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RESUMO

O objetivo desse trabalho foi poder mostrar alguns problemas e solugdes no processo
de urdimento seccional da tecelagem, tendo como matéria prima a produ¢ao com o
fio de algodao, visando a qualidade que é de extrema importancia no urdimento, pois
as etapas seguintes irdo depender disso. Foi apresentado o processo produtivo do
algodao, desde seu cultivo, até a chegada e beneficiamento nas fiagbes anel e open
end., apresentando fluxogramas e dados dessa fibra natural. Foi apontado trés
defeitos, como faca alta da urdideira, lotes de fios misturados, eliminacédo de restos
de fios com o minimo de perca. O urdimento seccional é o sistema que mais se
encontra nas tecelagens, por ser mais flexivel em termos de produgéo, pois nesse
processo se consegue obter rolos com poucas metragens, também é possivel
finalizacdo de restos que sobram em cones, otimizando assim o processo de
eliminacao de fios. O trabalho foi desenvolvido com material da prépria producgéo,
ficando assim disponivel para futuras pesquisas.

Palavra Chave: Urdimento. Fibras Naturais. Open End. Tecelagem.



ABSTRACT

The objective of this work was to be able to show some problems and solutions in the
process of cross-sectional weaving, having as raw material the production with cotton
thread, aiming at the quality that is extremely important in the warp, because the
following steps will depend on it. The production process of cotton was presented, from
its cultivation to the arrival and processing of ring and Open-End spinning, presenting
flowcharts and data of this natural fiber. Three defects were pointed out, such as high
warp knife, lots of mixed wires, elimination of leftover wires with minimal loss. The
sectional warp is the system that is most found in weaving, because it is more flexible
in terms of production, because in this process it is possible to obtain rolls with few
films, it is also possible to finish remains that remain in cones, thus optimizing the
process of eliminating wires. The work was developed with material from the
production itself, thus being available for future research.

Key Word: Warp. Natural Fibers. Open End. Weaving.
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1 INTRODUGAO

O urdimento seccional é um sistema muito utilizado, apesar de existir o
processo continuo ou direto, a urdideira seccional esta presente na maioria das
tecelagens por se tratar de uma maneira mais rapida e de oferecer mais opgodes de
urdimento.

Com esse sistema pode-se produzir metragens pequenas, ou também a opgéo
de se trabalhar com diversos tipos de fios como por exemplo, os fios com torgdes, fios
coloridos, fios com cones de varios tamanhos, € um processo bem flexivel para uma
empresa

Como o sistema trabalha com portadas, pode-se obter um total de fios do rolo
que se deseja, otimizando o processo sem a necessidade de fabricacdo de rolos
primarios como é feito no sistema direto. Esse tipo de maquina possui um tambor que
faz todo o enrolamento dos fios de acordo com a quantidade e metragem definida,
depois de terminado esse processo, 0 proximo é a transferéncia para o rolete de
urdume que fica em um espago da maquina

Com certeza o processo seccional € muito mais dindmico para empresas que
nao necessitam trabalhar com artigos que precisam de rolos engomados, é o que

veremos no decorrer do trabalho.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 ALGODAO

Segundo a Associacdo Mato-Grossense dos Produtores de Algodao — AMPA,
0 algodao é conhecido pelo homem a muito tempo, isso aconteceu a mais de 4000
anos no sul da Arabia. Os Incas no Peru ja utilizavam o algodao a 4500 anos aC,

Na Europa o algodéo foi conhecido somente no segundo século, foi introduzido
pelos Arabes, foram eles que comecgaram a fabricar tecido com essa fibra, com isso a
Europa comecgou a usar de uma forma constante o algodédo na época das cruzadas.
No século XVIII com o desenvolvimento das maquinas de fiagao a tecelagem passou
a dominar o mercado mundial de fios e tecidos (SOUSA, 2021).

No Brasil, um dos fatores que contribuiram para o cultivo no pais foi a
revolugdo industrial inglesa, era exigido essa matéria prima para fabricagdo de
produtos da industria téxtil.

Nessa época era muito utilizado a mao de obra escrava, foi cultivado em grande
parte no norte do pais, sob tudo no maranhao, foi também destinado a vestimentas
de escravos e fabricacado de redes pelos indios.

O algodao é muito importante para a economia brasileira, ela é cultivada em
dezesseis estados, em uma area de aproximadamente 670.000 hectares, movimenta
um negocio de 30.000 empresas gerando 1,45 milhdes de empregos e um
faturamento de U$ 22 bilhdes (SOUSA, 2021).

Segundo Souza (2021), o Estado do Mato Grosso do Sul, teve um aumento na
ultima década de 4% para 50% da produgao nacional.

A cadeia do algodao para a industria téxtil ,se for comparada com outras
culturas pode-se dizer que é a que mais tem processos até o consumidor final, a fibra
€ comercializada com as suas propriedades fisicas .

No processo de producdo nas propriedades rurais o algoddao em carogo se
transforma em pluma nas algodoeiras, depois que o algodao é colhido da lavoura, ele

segue para a fabrica onde é separado o carogo, o linter e a pluma propriamente dita,
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0 carogo e o linter seguem para outro caminho, por exemplo o carogo vai para
producgao de éleo.

A pluma passa por uma limpeza, onde todos os residuos que estdo presentes
da lavoura sao eliminados, essa limpeza é necessaria para classificar a qualidade da
matéria prima.

Depois de limpo a pluma é transformada em fardos compactados que pesam
em torno de 200 quilos, apds isso é retirado uma amostra de cada fardo para uma
classificagao da algodoeira, do tipo de quanto de impurezas ficaram na pluma (do 3
ao 9), e a coloragdo (do branco ao fermentado), tendo esses dois dados obtém o
padrao especifico de cada fardo.

Na classificacdo das algodoeiras dois aspectos devem ser levados em
consideragao, o primeiro € que obtendo o resultado apenas visivel da pluma nao se
leva em consideracao os dados laboratoriais da fibra como comprimento, resisténcia
e maturacao, e o segundo dos dados obtidos estéo relacionados com o tipo de colheita
e do solo.

Dessa forma os fardos que foram selecionados de acordo com o fio que se quer

obter, seguem para a préxima etapa que € a fiagao.

Figura 1 — Colheitadeira de Algodao

Fonte: google imagens
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Figura 2 — Fardao de Al

Fonte: Revista globo Rural

2.2 PROCESSO PRODUTIVO DO ALGODAO TEXTIL

O processo de fiacdo é o inicio em que as fibras sao transformadas em fios,
esse processo se obtém em varias etapas nas quais a fibras sdo direcionadas a um
mesmo caminho onde serao torcidas formando o fio.

Nés podemos obter trés tipos de fios na fiagdo de algodao, fio penteado, fio
cardado e fio open end. Esses trés tipos se dividem pela quantidade de processos

que o fio vai passar até o término.

2.2.1 FIAGAO ANEL (CONVENCIONAL)

Os fios penteados sdo produzidos pelo sistema de filatério anel, (conhecido
pelo método convencional), nesse processo de penteagem é retirado todas as
impurezas da matéria prima e as fibras curtas. Esse processo o fio passa pelo filatério

de anéis, onde tem mais etapas, maior utilizacdo de mao de obra e necessidade de
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maior espaco no setor fabril, mas nos termos de vantagem, ha possibilidade de obter
fios com os mais variados titulos e maior resisténcia.

Os fios cardados também sao produzidos pelo sistema de filatério anel,
(conhecido pelo método convencional), mas com uma etapa do processo anterior a
menos, justamente a separacao das fibras curtas das fibras longas, com isso tendo

um fio no final do processo mais grosso e menos resistente.

Figura 3 — Fluxograma da Fiagao Anel (Convencional)

SALADE ABERTURA
Il —P [ PASSADOR (2 PASSAGEM)
CARDA 10
1l MAGAROQUEIRA
PASSADOR (1# PASSAGEM) ]
FILATORIO DE ANEL
REUNIDEIRA Il
4 BOBINADEIRA
PENTEADERIA T
RETORCEDEIRA

Fonte: Doc player

2.21.1 SALA DE ABERTURA

A primeira etapa do processo de fiacdo é executada na Sala de abertura, por
um conjunto de maquinas com a finalidade de abrir, limpar, misturar e uniformizar a
matéria-prima (algodao). Produto de entrada: algoddo em pluma; Produto de saida:

flocos de algodao.

2.21.2 CARDAS
Na carda se da a continuacdo da abertura e limpeza das fibras. E o inicio do
processo de paralelismo e estiragem da massa de fibras. Produto de entrada: manta;

Produto de saida: fita de carda
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2.21.3 PASSADOR

O passador tem por finalidade dar maior uniformidade ao produto,
regularizando a massa por unidade de comprimento, por meio da duplicagéo e
estiragem. Transforma 4, 6 e 8 fitas de carda em apenas uma mecha. Produto de

entrada: 4, 6 e 8 fitas de carda; Produto de saida: 1 mecha.

2.21.4 MAGCAROQUEIRA

A macaroqueira tem a finalidade de transformar mecha em pavio, através de
estiragem ligeira torcdo, formando uma bobina de formato troncocdnico, chamada de
magaroca. A torcéo é feita para ndo haver ruptura do pavio durante o enrolamento e
posterior desenrolamento. Produto de entrada: fita de passador; Produto de saida:

pavio de magaroqueira

2.2.1.5 FILATORIO DE ANEL

A finalidade do filatério é transformar o pavio em fio, definindo seu titulo e a sua
torgdo através de estiragem e torgéo. O fio produzido é composto de um sé cabo e
sua torgéo € realizada entre fibras, por este motivo chamado de fio singelo. Produto

de entrada: pavio; Produto de saida: fio singelo.

2.2.1.6 BOBINADEIRA

A bobinadeira repassa o fio de espulas para cones ou cilindros, retirando
eletronicamente as imperfeigbes, tais como emendas de filatério, pontos grossos e
acumulo de pd6. Além da limpeza, outra finalidade é aumentar a quantidade de fio
acondicionado para favorecer os processos posteriores, reduzindo o numero de
paradas para trocas ou emendas. Produto de entrada: fio singelo (acondicionada em
tubete — espula); Produto de saida: fio singelo (acondicionado em cones e que passa

a chamar-se “bobina cénica ou cilindrica” — rocas).
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2.2.1.7 RETORCEDEIRA

A retorcedeira tem a finalidade de unir dois ou mais fios por torgdo, formando
um unico fio retorcido, a fim de dar maior uniformidade e resisténcia ao produto.
Produto de entrada: dois ou mais fios singelos (bobinas); Produto de saida: um fio
retorcido (acondicionado em cones — bobina cdnica).

Podemos assim ter varios tipos de fios, como por exemplo: singelo, retorcido e

varios titulos.

ﬁura 4 — Fiacao Anel

Fonte: google imagens

2.3 FIACAO OPEN END

A fiagdo open end. dispensa o uso de algumas fases do processo de
fabricagdo, como por exemplo a magaroqueira e a conicaleira, dois processos que sao
usados na fiagao convencional de filatérios a anéis.

A produgao do fio open end é muito maior que a fiagdo convencional a anel,
varios fatores indicam a fragilidade desse fio, portanto € recomendado o s titulos mais
grossos entre 4,6,8. O comprimento da fibra para a produgao open end é de 25,0 e
28,0 mm
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Figura 5 — Fluxograma Fiagdo Open End
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Fonte: Doc player

Figura 6 — Fiagao Convencional Anel

Deposito

Fiacao
Convencional
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e dublagem das fitas em mechas da mecha ou Bobinas

Fonte: Santista S/A
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Figura 7 — Fiagdo Open End
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Fonte: Doc player

2.4 PREPARAGAO A TECELAGEM

A preparacao a tecelagem é o inicio do processo para o funcionamento da
tecelagem, é quando se recebe toda a matéria prima (Fios) para serem produzidos
os rolos de urdume.

Os fios chegam em cones, bobinas, cops, etc., eles chegam geralmente em
caixas de papeldao ou em sacos dependendo da fiagdo que foi produzido, € muito
comum que os fios de fibras naturais sdo embalados em sacos, ja os de fibras sintética
sao acondicionados em caixas.

Os fios que chegam para serem usados em urdume devem ser colocados em
um espaco destinado somente a esse fim em pallets para que fique organizado e de

facil acesso para entrarem em produgéo.



Figura 8 — Estoque de Fio

Fonte: empresa eco fios
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3 PROCESSO DE URDIMENTO SECCIONAL

3.1 CARREGAMENTO DE GAIOLA

Esse equipamento chamado gaiola, € uma estrutura metalica composta de
suportes internos chamados fusos, que tem a fungdo de serem usados para o
armazenamento de cada cone com fio, um ao lado do outro até o preenchimento total
ou parcial da gaiola.

A quantidade de fusos de cada gaiola vai da opgao de quem esta comprando,
mas € muito comum de serem de 640 ou 720 posi¢cdes, ou seja, esse numero € o
limite maximo que pode ser carregada com o fio desejado.

Para o carregamento dos cones, existem alguns tipos de gaiolas que abrem as
laterais, facilitando a entrada e saida do operador, outras giram o eixo de cada coluna
dos fusos, otimizando o trabalho.

Depois que a gaiola esta carregada com todos os cones desejados, 0 proximo
passo é passar todos os fios nos tensores que ficam a frente de cada cone, esses
tensores podem ser mecanicos ou eletrénicos, ele tem a fungéo de dar uniformidade
no processo de urdimento.

Apos passarem pelos tensores, o fio passara por ilhoses guia que também
funcionam como um sensor contra rupturas, ou seja se o fio se romper durante o

processo de urdimento a maquina ira parar.
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Figura 9 — Gaiola
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Fonte: empresa ridantex

3.2 PENTE DE ENCRUZ

O pente de encruze, € o primeiro passo que o fio faz depois de sair da gaiola,
ele tem a funcdo de separar em duas camadas fazendo assim um fio que tenha a
sequéncia inversa ao seu adjacente, formando assim uma posicdo em pares e
impares. Ele é fabricado com puas, uma ao lado da outra, mas com pontos de solda
que permite a abertura de camadas com o movimento vertical do proprio pente,
obtendo assim essa separagao.

A funcéo do pente de encruze é manter os fios em sequéncia para que nao
aconteca embaragamento, no processo de engrupagem, remetecdo e caso haja

rupturas no tecimento.
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Ifigura 10 — Pente de Encruz

Fonte: Doc player

3.3 PENTE CONDENSADOR

O pente condensador é o responsavel pela densidade (fios cm) que se deseja
trabalhar de acordo com o artigo que esta sendo produzido, € ele quem determina a
largura que sera feito o rolo. Geralmente se usa a mesma numeragao do pente que
sera colocado no tear, para que se obtenha a mesma largura. Exemplo, se a
densidade de urdume de um artigo no tear é 20 fios/ cm, o pente condensador deve
ter essa mesma densidade, existe exce¢des, mas a maioria das vezes deve seguir o
padrao do tear. Isso se faz no processo de urdimento seccional, mas também existe

0 processo continuo que trabalham com rolos primarios que veremos em breve.
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Figura 11 — Pente Condensador

3.4 URDIDEIRA SECCIONAL

A urdideira seccional € a maquina que produz os rolos de urdume com fitas ou
portadas como é conhecido, ela trabalha com um tambor que possui uma rotacao, e
essas portadas sdo enroladas uma a uma até se obter a quantidade de fios desejado
do rolo final.

Para iniciar o processo é preciso carregar a gaiola com a quantidade de cones
que se tem, apos isso saber a quantidade total de fios do rolo que ira ser produzido,
com esses dados se consegue saber quantas portadas vao precisar ser feita para que
a soma delas se obtenha o total de fios do rolo. Exemplo, se a quantidade de fios do
rolo & 3200 fios e a gaiola tem 640 posigbes, vamos ter 5 portadas com 640 fios
enroladas no tambor. E preciso que se observe o pente condensador que esta sendo

usado, pois é ele quem determina a largura do rolo final.
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Com esses dados em maos falta a metragem que se deseja fazer, em seguida
comegar o urdimento.

Algumas urdideiras trabalham com tambor de faca e outras de cone fixo, isso
serve para que o rolo seja feito com uma uniformidade, no caso da urdideira de faca,
€ preciso calcular essa altura e a urdideira de cone fixo calcular o avango.

Segue a formula usada no calculo da faca da urdideira.

altura da faca = densidade do fio x comprimento da faca

titulo do urdume x avancgo do carro x coeficiente pratico

H=d. urd. tear x L
Titulox VXE

H= Altura da faca (cm)

D= Densidade do fio de urdume no pente (f /cm)
L= comprimento da faca ( cm)

T= titulo do urdume (Nm)

V= avancgo do carro (mm)

E= coeficiente pratico

Multi filamento continuo= 7,5

Fio fiado=4,0

Fio 1a= 3,5

As urdideiras modernas trabalham com o porta pente de em cruz fixo, nesse
caso a urdideira corre em cima de trilhos. Apds os calculos, pode-se iniciar o rolo,
coloca-se a primeira portada no inicio da faca ou cone e comega a enrolar, a maquina
sé ird parar quando a metragem desejada chegar, apds isso passa para a segunda
portada, colocando bem ao lado da primeira e isso se repete até terminar, nesse caso

até a quinta portada finalizando os 3200 fios.
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Figura 12 — Trilho da urdidira

A S

Fonte: Arquivo do autor

Apos terminado o rolo no tambor, passa para o ultimo processo que € a
transferéncia para o rolete de urdume. Esses roletes sdo carreteis com um tubo com
roscas nas duas extremidades para poder regular a largura do rolo e duas flanges,
uma de cada lado. Existe um lugar bem a frente do tambor que é destinado a esse
rolete, depois de colocado o operador deve acertar a largura do rolo, isso se faz com
o fechamento ou abertura dos flanges através das roscas que existem no tubo. Feito
isso, 0 operador junta as portadas do tambor e insere nos furos do tubo do rolete,
deixando o mais uniforme possivel para comecar a enrolar.

Quando o processo se inicia, deve-se se observar a tencao que esta
programada, isso varia de fio para fio, o importante € ndo esticar demais pois pode
romper filamentos, fibras etc., e ndo deixar solto demais para nao correr o risco de
amarrar os fios, seguindo isso € sé dar andamento até o final da transferéncia de todo
fio do tambor para o rolete, terminando assim o processo de urdimento seccional .

Existe uma férmula que é usada para se obter um parametro de quantos metros
cabem no rolete que se tem de acordo com o fio que se estéa trabalhando, néo é exato,
mas se consegue chegar muito perto da metragem, essa férmula é importante para

nao correr o risco de produzir uma determinada metragem que néo caiba no rolete.
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Figura 13 — Rolete de Urdume

Fonte: Arquivo do autor.h

Formula :

Com rolo = (didmetro flange - didmetro do tubo)? x empacotamento

Densidade urdimento do tear x titulo urdume

C ROLO=7.,854 x (D*-d*) x E

Dens. urd. tear x titulo urdume

D= didmetro flange (mm)

d= didmetro do tubo (mm)
E= empacotamento (g/cm?)
Dens. urd. Tear= fios por cm

Titulo urdume= em (Tex)
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Matéria prima (E) empacotamento
Pés (poliéster) 0,50
Pa (poliamida) 0,41
Pp (polipropileno) 0,32
Co (algodéo) 0,55
Cv (viscose) 0,55
S (seda) 0,45

Figura 14 — Rolo de Urdume

Fonte: Arquivo do autor
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4  PROBLEMAS E SOLUGOES

4.1 LOTES DIFERENTES DE FIOS

O controle de lote se atribui desde o inicio da fabricacdo de um determinado
fio, esse numero serve para a rastreabilidade até se formar o tecido. O controle e
gestdo desses lotes da a garantia de qualidade tanto para a empresa que esta
vendendo, quanto a que esta comprando.

Todos os fios que séo recebidos na tecelagem para serem produzidos, vem
com a especificacdo no rotulo das caixas informando titulo, peso bruto, peso liquido,

cor e principalmente o lote.

Figura 15 — Etiqueta da Caixa

r -ﬁ*
<aoperativa Jagricola sul mmogm
TITULO: FIO

NE 30/1 TT—TEX 19. 6

LOTE/PARTIDA N 7
PESO BR':I.ITI 0 TARA 4.61 P
L. 1,79
DATA HORA CONSUMIR EM|[ SEM.
SEQUENCIA |
SEMANAL e
CLIE " e

PR

Fonte: Arquivo do autor
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No caso do fio de algod&o nao é diferente, por se tratar de uma fibra natural,
esse algodao pode ter vindo de varios locais de plantio, alguns podem conter mais
zincos, outro mais cobre, outro mais ferro em sua composicao, a respeito da cor,
aqueles que tem a cor de zinco sdo mais acinzentados, lotes com maior incidéncia de
cobre e ferro podem ter a sua cor mais amarelada ou alaranjada, com o resultado
desses fatores alternando a cor do produto final que € o tecido.

Quando se recebe a carga de fio de algodao na tecelagem para ser feito o
urdimento, deve se fazer o controle tanto na parte tedrica e principalmente na pratica.
Para o uso desse fio no urdimento, o correto seria carregar toda a gaiola ou a
quantidade de cones que foi recebida, fazer os rolos que séo possiveis até o término

da mesma eliminando assim o risco de ter fio ainda com o numero do lote atual

Fi

Fonte: Arquivo do autor
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Esse método € o mais seguro para ndo haver misturas de lotes de fios, mas
em algumas empresas, dependendo do seguimento, a quantidade de artigos que
estao sendo produzidos, a quantidade de horas que a urdideira trabalha em relacéo a
tecelagem, a quantidade de roletes de urdume disponiveis, talvez ndo seja possivel
eliminar toda a carga de uma vez.

Quando nao se consegue finalizar a carga de fio, o0 que acontece é a sobra de
cones com poucos ou muito metros, dependendo da quantidade da sobra desses
cones, € possivel produzir um rolo novamente, mas na maioria das vezes com
metragens menores da capacidade do rolete de urdume. Um outro método que
também é possivel ser feito para a eliminagéo de fios com lotes diferentes, é intercalar
0S cones na gaiola

A gaiola possui carreiras e colunas, quando se tem dois lotes a ser usados, tem
se a opgao de fazer o carregamento com as carreiras, usando a primeira de cima com
um numero de lote, a segunda com outro numero de lote, fazendo dessa forma de

cima para baixo até terminar as carreiras.
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Figura 17 — Lotes Intercalados

Fonte: Arquivo do autor

Ficando os lotes alternados na gaiola, o risco de barramento no tecido é muito
baixo, isso devido ao passamento que os fios fazem até chegar ao pente
condensador, os fios com lotes diferentes estardo |a, mas vao estar um ao lado do
outro, assim se igualando no tingimento se o fio for cru, ou ainda se foram produzidos
com fios tinto, ndo havendo problemas de barras ou faixas que sdo comuns nesse

caso.



Fonte: Arquivo do autor
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5 ELIMINAGAO DE RESTOS DE FIOS NO URDIMENTO

Quando se recebe uma carga de determinado fio de algodéo, geralmente os
cones chegam em caixas Ou em sacos, esses cones em sua grande maioria estao
com metragens diferentes umas das outras, isso € muito comum no seguimento das
fibras naturais onde as fiagdes ndo padronizam a metragem salvo algumas empresas,
diferente dos fios de fibras sintéticas que chegam metrados facilitando o término dos

cones juntos, com isso nao sobrando restos com poucas metragens.

e

Fonte: Arquivo do autor

Esse tipo de sobra deve ser evitado, pois € um prejuizo para a empresa que
fica com matéria prima parada, ou seja, se houver um volume alto desses restos, o
estoque fiscal e PCP (planejamento de controle de produgéo) iram considerar que
existe uma determinada quantidade de saldo dos fios € que ainda é possivel fazer o
urdimento de outros rolos, quando na realidade sé ha restos, impossibilitando que isso

aconteca.
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Figura 20 — Restos de fios

Fonte: Arquivo do autor

Existe um método de minimizar esse problema, calculando o peso da carga
que esta carregada na gaiola, em relagao ao peso do rolo ou dos rolos que se quer
obter. Na pratica funciona dessa forma:

e Peso liquido do cone x titulo / 0,59 = metragem total do cone de fio

e quantidade de fios do rolo / total de cones da gaiola = numero de
portadas

e metragem total do cone / numero de portadas = metragem total do rolo.

Dentro desse calculo aproximado colocar uma margem de cinco por cento para
ter uma seguranga de que essa carga ira ser suficiente na produgdo do que esta
programado.

Outro método que também podera ser usado € carregar uma ou mais carreiras

da gaiola colocando os cones com restos, assim conseguindo eliminar a quantidade
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que é possivel junto com os cones cheios de uma nova carga. Esse € um método que

mais se usa em urdimento seccional.

Fonte: Arquivo do autor

Essa forma de eliminagcao de restos existe fatores que sao positivos e outros

negativos.

Positivos:
e Alta reducao de restos de fios no estoque da empresa;
e Baixa perda de fios, em processo de repasse;

e Controle de lotes a serem usados da forma correta;

Negativos:
¢ Aumento do tempo do urdimento de um determinado rolo;
e Reducgao na qualidade, pois o rolo tera muitas emendas de fio;

e Variagao de tensao dos fios devido a muitas paradas da maquina.
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Uma outra opcdo que muitas empresas adotam, é o repasse de restos de fios,
isso pode ser feito dentro da prépria unidade ou terceirizando esse processo. Existe
uma maquina que faz esse trabalho, ela é alimentada com os restos na parte inferior,
e esses restos sao repassados para um novo cone que fica na parte superior da
maquina, possuem varios fusos que fazem esse processo otimizando o tempo que
seria perdido no urdimento seccional, pois os restos irdo se tornar cones cheios
novamente.

Esse processo se torna mais rapido na eliminagao de restos, porem tera um

custo se for terceirizado.

Fi

ura 22 — Maquina de Re

A s /

asse de Fios

Fonte: Arquivo do autor
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5.1 ALTURA DE FACA

O tambor da urdideira seccional existe um conjunto de esquadros que é
denominado faca, esse sistema serve para manter a uniformidade do fio no momento
que esta sendo enrolado no tambor.

O que vai determinar a distancia que a fita ou portada como é conhecida, vai

percorrer em cima da faca, sera a metragem e o titulo do fio que esta se trabalhando.

Figura 23 — Faca da Urdideira

Fonte: Arquivo do autor
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Figura 24 — Faca da Urdideira

Fonte: elaborado pelo auto

O processo de enrolamento das portadas sobre a faca é feito com o
deslocamento do suporte do pente condensador e da propria urdideira, assim

formando o angulo de cone, a primeira portada deve comegar no inicio da faca.
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Figura 25 — Inicio da portada

B

ety

i

fh

i
i

Fonte: Arquivo do autor

Para iniciar um urdimento deve-se levar em conta alguns dados do artigo que
se quer produzir, por isso existe uma formula para chegar na altura correta ou o0 mais

préximo possivel, com o se pode observar na figura a seguir:

Férmula da altura da faca da urdideira:

Altura da faca = Densidade do fio de urdume no tear x comprimento da faca

titulo do urdume x avancgo do carro x coeficiente pratico

H= dens. urd. tear x L
Titulox VX E
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H= Altura da faca (cm)

dens. urd. tear = Densidade do fio de urdume no pente (f /cm)
L= comprimento da faca ( cm)

T= titulo do urdume (Nm)

V= avancgo do carro (mm)

E= coeficiente pratico

Multi filamento continuo= 7,5

Fio fiado=4,0

Fio 1a= 3,5

A altura correta da faca € de suma importancia, pois sera ela a responsavel
pela uniformidade do rolo. Se calculada de forma errada o rolo de urdume ficara
irregular, comprometendo assim o desempenho no tecimento do tear e principalmente
no acabamento do tecido, pois um lado ficard& com menos ou mais tencao
(dependendo do erro da faca, mais alta ou mais baixa) em relagdo ao restante da

largura do mesmo.

Figura 26 — Rolo com faca alta

|
¥

——

Fonte: Arquivo do autor
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A figura acima mostra o rolo que foi urdido com faca alta, isso vai comprometer
0 processo produtivo, pois ndo sera possivel utilizar uma tensédo que se iguale na
largura do rolo, com isso acarretando variagao de tensao, ocasionando rompimento
dos fios de urdume tanto do lado que ficou com menos tenséao, tanto do lado que ficou
com mais tensdo, comprometendo assim o acabamento final do tecido.

Um outro problema que acontece no processo de urdimento € portado
remontadas, quando se inicia o rolo de urdume, a primeira portada deve ser iniciada
na ponta da faca, as demais portadas que vao ser produzidas precisam continuar essa
sequéncia, mas da forma que fiquem uma ao lado da outra sem estarem em cima da
anterior.

Figura 27 — Inicio de uma portada Remontada

Fonte: Arquivo do autor

Na figura acima se observa claramente o inicio de uma nova portada sendo
comecgada por cima da anterior, isso vai acarretar um problema para a transferéncia
do rolo pronto no tambor para o rolete, pois os fios vao estar sobre uma camada

anterior, com isso amarrando no momento da transferéncia.
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Figura 28 — Inicio Correto da Porta

Fonte: Arquivo do autor

A forma correta, € colocar as portadas paralelas uma das outras obtendo assim
um padrao que fique uniforme, ndo havendo espacgos diferentes umas das outras.
As portadas precisam ter uma distancia de 0,5 cm de espaco, com isso vao ter

uma margem para se acomodar, ndo havendo risco de amarrar umas com as outras.
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Figura 29 — Final da Transferéncia dos Fios do Tambor para o Rolete

:1

Fonte : ArquiV6.d6 éujtor

O final da transferéncia do rolo do tambor para o rolete de urdume, fica visivel
como 0s espacos entre uma portada e outra sdo fundamentais para nao haver
portadas remontadas sobre a outra, tendo assim o rolo perfeito para o inicio da

producao no tear.
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Fi

ura 30 — Rolos de Urdume em Estoque Pronto para Producéao

Fonte: Arquivo do autor
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6 CONCLUSAO

A urdideira tem seu papel muito importante no processo industrial téxtil, &
comum dizer que ela é o coracao da tecelagem, pois sem ela nada se faz.

A urdideira seccional, por se tratar de um modelo mais versatil que a urdideira
continua, consegue produzir varios artigos com diferentes metragens desejadas. E
uma das maquinas que mais se destaca, precisa ter a sua manutengcédo em dia, seja
preventiva ou corretiva, ndo podendo ter tempo de paradas muito longos, pois
compromete toda a produgao.

E importante o conhecimento dos problemas apresentados, para que solugdes
estejam sempre a frente. No caso dos lotes de fios misturados, geralmente a empresa
opta em fazer o acabamento do tecido em cor clara, quase sempre branco, para
esconder as barras que vao aparecer, quando poderia ser feito o carregamento
descrito acima podendo assim o tecido ser tinto com cores mais escuras, como o
preto se assim fosse desejado.

Na sequéncia a altura de faca errada, compromete a tensédo do tecido em um
dos lados, perdendo a qualidade, principalmente se for aplicada alguma
estampa, com isso impactando no prego de venda final do produto. Os restos de fios
que nao sao controlados, perdendo matéria prima sem saber, quando poderiam ser
usados até o final, ndo causando prejuizo para a empresa.

Os problemas e solugdes vistos, sdo de suma importdncia para o bom
andamento da producéo, seguindo os métodos mencionados conseguimos obter uma

eficiéncia e qualidade satisfatéria na producdo de uma empresa.
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