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 OBJETIVO DEL MODULO FORMATIVO PREPARAR LOS EQUIPOS Y MÁQUINAS QUE INTERVIENEN EN EL PROCESO, Y REALIZAR EL ENSAMBLAJE DE COMPONENTES DE PRENDAS, COMPLEMENTOS DE VESTIR Y ARTÍCULOS, CONTROLANDO EL PROCESO DE MANERA AUTÓNOMA Y METÓDICA, CON LAS CARACTERÍSTICAS DE CALIDAD REQUERIDA.



OBJETIVOS ESPECÍFICOS •



ANALIZAR EL PROCESO DE ENSAMBLAJE



•



CONOCER LOS DISTINTOS SLSTEMAS DE ENSAMBLAJE.



•



CONOCER Y MANEJAR LAS MÁQUINAS DE COSER.



•



REALIZAR LA PREPARACIÓN Y ENSAMBLAJE POR COSIDO



•



CONFECCIONES SECUNDARIAS DE TEJIDO.



•



REALIZAR PROCESOS COMPLETOS DE ENSAMBLAJE, PARA LA OBTENCIÓN DE PRENDAS O ARTÍCULOS EN TEJIDO.



 INTRODUCCIÓN La moda es una forma especializada de adornar el cuerpo. Los viajeros y exploradores fueron los primeros en documentar y comentar los adornos del cuerpo y estilos de vestir que encontraron al rededor del mundo. Algunos regresaron de sus viajes con dibujos y ejemplos de ropas, provocando un deseo no solo por los productos sino también por entenderlos, luego el estudio de las ropas se convirtió en una parte de la antropología: el estudio científico de los seres humanos .Desde entonces analistas del vestir se han centrado en cuatro funciones del vestido, utilidad, pudor, atrevimiento y adorno.



Utilidad.- El vestido ha evolucionado hasta encontrar muchas utilidades prácticas y de protección. El entorno es duro, y el cuerpo necesita mantenerse a una temperatura promedio que asegure la circulación sanguínea y la, comodidad. Los renovadores del vestido han antepuesto la utilidad ante consideraciones estéticas. Por ejemplo en 1850 la publicista Amelia Broomer, resalto lo poco práctico que era usar el miriñaque y defendió el uso de pantalones de mujer, llamados pantaletas o bombachos. Pudor.- Necesitamos ropas para cubrir nuestra desnudez, la sociedad exige decoro y a menudo promulga leyes para controlar extravagancia y apoyar el decoro. La mayoría de la gente se siente insegura al dejar al descubierto sus imperfecciones físicas, sobre todo cuando se hacen mayores, el vestido disfraza y disimula nuestros defectos. Atrevimiento.- La ropa puede utilizarse para realzar los atractivos sexuales del que lo viste. El papel tradicional de la mujer como objeto sexual pasivo ha contribuido a la mayor erotización del vestido femenino. Los vestidos de noche y la lencería están elaborados con tejidos que simulan la textura de la piel. Adorno.- Los adornos permiten enriquecer encantos físicos, afirmar la creatividad e individualidad, señalar el rango dentro de un grupo o cultura. Los adornos pueden ir en contra de la comodidad, salud como el vendar los pies, el uso de corsés, el tatuaje y el piercing. Así como pueden ser adornos permanentes o temporales, aumentos y reducciones del cuerpo humano. Pero todo esto no seria posible, sino no existiera una potente industria, que respalde y sea capaz de brindar un servicio al mercado, buscar el origen de la confección industrial es difícil, pero se puede afirmar que a partir de la primera década del- siglo XVIII aparecen las primeras manifestaciones industriales de producción de indumentaria, como la máquina de coser en 1830 inventada por un sastre francés Barthelémy Thimonnier, luego la invención del pedal de la máquina de coser por Isaac Singer. Estos inventos redujeron el tiempo empleado en realizar prendas de vestir. La utilización de la máquina de coser puso en evidencia que el corte con tijeras de sastre resultaba demasiado lento para satisfacer la creciente demanda de prendas confeccionadas, y fue Jhon Barran quien en 1856 solucionó el problema Sustituyendo el tifo de la sierra por uno de cuchilla para el corte de capas de tejidos. La



 máquina de coser y la máquina de cortar fueron las ayudas mecánicas a partir de las cuales nació la industria de la confección ENSAMBLAJE TÉCNICA.- Conjunto de procedimientos para el aprovechamiento industrial o científico de los elementos de la naturaleza (energía, materia prima) y de sus derivados. Técnica, es la persona que posee los conocimientos especiales de una ciencia o un arte. Ensamblaje.-Unión de dos o más piezas de madera por medio de cortes que producen



salientes o



espigas en una de ellas y encajan con otras. El ensamblaje puede efectuarse formando ángulo, uniéndose por los extremos o uniéndose por los cantos. De este concepto podemos deducir que el Ensamblaje en la confección industrial será el conjunto de procedimientos para unir dos o varias piezas de tejido mediante el cosido a máquina y formar prendas de vestir y/o artículos. TALLER DE ENSAMBLAJE El taller de ensamblaje debe ser un lugar amplio de acuerdo a la cantidad de producción que realiza la empresa, con luz natural o claridad suficiente , las instalaciones eléctricas correctas y protegidas , la ventilación y agua suficiente, la maquinaria a punto para el trabajo



la misma que deberá tener un



mantenimiento especial acorde a la producción, entre las mas importantes dentro de la confección tenemos máquinas de costura recta o plana , máquinas industriales overlok, botonera, urladora, recubridora, ojaladora, sin olvidar los hilos con diferentes colores y demás elementos necesarios para el normal funcionamiento de un taller de ensamblaje. TIPOS DE ENSAMBLAJE Existen tres tipos de ensamblajes: por pegado, por cosido y por termo-fijado POR PEGADO.- Este sistema tiene por objeto, unir piezas de prendas y/o artículos, mediante el pegado ya sea con gomas o resinas resistentes al uso frecuente que le den a ese objeto, por ejemplo prendas de cuero, carteras, monederos, agendas, porta celulares, gorras, adornos para el hogar como porta-lápices, joyeros, polveras, porta-llaveros, y demás artículos que la habilidad y gusto de la persona pueda realizar. POR



COSIDO.- En este sistema se trabaja mediante el uso de la máquina de coser, e hilos de



colores y de diferente calidad, uniendo varias piezas o elementos tanto principales como secundarios y transformando en prendas que pueden ser de hombre, mujer y niños/as, sean estas prendas chaquetas, pantalones, blusas deportivos, prendas de lencería, y ropa elegante como vestidos de fiesta y de varias ocasiones incluida la ropa de novia. Camisas de caballero, etc. POR TERMOFIJADO.- es el sistema mediante el cual se aplica con calor entretelas termo- adhesivo en las piezas de las prendas o artículos que requieren este proceso, mismo que llevan ciertas resinas distribuidas homogéneamente. En este sistema existen dos tipos básicos, uno los que disponen de plato-prensa de termo- fijar, y dos los que disponen de de máquinas de termo-fijar.



 TECNOLOGÍA DE LA COSTURA El elemento fundamental de la costura es la máquina de coser. Respecto a la máquina conviene hacer dos puntualizaciones, fin primer lugar, bajo tal nombre se incluye una gran cantidad de máquinas que pueden realizar numerosas operaciones/ algunas de ellas de gran especialización. Sin embargo el tipo de máquina do mayor utilización es la denominada "plana/ésta es una máquina de base plana, de una aguja, dos hilos, arrastre simple y puntada de doble pespunte (301) En segundo lugar, la acción tecnológica efectuado por la máquina de coser está complementado con la acción de la operaria, constituyendo este conjunto el puesto de trabajo, con lo cual el elemento máquina de coser no es mas que una herramienta puesta en manos de la persona para realizar la operación de ''coser" con mayor rapidez y menor esfuerzo. El resultado de esta operación dependerá de ambos factores, el técnico y el humano. La misión fundamental de la máquina de coser es la unir dos o más telas, o adornar las mismas, mediante el hilo de coser como elemento de unión o de adorno. Los parámetros que intervienen en el cosido son principalmente: •



Tipo de puntada



•



Tipo de costura



•



La aguja de coser



•



El hilo de coser



•



El sistema de arrastre



LA PUNTADA Concepto.- La puntada es la unidad de entrelazamiento ó ligado de uno ó varios hilos entre sí y a través, o dentro, de un material a intervalos uniformes. Para realizar la puntada, cada máquina tiene sus propios mecanismos coordinados por medio de ejes, manivelas, bielas, excéntricos, engranajes, correas, y otros tipos de articulaciones y dispositivos de transmisión de movimiento. Existen, pues, diversos tipos de máquinas atendiendo a esta diferenciación tecnológica: •



Máquinas (de puntada) de cadeneta simple



•



Máquinas (de puntada) de doble pespunte



•



Máquinas (de puntada) de cadeneta doble



•



Máquinas (de puntada) de recubrir



•



Máquinas (de puntada) de sobrehilar



La formación de cualquier puntada se efectúa en los siguientes pasos: 1. Penetración.- La aguja penetra en el tejido introduciendo el hilo



 2. Lazada.- Al ascender la aguja, después de llegar a sus puntos más bajo de su recorrido, el hilo queda retenido momentáneamente a consecuencia del roce con el material que ha traspasado un bucle.



3. Conformación.- Es la disposición del hilo encima, debajo y dentro del material, En esta etapa es donde están las diferencias entre los diferentes tipos de puntadas. Cada tipo de puntada tiene sus propias características de forma y utilidad. Estas diferencias son motivadas por la variación en el diseño, posición y movimiento de los mecanismos que intervienen en la formación de la puntada específica.



4. Desprendimiento.- Sucede cuando el bucle de hilo de la aguja, después de que ha rodeado el hilo inferior (ó su propia lazada previa de hilo) se suelta del mecanismo inferior de formación de la puntada.



 5. Ajuste.- Los hilos que forman la puntada son estirados hacia arriba y apretados asegurando el ligado en e-l género (ver gráfico 5-5 ) FORMACIÓN DE PUNTADAS Formación de la puntada de cadeneta simple 101. El proceso de la formación de la puntada 101, viene representado a continuación:



En la fase I se observa como las dos tetas son atravesadas por la aguja A, mientras que el áncora B, que tiene un movimiento oscilante, está alejada de la aguja. En la fase II la aguja sube dejando un bucle de hilo en cuyo interior penetra el áncora. En la fase III el bucle de hilo es retenido por el áncora, mientras la aguja en su ascensión vuelve a traspasar las lelas, las cuales adelantan el espacio cíe una puntada según el sentido de la fecha. Y por último en la fase IV la aguja desciende, atraviesa las telas y penetra en el bucle de hilo retenido por el áncora. A partir de aquí el ciclo se repite obteniéndose la puntada 101. FORMACIÓN DE LA PUNTADA DE DOBLE PESPUNTE 301 La puntada 301 esta formada por un hilo de aguja y un hilo cié canilla. Debajo de La zona de costura se encuentra la canilla situada en el interior de una cápsula rodeada de la espiral giratoria tal como lo muestra la siguiente figura.



 El despiece de todo el conjunto donde se integra la canilla se observa en la siguiente figura



FORMACIÓN DE LA PUNTADA DE DOBLIE CADENETA 401 La puntada 401 resulta de la coordinación de movimientos de la aguja y del áncora (con hilo), representando su proceso en la figura



En la etapa I las dos telas vistas en sección transversal, son atravesadas por la aguja A, mientras el áncora B, provista de su hilo, espera el momento de actuar. En la etapa II el áncora penetra por detrás de la aguja en el bucle del hilo de la aguja dejado cuando ésta sube. En la etapa III la aguja acaba su ascenso, abandona los tejidos que adelantan el largo de una puntada hacia el fondo de la figura, mientras el áncora retiene el bucle del hilo de la aguja.



 Finalmente, en la etapa IV, la aguja penetra de nuevo en las telas y al mismo tiempo entra en el bucle del hilo del áncora, para seguidamente repetir el ciclo. FORMACIÓN DE LAS PUNTADAS DE SOBREHILAR 503-504 La puntada 503 esta formada por un hilo de aguja y un hilo de áncora; además actúa en la parte inferior de la .máquina otra áncora sin hilo. La puntada 504 esta formada por un hilo de aguja y dos hilos de áncora. El proceso de formación de las puntadas 503-504 vienen representado en las figuras 5.10 A y 5.10 B FORMACIÓN DE LA PUNTADA DE RECUBRIR 602 La puntada 602 está formada por dos hilos de aguja, un hilo de recubrimiento inferior de áncora y un hilo de recubrimiento superior de un distribuidor (figura 5.12 A). Cada aguja elabora su cadeneta, mientras eme el áncora penetrando en los bucles de hilo dejado por las agujas, deposita el hilo que cubrirá la costura por la parte inferior. Para que el hilo del áncora quede aprisionado, por los hilos de las agujas es necesario, que la posición del áncora corresponda una vez delante de las agujas, y otra detrás. El hilo de recubrimiento superior pasa detrás del bucle de una aguja y luego delante del bucle de la otra aguja antes de que penetre en el material. (Figura 5.12 B)



Ajuste los hilos que forman la puntada son estirados hacia arriba y apretados asegurando el ligado en el género (ver gráfico anterior) TIPOS DE PUNTADAS La base elemental del cosido -unidad de entrelazamiento- es la puntada, y una serie de puntadas sucesivas de una misma configuración define un tipo de puntada. Las puntadas se dividen en seis grandes grupos en cada uno de los cuales hay varios tipos de puntadas. A estos grupos principales se añaden dos más: Puntada grupo 100 puntada de cadeneta simple Está formada por uno o más hilos introducidos desde el lado del material solamente. Se utiliza para un cosido provisional o para puntada invisible.



 Puntada grupo 200 puntada a mano Está formada por hilos sencillos pasados de un lado a otro del material e sucesivas penetraciones de la aguja. Se puede también realizar en máquina (imitación a mano). Puntada grupo 300puntada de doble pespunte Está formada por el hilo o los hilos de una guja introducida desde un lado del material, que se entrelaza con un hilo inferior suministrado desde una canilla en el otro lado. La más sencilla, tipo 301, tiene una apariencia similar en ambos lados y buena resistencia de costura y abrasión. La desventaja es la longitud limitada de cosido posible antes de tener que remplazar la canilla.



Puntada grupo 400 puntada de doble cadeneta Este tipo difiere del 100 en que utiliza un hilo adicional inferior o de áncora y éste queda generalmente en la superficie inferior del material y el hilo de la aguja pasa a través de éste para equilibrar la puntada. Se puede formar con tensiones bajas, aumentando con ello la extensibilidad de la costura y tiene una ventaja do productividad respecto al doble pespunte debido a que los hilos e alimentan directamente de bobinas y no cíe canillas. La desventaja es que tiene menos resistencia a descoser que la de pespunte y que son más voluminosas bajo la costura.



Puntada grupo 500 puntada de sobrehilar



 Está formada por uno ó mas hilos de aguja y/ó del áncora, con al menos uno de los hilos pasando por encima del borde del material que está cosiendo. Hay muchas variaciones dentro de esta clase que incorpora de 1 a 4 hilos, de los cuales sólo uno es hilo de aguja. Se utiliza generalmente para unir los bordes cortados de una capa de tejido ó para coser y pulir el borde de dos capas en una sola operación, particularmente en el tejido de punto ya que la configuración de la puntada tiene excelente extensibilidad. Dentro de esté tipo de puntada hay diversos tipos que incorporan dos hilos de aguja. El segundo hilo de la guja se incorpora poco más lejos del borde cortado, imparte una mayor seguridad a la costura en comparación con la versión de aguja única.



Puntada grupo 500 puntada de recubrir Los tipos de puntada de esta clase utilizan entre dos y cuatro hilos de aguja generalmente un hilo de áncora y uno ó dos hilos de recubrir. El hilo de recubrir o los hilos de recubrir están situados encima de la superficie superior y quedan sujetos por los hilos de la aguja, y el hilo o los hilos del áncora se entrelazan con todos los hilos de aguja bajo el tejido. Todas estas puntadas son altamente elásticas y producen costuras planas. Además de estos seis grupos principales de puntadas hay dos grupos más que derivan de los anteriores.



EL HILO DE COSER Concepto.- Hebra larga y delgado de una materia textil. Hilo de coser es fino y resistente, por lo general es de dos cabos retorcidos, que se emplea para coser. La materia que entra en la composición del hilo puede ser de dos clases:



  Natural  Sintética El hilo de fibra natural más empleado para la fabricación del hilo de coser es el algodón. Los hilos sintéticos son fabricados de poliamida y poliéster. PROPIEDADES DE LAS FIBRAS COMUNMENTE EMPLEADAS EN LOS HILOS NYLON



POLIÉSTER



ALGODÓN



Resistencia a la rotura (g/dtex)



4-8



4-7



3.5-4.5



Extensión hasta la rotura.



16-40



6-30



5-10



1-38



1 -54



0-4



8-0



Punto de fusión (° C) Punto de 215-250 reblandecimiento (° C) 170-180



250



Se carboniza a 200



210-230



Se debilita a150



Resistencia a los ácidos



Regular



Buena



Pobre



Resistencia a los alcalíes



Buena



Buena



Buena



Densidad (g/cm ) humedad(%)



Absorción de 1-14 4-5



Tabla 5-5 TIPOS Y PROPIEDADES FÍSICAS DE LOS HILOS DE COSER Los hilos de algodón son de tres tipos:  Suave  Mercerizado  Pulido Los hilos suaves no reciben ningún tratamiento especial más que el blanqueo o el teñido y la aplicación uniforme de un lubricante de baja fricción. Los hilos mercerizados son hilos tratados bajo tensión en una solución de sosa cáustica. Los hilos pulidos se producen partiendo de hilos suaves, los cuales se han endurecido y protegido mediante la aplicación de un apresto especial a la superficie. Los hilos de algodón proporcionan en general un buen rendimiento de cosido, pero su resistencia a la abrasión son inferiores a las de los hilos sintéticos de igual grosor. Sin embargo son menos afectados por el calor de la aguja que los sintéticos durante el cosido. Los hilos de algodón suave tienen en general un alto encogimiento a la humedad que pueden ocasionar fruncidos en las costuras después del lavado. Los hilos de algodón mercerizado tienen una tenacidad



 más alta y un mayor brillo que los de algodón suave. Pueden producir fruncidos en las costuras después del lavado. Los hilos de algodón pulido (glacé) son más rígidos, pero tienen una mayor resistencia a la abrasión que los hilos de algodón suave. Los tipos de hilos sintéticos pueden clasificarse en: •



De fíbra cortada



•



Recubiertos



•



Filamento continuo



•



Monofílamento



•



Texturados



Los hilos de poliéster de fibra cortada tienen un buen rendimiento al cosido y buena estabilidad dimensional. Su resistencia a la abrasión es superior a los hilos de algodón. Los hilos de poliamida de fibra cortada tienen una excelente elasticidad. Los hilos recubiertos (corespun) están formados por un ánima de filamento continuo y una envoltura de fibra. El ánima produce una alta tenacidad y la envoltura, de algodón proporciona una protección máxima contra el deterioro que pueda derivarse del calor de la aguja en operaciones de cosido muy severas, Los hilos de filamento continuo de poliamida tienen una tenacidad y resistencia a la abrasión superiores a los de poliéster. Los monofilamentos tienen la ventaja de ser relativamente de bajo coste y parcialmente transparente, Al ser un solo filamento de sección circular: toma un color próximo al del tejido del fondo. Estos hilos no deben usarse para aplicaciones que puedan estar en contacto con la piel ni en tejidos delicados, y son más adecuados para textiles de decoración Los hilos texturados tienen un tacto suave, una gran extensibilidad y buena recuperación elástica. Están proyectados para operaciones de recubrir costuras RELACIÓN ENTRE LAS MEDIDAS DEL HILO Y LA AGUJA Cuando se ha decidido sobre la clase de fibra y el tipo de hilo, debe pensarse en el grueso del hilo. Los principales sistemas de numeración que existen a escala internacional de los hilos de coser son: •



Numeración métrica



Nm



•



Numeración Inglesa del algodón



Ne



•



Sistema



Tex



 •



Numero de etiqueta



No



Los tres primeros citados son utilizados en el sector textil, mientras que el sistema, de número de etiqueta es, el que más se utiliza en el sector de la confección. El número de etiqueta, con el símbolo habitual No y Nr, se deriva del métrico Nm, pero no revela de cuantos cabos simples se compone el hilo. El número de etiqueta se basa siempre en un hilo de tres cabos, aunque conste de más o menos. Ejemplo No 120



puede ser



Nm 80/2



ó



Nm 120/3



No 100



puede ser



Nm 65/2



ó



Nm 100/3



La costura apropiada depende de las relaciones entre el hilo, la aguja y el material. Una aguja muy gruesa puede dar un control muy pobre del hilo de aguja, en cuyo caso, la punta del garfio rotativo (espiral) o el ancora puede no penetrar por la lazada del hilo con el consiguiente peligro de que se produzcan puntadas saltadas. También si la aguja es desproporcionadamente gruesa el hilo podría no cubrir el agujero producido en el género, de manera, que si este agujero no se cierra espontáneamente resultará una costura inaceptable. Si la aguja es demasiado fina para que la aguja pueda pasar libremente a través del ojo y de las ranuras, el hilo sufrirá una abrasión excesiva y puede llegarse a romper. El uso de una aguja demasiado fina en gruesas capas de material puede llevar a una excesiva flexión de la aguja que puede afectar a la recogida del bucle del hilo de la aguja y ser causa de puntadas irregulares con el peligro de ruptura de la aguja. Por otra parte una aguja demasiado gruesa en un material de cosido muy delgado aumenta el riesgo de deteriorarlo y la creación de fruncidos en las costuras debido a la distorsión del material. Es preciso subrayar, que el grosor de la guja no es función únicamente del espesor de las telas, sino también de la resistencia de costura y esta depende de la resistencia del hilo, la longitud de la puntada y del tipo de puntada. El ángulo de costura, con respecto a la dirección de la urdimbre, es importante en los términos de resistencia de costura, como se muestra en la figura 5-25.



 Para ayudar a obtener un equilibrio correcto entre la medida del hilo y de la guja, los fabricantes de hilos, han preparado tablas que indican algunas de ¡as relaciones sugeridas de medidas de hilo y de aguja. Una de ellas es la que se muestra en la tabla 5-6.. CONSUMO DE HILO Para ayudar a precisar las necesidades de hilo para una costura de un cm. la tabla 5.1 nos da los consumos, según los diferentes tipos de puntadas, en base a las siguientes características;  Longitud de la puntada: 2,5 m. m.  Espesor del material: 1 m. m.  Separación de aguja: 5 m. m.  Ancho de costura: 5 m. m.  Ancho de puntada de recubrimiento: 5 m. m. TIPO DE PUNTADA



N" normalizado



Consumo de hilo



Cadeneta de un hilo



101



3.800 mm.



Pespunte normal (2 hilos)



301



2.800 mm.



Zíg-Zag Pespunte normal (2 hilos)



304



5.280 mm.



 Cadeneta de dos hilos



401



4.800mm.



2 agujas, recubrimiento inferior



406



11.840 mm



3 agujas recubrimiento inferior



407



18.880 mm



Sobrehilado a 2 hilos



502 y 503



12.080 mm



Sobrehilado a 3 hilos



504 y 505



13.880 mm



Sobrehilado a 4 hilos



506 y 507



16.880 mm



2 agujas, recubrimiento superior e inferior



602



16.080 mm



2 agujas, recubrimiento superior doble e inferior simple



603



16.32 mm



3 agujas recubrimiento superior



604



23.360 mm



3 agujas, recubrimiento superior e inferior



605



25.120mm



4 agujas, recubrimiento superior e inferior



606



40.400 mm



Puntada de seguridad



301 + 502



14.880 mm



Puntada de seguridad



401 + 502



16.880 mm



Puntada de seguridad



401 +602



20.880 mm



Puntada de seguridad



401 + 603



21.120mm



Tabla 5.1 En la tabla 5-2 se indican unos consumos de hilo de coser en función del tipo de prenda confeccionada, igualmente se indica la proporción porcentual entre hilo de aguja y de canilla o áncora. Es de resaltar que estos valores son solamente aproximados, ya que el consumo de hilo es función de una serie de parámetros susceptibles de experimentar una gran variación. ARTÍCULO



TOTAL APROXIMAD % Hilo empleado entre Canilla y EN METROS DE HILO aguja AGUJA



CANILLA



170



40



60



75



40



60



50



40



60



Cubrecamas



20



50



50



Chaqueta sport



256



50



50



Blusas



108



40



60



Sostenes



65



50



50



Trajes de baño (señora) Trajes de baño (Hombre Albornoz



 Guaníes (señora)



40



45



55



Guantes (hombre)



45



50



50



Toallas



6



50



50



Camisetas bebé



33



60



60



Calzoncillos



80



40



60



Camisas



103



40



60



Camisetas



80



35



65



Pantalones



238



50



50



Sombreros (señora)



35



60



40



Sombreros (hombre )



22



65



35



Chaquetas caballero



530



55



45



Vestidos



151



45



55



Trajes chaqueta



425



60



40



Corbatas



6



50



50



Abrigos señora



494



55



45



Corsetería



99



50



50



Camisones



100



35



65



Gabardinas (señora)



247



50



50



Gabardinas (caballero)



261



50



50



Faldas



99



40



60



Anoracks



300



50



50



Pijamas (señora)



130



45



55



Pijamas (caballero)



145



45



55



Combinaciones



140



30



70



Punto exterior (hombre )



50



30



70



Punto exterior(señora )



40



30



70



Impermeable ( señora)



100



50



50



impermeables (hombre)



115



50



50



Pantalón vaquero



175



45



55



Zapatos (señora )



35



50



50



Zapatos (caballero)



40



50



50



Delantales



26



50



50



Paraguas



11



50



50



Buzos



215



60



40



Maleta



115



50



50



 PRESENTACIÓN DEL HILO Es importante, además de seleccionar el hilo apropiado para una determinada operación el escoger la presentación del hilo mas adecuado a las máquinas y al tipo de métodos de producción que se utilice. Hay dos grandes grupos (fig 5-26)  Bobinas de pequeña capacidad Bobinas de gran capacidad Corto A Las bobinas de pequeña capacidad se utilizan cuando son necesarios los cambios frecuentes de color. Las dos bobinas más comunes son; > El carrete >



El cop •••



El carrete se utiliza principalmente en las máquinas de coser domesticas, donde las velocidades son bajas y no se requieren grandes producciones. No obstante los carretes de hilo se utilizan todavía en cierta medida en maquinar; industriales (entas en la fabricación de calzado, artículos cuero y en algunas operaciones industriales de cosido a mano. Ei cop tuvo o bobina plana es un tipo de bobina de pequeña capacidad adecuado para las máquinas industriales de baja a media velocidad. Es la presentación tradicional en la industria de moda en la que se utiliza gran variedad de colores y las series son cortas. Pueden contener de mil a dos metros. No son adecuados para hilos con acabado glace o hilos de filamento muy fino en los que pocjrut.luiber problemas de deslizamiento. Las bobinas de gran capacidad son adecuadas para grandes series de producción a altas velocidades de costura, ya que es necesario entonces bobinas de hilo que sean capaces de proporcionar una tensión de salida de hilo baja y uniforme, mientras que, al mismo tiempo, contengan la gran cantidad de hilo necesario para evitar las paradas frecuentes para el rellenado.



Estos requisitos &e encuentran en > El cono. > El carretubo El cono contiene longitudes relativamente largas de hilo, cinco mil metros y más. E! carretubo es, básicamente, una bobina de lados paralelos provista de una sección cónicí. superior. Pueden contener



 longitudes largas o cortas de hilo. Están diseñadas para retener cualquier deslizamiento del hilo que pudiera ocurrir. ALMACENAJE 0E HILO Un almacenaje incorrecto del hilo puede tener un efecto adverso sobie su rendimiento Siempre que sea posible el almacenaje debe ser en una atmósfera limpifc libre de polvo y fuera de la exposición directa de la luz del sol. La temperatura ambiente y la humedad en el almacén también sor imporuiiite^ esta:; deber, tener tan poca variación como sea posible, para evita' í?t "Tespiryúon" d« io/; embalajes de almacenado que a la larga podrían contribuir a i$ forfn?^ión fíe .^'obo. Las condicionen ide.nl es cíe almacenado son: T (° C) m 15 a 25 40 - 60 o dé tiempo g&fi: los defectos > Perdido, de insistencia V AL'.a íricciór; >



•.



DebilUaíiiieTito del color o amarilleo en hilos blancos.



'9 t



TIPOS DE COSTURAS Y PESPUNTES Se entiende por costura una serie de puntadas que unen dos o más piezas de material y se utiliza para juntar las piezas en la producción de artículos cosidos. Se enriende por pespunte una serie de puntadas utilizadas para ornamentar, dar terminación a los bordes ó reforzar alguna parte de la prenda. Las costuras y pespuntes se dividen en seis grandes grupos, en cada uno de los cuales hay varios tipos: Costuras grupo SS; costuras superpuestas Este grupo de costuras tiene por característica general que las piezas de material están superpuestas y unidas por una ó más filas de puntadas. Costuras Grupo L $: costuras solapadas



'



 Este grupo de costuras tiene por característica general están superpuestas por los orillos y unidas por una ó más filas de puntadas. Costuras Grupo B S: costuras ribeteadas Este grupo de costuras tiene por característica general que está formado por un ribete doblado que recubre el orillo de una ó más piezas y está unido a él mediante una ó más filas de puntadas. Costuras Grupo OS: pespuntes de adorno Este grupo de pespuntes tiene por característica general que una serie de puntadas son incorporadas al material en línea recta, curva, ó siguiendo un dibujo ornamental. Costuras Grupo E F; pespuntes de acabado del orillo Este grupo de pespuntes tiene por característica general que una serie de puntadas están situadas en ó sobre el orillo del material doblado ó sin doblar, ó como en el grupo OS que el orillo del material está doblado y unido al cuerpo del mismo con una serie de puntadas. Los distintos tipos de costuras y pespuntes vienen designados e identificados por dos letras mayúsculas (referencia del grupo) seguidas por una ó dos letras minúsculas y un número precedido de un guión (nu de filas de puntadas). S5a £$k SSi Tr:.ÍD sst SSu SS-C SSrt :sm S5cc ¡. rnp [Eg



--L •-I-
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 COSTURAS GRUPO



3y4



COSTURAS GRUPOS ES, FS



5 y 6 COSTURAS GRUPOS OS, EF



TIPOS DE TRABAJO EN COSTURA Los diferentes tipos de trabajo en costura se definen a partir: DelN°de piezas trabajadas en una operación dada Del tipo general de costura TIPOS DE TRABAJO N. DE PIEZAS TRABAJADAS



TIPOS



DE



CINTURA



DEFINICIONES Sobrohilado



•\ >



' r ----- p Protección



de



los



bordes



mediiM?



cadeneta



o



-



sobrehilad;)i



Plisado



J— -Kíx



Orillado simple



;



- p.r*ltli . .«> ,.1-tfu» o,



•



-+ ±~ Mantenimiento



1JO



sobre sí mismo sobre un ancho que no sobrepase



d*



borde



gtneralrnemc



doblado



una



ver



uno: cm. mediante una



costura par.ilda al pliegue; el dublez tí denomirudc a menudo -glaseado- cuando la costura no atraviesa totülmer.t; mis que ei borde doblado para ser -invisible- por el lado opuesto ti del doblez. Orillado doble sobre si



•£-



~-—~



Msnteri ¡miento de un borde



mismo. Los 2 valurcS dt pliegues pueden ser: — iguales



doblado 2



veces



_^.^~---y



 Como



el



doblez,



ti dobladille Ducdc



hacerse



mediante-• — cosfuia



Que



ilráviesa



lotalmenie icxjas las cií¿s; — costura -invliibk- en el lado opuiilo ¿1 del tíoblei. Unión



MantcJiímiento de una p¡c¡B dobiada Etibre ii niisrr.a para



u^s — perpcrujicutar al pliegue ü — llegando al Lié: sobre el pliegue. Fruncido



/y



Mantenimiento mediante un; coirura de



uria



serie



de



pequeñas ondiülactonei perpc"d¡ cu laríí i i¿ costura. Unión -1 i ,



~~f



f



T^g _.— _- En s. ambla je de 2 o varias píelas sobre



ijrvc de sus tordes su-pcrijueiros. cxjn un ptMil recto u curvo. I „ ..... 4--f-



Fnsjrntilaje con perfil cerrado (ícele c cu'voj i



Colocación o posicionado



__ I



---- L



1 Efiíairitjiaie



con



perfil



recle, curvo o csrrjdo en rncdiu de p'ic'í.i Í~ Pespunte de c¿rga



-



T



> 2 .



____ ^



!



Cosiura heclij il borde de



un filiejut des^of-;. de haber: -~ dumieitu uno de los grasoreí «Ircocdar de la cosrur.-, antcriui



de



eii^Kinblj|e: -— vueho luí do: grüjurcs poi une y otu pjite de U cciíu-ra



Bnlciirjr de tníamblajc o Jireles. i Orillar una tela sobre otra (íear^é:



dfe



)«ber



,/-! f -1 i-r



vuellu



uno



de kis gro^mes



Wsntcriiinientü



Oe



2



piei»3



sobre rl airo, pccvi.^ i^jjrjri de



ermimLlaje —-



Ribeteado ¡¡í'flui'firtgv-ííy-.Ii?



-



-v



£•'•



~^J



—^)



Protección



> loii.bijiel .mediante u(u



de pitia



uní a



a



vinas



CibjHo «r. el



pitias o



loi



borüeí r. - fii



i unj



Mj(-,tf.i!ifiin:'1UO



Cfl íij'-'l:



0



suv.i:rlicie



L¡-^



Í--3SJ



ENSAMBLAJE POR COSIDO DE COMPONENTES SECUNDARIOS DE TEJIDOS Los sistemas de trabajo en un taller de costura o micro-empresa, exige técnicas propias de la organización del trabajo y de la producción que salen del campo de esta



(.i,- .-as



 obra. Los sistemas de trabajo son variados y deben responder a las necesidades de la empresa ,o mejor dicho a los objetivos que fije la Dirección Técnica. Todas las prendas de vestir y artículos estás conformados por varios elementos, tanto principales como secundarios Así tenemos que una blusa/ una pijama, un vestido o un temo o artículo dependerá de su diseño para saber el numero de piezas que esta lleva. En el sistema formativo comenzaremos realizando técnicas sencillas para luego pasar a las mas complejas. Iniciaremos con el pespunte básico sin aguja luego pasaremos a la colocación de aguja y su respectivo enhebrado, realizada su práctica iniciamos el cosido recto en papel y en tela, aquí aplicaremos variedad de formas y sus remates, luego practicaremos Cortar y unir sesgos Colocar sesgos en escotes, -en sisas o como ribetes Realizar aberturas en mangas largas y cortas Elaborar puños Trabajar en colocación de vistas varias Trabajar bolsillo sobrepuestos/ internos de un ribete de dos ribetes, con tapa y con cartera.



Aplicando simetría, resistencia y solidez



SISTEMA OPERATIVO Cuando un operario trabaja con una máquina, para calcular el tiempo en realizar una unidad de producción, es conveniente distinguir dos tipos de trabajo: Trabajo máquina: trabajo que realiza la máquina sin ninguna intervención por parte del operario. Trabajo operario: Trabajo manual del operario Por otra parte si examinamos cualquier puesto de trabajo, en su proceso operativo intervienen tres elementos esenciales: Una preparación — Una ejecución — Una evacuación _ AWTI ACCIÓN TECNOLÓGICA
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 UANMFlJLACJON



AGUJA Dli CQSliR La pieza más importante de una máquina de coser es la aguja. Esta sometida a un duro trabajo y di mismo tiempo ha de ser éste de precisión, Las funciones de la aguja en la máquina de coser son: 1)



Producir un agujero en el material a través del cual pase el hilo.



2)



Llevar el hilo de la aguja a través de! material y formar un bucle que puede ser recogido por un



mecanismo inferior. 3) Pasar el hilo de aguja a través del bucle formado por el mecanismo del áncora en máquinas que no sean de pespunte. PAKTJvS UL LA AGUJA La figura 5.13 nos muestra las características de una aguja "normal" de máquina de coser. «ífa ¡t.J*AI* ' A, V (


(b) Aguja recia con dos ni nú ras



/'. 5.73 La misión de Ja ranura larga es la de proporcionar un canal de protección en el cua'i e! hilo de 1 aguja es conducido dentro y fuera del material en cada puntada. Puede haber im segundo canal en el otro lado de la aguja para facilitar el movimiento del hilo a ambos lacios mientras la aguja esta dentro del material. El objeto de la ranura corta que se extiende por encima y por debajo del ojo frente a la espiral o ancora es ayudar al paso inicial del hilo y a la formación del bucle. La hendidura es un rebaje en la cara de la guja encima del ojo que permite un ajuste mayor del garfio o áncora a la aguija para facilitar la recogida del bucle. Las puncas de la aguja deben escogerse para que sean adecuadas al material que se va a coser y al efecto final deseado. Hay dos clases básicas de puntas: Punías Redondas Puntas Cortantes La mayoría de los tejidos se cosen con adujas de punía redonda, las cuales



 tienden a separar los hilados del tejido sin dañarlos. Los tipos de punta redonda afilada y punta redonda gruesa son posibles variantes déla punta normal. Al coser tejidos de punto, la aguja normal puede, no obstante, atravesar el hilado y dañar el tejido. Para estos materiales debe usarse agujas de punta esférica, de modo que la punta redondeada desplace los hilados y ensanche los bucles sin romperlos. I,as agujas de punta esférica, existen en tres



versiones;



ligera ,



media y



gruesa., a fin de adaptarse a las



construcciones particulares de los tejidos. Fig.5-14 i*tjonda —r



F4 2,g _



CT



H



^



_• . J- -*•



l,aa agujas de punta cortante tienen todas las punías afiladas, pero existen en una amplia variedad de furnias de sección en su punía. Fig. 5-15



Al coser artículos de piel o materiales do densidad similar de base no tejida, la aguja de puntci cortan le modificará la forma de la puntada y, por lo tanto, la apariencia de la costura. DESIGNACIÓN DE LAS AGUJAS En función de Ja máquina y de un trabajo determinado, la elección raciona! de una aguja depende de los factores siguientes: •



La Longitud



*



El Grosor



*



La Forma



•



La Rigidez



•



Resistencia al Calentamiento



*



Facilidad de Penetración



El Lipo de aguja queda definido por:



 1-LongiLud déla aguja, medida desde el tope hasta la parte superior de la aguja. 2-Crosor o diámetro de la aguja, que se acostumbra a expresar en centésimas de milímetro en un punto medio de la caña de de la aguja. (Numeración métrica Nm.) Como orientación, los números métricos de las agujas en función del'tipo de prenda son: Camisería



Nm



Vestido-Señora



Nm



60 - 90 60-90



Traje



Nm



80 - 110



Abri.go



Nm



100 - 120



Esta medida viene indicada por-los diferentes fabricantes a través de su número de aguja. 3-Longitud y forma de la punta 4-CaJidad del metal. CALENTAMIENTO DE AGUJAS En el paso constante de Ja aguja a través del material, tiene lugar una fricción que provoca el calentamiento de la aguja, que puede llegar a alcanzar los 3501', según el tipo de tejido y la velocidad de Ja máquina. Esta temperatura no representa un grave problema si trabajamos con tejidos de fibras naturales, tan solo puede ocurrir que la propia aguja pierda el temple y se haga inservible, cosa que no sucedería con una aguja de buena calidad. Sin embargo donde aparecen los problemas es con el empleo de fibras sintéticas, con el consiguiente ablandamiento de las mismas. Las fibras sintéticas tienen la propiedad de ablandarse poco antes de llegar a su punto de fusión como indica la tabla 5-4,



FJbni Cofripoiíción



M»m»



tf+ Encogimiento 5.4 El punto de ablandamiento de la fibra es decisivo



para la costura



de las fibras



sintéticas. Mientras la aguja está trabajando quedan pegados en id misma residuos deformados



plásticamente que causan roturas de hilo y fallos de pu.nl.ada. Si se



 para la máquina, * al enfriarse inmediatamente la aguja se endurecen estos residuos fundidos y hacen imposible la utilización de la misma a largo plazo. Para reducir ía temperatura de la aguja pueden tornarse las siguientes medidas: -Utilización de agujas con formas especiales Las agujas con engrasamiento del tronco amplían el orificio de puntadas poco anles del retroceso de aguja, reduciendo la fricción. En la siguiente figura 5-16 muestra una aguja normal y uncí gruesa 5,16



En síntesis/ los factores que influyen al calentamiento de la aguja son: 1,- Factores de calentamiento relativo a la máquina: - Velocidad de la máquina - Longitud de la costura - Tipo de puntada - Longitud de la puntada -Grosor de la aguja



/



- Forma de la punta de la aguja / Velocidad déla máquina de coser



Medida de la aguja



(puntadas por minuto) 70



80



90



2.000 135"C 150° C 160° C 3.000 !90°C 205° C 215° C 4.000 245° C 260° C 270° C 2.-Factores de calentamiento relativo al tejido; - Número de capas del tejido s - Peso del tejido -Acabado del tejido 400 300 200 100 O



.-'



 -L too o a-ooo 3.000 4.QDO Velocidad de costura (puntadas/ min.) 3 - Factores de calentamiento relativo al hilo -Coeficiente de fricción - Materia



' -Estructura del hilo



- Acabado del hilo



El, TERMO-FIJADO En la industria de la confección, ios adhesivos de fusión térmica cobran cada vez mayor importancia, tanto en sus funciones como moldeadores y asentadores del género como de unión de piezas del mismo. El Termo-fijado; Las entretelas La aparición de las entretelas logró un gran avance en la industria confeccionista, favoreciendo un mayor equilibrio de las diferentes partes de la prenda y dotándola de una mayor fiabilidad y resistencia. Las entretelas nacen a partir de la necesidad de resaltar unas determinadas formas, de dar volumen a la prenda ó bien de dotar al género unas determinadas características de las que carece. Es decir, una entretela bien aplicada puede llegar a realzar un busto casi inexistente ó dar al tejido volumen en lugares necesarios. Antiguamente se usaba el almidonado de la prenda, pero se obtenía como resultado un tacto seco y áspero en la prenda. La primera solución fue almidonar solamente la parte inferior, con lo que desaparecía la incomodidad en el tacto. Más tarde se elaboraron telas con crin o pelo de camello, que constituían una armadura de tela rugosa de gran elasticidad y se introducía entre el forro y el tejido de cara, ya fuera cosido o pegado En los años 60 aparece el adhesivo térmico, que presenta el inconveniente de los cambios de color que produce en tejidos



de ciertas tonalidades a determinadas temperaturas. Por ejemplo el azul marino



cambia, a rojo al someterlo a temperatura superior de 150° C Definición de entretela termo-adhesiva Es una pieza de género textil que puede adherirse a otro género (tejido ó piel) por acción del calor y la presión. Para conseguirlo las entretelas se untan con una cierta cantidad de adhesivo en forma



 homogénea distribuida en toda la extensión de la pieza de género. Las entretelas termo-adhesivas son estructuras planas textiles sobre las que se han aplicado, por diferentes procedimientos, una masa adhesiva termoplástico (resina) distribuida normalmente en partículas Los propósitos de las entretelas termo-adhesivas son, por una parte, el de contribuir a la caída de la prenda, mantener la forma y proporcionar rigidez a los tejidos, y por otra parte, racionalizar el trabajo en costura ( ahorro y simplificación del proceso de fabricación ) La tecnología del termo-fijado de entretelas termo adhesivas se basa en la combinación específica de los siguientes factores; * El método de fusión « El equipo de termofvjado •



Los componentes de termofijado



Bl método de fusión viene dado por la posición relativa entre la tela base y la entretela. Figura 4.1 En cuanto al equipo de termoñjado hay dos tipos básicos: las que disponen de plato------prensas de termofijar — (figura 4.2 ) realizándose el proceso de forma discontinua, y las que disponen de sistema conveyor------máquinas de termofijar---(figura 4.3 Realizándose el proceso de forma continua . Independientemente del método y del tipo de equipo utilizado, el proceso de termofijado es controlado por cuatro componentes 1. ],a temperatura: se debe aplicar el calor suficientemente para alcanzar la temperatura a la que se ablande y fluya la resina. 2. I ¿¡presión: se debe ejercer la presión suficiente para que la resina ablandada sea forzada a penetrar en la tela base. 3. El tiempo: se debe contar con un tiempo suficiente para que la resina alcance su propio punto de reblandecimiento y un flujo apropiado. 4.



El enfriado: se debe producir la suficiente refrigeración para solidificar y estabilizar la nueva



estructura. Bn la figura 4.4 se observa las distintas formas d« penetración de la resina tn»s diferentes termofijados. TIPOS DE ADHESIVOS Los adhesivos fundamentales son: •



El polietileno ( baja y alta densidad)



 •



Poliamida



•



Policloruro de vinilo ( P.V. C.)



•



Acetato de celulosa



•



Poliéster ,



En el siguiente gráfico, se analiza diferentes resinas en función del equipo, del pegado después del lavado y de la limpieza en seco y su costo. Eouioo termofi ado Tipo Resina
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Es muy importante recordar que determinadas clases de géneros pueden verse afectadas, sino se escoge el termo-adhesivo adecuado a la tela de la prenda. No se recomienda el termo-adhesivo para géneros exteriores que puedan transparentar la entretela o la resina.



No termo-fijaremos los tejidos peludos, de rizo o cardados, tampoco los géneros tornasolados porque cambian de color al reaccionar con el adhesivo Las fibras metálicas repelen la resina termo-adherente.



 Ciertos tejidos no soportan el excesivo calor y cambian de tonalidad, ejemplo el azul marino cambia a rojo si la temperatura es elevada a 150a C PROCEDIMIENTOS DE RECUBRÍ MIENTO Para recubrir estructuras planas textiles existen una serie de procedimientos que aplican el producto adhesivo generalmente en forma de puntos sobre la entretela. Estos procedimientos son;



por



huecograbado y con puntos de pasta PROCEDIMIENTO POR HUECOGRABADO En este procedimiento la entretela se calienta pasando al rededor de cilindros de acero calentados, que la comprimen contra un rodillo estampador, que se alimenta de polvo medíante una rasqueta desde una tolva que se halla encima. Este polvo termoplástico se oprime contraía entretela calióme, de modo que se adhiere sóbrela superficie del género. Este tipo de recubrimiento generan artículos ligeramente rígidos RECUBRIMIENTO POR PUNTO PASTA ^ El recubrimiento por punto pasta se trata de un procedimiento de estampación rotativo, de modo que la dispersión de pegamento acuoso se bombea por una rasqueta hueca hacia el interior de la plantilla tamiz rotativa perforada. El secado (150-170°) por aire caliente y rayos infrarrojos es el método que da los mejores resultados en el secado de las masas de recubrimientos acuosos EQUIPO DE TERMO-FIJADO El termo-fijado en sí, se consigue por medio de un proceso simple mecánico, pero sus resultados difieren, en gran parte, según los diferentes tipos y capacidades de las unidades de termo-fijar. Básicamente los equipos de termo-fijar, se pueden dividir en dos categorías: 1.-Aquellas unidades donde la fusión se realiza mediante plato plano en una situación estática (prensas de termofíjar) 2.- Aquellas unidades donde la fusión se realiza en un sistema conveyor sin parar, siguiendo un proceso de termofijado continuo (máquinas de termo-fijar) PRENSAS DE TERMOFÍJAR Dentro de esta categoría tenemos, diferentes modos de actuar. Prensas donde se realizan las operaciones de termofijado secuenci al mente: -Prensa plana de tijeras (scissors type) - Prensa plana de bandeja simple (single tray) En la figura 4.9 se muestra estos dos tipos de prensa



IMÁGENES



La calidad de los procosos so mide por el grado de adecuación de estos a lograr la satisfacción de sus clientes.



 Evolución Histórica del Concepto de Calidad A los largo de la historia término calida4ha sufrido numerosos cambios que conviene reflejar en cuanto su evolución histórica. Para ello, describiremos cada una de las etapas al concepto que se tenía de la calidad y cuáles eran los objetos a perseguir.



^



ETAPA Artesa nal Revolución Industrial 2da Guerra Mundial Posguerra (Resto del Mundo) Control de Calidad Aseguramiento de la Calidad Calidad Total CONCEPTO Hacer



las



cosas



bien



independientemente del coste o esfuerzo necesario para ello. Hacer muchas cosas no importando que sean de calidad (Se identifica Producción con Calidad)_________ Asegurara la eficacia del armamento sin importar el costo, con el mayor y más rápida producción (Eficacia + Plazo = Calidad). Producir, cuanto más mejor Técnicas cíe inspección de Producción para evitar la salida de bienes defectuosos. Sistemas y Procedimientos de la organización para evitar que se produzca bienes defectuosos. Teoría de la Administración empresarial centrada en la permanente satisfacción de las expectativas del Cliente _____ flA *Satisfacción del Cliente *Satisfacer al artesano, por el trabajo bien hecho *Croar un •"Satisfacer gran



una demanda de bienes. *Obfcener beneficios



 Garantizar Ja disponibilidad de un armamento eficaz en la cantidad y el momento preciso. __________________ Satisfacer la gran demanda de bienes causada por la guerra._________ Satisfacer las necesidades técnicas del producto. *Satisfacer al cliente ^Prevenir errores *Reducir costes *Ser com peti tivo___ _____ ^Satisfacer tanto al cliente externo como interno. *Ser altamente competitivo Mejora Continua Hslá evolución nos ayuda a comprender de dónde proviene la necesidad de ofrecer una mayor calidad del producto o servicio que se proporciona al cliente y, en definitiva, a jla sociedad, y cómo poco a poco se ha ido involucrando toda la organización en la consecuencia de este fin. En la actualidad la calidad es un factor clave del que dependen la mayor parte de las organizaciones, no sólo para mantener su posición en 1 mercado sino para asegurar su supervivencia.



La calidad de los procesos se mide por el grado de adecuación de estos a lograr la satisfacción de sus clientes. Evolución Histórica del Concepto de Calidad A los largo de la historia término calida4ha sufrido numerosos cambios que conviene reflejar en cuanto su evolución histórica. Para ello, describiremos cada una de las etapas al concepto que se lenía de la calidad y cuáles eran los objetos a perseguir. ETAPA Artesanal Revolución Industrial 2da Guerra Mundial Posguerra (Resto del Mundo) Control de Calidad Aseguramiento de la Calidad Calidad Total ___



CONCEPTO



^



 Hacer



las



cosas



independ ientemente del bien coste o esfuerzo necesario para ello. Hacer muchas cosas no importando que sean de calidad (Se identifica Producción con Calidad) Asegurara la eficacia del armamento sin importar el costo, con el mayor y mas rápida producción (Eficacia + Plazo = Calidad). Producir, cuanto más mejor Técnicas



de



inspección



de Producción para evitar la salida de



bienes defectuosos.___________ Procedimientos de la para evitar que se Sistemas y organización produzca bienes defectuosos. Teoría de la Administración empresarial centrada en la permanente satisfacción de las expectativas del Cliente____ _ NÍJDAtl ^Satisfacción del Cliente *Satisfacer al artesano, por oí trabajo bien hecho *Crear un producto único ^Satisfacer Garantizar



una



gran demanda de bienes. *Obtener beneficios la



disponibilidad de un armamento eficaz en la cantidad y el momento preciso.________ _____ Satisfacer la gran demanda de bienes causada por la guerra. Satisfacer las necesidades



 técnicas del producto. ^Satisfacer al cliente ^Prevenir errores '•"Reducir costes *Ser competitivo ^Satisfacer tanto al cliente externo como interno. *Ser altamente competitivo Mejora Continua Está evolución nos ayuda a comprender de dónde proviene la necesidad de ofrecer una mayor calidad del producto o servicio que se proporciona al cliente y, en definitiva, a $la sociedad, y cómo poco a poco se ha ido involucrando toda la organización en la consecuencia de este fin. En la actualidad la calidad es un factor clave del que dependen la mayor parte de las organizaciones, no sólo para mantener su posición en 1 mercado sino para asegurar su supervivencia.



 LA MÁQUINA CONCEPTO. -Conjunto de aparatos combinados para recibir cierta forma de energía, transformarla y restituirla en otra más adecuada, o para producir un efecto determinado. Artificio para aprovechar, dirigir o regular la acción de una fuerza. Todo aparato o instrumento que sirve para efectuar algún trabajo, reemplazando en todo o en parle, la mano del hombre. LA MÁQUINA DE COSER BREVE HISTORIA .- En el siglo XIX, cuando se asiste a los primeros cambios tecnológicos, la costura a máquina sustituye a la costura a mano. Las tentativas fueron numerosas y mucha gente presto su colaboración, así que no se puede nombrar a su tínico inventor. Krembs en Alemania en 1800 y Ducan en Escocia en 1804, inventaron una máquina que hacia punto cadeneta. En 1814, el tirolés Madersperger consiguió realizar un modelo capaz de hacer una verdadera costura, pero se quedó en el prototipo. Quince años después, el sastre francés Thimonnier construyó y patentó una máquina de madera, poniendo en marcha un laboratorio de ochenta máquinas para coser los uniformes del ejército, pero la envidia de los competidores lo obligó a huir a Inglaterra., Las tentativas se multiplicaron cada vez mas frecuentemente y, finalmente , Isaac Mevitt Singer , en 1850 , mejorando y combinando entre sí los principios ya estudiados por otros y añadiendo importantes mecanismos inventados por él, presentó la primera máquina de coser verdadera en la que el movimiento de la aguja se trasmitía por medio de engranajes y no con manivelas, como en modelos anteriores. Singer, para hacer accesible a lodos la compra de la máquina, ideó también el sistema de pago a plazos y así, el revolucionario invento se difundió en todo el mundo. Naturalmente con los años, los modelos se iban perfeccionando cada vez mas para permitir mayor ahorro de tiempo y trabajo. No fue suficiente las máquinas de zig-zag, de ojales, de bordados, etc. Y cada vez más sofisticadas, hasta llegar a las de la nueva generación, las electrónicas con más de 350 partes mecánicas han sido organizadas por un verdadero cerebro electrónico, todo es automático y las capacidades de trabajo son infinitas,



CARACTERÍSTICAS DE TAS MAQUINAS DE COSER I-, i



 ___y Como los automóviles, también las máquinas do coser son de marcas diferentes, pero se parecen en lo fundamental: todas tienen en común el resultado de su trabajo, es decir la unión de dos telas mediante un pespunle.i El punto está formado por dos hilos, el superior( o hilo de la aguja) y el inferior (o hilo de la canilla), anudados en el centro del tejido. Cuando la aguja entra en el tejido, el hilo de la aguja forma una lazada con la cual engancha el hilo de la canilla y se anuda a éste; al volver a salir, la aguja aprieta el nudo y así se obtiene la puntada. Para que esla operación sea perfecta, es decir, para obtener puntadas de igual longitud rectas y bien formadas, es necesario que los distintos mecanismos funcionen perfectamente. Es indispensable que el prensártelas, la aguja y el arrastre se muevan sir^ul^neamente. En efecto, mientras el prensa -telas fija la tela, la aguja la atraviesa y va a la canilla para formar el punto, el arrastre lleva la tela a la posición exacta. Independientemente del modelo, existen en cualquier máquina de coser algunas partes básicas, estas son cabeza, obra de madera (y metal) y estante. CABEXA parte superior de la máquina y en donde se encuentra la mayor parte del mecanismo. A su vez esta se divide en brazo y cama, en el brazo están las siguientes piezas, guías hilos superior e inferior, lira hilo, discos de tensión, barra de aguja, barra de prensa-telas, prensa-telas, y tornillos sujetadores de aguja y de prensa-telas, selector de posición de aguja, tornillo regulador de puntada, y selector de zig-zag. OBRA DE MADERA.- S e denomina a la plancha donde soporta el peso de la cabeza de máquina, existe gavetas central y laterales donde se coloca varios ulencíllos de costura, en las máquinas industriales ésta va cubierta de material sintético, además este espacio sirve para colocar la prenda que esla cosiendo. En una parte baja e izquierda va la bobina y también varias piezas que ayudan al mecanismo y su funcionamiento. ESTANTE.-Son todas las piezas de metal inferiores que soportan el peso de toda la estructura mecánica, aquí se encuentra el motor, palanca para subir prensa telas, plancha de presión para accionar el motor y coser



CLASIFICACIÓN DE LAS MÁQUINAS DE COSER POR SU FORMA Las formas délas máquinas de coser, han sido concebidas para facilitar los diversos trabajos de eos tura, estas se pueden clasificar en seis categorías. PLANA- consta de un brazo vertical y ut brazo horizontal que termina en la cabezí de la máquina, y puede ser de brazo corto 25 cm. de brazo largo 30 cm. y brazo mu\ largo más de 30cm, La baso de la máquina es plana, a nivel del tablero. MONQBLOC - máquina que carece de brazo. Los órganos de movimiento son cortos y se hallan encerrados en un cárter hermético. Por su concepción pueden alcanzar grandes velocidades, el plano de trabajo se sitúa lateralmente permitiendo solamente costuras al borde de las telas.



 COLUMNA- esta máquina esta caracterizada porque el plano de trabajo está situado en la parte superior de una columna en la cual lleva los órganos de arrastre. CIUNDRICA-está caracterizada porque el plano de trabajo está más elevado respecto al tablero. El material a trabajar puede girar alrededor de su base. TUQO-la base de esta máquina es de forma tubular o cónica, lin algunos casos el tubo está orientado oblicuamente. El material gira alrededor del tubo DE BRA/O DESPLAZADO- esta máquina se caracteriza por tener un brazo suspendido y unido al conjunto de la máquina por su parte detrás, formando una U PLACÍA



CLASIFICACIÓN DE I AS MÁQUINAS DE COSER POR EL TIPO DE TRABAJO En nuestro medio existe una gran variedad de máquinas de coser industriales, y se clasifican de acuerdo al tipo de trabajo que realizan, lo que supone en muchas de ellas un alto grado de especialización y pueden dividirse en: - de costura recta - de zig-zag - de sobrehilar u overlok - de hilvanar - de pegar botones - de puntada invisible o urladora - de recubrir - de cadeneta Los tipos de máquinas anteriormente citados se pueden dividir en función de los tiempos de trabajo en dos grandes grupos: > Máquinas de tipo cíclico > Máquinas de tipo no cíclico Para calcular los tiempos de cosido en las máquinas de tipo cíclico, presillas, botones, ojales, hay que tener en cuenta el número de veces de bajada de la aguja para formar las puntadas de cada presilla, botón o de ojal. El tiempo de subida y de bajada de la aguja se calcula de la siguiente manera. Tu



=



1 R.P.M.



 En las máquinas de tipo no cíclico, los tiempos de costura dependen de la longitud de la costura. Tecnológicamente pueden calcularse mediante la siguiente fórmula: L. C. x p. p. c. T.C Donde T. C. L.C. p. p. c. R. P. M. R. P. M. tiempo de costura en mi. longitud de costura en cm. puntadas porcm. vueltas por mi.
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