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Unidad n1
ESTRUCTURA OPERATIVA DE LA INDUSTRIA CONFECCIONISTA
En los últimos años, han sido numerosos los avances tecnológicos relacionados con la industria de la confección. En especial, ha sido la sección de corte la que ha centrado las innovaciones, tanto en importancia como en variedad y en cantidad.

Estos avances han tenido que enfrentarse a la idiosincrasia de un sector acostumbrado a sistemas ancestrales. Aunque van consiguiendo introducirse en distintos centros productivos, existen todavía un importante número de ellos que, en unos casos por cuestiones económicas y en otros por no querer abandonar su método artesano, no incorporan nuevas tecnologías a sus empresas.

Podemos afirmar que la evolución de la industria confeccionista ha pasado por cuatro etapas desde el punto de vista tecnológico:

- Etapa convencional o artesanal.

- Etapa de mecanización.

- Etapa de automatización.

- Etapa de informatización.

En la actualidad conviven los cuatro sistemas, tendiendo a desaparecer la etapa artesanal y comenzando a introducirse la informatización en ciertas empresas.

La irrupción de los sistemas de CAD/CAM (diseño asistido por ordenador / Fabricación asistida por ordenador) en todos los campos de la industria ha encontrado su aplicación en la industria de las prendas de vestir. En estos momentos es muy habitual ver un equipo informático aislado en cualquier taller de confección, normalmente dedicado a tareas administrativas y en ciertos casos como elemento de gestión de almacén o productividad.

La tendencia generalizada es, a medio plazo, la integración en un sistema informático total, donde desde un sólo puesto informático se podrá conocer en cualquier momento la situación productiva de cada prenda o puesto de trabajo.

Pero dentro de una estructura informatizada es necesario seguir contando con elementos mecánicos y automáticos, que conectados al sistema informático permitirán una gestión y control instantáneos de todos los elementos productivos que forman el proceso.

Podemos preguntarnos por qué no se ha generalizado la implantación de automatismos y sistemas de CAD/CAM en este tipo de industria cuando los avances que se han producido son superiores a las industrias de otros sectores en los que el predominio de la fabricación computerizada es absoluto.

Esquemáticamente expondríamos las siguientes causas:

- El auge de la moda con constantes cambios de modelos.

- El reducido volumen productivo de la mayoría de los talleres.

- Elevados períodos de amortización de los equipos.

- Rigidez de los elementos de trabajo.

- Falta de capital en pequeñas y medianas empresas.

- Ausencia de especialización profesional.

Como exponíamos antes, la sección de corte es la única que puede llegar a automatizarse en su totalidad, salvo en la preparación de paquetes destinados a la sección de costura. 

Desde el diseño de la prenda hasta su despiece, pasando por el patronaje, el diseño de marcadas, el extendido de las piezas de tejido y el corte de las prendas, apenas es necesario el trabajo manual.

La sección de costura experimenta ahora su mayor progresión con la aparición de sistemas de transporte y de automatismos que sustituyen labores realizadas artesanalmente desde el nacimiento de esta industria. Pese a ello, la manipulación y posicionamiento de las piezas de género todavía no ha sido resuelta satisfactoriamente, por lo que la habilidad del operario sigue jugando una baza importante en el desarrollo de la productividad.

La sección de plancha ha introducido mecanismos automáticos en sus sistemas de prensa con importantes progresos en acabados para grandes series de trabajo y mejoras notables en la calidad de presentación de la prenda.

En la siguiente tabla podemos apreciar la relación entre los diferentes niveles tecnológicos de acuerdo con la situación actual de las empresas españolas.

NIVEL TECNOLÓGICO --- % TRABAJO MANUAL --- % TRABAJO MECÁNICO

Artesanal --------------------------- 75 - 85 --------------------------15 -25

Mecanizado ------------------------ 60 - 85 -------------------------- 15 - 40

Automatizado ---------------------- 55 - 70 -------------------------- 30 - 45

Informatizado ---------------------- 35 - 45 -------------------------- 55 - 65

En este capítulo trataremos esta evolución tecnológica, estudiándola por secciones productivas.

1.- La sección de Corte
A la hora de planificar el corte hay que tener en cuenta que existe una relación entre mano de obra y materia prima, es decir, entre tiempo de corte y consumo de tejido.

Para ahorrar en el corte no sólo podemos actuar a nivel de estudio de marcadas, entendiendo como ahorro en el consumo de tejido, sino también industrializando el modelo.

Es importante que el cortador tenga un muestrario de las piezas que debe cortar.

Se puede ahorrar tejido midiendo las superficies del modelo. Para saber si una marcada es buena hay que saber el consumo neto de tejido, ya sea con un planímetro o con una balanza de precisión. Un 80% de aprovechamiento es una buena cantidad, pero a partir del 90% se complica la tarea del cortador.

El corte pasa por diferentes fases:

- Estudio de marcadas.

- Marcadas y su reproducción en papel.

- Manipulación y extendido del tejido.

- Destrozado o corte.

- Operaciones tras el corte.

1.1.- Estudio de marcadas
Es una operación que consiste en distribuir las distintas piezas de los patrones de una prenda de distintas maneras hasta obtener el máximo aprovechamiento del tejido en que van a ser realizadas.

A.- Objetivos.
- Obtener el menor gasto posible de tejido.

- Estudiar el coste de materia prima.

- Estudios teóricos para elegir el mejor ancho de tejido.

- Facilitar el trabajo al cortador, reduciendo los tiempos de corte.

- Controlar el porcentaje de desperdicios, ya que el 50 ó 60 % del coste total de una prenda es el valor del tejido empleado.

B.- Métodos de estudio:
- Patrones a tamaño natural.

- Patrones y tablero a escala reducida, utilizando el LAYMAKER o el TEXOGRAPH, que también miden la superficie de los patrones.

Marcada de una camisa

1.2.- Métodos de marcada
A.- Jaboncillo o yeso.
Sistema tradicional de marcada a mano, dibujando las siluetas de los patrones sobre el propio tejido.

B.- Matrices perforadas 
Sobre las que se espolvorea un colorante, quedando marcado el contorno de los patrones sobre el tejido.

C.- Spray. 
Es un cajón que pasa sobre los cartones y la tela, quedando la silueta de los patrones. Se utiliza muy poco, ya que hay que tirar los restos de tejido.

D.- Reproducción sobre papel.
D.1.- Mediante matrices de calco.
Consiste en la reproducción múltiple de la marcada que realizamos mediante el calco de la misma insertando hojas de papel entre papel carbón a dos caras.

Este sistema es adecuado para modelos muy repetitivos y es conveniente guardar el original para su posterior uso.

Para sujetar el papel sobre el tejido se emplean las grapas de la marca BATES, que tienen la punta redonda para no perforar el tejido. No se utiliza en el caso de géneros delicados.

La grapadora a utilizar será la de conejo, que tiene el brazo largo y resbala por el papel de marcada.

D.2.- Mediante Matrices de desarrollo heliográfico.
Son copias obtenidas de forma similar a las fotocopias de planos, utilizando un papel fotosensible y un fijador amónico.

En este tipo nunca se cortan los originales, almacenándolas junto con algunas copias.

D.3.- Mediante reproducción hectográfica.
Se utilizan máquinas similares a las reproductoras de planos. El trazado del cliché matriz se realiza a mano, a partir del cual podemos obtener hasta 50 copias. Es un sistema barato y práctico.

E.- Marcada por ordenador (CAD-CAM).
Consiste en la utilización de programas, gracias a los cuales, nos aparece en pantalla el tejido y las piezas de los patrones de las mismas o diferentes tallas (diferenciándolas por medio de colores) y por medio del ratón las colocamos sobre el tejido.

Una de las ventajas de este sistema es que nos da en pantalla el porcentaje de tejido aprovechado con la marcada y se puede conectar directamente a un plotter.

F.- ¿Cómo obtener una buena marcada?
- Buscar el tejido más ancho, para favorecer el consumo.

- Tener en cuenta la demanda, que hay de cada talla, por parte de

los clientes.

- Carga y descarga en carro extendedor.

- Transporte al almacén y localización.

1.3.- Manipulación y extendido del tejido
Al manipular las piezas de tejido debemos de tener en cuenta:

- Localización en almacén.

- Recogida y transporte a la sala de corte.

- Carga y descarga en carro extendedor.

- Transporte al almacén y localización.

A.- Localización en almacén.
A la hora de almacenar el tejido debemos clasificarlo según los siguientes parámetros:

- Calidad

- Volumen

- Movimientos

El tipo de almacenaje viene dado según cuál de estos parámetros queramos favorecer.

En el almacén podemos ordenar las piezas según varios sistemas:

- En box o cajas.

- En tubos.

- En palés. (A rastrillo)

Cada pieza deberá estar identificada por medio de un código en un cartel, que además nos indique su ubicación en almacén.

B.- Recogida de almacén y transporte a corte.
El tipo y número de piezas de tejido que se han de recoger del almacén deben especificarse en la orden de corte.

Hay diferentes tipos de carros para recoger y transportar las piezas, disponiendo los rollos de forma apilada o enganchados en columnas.

La orden de recogida nunca se prepara según el código de corte, sino según están ubicados en almacén.

Al colocar la tela es conveniente hacerlo a la altura del tablero para que el cargador pueda cargarlo con facilidad.

C.- Carga y descarga en carro extendedor.
Existen varios tipos de carros extendedores, dividiéndose, generalmente en carros manuales y automáticos.

Los primeros se cargan manualmente y consisten en la colocación de los rollos de tejido sobre unos soportes, extendiendo la tela sobre la mesa.

El sistema automático consiste en un carro sobre el que va colocado el rollo de tejido, que va desplazándose a lo largo de la mesa depositando el tejido.

Este carro puede cortar el tejido al final de la carrera (tejidos de una cara), o bien extender en forma de libro (en tejidos de doble cara). En estos carros la alineación de los orillos puede realizarse mediante células fotoeléctricas.

Pueden extender entre 50 y 70 metros por minuto, aunque, dado su elevado coste, sólo son rentables cuando acaban el rollo y cuando la longitud de la marcada tiene más de 4 metros.

Estos carros suelen tener acoplado un sistema automático de carga, que levanta la pieza de tejido y la coloca sobre la mesa.

Carro extendedor para corte manual

La altura y longitud del colchón de corte dependen del tipo de modelo a realizar y de la cantidad de prendas. Por ejemplo:

- Camisería (trabajada por stock): hasta 20 metros de largo y 2 cm. de ancho.

- Por encargo: dependiendo del nº de prendas de cada talla y color que han sido encargadas.

El tejido se nos puede presentar de dos formas: abierto o en rollo y cerrado o doble ancho.

Cuando el tejido es abierto se puede extender de dos formas:

- Caras enfrentadas: deberá aparecer una prenda completa en cada hoja o una sola pieza (simétrica a la de debajo) en cada hoja.

- Caras no enfrentadas: donde deberá aparecer una prenda completa en cada hoja.

En el caso de las caras enfrentadas se pueden combinar tallas en la marcada, pero en las no enfrentadas no es conveniente.

Cuando la tela se acaba podemos cortar el trozo sobrante o solapar, que consiste en poner la siguiente pieza abarcando las piezas completas que quedaron cortadas con el anterior rollo.

D.- Transporte al almacén.
Las piezas de tejido deben almacenarse en el mismo sitio en que estaban antes de ser empleadas, para evitar que los códigos de localización varíen y que las piezas del mismo tipo, calidad y color estén dispersadas por el almacén.

Además especificaremos en la etiqueta de cada pieza devuelta al almacén la cantidad de tejido que queda.

También podemos almacenar el tejido una vez formado el colchón para su posterior despiece, utilizando una mesa con patas en forma de cruz con ruedas. El colchón también deberá ser identificado y se le asignará un código de ubicación en almacén.

1.4.- Destrozado
Es el corte propiamente dicho. A la hora de cortar debemos tener en cuenta si el tejido es liso, a cuadros o estampado, teniendo en cuenta si el estampado se reproduce cada ciertos centímetros.

A.- Tejidos Monocolor.
Extenderemos el tejido por alguno de los métodos estudiados anteriormente y fijaremos sobre él el cliché de la marcada. Tras ello, comenzaremos el despiece según uno de los siguientes métodos:

A.1.- Corte preciso.
Consiste en cortar exactamente por las líneas que forman los patrones. Para facilitar esta operación, cortaremos por las líneas horizontales (de derecha a izquierda) y por las verticales (desde el operario hacia adelante). De esta manera, el colchón está quieto y son el operario y su máquina los que se desplazan.

Se suelen utilizar cortadoras de cuchilla vertical.

A.2.- Corte a trozos.
Consiste en cortar la marcada y el colchón en trozos más pequeños, cogerlos con pinzas y trasladarlos para su afinado en sierra a la cinta.

B.- Tejidos de cuadros.
Es el más complejo para el cortador, ya que la deformación de los cuadros, sobre todo en trama, aumenta los tiempos de trabajo y el consumo de tejidos.

Podemos utilizar un corte a trozos con afinado posterior.

A la hora de hacer la marcada, dejaremos un cuadro alrededor de la pieza. Tras esto, colocaremos las piezas en un tablero de agujas y casaremos los cuadros de los bordes de las piezas que van cosidas entre sí, casando cuadro a cuadro en delanteros, espaldas, costadillos, etc.

C.- Tejidos con repetición de estampado.
Se puede utilizar el sistema anterior del tablero de agujas, o bien haciendo la marcada con modelos transparentes, viendo así el dibujo, una vez que todos los paños están situados en el tablero.

D.- Maquinaria de corte.
Según el sistema de corte que utilizan, podemos dividir la maquinaria de corte en los siguientes tipos:

D.1.- Máquinas circulares.
Son poco manejables en las curvas y sólo pueden cortar colchones relativamente pequeños, pero lo hacen con un corte muy limpio.

D.2.- Máquinas verticales.
Son las más empleadas. Cortan colchones espesos y son muy manejables en las curvas, aunque su corte no es tan limpio como en las máquinas circulares.

D.3.- Sierra de cinta.
Se emplean para afinar piezas y cortar otras pequeñas, como tapetas, carterillas, etc., con la ayuda de plantillas metálicas.

D.4.- Troqueladoras.
Sólo son rentables cuando se repite constantemente el modelo, como en el caso de los uniformes.

Los troqueles son unas matrices metálicas que tienen la forma de las piezas de los patrones.

La marcada se estudia previamente y, tras ello, se colocan los troqueles, bien encima del colchón o bien sobre el tablero, colocando las capas de tejido sobre ellos. Luego se pasa una prensa o troqueladora, que va presionando hasta cortar el colchón.

Hay dos tipos de troqueladoras: de puente y de brazo.

E.- Tipos de mesas de corte.
E.1.- Mesas normales.
Se construyen en armadura metálica ligera y el tablero es de aglomerado de 25 cm., que absorbe las vibraciones y no suele deformarse.

La estructura metálica puede ser de tubillo o de cuadradillo de 30x30 mm, aunque cuando el tablero es de corte y de extendido, éstas son de 30x40 mm.

El tablero se acaba con un barnizado o un chapeado de formica. Los bordes llevan unos pequeños railes para el carro extendedor.

Para que el carro funcione perfectamente es necesario que el tablero esté nivelado en todas sus direcciones

E.2.- Mesas soplantes.
Es un tablero con agujeros, por los que circula una corriente de aire que crea un espacio entre el tablero y la última capa de tejido del colchón, con lo que se facilita su transporte hacia la sierra de cinta.

E.3.- Mesas aspirantes.
Son iguales que las soplantes, pero aspiran, comprimiendo el colchón y facilitando el corte.

Se emplean para guatas.

E.4.- Mesas con cinta transportadora.
Con ellas se transportan los paquetes del colchón mediante una cinta transportadora hacia la sierra de cinta para su afinado.

E.5.- Mesa de agujas.
Se usa en el corte de tejidos de punto y cuadros. Proporciona estabilidad al tejido mediante el tablero de agujas que posee. Consta de un tablero con agujas que puede subir o bajar y está colocado bajo la superficie de la mesa.

El colchón no se puede cortar si las agujas están hacia afuera. Por eso se coloca una chapa metálica con agujas sobre el colchón, se retira el tablero de agujas y se corta.

1.5.- Operaciones tras el corte
Permiten una confección de la prenda más rápida y mejor. Son:

- Perforaciones de referencia.

- Piquetes.

- Etiquetado y formación de paquetes.

A.- Perforaciones de referencia.
Se utilizan para dar referencia donde debemos coser piezas superpuestas, como los bolsillos.

B.- Piquetes.
Son cortes de medio centímetro, que se realizan en el borde de la pieza y que se hacen coincidir con los de la pieza que uniremos a ésta.

C.- Formación de Paquetes.
C.1.- Prenda única.
Todas las piezas que componen la prenda y sólo esa prenda en la misma unidad.

C.2.- Paquete fijo.
Cada paquete tiene siempre igual cantidad de prendas, dejando variable el último paquete.

C.3.- Paquete variable.
Depende de la formación del colchón o las variaciones de la partida.

C.4.- Paquete vertical.
Se hace con las prendas de la misma talla, favoreciendo las operaciones de cambio de hilo y afinado.

C.5.- Paquete horizontal.
Favorece las operaciones de costura pero empeora el afinado. Hay que tener cuidado con los cambios de talla de la marcada.

El tipo de paquete a realizar se elige dependiendo del sistema de confección, haciendo paquetes de prendas o bien de una sola prenda, o del transporte de que dispongamos.

D.- Etiquetado.
El etiquetado puede ser cosido o pegado, debiendo registrar en la etiqueta datos como código de prenda, nº de piezas, descripción de la pieza, nº de piezas por prenda, talla, etc.

Proceso completo de corte.

2.- LA SECCIÓN DE COSTURA
La sección de costura fue, históricamente, la primera en mecanizarse, pero por su complejidad operativa también ha sido la que ha ocasionado mayor cantidad de problemas técnicos.

La máquina de coser no es más que una herramienta puesta en manos del operario para coser con mayor rapidez y menor esfuerzo, gracias a la acción de sus órganos operadores, arrastres, agujas, etc.

2.1.- La Máquina de coser: componentes y sus funciones
La Máquina de coser es un ingenio mecánico que imita el movimiento humano manejando uno o varios hilos produciendo una lazada que sirve para coser, repasar o unir dos o más capas de género o adornar un género con un hilo decorativo.

A.- Estructura de una máquina de coser.
Dentro del conjunto de la máquina, se pueden diferenciar tres grupos de elementos distintos por sus características y funciones:

- Elementos sustentadores.

- Elementos transmisores.

- Elementos operadores.

A.1.- Elementos Sustentadores.
Son los que sostienen la máquina a la altura conveniente y demás accesorios complementarios, como la bancada o pie que sostiene la mesa y el pedal. La mesa, que sostiene en su parte inferior el motor, el interruptor y cajón de accesorios, en la parte superior sostiene el porta-conos, la cabeza de la máquina y el devanador de canillas.

A.2.- Elementos Transmisores.
Son los que transmiten el movimiento del motor a los órganos encargados de realizar el cosido tales como: la correa, las poleas, y los árboles transmisores.

La correa transmite el movimiento del motor a la polea de la cabeza. Esta correa es de goma y de forma trapezoidal, continua. Existen en el mercado diversidad de medidas. Con este tipo de correas quedan eliminados los problemas de rotura y alargamiento que originaban las antiguas de cuero.

La polea, a su vez, transmite el movimiento al eje superior y al árbol inferior por medio de una cadena o correa dentada interior. Hay máquinas en que el movimiento del motor es transmitido directamente al árbol inferior; con este sistema se reducen las vibraciones de la máquina y los ruidos.

A.3.- Elementos Operadores.
Son los que intervienen directamente en la formación de la puntada, tales como:

- La Barra de Agujas, que recibe el movimiento del eje superior por medio de un mecanismo excéntrico situado en la parte frontal de la máquina.

- Los dientes o mecanismo de transporte, que recibe el movimiento del árbol inferior.

- La Aguja, alojada en la barra de agujas.

- El Prensatelas, con mando de subida y bajada.

- La placa de agujas, que cubre los dientes.

La Lanzadera o garfio, situada en el extremo del árbol inferior, formado parte ella, la caja de bobinas, donde se aloja la canilla.

2.2.- Tipos de máquinas: aplicaciones y diferencias técnicas
La clasificación de las máquinas de coser se puede realizar desde diferentes puntos de vista, siendo las más usuales las que corresponden a la forma exterior de las mismas, el tipo de puntada que realizan y su número de agujas, el tipo de trabajo a desarrollar y el grado de automatización.

A.- Tipos de máquinas según su forma exterior.
La forma exterior de la máquina le confiere unas características diferenciadoras y en algunas ocasiones dicha forma se adapta a las características del trabajo a ejecutar. Así podemos indicar las siguientes formas:

A.1.- Máquinas Planas.
Es la máquina más usual. Se utiliza generalmente en camisería, sastrería y complementos.

A.2.- Máquinas de Brazo.
La base inferior de la máquina se desplaza en forma de brazo en cuyo extremo lleva los órganos de arrastre y puntada. Se emplea principalmente en la confección de tejanos y piel.

A.3.- Máquinas de Columna.
La base inferior tiene una columna en cuya parte superior lleva los órganos de arrastre y puntada. Su uso se generaliza en calzado y marroquinería.

A.4.- Máquinas de Zócalo.
Las más usuales son las remalladoras y máquinas de recubrir. Se utilizan generalmente en costuras elásticas (género de punto) y sobrehilado de cantos.

B.- Tipos de Máquinas según el tipo de puntada y el número de agujas.
Las puntadas se dividen en 6 grandes grupos, en cada uno de los cuales hay diversidad de ellas. 

Dichos grupos son:

B.1.- Puntadas grupo 100.
Puntada de cadeneta simple. Se caracteriza por estar formadas por una o varias agujas de coser y una serie de hilos entrelazando el hilo consigo mismo.

B.2.- Puntadas grupo 200.
Corresponden a puntadas de mano.

B.3.- Puntadas grupo 300.
Puntada doble. Se caracteriza por estar formada por una o varias agujas de coser y dos series de hilos que se entrelazan entre ambas con los que aseguran el material y cierran la puntada.

B.4.- Puntadas grupo 400.
Puntada de cadeneta múltiple. Se caracteriza por estar formada por una o varias agujas de coser y dos o más series de hilos, entrelazados los hilos de la segunda serie entre sí y este conjunto con los de la primera serie.

B.5.- Puntadas grupo 500.
Puntada de borde. Se caracteriza por estar formada por una o varias agujas de coser y dos o más series de hilos que se entrelazan entre sí en el borde libre del material consiguiendo con ello sujeción y pulido del mismo.

B.6.- Puntadas grupo 600.
Puntada de recubrir. Se caracteriza por estar formada por dos o más agujas y dos o más series de hilos que se entrelazan entre sí y entre las distintas agujas, en una o ambas caras obteniendo un efecto de recubrimiento entre agujas.

Puede existir en una misma máquina la combinación de dos o más tipos de puntada que son ejecutadas simultáneamente. Por ejemplo las remalladoras con puntada de seguridad, que ejecutan puntadas de las series 400 y 500.

C.- Tipos de Máquinas según el tipo de trabajo.
Según el tipo de trabajo que realizan, lo que supone en muchas de ellas un alto grado de especialización, aunque pueden dividirse en:

- Máquinas de uso general.

- Máquinas de zigzag (de 1 a 3 puntadas laterales).

- Máquinas de cerrar.

- Máquinas de sobrehilar (de 1 a 5 hilos).

- Máquinas de recubrir.

- Máquinas de hacer presillas.

- Máquinas de hilvanar (de arrastre mecánico o manual).

- Máquinas de pegar botones.

- Máquinas de hacer ojales (de camisería o de sastrería).

- Máquinas de puntada invisible (de 1 ó 2 hilos).

- Máquinas de bordar.

- Máquinas de coser y cortar.

D.- Tipos de Máquinas según su automatización.
D.1.- Manuales.
Prácticamente la gran mayoría de los tipos citados anteriormente. Son aquellas en las que todos los accionamientos mecánicos han de ser manejados manualmente por el operario.

D.2.- Semiautómatas.
Máquinas de coser que están complementadas con uno o varios accesorios automáticos, electrónicos o neumáticos, que facilitan y aceleran determinadas funciones como pueden ser: dispositivos cortahilos, alzaprensatelas automáticos, evacuadores de género, etc.

D.3.- Autómatas.
Bajo esta denominación se agrupan un conjunto de unidades que realizan trabajos diversos de forma totalmente automática. 

En general están formados por cabezales como los indicados anteriormente a los que se les ha añadido una combinación de automatismos para la realización de unos tipos de trabajo muy concretos, como pueden ser:

- Coser y volver bolsillos de vivos.

- Pegar bolsillos de camisa, con o sin presillas.

- Pegar canesúes de camisas.

- Hacer perfiles de costura característicos.

- Bordados automáticos.

3.- LA SECCIÓN DE PLANCHA
En la sección de plancha se pretende dar a la prenda el aspecto final con el que llegará al consumidor.

Se trata de un proceso en el que las características del género y del propio modelo obligan a tener en cuenta unas especificaciones muy particulares. Esto hace complicada la aplicación del planchado mecánico, debido a los distintos grosores, formas y aprestos de cada prenda.

Es necesaria una adecuada combinación en las condiciones de humedad, presión y temperatura, a las que en la actualidad se ha sumado un cuarto apoyo técnico: La aspiración.

3.1.- Funcionamiento de la plancha
La plancha desarrolla cuatro funciones básicas: humidificación, calentamiento, prensado y secado.

A.- Humidificación.
Con este efecto conseguimos relajar las fibras y preparar la operación de planchado. Se puede realizar de dos formas:

- Nebulización: Consistente en la aplicación de gotas muy finas de agua a emperatura ambiente.

- Vaporización: Consiste en la aplicación de vapor muy húmedo a 100ºC.

El primer sistema, de nebulización, se utiliza cuando el planchado se efectúa con planos o platos que contactan directamente con el tejido. Este tipo de planchado es el que se adapta normalmente a los trabajos de camisería y aporta un tacto más duro al tejido, haciéndolo más consistente.

Por otro lado, el sistema de vaporización se utiliza cuando los planos o platos están revestidos o forrados, ofreciendo un tacto mucho más blando. Se utiliza en prendas exteriores y de punto.

B.- Calentamiento.
Sirve para facilitar la distensión de las fibras del mismo modo que en el caso anterior, además de alcanzar un nivel "plástico".

La diferencia con la humidificación radica en que ésta nivela las fuerzas superficiales para relajar el tejido, mientras que el calentamiento ataca la estructura de las fibras para su consecución.

Podemos llevarlo a cabo por medio de la vaporización seca, que sólo proporciona calor y no humedad, o bien por medio de platos recalentados. La temperatura de estos platos suele obtenerse por medio de resistencias eléctricas, uniformemente distribuidas a lo largo del plato para una adecuada distribución de la temperatura.

Otro de los sistemas de transmisión de calor es la utilización de aceites térmicos, que son calentados en una caldera central y transmitidos, por medio de bombas, hasta los platos de las planchas.

Con este sistema el calor se distribuye muy uniformemente, pero presenta el inconveniente del elevado coste en tiempo de calentamiento del aceite.

Por último, el calentamiento se puede llevar a cabo por medio de vapor, bien producido directamente por la máquina, o bien por medio de una caldera central. Una vez que el vapor ha cedido la temperatura al género, retorna a la caldera tras condensarse en agua.

C.- Prensado.
Su objetivo es extender la prenda y obligarla a que tome la misma forma que el plato, con el fin de dar al tejido la forma pretendida en el diseño del modelo.

Esta presión se puede efectuar por medio del efecto del peso de la misma prensa o por el efecto causado por el empuje del operario. También cabe la posibilidad de combinar ambos elementos además de añadir otros medios, como por ejemplo

C.1.- Aire comprimido: 
Un compresor aplicado a la prensa transmite por medio de cilindros y de levas la presión necesaria en cada caso hasta los platos.

C.2.- Hidráulico: 
El sistema es como el anterior, sustituyendo el aire comprimido por aceite a presión.

C.3.- Soplado: 
En este caso se efectúa la presión desde el interior de la prenda hacia el exterior, mediante el concurso de maniquíes con formas establecidas.

D.- Secado.
Una vez realizadas las tres operaciones exteriores es necesario fijar los efectos que éstas han causado. Para evitar que la prenda recupere su estado primitivo, el secado se encarga de eliminar la humedad del tejido y enfriar la prenda, de modo que conserve las condiciones fijadas en el estudio del modelo.

Podemos conseguir un secado adecuado mediante estos sistemas:

D.1.- Secado directo.
En este caso, se aplican directamente sobre la prenda los platos precalentados y, por medio de evaporación, se elimina la humedad.

D.2.- Soplado.
Su objetivo es evitar arrugas no deseadas producidas durante el prensado. Consiste en la aplicación de aire frio o caliente, según los casos, sobre la prenda.

D.3.- Aspiración.
Este sistema se encarga de crear un vacío, por medio de una corriente de aire, que bloquea el tejido sobre el molde de la plancha, reafirmando el efecto del prensado. En ciertos casos, la aspiración se emplea para facilitar la colocación de las prendas sobre la máquina, y, en algunos casos, para facilitar incluso el transporte, de forma que la prenda no se mueva de su posición original. También se utiliza para eliminar el exceso de vapor, mejorando las condiciones ambientales de trabajo.

3.2.- Plancha manual
El planchado manual es, en general, muy similar al sistema de planchado doméstico. Podemos hablar de dos tipos de planchas: de calor seco o de calor húmedo.

A.- Planchas de calor seco.
Se dividen en planchas vaporizantes y no vaporizantes.

Las primeras tienen la forma tradicional y utilizan vapor húmedo sin presión. Se utilizan prácticamente en todo tipo de tejidos.

Las no vaporizantes se utilizan para planchar forros. Tienen la forma tradicional de suela de zapatilla, con la punta muy afilada, cuya finalidad es facilitar el repaso debajo de los botones, patas, dobles, vivos de bolsillo, etc.

Las condiciones de los tejidos son extremas en la plancha, por tanto, los forros, para evitar el encogimiento o el estiramiento, se les aplican los llamados "duplex" o dobleces de 1 ó 1,5 cm. distribuyéndolos uniformemente durante el planchado.

El control de la temperatura en estas planchas se realiza mediante el uso de termostatos o controles electrónicos.

El sistema de termostatos es mucho más barato, pero tiene como desventaja que por inercia se aumenta, tanto en subida como en bajada, el salto de temperatura. La oscilación de temperatura puede ser muy variable entre ±10ºC.

El sistema electrónico es mucho más sofisticado y caro, pero admite oscilaciones de ±2ºC.

B.- Planchas de calor húmedo.
Son conectadas directamente a la tubería de presión de vapor seco. Existen muchos tipos de medidas y formas, dependiendo de la finalidad a la que se le destina.

Se realiza el estudio de estas planchas para cada tipo de operación específico, dado que no es necesaria la inclusión de termostatos o de controles eléctricos, se puede jugar con la forma a antojo.

Están constituidas por materiales ligeros, generalmente aleaciones de aluminio y magnesio, que generalmente son tratadas de forma que se produzca una anodización dura, que consigue una superficie más dura resistente al desgaste y mayor deslizamiento.

Cuando se precisa que tengan peso, se realizan planchas a base de bronce y superficies acabadas al cromo, que le confieren un gran deslizamiento.

En cuanto a las formas de los mangos, existen de plástico, de corcho o de madera, siendo los mejores los realizados en materiales naturales.

Otra ventaja que presentan estas planchas es que no tienen la necesidad de aislamiento entre el agua y la electricidad, pues sólo necesitan la acción del vapor para el planchado.

Para el caso de planchado para abrir costuras, existen también de soplado, alargándose la parte posterior de la suela de la plancha y conectando un inyector de aire, de modo que con el brusco enfriamiento del material que se acaba de vaporizar y presionar, queda la costura definitivamente recta.

3.3.- Tableros de plancha
Existen diversos modelos de tableros para planchado manual siendo los más representativos los siguientes:

- Tableros con calentamiento por medio de vapor.

- Mesas aspirantes, que se conectan a la red principal, con aspiración y vapor autónomos.

- Tableros con calentamiento eléctrico, por medio de resistencias, y aspiración autónoma.

- Tableros fríos con una fuerte aspiración autónoma.

3.4.- Prensas
Es una aplicación mecánica consistente en dos platos metálicos de formas opuestas que al aproximarse entre sí transmiten calor, presión y humedad a la prenda. Dependiendo del tipo de prenda a planchar, deberán utilizarse platos de diferentes características.

Las variables de las prensas se controlan por medio de:

- Temporizadores de tipo neumático o eléctrico.

- Programadores de fichas intercambiables, creando ciclos diferentes con cada ficha, dependiendo del tejido a tratar.

- Microprocesadores informáticos.

Existen varios tipos de prensas:

- Prensas de brazo.

- Prensas de apertura vertical.

- Prensas de carrusel.

- Prensas con planos inferiores múltiples.

- Prensas de soplado.

- Unidades de plancha para varias operaciones combinadas.

A.- Prensas de brazo.
Su movimiento puede aplicarse de forma manual, a pedal, o por medio de un sistema neumático que acciona el plato superior, mientras el plato inferior permanece inmóvil.

B.- Prensas de apertura vertical.
El movimiento del plato es vertical. Evitan posibles variaciones de temperatura, muy habituales en las prensas del tipo anterior, cuya apertura es de libro.

La típica operación a realizar en este tipo de prensas es el planchado de la zona de cuello en americanas. El resultado es un planchado uniforme que marca el volumen uniforme en esta zona, quizá la más tridimensional de las formas que pueden darse en una prenda de confección.

C.- Prensas de carrusel.
Se juega con varias formas, de tal modo que, se aprovecha el tiempo de planchado para cargar y descargar las prendas, consiguiendo un importante ahorro de tiempo de trabajo manual. Pretende, por medio de un ciclo de planchado, el máximo aprovechamiento del tiempo del operario.

D.- Prensas con plato inferior múltiple.
Está formada por una cinta sinfín y un plato superior fijo, cuyo movimiento es vertical. Se utiliza especialmente en termofijado y en acabados de prendas de punto.

E.- Prensas por soplado.
También conocidas como maniquíes hinchables, se utilizan para acabados o presentaciones más que para dar conformación a la prenda.

Está formado por unos habitáculos plásticos en cuyo interior se insufla aire, hinchándolos, de manera que tan sólo se le da forma a la prenda. Su aplicación fundamental es el acabado de ropa deportiva, tejanos, anoraks y, especialmente, géneros de piel.

F.- Unidades de plancha con varias operaciones combinadas.
Es la última innovación en la automatización de la sección de plancha. Consiste en aplicar las teorías del puesto multifunción al acabado de la prenda.

El campo en el que más se ha desarrollado es en camisería, donde se ha conseguido realizar todo el planchado sin apenas aplicación de trabajo manual.

La prenda se recibe en el puesto entrando en un sistema de transporte al suelo, colocándola la operaria sobre distintos moldes de forma sucesiva. La prenda es transportada sobre los moldes y, al llegar a un determinado punto de la zona de transporte, dos platos actúan sobre la zona que se pretende planchar con cada molde. Se están incorporando al final de este sistema, y dentro del mismo, automatismos de plegado y embolsado de las prendas terminadas.

3.5.- Elementos auxiliares de la plancha
A.- Aspiradores.
Pueden ser de una o más etapas, según sea un motor con un ventilador o un motor con dos o tres ventiladores, para intentar que el caudal de aspiración sea lo más regular posible, independientemente de la cantidad de mesas que estén aspirando.

Los aspiradores tienen dos elementos que son el depósito de condensación y un silenciador de carga.

B.- Tubos de aspiración.
Deben de tener una sección que permita una velocidad de aire de 10 a 20m/seg. Hay que procurar evitar cambios bruscos de dirección o diámetro en la instalación que produzcan pérdidas de carga.

C.- Compresores.
Es el elemento generador de aire comprimido. Existen diversos tipos, de los cuales, los más utilizados en la industria de la confección son:

C.1.- Alternativo.
La compresión del aire se realiza mediante un pistón. Se utilizan tanto para pequeñas como para medias cargas. Pueden trabajar a más de 8 atm., aunque tampoco se precisa una compresión mayor.

C.2.- Rotativo de palas.
Se utilizan en medias y grandes cargas, trabajando a 8 atmósferas.

C.3.- Rotativo de tornillo.
Tienen la misma aplicación que los rotativos de palas diferenciándose tan sólo en su funcionamiento mecánico.
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