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1. INTRODUCAO

Este trabalho foi desenvolvido como avaliacdo dsciplina Métodos e
Processos de Manufatura de Fio lll e se enconttidido em fundamentacao tedrica,
memoria de célculo, tabelas e anexos.

A fundamentacao tedrica visa explicar, de formaactaobjetiva, todas as etapas
gue envolvem o processo de fiacao, destacanddwsugi®es, além de comentar sobre a
classificagdo comercial do algodéo, que sera atibzna fiacdo e da influéncia das
caracteristicas da fibra de algod&o no processguerstao.

Na memoria de calculo, se mostra como se calcoldwst os parametros da
maquina.

Na tabela, tem-se de forma pratica um resumo destosl parametros.

No anexo, se encontra todos os fluxogramas posgdeea todo tipo de linha de
producao de fio a anel.

O presente projeto tem como objetivo viabilizar radpcdo de uma fiacdo que

utiliza como matéria prima de 100% da sua prodacaigodao

Producéo de 5000 Kg de fio 40Ne de algodao penteadd,1;
Producéo de 3000 Kg de fio 20Ne de algodao penteadd,1;

Producéo de 5000 Kg de fio 30Ne de algodao pentead@,7.



2. 0 ALGODAO
Na industria téxtil, dentre as varias matériamps utilizadas, o algodao é uma
das principais. Apresenta-se sob forma de fibragetags que revestem sementes

contidas nos frutos de uma planta.

Semente do algoddo.IMAGEM 2.1

As fibras do algodéo séo unicelulares formada®g®t de celulose, revestida
por “cera” que da elasticidade as fibras, permdigde elas deslizem umas sobre as
outras.Apos a fibra terminar seu amadurecimento, ela pegsena epiderme da
semente e seu desenvolvimento compreende 4 (qietes.

Durante a primeira fase a fibra atinge o comprimenéximo, apresentando-se
como um levissimo cilindro oco, cuja parede inte¥riarmada por celulose e recebe o
nome de parede primaria, enquanto a parede eX@édarmada por uma cuticula
recoberta de ceras.

Na segunda fase do desenvolvimento da fibra, guesponde a maturacéao da
capsula, forma-se interiormente uma segunda parkdemada parede secundaria, que
engrossa rapidamente, através de depdsitos desekiin camadas concéntricas, que
formar&o capas ou camadas que fardo com que a eendelular fique cada vez mais
espessa.

No fim da maturacéo, o protoplasma da célula,@mad de fibra, morre. A fibra
comeca a secar, perde a forma cilindrica e ficalesmla, torcendo-se sobre seu proprio
eixo, 0 que é denominado de convolucdes. A fibrpuid, entdo, a sua imagem
microscoépica caracteristica, formando tubos acbatestorcidos, as vezes invertendo-



se o0 sentido em que se retorcem as fibras, de raaqe2 em uma mesma fibra se
encontram tor¢cdes em sentido horério e anti-hgranointervalos aproximadamente
iguais que ocorrem, em média, em numero de cincenponetro de fibra.

As fibras seguem direcdes que correspondem a ultzga ¥t em S (sentido horario),
ora em Z (sentido anti-horario), caracteristica sgree como base do ensaio de tor¢cao
seca, que é realizado para a identificacdo do atgod

As fibras sdo mais largas na base e afinam-seharfese nas pontas, esta sendo
entdo a forma final de uma fibra de algodéao.

ApOs o0 algoddo ser processado (descarocado), elesempa varias
caracteristicas de grande importancia para a indéitil, que sdo: Comprimento da
fibra, finura (micronaire), uniformidade de compemnto, resisténcia, elasticidade,
maturidade, cor, brilho, maciez, alongamento, ddade de acucar (honeydew),
quantidade de neps e grau de limpeza. A maiorisadesaracteristicas € analisada por

uma maquina HVI (High Volume Instrumentation).

O HVI (High Volume Instrument) € o aparelho utilizado para medir
propriedades essenciais da fibra do algodéo, irapi@s$ tanto para o mercado
cotonicultor, quanto para as empresas téxteis.r@astprincipais caracteristicas
analisadas estéo:

3.TESTE HVI

+  Comprimento da fibra

+ Uniformidade do comprimento
+ Resisténcia da fibra

«  Micronaire (finura da fibra)

+ Reflectancia

«  Grau de amarelamento

« Trash (o que néo é fibra)



Classificador utilizando o HVI. IMAGEM 3.1

No Brasil, utiliza-se basicamente trés tipos dec@sso para a classificacdo do
algodao:

» Através de amostras oficiais fornecidas pelo Mamistda Agricultura, as
guais sao comparadas com as do lote, que chebacafa

» Por intermédio de aparelhos que determinam o comepito e o tipo do

algodao (determinados pelo Departamento de Condml@ualidade da
Fabrica)

« Manualmente, quando a fabrica ndo disp&e de insintos apropriados.

Quando ao comprimento, as fibras de algodao dieasifse em:

Fibras

Extra longa (Acima de 36 mm)
Longa (De 34 a 36 mm)
Média (De 28 a 34 mm)

Curta (De 22 a 28 mm)

Classificacdo da fibra quanto ao comprimento. TABEB.A
No que de diz respeito ao tipo, pelo sistema desifleacdo BM&F, o algodao
se divide em nove maneiras diferentes. Quanto sugisfor o algodédo, maior também

sera o numero correspondente ao tipo e, quantolimg@s, menor sera o namero.



A classificacdo do algoddo em tipos é normalmeeito,f levando-se em
consideracdo ndo apenas o grau de limpeza, maéramlbor, o brilho e a maciez.

Na Industria Téxtil, o algodéo é classificado g@!s aispectos:

a) Quanto ao preco de compra: o algodao de maior ¢orapto e mais limpo é

0 mais caro;

b) Quanto a producgdo: esse mesmo algoddo produzsaniais finos e de

melhor qualidade;

c) Quanto ao trabalho das maquinas: certos ajustguéagens sao necessarios

as maquinas de fiacdo; em consequéncia do compgomeidio das fibras e
do grau de limpeza do algodéao.
4. CARACTERISTICAS DAS FIBRAS
Os fatores mais influentes na qualidade das fikdias

* métodos de colheita;

e area de plantio;

* processamento na preparacao a fiagao.

» meétodos de descarogamento;

As variagbes nas caracteristicas das fibras téito efeeto sobre o indice de
rupturas, niveis de residuos, geracéo de fibrasdifites, quantidade de neps, aparéncia
do fio, resisténcia do fio, ou seja, no desempemwm processo em geral,
consequentemente afetando a producéo, a qualidadaadutos e o custo.

As caracteristicas fisicas das fibras e suas va$agdo ferramentas importantes
para o técnico, pois, através delas, ele decidatgua aprovacdo ou ndo da matéria
prima, a sua forma de consumo (gerenciamento dedgras ajustagens das maquinas
(otimizac&o do processo), a previsdo das caratedsdo fio (engenharia dos fios) e
uma série de outras providéncias correlatas. Rata,té necessario medir e avaliar os
valores das principais caracteristicas das fibrsisas variagdes, relacionando-as com o
sistema de fiar e com a qualidade do produto aedab

Assim sendo, a analise das caracteristicas daasfibr de suas variagoes,
constitui um dos pontos fundamentais para o alcdageelhores indices de producao e
de qualidade e baixo custo.



Resisténcia do fio
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0 Uniformidade
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0 Comprimento da fibra
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GRAFICO 01: Resisténcia do fio

APARENCIA DO FIO
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GRAFICO 02:aé@ncia do fio

O comprimento da fibra é uma caracteristica muitpartante do algodao, pois,

de uma maneira geral, as maquinas que compdemcao fipossuem sistemas de

estiragem por cilindros, que séo construidos ppexan eficientemente apenas com

relacdo a uma gama muito estreita de comprimemdbichs.

O comprimento médio e a variacdo do comprimentatémo de fibras curtas,

indice de uniformidade e a razdo de uniformidade) as caracteristicas responsaveis

pela influéncia sobre a qualidade do fio fiado.

Pode estabelecer-se uma relacdo aproximada ertdomprimento médio das

fibras e o numero do fio que se pode com elas obter

Comprimento Titulo (Sistema
(mm) Inglés)
6,3 Até 12
17,8 20
20,3 28
25,4 42
28,00 50
31,8 70
33,0 90
38,1 140
40,5 200

TABELA 4.1: Relagcao de Comprimento e titulo
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O indice de uniformidade informa a quantidade beaé curtas, ja que algoddes
de indice de uniformidade baixos contém alto pduztnde fibras curtas, o que
dificultard o processo e produzira fios de baixaligade.

O indice de uniformidade do comprimento é impodant eficiéncia da
producdo, bem como na resisténcia do fio.

A resisténcia é a capacidade que a fibra tem dersupuma carga até romper-
se. A relacao entre finura e a resisténcia doditsiste em quanto mais finas e maduras
forem as fibras, maior sera a forca a ruptura dpdorém o micronaire afeta mais a
aparéncia do fio do que a sua resisténcia.

O grau de impurezas € uma medida da quantidade aleriais que nao
pertencem a fibra, tais como: folhas, poeira, se¢esen etc.

A finura é a caracteristica que determina o “lindiéefiabilidade” de um fio que
se pode produzir e admite-se teoricamente, qugésisivel se obter um fio regular, de
titulo médio, com menos de 95 fibras em sua see@sversal.

A cor pode ser influenciada pela chuva, frio, iosee fungos, umidade
excessiva enquanto o algodao estiver estocado.

A relacdo que existe entre a quantidade de impsineas fibras e a quantidade
de imperfei¢Bes do fio € direta. Fibras mais longasseja, fibras que estejam livres de

sujeira e p6 sdo necessérias a fim de obter maéédsmmpenho na fiacao.

Importancia das caracteristicas das fibras pordebacao:

Fiacdo continua de anéis Fiacdo a rotor

% CV de Micronaire Grau de Impurezas
% CV de Maturidade Resisténcia
Comprimento da fibra e grau de Finura da Fibra

uniformidade

Resisténcia da Fibra Comprimento da fibra e grau de

uniformidade

TABELA 4.2: Importancia das caracteristicas dadipra cada filatorio

N&o h& davida que a produgdo com custos minimosséneial para ser
competitivo no mercado atual e, sem uma andlisem@sacurada dos processos, isto

acaba sendo inviavel. Para uma producdo com bokdage e baixo custo, se é
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necessario observar, durante o processo de figicdmaente seis itens e suas respectivas
variacdes: titulo, torcdo, resisténcia e alongameintegularidades, pontos fracos e
pilosidade.

Para producéao do fio, podem-se ter as seguintex;das:

a) Torcdo — Ela é usada para fixar as fibras entrelaido resisténcia ao fio.
Quanto menor a torcdo, mais suave é o fio e quardior a torgdo, mais
resistente ele é. A influéncia da torcao no fiorétd em relacéo a resisténcia do
fio e do tecido, além de interferir diretamente tewido quanto a sua

maleabilidade. S6 h& 02 tor¢cbes possiveis: “S"Au “

b) Titulo — Trata-se da relacédo entre a massa e oraoeto. Ha dois sistemas de
medidas: Sistema Indireto (massa por unidade demom®nto), sendo os mais
comuns o titulo inglés Ne, usado para o algodacsistema métrico Nm; e o
Sistema Direto (comprimento por unidade de massaje a unidade adotada

internacionalmente é o Tex.

5. SALA DE ABERTURA

Todos os tipos de algoddes existentes contémidadet variaveis de
impurezas. A sala de abertura tem a funcao de @loneiterial e iniciar o processo de
limpeza do algodéo, reduzindo o tamanho do flocomawmo possivel e comecando a
paralelizar as fibras.

Por ser um processo que visa garantir a qualidagoduto final, € importante
que seja acompanhado cuidadosamente o esfor¢cabo glgodao é submetido durante
a limpeza. Deve ser levado em consideracao asigdapies da fibra de algoddo no qual
se observa a retirada gradual das pequenas pastibelimpurezas, até atingir o grau
maior de limpeza.

A sala de abertura é formada por um conjunto dgumas que séo os abridores
e batedores e sdo duas operacgfes realizadas sieautante. Existem varios tipos de
abridores e batedores, dependendo do tipo de sa@bhettura. Os abridores tém a
finalidade de abrirem o algodao, e os batedoregpt@#bjetivo completar a abertura e
iniciar a limpeza dos flocos de algodéo, iniciada abridores. Para isto eles possuem
orgéos batedores, que batem fortemente o algool&anido-o contra as grelhas de

12



limpeza e com isto limpando-o e abrindo-0, a medigvai passando pelos préprios
abridores, pelos batedores e pelas cardas. Ao mesnp® em que a abertura vai se
realizando, se processa também a limpeza iniciataterial, sendo extraidas as
impurezas maiores e mais pesada, tais como: caqpedacos de casca, pedacos de
folhas, etc. O algodao, inicialmente, é recebidnfeoma de fardos, se encontra
fortemente comprimido e intimamente misturado tosede folhas, capsulas ou partes
de sementes e outras impurezas.

A sala de abertura na industria téxtil tem cometolns desagregar as camadas
compactas dos fardos de algodao em flocos indiisduabertos, a fim de facilitar a
cardagem, quando mais gradativa e intensivames#epescesso se realiza, tanto
melhor sera a qualidade de cardagem e eliminarxanméde impurezas do algodéo.
Uma linha moderna e eficiente de limpeza devearesimaior parte das impurezas,
principalmente as particulas maiores, a fim deaegtie afete a qualidade da cardagem.

-

Processo de abertura dos fardos de algodao.IMAGHEM 5
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6. Mistura de fardos
Alguns cuidados devem ser levados em considerggando se opera a mistura
de algodao:

a) Na alimentacdo das maquinas, deve-se retirar sempnesma quantidade de
cada fardo, de modo que todos acabem igualmente;

b) Devem-se abrir sempre os fardos com 24 horas @eed@ncia, permitindo que
o algoddo va expandindo-se e absorvendo a umidadéemperatura da sala
ambiente, o que dara melhores condicfes de trabalhmaquinas;

c) Aconselha-se evitar a mistura de algoddes de tipo® diferentes, ou seja, um
do tipo mais limpo com outro mais sujo, ou aindaekes cujas fibras tém
diferentes comprimentos. Se assim se proceder,0 seefessarias varias
regulagens nas maquinas de fiacdo, o que, condeqimmte, atrasara a

producao.

A matéria prima bésica utilizada no processo déat@o é o algoddo, sendo
classificado e analisado mediante padrbes préeadstathos de acordo com o produto
que se deseja produzir.

O algodéao é comprado em fardos de cerca de 20@sqrada um, que depois de
passar pela classificacdo, é consumido misturaedoss fardos de procedéncias
diferentes.

O que deve ser considerado antes de tomar qualguesdo sobre a melhoria de
um sistema de mistura deve ser a de que a qualkdadacilidade de trabalho de um fio
dependam da homogeneidade do material em qualquer ¢ fiacdo. A finalidade da
mistura consiste, portanto, ndo somente em selcmmfardos de matéria-prima, mas
também em transformar as partes procedentes de femda em uma mistura

homogénea, que se mantém constante durante dizenae e meses.

14



Abridor automatico de fardos da Trutzschler (Blandt.IMAGEM 6.1

_— = - il ] ] F 3 |
?ﬁ%““"—"-?ii el R | B

1- Abridor de Fardos BLENDOMAT;

2- Separador Multifimcional SP-MF:

@ 3-Prédimpador CL-P;

4- Misturador MX-L

5-Limpador CL-C4

G- Separador SECUROMAT.

Esquema de sala de abertura Trutzschler.IMAGEM 6.3
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7. Separador multifuncional

No separador multifuncional, diretamereos o abridor automatico de fardos,
estdo realizadas todas fascOes de protecdo relevantes, como aspiracaarag@o de
partes pesadas, protecdo contra incéndio, sepatagaetais, alimentacdo de residuos e
inclusive aseparacéo de ar.

Essa maquina é projetada para producéo de atékf#OTodas as funcdes sao

comandadas por um micro computador.

Abridor atematic ds fardos BLENDOMAT B0-A ‘Separador malfuncional SP-MF

FIGURA 03: Representacao Escatera de Separador Triitzschler.IMAGEM 7.1

8. Pré-limpador

O pré-limpador € apropriado para a limpeza de ni@apgima muito suja. Partes
grandes de sujeira sao separadas e tratadas. cpjwide limpeza através de cilindros
duplos do pré-limpador complementa, em alguns ¢casokmpadores da série anterior.
Ele deve ser projetado como primeira etapa de lape estar instalado antes dos

misturadores e limpadores finos.

e

1 —

s

)
VL

—6

Representacdo Esquematica de Pngddor Triitzschler.IMAGEM 8.1
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9.MISTURADOR

O objetivo de uma mistura na industria téxtil@&akar uma mistura uniforme e
homogénea. As fibras de algodao séo irregularé@erentes entre si, e a uniformizagéo
e a regularizacéo dessas fibras séo realizada®saia sala de abertura com a mistura
de varios fardos.
A finalidade geral da mistura consiste em:

» Selecionar os fardos de matéria-prima;

» Transformar as partes procedentes de cada fardorenmistura homogénea.

O multimisturador MCM produz um véu homogéneo e uniforme para entrega ao
limpador e abridor. A separacdo de ar no multimisturador MCM proporciona remocao
adicional do pd. Esta combinacgao de limpador ou abridor com um misturador € a
solucdo gue assegura reducdes no consumo de energia e de espago no piso.

IMAGEM 9.1

Misturador (esquema)
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Misturador.IMAGEM 9.2
10. Separador de partes estranhas

O separador de partes estranhas reduz as reclasrggéieto a fibras estranhas.
Ele é instalado no final de uma linha de limpezgpais do limpador. Contém a funcéo
de eliminagéo de po.

Representacdo Esquematicaaparador SECUROMAT SP-F Tritzschler.IMAGEM10.1
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Misturadorintegrado MX-1 6 Limpador CLEANOMAT CL-C 4 Separadorde partes estranhas SP-F

Representacao Esquematica do conjunto Misturadémpador + Separador de partes estranhas
daTritzschler.IMAGEM 10.2

A Sala de Abertura abre o algoddo em flocos e maistumaterial recebido do
Blendomat com o material alimentado em sua este@amitindo o aproveitamento de
retornos de forma controlada. A separacdo das izparocorre através de 0Orgaos
abridores, que batem o algoddo em grelhas metafmgsndo assim, por gravidade e
forca centrifuga, a saida de materiais ndo fibr@gsogurezas). O algodao (fibras), por

ser leve, é carregado por um fluxo de ar para cgsso seguinte.

11. VENTILADOR DE SUCCAO

O Ventilador de succao tem a funcéo de fazer gpame dos flocos de algodao

do separador de partes estranhas para as Cardas.

12. PRENSA SEMI-AUTOMATICA

A prensa semi-automatica tem a funcao de prensaeséduos decorrentes do

processo em novos fardos, para reutilizagdo nairaiso algodao na linha de abertura.
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13. Cardagem

A manta proveniente da sala de abertura (bated@iaga contém impurezas, ja
gue na abertura e nas batidas sabemos que adag@de limpeza é relativa,
necessitando de uma abertura mais acurada quertapasSibilitara uma melhor
limpeza do material.

A carda tem a funcao de separar estas fibras quesmdividualmente,
eliminando as impurezas ainda existentes, assino esnfibras curtas, as quais
prejudicariam a resisténcia do fio. Este traballfeité através da distribuicao de pontas
metdlicas, que formam as guarnicées que recobragass cardantes. O termo
“guarnicao” € usado para descrever um grande nadeepinos que cobrem as
superficies dos cilindros. Ao se verificar uma gigio se deve especificar trés
parametros basicos: O perfil do dente; angulo aede a populacdo (dentes / pol2 ).
Ao mesmo tempo em que executa esta acado de limglazsepara e paraleliza as fibras
individualmente, reduz a massa (peso/metro) tramsfiodo a manta em mecha(fita),

preparando-a para a a¢do de estiragem nas magemuaistes.

Bt L ]

Cardas Rieter.IMAGEM 13.1
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Cardas da Trutzschler.13.3
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14. PASSADOR (PRE-PASSAGEM)

O passador é a ultima maquina dentro da fiacao pode melhorar
significativamente a qualidade do fio. Os passadt#m como finalidade regularizar o
material em peso por unidade de comprimento, andagas irregularidades que as
mechas, vindas das cardas ou penteadeira, apmserdaforme a linha de producéo
seja cardada ou penteada. Isto €, melhorar a midade deste material através dos
processos de dublagem e estiragem, minimizandoeggliaridades remanescentes do
processo anterior. A dublagem acontece entrandowwomumero de fita de carda que
pode variar de quatro a oito para se obter umaditsaida com maior regularidade. Isso
€ possivel devido ao processo de estiragem quensaim@aralelismo das fibras.

A estiragem é caracterizada por um escorregamelativo das fibras e tende a

alinhar e paralelizar as mesmas, aumentando sepricoemto e diminuindo o diametro

do material em trabalho.
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15. Unilap/Autolap

E utilizada no fluxograma de producéo de fio pesez substitui duas
magquinas antigamente utilizadas: A reunideiraa@raradeira. Recebe as fitas do
passador e entrega o rolo de manta que alimenta a

penteadeira.

Unilap trutzschler.IMAGEM 15.2

16. PENTEADEIRA

A penteadeira tem como objetivo continuar a reraaigi fibras curtas (aquelas
que ndo atingem o comprimento adequado para abgefifos e de boa qualidade) e

impurezas que, eventualmente, passaram pelas camlé®mizando o comprimento
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das fibras. Tem, também, como objetivo, confenmaximo de paralelismo das fibras
longas, pela acdo dos pentes, possibilitando uneepelonal qualidade no fio

produzido. A intensidade da selecdo sera funcamuddidade do algoddo que se
trabalha e da massa por unidade de comprimenta@seajpretende obter.

O desperdicio obtido na penteadeira, isto €, aadfiburtas, sdo ainda utilizaveis,

misturados nos batedores, a fim de obter fios grassos e de menor qualidade.

S&o0 as penteadeiras que possibilitam a fabricagdemsl muito finos e tecidos
leves de excelente qualidade, além de conferir bo® resisténcia, especialmente,
guando se quer produzir fios mais finos. A embatagke saida € uma fita e sera

processada nos passadores, macaroqueiras e dijatdmo descrito adiante.

Penteadeira Rieter.IMAGEM 16.1

A penteagem é classificada de acordo com o peralete eliminacéo fibras
curtas, de acordo com os valores abaixo:

- Super Penteagem — de 20 a 25% de fibras curtas;
- Penteagem — de 12 a 20% de fibras curtas;
- Semi-Penteagem — de 5 a 12% de fibras curtas;

O desperdicio obtido na penteadeira, isto é paadicurtas, sdo ainda utilizaveis,
misturados nos batedores, a fim de obter fios grassos e de menor qualidade,
geralmente usados no filatério Open-end. Sdo asadeiras que possibilitam a
fabricacéo de fios muito finos e tecidos levesxtekente qualidade. A embalagem de
saida € uma fita e sera processada nos passadagspqueiras e filatorio, como sera

descrito adiante.

24



17. PASSADOR 12 E 22 PASSAGEM

Os passadores recebem as fitas da penteadeira goteimalidade melhorar a
sua uniformidade deste material, através dos psosede dublagem e estiragem,

minimizando as irregularidades remanescentes dmegso anterior.

18. Magaroqueira

A macaroqueira tem o objetivo de estirar a fitgpdssador aplicando a este material um
pequena torcdo, transformando-a em pavio, enrolasigopavio em forma de camadas
em uma embalagem propria para melhor adequacéa fiaialimentacdo da maquina
do processo seguinte, esta embalagem chama-seotegarpavio de magaroqueira

alimenta os filatorios a anel.

Macaroqueira.18.1
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Macaroqueira Zinser.IMAGEM 18.2

19. Filatérios

Existem alguns fluxos de processo distintos: aafiagor anéis e a fiagcdo por
rotor (fiacdo open-end) sdo os mais utilizados. i#¢c&do por anel é denominada
convencionalonde o pavio, oriundo da Macaroqueira, é estiradene seguida, é
torcido, onde se fixa as fibras em posi¢céo defiajte enrolado em uma embalagem
através de um conjunto de anel/viajante (pequepa petalica que possibilita fiar e
enrolar o fio continuamente), formando um fio coad, resistente e da melhor

gualidade possivel.

O principio é o mesmo da Macaroqueira. O fio éiareado pelo viajante e,
sempre que 0 viajante executar uma volta, o fimréido uma vez. A torcao €
absolutamente necessaria para dar resisténcia caocdmprimindo as fibras e

aumentando o atrito inter-fibras, que se opde eoreyamento.

enquanto 0s outros processos sdo denominadoson@iencionais ( por exemplo:
fiacdo por rotor, jato de ar, etc.).

Na fiacdo de Anel, desperdica-se muita energia gisaa a espula, o baldo de
fio e 0s mecanismos intermitentes, o que limitaekaidade do fuso e o tamanho da
espula. Outra desvantagem € que, na fiacdo de s@eknrola o fio na espula,
necessitando de outra operacgéo, para passare@si® dispula para o cone (conicaleira),

ao contrario da fiacao a rotor.
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Na Fiacdo a rotor, a conformacéo da torcao é diferea resisténcia do fio é
cerca de 20% menor do que a do fio fiado a anedpacidade de alongamento do fio é
maior; o fio € mais uniforme e apresenta-se comhaonehparéncia e, pela acdo da

cardinha, o fio é mais limpo.

=i = A . X -

Filatorio a anel Rieter.IMAGEM 19.1

Filatorio Rieter.IMAGEM 19.2
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Filatério a rotor (open end).IMAGEM.19.3

20. CONICALEIRA

Objetiva mudar um fio de uma embalagem com +/- fO@ara uma de
aproximadamente 2,5 Kg, fazendo uma leitura doeficorrigindo possiveis defeitos
que, porventura, existam no fio (vale lembrar qaese ter um bom fio, deve-se ter
este controle desde o inicio do processo). Essaded feita por sensores eletronicos,

garantindo assim uma 6tima qualidade do fio.

Para fios de malharia, a Conicaleira serve tamb@&mocmeio de impregnacgao

de parafina no fio, a fim de diminuir o atrito nmgesso de formagao de lagadas, na

Malharia.

-

Conicaleira daieter.IMAGEM 20.1
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Conicaleira.IMAGEM 20.2

21. Binadeira
A binadeira recebe as bobinas de fio singelosffigples) da conicaleira e
duplica-os, colocando o novo fio - duplo, parakelgem tor¢éo - em um novo cone.

Observacdao: Esse fio pode ser triplo, mas é pooicmim.

Binadeira.IMAGEM 21.1

22. Retorcedeira

A retorcedeira recebe as bobinas com fios bindttesduplos) e aplica-lhe tor¢do. Esta
€ pré-determinada em sentido contrario ao senadorgéo do fio singelo (fio simples)
transformando o novo fio em um fio duplo retorci@anaior caracteristica desse novo
fio é a resisténcia, mas é também mais uniformeséguida o fio retorcido é enrolado
em bobinas proprias e direcionado para o depéaif@adéo, onde sdo empaletados,
pesados, etiquetados e estocados para serem ttadsgaté o depdsito de fios da
tecelagem.

Observacao: Existem maquinas que podem Binar edeetsimultaneamente, como
por exemplo maquinas do fabricante Volkman.
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Retorcedeira Volkman.IMAGEM 22.1

FLUXOGRAMAS

Fio Singelo 100% Algodéao Penteado Aretorcido 100% Algodéo
Penteado
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CALCULOS
Para calcularmos o plano de producdo da fiacdoendes seguir o fluxograma no
sentido inverso da producdo, ou seja, do filatariarda.

Produzir os seguintes titulos de fio, com as reésmesctor¢cdes e producéo:
Ts=20Ne 0O0=4,1 3.000 kg
Ts=30Ne 0O=3,7 5.000 kg
Ts=40Ne O0=4,1 5.000 kg

Inicialmente, é necessario que se calcule o tipilatério que melhor se adéqle
na producao do titulo de fio desejado, com as s&ggIOpcOes abaixo:

* Filatério Marzoli MP1N
* Filatorio Reiter G35
* Filatorio Reiter G33

| - FILATORIOS
1) Torcéo por polegada (T/")

Sabendo que: T/"E YNe
Ts =20 Ne—» T/"=4,420 =18.335

Ts =30Ne — T/’ =3,%30=20.265
Ts = 40Ne—> T/” = 4,140 =25.930

2) Numero de maquinas

Sabendo que:  Prod. Real = RPMfilat. x 60 ¥ &5° maq x n ° fusos x ef x 24
Ne x 1000 x T/ x 39,37

Reajustando: N° Mag. =__ Prod. Real xxN&000 x T/” x 39,37
PRfilat. x 60 x 0,59 x n° fusos x ef x 24

a) Para Ts =20 Ne temos:

N° méaq. = 3000 x 20 x 1000 x 18.335 x 39,37> N° mag.= 2.433 2Maquinas
18000 x 60 x 0,59 x 1200 x 0x9Z4

N° maq. = _3000 x 20 x 1000 x 18.335 x 39,37 N° maq.=1.789 2 Maquinas
18000 x 60 x 0,59 x 1632 x 0,974x
N° maq. =_3000 x 20 x 1000 x 18.335 x 39,37 N°maqg.= 3.651 4 Maquinas

12000 x 60 x 0,59 x 1200 x 0,924x
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b) Para Ts = 30 Ne temos:

N° mag. = 5000 x 30 x 1000 x 20.265 x 39,37 N°mag. = 6.7236Maquinas
18000 x 60 x 0,59 x 1200 x 0,924x

N° méaq.= 5000 x 30 x 1000 x 20.265 x 39,37> N°mag. = 4.943 5=Maquinas
18000 x 60 x 0,59 x 1632 x 0,97 x 24

N° mag. = 5000 x 30 x 1000 x 20.265 x 39,37 N° maq.= 10.084 1© Maquinas
12000 x 60 x 0,59 x 1200 x 0,924x

c) Para 40 Ne temos:

N° méaq.= 5000 x 40 x 1000 x 25,930 x 39,37> N°mag.= 11,469 £1 Maquinas
18000 x 60 x 0,59 x 1200 x 0,974x 2

N° méaq.= 5000 x 40 x 1000 x 25,930 x 39,37 N°mag.= 8,433 8 Maquinas
18000x 60 x 0,59 x 1632 x 0,97 x 24

N° méaq.= 5000 x 40 x 1000 x 25,930 x 39,37 N°maq.= 12,650 13 Maquinas
12000 x 60 x 0,59 x 1200 x 0,97 x 24

() [ ]
° -Filatoérios- °
[ ] [ ]
. 20Ne 30Ne 40Ne o
: Filatério Marzoli MP1N 2 6 11 :
e Filatorio Rieter G35 2 5 8 °
+ Filatorio Rieter G33 4 10 13 .
[ ] @

Filatorio Marzoli MPIN Ts =20 Ne = 2 Maquinas
Filatorio Rieter G33 Ts =30 Ne®» 10 Maquinas
Filatorio Rieter G35 Ts =40 Ne*» 8 Maquinas

3) Producéo Tedrica

Sabendo que: Prod. Tedrica = Prod.real / Efa#n
a) Para Ts =20 Ne: Prod. Teorica = 3000/ 0,9736892,78 kg
b) Para Ts = 30 Ne: Prod. Teorica = 5000/ 0,975%54,64 kg

c) ParaTs =40 Ne: Prod. Teorica =5000/0,975254,64 kg
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4) Desperdicio
Sabendo que:  Desperdicio = ( Prod. Real x $peteicio ) / 100

a) Para Ts = 20 Ne: Despedicio = (3000 x 1,5 Y¥405 kg
b) Para Ts = 30 Ne: Desperdicio = (5000 x 1,5) /406 kg

c) Para Ts =40 Ne: Desperdicio = (5000 x 1,5) /408 kg

5) Corrigindo RPM dos filatérios

Sabendo que: RPM filatérios = Prod.real xxNi®00 x T/” x 39,37
60 x 0,59 x n°® maqg x n° fusos x ef x 24

a) Para Ts =20 Ne:

RPM =_3000 x 20 x 1000 x 18.335 x 39,3#21897,8
60 x 0,59 x 2 x 1200 x 0,97 x 24

b) Para Ts = 30 Ne:

RPM =5000 x 30 x 1000 x 20.265 x 39,3% 12101,4
60 x 0,59 x 10 x 1200 x 0,97 x 24

c) Para Ts =40 Ne:

RPM =5000 x 40 x 1000 x 25.930 x 39,3718975,9
60 x 0,59 x 8 x 1632 x 0,97 x 24

6) Producéo / unidade / hora

Sabendo que: Prod. / unid. / hora = ved x 0,59
Ne x 1000 x T/" x 39,37

a) Para Ts =20 Ne:

Produgao/ Unidade/ hora = 21897,8 x 60 x 0,59 =0,53694
20 x 1000 x 18.335 x 39,37
b) Para Ts = 30 Ne:

Produgao/ Unidade/ hora = 12101,4 x 60 x 0,59 =0,17898
30 x 1000 x 20.265 x 39,37
c) Para Ts =40 Ne:

Producao/ Unidade/ hora = 18975,9 x 60 x 0,59 =0,1645
40 x 1000 x 25.930 x 39,37
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7) Estiragem

Sabendo que: Estiragem = ( Ne saida / Debtag (Ne entrada)
Dublagem do filatério = 1

a) ParaTs=20Ne: (20x1)/1,2%5.666
b) ParaTs =30 Ne: (30x1)/1,225

c) ParaTs=40Ne: (40x1)/1,233.333

8) Numero total de fusos

Sabendo que:  N° Fusos totais = n° mag. X sd<u
a) Para Ts =20 Ne: 2 x 12002400
b) Para Ts = 30 Ne: 10 x 120012.000
c) ParaTs =40 Ne: 8 x 1632 £3.056
9) Confirmacéo da Producédo Tedrica

Sabendo que: Produgéo Tedrica = (Prod. / unidid J® (n° maquinas) ( horas ) x
(n°de fusos)

a) Para Ts =20 Ne: Prod. Tedrica = 0,53694 x 2&x1.200 =30927,7 kg
b) Para Ts = 30 Ne: Prod. Tedrica =0,17898 x 24 x 1200 =51546,2 kg

c) ParaTs =40 Ne: Prod. Tebrica = 0,1645 x 24 X1882 =51545,1kg

Il - MACAROQUEIRAS
1) Producéo Real da Macaroqueira

Sabendo que: Prod. Real Macaroqueira = Prod. Real filatério
100 — % desperdicio do filatério

Prod. Real Macaroqueira = ( 13000) / ( 100 — E5.31,98 + 13000 =13.132kg

Logo a macaroqueira ird produzir 13.132 kg
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2) Producéo Tedrica

Sabendo que:  Prod. Teorica = Prod. Real / Ef

Macaroqueira Prod. Teorica = ( 13.132 / 0,851p5449,4kg

3) Desperdicio

Sabendo que: Desperdicio = ( Prod. Real x %atdgcio ) / 100
Macaroqueira Desperdicio = ( 13.132 x 0,5 ) / #@5,66 kg

4) Torcéo por polegada

Sabendo que: T/"E YNe
T/"=1,3V 1,2 =1,424

5) Estiragem

Sabendo que: E=(Ts/Te) x dublagem
E=(1,20/0,130 )x1 9,231

6) Numero de maquinas

Sabendo que: N°mag. = Prod. Real x Ne x 1000 x 39,37
0,59 x 60 x RPMfuso x n° fusos x ef x 24

Macaroqueira N°maqg. = 13.132x 1,2 x 1000 x 1439,37 =6,371= 6
0,59 x 60 x 1200 x 160 x 0,85 x 24

7) Corrigindo o RPM das Macgaroqueiras

Sabendo que: RPM filatérios = Prod.real xxNi®00 x T/” x 39,37
60 x 0,59 x N°® maqg x n° fusos x ef x 24

Macaroqueira RPMfuso =13.132 x 1,2 x 1000 x 1 439,37 = 1274,33
0,59 x 60 x 6 x 160 x 0,85 x 24
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8) Producéo / unidade / hora

Sabendo que: Prod. / unid. / hora= vel x 60 x 0,59
Ne x 1000 x T/” x 39,37

Macaroqueira Prod./unidade/hora = 1274,33 x 6(b% =0,605
1,2 x 1000 x 1,424 x 39,37

9) Confirmacéo da Producédo Tedrica

Sabendo que: Producgédo Teorica = (Prod. / utidrd ) x ( horas )x (n° maquinas) X
(n°de fusos)

Macaroqueira Prod. Teorica = 0,605 x 24 x 6 x 26A3939,2kg

10) Nudmero total de fusos

Sabendo que:  N° Fusos totais = n° mag. X sd<u
*Para as duas macaroqueiras: N° fusos = 6 x 1860=

[l - PASSADORES
1) Producéo Real dos Passadores

Sabendo que: Prod. Real dos Passadores = Prod. Real Macaroqueira
100 — % desperdicio da Macaroqueira
*Para as duas passagens (12 e 22 Passagem):

Prod. Real Passador = 13.134 100 -0,5) =131,98 + 13.1823.264kg
Passador ( 1° passagem)t3>330,3kg

Passador ( 2° passagem)t3>264kg

2) Producéo Tedrica

Sabendo que:  Prod. Tedrica = Prod. Real / Ef

Prod. Teodrica (1 ° passagem)= 13.330,3 / 0,85.682,7kg
Prod. Teodrica (2 ° passagem)= 13.264 / 0,85.5.604,7kg
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3) Desperdicio

Sabendo que: Desperdicio = ( Prod. Real x %atdgcio ) / 100
Desperdicio(1 °© passagem) = (13.330,3x 0,5) / 166,65
Desperdicio(2 °© passagem) = (13.264x 0,5) / 1@H:32

4) Estiragem

Sabendo que: E=(Ts/Te) x dublagem
a) 12 Passager E=(0,125/0,12) x&8333

b) 22 Passager E=(0,130/0,125) x8320

5) Numero de maquinas

Sabendo que: N°mag. = Prod. Rédg x 1000
RPMpassador x 60 x 0,59 x n° cabecas x df x 2

a) 13 Passagen® N°mag. = 13.330,3x 0,12 =1,442 =1
800 x 60 x 0,59 x 2x0,85x 24

b) 22 Passagem» N°maq = 13.264x 0,13MP1 =1,492 4
800x 60 x 0,59 x 2x 0,85 x 24

6) Corrigindo RPM dos passadores

Sabendo que: RPM = Prod. Real x 1600
60 x 0,59 x n° de cabecas x ef x 24 x n°® de maq.

a) 12 Passager» RPM = 13.330,3x 0,125 x 1600.153,68 RPM
60x0,59x2x0,85x24x1

b) 22 Passagem» RPM=__ 13.264x 0,130 x 10601.147,95 RPM
60x0,59x2x0,85x24x1

7) Producéo / unidade / hora

Sabendo que: Prod. / unid. / hora = vel x 60 x 0,59
Ne x 1000
a) 12 Passager® Prod./Unid./Hora=_13.3360% 0,59 = 3.775,14 kg
0,125 x 1000




b) 22 Passager® Prod./Unid./Hora= 13.2&Mx6,59= 3.611,89 kg

0,130 x 1000

8) Confirmacédo da Producédo Tedrica

Sabendo que: Producéo Teorica = (Prod. / umidrd ) x ( horas ) x ( n° de fusos )

a) 12 Passagem® Prod. Teotrica=3.77%,24 x 1 x 2 =181.207 kg

b) 22 Passagem»  Prod. Tedrica =3.61%,89 x 1 x 2 =173.371 kg

9) Numero total de fusos

Sabendo que:  N° Fusos totais = n° mag. X sdsu
*Para os dois passadores: N° fusos =2 42 =

IV - PENTEADEIRA
1) Producéo Real Penteadeira

Sabendo que: Prod. Real Penteadeira =Prod. Real Passador
100 - % desperdicio do passador
Prod. Real Penteadeira = (13.264)/( 100 — 0,533;307 + 13.264 =13.397,3kg

2) Producéo Teorica

Sabendo que:  Prod. Teorica = Prod. Real / Ef
Prod. Teérica = 13.397,3/0,8515.761,5 kg

3) Desperdicio

Sabendo que: Desperdicio = ( Prod. Real x %atdgcio ) / 100
Desperdicio = (13.397,3x 18) / 10®411,51 kg

4) Estiragem

Sabendo que: E=(Ts/Te) x dublagem
Estiragem = ( 0,120/ 0,00777) x 823,55

5) Numero de Maquinas

Sabendo que: N°mag. = Prod. Réd x 1000
RPMpenteadeira x 60 x 0,59 x n°® cabecasodf
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N° maqg = _13.397,3x 0,120 x 1000 = 4,947 = 5 maquinas
450 x60x 0,59 x1x 0,85 x 24

6) Corrigindo RPM da Penteadeira

Sabendo que: RPM = Prod. Real x 1600
60 x 0,59 x n° de cabecas x ef x 24 x n°® de maq.

RPM =13.397,3 x 0,120 x 1000 = 445,241
60x 0,59 x 1 x®824 x5

7) Producéo / unidade / hora

Sabendo que: Prod. / unid. / hora = vel x 60 x 0,59
Ne x 1000
Prod/unidade/ hora = 445,241x 60 x 0,5933,535 kg/h
0,120 x 1000

8) Confirmacéo da Producédo Tedrica

Sabendo que: Producédo Teodrica = (Prod. / umidrd ) x ( horas )x(n° de maquinas) x
( n°de fusos)
Prod. Tedrica = 133,535 x 24 x 5 x 116.024,2

9) Numero total de fusos

Sabendo que:  N° Fusos totais = n° mag. X sd<u
N° de fusos totais =5 x 15

V - AUTOLAP
1) Producéo Real Autolap

Sabendo que: Prod. Real autolap = Pradl Renteadeira
100 - % desperdicio penteadeira
Prod. Real = (13.397,3kg) / (100 — 18 ) = 1638397,3 =13.560,7kg

2) Producéo Tedrica

Sabendo que:  Prod. Tedrica = Prod. Real / Ef
Prod. Teorica = 13.560,7Kd@,75 =18080,9 kg

3) Desperdicio

Sabendo que: Desperdicio = ( Prod. Real x %atdgcio ) / 100
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Desperdicio = (13.560,7x 0,5) / 10067,803 kg

4) Estiragem

Sabendo que: E=(Ts/Te) x dublagem
Estiragem = ( 0,00777 x 24 )/ 0,12 554

5) Numero de Maquinas

Sabendo que: N°mag. = Prod. Réd x 1000
RPMautolap x 60 x 0,59 x n°® cabecas x ef x 24

N° maq. = _13.560,7 x 0,00777 x 100& 0.655= 1
250x60 x 0,59 x 1 x 0,75 x 24

6) Corrigindo RPM do Autolap

Sabendo que: RPM = Prod. Real x 600
60 x 0,59 x n° de cabecas x ef x 24 x n° de maq.

RPM = 13.560,7 x 0,00777 x 1008165,359
60x 0,59x1x0,75x24x1

7) Producéo / unidade / hora

Sabendo que: Prod. / unid. / hora= vel x 60 x 0,59
Ne x 1000
Prod/unidade/hora = 165,359x 60 x0,5¢ 753,373 kg/h
0,00777 x 1000

8) Confirmacédo da Producédo Tedrica

Sabendo que: Producéo Teorica = (Prod. / umidrd ) x ( horas )x(n° maquinas) x
(n°de fusos)
Prod. Tedrica = 753,373 x 24 x 3x 1 =54242,9

9) Numero total de fusos

Sabendo que:  N° Fusos totais = n° mag. X sd<u
N°fusos=1x14
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VI - PRE-PASSAGEM
1) Producdo Real Pré-Passagem

Sabendo que: Prod. Real Pré-passagem =Prod. Real Autolap
100 - % desperdicio autolap
Prod. Real PP =13.560,7/ (100 — 0,5) =136,288.560,7 =13.697kg

2) Producéo Tedrica

Sabendo que:  Prod. Tedrica = Prod. Real / Ef
Prod. Tetrica = 13.697 / 0,8516.114,1 kg

3) Desperdicio

Sabendo que: Desperdicio = ( Prod. Real x %atdgcio ) / 100
Desperdicio = (16.114,1x 0,5) / 1086,5705kg

4) Estiragem

Sabendo que: E=(Ts/Te) x dublagem
Estiragem = (0,12/0,12 ) x 88

5) Numero de maquinas

Sabendo que: N°mag. = PRahl X Ne x 1000
RPMpré-passagem x 60 x 0,59 x n° cabecax24éf

N° maqg. = _13.697x 0,120 x 1000 =1,896 =2
600x60 x 0,59 x 2x 0,85 x 24

6) Corrigindo RPM da pré-passagem

Sabendo que: RPM = Prod. Real x 600
60 x 0,59 x n° de cabecas x ef x 24 x n° de maq.

RPM = 13.697x 0,120 x 1000 =569,001
60x 0,59 x 2 x0,85x 24x2

7) Producéo / unidade / hora
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Sabendo que: Prod. / unid. / hora = vel x 60 x 0,59
Ne x 1000
Prod/unidade/hora = 569,001x 60 x 0,5967,855
0,120 x 1000

8) Confirmacéo da Producédo Tedrica

Sabendo que: Producédo Teodrica = (Prod. / umidrd ) x ( horas )x(n° de maquinas) x
( n°de fusos)
Prod. Tedrica = 167,855 x 24 x 2 x 216.114,1

9) Numero total de fusos

Sabendo que:  N° Fusos totais = n° mag. X sd<u
N°fusos=2x24

VI - CARDAS
1) Producéo Real Carda

Sabendo que: Prod. Real Cardas = . Red PP

100 — desperdicio PP

Prod. Real = 13.697 /(100 -0,5) = 137,658 698~13.834,7kg

2) Producéo Tedrica

Sabendo que:  Prod. Tedrica = Prod. Real / Ef
Prod. Te6rica= 13.834,7/0,90.5371,8kg

3) Desperdicio

Sabendo que: Desperdicio = ( Prod. Real x %atdgcio ) / 100
Desperdicio = (13.834,7 x6 ) / 100830,082 kg

4) Numero de maguinas

Sabendo que: N°mag. = PRahl X Ne x 1000
RPMcardas x 60 x 0,59 x n° cabecasxx2f

N°maqg. = _13.834,7x 0,120 x 10086 4,342=4
500X60 x 0,59x1x0,9x 24
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5) Corrigindo RPM da carda

Sabendo que: RPM = Prod. Real x 1600
60 x 0,59 x n° de cabecgas x ef x 24 x n° de magq.

RPM= 13.834,7x 0,120 x 1000 =542,793 =543
60 x0,59x1x09x24x4

6) Producéo / unidade / hora

Sabendo que: Prod. / unid. / hora= vel x 60 x 0,59
Ne x 1000

Prod/unidade/ hora = ( 543x 60 x 0,59) / ( 0,12@K0 ) = 160,185

7) Confirmacdo da Producéo Tedrica

Sabendo que: Producédo Tedrica = (Prod. / umidrd ) x ( horas)x(n°® maquinas) x
(n°de fusos)
Prod.Tedrica = 160,185x 24 x 4 x 115377,8kg

8) Numero total de fusos

Sabendo que:  N° Fusos totais = n° mag. X sdsu
N° fusos Totais: 4 x 1 4
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ANEXO |

PLANO DE PRODUCAO DA FIACAO

MAQUINA/ N°DE | N°DE TITULOS PROD./UNID./ DESPERDICIO HS PROD. EFC PROD

p RPM/VEL. DUPL. EST. T . ’ TRA/| TEORICA ’

PROCESSO MAQ. | RUSOS ENTRADA | SAIDA HORA % Kg DIA Kg % REAL Kg
CARDAS 4 4 th_NOH FLOCOS 0,120 - - - 160,185 6,0 830,082 | 24 15371,8 90 13834,7
PRE-PASSAGEM 2 4 569,001 0,120 0,120 6 8 - 167,855 0,5 80,5705 | 24 16114,1 85 13697
AUTOLAP 1 1 165,359 0,120 0,00777 24 1,554 - 753,373 0,5 67,803 24 18080,9 75 13560,7
PENTEADEIRAS 5 5 445,241 0,00777 0,120 8 123,255 - 133,535 18,0 | 2411510 | 24 15761,5 85 13397,3
1° PASSADOR 1 2 1153,68 0,120 0,125 8 8,333 - 3775,14 0,5 66,650 24 15682,7 85 13330,3
2° PASSADOR 1 2 1147,95 0,125 0,130 8 8,32 - 3611,89 0,5 66,320 24 15604,7 85 13264
MACAROQUEIRA 6 960 1274,33 0,130 1,20 1 9,231 1,424 0,605 0,5 65,660 24 15449 85 13132
FILATORIO MP1N 2 1200 21897,8 1,20 20,0 1 16,7 18,335 0,53694 15 45,0 24 3092,78 97 3000,0
FILATORIO G35 8 1632 18975,9 1,20 40,0 1 33,333 | 25,93 0,1645 15 75,0 24 5154,64 97 5000,0
FILATORIO G33 10 1200 121014 1,20 30,0 1 25 20,265 0,17898 15 75,0 24 5154,64 97 5000,0
prod. Total dos fiatérios 13000
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