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|I. GENERALIDADES DEL PROYECTO.

Introduccion.

En la industria textil, los procesos dependen en gran parte al correcto
funcionamiento de sistemas automatizados y a los componentes eléctricos. En
particular, tendremos un enfoque en las maquinas Open End y telares de
lanzadera, estas maquinas utilizan tarjetas electrdnicas para controlar las
operaciones, controlar y supervisar variables y garantizar la calidad del
producto final. Sin embargo, estas tarjetas estan expuestas de manera comun
a fallas provocadas por factores como lo son el desgaste, las condiciones en las
gue estdn debido a la acumulacién de borra, el deficiente mantenimiento,
errores en la operacion, todo esto en conjunto puede ocasionar paros no
programados indefinidos, lo cual recae en disminucidn de productividad,
costos elevados de reparacion.

Analizando todos esos problemas, nos surge la necesidad de contar con un
recurso técnico que facilite el trabajo de diagndstico, correccion de fallas y
mantenimiento preventivo para los componentes eléctricos y electrdnicos.
Este proyecto tiene el propésito elaborar un manual que esté especializado
donde aborde de manera clara y estructurada los procedimientos para
identificar y resolver las fallas en las tarjetas electrdnicas en los procesos de
hilatura. Con la implementacién de este manual se espera fortalecer las
capacidades de los trabajadores para resolver fallas eléctricas y asi reducir
tiempos de inactividad y contribuir a una mayor eficiencia en el proceso de
toda la produccion textil de los telares.

Datos de la empresa
Nombre de la empresa: VELTEXTIL S.A.S de CV
Misidn

Ofrecer productos textiles de alta calidad mediante procesos eficientes e
innovadores, garantizando la satisfaccion de nuestros clientes y contribuyendo
al desarrollo de la industria textil.

Vision

Ser la empresa lider en la industria textil reconocida por la excelencia en
nuestros procesos de hilatura y manufactura, la innovacién y el compromiso
con la calidad, la sostenibilidad y la mejora continua.



Politica de calidad

En VELTEXTIL nos comprometemos a ofrecer productos textiles de la mas alta
calidad mediante la mejora continua de nuestros procesos de hilatura 'y
confeccidn. Garantizamos la satisfaccién de nuestros clientes a través del
cumplimiento de los requisitos normativos, la innovacidn y calidad de nuestros
productos.

Valores

- Calidad: comprometidos con la excelencia en cada etapa del
proceso de los textiles e hilaturas.

- Responsabilidad: Cumplimos con nuestras obligaciones hacia
clientes, colaboradores y el entorno.

- Trabajo en equipo: Fomentamos la colaboracién y comunicacion
entre todas las areas de la empresa.

- Integridad: Actuamos con honestidad, ética y respetos en todas
nuestras relaciones.

- Compromiso con el cliente: Escuchamos y respondemos de
manera eficaz a sus necesidades y expectativas.

- Sustentabilidad: Promovemos practicas que minimicen el
impacto ambiental de nuestras operaciones.

Ubicacion.

Direccion: CALLE 21 ORIENTE EXT 504 INT 305, COL. EL CARMEN, HEROICA
PUEBLA DE ZARAGOZA

RFC: VEL170706US7
Ciudad: Heroica Puebla de Zaragoza.

Teléfono: 2461681162

Planteamiento del problema.

En la industria textil, el uso de maquinaria automatizada como las maquinas
Open End y los telares de lanzadera es fundamental para lograr procesos de
produccidn eficientes donde la calidad siempre se mantenga y el uso de las
maquinas sea continuo para evitar pérdidas o que el producto final incremente
de precio. Estos equipos dependen en gran parte al funcionamiento adecuado



de las tarjetas electrdnicas, las cuales controlar los parametros claves del
sistema como la velocidad, tensién, alimentacién, sensores y
microcontroladores. La constante operacidon en ambientes industriales como la
presencia de polvo, fibras, calor y altas vibraciones, asi como la falta de
mantenimiento adecuado, genera un desgaste prematuro y fallas recurrentes
en conexiones, sensores, tarjetas, incluso hasta llegar a quemar tarjetas
completas por la falta de un mantenimiento preventivo.

En la empresa VELTEXTIL se ha detectado que las interrupciones causadas por
problemas electrénicos en las tarjetas y sensores han incrementado. Esto
también ha hecho que incrementen los tiempos de inactividad de la
magquinaria, afectando directamente la productividad y generando costos
adicionales en reparaciones, pérdida de material y retrasos en la produccién
en toda la hilatura. Ademas, el personal técnico de la empresa carece de una
guia o manual donde les permite identificar las fallas comunes, un diagndstico
de causas y de este modo saber y poder aplicar practicas preventivas efectivas.

La falta de un manual técnico, donde tenga todo lo necesario sobre las tarjetas
electrdnicas utilizadas en los procesos de hilatura realmente es una limitante
importante para que se pueda garantizar el continuo proceso operativo de las
maquinas. Esta situacién hace evidente la necesidad de desarrollar una
herramienta prdctica y accesible que permita a los operadores dar un
diagndéstico mas certero, aplicar correcciones y establecer rutinas de
mantenimiento preventivo que extiendan la vida util de las tarjeas, sensores y
evitar posibles accidentes y fallas.

De este modo, surge la necesidad de elaborar un manual técnico que contenga
informacion detallada sobre el diagnéstico, correccion de fallas y
mantenimiento preventivo enfocado en los equipos utilizados en el proceso de
hilatura, con el fin de optimizar el trabajo en el drea de mantenimiento y
mejorar de manera donde la eficiencia operativa de la empresa sea vea
beneficiada.



Objetivo General

Elaborar un manual detallado que sirva como referencia para el diagndstico,
correccion de fallas y mantenimiento preventivo de tarjetas electrdnicas en los
procesos de hilatura textil.

Objetivos especificos

- Identificar y documentar las fallas mas comunes en las tarjetas
electrénicas de las maquinas Open End y telares de lanzadera.

- Desarrollar  procedimientos de  diagndstico  utilizando
herramientas de medicion electrénica.

- Proponer estrategias de mantenimiento preventivo para
minimizar el deterioro de las tarjetas.

- Capacitar al personal en el uso del manual y la aplicacion de
buenas practicas de mantenimiento.



Justificacion del proyecto.

Las tarjetas electrdnicas desempefian un papel critico en la automatizaciény
control de las maquinas Open End y telares de lanzadera dentro del proceso
de hilatura. Sin embargo, el desgaste, la falta de mantenimiento y la ausencia
de documentacién técnica adecuada pueden generar fallas frecuentes,
afectando la produccidn y generando costos elevados de reparacion. La
elaboracion de un manual permitira optimizar el mantenimiento, reducir
tiempos de inactividad y mejorar la eficiencia del proceso productivo.



II. MARCO TEORICO

En la industria textil muchas de las maquinas utilizadas para la produccién de
hilos y telar funcionan gracias a las tarjetas electrdnicas y a sus componentes
de estas. Estas tarjetas son esenciales para controlar el funcionamiento de las
maquinas, ya sea algun sensor, alguna resistencia o capacitor, ya que controlan
el funcionamiento de las maquinas y hacen que trabajen de forma automatica,
esto asegura la calidad del producto y hace de igual manera que se mantenga
un ritmo constante en la produccién de la fabrica.

Historia de telar Open End.

El telar Open End o también conocido como hiladora de rotor, es una de las
tecnologias mas importantes en la evolucidn de la hilatura. El desarrollo de
una maquina como lo es la Open End surgié por la necesidad de aumentar la
velocidad y eficiencia en la produccidon de hilos, especialmente cuando la
industria textil empezé a crecer durante el siglo XX.

La historia de este tipo de maquinas comienza en la década de 1960, estas
maquinas usaban un rotor que giraba a alta velocidad, lo que permitié
producir hilo de forma mucho mas rdpida y sin necesidad de tantas partes
mecdanicas en movimiento.

Los primeros modelos comerciales exitosos de estas maquinas aparecieron a
final de los 60y de los 70, fabricados por empresas como Schlafhorst
(Alemania) y Rieter (Suiza). Gracias a estas empresas, el sistema Open End se
fue perfeccionando, de tal manera que fueron incorporando sensores
automaticos, control electrénico en todo el proceso. Actualmente la maquina,
Open End es utilizada para producir hilos gruesos o mediano, que se usan en la
industria textil.

¢Qué hace y como funciona?

El sistema de la maquina Open End emplea un rotor que gira a altas
velocidades para formar el hilo. Las fibras se separan, se alinean y se
introducen en un tambor que gira, donde este da la torsién a la mecha para
gue se genere el hilo y sea embobinado.

El proceso basico de una maquina Open End es:

- Alimentacion de fibra: Este consiste en introducir la fibra.

- Abrir mecha: La maquina abre la mecha y la limpia. - Formacién
de hilo: En el rotor, las fibras giran por fuerza centrifuga y se forma el hilo.

- Bobinado: El hilo que va saliendo, es embobinado en conos.



Este proceso nos permite una mayor eficiencia, hay menos desperdicio de
material (merma), menos mantenimientos mecanicos, pero debido al nivel de
automatizacion, este depende mayormente del funcionamiento correcto de
todo el sistema electrénico y un mayor mantenimiento a este.

- -
A

Figura 1. Sistema de mdquina Open End.

Como se puede observar en esta imagen, la mecha entra, dentro hay un rotor
gue gira a alta velocidad y este tuerce la mecha y sale en forma de hilo donde

después es embobinado en conos.

Figura 2. Como se abre la mecha



En la imagen nimero 3 se observa cdmo es que se logra abrir la mecha a
través de pequefias aspas, donde después pasaran a torcerse para formar el
hilo.

Figura 3. Torsion de hilo

En esta foto podemos observar que la formacidn del hilo se genera gracias a la
fuerza centrifuga que hace el rotor, esto hace que las pequenas fibras se unan
y se tuerzan para después embobinar el hilo.

Figura 4. Embobinado



En esta Ultima parte se ve como se realiza el embobinado en un cono.

Funcion de las tarjetas electrdnicas en maquinas
Open End.

Este tipo de tarjetas tiene un papel clave en la automatizacién del proceso de
hilado, algunas funciones que cumplen las tarjetas son:

- Control del motor del rotor.

- Supervisidn de sensores (detencion de hilo,
atascos) - Comunicacion con el panel de control. -

Proteccion contra sobre corriente.

Historia del telar de lanzadera nuovo Pignone.

El telar de lanzadera es uno de los equipos mas tradicionales que se han
utilizado por décadas en la industria textil. Estos telares retoman historia
cuando se utilizaban de forma manual para entrelazar hilos y formar tejidos,
gracias al avance de la tecnologia, estos telares han ido evolucionando de
forma que ahora estan automatizados y con mayor precision.

Durante la mitad del siglo XX, Nuovo Pignone desarrollo este tipo de telares
con lanzadera, estos ofrecian una mayor velocidad y resistencia, siendo ideales
para tejidos pesados, es decir podia funcionar con hilo de calibre grueso sin
cortar el hilo, esto ayudd a la fabricacién de cobijas y mantas.

A diferencia de telares modernos como lo son de aire o agua, los telares de
lanzadera mantienen el sistema mecanico donde la lanzadera es la encarga de
transportar el hilo de un lado a otro del telar, esto genera un tejido firme y
uniforme. Aunque este sistema utilizado es mas lento comparado con los de
aire o agua, aun sigue siendo utilizado por la calidad de tejido y la capacidad
que tiene de hacer productos gruesos como los textiles o mantas.

¢Como funciona un telar de lanzadera?

Este tipo de lanzadera realiza su trabajo a través de un movimiento mecanico el
cual el proceso consiste en:

- Preparacion de la urdimbre: los hilos longitudinales se
tensionan sobre el telar.



Figura 5. Preparacion de urdimbre.

- Movimiento de lanzadera: |la lanzadera, que contiene los hilos
de trama, se lanza de un lado a otro entre los hilos de urdimbre para
empezar a tejer.
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Figura 6. (Qué es urdimbre y trama?



Figura 7. Lanzadera en movimiento.

Como podemos ver en esa imagen, la lanzadera pasa entre los hilos de
urdimbre para poder empezar a dar figura y formar patrones en el
producto final.

- Batido de peine: Después de cada paso de la lanzadera, un
“peine” empuja el hilo de la trama que dejé la lanzadera entre la
urdimbre para poder compactar la tela y los hilos no tengan ningun
movimiento.



Figura 8. Batido de peine.

- Enrollado: A medida que todo lo que el telar va tejiendo, este
tejido se va enrollando en un cilindro, para posteriormente cortarlo a la
medida que el cliente elija.

Figura 9. Enrol/adorde tejido.

Integracién de automatizacion en telares de lanzadera.



Conceptos Basicos de electrénica Industrial

¢Qué es una tarjeta electrdnica?

Una tarjeta electrdnica es una placa que contiene caminos de cobre (pistas)
que permiten conectar varios componentes electrénicos, estas estan
disefiadas para encender o apagar motores, regular velocidades, comunicar
datos.

Componentes mas comunes en una tarjeta:

Los componentes mads comunes en una tarjeta electrdnica son:
Resistencias: estas sirven para limitar la corriente que pasa por el circuito.

Capacitores: Estos nos sirven para almacenar energia y nos ayudan a tener una
estabilidad en el voltaje.

Diodos: Permiten el paso de la corriente en un solo sentido
Transistores: Actlan como interruptores electrdnicos.

Relés: Son interruptores controlados de manera electrénica y nos permiten
manejar cargas mas grandes.

Microcontroladores: Estos ejecutan instrucciones programadas.

Conectores o terminales: Nos permiten comunicar la tarjeta con los sensores,
motores o los paneles de control.

Importancia del mantenimiento

Las tarjetas electrdnicas, al estar expuestas a condiciones como polvo, calor,
vibraciones y humedad tienden a fallar con el tiempo. Viendo esto, es
importante realizar un mantenimiento preventivo y estar atento a sefales
como olores a quemado, componentes inflados como capacitores, desgaste en
pistas o soldaduras o un calentamiento excesivo en las tarjetas.

¢ Qué es el mantenimiento preventivo?

El mantenimiento preventivo es el que consiste en revisar y cuidar de manera
periddica los equipos electrénicos antes de que se presente una falla, esto es
con el objetivo de

- Evitar paros inesperados en los telares.

- Reducir costos por reparaciones mayores.



- Aumentar la vida util de los componentes.

- Mejorar la calidad del producto final.

éPor qué es importante el mantenimiento en las
tarjetas electrdnicas?

Las tarjetas electrdnicas trabajan con sefiales precisas y estas tarjetas al estar
compuestas por capacitores, resistencias, microcontroladores y transistores
pueden dafarse por factores como:

- Acumulacién de polvo.

- Sobre tensiones eléctricas.

- Humedad del ambiente.

- La vibracidn de los mismos telares.

- Malas conexiones y soldaduras rotas.

Un solo componente dafiado puede ser la causa principal de que falle toda la
operacion de la maquina.

Actividades comunes de mantenimiento
preventivo en las tarjetas.

- Limpieza con aire comprimido.

- Revisidn de soldaduras y pistas de las tarjetas.

- Verificacién de voltajes de alimentacion.

- Medicidn de componentes con el uso de un multimetro.
- Sustitucion de piezas desgastadas.

- Asegurar conexiones firmes y sin corrosion.

Procesos de hilatura textil

La hilatura textil es uno de los procesos que se encarga de transformas las
fibras en hilos, después estos hilos son usados para fabricar telas, tejidos,
textiles, mantas, cobijas.

¢Qué es la hilatura?



La hilatura es el proceso mediante el cual se toman fibras como el algoddn, o
también fibras sintéticas como el poliéster, estas fibras se estiran, retuerceny
se enrollan para formar un hilo resistente y que las fibras estén repartidas de
manera uniforme.

El proceso se compone de estas etapas:

Apertura y limpieza de la fibra: En esta parte se separan por color y se eliminan
las impurezas.

Cardado: Se ordenan las fibras y se forman en mechas.

Estirado: Las mechas se alargan ya dentro de la maquina Open End para que se
tenga un grosor uniforme.

Hilado: En esta parte la maquina Open End le da la torsion final que convierte la
mecha en hilo.

Bobinado: El hilo es enrollado en los conos, donde pasa a pesarse y
empaquetarse listo para su siguiente uso.

lll. DESARROLLO

FALLA PRESENTADA. Falla de sincronizacion entre
leva y sensor optico del telar.



En esta falla presentada, el operador del telar nos indica que al intentar
arrancar se detiene momentaneamente, solo dura de 5 a 10 segundos
trabajando el telar. Por su experiencia del operador, nos indica que la falla
posible esté en los sensores, estos son sensores opticos y su trabajo es la
deteccién de posicidn del eje de levas, su trabajo es ver en qué punto del ciclo
se encuentra el mecanismo, permitiendo sincronizar la actividad de la
lanzadera, el peine y los rodillos.

En la imagen lo que se ve girando justo enfrente de los sensores es un eje con
levas, este actla como disparador mecanico para los sensores.

El funcionamiento es asi, el sensor de tipo dptico esta alineado con la leva,
cuando la leva pasa justo enfrente del sensor, interrumpe la sefial que el sensor
detecta. Esta interrupcidon cambia el estado del sensor, si el led

Figura 10. Leva mal alineada con sensor 1. esta encendido, entonces se
apaga.

Con la imagen 1 nos damos
cuenta de que
la leva esta mal
alineada con el
sensor, ya que
en el momento
de pasar la leva
el sensor no la
detecta y por
consecuencia
el indicador led
no se apagay
se detiene

!“ g revarer st i “
repentinamente, por seguridad del telar el sistema lo detecta como un ciclo
incompleto y se detiene automdaticamente para evitar dafos.

PASOS QUE SE RECOMIENDAN SEGUIR. Posible
solucion.



1.- En laimagen 1 nos damos cuenta de que estd ligeramente mas a la derecha
la leva, entonces ocuparemos una llave Alen para aflojar la leva y tratar de
centrarla.

Precaucién. SOLO MOVER A LA IZQUIERDA O DERECHA, NO MOVER HACIA
ARRIBA O HACIA ABAJO.

Si por error usted mueve hacia arriba o hacia abajo la leva entonces se perdera
la sincronizacion y puede activar funciones fuera de tiempo. Para solucionar
eso, es necesario apagar el telar, se tiene que volver a posicionar la leva JUSTO
EN EL PUNTO DONDE PASE LA LEVA COMPLETAMENTE FRENTE DEL SENSOR.

2. Observar que cuando la leva esta justo enfrente del sensor el LED cambia
de estado, es decir se apaga cuando la leva esta enfrente y se enciende cuando
la leva no esta frente al sensor.

3. Una vez que la leva esté correctamente centrada apretar con la llave
Allen. Encender el telar para verificar que no se detenga.

Falla corregida.

Una vez que se haya corregido la falla, se muestra una imagen de como los
leds se apagan en secuencia empezando en el 1 y terminando en el 3.

Como podemos
observar en la
imagen 11, la leva
ya se

encuentra
perfectamente
centrada, asi el
sensoryala
detectay el LED
indicador se
apaga.




Figura 11. Leva centrada

Muestra de levas y sensores sincronizados

Figura 12. Indicador de sensor 1 se apaga. Figura 13. Indicador de sensor 2 se apaga.

N

Figura 14. Indicador de sensor 3 se apaga.

¢Qué hacer para prevenir esto?

Revisar el ajuste mecanico de manera regular

Nos tenemos que asegurar que la leva esta bien sujeta apretando de manera
correcta con una llave Allen.

Aplicar mantenimiento preventivo. Esto quiere decir una revision de la
posicion de la leva, el estado del sensor, limpieza con compresor de aire para



eliminar las impurezas como es la borra ya que esto puede hacer que detecte
o no detecte la leva.

Registro de pruebas- Ajuste de leva y sensor.

No. De prueba Accidn realizada Resultado obtenido Observaciones
1 Encendido del telar | Telar se detiene tras 6| Sensor no detecta
sin modificar leva segundos. correctamente la
leva
2 Afloje la levay Telar se detiene tras | Mejord un poco el
ajuste un poco 10 segundos de tiempo, pero el led
hacia la izquierda funcionamiento. no se apaga por
completo
3 Ajuste adicional Telar se detiene tras | LED
2mm hacia la 15 segundos reacciona, pero la
izquierda sincronizacién aun
no estd completa
4 Leva se logra centrar | Telar trabaja durante | El sensor
de 30 posiblemente
manera exacta frente| segundos, pero se falla por alguna
al sensor detiene interferencia de
suciedad.




5 Verificacion de LED, | Sin fallas Leva centrada y el

se verifica que se sensor ya funciona
apaga cuando pasa de manera
la leva. correcta sin

interrupciones

6 Prueba de 15 Sin fallas Ajuste correcta y leva
minutos de esta perfectamente
operacion continua alineada

7 Se supervisa con el | Sin errores y sin Falla solucionada
operador y se interrupciones correctamente.

empieza desde el
arranque manual

Tabla 1. Pruebas- Ajuste de
leva y sensor

FALLA PRESENTADA. Falla critica en tarjeta de
control por transistor en corto (TO-3)

En esta falla el operador nos indica que por alguna razén que no conoce al
momento de encender el telar, no prende y se da cuenta que en el tablero de
control empezd a salir humo y oler a quemado.

Lo que se tiene que hacer en este tipo de fallas es apagar por completo el telar
y el interruptor para evitar dafios al mismo. Una vez teniendo apagado el telar
ahora si podremos quitar las tarjetas.



A

Figura 15. Fusible rojo PAO 71105. Figura 16. Circuito dafiado por sobrecarga.

Al revisar una de ellas nos damos cuenta de que las resistencias de la tarjeta
PAO71105 estan quemadas. Lo primero que debemos hacer es saber épor qué
ocurrid la falla? En este problema tenemos 2 posibles causas.

Fallo de aislamiento o humedad.

El polvo, humedad y borra acumulada pueden provocar algo llamado arcos
eléctricos o corriente parasitas entre las pistas, esto puede ocasionar un paso
de corriente no deseado.

Transistor en cortocircuito.

Arriba de las resistencias podemos ver un transistor en encapsulado TO-3 con
un pequeiio disipador de calor. Si este componente esta en corto, lo que hara
es que permitira el paso de corriente directa, lo cual harad que se quemen las
resistencias.

écomo podemos confirmar cual fue la falla?

Con un multimetro se tiene que medir la continuidad entre emisor y colector (o
base). Si hay cortocircuito entre estos, esta dafiado.

¢Como reparar esta tarjeta?

Comparamos con una tarjeta que no esté quemada de otro telar y buscamos el
valor de las resistencias.



Circuitos Basicos

Figura 17. Tabla de cdédigo de colores para resistencias

Figura 18. Circuito arreglado el cual fue dafiado por sobrecarga.

Viendo la imagen y guidndonos con el cédigo de colores de las resistencias,
tenemos los siguientes valores:

Posicion en la imagen Caddigo de colores Valor
1 (superior) Marrén — Negro — Rojo — Oro 1 kQ 5%
2 Rojo — Rojo — Marrén — Oro 220 Q +5%
3 Marrén — Negro — Rojo — Oro 1 kQ 5%
4 (inferior) Marrén — Negro — Rojo — Oro 1 kQ 5%

Tabla 2. Colores de las resistencias



Una vez teniendo el valor de todas las resistencias utilizaremos un cautin,
estaio y malla para soldadura para primero quitar las resistencias quemadas,
con alcohol isopropilico limpiaremos todas las impurezas como suciedad y
borra, después con cautin y estafio soldaremos las nuevas resistencias y nos
gueda de la siguiente manera.

Figura 19. Tarjeta de Circuito Electronico con Transistor de Pétencia (MJ1001)
Comprobamos con el multimetro si el transistor estd en corto y nos damos
cuenta de que el transistor también se dafo, entonces la causa probable fue el
transistor, este entrd en corto.

Lo que tenemos que hacer aqui es darnos a la tarea de buscar las
caracteristicas de este transistor, como la otra tarjeta del telar tiene un
transistor 2N6056 y la tarjeta quemada tiene un transistor MJ1001. Buscamos
en datahsheet de cada uno y realizamos esta tabla comparativa:



Caracteristica

Tipo de
transistor

Encapsulado

Voltaje colector-
emisor (VCEO)

Voltaje colector-
base (VCBO)

Voltaje emisor-
base (VEBO)

Corriente
maxima de
colector (IC)

Potencia de
disipacion total
(PD)

Ganancia de
corriente (hFE)
@10A

Frecuencia de
transicion (fT)
Aplicaciones
tipicas
Complementario
PNP

MJ1001

NPN

TO-3

80V

100V

7V

30A

200 W

15-60

2 MHz

Reguladores,
drivers

MJ1002

2N6056

NPN

TO-3

100V

100V

7V

30A

200 W

20-70

2 MHz

Conmutacion,
drivers

2N6059

Tabla 3. Comparacion entre MJ1001 y 2N6056

Como vemos en 2N6056 soporta un mayor voltaje que son 100V.

La ganancia de corriente del 2N6056 es mejor, lo que hace que se facilite la
conduccién con mucha menos corriente en base.

En lo demdas nos damos cuenta de que es equivalente, en este caso se puede
sustituir entre si ya que se respetara el limite de voltaje. Una vez que vimos
gue el 2N6056 es ligeramente superior en especificaciones, nos damos a la

tarea de buscar transistores muy similares y encontramos los siguientes de

acuerdo con el datasheet de cada uno.



Caracteristica 2N6056 MJ1000 MJ16025
Tipo NPN NPN NPN
Encapsulado TO-3 TO-3 TO-3
Voltaje colector-emisor (Vceo) 100V 100V 100V
Voltaje colector-base (Vcb) 100V 100V 100V
Voltaje emisor-base (Veb) 7V 7V 7V
Corriente maxima de colector 30A 30A 30A
(Ic)
Potencia de disipacion (Pd) 200W 200W 200W
Ganancia de corriente (hFE) @ 20-70 20-70 20-70
Ic (10A) (10A) (10A)
Frecuencia de transicion (ft) 2 MHz 2 MHz 2 MHz

Tabla 4. Caracteristicas 2N6056, MJ1000, MJ16025
y MJ802.

Una vez hecha la tabla y ver que todos comparten las mismas especificaciones de voltaje,
corriente, potencia y ganancia, llegamos a la conclusién de que cualquiera de estos puede
reemplazar al transistor dafado.

MJ802

NPN

TO-3

100V

100V

N

30A

200W

20-70
(10A)

2 MHz



Figura 20. Transistores de encapsulado TO-3.

Estos son los transistores de encapsulado TO-3.

Bitacora de diagndstico y reparacion- Falla en tarjeta

PAO-71105
Fecha Maquina Sintoma del Actividad Falla Accion
problema realizada confirmada (correctiva
05/05/2025 Telar deTelar no Se desmonté Resistencias Apagar el
lanzadera enciende, tarjeta quemadas telar
No. 4 humoenel PAO71105 visibles completame
tablero de y se nte para
control. inspeccioné poder retirar
visualmente la tarjeta y
analizarla
de manera
detallada
05/05/2025 Telar de --------- Se midié Transistor Se confirma
lanzadera continuidad [TO-3 en| que el
No. 4 del transistor | cortocircuit | transistor
con o daiado
multimetro genero el
paso de
corriente




05/05/2025 [Telar de -------- Se analizé Valores: 1k, | Se
lanzadera una tarjeta 220, 1k, 1k. | seleccionan
No. 4 similar de resistencias
otro telar iguales para
para poder poder
identificar el reemplazar
valor de y soldar
las
resistencias
06/05/2025 Telar de -------- Y -2 I Se soldaron
lanzadera removieron las nuevas
No. 4 componente resistencias
s dafados y y se coloco
se limpid la un
tarjeta. transistor
2N6056 ya
que cumplid
con las
especificaci
ones
07/05/2025 Telar de--------- Se prob6 en Telar arrancé Se
lanzadera telar y se de manera documenta el
No. 4 verifico su correcta. cambio y se
funcionami sugiera
ento revisar
humedad y
borra de
manera
periddica.

Tabla 5. Falla en tarjeta PAO-
71105

FALLA PRESENTADA. Falla por bobina de arrastre
defectuosa en linea de produccion (Linea 71)



En esta falla el operador de la maquina open-end nos indica que una linea donde se
produce el hilo no funciona, nos dice que probablemente sea la bobina que hace que
se active para que pueda jalar la mecha y sacar el hilo.

Como vemos en esta
imagen, todas las

lineas estan
enumerados, asi sera

mas  facil saber qué
linea es la que esta

mal % poder
repararla. En este

caso la linea que nos
reportaba el

operador era la 71.

Para poder abrir, es necesario presionar
le botén amarillo, una vez presionado se
saca latarjeta de control de arrastre
inicial que es la que se esta sosteniendo
con la mano. Una vez sacada la tarjeta
de control podremos ver la bibona . Que

es la que se muestra en la imagen 16.

Figura 22. Linea 71 con fallo



Aqui ya podemos ver la
bobina, como tiene un
poco de borra se tiene que
limpiar un poco con un
compresor de aire.

Figura 24. Bobina con borra.

En esta imagen una vez limpiada la

} ! bobina, nos damos cuenta de que
un cable esta cortado.

Lo que haremos es cambiar la bobina y volver a armar. Se cambia la bobina ya que es
dificil volver a reparar ese cable, como se cuenta con

Figura 23. Bobina limpia
con cable cortado.




suficiente material de repuesto, entonces se cambia.

Como podemos ver, una
vez armado todo, la linea

71 ya funciona
correctamente.

Cdémo conclusion de esta
falla, lo que se tuvo que
hacer fue cambiar la
bobina Unicamente, el
resolver toma un tiempo
aproximado de 30
minutos.

Figura 25. Linea 71 funcionando correctamente.

Falta de fuerza para jalar la mecha en OPEN END.

En esta falla, el operador nos comenta que, al momento de activar la sefial de
activacion de la tarjeta, esta le cuesta jalar la mecha, esto sucede en las lineas:
2,5,19,26,29,37y47.

La sefal de la activacién funciona en cada linea funciona de la siguiente manera:



Figura 26. Falta de fuerza para jalar la mecha en OPEN END

Para que la linea pueda jalar la mecha, es necesario presionar la pequefia
palanca que se alcanza a ver. Después de eso, se mete el hilo por ese pequefio
orifico y se suelta la palanquita, de esa manera la mecha empezard a jalar y

saldré el hilo.

Desarmaremos todas las lineas que presentan falla y analizaremos las tarjetas:

L

Figura 27. Mddulo Electrénico Compacto en Revision o Reparacion



Figura 28. Vista Superior de Mddulo Electronico Compacto Sostenido a Mano
hace que la bobina que vemos pierda fuerza.

Lo que podemos observar en estas tarjetas es lo siguiente:
Un relé mecanico.

Transistor.

Diodos y resistencias para proteccién y control.
Conectores de pines para entrada y salida.

Debido a la falta de fuerza al momento de jalar la mecha, el diagndstico es exceso de
borra en el relé, de este modo no puede accionarse y no puede activar el motor para
jalar la mecha.

Lo que haremos es que, con un pequefio cacho de hilo limpio, lo meteremos por el relé
y lo limpiaremos. Asi como se muestra en la siguiente imagen.



Figura 29. Mdédulo Electrdénico Abierto con Cableado Interno y Caja.

Este paso lo repetiremos en las lineas de produccioén: 2, 5, 19, 26, 29, 37 y 47.
Una vez echo eso, se vuelve a armar y comprobaremos que funcionan correctamente.

La légica de esta tarjeta esta basada mediante un circuito con retardo basado en
resistencias, capacitores y transistores. Debido a que es un equipo industrial antiguo,
era la forma mas econdmica y comun en los circuitos.



+Vcc

Relé t———— | Motor

Figura 30. Circuito con retardo RCy transistor NPN para activar relé y motor

Esta imagen muestra el esquema eléctrico del circuito de la tarjeta.
La descripcion detallada de esta tarjeta es:

[R]: Resistencia que hace que limite la corriente y asi crear el retardo junto con el
capacitor.

[C]: Capacitor que se carga cuando se presiona el pulsador.

[Q1]: Transistor que actia como interruptor. Se activa cuando el voltaje del capacitor es
alcanzado.

[Relé]: Este se activa cuando Q1 conduce electricidad, de este modo permite alimentar
al motor y este asi pueda jalar la mecha.

[Motor]: Jala la mecha durante el tiempo que el relé esté cerrado o accionado.
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Figura 31. Simulacion en Proteus de tarjeta de linea de telar Open End.

Comprobacién de funcionamiento de lineas de OPEN END.
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Figura 33 . Se muestra el push botton sin  Figura 32. Se muestra el push botton presionado. presionar.

Como podemos ver en la primera imagen no se esta presionando el botén, entonces no
se activa la linea para jalar la mecha, pero al momento de presionar le push botton, la
linea se activa, se mueve ligeramente hacia enfrente, eso significa que estd lista para
jalar la mechay trabajar.



Comprobacién de funcionamiento de linea 2 de OPEN END.

Figura 34. Se muestra el push botton sin
presionar. Figura 35. Se muestra el push botton presionado.

Comprobacién de funcionamiento de linea 26 de OPEN END.

Figura 37. Se muestra el push botton sin Figura 36. Se muestra el push botton presionado. presionar.
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Figura 38. Maquinaria de Hilado en una Fabrica Textil

De este modo se logré que aumentara la produccion, se generaron menos perdidas y se
les mostré a los operadores como limpiar de forma correcta sin dafiar los componentes,
se adquirié conocimiento para reparar de manera eficiente las lineas que presenten esta
falla, ya que es muy comun debido a la acumulacidn de borra en las bobinas.

Falla detectada: Dafio por sobre corriente en tarjeta de control
(ULN2065B)
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Figura 39. Placa de Circuito Impreso con Componentes Electrénicos Dafiados o
Quemados

Durante la operacion de la maquina Open End, se detectd una falla en la tarjeta. La
maquina dejo de operar repentinamente, a simple vista se observé que varios
componentes en la tarjeta presentaban decoloracién y olor a quemado alrededor de los
circuitos integrados ULN2065B y los conectores se observaban con exceso de borra.

Se realizé una inspeccidn visual detectando quemaduras evidentes alrededor de los
conectores de alimentacién.

Las causas probables de esta falla podrian ser los conectore sucios y con acumulacién de
borra, lo cual generd una resistencia no deseada y provocé un arco eléctrico, la falta de
mantenimiento como lo es sopletear una vez al mes los componentes debido a que es
normal el exceso de borra en la industria textil. Los componentes dafiados fueron

ULN2065B (Driver de potencia)
MC141748B (Flip-Flop)
Conectores

¢Cbémo solucionar el problema?

1. Aislar el equipo, es decir apagar la maquina desde el interruptor principal.



2. Retirar la tarjeta dafiada, quitar con cuidado los conectores de modo que
no se dafen las entradas

3. Se limpia la tarjeta con alcohol isopropilico para retirar todos los residuos
4, Se remplazard los circuitos integrados dafiados

5. Se sustituird los conectores quemados.

Estos componentes se solicitan en el departamento de produccion.

6. Se vuelve a montar la tarjeta

7. Se conectan nuevamente los cables siguiendo la referencia de la
fotografia

8. Se energiza la maquina y se comprueba que funciona la linea.

9. Se verifica que no haya un sobrecalentamiento en la tarjeta los primeros

minutos de operacidn, esto para evitar un cortocircuito.
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Figura 40. Placa de Circuito Electrénica con Multiples Circuitos Integrados y Cableado

Como podemos observar, los integrados fueron cambiados de manera exitosa por unos
nuevos y funciona de manera correcta. Con esto se mejord la eficiencia de la maquina,
aumentando una linea mas de hilo y se elimind una posible falla mayor que pudiera
aumentar el costo de reparacion.



La solucidén preventiva seria la limpieza de tarjetas y conectores, esto con el soplete que
se encuentra en planta.

Revisar el aislamiento en cables, es decir realizar limpieza profunda y colocar una base
protectora contra el polvo en el gabinete donde estad la tarjeta.

Aplicando estas simples soluciones, los encapsulados no volverdn a presentar fallas por
cortocircuito.

Falla No. -Sensor de deteccion de hilo en telar de
lanzadera Nuovo Pignone.

Descripcidn del componente: Sensor dptico de hilo instalado en el sistema de deteccidn
de trama del telar. Este sensor tiene como funcion verificar que el hilo esté presente y
pasé de manera correcta, en caso de que este se rompa o no sea detectado, el telar se
detendra automaticamente para evitar que el tejido continue y el producto tenga un
mal terminado.



Condicidn presentada:

El telar se detenia constantemente y esto indicaba que no habia hilo, pero al revisar, el
hilo de la trama estaba presente, indicandonos una posible falla en algin sensor por
donde pasa el hilo de la trama.

Figura 41. Muestra del sensor detector de hilo.

Diagndstico realizado:

Al desmontar el sensor, se observéd que uno de los puntos de soldadura en la tarjeta del
sensor estaba desoldado, lo cual hacia que se sefal fuera interrumpida, esto impedia
gue el sensor detecte el paso del hilo de trama, lo cual provocaba paros innecesarios en
el telar.

Causa probable de la falla:

- Vibraciones constantes durante la operacion del telar. - Acumulaciéon de
borra, lo cual puede generar calor y llegar a algin desgaste de soldadura.

- Falta de mantenimiento preventivo, lo cual es la limpieza de los sensores
la revisidn de conexiones).



Figura 42. Falla del sensor detectada.

Solucion aplicada:

1. se desmonté el sensor del soporte

2. Se identificé el punto donde se desoldd de la tarjeta.
3. se aplicd alcohol isopropilico.
4

. Sevolvié a soldar el sensor con cautin y estafio nuevo, primero retirando residuos
del estafio anterior.

5. Sevolvié a instalar el sensor y se probo en el telar en marcha.

6. Se verifico que el telar trabajara de manera correcta.

Resultado final de la falla presentada:



Sensor reparado, se eliminé el problema de paro por falsa deteccién de hilo roto.

Figura 43. Sensor armado y listo
para funcionar.

Recomendaciones de mantenimiento:

- Revisar y limpiar con alcohol isopropilico por donde pasa el hilo, para
evitar la acumulacién de residuos y tenga algun falso el sensor.

- No aplicar presidon directa sobre los conectores y los sensores.

- Registrar cada revisidn en la bitdcora de mantenimiento.



Mantenimiento preventivo: Limpieza con sopleteo a
los centros de carga y centros de control de las

cardas.

Objetivo: Realizar la limpieza una vez al mes mediante sopleteo a los centros de cargay
centros de control de todas las cardas de la planta, esto con el fin de evitar acumulacion
de polvo, pelusa o residuos que puedan afectar el rendimiento eléctrico, la ventilacién o
que llegué a ocurrir alguna falla por sobrecalentamiento algun falso contacto.

Frecuencia de limpieza:

Se tiene que realizar una vez al mes.

Las actividades que realizar son:

No. Actividad Herramientas/recomendaciones
1 Des energizar los centros | Verificar que estén completamente des
de carga. energizadas.
2 Retirar las tapas de los Llave y desarmador adecuado para retirar
centros de las tapas.
carga
3 Realizar sopleteo Compresor seco.
interno en todo el
gabinete tanto en
centros de carga como
de control




4 Revisar gue no | Realizar una inspeccion visual.
haya cables sueltos o
alguna conexién
deteriorada que
requiera mantenimiento.

5 Cerrar y asegurar las Confirmar arranque sin fallos.
tapas, volver a energizar
y verificar que todo
funcione de manera
correcta.

Tabla 6. Actividades de limpieza.

Puntos importantes:

- Asegurarse que el compresor no tenga nada de humedad. - Evitar soplar
con presién alta directamente a las tarjetas ya que estas pueden sufrir
algln desgaste en las soldaduras de los componentes.

- Registrar la fecha y observaciones en la bitacora.

Seccion fotografica: Mantenimiento de centros de
carga y tableros de control.

Objetivo: Estas fotos tienen como objetivo mostrar de manera visual el mantenimiento
preventivo realizado mediante sopleteo mensual en los centros de carga y tableros de
control de las maquinas de la empresa. Este tipo de procesos busca prevenir las fallas
por acumulacion de polvo y mejorar la vida util de los componentes eléctricos.
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Figura 46. Centro de carga 2 - Antes del mantenimiento.
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Figura 47. Centro de carga 2 - Después del mantenimiento.
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Figura 49. Centro de carga 3 - Después de mantenimiento.
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Figura 50. Tablero de control de carda antes de mantenimiento.



Figura 51. Tablero de control de carda después de mantenimiento.



Bitacora de mantenimiento preventivo: Centros de
carga y tableros de control.

Fecha Maquin | Area Actividad | Observaciones Responsa | Firma de
a (carda) | intervenida realizada ble responsable
10/01/2025 | Cardas | Arrancador Sopleteo y | Acumulacién César
6y7 revision leve de borra en | Martinez
visual la parte inferior,
se
limpid
correctamente
10/01/2025 | Cardas | Interruptor Sopleteo y | Se observo César
6y7 del ventilador | revision exceso de polvo | Martinez
de en contacto.
funciona
miento
10/01/2025 | Cardas | Interruptore s | Limpieza | Sin novedades. | César
4,5,6y | generales profunda | Terminales Martinez
7 y ajustadas por
aj | Precaucion.
uste de
conexion
es
10/01/2025 | Carda Centro de Sopleteo, | Se detect6 un César
5 cargay limpiezay | cable flojo Martinez
tablero de prueba de | después de
control tension. | haber
sopleteado. Se
ajusto y fijo
correctamente.
10/01/2025 | Carda Interruptore | Limpieza | No se| César
6y7 s internay detectaron | Martinez
individuales | externa fallas. Solo
exceso de
polvo.
10/01/2025 | Carda Centro de Sopleteo | Sin anomalias. César
3 cargay generaly Martinez
control verificaci




on de

conexion.
10/01/2025 | Genera | Capacitor Limpieza | Sin novedades, | César
| No.5 de areay | solo ligera Martinez
chequeo | oxidacién
de bornes | superficial.
10/01/2025 | Carda Centros de Centros Se eliminé | César
ly2 cargay de cargay | exceso de borra | Martinez
tableros tableros bajo el tablero
de control
10/01/2025 | Genera | Capacitor Limpieza | Se aplicé César
| No.6 completa | sopleteo, Martinez
sin
novedades
10/01/2025 | Genera | Cargadores Sopleteo | Presencia de César
| 1,2y3. general exceso de Martinez
borra, se
limpié.
08/02/2025 | Genera | Todos los | Revision | Carda 2 César
| puntos mensual presentd polvo | Martinez
anteriores de rutina. | acumulado y
exceso de borra
en interruptor
general. Se
limpié.
08/03/2025 Genera | Todos los | Sopleteoy| Después de | César
| puntos aj | haber Martinez
anteriores uste de sopleteado
terminale se
s encontraron
cables sueltos,
se verifico
doénde van y se
ajustaron.
09/04/2025 | Genera | Todos los | Manteni Borra excesiva César
| puntos miento en cargador 3. Martinez
anteriores mensual | Obstruia
prevenﬁv ventilacion.

(o]




09/05/2025 | Genera | Todos los| Revisidon No se| César
| puntos completa | encontraron Martinez
anteriores y pruebas | anomalias.
eléctricas
05/06/2025 | Genera | Todos los| Sopleteoy| No se| César
| puntos manteni encontraron Martinez
anteriores miento anomalias.
visual.

Tabla 7. Bitacora de
mantenimiento preventivo




IV. RESULTADOS

Mejora en la disponibilidad de lineas de produccion
Open-End.

Durante el transcurso del proyecto de residencias, uno de los resultados mas
significativos fue la mejora en la disponibilidad de las lineas de produccién de la
magqguina Open End, esto logrado a través del diagndstico preciso y la correccidn de las
fallas electrdnicas en las tarjetas y componentes.

Inicialmente se detectaban de manera constante ciertas interrupciones en el
funcionamiento de las lineas, esto hacia que se provocaran tiempos “muertos”, es decir
tiempos no programados donde se disminuia la eficiencia general en toda la produccion
de hilo. Entre estas fallas se encontraron bobinas defectuosas que bloqueaban el
arrastre de la mecha, tarjetas electrdnicas con resistencias o transistores quemados y
sensores mal alineados que hacian que se detuviera de manera automatica la
madquinaria por cuestiones de seguridad de los mismos telares.

Gracias a él andlisis detallado de cada tarjeta, la sustitucién de componentes dafiados y
la aplicacidon de un mantenimiento preventivo, todo eso logré reducir de manera
significativa el nimero de lineas fuera de servicio. Esto tuvo un impacto directo ya que
hubo mayor disponibilidad de lineas y telares, todo esto con el fin de permitir que la
produccidn continue con un menor nimero de interrupciones.

También se desarrollaron protocolos eficientes para una revision por linea (Esto implica
una numeracién de lineas y una facil ubicacion rapida en cada punto de falla), optimizé
los tiempos de respuesta del personal ya que cuentan con la capacidad suficiente para
resolver problemas electrénicos, esto también tuvo disminucién de fallas reincidentes y
contribuyé a la productividad de la hilatura cumpliendo metas de produccién de la
empresa.

Implementacion de mantenimiento preventivo en
tarjetas electrénicas.

Un resultado clave del proyecto fue la implementacion de practicas de mantenimiento
preventivo, especificamente dando un enfoque en las tarjetas electrdnicas de los telares
Open End. El mantenimiento se realizaba antes de manera correctiva, es decir, solo
cuando la maquina ya presentaba fallas y habia que hacer una reparacién costosa. Todo
esto generaba paros de manera inesperada, pérdidas de produccion y un desgaste
prematuro de los componentes.

Durante todo el proyecto se fueron documentado las principales fallas electrdnicas que
afectaban de manera directa a las tarjetas, las cuales son:

- Acumulaciéon de borra y suciedad, todo esto provocaba interferencias y
falsos contactos.

- Sensores 6pticos desalineados por vibraciones o una manipulacion
incorrecta.



- Componentes quemados por sobre corrientes tales como transistores y
resistencias.

- Falsos contactos por soldaduras deterioradas.

Con toda la recopilacidn de toda esta informacion se hizo la propuesta de implementar
un plan de mantenimiento preventivo periédico donde se realizaran las siguientes
acciones:

- Limpieza con aire comprimido

- Verificacién visual del estado de resistencias, transistores y sensores.

- Medicién de continuidad en puntos criticos para evitar exceso de paso de
corriente, o verificar contactores que estén en buen estado.

- Alineacion de sensores y ajustes mecanicos de levas en los telares de
lanzadera.

Gracias a la implementacion de estas rutinas, se pudo lograr disminuir de manera
notable las fallas electrénicas, ademas se logré extender la vida Util de los componentes
y reducir que exista una necesidad de un gasto por un reemplazo mayor.

Esta implementacidn no solo mejora el desempefio técnico de los telares, también
logramos generar una cultura de prevencién y mantenimiento constante a todo el
personal operativo, ahora cuentan con una guia clara para revisar y mantener el buen
estado de los telares y las tarjetas electrénicas de estos.

Sustitucion y analisis de componentes electrdnicos
danados.

En todo el desarrollo del proyecto se fueron presentado varias fallas electrénicas en
muchas tarjetas de control de los telares, la mayoria de esas fallas es por componentes
electrénicos dafados como lo son resistencias, transistores y sensores opticos. Viendo y
analizando toda la situacion fue fundamental hacer y establecer un protocolo para saber
identificar, analizar y sustituir de manera eficiente todos estos componentes.

El proceso implementado constd de estos pasos:
1. Inspeccidn visual inicial.
. Pruebas con multimetro.

. Comparar con tarjetas funcionales.

. Reemplazo de los componentes.

N B~ W N

. Verificacidn final.

Un ejemplo claro fue la falla en la tarjeta PAO71105, donde en esa tarjeta se quemaron
varias resistencias debido a un transistor en corto. A través una comparacion de los



datasheet se logré determinar cudles podrian ser los reemplazos con caracteristicas
similares.

Este proceso nos permitié reparar las tarjetas sin necesidad de hacer una sustitucién por
unas nuevas, reduciendo costos de manera significativa.

Diagndstico de sensores dpticos y calibracion.

Durante las actividades de mantenimiento y la correccién de fallas, se identificé un
problema frecuente, el cual era relacionado con los sensores épticos desalineados o mal
calibrados, esta problemdtica se detectaba cada dos o tres semanas, esto debido a las
altas vibraciones que producen los telares. Este tipo de sensores tiene la funcién de
detectar la posicién exacta de la leva principal para que se pueda coordinar el
movimiento de la lanzadera, el peine y los rodillos. Una lectura incorrecta de estos
sensores puede ocasionar que el telar por seguridad genere un paro, ya que interpreta
gue el ciclo no se ha completado de manera correcta.

V. CONCLUSION

En el desarrollo de este proyecto, logramos identificar, analizar y corregir diversas fallas
en las tarjetas electrdnicas de las maquinas y los telares, al igual que sensores y
componentes de importancia en las maquinas open end y telares de lanzadera. Esto fue
a través del uso de herramientas basicas como lo son el multimetro y usar una
inspeccion visual adecuada, y gracias a esto se pudo detectar con precision los
componentes dafiados como lo son resistencias quemadas o transistores en corto, son
necesidad de reemplazar una tarjeta completa, lo cual representd una reduccién de
costos en mantenimiento. También se mostré que muchas de esas fallas estaban
relacionadas con la falta de mantenimiento preventivo, ya que factores como lo son el
polvo, la borra y la humedad favorecieron la formacién de arcos eléctricos. Por ello
llegamos a la conclusion de que una correcta limpieza y revisién periddica de las tarjetas
puede prevenir paros inesperados en la produccidn.

También Observamos que los operadores poseen un conocimiento basico sobre el
funcionamiento de las maquinas, entonces aprovechamos para impartirles un
conocimiento mas detallado a través del manual, de esta manera se mejoré la
comunicacién y el mejor entendimiento de los operadores en areas mas técnicas. Esto
tuvo gran impacto ya que se logré capacitar al personal operativo y técnico en temas
basicos de electrdnica, como lo son el uso del multimetro, la identificacion de
componentes y como funcionan los sensores.

VI. COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Diagndstico técnico de fallas electrénicas.

Se adquirid la habilidad de saber identificar y analizar fallas en tarjetas electrdnicas
mediante el uso de herramientas como lo son el multimetro y la observacién visual,
porque muchas veces, aunque las tarjetas se vean en dptimas condiciones, con el uso
timetro detectamos alguna falla que de manera visual no podemos interpretar.

del mu



Mantenimiento correctivo y preventivo en sistemas electrénicos. Se desarrollaron
conocimientos practicos para que se lleve a cabo el mantenimiento preventivo y
correctivo en todas las tarjetas o dispositivo asociados a los procesos de toda la hilatura
de la empresa.

Interpretacion de componentes electronicos.

Se mejoré la competencia para desarrollar, identificar, comparar y sustituir componentes
como lo son resistencias, transistores y sensores mediante el analisis de cddigos de
colores y las hojas de datos, considerando pardmetros como el voltaje, corrientes,
potencia y ganancia.

Analisis de circuitos electrénicos.

Se logré mejorar la capacidad de comprender el funcionamiento de todos los circuitos
presentes en las tarjetas de control, relacionamos el funcionamiento con el
comportamiento de los telares para entender como poder calibrar ciertos sensores.

Gestion de tiempo y recursos.

Como sabemos, en una empresa lo mas importantes es la gestion de tiempo,
optimizacién de recursos y mantenimiento, con este manual logramos reducir tiempos
de espera prolongados para la reparacién de maquinas donde pasaban hasta dos
semanas sin tener alguna reparacién correcta. De esta manera se logré reducir costos en
reparaciones mayores y mejor optimizacién de tiempo.
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