3. Elementos auxiliares

Son elementos auxiliares de estas maquinas
los siguientes:

Potro

Cilindro esmeril
Muela viajera
Esmeril de mano
Botes de fibra.

El potro consiste en una bancada de hierro,
con motor acoplado, y con ¢ojinetes para montar
en ellos los cilindros de las cardas y el cilindro
esmeril 0 muela viajera en su casoc y efectuar la
operacion de esmerilado.

El cilindro esmeril, la muela viajera y el es-
meril de mano ya estan descritos en el apartado

e 24

1.2.2.

Los betes son recipientes cilindricos de
diametro entre 0,60 mts. a 1 mt. y altura variable,
donde se almacena la mecha a la salida, cuando
esta se efectua por medio de centinela.

Estan formados con fondo metdlico, v pare-
des de carton o fibra vulcanizada, rematados por
un aro metalico. En su interior tienen un muelle
en espiral y una platina de hojalata, gue sirve de
amortiguador para el almacenamiento de la me-
cha.

2. RIESGOS DETECTADOS

2.1. Directos

—  Atrapamientio de manos en engranaies, cade-
nas y correas de transmision,

—  Atrapamiento de manos entre los elementos
cardadores {bot, bota, corron, peladores,
e1c. ).

— Atrapamiento de mano, pies, etc. por siste-
ma inadecuado de trabajo en el esmerilado.

-~ Atrapamiento de manos en el embudo de fal-
sa torsidn.

—  Cortes en manos al sacar “colls’ v "'encorro-
nadas’’.

—  Sobreesfuerzos en operacion de esmerilado.

—  Proveccién de particuias metdlicas en el es-
merilado.

—  Proyeccion de particulas de diferente natura-
leza.

2.1.1.  Atrapamientos- en engranajes, cadenas vy
correas de transmision

Riesgo originado por ta ausencia de carcasas
protectoras, de alma llena o de malla metalica de
1 cm. de didmetro de agujero, que protejan vy ais-
len de todo contacto las partes antedichas.

También pueden originarse atrapamientos,
en estas partes, debido a que la inercia de los
organos de la maquina, (tarda de 5 a 10 minutos
en conseguir el paro completo) el operario inicia
las operaciones de mantenimiento {limpieza, en-
grase, e1¢) antes de su completo paro.

2.1.2. Atrapamiento entre los elementos carda-
dores

Estos elementos revestidos de puaas {rigidas o
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fiexibles) dotados de alta velocidad fineal vy con
gran fuerza de inercia, supone una mayor grave-
dad de las lesiones originadas por este riesgo.

Debido a su velocidad lineal producen
corrientes de aire, que arrastran las fibras cortas
gue luego se depositan en los ejes de los cilindros,
formando una pelusitla, o bien “colls’’. El obrero
al cuidado de la maquina ¥y debido a un efecto
psiquico, tiende a limpiar con la mano los ejes, o
quitar los “colls” sin parar la maquina, pudiendo
quedar facilmente atrapado por las phas de que
van revestidos los elementos cardadores.

2.1.3. Atrapamiento por sistemna inadecuado de
trabajo en el esmerilado

Al efectuar ta operaciéon de esmerilado, la
maquina se desmonta separandola en sectores,
comprendiendo cada uno de elfos un qrupo carda-
dor. La operacion se efect(a entrando el operario
entre los sectores. Al iniciar {a operacion, con la
puesta en marcha,si se encuentra algin operario
entre los sectores aparece un grave riesgo de atra-
pamiento de) mismo.

2.1.4. Atrapamiento en el embudo de falsa tor-
$ion

Al romperse el velo, o mecha de salida, e
intentar volver a unirla, el operario con la mano
tiene que volver a enhebrarla, haciéndola pasar
por et embudo. Como éste tiene un movimiento
de rotacién acompasado de derecha a izquierda v
al revés, existe el riesgo gue le queden atrapados
los dedos por ligazon entre las fibras del veio o
mecha y el embuio.

2.1.5. Cortes al sacar “‘colls” o “encorronadas’’

En la operacion de limpieza normal de la
carda en posicion de paro, se tienen que quitar {os
‘colls” y “encorronadas”. Se efectia con herra-
mienta cortante (cuchillo, gancho o tijeras) exis-
lendo riesgo de corte.

2.1.6. Sobreesfuerzos en operacion de esmerilado

Son debidos a que para el escurado y esmeri-
ado de los cilindros, trabajadores vy cilindros des-
argadores, hay que efectuar el desmontaje de los

-

mismos de sus puestos de trabajo vy trasladarlos al
potro de esmerilado. Esta operacion se efectua a
mano y por dos operarios uno en cada extremao.

2.1.7. Proyeccion de particulas metalicas

En la operacién de esmerifado, y debido al
efecto abrasivo de la cinta de esmeril sobre las
puntas metalicas de las cintas, se proyectan parti-
culas que producen riesgo.

1.1.8. Proveccion de particuias de diversa natura-
leza

Al limpiar las cintas de punta rigida se usa
una lamina de hierro o acero que, puestaentre las
espiras de alambre (y estando en movimiento gira-
torio el cilindro, en direccién opuesta a la inclina-
cion de las puas) va siguiendo el canal que existe
en el enrollado del alambre, desprendiendo las se-
millas, piedras, ete. que se han guedado incrusta-
das entre ellas.

2.2. indirectos

— Caidas al mismo nivel.
— Inhalacién de sustancias nocivas,
— Caidas a diferente nivel.

2.2.1. Caidas al mismo nive!

Durante la vigilancia de la maquina, debido a
las fibras cortas que se depositan en el piso, éste
se vuelve resbaladizo, existiendo el riesgo de caida
al mismo nivel, més acentuado cuanto mas se re-
trasa la limpieza ordinaria.

No es aconsejable limpiar el piso con la carda
en funcionamiento, ya que al lavantar el polvo y
fibras cortas caidas en ef piso, éstas se depositan
en ia materia que se ests trabajando, produciendo
taras o defectos en la misma, Y grave riesgo de
atrapamiento por elementos méviles.

Deben aprovecharse las detenciones cada
cuatro horas previstas en el apartado 1.2.1.) para
efectuar la timpieza del piso.

2.2.2. Inhalacion de sustancias nocivas
Debido a las corrientes de aire generadas por

el movimiento de los Organos rodantes, las fibras
cortas y polvo que llevan las materias tratadas se
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esparcen por la atmosfera de 1os locales de trabajo
y san inhaladas por los productores de la seccion.

2.2.3. Caidas a diferente nivel

Producidas en los fosos de recogida de des-
perdicios situados debajo de las maquinas.

3. SISTEMAS DE SEGURIDAD
3.1. Descripc¢ion
3.1.1. Carenado

3.71.1.1. Carenado total

Viene reflejado en la foto 1 v consiste en un
blindaje con chapa de alma llena. Todas las puer-
tas existentes, que dan acceso a los Grganas movi-
les de las maquinas van provistas de enclavamien-
tos electromecédnicos, que provocan el paro de la
madquina en caso de apertura.

Foro num. 1 Carenado 1otal

3.1.1.2. Viene reflejado en la foto 2 y consiste en
el blindaje de las transmisiones de la maquina,
dejando al descubierto los corrones y cilindros
trabajadores. Las puertas de acceso a las transmi-
siones van provistas de enclavamiento electrome-
canico.

3.1.2. Proteccion elementos cardadores

En las fotos 3 y 4 se refleja un
sistera de proteccion del grupo cardador, com-

e 0

Fotlo nam. 2. Blindaje de os organos de transmisign

puesto de cilindro, pelador y bota, que consiste
en discos insertados en el eje del pelador entre el
final del pelador y el cojinete del mismo, por el
lado contrario de donde tiene la polea matriz. Es-
tos discos son de plancha de acero y de un diame-
tro tal que cubran las tres puntas de contacto, del
grupo formado por el cilindro, pelador y punta.

3.1.3. Cortes at sacar ""colls” o ’‘encorronadas”

Para la eliminacidén de los “Colls” o "En-
corronadas’’ se usaran herramientas especiales,
con mangoe anatomico para la mano {(nunca un aro
o sistema similar). El Gtil de corte tendré forma
de media luna, roma por su parte exterior y afila-
da em la interior y la curvatura serd tal gue no
permita el contactoqaccidental con la parte afile-
da.

Foto num. 3. Proteccion del grupo cardador
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Foto ndm. 4. Proteccion del grupo cardador

3.1.4. Proyeccion de particulas metalicas.

A los operarios {esmeriladores) que efecten
fas operaciones de escurado y esmerilado, se les
proveera de pantaila facial de plastico transparen-
te, gue les cubra toda la cara.

3.1.5. Proyeccion de particulas de diversamatura-
leza

Al efectuar la limpieza de cintas rigicas los
productores, llevaran pantalla facial de plastico
transparente, y guantes de cuero para asir la lami-
na de hierro o acer¢ empleada.

3.1.6. Caidas a diferente nivel

Las tapas de acceso a los fosos, dispondran

L

de un enclavamiento mecanico o electromecanico
que evite su apertura en tanto la carda no se haya
detenido totalmente,

3.1.7. Vallas protectoras

En caso de no poder instalar carenado, se
colocaran verjas o vallas metdlicas que reunan las
siguientes caracteristicas:

al  Metalicas o de malla metalica armada con un
tamafio de malla de 1 cm como maximo.

b} Se situaran en los laterales de las maquinas y
su altura, asi como su forma y modo de ¢co-
focacion serd tal que imposibilite el acceso a
los Grganos en movimiento.

¢}  Se sujetaran a unos postes anclados al suelo,
de modo gue el movimiento de las vallas o
verjas sea similar a los batientes de una puer-
ta.

d)  Se dotaran de microrruptores gue imposibili-
ten el funcionamiento de la carda en tanto
no se hallen todas correctamente cerradas.

3.2, Funcion preventiva
3.2.1. Carenado

Protege de! atrapamiento en los drganos mo-
viles de la maquina.

3.2.2. Proteccidn elementos cardadores

Proteje de atrapamientos sblo en los puntos
de cardaje en que esté instalado.

3.2.3. Util de corte de forma curvada
Evitar las lesiones en fas manos por corte.
3.2.4. Pantalla de plastico transparente

Evitar lesiones en los ©jos o cara por pro-
yeccion de particulas de variada naturaleza.

3.2.5. Tapas en los fosos con microrruptor
Evitar las caidas en los fosos al dejarlos

abiertos durante o después de las operaciones de
limpieza de los mismos.
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3.3. Condiciones de utilizacion
3.3.1. Carenado

La utilizacién de dicho sistema de seguridad
estd intimamente ligado al trabajo que efectua la
carda y a la naturaleza y longitud de la fibra.

En lineas generales, no se podré utilizar en
fibras artificiales o sintéticas de alta resistencia a
la rotura, (falta de vision de la formacion de
“colls’" y “'encorronadas”, que puedan llegar a pro-
ducir descentramientos en los cilindros trabajado-
res). Tampoco es utilizable cuando la longitud de
las fibras varie entre 50 y 100 m/m. o mads, debido
a la posibilidad de encorronadas, que al no ser
detectadas por faita de visib idad, pueden des-
prender o flexionar los cilindros de sus enclava-
mientos, produciendo descentramientos de cilin-
dros y aplastamiento de tas plas de la cinta, y con
elto la inutitizacidn completa de la misma.

Tampoco es conveniente cuando se procesen
trapos de tejido de fibras sintéticas o sus mezclas,
ya que coen el calor que se desarrolla en et desfi-
brado algunas de ellas funden, produciéndose gru-
mos de materia sdlida que pueden romper las cin-
tas aun siendo totalmente metalicas.

El carenado parcial generalmente no tiene
ningun condicionante de utilizacion.

3.3.2. Proteccion elementos cardadores

No tienen, satvo en casos muy excepcionzles,
ningtn condicionante.

3.3.3. Util de forma curvada

Tiene el condicionante que cuando el “coll”
o “encorronada’” esta formado por fibras artifi-
ciales o sintéticas, el utl curvado no tiene sufi-
ciente fuerza de corte, teniendo gue usar entonces
el cuchillo o tijera.
3.3.4. Pantalla de proteccion facial

No tiene ningan condicionante.
3.3.5. Tapas en ios fosos con microrruptor

No tienen ningan condicionante. El enclava-

miento electromecanico, sera de instalacion eléc-
trica estanca, para evitar cuando se trabaje con

<

desperdicios de algoddn, chispas eléctricas que
pueden pravocar ingendio.

3.3.6. Vallas protectoras

Mo tienen ningun condicionante, viniendo
regulada su utilizacidon en razdn de las caracteristi-
cas de la instalacion, en cuanto a las medidas de
pasillos entre las maquinas o entre maquina y pa-
sillo principal.

4. NORMAS DE SEGURIDAD
4.1. Sobre el Agente Materiai

Segun las materias que se tengan que manu-
facturar se aplicarén al agente material los sis-
temas de seguridad mas idéneos de los descritos
anteriormente.

El enclavamiento serd directamente al piso
por medic de tornillos o piguetas de suficiente
resistencia.

Los pasillos entre maquina y maquina, ten-
dran como minimo una anchura de 1T m. entre
los extremos mas salientes de las partes en movi-
miento.

Los pasilios de entrada y salida de materia,
tendran como minimo 2,5 mts. de anchura.

Se dispondra de parques de almacenamiento
de bobinas o botes,debidamente sefializados.

Los motores dispondran de interruptores
con llave, la cual obrard en poder del encargado o
productar gue efect(e algun trabajo en la maqui-
na.

Durante el funcionamiento de la maguina,
s6lo se permitirdan efectuar las operaciones de car-
ga y descarga de materias, estando totalmente
prohibida cualquier otra intervencion del personai
en la carda.

4.2. Sobre Elementos Auxiliares

El cotron de esmerilar y la muela viajera es-
taran almacenados en estanterias colocadas en la
pared, y sOlo se sacardn cuando se haya de hacer
uso de ellos.

Los esmeriles de mano, se almacenaran en
recipientes metdlicos cerrados.

Los cepillos “cardets” se almacenaran en es-
tanterias y acoplados por parejas,de forma que no
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queden las plas al descubierto.

E! potro de esmerilar estard anclado en el
piso y a una distancia tal del resto de maquinas,
que no incidan (las proyecciones y salpicaduras}
‘en la calidad de la materia que se trabaja,

Tendra espacio suficiente a su alrededor para
que el manejo de las piezas que se lieven para su
limpieza o esmerilado, puedan ser manejadas sin
encontrar estorbos en el caming.

4.3. Sobre Método de Trabajo

4.3.1. Generales

Dehido a la especial peligrosidad en el traba-
jo, en estas mdqguinas deberan observarse de mane-
ra estricta, las siguientes normas:

al  No se efectuara ninguna operacion de limpie-
za 0 mantenimiento con la maquina en mar-
cha.

b)  Cuando se efectie alguna operacién, la llave

' de desconexién del motor, estard en pose-
sion del operario que la efectue.

¢)  Antes de volver a poner la maquina en fun-
cionamiento, el operario se cerciorara gue to-
dos los resguardos estén en su sitio y no per-
manezca en el radio de accién de la magquina
ningun otro operario.

d} La colocacion de cadenas, correas, cuerdas,
etc. que den movimiento a los diferentes
6rganos rodantes se efectuara a maguina pa-
rada. Ei movimiento necesario para la entra-
da de las correas o cuerdas s¢ hard moviendo
la maguing a mano.

e} El engrase se efectuard a maquina parada.
Cuando por la clase de cojinete a engrasar se
tuviera que hacer en rnarcha, se hard median-
fe aceiteras con pipa larga y bomba de im-
pulsion.

4 3.2. Escurado

Esta operacion se harg siempre a maguina
totaimente parada. Los movimientos de los 6rga-
nos de la misma se hardn a manc. También sigue
la misma norma cuando et escurado se efectue en
el potro.

4.3.3. Esmerilado y Afinado {Galgado)

"/

Se efectuard bajo la direccion del encargado
de la seccion y por personal especializado (esmeri-
ladores). '

El esmerilado de los cilindros pequefos se
efectuara en el potro.

Cada vez que se ponga la carda en marcha,
durante la operacion de esmerilado de piezas gran-
des {Bota, Llevador, etc.} con cilindro esmeril o
muela viajera, el encargado deberd extremar las
precauciones asegurandose de que no haya ningin
trabajador entre los diversos érganos de la mdqui-
na, y deberd asi mismo, no permitirse manipula-
ciones en la maquina si previamente ng se ha efec-
tuado el paro total.

Cuzndo se efectie el esmerilado a mano con
objeto de dar el toque final vy el aceitado, es im-
portantisimo el cuidado extremo de los movi-
mientos para evitar ser atrapado en los drganos
rodantes.

Ei afinado o galgado se harda a maguina para-
da, lo realizara el encargado, cerciorandose del de-
sembarrado del motor, y quitando las correas mo-
trices si es necesario. El movimiento de los dife-
rentes Organos se hard a mano.

Una vez afinada la maquina y montada, &n-
tes de ponerla en marcha definitivamente, el en-
cargado se cerciorard de que no hay ningln traba-
jador manipulando en ella, y que todos los siste-
mas de Seguridad estdn colocados y cumpliendo
su funcion.

5. PROTECCION PERSONAL

E! operario de estas mdguinas usarda ropa
ajustada al cuerpo sin colgantes y con manga cor-
1a.

Los “esmeriladores’ durante las operaciones
de escurado vy esmerilado usardn pantallas faciales
de plastico, y “clips de ciclista” o sistema similar
en {as perneras de los pantalones.

Cuando efectien la limpieza de las cintas de
alambre o cintas rigidas usaran ademas guantes de
CUEro.

Es conveniente que en las operaciones de es-
curado y esmerilado los operarios usen boina o
sistema similar, para preservarios de polvo levanta-
do en estas operaciones.

6. LEGISLACION AFECTADA

No existe legislacion especifica, debiendo re-
girse por la QOrdenanzz Genera! de Seguridad e
Higiene en el Trabajo, en su capitulo VIII.
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0. CARACTERISTICAS GENERALES

Esta maquina durante los veinte Oltimos
afos ha experimentado una gran ynodificacion,
tanto en su aspecto exterior como en sus 6rganos
y sistemas de trabajo.

Debido a la diversidad de trabajos que con
ella se efectlan, a continuacién damos las seccio-
nes de la Industria Textil en que se usan.

— Seccion de Peinaje

Seccion de Repeinaje

— Seccion de Preparacidn ante-hilatura
Seccién de Tintes

Seccion de Cortadoras de fibras

— Seccion de Hilatura de semi-peinado.

En cada una de ellas cubren misiones especi-
ficas por lo que pueden diferir substancialmente.

Estas misiones son las que a continuacion se
resefan:

—  En Seccion Peinaje: regularizacion de me-
chas, paralelizacion de fibras y desenfieltra-
miento.

—  En Seccion Repeinaje: mezcla, regulacién de
mechas y paralelizacién de fibras.

—  En Seccion de Preparacion: mezcla, regula-
cion de mechas y adelgazamiento de las mis-
mas.

—  En Seccién Tintes: igualacion de color y de-
senfieltramiento. )

—  En Seccién Cortadoras de fibras: formacién
de mecha.

—  En Seccidn Hilatura de semi-peinado: regu-
larizacidén, paralelizacion de fibras y adelga-
zamiento de mechas.

Originariamente estan formados por una ali-
mentacion que puede ser en bote o en bobina,
unos cilindros entradores, un campo de peines,
unos cilindros estiradores, aparato de falsa torsion
y la salide que puede ser en bote o bobina (ver
esquema nom. 1} y fotografias nims. 1 vy 2.

Las combinaciones entre alimentacién y sali-
da dentro de la misma construccion bésica, son
innumerables, siendo las més corrientes:

Alimentacién 1 Salida 1
rr 1 Ly 2
" 1 1 doble {a 2 mechas)
o 1 " 2 doble {a 2 mechas)

Foto nim. 1. Guill — Alimentacion bote — salida bobina
Alimentacion 2 Salida 2
o 2 " 2 doble (a 2 mechas)

“ 3 " 3 otra cabeza guill — |
salida 1 reguiador-

mezclador.

La alimentacién puede ser por bobina o bo-
te, y la salida igual por bobina o bote.

Van movidos por motor individual y tienen
dispositivos de paro automaético a la rotura o falta
de una mecha, o a la formacion de encorronadas.

Debido a la rapida modernizacién que han
sufrido estas mdquinas, quedan aun industrias -
equipadas con guill de caracteristicas completa-
mente diferentes a las actuales, aunque su técnica
y utilizacién sean las mismas.

En el apartado de Riesgos, se hara la diferen-

Foto nim. 2. Guill — Alimentacién bobina — salida bobina
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ESQUEMA 1. GILL INTERSECTING
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2.— Campo de peines

1.— Cilindras entradores

3.— Cihindros estiradores
4.— Embudo condensador con disposiuva de falsa torsion

I -

ciacion de los riesgos detectados en uno y otro tipo.

En estas maquinas se trabajan fibras entre 60
y 100 m/m. de longitud, v la ctase es preferente-
mente tana y fibras artificiales, solas 0 mezcladas
y con color natural o ya tintadas.

Las velocidades de salida o entrega varian
entre 30 y 150 mts. por minuto,

1. METODOS DE TRABAJO
1.1. Funciones y Técnicas del Proceso

Las funciones de esta maguina consisten en
la reguiacion, paralelizacidn de fibras y adelgaza-
miento de la mecha. La regulacidn se consigue
mediante el doblado. Consiste en gl procesamien-
to simufténeo de varias mechas, asi el defecto
(mas o menos peso por metro lineal) que pueda
existir en una o varias de ellas, quedard compensa-
do o disminuido en {a mecha resuitante.

Estas mechas reunidas, por medio de los ci-
lindros entradores, pasan al campo de peines, don-
de sufren un efecto de peinado o paraielizacién de
fibras, debido al movimiento de traslacidén que tie-
nen los peines, que las conducen hasta los cilin-

dros estiradores o de salida donde se efect(a el
ultimo efecto de paralelizacién y el de estiraje.

Se ilama estiraje la relacién de velocidad li-
neal entre los cilindros entradores vy fos de salida.
Dicha relacidn o estiraje es muy variable, depen-
diendo de la naturaleza de la fibra, su longitud vy
el peso por metro Jineal tanto a la entrada {me-
chas reunidas) como a ls salida {1 & 2 mechas).
Generalmente dicha relacion o estiraje varia entre
4 y 14. También varia la velocidad de {os peines
ilegdndose en ocasiones a unas velocidades de 14
m. por minuto y 2.300 golpes o entradas de peine
por minuto.

&l operario encargado del funcionamiento de
la maquina, tiene como funciones especificas la
carga vy descarga de la misma vy el anudamiento de
las mechas que se puedan romper durante la ope-
racion que se efectie.

1.2. Mantenimiento y Conservacion

Debido a las altas velocidades a que estan
sometidos aigunos de sus elementos, como son los
cilindros de estirgje visinfines vy los peines, asi
como los elementos de transmisién que les dan
movimiento, el engrase tiene que estar muy con-
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trolado. Es aconsejable proveer a estas maquinas
de sistemas de engrase a presién tipo “Mono-
cup”’. La operacion de engrase deberd efectuarse
como minimo cada ocho horas.

Como minimo cada mes tendrén que revisar-
se los gatillos (martellets) rampas y ranuras de los
visinfines, ya que cualquier desgaste o desperfec-
to en los mismos puede ocasionar la rotura de las
cabezas de los peings, v seguidamente graves ave-
rias en el conjunto del campo de los mismos.

También los peines, requieren inspecciones
periddicas ya que las agujas se despuntan, rompen
o se doblan, produciendo entonces el efecto con-
trario de peinaje o paralelizacién de fibras. Los
remolinos o grumos de fibra que se producen en
este caso son muy dificiles de eliminar, producien-
do en la operacion final de hilatura los efectos
llamados “‘gatas’” (parte de hilo sin torsidén y mas
grueso que el resto). También hay que revisar las
cabezas de los peines, para evitar su rotura duran-
te el trabajo.

Mencion especial son los cilindros, tante los
de presién como los de acompafamiento cuando
van revestidos de goma o caucho sintético. Cual-
quier defecto en su superficie se refleja en la me-
cha produciendo taras en el producto final. Exis-
ten aun en funcionamiento guills que a la salida, o
cilindro de estiraje, llevan unz bolsa de cuerc. La
revision del estado de esta bolsa, es primordial
para la perfeccion del trabajo de la maguina.

Cuando tengan aspiracion, para la elimina-
cién de polvo vy fibras cortas, se revisardn cada
ocho dias los tubos flexibles y las uniones para
evitar atascamientos o entrada de aire, que dismi-
nuirian el efecto de la aspiracion, lo cual podria
producir defectos en el producto.

Se conservardn y limpiardn todos los micro-
rruptores de que vayan provistos, tanto en las
puertas de las piezas de engranajes, como en 103
rodillos guia mechas de tas filetas y que provocan
el paro de la maquina al romperse alguna de ellas.

Se mantendran limpios los pasillos alrededor
de la méaquina y se sefializaran las superficies de
almacenaje, de los botes o bobinas tanto las de
entrada como de salida.

1.3. Elementos Auxiliares

Son elementos auxiliares los siguientes:

Peines

1(/

Bolsas de cuero
Botes.

Los peines son barritas de acero, con los ex-
tremos cementados, y con el cuerpo agujereado,
para poder fijar las agujas.

 Estas agujas son de diferente longitud y dia-
metro dependiendo, estas medidas, de las materias
que se pretenden trabajar, v de la operacién gue
se efectle.

Bolsas de cuero, como su nombre indica son
bolsas de cuero curtido generalmente al cromo,
con unidn sin fin y colocadas en el dispositivo de
estiraje. Estas bolsas s6lo se usan en los guills de
construccidn algo antigua.

Los botes son recipientes cilindricos de dié-
metro entre 0,60 mts, a 1 mt. y altura variable,
donde se almacena la mecha a la salida cuando
ésta se efectla por este sistema.

Estan formados por un fondo metalico, con
paredes de cartdn fuerte o fibra vulcanizada rema-
tados por un aro metdlico. En su interior tienen
un muelle espiral vy una platina de hojailata, que
sirve de amortiguador en el almacenamiento de la
mecha.

2. RIESGOS DETECTADOS
2.1. Directos

2.1.1. Guills de construccién moderna {(menos de
10 afios). Cortes en las manos al sacar “colls” y
“encorronadas’’.

2.1.2. Guills de construccion antigua

Atrapamiento de manos en campo de peines
al anudar mechas rotas.

Atrapamiento de manos en engranajes, cade-
nas y cqrreas de transmision.

Golpes en las romanas de presion de 1os cilin-
dros entradores.

Sobreesfuerzos en el manejo y carga de la
fileta (bobinas).

Golpes con el carro plegador de las bobinas.

Cortes de mano al sacar ‘colls” y “encorro-
nadas”’.

2.2. Indirectos

Caldas al mismo nivel.
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Trauma sonoro por sonido excesivo.
3. SISTEMAS DE SEGURIDAD
3.1. Descripcién
3.1.1. Carenado del campo de peines
Mediante carcasa metalica abatible, y conec-

tada a un microrruptor, gue desconecte la fuerza
del motor al levantarla (Foto 3).

Fato mom. 3. Carenado dei campo de peines

3.1.2. Proteccion de los elementos de transmision

Mediante carcasas metélicas de alma llena, o
de malla de acero de 1 cm como méximo, conec-
tadas a microrruptores de paro al abririas.

En las cadenas de las filetas, v en las correas
de transmision, en el caso de tomar la fuerza por
embarrado, carcasas metdlicas hasta una altura de
2 m. Chaveta de inmovilizacion de la horquilla de
mando de las correas de toma de fuerza,en el caso
de la transmision por embarrado.

Interruptor con llave de control en el motor
eléctrico.

3.1.3. Proteccidn de las romanas (en guills anti-
guas)

Se pondra tarima de madera entre la fileta y
el cuerpo det guill de una altura superior a los
pesos de la romana y en toda la longitud del guill
{esquema nim. 2).

3.1.4. Util de corte

Para la eliminacién de “colls’” o “encorrona-
das se usarén herramientas especiales, con mango
anatomico para la mano (nunca un aro o sistema
similar). El Gtil de corte tendrd forma de media
luna, roma por su parte exterior y afilada en la
interior y la curvatura sera tai que no permita el
confacto accidental con la parte afilada (esquema
num, 3).

En caso de tener que usar cuchillos o tijeras
{generalmente en fibras sintéticas) estas herra-
mientas iran provistas de fundas de cuero.

3.2. Funcién Preventiva

3.2.1. Carenado del campo de peines

Proteje del atrapamiento de los miembros su-
periores, al intentar arreglar o engrasar dichos ele-
mentos con la maguina en marcha.

3.2.2. Proteccion de los elementes de transmision

Impiden atrapamientos en dichos érganos al
intentar arreglar, cambiar o engrasar dichos ele-
mentos con la maguina en marcha.

3.2.3. Proteccidn de las romanas (guills antiguas)

Impiden los golpes en las extremidades infe-
riores al circular entre la fileta y el quill para arre-
glar mechas rotas.

3.2.4. Util de corte

Este (til evita los cortes en las manos al sacar
los "colls™ o “‘encorronadas’”.

3.3. Condicionantes de utilizacion

Salvo en casos muy esporadicos no existen
condicionantes para ningunc de los sitemas de Se-
guridad.
4. NORMAS DE SEGURIDAD

4.1. Sobre el agente material

El enclavamiento serd directamente al piso
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ESQUEMA 2. DETALLE DE FILETA DE BOBINAS, CON TARIMA DE MADERA
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1 Bobina 4 Cuerpo Gill
2 Tambores desenrrolladores Tileta 5 Romana
3 Guiz mechas 6 Tarima de madera

por medio de tornilloso piquetas de suficiente re-
sistencia.

Los pasillos entre maquinas seran de una an-
chura superior a 80 cm.

Se dispondra de parques de almacenamiento
de bobinas o botas. debidamente sefalizados y que
no dificulten los movimientos del operario ni in-
vadan los pasillos.

Los motores dispondran de interruptaores
con llave: '

Se revisaran periddicamente los microrrupto-
res instalados.

Por medio de cartel visible se prehibira la
intervencidon humana mientras la maquina esté en
marcha.
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ESQUEMA 3. UTIL DE CORTE 4.2. Sobre elementos auxiliares
PARA “"COLLS” Y "ENCORRONADAS”

Se dictardn normas de uso de guantes de cue-

) ra, en el manejo de 1os peines tanto en el cambio
de ellos como en su limpieza.

3 En la sustitucion de las agujas rotas por otras
nuevas,se proveerd al operario de gafas con crista-
les irrompibles o pantalla facial de plastico trans-
parente para evitar proyecciones en |los 0jos v ca-
ra.

4.3. Sobre método de trabajo

Se instruira al personal sobre el levantamien-
to de pesos y manejo de cargas.

El engrase se efectuard a magquina parada y
con el motor desconectado. En los que ia fuerza
motor sea por correa, se pondra chaveta de inmo-
! Mango de mader 4 vilizacion a las horquillas gufa correas. La limpie-
za y corte de encorronadas, también se haran a
maguina parada y desconectada.

2 Partz roma

3 Parte cortante 5. PROTECCION PERSONAL
@ Gancho de broace El operario de estas maquinas usara ropa
ajustada ai cuerpo, sin colgantes y con manga cor-
ta.

Usaran guantes de cuero en el cambio de pei-
nes.

Usardn gafas o pantalla transparente en el
arreglo o cambio de agujas de los peines.

Se facilitard a los operarios, tapones de go-
| ma, tana de vidrio, o cualquier prenda de uso per-
I sonal, capaz de reduir en 8/10 dBA. el ruige
I producido por los peines de los guills.

6. LEGISLACION AFECTADA

No existe legislacion especifica, debiendo re-
girse por ta Ordenanza General de Sequridad e
I Higiene en el Trabajo, en su capituio VIII.

_—
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0. CARACTERISTICAS GENERALES

El objeto del urdidor es ia reunion sobre un
plegador de los hilos que han de formar la urdim-
bre del tejido con el orden y disposicién necesaria
para alimentar el telar.

Existen dos tipos fundamentales de urdido-
res:

a) Urdidor seccional, de fajas o escocés.
b) Urdidor directo.

a)  Urdidor seccional {fig. 1 y 2)
Se denomina asi porque la elaboracién del
plegador que debe ir al telar se consigue con

. il

un paro intermedio, consistente en plegar so-
bre un tambor tos hilos de la urdimbre. Pos-
teriormente los hilos son enrollados sobre el
plegador. .

El plegado sobre el tambor se realiza por gru-
pos o secciones de hilos.

by  Urdidor directo
En este tipo de urdidor no hay tambor de
paso intermedio. La consecucion de la ur-
dimbre se logra por la reunién en la maquina
de encolar de varios plegadores con parte de
la futura urdimbre csda uno.

Los elementoes que componen el urdidor son

FIGURA 1. URDIDOR SECCIONAL
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los siguientes

—  Fileta. Son unos soportes en donde se colo-

can los conos de hilo, para su extracciéon or-
denada. Frente a cada cono hay un sistema
de poleas para la extraccidén det hilo por de-
lante, asi ¢comMO unos apoyos-guia repartidos
a todo lo largo de la fiteta.
Dispone de un sistema de deteccion de rotu-
ras, que es un mecanismo que identifica el
hilo roto y detiene la maquina en el instante
de producirse la rotura. Esta basado en una
célula fotoeléctrica o contactos eléctricos,
que son accionados por unas piezas que van
colgadas encima de los hilos, llamadas caba-
lleros, v que caen al romperse algunos de
€stos.

Figura 2. Detalle tambor del urdidor seccional

— Cilindros tensores. Son unas barras que cru-
zan transversalmente la maquina y que man-
tienen la tension del hilo constante.

— Tambhor. (“bota’’). Cilindro de gran digme-
{ro, formado- por lisiones longitudinales. En
uno de sus extremos tiene unas pletinas en
forma de cufas, regulables en altura, deno-
minadas delgas.

Se utiliza para enroliar en él las fajas de hilo
con las que se obtendra el ancho de la pieza
a tejer.

—  Plegador. Cilindro en el que se enroilan a un

tiempo todas las fajas que habjan sido dis-
puestas en e! tambor. Lleva unos platos late-
rates a una distancia entre si igual al ancho
de la pieza a tejer.

1. METODO DE TRABAJO
1.1. Funcion y técnica del proceso

Las operaciones que debe realizar i operario
gue tenga a su cargo el urdidor son las siguientes:

a) Colocar los conos de hilo en la fileta.

b}  Pasar los hilos por {os guiadores de la fileta.

c)  Pasar los hilos por los caballeros, el peine v
l0s tensores.

d) —Funciones propias del urdidor seccional.

Sujeccién de los cabos de hilo en el tambor y
enrotlado de los hilog en el mismo, hasta el
metraje requerido. Esta operacidn se repite
hasta tener las fajas necesarias para la anchu-
ra de !a pieza.
Una vez obtenidas todas las fajas sobre el
tambor, se pasan los cabos de las mismas por
los tensores, se sujetan en el plegador y se
enrollan todos los hilos en el mismo.

- Funciones propias del urdidor directo.
Sujeccién de los cabos de hilo en el plegador
y enrcllado de los hilos en el mismo hasta el
metraje necesario.

e}  Extraccion del plegador una vez lleno.

1.2. Mantenimiento y conservacion

El operario que atiende el urdidor esté encar-
gado de la vigilancia de la marcha del mismo, de-
biendo, en caso de rotura de algun hiio, efectuar
el anudado. La maquina se detiene automatica-
mente al romperse un hilo, par 1o que el operaric,
que, naturalmente, hace el nudo a maguina para-
da, debe ser quien ponga en marcha el urdidor.

Asimismo el operario o personal especializa-
do, se encargard de las operacicnes propias de
mantenimiento de! urdidor, tales como engrase,
limpieza, etc. y fundamentalmente del dispositivo
de frenado del tambor.

2. RIESGOS DETECTADOS

En general, incluso en maguinas antiguas, los
riesgos del urdidor pueden ser catalogados como
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de baja peligrosidad, a excepcion del riesgo de
atrapamiento en el tambor.

2.1. Directos

al  Golpes y atrapamientos producidos por el
tambor en su movimiento de giro.
Normalmente el operaric se encuentra si-

~tuado frente al tambar, en espera de que se
produzea alguna rotura de hilo, momento en
el que debe intervenir. El accidente se pro-
duce por acercarse demasiade al tambor y
ser arrastrado por el mismo.

b} Golpes y atrapamientos en las deigas del

tambor. _
De hecho el operario no tiene que manipular
entre las deigas, sin embargo existe el riesgo
de atrapamiento, dada la elevads velocidad
de giro y el encontrarse el operario en las
proximidades a este zona.

¢}  Golpes y atrapamientos en el plegador del
urdidor directo.

El riesgo se actualiza cuando el operario por
cualguier circunstancia (suciedad, defecto en
el funcionamiento, etc.) introduce la mano
en la zona del plegadeor estando la maquina
en marcha. El operario se encuentra muy ex-
puesio al riesgo, ya que su misidn es precisa-
mente el vigilar el perfecto enrollado de los
hilos en el plegador y subsanar los defecios
que se ocasionen,debiendo hacerlo & magui-
na parada.

El riesgo se hace especialmente patente en el
caso de ser personal femenino el gue maneja
el urdidor ya que el atrapamiento puede pro-
ducirse al arrastar a la operaria cogida por las
faldas.

d} Golpes y contusiones en pies y piernas,pro-
ducidos por el plegador en el momento de
sustituir el plegador lleno por otro vacio.
Los golpes se producen por caida del plega-
dor o por deslizamiento del mismeo, al rodar
sobre las placas laterales.

3. SISTEMAS DE SEGURIDAD

3.1. Cerramiento mediante carcasa de los 6rganos
de transmision al descubierto

El carenado debe ser con chapa metalica sin
orificios, debiendo ir dispuesta de tal forma que

g

no pueda ser retirada esta proteccion durante el
funcionamiento del urdidor o bien que al ser reti-
rada suponga la detencidén automatica de la ma-
quina,

El urdidor no podra ser puesto en marcha en
tanto que cada carcasa no esté en su lugar corres-
pondiente.

3.2. Instalacion en el urdidor seccional de panta-
Itas verticales transparentes situadas en los latera-
les del tambor de tal forma que impidan el acceso
directo a los extremos del mismo.

Estas pantalias podran ir ancladas sobre la
misma maéaquina, no pudiendo ser retiradas mas
que para algunas operaciones especiales y espora-
dicas, en cuyo caso habré que detener l2 maquina.

3.3. Instalacion de una barra transversal cruzada
delante del plegador, apoyada sobre unos micro-
rruptores, u de tal forma, que al ser desplazada
desconecte el accionamiento del plegador hacien-
do actuar autométicamente el dispositivo de fre-
nado. {(Fig. 3)

Figura 3. Detalle barra de paro

Esta barra puede ser sustituida por una célu-
la fotoeléctricas en la misma ubicacién que la
barra anterior, tal que al colocarse una perscna
interrumpiendo el haz luminose, la maquina se
detenga automaticamente.

La instalacion de una barra metélica de des-
conexidén de la maguina por desplazamiento o de
una célula fotoeléctrica evita el riesgo de atrapa-
miento en el plegador, ya que se detiene
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automaticamente al actuar el operario sobre cual-
quiera de estos dispositivos. Por otra parte impide
la puesta en marcha imprevista.

3.4. Utilizacion de soportes y carretillas mecani-
cas o aparatos similares para el cambio y transpor-
te de los plegadores {Fig. 4).

4. NORMAS DE SEGURIDAD
4.1. Sobre el agente material

— Disponer zonas de aimacenamiento de mate-
ria, debidamente sefializadas, tanto para de-
positar las bobinas de hito con que alimentar
la fileta, como para almacenar los plegado-
res. (Fig. 5).

ks

P

Figura 4. Carretillas para el transporte de plegadores

— Instalar -un interruptor general del tipo de
Have, gue obrard en poder del encargado ©
persona que deba manipular en la maquina
para realizar algin trabaja.

4.2. Sobre el método de trabajo

— Todas las operaciones de mantenimiento, en-
grase, limpieza y conservacion del urdidor se
efectuardn a maquina parada, debiendo la
persona que lo vaya a realizar tomar la lave
det interruptor general y mantenerla en su
poder.

— Antes de poner la maguina en marcha el ope-
rario se cerciorard de gue no haya ninguna

. S

otra perscna en las proximidades.

— La maquina Gnicamente debe poder fun-
cionar si todas las protecciones estan en su
lugar correspondiente.

—  La operacion de extraccidon y colocacion de
los plegadores se hara, caso de no ser por
medios mecdnicos, segun normas para mane-
jo de materiales, es decir, posicidon correcta
del cuerpo y buena sujeccion de las piezas a
transportar.

—  Se utilizara ropa ajustada al cuerpo, sin col-
gantes y de manga corta.

Si se trata de mujeres utilizaran pantalones
en lugar de falda.

Figura 5. Almacenamiento de piegadores

5. PROTECCION PERSONAL

No precisa proteccion personal especifica.
6. LEGISLACION AFECTADA

Las disposiciones legales gque afectan a los
distintos riesgos ocasionados por la utilizacidn del
urdidor, vienen reflejadas por:

— Ordenanza Laboral para la Industria Texti!,
aprobada por Orden de 7 de febrero de 1972



189

((B.0.E. nim. 49, de 26-2-72).

Los articulos afectados son los siguientes:
Art. 106: Ropa de trabajo.

Art. 134: Urdidores mecénicos.

Art. 136: Carros vy eslingas para plegadores.

— Ordenanza General de Seguridad e Higiene
en el Trabajo, aprobada por Orden del Minis-
terio de Trabajo de 9 de marzo de 1971
(B.O.E. nim. 64 y 65 de fechas 16 y 17 de
marzo de 1971).

Capitulo VIII: Motores, transmisiones y m4-
quinas.
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0. CARACTERISTICAS GENERALES

El telar es una maquina para la fabricacién
de tejidos por entrelazamiento de los hilos proce-
dentes de un plegador {urdimbre) y otro hilo que
va siendo dispuesto perpendicularmente a los an-
teriores {trama).

P
Figura 1. Vista general de una nave de telares

- &

Entre los distintos tipos de telares existentes
se establece una distincion béasica, consistente en
la forma de ser introducida la trama:

a)  Telares convencionales con lanzadera.
b) Maquinas de tejer o telares sin lanzadera.

Dado que ia verdadera conflictividad desde.
el punto de vista de la seguridad se presenta en los
telares con lanzadera, el presente estudio ird cen-
trado principalmente en este tipo de telares.

Organos operadores de fos telares con lanza-
dera: (fig. 2).

a) Plegador de urdimbre: Cilindro en el que van
enroliados los hilos que forman la urdimbre
del tejido. Tiene un movimiento de giro len-
to, a fin de que los hilos vayan desenrolidn-
dose segun se va formando el tejido.

b} Guia hilos: Conduce los hilos hacia la cruz.

c) Cruz: Estd formada por dos varillas introdu-
cidas entre los hilos. Mantiene el entrecruza-
miento gue se habia realizado en el urdido y
faciiita el pasado y anudado de los hilos.

FIGURA 2. TELAR DE LANZADERA
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d)

e)

f)

gl

h)

i)

Lizos: Estan formados por dos listones para-
lelos entre los que van dispuestas unas mallas
por las que pasan los hilos, su objeto es sepa-
rar 10s hilos de la urdimbre en dos series para
que pueda pasar la lanzadera por la calada.
Estan sometidos a un movimiento alternati-
vo de ascenso y descenso.

Lanzadera: Es una pieza de forma especial,
destinada a almacenar en su interior el hilo
de trama, antes de su insercién, entre los hi-
los de la urdimbre. Es de forma fusiforme, o
sea, alargada y puntiaguda por ambos extre-
mos, para que sea mas facil su paso entre la
calada. Suelen ser de madera, con la parte
exterior perfectamente pulimentada, y con
puntas de hierro o acero en los extremaos.
Son huecas casi por completo, permitiendo
introducir en su interior un tubo o canilla
con el hilo de trama. Su movimiento es de
uno a otro tado de! telar, dejando cada vez
una porcion de hilo denominada “pasada’’.

Peine: €5 un bastidor rectangular, entre cu-
yos largueros van situados alambres metéli-
cos planos (pailetas) por entre los cuales pa-
san los hilos de la urdimbre en grupos de
dos, tres, o cuatro por cada intersticio. Su
objeto es el de impulsar la trama hacia el
tejido y determinar y conservar la densidad
de urdimbre. Al mismo tiempo sirve de guia
a la lanzadera.

Batan: Es el 6rgano que sostiene el peine y al

.mismo tiempo su plataforma sirve de guia a

ta lanzadera. Tiene movimiento de vaivén pa-
ra perriitir el paso de la lanzadera por entre
la calada y ajustar luego la Gltima pasads al
lado de las otras por medio del peine.

Templazos: Eliminan las contracciones gue
se producen en el sentido de la trama al for-
marse el tejido.

Guia del tejido: Permite una correcta entra-
da del tejido en los plegadores,

Plegador de tejido: Tiene como misidn enro-
Iar el tejido.

1. METODOS DE TRABAJO

1.1. Funcion y técnica del proceso

-y L

Los hilos de la urdimbre se disponen en un
plegador en |z parte posterior del telar. Estos hilos
pasan por una guia, por la cruz y por los lizos,
que les dan movimiento hacia arriba y hacia aba-
jo. La lanzadera va dejando un hilo transversal-
mente con los anteriores y envolucionando entre
ellos. El tejido formado se recoge en un plegador.

El método de trabajo de la persona que tiene
a su cargo el manejo del telar, consiste
exclusivamente en la vigilancia de su correcto fun-
cionamiento, anudando los hilos que se puedan
romper durante el proceso y cambiando la canilla
vacia por otra llena cuando se acaba el hilo de la
trama.

Segun las caracteristicas del telar y de la ma-
teria que se vaya a tejer, un mismo operario estd a
cargo de un determinade ndmero de telares,

La puesta en marcha del telar se realiza bien
sea por pulsador o bien por interruptor de barra
transversal al telar.

1.2. Mantenimiento y conservacion

El operario tejedor no es generalmente el en-
cargado de la preparacién de la maquina, es decir,
de operaciones tales como colocacién de los ple-
gadores de urdimbre y anudado de la urdimbre.
Los plegadores de urdimbre son transportados
hasta el telar en carretillas especiales. El anudado
de la urdimbre, que consiste en unir los hilos del
plegador de urdimbre con los de los lizos, se rea-
liza manualmente o bien mediante unas maquinas
especiales de anudar,.que se instalan sobre el telar
en el momento de realizar esta operacion.

Las operaciones ge mantenimiento {limpie-
za, engrase, lubricacion, cambio de piezas deterio-
radas, etc.} se realiza por personal especializado
del equipo de mantenimiento.

1.3. Elementos auxiliares

La operacion de remetido, consistente en pa-
sar los hilos de la urdimbre por los lizos y poste-
riarmente por entre los dientes del peine, la reali-
zan operarias especializadas, efectudndose esta
operacién fuera del telar.

2. RIESGOS DETECTADOS

2.1. Directos
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2.2.

a)

c)

Goipe por la lanzadera al salir despedida de!
telar. Los factores técnicos que influyen en
la proyeccidn de la lanzadera son Jos siguien-
tes: '

— Rotura de aigOn hilo de la urdimbre,

— Forma de ta calada.

— Fuerza de choque de la lanzadera en los
extremos de su recorrido,

— Estado del mecanismo de impulsion de la
lanzadera.

— Estado y posicion del batan vy del peine.

— Forma de los cajones de alojamiento de la
lanzadera.

— Tension de los hilos de 1a urdimbre {dema-
siado tensos o demasiado flojos).

— Tipo de hilo a tejer v ligamento a realizar.
— Anclaje defectuoso o poco preciso del te-
lar.

Atrapamientos en transmisiones al descu-
bierto.

Se actualiza el riesgo al aproximarse el opera-
rio al telar o bien al manipular en él sin parar
la maguina.

Este riesgo se hace mas patente cuanto mas
antiguos son los telares, pues las transmisio-
nes van menos protegidas,

Caida de altura al subir o encontrarse mani-
pulando el operaric en las zonas elevadas de
los telares Jacquard.

Indirectas

Sordera producida por el ruido originado por
el chogue de la lanzadera al ser golpeadapara
sSuU Mmovimiento,

Segun modelo se llega en ocasiones a niveles
de 110 dB en salas de telares.

Atrapamiento de manos entre los cajones de
las lanzaderas de los telares pic-pic.

Durante la limpieza de los cajones, el opera-
rio levanta 1odo el sistema de los mismos
mediante un peda! al efecto y manipula en
ellos, pudiendo acurrir que los cajones cai-
gan por su propio peso, atrapando la mang
del tejedor.

Riesgo de atrapamiento y golpes por puesta
en marcha imprevista del telar cuando algun

”

operario se encuentra manipulando en él.

El accidente ocurre por accionamiento del
sistema de puesta en marcha por alguna per-
sona sin percatarse de la existencia de algin
trabajador operando entre los mecanismos
del telar.

3. SISTEMAS DE SEGURIDAD. FUNCION
PREVENTIVA
al  Instalacion de rejillas guardalanzaderas late-
rales. Pueden ser de dos tipos:
— Acopladas al telar
— Separadas del telar.
— Acopladas al telar (fig. 3)
Deben estar sélidamente fijadas al telar para
evitar cambios de posicién que reduciran la
zona de interceptacion de la lanzadera.
Dimension minima 60 x 60 cm.
— Separadas del telar (fig. 4 v 5)
Se disponen a 1-2 metros del teiar, siendo su
utilidad poco efectiva pues la lanzadera tiene
un largo recorrido sin control.
FIGURA 3. REJILLA GUARDALANZADERA
ACOPLADA AL TELAR
—
oy
— |
A |
| i |

Batan

. i3
tatenal resisiente i!i:fia

HARKIRELANS,

Ax

-

:z
=

LN
T
- vy

=

N
4
o




196

FIGURA 4. GUARDALANZADERA
SEPARADA DEL TELAR
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En general las rejillas deben reunir las carac-
teristicas de:

— Disposicidon lo mas préxima posibie al te-

lar.

— Superficie de interceptacién de la lanzade-
ra grande a fin de cubrir el maximo de espa-
cio posible, ya que no es previsible la trayec-
toria gue puede seguir la lanzadera al salir

-despedida,

— Elementos constructivos resistentes.

Guardalanzaderas acopladas al batan.

Consisten en una varilla metélica o un meca-
nismo movil dispuesto sobre el batan.
Pueden ser:

— Fijos. {fig. 6, 7 y 8). Constituidos por una
varilla metélica atornillada al batan, situada a
una separacién del peine variable segin el
tipo de telar, :

— Moviles (fig. 9 y 10}, Tienen dos posicio-
nes segan la maquina esté en funcionamiento
0 parada. La posicion cuando el telar esta

.

Figura 5. Rejilla guardalanzadera

parado es a fin de facilitar al tejedor su tra-
bajo cuando tiene gue arreglar algun hilo ro-
to.

En general las caracteristicas bdsicas para el
disefio de un guardalanzaderas acoplado al
batén son las siguientes (fig. 11):

— Doble posicién de trabajo y paro.

— Regleta graduabie que permita acercar o
alejar la proteccién al lugar idoneo. Cuando
el telar estd funcionando el guardalanzaderas
quedara como méaxima entre 5y 8 mm. de
distancia.

— EI guardalanzaderas sobresaldra al menos
20 6 25 mm. de la arista mas saliente de ia
lanzadera,

— La longitud sera andloga a la del peine.

— Disponer estribos en el guardalanzaderas
aproximadamente cada 300 mm. y muy es-
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FIGURA 6. GUARDALANZADERA FiJA SOLIDARIO AL BATAN
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mecanismo que bloguee los cajones cuando
son izados (por ejem. gatillos) y de forma
que para bajarlos deban ser desbloqueados
conscientemente por e} operario.

En caso de no disponer de este mecanismo,
el operario vigilara de getener la maquina pa-
ra manipular entre los cajones en el momen-
to en que @stos se encuentren en su posicion
mas alta, segun la programaciéon del propio
telar.

También se puede considerar como medida
preventiva la introduccién de una barra me-
talica entre los cajones de forma que €stos
queden blogueados, impidiendo su descenso
brusco.

Figura 8. Guardalanzadera acoplade al batan

f)  Para evitar puestas en marcha imprevistas del
pecialmente en los extremos. = ¥ R —_— .
— Realizado con material idoneo (madera, 1S '
metalico, etc.) y dispuesto de forma que

pueda sujetar a la lanzadera.

©)  Instalacién de carcasa o paneles metalicos de
chapa o tela metalica de 1 cm?2. de abertura
de malla como maximo, cubriendg las trans-
misiones al descubierto.

d}  En los telares con dispositive Jacquard se
instalaran escalerillas de acceso a la zona ele-
vada, y en este lugar se colocarén barandillas.

e} En los telares pic-pic (fig. 12) se instalard un

FIGURA 9. GUARDALANZADERA MOVIL
SOLIDARIA AL BATAN Figura 10. Guardalanzadera acoplado al batan

Guardalanzadera Bt telar, se instalaran pulsado_res de tal fgrma
™\ gue su disefio y ubicacién impidan acciona-
mientos involuntarios (por ejem. interruptor
de llave). Los pulsadores de paro seran facil-
mente accesibles y de accionamiento senci-

Macuina parada llo.

Paine

Maguing an
marcha

4. NORMAS DE SEGURIDAD

Lanzadera

4.1. Sobre el agente material

—  Se dispondran zonas de atmacenamiento de
los plegadores debidamente sefalizadas.

— Los pasillos y zonas de paso estardn sefializa-

- dos en el suelo y estard prohibido almacenar

objetos en ellos.
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FIGURA 11. DISENO DE UN GUARDALANZADERAS
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FIGURA 12. CAJONES DE LANZADERAS EN LOS TELARES PIC-FIC

Cajones de

lanzaderas

Atrapamienio

Pedal

Batan

Tejido

4.2.

Elinterruptor de arranque serad de tipe de lla-
ve, que obraré en poder del encargado o per-
sona que deba manipular en el teiar,

La maguina (nicamente podrd funcionar si
todas las protecciones estdn en su lugar co-
rrespondiente.

Sobre el método de trabajo

Todas las operaciones de mantenimiento, en-
grase, limpieza y conservacion del telar, se
efectuaran a maquina parada, debiendo la
persena que las vaya a realizar, tomar la llave
del interruptor ¥y mantenerla en su poder.

Antes de poner la maquina en marcha, el
operario se cerciorard de que no haya ningu-

na otra persona en las proximidades.

—~  La operacidn de extraccion y colocacion de
los plegadores se hard, caso de no ser por
medios mecanicos, segln NOrmas para mane-
jo de materiales, es decir, posicién correcta
del cuerpo y buena sujecidon de las piezas a
transportar.

—  Utilizar ropa ajustada al cuerpo, de manga
corta y sin colgantes.

5. PROTECCION PERSONAL

Todos los operarios que trabajen en la "sec-
cién de telares utilizardn protecciones para ios
oidos (auriculares, tapones de lana de vidrio) tales
que disminuyan a! menos en 20 dB el nivel sonoro
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que llegue a |z persona.
6. LEGISLACION AFECTADA

Las disposiciones legales que afectan a las
medidas de seguridad que deben observarse en la
instalacion y utilizacién de telares son:

—  Qrdenaza Laboral para la Industria Textil,
aprobada por Orden de 7 de Febrero de
1972 (B.OQ.E. nim. 49 de 28-11-72).

Articulo 136.—Carros y eslingas para plega-
dores.

138.—Maquinas de tejer (telares).

106.—Ropa de trabajo.

108.—Proteccion del cabello.

110.—Proteccion de los oidos.

— Ordenanza Genera!l de Seguridad e Higiene
en el Trabajo, aprobada por Orden del Minis-
terio de Trabajo de 9 de Marzo de 1971

(8.0.E. nim. 64 y 65 de 16 v 17 de Marzo

-

de 1871}, Capituio VIII. Motores, Transmi-
siones y Maquinas.
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0. CARACTERISTICAS GENERALES
0.1. Aspes

El aspe es un intrumento en que se pone hilo
en madejas procedente de bobinas, carretes, hu-
505, etc., ¢ bien para trasladar el hilo desde las
madejas a cualquier otro tipo de plegado.

_Cabe, pues, distinguir dos operaciones en las
gue interviene el aspe como elemento caracteristi-
co: _

— Devanar. Operacidn consistente en trasladar
hilos de madejas a bobinas, carretes, ete. La
maquina que efectia este procedimiento se
denomina “‘devanadera de aspes”. (Fig. 1).

'F‘-v . 'fl‘.-"

—  Aspear. Es la operacion inversa, es decir, pa-
sar hilos,.cuya forma de presentacion sea bo-
binas, carretes, etc., a madejas. La maquina
que la realiza se denomina “aspeadora”.

La presentacion del hilo en forma de made-
jas no tiene aplicacidon practica en el proceso, la
formacion de las mismas es eventual, ya que se
trata de una disposicidn utilizada para facilitar tas
operaciones de blanqueo, tintura, etc., debiendo
después devolver las madejas a su plegado en bobi-
nas o forma conveniente segln el pasc posterior a
que vaya destinado el hilo.

Bésicamente tanto la maquina de devanar co-
mo la de aspear tienen unas caracteristicas simila-
res, consistentes en hacer pasar el hilo procedente
de las madejas o de las bobinas, segun se trata de
devanaderas ¢ de aspeadores respectivamente, a

q*")f

través de unos dispositivos cuya funcidn es:

—  Guiar los hilos en su recorrido.

—  Tensar el hiio.

—  Parafinar. Operacién consistente en hacer pa-
sar al hilo entre dos placas de parafina, con
lo que queda suavizada la superficie del mis-
mo de forma que al ser mas regular se evitan,
en cierto modo, las roturas.

— Purgar. El hilo pasa por un dispositivo de
tipo mecanico {placas metédlicas) o electroni-
co {condensadores) que detecta irregularida-
des en el hilo, tales como gatas o en general
puntos en que el hilo presenta algin defecto.

0.2. Canilleras

Ei objeto de las maquinas de hacer canillas
consiste en enroilar el hilo lo méas compacto posi-
ble; sin someterlo a una tension exagerada, sobre
unos tubos especiales para ser introducidos poste-
riormente en la lanzadera de los telares.

E! hilo de las canillas es el que formara la
trama de los tejidos que se elaboren en los telares.

Existen dos tipos fundamentales de canille-
ras:

— Manual de conos {Fig. 2)
— Autornatica {Figs. 3y 4)

siendo la primera de ellas cada vez menos utiliza-
da en la industria.

En fa canillera manual, la canilla recibe el
movimiento por contacto con dos troncos de co-
no animados de movimiento constante de rota-
cion.

En las automaticas la canilla tiene movimien-
to propio a gran velocidad.

1. METODO DE TRABAJO
1.1. Funcién y técnica del proceso

Dado que el método de trabajo seguido por
la operaria gue atiende la maguina es practica-
mente similar tanto en los aspes como en las cani-
lleras se hard el tratamiento conjunto para ambas
maguinas.

El proceso consiste en cambiar la forma de
presentacion del hilo a fin de poderlo acoplar a las
méaquinas a que vaya destinado en procesos poste-
riores. El hilo pasa de su forma de plegado en
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husos o en bobinas a estar plegado en forma de
madejas {aspe) o de canillas (canillera).

En ambas maquinas el hito pasa a través de
unos dispositivos tensores y unos mecanismos de
plegado, a fin de ser enrallado el hilo en su nueva
disposicién, con una tension regular y un plegado
uniforme. El hilo no sufre a 1o largo del proceso
ninguna variacidn en sus propiedades fisicas {nu-
meracion, torsion, resistencia a la traccion, ete.).

El método de trabajo es el siguiente:

— Colocacién del hilo de alimentacion (bhobi-
nas, conos, etc.) en la fileta.

.— Instalacidn de la canitla en el husillo, en caso
de canillera manuat. En las canilleras auto-
maticas las canillas se sitGan en el depdsito
de canillas vacias que existe al efecto (Fig.
4}.

—  Acompafiamiento manual del hilo entre los

.17

elementos tensores y guia-hilos hasta el pun-
to de aspeado o de canillado.

— Accionamiento del mando de ‘puesta en mar-
cha; generalmente estas maquinas disponen
de mando individual de accionamiento para
cada unidad de plegado. :

— - Cambio de la canilla Itena po¢ otra vacia, que
en caso de las canilleras automaticas es efec-
tuado por la propia maquina.

—  Extraccion de las madejas de hilo.

1.2. Mantenimiento y conservacion

El operaric que atiende el aspe o la canillera

esta encargado de la vigilancia de su marcha, de-

biendo en caso de rotura de algdn hilo detener el

mddulo correspondiente vy efectuar el anudado.
Las operaciones de mantenimiento y conser-

vacion de la maquina lo realiza personal especiali-

FIGURA 2. ESQUEMA CANILLERA MANUAL DE CONOS

Canilla

Punto de giro

Corrones

VIJMV//A | AP u P77

N

Excéntnica

Rueda de movimiento de los corrones

ﬂ\ Cilindros tensores
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Cilindro o cone de ahimentacidn
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FIGURA 3. ESQUEMA CANILLERA AUTOMATICA
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3. Canillas 6. Canillas vacias
2. Cano 7. Alimentacion ¢anillas
3. Tensores 8. Mando individual
4. Canillas lienas 9. Depdsito polvos
A 5. Aspirador 10. Mando general

zado, siendo también factible el realizar el engrase  2.1. Directos

por dispositivos automaticos a presion (sistema

“Mono-cup”). — Atrapamiento de manos ocasionado cuando
al romperse un hilo el operario busca el cabo

2. RIESGOS DETECTADOS suelto, a fin de realizar el anudado, entre los

igura 4. Vista general canillera automatica
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2.2,

4,

organos guiadores u operadores de la maqui-
na, sin haber detenido previamente el funcio-
namienta,

Atrapamiento por idéntico mativo en la zo-
na de canillado de las canilleras automadticas.
También puede producirse el atrapamiento
al limpiar en esta zona sin detener {a maqui-
na.

Atrapamiento de cabellos entre {os elemen-
tos moviles de la maquina. E! riesgo se hace
mas acusado en estas mdguinas ya que gene-
ralmente es personal femenino quien esta a
su cargo. Andlogo riesgo presenta la utiliza-
cién de ropa de trabajo holgada o con col-
gantes.

Atrapamientos entre drganos de transmision
de movimiento al descubierto.

Indirectos

Sobreesfuerzos al transportar fas cajas con el
hile 2 procesar, o con las madejas o canillas
obtenidas.

Caidas a nivel, en la canillera. La caida se
produce al pisar, en la zona préxima a la
canillera, alguna canilla abandonada por el
suelo, especialmente si estd vacia.

SISTEMAS DE SEGURIDAD

Instalacién de carcasas metalicas que cubran
totalmente los puntos en que haya érganos
de transmisién de movimiento al descubier-
to. Esta proteccidon estard dotada de un dis-
positivo: interruptor, tal que en caso de no
encantrarse la carcasa en su posicion correc-
ta, quede desconectada la maquina impidien-
do su funcionamiente,

NORMAS DE SEGURIDAD

Disponer zonas de almacenamiento para las
madejas, bobinas o canillas, debidamente
sefalizadas.

Depositar y trastadar las madejas y canillas
en carretillas adecuadas, con recipientes en
forma de caja, idoneos para este fin.

Los pasillos y zonas de transito estaran sefia-

lizados en el suelo y quedard prohibido alma-
cenar objetos en ellos.

.1?

—  Detener la unidad de caniliade en caso de
rotura del hilg, a fin de realizar el anudado.
En-fa canillera manual se saca ¢l husillo, que-
d\ando entonces fuera del contacto con el co-
reon, que le tt;ansmitl'a el movimiento, pu-
diendo ast hacer el anudado.

—  Todas las operaciones de mantenimiento, en-
grase, limpieza y conservacion se efectuaran
a maquina parada, debiendo la persona que
las vaya a realizar tomar iz llave de que debe
ir dotado el interruptor general de la maqui-
na y mantenerla en su poder. )

—  La maquina podré funcionar Gnicamente si
el operario- ha instalado todas las proteccio-
nes en su lugar correspondiente.

—  Las operaciones de manejo y transporte de
fos recipientes que contienen las madejas o
canillas se rea:izaré mecdnicamente, debien-
do, en su defecto, efectuarse segun normes
para el manejc manual de cargas, es decir,
primordiaimente posicion correcta del cuer-
po vy buena sujecidn del ojete a transportar.

— La ropa de trabajo serd sjustada al cuerpo,
sin colgantes de ninguna clase y de mangs
corta.

—  Las operarias levaran el cabello recogido v
utilizardn gorras o cofias.

5. PROTECCION PERSONAL

No se requiere proteccidn personal de nin-
gun tipo. *

6. LEGISLACION AFECTADA

Las disposiciones legales que afectan a los
distintos riesgos ocasionados por la utilizacidn de
los aspes vy las canilleras vienen reflejadas en:

—  Ordenanza Laboral para la Industria Textil,
aprobada por Orden de 7 de febrero de 1972
(8.0.E. nim. 49, de 26-2-1972).

Capitulo VI. Seccién 22 Ropa de trabajo.

—  Como legislacién general es aplicabie la QOr-
denanza General de Seguridad e Higiene en
el Trabajo {O.M. 9-3-71}.

Capitulo Vill. Motores, transmisiones y ma-
guinas.
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0. CARACTERISTICAS GENERALES

El jigger es una modificacién de las antiguas
barcas de tintura, y constituye un aparato clasico
para la tintura de tejidos al ancho. Permite dar a
la tela cuantos pasajes por el bafio sean necesarios
hasta conseguir la tonalidad adecuada, sin tener pa-
ra ello que sacar la pieza de tela fuera del aparato.

El jigger estd constituide por dos rodillos
plegadores entre los que se encuentra la tina del
tinte. La tela pasa a lo ancho, segun se enroila de
rodillo a rodillo, hasta gquedar del matiz deseado.

También se utiliza esta maguina péra descru-
dar, blanquear y enjuagar.

0.1. Descripcidon y funcionamiento N

Se compone generalmente de un recipiente
de madera, de fundicion, de hierro esmaltado,
etc., provisto de roditlos guias de madera ¢ de
cobre.

Dos cilindros colocados en la parte alta de la
barca, permiten que el tejido arrellado en uno de
ellos se desarrolle, pase por el bafio de tintura y se
arrolle en el otro, existienda otros cilindros que se
aproximan a los primeros, realizand¢ una cierta
presion sobre la tela. Mediante un dispositivo, mo-
vido a mano o automaticamente, se consigue la
inversidon en el giro de los cilindros, de suerte que,
terminado el desarrollo del uno y enrollado del
otro, se verifique la accidn contraria.

Los etementos que componen el jigger son
los siguientes. (Fig. 7).

1. Tina. Es de acero inoxidable. Lleva una val-
vula de vaciado rédpido. Es un recipiente de
seccidn trapezoidal invertida, con uno o mas
rodillos montados en su interior para guiar e!
tejide a través del bafo.

2. Cilindros enrolladores. Son dos cilindros de
alma de hierre fundido y con un recubri-
miente de ebonita, gue van ubicados uno a
cada lado del aparato, sobre los que se va
enroltando y desenrollando el tejido atterna-
tivamente, pasando de uno a otro a través del
bafo. .

3.  Ensanchador basculante. Impide que la tela
se arrugue al deslizarse sobre los cifindros
principales. El eje de este mecanismo bascula
sobre la tina, Participa también en el auto-

matismo de inversion de marcha.

4. Rodillos guiadores. Son de tubo de acero
con recubrimiento de ebonita. Guian a la te-
la a través del baho.

5. Cubierta. Evita la propagacion de vapores y

ayuda a mantener la temperatura del bafio.
Suelen ser metdlicas y disponen de unas ven-
tanillas para poder observar el tejido. Son
abatibles.
El sistema de calefaccion del bafio se realiza
por vapor directo mediante unos tubos per-
forados o por vapor indirecto a través de un
serpentin. En ocasiones se utilizan los dos
métodos simuitdneamente.

6. Plegador pieza de alimentacidon. Consta de
dos brazos rigidos que soportan, en fase de
carga y descarga la pieza a tratar.

Estos brazos pueden ser abatibles hasta la
posicién horizontal para facilitar la carga de
piezas.

Los productos quimicos utilizados varian
mucho, en funcidén del proceso a que vaya a ser
sometido la tela en el jigger. Entre Jos mas utiliza-
dos en cuanto a colorantes se encuentran los co-
lorantes acidos y basicos. Otros elementos que
pueden ser utilizados en procesos de tintura, blan-
queo ¢ lavado son:

— Acido férmico
—-Acido acético

— Agcido sulfdrico
— Acido clorhidrico
— Sosa caustica

— Carbonato de sosa
— Detergentes

— Siticonas

— Clarito sodico

— Resinas

Etc.

El proceso se realiza normalmente a tempe-
ratura de ebullicién v su duracion es de una hora
aproximadamente.

1. METODO DE TRABAJQ

1.1. Funcion y técnica del proceso

El método de trabajo de los operarios que
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FIGURA 1.

ELEMENTOS QUE COMPONEN EL JIGGER

Cubiertos

Cilindros enralladores

tienen a su cargo el manejo del jigger consiste en
las siguientes operaciones:

a)

b)

c)

d)

Colocar la pieza de tela a tratar en los sopor-
tes rigidos previstos para la carga y descarga
del jigger. El cilindro sobre el que va la tela
se fija mediante dos argollas.
Cuando las piezas son de peso elevado se uti-
liza una carretilla elevadora.

Efectuar la carga pasando la tela desde el
plegador de alimentacion al cilindro earolla-
dor.

Pasar la tela por los rodillos-guia y coser el
extremo al otro cilindro enrollador.

Llenar la tina con el tinte o bafio que se vaya
a emplear, juntamente con los aditivos nece-

e}

f

g)

h)

sarios.

Programar el proceso a seguir {velocidad,
tensién de la tela, temperatura del bafo,
etc.) en funcién de las caracteristicas de la
tela y del tratamiento a que se le va a some-
ter.

Poner en marcha la maquina, accionando el
pulsador correspondiente.

Anfadir, si el proceso lo requiere, aditivos al
bafio {carbonato sddico, sosa caustica, dcido
sulfirico, etc.) mediante cazos o recipientes
de acero inoxidable, caucho, etc.

Descargar la pieza por el mismo procedi-
miento empleado al cargar, es decir pasando
la tela del cilindro enrotlador al cilindro ple-
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gador. La descarga de este se efectla, igual
que la carga, ya sea manual o mediante carre-
titla elevadora.

i) Vigilar el funcionamiento.

No es conveniente detener el proceso ya que
pueden originarse defectos sobre la tela.

1.2. Mantenimiento y conservacion

La disposicion y extraccion de las piezas de
tela que van a ser procesadas en el jigger la realiza
el operario encargado de la maquina para lo cual
se utilizan generalmente medios mecénicos de ele-
vacion,

La limpieza de la maquina, gue €s una opera-
cion que se realiza con bastante frecuencia y de
una forma intensa la realiza el mismo operario de
la méguina.

Las operaciones de engrase, lubricacién y re-
paraciéon o cambio de piezas deterioradas se reali-
Zan por personal especializado.

1.3. Elementos auxiliares

El operario utiliza cazos o cubetas para in-
troducir los productos componentes del bafio en
la tina. '

" Las piezas de tela van dispuestas en unas ca-
rretillas o caballetes al efecto.

2. RIESGOS DETECTADOS
2.1, Directos - |

al  Atrapamientos de manos entre los rodillos
del ensanchador basculante y el cilindro en-
rollador de la tela, o entre los rodillos v la
tela.
El riesge existe cuando el operario realiza
alguna correccién en la marcha de la tela por
presentar algin defecto en el plegado, como
puede ser una arruga durante el funciona-
miento normal o al iniciar la operacion de
plegado en los cilindros enrolladores.

b)  Quemaduras ocasionadas por salpicaduras de
agua hirviendo, vapor de agua o, por disolu-
ciones tintdreas a temperatura elevada.
Debido a la circulacion de la tela por el inte-
rior del bafio, éste se encuentra en constante

v

agitacién, motivo por el que pueden saltar’
salpicaduras fuera del aparato.

¢} Quemaduras producidas por contacto con
los praductos causticos utilizados como adi-
tivos de los bafios Ef riesgo es mas acentuado
al realizar el vertido de estos productos en la
tina.

d)  Lesiones en los ojos producidas por saipica-
duras de los productos utilizados durante el
proceso o en el memento en que el operario
abre la ventanilla de la cubierta para observar
el interior del jigger.

e) lrritacion de las vias respiratorias por inhala-
cion de vapores desprendidos durante el pro-
ceso. El riesgo es mds acentuado cuando el
tratamiento a que se somete la tela es de
blanqueo, pues hay desprendimiento de clo-
ro o de didxido de cloro, segin se utilice
hipoclorito o clorito sédico.

2.2. Indirectos

al  Atrapamientos en transmisiones al descubier-
1o, debido a encontrarse el operario en zonas
pProximas a estos puntos COMo CONSeCUEncia
de su trabajo.

b}  Atrapamientos y golpes en manos y brazos
por caida de la cubierta del jigger en aguellos
casos ¢n que la maquina lleve incorporado
este dispositivo.

El accidente se produce al cerrar, sea auto-
mdtica o manualmente, la mencionada cu-
bierta.

c) Caidas a nivel en la zona de alrededor de la
maquina debido a los Iiquidos utilizados que
salpican fuera o son vertidos involuntaria-
mente.

3. SISTEMAS DE SEGURIDAD
3.1. Descripcion

a) Cubiertas protectoras instaladas sobre la tina
al objeto de evitar las salpicaduras al exterior
de productos a temperatura elevada. Son me-
talicas y disponen de unas ventanas para po-
der observar en el interior la marcha de la
tela.



216

S ——

Son abatibles, elevandose para abrir y poder
manipular en la tela. {Fig. 1}.

En las cubiertas de gran tamafio se utiliza
para la elevacion y descenso de las mismas
un sisterna automatico {pistones hidraulicos)
que amortigle la caida y que disponga de
paro en cualguier posicién mediante pulsa-
dores eléctricos, evitando de esta forma el
atrapamiento por caida imprevista de la cu-
bierta.

b} Carcasas metalicas protectoras que cubran
totalmente las zonas con drganos de transmi-
sidn en movimiento.

c) La zona en proximidad a la maquina sera de
suelo antideslizante.

4, NORMAS DE SEGURIDAD
4.1. Sobre el agente material

—  Se dispondran zecnas de almacenamiento de
las piezas debidamente sefializadas.

—  Los pasillos y zonas de transito estaran sefia-
lizados en el suelo y estara prohibido almace-
nar objetos en ellos.

—  Elinterruptor de arranque de la maquina se-
ra del tipo de llave, que cbrard en poder del
encargado o persona que deba manipular en
el jigger.

— L& maquina (nicamente podrd funcionar si
todas las protecciones estan en su lugar co-
rrespondiente y si la cubierta cierra comple-
tamente el recipiente.

4.2, Sobre el método de trabajo

El operario utilizara una regleta ¢ barra de
madera o una herramienta similar para eliminar
las arrugas y pliegues que se forman en la tela. Si
el tipo de tratamiento lo permite, se detendra el
jigger para efectuar esta operacidn.

Cuando el operario deba observar el interior
del jigger, ocupara una posicion, delante de la ma-
quina, tal gue al abrir la ventaniila, que es ge
pantalla corrediza en sentido transversal, la aber-
tura producida no guede directamente delante de
SU CUerpo.

El vertido de aditivos al bafio se efectuara .

por el borde frontal de ia tina, a lo largo de toda

-

la longitud, de manera que el producto reshale
por las paredes de la tina. Si e} proceso lo permite,
esta operacion se realizard a maquina parada.

Los operarios utilizaran ropa ajustada al
cuerpo, sin colgantes de ninguna clase.

Figura 2. Vista general de jigger

5. PROTECCION PERSONAL

Los operarios utilizardn gafas de seguridad
contra las salpicaduras, guantes y mandiles de cau-
¢cho 0 neopreno y botas con suela antideslizante.

En los cases en que haya desprendimientos
de gases o vapores se utilizara mascarilla protecto-
ra de las vias respiratorias.

6. LEGISLACION AFECTADA

Las disposiciones legales que afectan a las
medidas de seguridad que deben observarse en la
instalacion y utilizacion de jiggers son:

—  QOrdenanza General de Seguridad e Higiene
en el Trabajo, aprobada por Qrden del Minis-
terio de Trabajo de 9 de Marzo de 1971
{(“B.O.E.” nimeros 64 y 65 de fechas 16 y
17 de Marzo de 1971). Capitulo VI1I. Moto-
res, transmisiones y maquinas.

—  OQrdenanza Laboral para la iIndustria Textil,
aprobada por Orden del Ministeric de Traba-
jo de 7 de Febrero de 1972 {*'8.C.E.” nim.
49 de 26 de Febrero de 1972).

Capitulo VI Seccion 22 Ropa de trabajo.



