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Introduccion

En el contexto del desarrollo de una cadena de
valor de textiles artesanales en el noroeste de la
Prov. de Cérdoba! se identificé un bien de uso
critico aplicado a la hilatura manual, la rueca a
pedal o maquina de hilar a pedal. En términos
generales ciertos problemas funcionales y de
disefo de las ruecas en uso se manifestaban en un
limitado control sobre las variables de hilatura,
inadecuados niveles de productividad influidos por
deficiencias mecanicas y ruido ambiental excesivo.
En consecuencia y luego de verificar la ausencia de
convenientes soluciones se optd por disefar una
rueca a partir de los modelos mas utilizados.

En la hipotesis de trabajo se planteé que el
mejoramiento de la rueca impactaria
favorablemente en el aumento de la
competitividad de la hilatura manual permitiendo
un mayor desarrollo y alcance de la destreza
manual aplicada y un aumento sustancial de los
niveles de productividad.

El objetivo entonces consistié en mejorar el disefio
de una rueca comun adecuandola a las condiciones
de hilatura y produccion de hilos especificos del
sistema en cuestion.

Metodologia / Descripciéon Experimental
La metodologia general que guié el desarrollo fue
la investigacién-accién participatival?! e ingenieria
inversa.

La etapa de ingenieria inversa se inicia con un
reconocimiento de las ruecas en uso en la regiéon y
de todas las disponibles, incluyendo una
indagacion sobre modelos histéricos, técnicas de
hilatura vinculadas a cada version y contexto socio
cultural de la actividad.

De tal accidn se desprende que existen muchos
tipos de ruecas con diversidad de variantes (ver
Fig. 1, 2y 3).
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Fig. 1. Rueca clasica europea.

Algunas variantes han sido influidas por
condicionantes culturales (como los tornos de hilar
de la India), pero para nuestro caso las ruecas
introducidas desde centro Europa fueron
principalmente condicionadas en su disefio local
por los siguientes factores:

—Fibra a hilar (corta, larga, continua).

—Tipo de hilo a producir (grosor, regularidad,
torsion, un cabo, dos cabos).

—Gramos de hilo continuo pretendido.

—Posicion de trabajo.

—Velocidad de produccién.

—Materiales de construccion y acceso a tecnologia.

—Costo.
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Estas condiciones han impactado en el tamafo de
los carretes, en el diametros de la rueda principal y
en su masa, en la simplificacién mecanica, en el (
la eleccién de ) uso de madera, en la forma y
posicion de los pedales, y en la posicion de trabajo
entre otras cosas. Ejemplo: (ver Fig. 2 y 3).

Fig. 3. Rueca de hilatura frontal con carrete chico y freno.

Entonces concluimos en que no habia un modelo
de rueca de aplicacion universal y ademas su
disefio era fuertemente dependiente del tipo de
hilo a producir (fibra, grosores, torsiones y
aplicaciones).

La cadena de valor produce principalmente hilos
en variantes “fantasia” de uno y dos cabos en lana

de hasta 600 gramos por madeja. Esto implica
mucho control en las variables de hilatura (grosor,
torsion y regularidad). A esto se afade que la
produccién se realiza en el ambiente doméstico (el
ruido es un factor de disefo relevante) y en cierto
sentido el producto debia ser competitivo con la
oferta industrial (la productividad es otro factor
relevante).

En la etapa de investigacion accion participativa se
especificaron los ejes de intervencion para lograr
un disefio superador puntualizados de la siguiente
forma:

—Aumentar la capacidad de carga del carrete para
obtener madejas de hilo continuo de hasta 600g
de lana.

—Hilar frontalmente.
—Disminuir los ruidos funcionales.

—Mejorar las transmisiones de movimiento y
disminuir los rozamientos.

—Reducir los cambios de trayectoria del hilo para
aligerar su transito.

—Disminuir la agresion sobre fibra/hilo en su
transito hacia el carrete.

—Disponer de variantes de velocidad para que se
ajuste a diversas técnicas de hilatura.

—Aumentar el control en la torsion y las
velocidades.

—Utilizar materiales para su construccion que
armonicen con el ambiente artesanal.

—Reducir las complicaciones de mantenimiento y
la reparacion.

—Facilitar el transito doméstico de la rueca sin
asistencia externa al usuario.

—Proveer de un acceso comodo al pedal y
posibilitar el pedaleo con dos pies.

Estas condiciones de disefio se concretaron en las
siguientes modificaciones:

—Aumentamos la capacidad de carga del carrete
hasta 600 g de lana.

—Incorporamos tacos de goma como apoyo para
absorber irregularidades del piso, vibraciones y
ruidos.

—Mejoramos las transmisiones mediante rétulas
(ver Fig. 6).

—Incorporamos bujes de nylon en todos los ejes.
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—Disminuimos los cambios de trayectoria del hilo
a tres sobre un mismo plano y dejamos un solo
brazo de carga de carrete con una guia movil del
hilo ajustable con el propésito de disminuir la masa
en movimiento (ver Fig. 4).

Fig. 4. Cambios de trayectoria del hilo en cabezal de hilatura.

—Hicimos ingresar la fibra/hilo por una boquilla de
nylon que minimiza la agresién en el transito hacia
el carrete (ver Fig. 5)
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Fig 5. Ingreso de la fibra por la boquilla.

—Obtuvimos dos opciones de relaciéon de velocidad
mediante el giro del carrete (ver Fig. 6).
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Fig. 6. Giro del carrete y posicion de funcionamiento.

—Agregamos un variador de potencia con tres
posiciones (ver Fig. 7).
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Fig 7. Variador de potencia y rétula sobre la trasmision del pedal.

—Ampliamos el acceso al pedal y su superficie
para poder pedalear con ambos pies.

—Mejoramos la regulacion de la torsion a través de
un freno por rozamiento que se ajusta con una
clavija (ver Fig. 8).
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Fig. 8. Regulacion de la torsion.

—Disminuimos la complejidad del mantenimiento
correctivo y preventivo mediante un ensamblado
sencillo con piezas de facil reposicion.

—Facilitamos la puesta en funcionamiento y el
mantenimiento con un manual de uso y
mantenimiento disefiado especialmente.

—Pusimos nombre a cada parte y pieza con el
propdsito de establecer un cédigo de comunicacion
univoco.

—Construimos la rueca en maderas duras con un
peso total que no supera los 12 kg.

Todas estas modificaciones, muchas de las cuales
son innovaciones y cambios de paradigma (como
el cabezal con brazo Unico de carga de carrete y
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guia de hilo al carrete, el variador de potencia, o el
carrete con dos posiciones que permite dos
posibilidades de velocidad), se integraron en el
modelo final que se muestra en la Fig. 9.
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Fig. 9. Disefio final las modificaciones incorporadas.

Resultados

Como resultado obtuvimos una rueca agil,
versatil, silenciosa, con elevado grado de control
de las variables de hilatura, de facil
mantenimiento y reparacion, muy adecuada
para la produccidn profesional de hilos de tipo
fantasia y con niveles de productividad
satisfactorios.

Respecto de la producciéon de hilos fantasia esta
rueca permitié el desarrollo de variantes mas
complejas y singulares para mercados metas de
mayor exigencia y grado de profesionalismo (ver
Fig. 10).
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Fig. 1U. Evolucion de la canalizacion de hilos rantasia.

En consecuencia se accedié a nuevos nichos de
mercado impactando en un aumento de la

competitividad y rentabilidad del sistema (ver
Fig. 11).
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Fig. 11. Participacion anual de la canalizacion total de hilos.

Conclusiones

Por un lado verificamos el cumplimiento de las
hipétesis de trabajo pero particularmente una
de ellas, que consistia en que una rueca de
estas caracteristicas permitiria un mayor
desarrollo y alcance de la destreza manual
aplicada, fue superada.

A partir de las mejoras de la capacidad de
control de las variables de la hilatura se
modificaron los limites al disefio de hilos. Esto
también permitié el aumento progresivo de la
velocidad de trabajo que sumado a las
habilidades desarrolladas por medio de los
nuevos disefios de hilo, nos llevd a concluir
que:

—La productividad de la hilatura manual y la
singularidad de los hilos son directa y
fuertemente dependientes del grado de
especializacion de la rueca.

Por otro lado la disminucién de ruidos permitid
conciliar la hilatura con la vida doméstica
ampliando las posibilidades de horarios,
ocasiones y espacios para hacerlo.
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