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    Presentación del manual




    

      El Certificado de Profesionalidad es el instrumento de acreditación, en el ámbito de la Administración laboral, de las cualificaciones profesionales del Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales adquiridas a través de procesos formativos o del proceso de reconocimiento de la experiencia laboral y de vías no formales de formación.

    




    

      El elemento mínimo acreditable es la Unidad de Competencia. La suma de las acreditaciones de las unidades de competencia conforma la acreditación de la competencia general.

    




    

      Una Unidad de Competencia se define como una agrupación de tareas productivas específica que realiza el profesional. Las diferentes unidades de competencia de un certificado de profesionalidad conforman la Competencia General, definiendo el conjunto de conocimientos y capacidades que permiten el ejercicio de una actividad profesional determinada.

    




    

      Cada Unidad de Competencia lleva asociado un Módulo Formativo, donde se describe la formación necesaria para adquirir esa Unidad de Competencia, pudiendo dividirse en Unidades Formativas.

    




    


    




    

      El presente manual desarrolla la Unidad Formativa UF1037: Preparación de herramientas, máquinas y equipos para la confección de productos textiles,

    




    

      perteneciente a los Módulos Formativos:

    




    

      	MF0178_1: Técnicas de confección de cortinas y estores




      	MF0179_1: Técnicas de confección de cojines, fundas y accesorios


    




    

      asociado a las unidades de competencia:

    




    

      	UC0178_1: Realizar el corte, preparación, ensamblaje y acabado de cortinas y estores




      	UC0179_1: Realizar el corte, preparación, ensamblaje y acabado de cojines, fundas y accesorios


    




    

      del Certificado de Profesionalidad Cortinaje y complementos de decoración.

    


  




  

    

      


    




    

      
Capítulo 1


      Preparación de las máquinas, útiles y accesorios para el corte de materiales en confección





      

        1. Introducción


      




      Los avances tecnológicos para la sección de corte han sido los más espectaculares en la industria de la confección. El grado de tecnificación de esta sección hoy en día es muy importante.




      En los años sesenta todas las operaciones de la sala de corte se realizaban de manera manual o semimanual, es decir, acompañando el hombre a la máquina en su funcionamiento.




      Actualmente, la aparición de las nuevas tecnologías de base, electrónica e informática, han hecho posible que se pase de máquinas que necesariamente debían manejarse manualmente a máquinas totalmente automáticas y programables.




      A continuación, se estudian los diferentes sistemas de corte que se aplican en la industria de confección, desde el punto de vista de la maquinaria y herramientas utilizadas.





      

        2. Tipos de corte aplicados a los materiales de confección


      




      La variedad de materiales utilizados en los diferentes productos textiles hace que se apliquen distintos tipos de técnicas y tecnología para realizar el corte de los diferentes artículos. Entre los más utilizados se encuentran: el corte convencional o manual y el corte por control numérico.





      

        2.1 Convencional o manual: por cuchilla circular y vertical, a la cinta y por presión con troquel


      




      En este tipo de corte, una vez se ha realizado el extendido del tejido se procede a efectuar la operación de dividirlo en piezas más pequeñas y manejables (esta operación se denomina destrozado).




      El colchón de tejido permanece quieto mientras que la máquina se desplaza, esta operación de troceado del colchón de tejido se lleva a cabo con máquinas convencionales o manuales, entre las que se encuentran las siguientes:




      

        	De disco o cuchilla circular.




        	De cuchilla vertical.
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          Nota

        




        Cuando se habla de colchón se hace referencia al extendido y apilado, sobre la mesa de corte, de un número determinado de capas de tejido, dispuestas para ser cortadas.


      




      Además existen otras máquinas en el corte convencional, como son la sierra de cinta para operaciones de afinado y los troqueles.




      Corte por cuchilla circular




      La máquina de cuchilla de disco consta básicamente de un elemento cortante en forma de disco, con un movimiento circular continuo transmitido desde un motor eléctrico.




      [image: Está provisto de un dispositivo de afilado que se puede accionar desde la empuñadura y que simplemente hace que se aproximen dos ruedas de esmeril al disco en rotación, realizando así el afilado.]




      Está provisto de un dispositivo de afilado que se puede accionar desde la empuñadura y que simplemente hace que se aproximen dos ruedas de esmeril al disco en rotación, realizando así el afilado.




      Este afilado puede realizarse incluso en vacío o a mitad de la cortada, aunque este método no es aconsejable, por el peligro que puede entrañar las pequeñas chispas que se producen, y que al caer sobre el colchón y, dependiendo de la inflamabilidad del tejido que se esté cortando, puedan deteriorar la última capa del colchón.




      La máquina se apoya sobre una placa metálica con entrada biselada, que es la que ha de deslizarse entre la mesa de corte y la primera capa del colchón a cortar.




      Se utiliza normalmente para el “destrozado” del colchón, es decir, para separar las piezas del colchón por bloques sin seguir los perfiles exactos de los patrones dibujados. En este sistema de corte, el material permanece estático y es la máquina la que se desliza guiada por el cortador.




      Este tipo de máquina no se utiliza para el afinado de los bloques (corte exacto por los perfiles de las piezas o afinado definitivo), ya que la calidad de corte de estas máquinas no es muy precisa, puesto que la progresividad del avance del corte, a diversas alturas de la preparada o colchón, puede originar variaciones entre la capa superior e inferior del bloque de tejidos.




      Este efecto se agudizará cuanta más curvatura tengan los perfiles de los patrones (por ejemplo, sisas y escotes).
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      Otro de los inconvenientes o puntos negativos es la incómoda accesibilidad del operario sobre las zonas más alejadas del borde del tablero, por ello la dificultad de seguir perfiles delimitados.




      Existen diferentes diámetros de cuchilla, dependiendo del grosor del colchón a destrozar.




      En el cuadro siguiente se puede apreciar la relación existente entre el diámetro de las cuchillas de corte circular y el grosor del colchón a cortar.




      

        

          

            	

              Diámetro de cuchilla


            



            	

              Grosor


            

          




          

            	

              Pulgadas


            



            	

              Centímetros


            



            	

              Pulgadas


            



            	

              Centímetros


            

          




          

            	

              3 1/2


            



            	

              8’75


            



            	

              1 7/8


            



            	

              5


            

          




          

            	

              4


            



            	

              10


            



            	

              2 1/8


            



            	

              6


            

          




          

            	

              5 1/4


            



            	

              13


            



            	

              3 1/8


            



            	

              8


            

          




          

            	

              6


            



            	

              15


            



            	

              3 1/2


            



            	

              10


            

          




          

            	

              7 1/2


            



            	

              19


            



            	

              3 1/2


            



            	

              15


            

          


        

      




      En general, estas máquinas son rentables para colchones de pequeño grosor. El espesor máximo no puede ser superior a la distancia que media entre la base de la máquina y el eje de rotación del disco.




      En cuanto a la velocidad de corte, dependerá tanto de la dureza del tejido como del punto de fusión de estos.




      La forma de la cuchilla es generalmente circular, pero se pueden encontrar dos alternativas para el corte de tejidos determinados, como:




      

        	
Cuchilla de forma poligonal: tiene el mismo uso que la circular, y se aplica a los tejidos de fibras sintéticas o mezclas que puedan presentar peligro de fusión. La forma del perfil hace que, debido a su menor superficie de fricción, disminuya el calentamiento del elemento cortante, evitando así el riesgo de fusión de materiales. La problemática de su uso estriba en la dificultad del afilado, ya que este debe realizarse fuera de la máquina (el elemento cortante ha de desmontarse del eje de la máquina, para ser afilado), con la consiguiente pérdida de tiempo y el aumento de tiempos muertos e improductivos.




        	
Cuchilla dentada: es aplicable a tejidos extremadamente duros o revestidos con impermeabilizantes sin peligro de fusión. Tiene la misma problemática que la anterior de perfil poligonal en cuanto al procedimiento de afilado de la cuchilla.


      




      Corte por cuchilla vertical




      Consta de una cuchilla recta y vertical que va incrustada en el soporte del motor y unida a este, por una biela y un excéntrico, mediante los cuales, el motor imprime un movimiento rectilíneo de vaivén ascendente y descendente.




      [image: Posee una base metálica sobre la que se apoya la máquina. El dispositivo de afilado también se puede accionar desde la empuñadura y está compuesto por dos cintas sinfín de abrasivo cruzadas.]




      Posee una base metálica sobre la que se apoya la máquina. El dispositivo de afilado también se puede accionar desde la empuñadura y está compuesto por dos cintas sinfín de abrasivo cruzadas.




      Además de tener un movimiento propio de rotación, el conjunto del mecanismo de afilado se desplaza en sentido alternativo a todo el largo de la cuchilla, estando esta en funcionamiento. Lógicamente, el afilado debe efectuarse en vacío, es decir, fuera del colchón de tejido.




      Este tipo de máquinas se puede utilizar tanto para el destrozado del colchón de tejidos, como para el afinado de piezas, ya que el elemento cortante tiene en toda su trayectoria el mismo plano vertical. Aun tratándose de perfiles fuertemente curvados (escotes, sisas, etc.) la calidad de corte resultante es buena y equivalente a la de la primera y última capa del colchón.




      Existen distintas alturas de máquina para utilizar según el grosor del colchón y, por lo tanto, distintos largos de cuchillas en función de la altura de la máquina. El grosor máximo del posible colchón viene delimitado por el largo de la cuchilla que se posea.




      Los tamaños existentes en el mercado suelen ser los siguientes que aparecen en la tabla.




      

        

          

            	

              Pulgadas


            



            	

              5


            



            	

              6


            



            	

              7


            



            	

              8


            



            	

              9


            



            	

              10


            



            	

              11 1/2


            



            	

              13


            

          




          

            	

              Centímetros


            



            	

              12,7


            



            	

              15,2


            



            	

              17,8


            



            	

              20


            



            	

              22,9


            



            	

              25


            



            	

              29,2


            



            	

              33


            

          


        

      




      Asimismo, existen cinco tipos de filos de cuchillas, para aplicar según el tipo de tejido a cortar; estos aparecen en la siguiente tabla.




      

        

          

            	

              TIPO DE FILO


            



            	

              APLICACIÓN


            

          




          

            	

              Fino


            



            	

              Sintéticos


            

          




          

            	

              Mediano


            



            	

              Rayones


            

          




          

            	

              Borde tosco


            



            	

              Mezclillas


            

          




          

            	

              Borde áspero


            



            	

              Lonas


            

          




          

            	

              Ondulado


            



            	

              Plástico
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          Aplicación práctica

        




        En una empresa se ha de realizar el corte de una orden de fabricación de toldos de tejido denim vaquero, para ello se utilizará una máquina de sierra vertical, pero no han decidido qué tipo de filo es el más recomendable. Razone qué tipo de filo debería tener la cuchilla de la máquina, para realizar correctamente la operación de corte.




        SOLUCIÓN




        Al tratarse de un tejido denim vaquero, y según las especificaciones de los fabricantes, el tipo de filo más recomendable para este material es el de borde áspero, que se utiliza para tejidos de lonas.


      




      Corte a la cinta




      Este sistema de corte se utiliza para efectuar el afinado posterior al destrozado de piezas del colchón. Una vez obtenidos los bloques de piezas son transportadas hasta el tablero o plano de trabajo de la máquina de cinta. Con esta máquina se realiza un corte exacto por el perfil del patrón.
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      Al contrario que con las máquinas de disco o verticales, en este caso, la máquina permanece inmóvil y es el material el que se mueve contra el elemento cortante, empujado por el operario.




      El elemento cortante es un fleje de un ancho aproximadamente de 1 cm y un espesor inferior a 1 mm, empalmado en forma de cinta sinfín, que se mueve entre tres volantes (es muy similar a las utilizadas en la industria de la madera o en las industrias cárnicas).




      Los volantes 2 y 3 son fijos, el 1 es móvil, para permitir el cambio de la cinta y el tensado de la misma.




      Situado en un lugar del recorrido (normalmente entre 1 y 2) se sitúa el dispositivo de afilado, compuesto por dos ruedas abrasivas que, mediante presión manual, se aproximan a la cinta para su afilado, por rozamiento, durante la marcha de la misma.




      [image: 13b.indd]




      El rendimiento y calidad del corte a la cinta es óptimo para el caso de componentes pequeños que requieren total exactitud (cuellos, carteras, etc.), o bien sobre zonas que pueden comprometer el buen cayente de la prenda (escotes, sisas, etc.).




      Las características generales de una máquina de sierra de cinta son las que aparecen en la siguiente tabla.




      

        

          

            	

              Superficie de trabajo (tablero)


            



            	

              225 cm x 150 cm


            

          




          

            	

              Altura de plano de trabajo


            



            	

              85 cm


            

          




          

            	

              Peso


            



            	

              370 Kg


            

          




          

            	

              Motor


            



            	

              1,5 CV a 2 CV


            

          




          

            	

              Muelas afiladoras


            



            	

              2


            

          


        

      




      Existen en el mercado diferentes tipos de máquinas de corte a la cinta, según las necesidades, entre las cuales se pueden encontrar las siguientes:




      

        	
Tipo normal: sin paro automático y una sola velocidad.




        	
Tipo transportable: se trata de una máquina más ligera, apoyada sobre cuatro ruedas, muy adecuada para acercarla a diferentes mesas de corte.





        	
Tipo reforzado: con paro automático, con cuatro volantes y con la posibilidad de seleccionar dos velocidades según el tipo de tejido.


      




      Al mismo tiempo existen, al igual que para las cortadoras verticales, distintos tipos de flejes con filos apropiados para el corte de diferentes tejidos, como:




      

        	
De filo cóncavo: para materiales duros.




        	
De filo dentado: para entretelas.




        	
De filo normal: para todo tipo de tejido.
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      Corte por presión con troquel




      Este sistema se adecua principalmente para el caso de grandes series de fabricación y poca diversificación.




      Consiste en un fleje o pletina de hierro con borde afilado, al cual se le da la forma exacta del patrón que se debe cortar. A este elemento es al que se le llama troquel, que se sitúa encima del colchón a troquelar.




      Una prensa neumática o hidráulica será la que presionará el troquel contra el colchón de telas.




      Los troqueles, según el material del que están hechos, pueden ser de:




      

        	Forjados.




        	De fleje.




        	De alambre.


      




      La elección de un tipo u otro depende de la posibilidad de amortizarlos, según el número de series a cortar, pues el troquel de forja supone una inversión como seis o siete veces más que el de fleje.
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      Troquel de pieza suelta




      Se trata de troqueles de piezas específicas, suelen ser piezas pequeñas y delicadas de cortar. De esta forma, el destrozado del colchón se realiza y luego, se coge el bloque que hay que troquelar con márgenes; se coloca encima el troquel y se realiza la presión. De esta manera, se puede evitar el proceso de marcar los patrones, puesto que los troqueles son auténticos patrones que tienen la función de cortar.




      Troquel de marcada entera




      Con este procedimiento se suprime la elaboración de la marcada sobre el colchón, ya que todo el troquel corresponde a la marcada completa. El troquel se construirá sobre la base del estudio de la marcada.




      También se puede formar el troquel de marcada completa uniendo troqueles de piezas independientes. La diferencia con el resto de modalidades de corte por troquel es que en este sistema, es el troquel el que se sitúa encima de la mesa de corte con la parte cortante hacia arriba, luego se coloca encima el colchón y es la prensa hidráulica la que procede a prensar todo el conjunto.




      Es un sistema que ofrece una gran calidad y velocidad de corte, pero tiene grandes inconvenientes como:




      

        	Mayor consumo de tejido, pues queda margen entre pieza y pieza.




        	Elevado coste por troquel, siendo necesario un estudio de amortización previo, a su instalación. Es un sistema, por tanto, prácticamente inviable para empresas con gran diversificación de tallas y modelos.




        	Disponer de grandes espacios físicos y sistemas de transporte para almacenar los troqueles.
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          Recuerde

        




        En este sistema, el troquel se sitúa encima de la mesa de corte con la parte cortante hacia arriba.


      




      Troquel de tela suelta




      Es un sistema que suele utilizarse para el cortado de tejidos de género de punto, ya sea en abierto o tubular.




      El elemento cortante en este tipo de troquel, es un sencillo alambre con la forma deseada que efectúa el corte mediante el aplastamiento de las fibras. El alambre es sujeto al plato superior de la prensa por medio de una sustancia adherente.
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      La prensa consta de una zona de aproximación del tejido, realizado con cintas transferidoras, una zona de troquelado y otra de evacuación, con apilado regular de las piezas cortadas.




      [image: 18.indd]





      

        2.2 Corte por control numérico: por cuchilla vertical, por rayo láser, por chorro de agua y de gas y por ultrasonido


      




      La técnica de corte por control numérico forma parte de un conjunto de trabajos automatizados mediante ordenador, que se inician con el escalado de tallas automático y finalizan con un sistema de corte automatizado.




      El proceso se lleva a cabo de una forma interrelacionada. Se puede decir que cada una de las fases integrantes proporciona a la siguiente fase unos resultados que serán utilizados como parámetros en las nuevas operaciones a ejecutar. Esto se logra gracias a la gestión informática de un equipo que en líneas generales, debería constar de:




      

        	

          Unidad de control: compuesta a su vez por:



          

            	Ordenador con capacidad de memoria interna suficiente, según las necesidades. El caso ideal es poder gestionar el diseño, patronaje, extendido y corte; en este caso la capacidad debería ser superior.




            	Lector de banda magnética de 7 o 9 pistas, disco magnético, etc.




            	Panel de control.


          


        




        	
Mesa de corte: con dispositivo de aspiración y soplado, sistema carro-puente. Se mueve a través de unas guías situadas en el suelo. Tiene movimiento de traslación en el eje de X. El soporte que une ambos lados de la mesa, alberga al cabezal cortante, que puede desplazarse en el sentido del eje de Y.




        	
Cabezal de corte: en su interior se alojan las herramientas de corte (cuchillas, boquillas de salida para el agua, etc.).


      




      Corte por control numérico: por cuchilla vertical




      El elemento cortante es una cuchilla, afilada por ambas caras, que termina en punta, con el fin de penetrar con facilidad en el colchón de telas. El cabezal, en este caso, dispone de un mecanismo de rotación de la cuchilla para poder ser encarada en la dirección de cortado en los ángulos de los patrones.




      Un servomotor acoplado en el cabezal de corte es el que va a facilitar que la cuchilla se oriente en la dirección adecuada.




      La velocidad con la que se trabaja oscila entre 30 y 50 m/min en función de la dificultad del tejido a cortar; aunque con el desarrollo y perfeccionamiento de nuevas tecnologías, actualmente se puede hablar de velocidades de 1 m/s para los nuevos equipos.




      Para que el colchón de telas no se mueva durante el cortado, se puede utilizar una unidad de aspiración. El colchón se deposita sobre una superficie de cerdas y se cubre todo el conjunto con una fina capa de plástico, con el fin de aspirar el aire y compactar todo el colchón. Este compactado tiene dos finalidades: cortar un mayor número de capas y dar rigidez al conjunto, disminuyendo el espesor de dicho colchón.




      Corte por control numérico: por rayo láser




      Este tipo de corte hizo su aparición en 1960, no solo para la industria de la confección sino para numerosos campos (medicina, metalurgia, etc.). El láser se basa en conseguir un haz de luz, de forma que la longitud de onda de todos sus rayos sea la misma y estén en la misma fase, debido a lo cual, se consigue un rayo de alta intensidad monocromática y de gran direccionabilidad.




      

        [image: 111500.png]




        

          Sabía que...

        




        El término láser corresponde a las siglas de Light Amplification by Stimulated Emision of Radiation, cuya traducción sería amplificación de la luz por emisión estimulada de radiaciones.


      




      La aplicación del láser en la industria de la confección ofrece como ventaja respecto al corte con cuchilla vertical, el que el elemento cortante al ser puntual puede ser dirigido en cualquier dirección, aumentando así la velocidad de corte.




      La elevada liberación de energía y calor hace que el corte por láser se haga siempre sobre una sola capa de tejido, oscilando la velocidad de corte entre 10 y 60 m/min, produciéndose una anchura de corte entre 0,25 y 0,60 mm y un deterioro en los bordes por fusión de 0,3 mm. La base sobre la que se asienta el tejido es metálica de tipo “nido de abeja” y el consumo de energía es elevado.
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      Corte por control numérico: por chorro de agua




      Este tipo de tecnología es conocida desde hace bastantes años y, en la actualidad, se utiliza solo para el caso de artículos determinados, como artículos de tapicerías para automóviles, amueblamiento, cuero, etc., obteniéndose mejores resultados que en el corte por cuchilla, sobre todo en series cortas.




      Consiste en la aplicación de un chorro de agua a gran presión y fuerza, cuya boquilla de salida oscila entre 0,5 y 0,8 mm de diámetro y que, a modo de proyectil, perfora el tejido.




      La precisión del corte es muy elevada en aquellos tejidos cuyos hilos de urdimbre y trama disponen de una elevada torsión, es decir, tejidos duros. No ocurre lo mismo en tejidos que tienen poca torsión, tejidos blandos, como por ejemplo los géneros de punto, donde el corte se produciría por desgarramiento de las fibras, quedando los bordes deshilachados.




      Este sistema consigue cortar varias capas a la vez, el espesor del colchón puede variar entre 1 y 4 cm y la velocidad de corte puede oscilar entre 10 y 40 m/min.




      La base sobre la que se apoya el colchón consta de una lámina de poliespan que es cortada a la vez que el colchón, debiéndose cambiar cuando se encuentra deteriorada. El exceso de agua no es elevado, puesto que en parte es consumida por el propio tejido, el poliespan y el ambiente.
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          Sabía que...

        




        El corte por chorro de agua se utiliza en muchos otros tipos de industrias como pueden ser: la industria aerospacial, automovilística, cerámica, de mecanizado y del calzado, entre otras.


      




      Corte por control numérico: por chorro de gas o plasma




      Este sistema es de aplicación reciente en la industria textil, estando todavía en fase de experimentación.




      El plasma es un gas licuado, considerado como el cuarto estado de la materia.




      En la industria de la confección se utiliza un finísimo chorro de gas argón, obteniéndose velocidades de 630 m/s y alcanzando temperaturas de corte entre 10.000 y 20.000 ºC. Sin embargo, se debe anotar que esta temperatura es puntual y, a una distancia entre 6 y 8 cm, baja hasta una temperatura ambiental; se utiliza sobre todo para fibras sintéticas y artificiales.
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          Nota

        




        

          	El diámetro de la boquilla suele ser de 0,7 mm.




          	El consumo energético de 150 W.




          	La base de apoyo es una rejilla metálica.


        


      




      Corte por control numérico: por ultrasonido




      Este tipo de corte se aplica en múltiples procesos textiles, obteniéndose un corte limpio que no produce residuos.
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          Aplicación práctica

        




        Pablo es el encargado de la sección de corte en una empresa de confección, la dirección de la empresa le solicita su opinión para realizar el corte de un nuevo producto de carterillas de piel, con objeto de fabricar 2.500 unidades diarias.




        Los distintos sistemas de corte con los que podría efectuarse la fabricación de este producto son corte manual, corte con sierra de cinta, corte por troquel y corte por láser.




        Razone qué tipo de corte sería el más recomendable para fabricar el producto en las condiciones más óptimas.




        SOLUCIÓN




        Según las opciones de las que dispone Pablo, el corte manual lo descarta puesto que para realizar ese volumen de producción necesitaría un número elevado de operarios.




        El corte con sierra de cinta tampoco es el más eficiente por el elevado coste de mano de obra, al tener un alto contenido de trabajo manual.




        El corte con láser está descartado por el tipo de materia prima del artículo.




        El más recomendable según Pablo es el corte con troquel, pues aunque el disponer de los troqueles adecuados supone un coste elevado, la rentabilidad que se obtendrá en la producción es mucho mayor que con cualquiera de los sistemas anteriores.


      





      

        3. Corte convencional: características y aplicaciones


      




      El corte no es el inicio de la producción, sino el de la fabricación; la calidad y los parámetros de corte vienen condicionados por las especificaciones detalladas en el proyecto de la prenda, considerado el inicio real de la producción.




      Para realizar una gestión global y eficaz del corte, los criterios y parámetros de calidad, métodos y tiempos deben estar preestablecidos, estudiados y valorados previamente.





      

        3.1 Características funcionales y de uso


      




      La continua entrada en el mercado de nuevos materiales y fibras obliga a una constante actualización de los tratamientos a la hora de efectuar el corte.




      Exige, por parte del cortador, el conocimiento de las posibilidades y necesidades de la máquina (velocidades, ángulos de corte, grado de aspereza del filo de la cuchilla, punto de fusión del material, etc.) para obtener las condiciones óptimas de calidad y velocidad de avance.




      Al mismo tiempo, la constante evolución de las tecnologías aplicadas al corte supone una continua puesta al día de los métodos, herramientas, útiles, etc., para lograr que los efectos sobre el material sean los correctos y que estén ajustados a los criterios de calidad establecidos con anterioridad.




      Cuando se trabaja con equipos informatizados de corte, la posibilidad de introducir en la memoria del sistema los parámetros de velocidad, para poder seleccionar los adecuados a distintos materiales, así como la posibilidad de elegir diferentes tipos de cuchillas, para aplicaciones especiales, dinamiza los procesos de preparación, con el consiguiente ahorro de tiempo, además de la eficacia y precisión de corte que ofrecen los nuevos equipos.




      [image: 24.indd]




      





      

        3.2 Parámetros del corte


      




      La disposición de los materiales para el corte debe venir determinada en el ticket de extendido o en la orden de corte y, por tanto, suele ser fruto de una valoración previa después de sopesar parámetros como:




      

        	Anchos de tejidos.




        	Si el tejido viene plegado al lomo o enrollado.




        	Pie o pata (los motivos de la tela deben ir siempre en el mismo sentido).




        	Pelo (si las capas no están tendidas en el mismo sentido se producen brillos y cambios de tono).




        	Combinación de tallas en la misma marcada con diferentes cantidades y disposición escalonada.




        	Si la marcada es de la mitad de la prenda por tener esta todos sus componentes opuestos iguales (doblar cantidades y encarar).


      




      Uno de los problemas que aparecen en el proceso de corte, es el del desplazamiento de las capas de tejidos, por la tracción que ejerce sobre estos la herramienta cortante, principalmente cuando se utilizan máquinas de cuchilla de disco. Además, este efecto se agrava aún más cuando se trata de cortar tejidos sintéticos (forros de nailon, etc.), que son muy resbaladizos.




      Para evitar los deslizamientos y, por tanto, asegurar la calidad de corte, se procede a realizar diversos taladrados o perforaciones, con la máquina perforadora en caliente, en las zonas desaprovechadas de la marcada. El material sintético se funde y se unen entre sí las diversas capas del colchón, dejándolo preparado como un bloque compacto.




      Básicamente, estas máquinas realizan una operación de perforación de todo el colchón en un punto determinado, dejando un pequeño orificio, gracias a un punzón o aguja que va fijada a un soporte y que, por medio de una palanca, se pone en contacto con el material.




      Existen diferentes tipos de perforadoras, con diferentes prestaciones, en base al tejido a tratar, como:




      

        	
Perforadoras en caliente: dispone de termostato para graduar la temperatura del punzón; este taladra y funde los materiales.




        	
Perforadoras en frío: para tejidos sintéticos donde no interese que se funda el tejido, o para textiles de algodón y mezclas.




        	
Perforadoras de hilo: no realizan orificios, sino que atraviesan el colchón por el punto deseado, pasando un hilo a través de él, que después se va cortando en cada capa. Se emplea en tejidos poco tupidos donde un orificio se apreciaría con dificultad. La aguja enhebrada atraviesa el colchón de tejido.




        	
Perforadoras de pintura: tampoco en este caso se realiza una perforación, sino la señalización del punto exacto mediante pintura.
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      También en las operaciones complementarias al corte, como es la realización de taladros (señales interiores de las piezas, como la situación de un bolsillo, una pinza, etc.), el comportamiento de los materiales variará según su composición y, en base a esta, se debe utilizar la máquina taladradora apropiada.




      Cuando no se disponga de máquina perforadora se sujetarán las telas con alfileres, colocando estos dentro de los componentes, alejados de los perfiles de los patrones y nunca en las zonas desaprovechadas de la marcada, a fin de no obstaculizar el paso del elemento cortante, tanto en la operación de destrozado, como en la de afinado.





OEBPS/Images/11_fmt.png
Méquina de corte vertical para tajidos





OEBPS/Images/rec_1.png
UF1037: Preparacion de herramientas,
méquinas y equipos para la confeccion
de productos textiles

Certificado de Profesionalidad

TCPF0309 - Cortinajey complementos
de decoracion

TCPFO309 > MFO178_1 > UF1037
TCPF0309 > MFO1791 > UF1037

ic editorial





OEBPS/Images/26_fmt.png





OEBPS/Images/13_fmt.png
Esquema de maquina de corte a la cinta





OEBPS/Images/93526.jpg





OEBPS/Images/22b_fmt.png
Cabezsl para corte por ultrasonidos

T ==





OEBPS/Images/16_fmt.png
Vista en seccion de un troquel
— ]
I u:u ‘I— Troquel (vista en seccién)

Espesor de telas

Material flexible
- S






OEBPS/Images/93636.jpg





OEBPS/Images/15_fmt.png
Sierra de cinta





OEBPS/Images/18_fmt.png





OEBPS/Images/108391.jpg





OEBPS/Images/20_fmt.png
Méquina de corte por Idser para tejidos





OEBPS/Images/17_fmt.png
Esquema del proceso operativo de un troquel a tela suelta

—
?—1

Pieza de teiido | Zona de aproximacién |Trouuelado | Zona de apilado






OEBPS/Images/93601.jpg





OEBPS/Images/8_fmt.png
Maquina de cuchilla circular





OEBPS/Images/9_fmt.png
(CEANOIA 56 18 (TOEVESIVIAN 48] SVARCE W c'R

Preparada
Progresividad del eror
diversas alturas
Tablero de corte

Valor dela difeencia de avance

Cuchill circular de corte
Base dela mquina de corte

Inico delcorte comin para todas las hojas.
Error de cort originado





OEBPS/Images/22_fmt.png
Méquina de corte por plasma





OEBPS/Images/PieImagenTitulo.png





OEBPS/Images/111500.png





OEBPS/Images/24_fmt.png
Plotter para corte de cortinas





OEBPS/Images/13b_fmt.png
Esquema de posicion del trabajo en la sierra de cinta

e





