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I zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA. O . - I K I R C P P C zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAa ' O * zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 presente r e l a t c r i o e urn complemento do E s t a j i o ouper 

visionado em carater obrigatorio, implantaclo na estrutura cu 

r r i c u l r do curso de -ngenharia l^ecaniea pelo r'inioterio de 

Educacao e Cultura em junho de 1965, 

0 estaglo f o i realizado na S/A IHDUSTHIA de Can 

pina Grande, durante o periodo de 01/C7/82 a 1 0 / 0 8 / 8 2 , perfa 

zendo urn t o t a l de 240 horas. Procurando aesociar a p r a t i c a 1 

oe meuo conhecimentos teoricos adquirido3 atraves do curso • 

superior. 

E ' . L J Sstagio co:ipriendeu as segu.intes secgoes: 

SECgXO BE PlAQlOl ~ Batedor, Oardas, Pas3ador, Ilaca-

roqueira, F i l a t o r i o . 

SECgSO EE TEOELAG :..2- Conicaleira, Espuladeira, Urdi -

deira, Engomadeira, Teares, 

2,C,- CBJ£ EIVQS DC ESgfelO 3UP;JRV1SI0NAIX). 

Quando nos dirigimos a urn f a b r i e a t para realiaarmos • 

urn e s t a j i o , mao pensaii'os apenas em eu&prir a carga horaria * 

exi ;:ida pela escola, pensamos tambem em coloeamos em p r a t i -

ca tudo que aprendemoa no decorrer do curso. C nos3o maicr 1 

objetivo e mantermoa os primeiros contatos pratiooa com a 1 

produgao, operarios, em fim com a f a b r i c a de urn odo geral* 

Atraves do nosso curao superior, pasamcs a maicr parts d 

do tempo, mantendo contato 3 om en t e com os professores e 1 

aprendendo so aquilo que os l i v r o s trazem, 3em  no entanto • 

termos poucas aulas praticas, devido a precariedade existen-

te na maior parte das universidades. 

Na universidade nesmo havando ^rande esforco por parte 

dos professores, as unicas coisas que aprendemos, e termos 1 

uma melhor imagem, visao e criatividade dos xnecaaismoa e ele^ 



mentos de maquinas* 0 Estagio Superviaionado, t r a t a de nos- 1 

trap ao aluno, que nem tudo o que esta e s c r i t o no3 l i v r o s e o 

que devemos u t i l i z a r na vida p r a t i c a , 

Semppe que -jm est & ^ a r i o v a i 3e empenhar com a r e a l i d a -

de dentro do campo i n d u s t r i a l , o f tor psicol6\~Lco o deixa 1 

com medo, pois e l s que nunca teve a pportunidade de ver de * 

perto o funcionamento i n t e r .iO de uma f a b r i c a e sentip o gpau 

de r sponsabilidade e o que poderia acontecer se fosse a mes-

ma que naquela hora estive3se a frente da empressa em qual- • 

quer setor, & por is30 ue o estagio e de grande importancia 

por que ajuda muito ao estagiario a aprender e ofereder algu-

ma parta iole denti*o le sou campo pre-profesional, em troca 1 

de gentileza e da oportunidade quezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA t r r e dentro da empressa a 

em cada setor de trabaiho no decorrer do Estagio, 



3zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA.O.- DADOS G5RAIS DA S^A IIID05TRIA TEXTIL. 

SNDERE50zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 1 Run Aprigio Velio . 

Bairro Bodocongo. 

ORIGEM * Pertence de-de 1933 a f a m l l i a Veloso 

da S i l v e i r a . 

MATEiulA PRIMA. • Algodao Herbaceo. 

•Procedoneia.- °ao Paulo, Parana, Pa-

raiba. 

PRODUTC AGABADO 1 Sacaria. 

.Destine.- Paraiba, Rio Grande do Nor 

te, Perna-ribuco, Alagoas, • 

Oeara, -ao ?aulo. 

PRCDUgXO MEDIA I ENSALt 3 5 0 .0C0 Sacos. 

PESSOAL s 3 0 7 . (Dividido da seguinte naneira). 

Tocritorio •••••••«.•«•«••.•.»• 11. 

Custeio de Veiculos 01. 

I estres de Produgao •••«.»...««««»»« 02. 

Usina • 10, 

Batodor 05. 

Oardas 03• 

Passador 0 5 . 

I ac roqueira ••••••••• 0 8 * 

Piacao ..... ..... 68. 

Oonicaleira ••••••••• 20. 

Urdideira • 0 4 . 

Engomadeira •••••••••• ••••• 06. 

Bspuladeira • ••••••• •• 18* 

Ligador •••••• »••».« 08. 

Tecelagem •••••• ••• 89. 

Acaba onto 23. 



Oficina Ilecaaica ••••••••••••••»•• C8, 

VigiaszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 7 * 

Carplntaria C I . 

Dlversos 0 5 * 

I H S T < 5 R I G 0 D A I N D U S T R I A . 

A origem da 3/A INDUSTRIA TEXTI1 em Gampina Grande, • 

deuse em 1933 per intermedio da fam i l i a Vel6so da S i l v e i r a , 

que posteriormente ficouzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 3 0 b posse^ao unica do senhor Apri -

gio Veloso f sendo tambem componente do c l a que deu origem a 

Industria nesta cidade. Com o advento da S/A INIHJSTRIA TEX # 

TIL, na cidade supracitaia foram promovidos desenvolvimentos 

de infra-eetrutura socio-economica, t a i s como; ^onstrugao da 

V i l a Cperaria eomposta de casas, Construgao da I g r e j a Santa 

R i t a de Cassia e educandario, Gooperagao para viae de acesso 

e outros. Atualmente esta Industria e uma das maiores do Ss-

tado, oontribuindo muito ao desenvolvimento deota cidade. 



4.O.-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAn m r n u m izyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA P R O D U T I ' / O 

Algodao em armazem. 

Algftdao para batedor. 

Limpeza e abertura formondo a manta* 

Rolos de manta para carda. 

Paralelizaeao das f i b r a s e formagao da mecha, 

Mechaa para passadeira*-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

« 

Estiragem e paralelizagao das f i b r s da mecha. 

Para magaroqueira* 

Estiragem e torgao e foniagao do pavio* zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

., 

Pavio transportado ao f i l a t o r i o . 

E s t i r gem e torgao do pavio formando o f i o . 

Fio para c o n i c a l e i r a . 

Limpeza e eneolamento do f i o nos conos. 

Pioa para urdideira. 

Pios para 

espuladeira. 

Enrolamento doo f i o s nas bobinas. 

Bobini s dos fio3zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA i  l a serem engomadao. 

Snrrolamento do 
Engomagao dos f i o s * 

f i o nas espulas. 

Espulas par 

tecelagen. 

Pios en ;omados para colocagao nos 

quadroo de ligo« 

Fios ordenaao3 nos ouadros de l i g o . 

Bobinas com quadros de li g o para tece_ 

la/^em, 

Foriagao do tecido. 

Tecido para confecgao do saco. 

Sacos para amazem. 

•jaeos armazenados. 



5.O.- SECCXO BE FlACXO. 

5.1.- BATHDOR. 

Este e constituido de var i a s maquinas acopladas que tern 

por finalidade a b r i r os fardos de algodao, misturando-o e re 

tirando o maximo de Impurezas f para chegar a formagao da man 

t a que s a i r a em forma de rolo e passara para a segulnte ope-

ragao. 

5.1.1.- ABRITX)R BE FAKDOS. 

Finalidade.'- Efetuar a mistura i n i c i a l do algodao e a -

do em flocos e ellminaldo as impurezas mais pezadao. 

Nomenclatura.-

a) Primeira e s t e i r a horizontal alimentadora, 

b) Segunda E s t e i r a horizontal alimentadora. 

o) E s t e i r a inclinada alimontadora. 

d) Igualador. 

e) Descarregador do Igualador. 

f ) Doffer. 

Processo.-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 algodao nos fardos e retirado em forma de camada, e 1 

colocado na primeira E s t e i r a , a ruantidade colocada de cada 

fardc dove mais ou raenos t e r o mesmo peso para que a mistura 

soj a uniforms. A primeira e s t e i r a entrega o algodao par a 1 

segunda e s t e i r a horizontal e esta por sua vez para a e s t e i r a 

inclinada com pregos, uando o algodao alcanza o ponto supe-

r i o r onde encontra urn igualador, este r e t i r a - o e joga-o con-

t r a a segunda e s t e i r a retirando impurezas que saem pelas a -

berturas da grelha.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a 3 s i m como mistura e abre o algodao. au-

ando o algodao passa pelo igualador e retirado pelo Boffer e 

b r i r este, transformondo o algodao prenoa-



jogado na e s t e i r a de alimer.tac.ec da eegiiinte maquina. 

5.1.2. - PRIKEIBO ABRIDOR AIiII.'TENTADOR, 

Pinalidade.- Gontinuar misturando, abrindo e limpando o 

algodao• 

Komenclatura« -

a) E s t e i r a horizontal alimentadora. 

• b) E s t e i r a inclinada alimentadora com pino3 ou pregos, 

c) E s t e i r a igualadora com pinos. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

d)  Cilindro deaprendedor. 

e) Tremonha. 

f ) Tubo de a r . 

Processo.-

0 a l ;odao aliment do pelo abridor de fardos e colocado 

sobre a e s t e i r a horizont 1 alimentadora que entrega para a 1 

e s t e i r a inclinada com pinos onde e algodao e levado ate o * 

ponto superior onde a quantidade de algodao a ser alimentada 

e regulada pela distancia entre a e s t e i r a igualadora e a i n -

clinada. A quantidade de algodao que passa entre as duas es-

t e i r a s e r e t i r a d a pelo c i l i n d r o desprendedor e batido contra 

as grelhas eliminando impurezas, sendo eonduzido para a se -

guinte maquina, zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

• 

5.1.3. - LITTADOR SUPERIOR. 

Pinalidade,- Gontinuar as operacoes de abertura e limp£ 

za do al godSof  tornando-o mais limpo e f l $ 

cado. 

Noaenclatura.-

a) c i l i n d r o s batedores. 

b) Grelhas de limpeza• 

e) e s t e i r a para reslduos. 

http://alimer.tac.ec


Prooesso.-

Os flocos de algodao entrogues pelo primeiro abridor a l l 

mentadorzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA oao recebidos pelo primeiro c i l i n d r o batedor que las. 

ca- os contra as barras da grelha e esta os conduz pari o se-

gundo c i l i n d r o batedor e as aim por diante ate o sexto c i l i n -

dro batedor* A limpeza e abertura I  f e i t a peles pinos que se 

enc ntram na p e r i f e r i a dos c i l i n d r o s batedoros e pelas gre -

lhas , este algodao e levado para a csbiara de alimentagao do 

abridor horizontal* zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

5 . 1 . 4 . - ABRIDGE HORIZONTAL. 

Pinalidade.- Gontinuar a abertura e limpeza do algodao 

tornando-o mais limpo e flocado. 

Komenc l a t u r a . -

a) Tremonlia. 

b) Cilindros c o n d e n s a d o r e 3 . 

c) Cilindro a u x i l i a r de aliment acSo.  

d) E s t e i r a alimentadora. 

e) Cilindros alimentadores. 

f ) Cilindro abridor. 

g) Grelha. 

h) E s t e i r a para residue. 

i ) Tubo de ar. 

3) Tubo para transports de a l odac. 

Proces3o.-

0 algodao que se encontra na camara de alimentagao pas-

sa por dois c i l i n d r o s condensadores que condensam e entregam 

o algodao a e s t e i r a alimentadora. passando a seguir por urn • 

c i l i n d r o de ferro com p e r i f e r i a pontiaguda chamado Cilindro 

A u x i l i a r de Alimentagao, que tern per finalidade a u x i l i a r a f 

alimentagao, fazendo com rue esta s e j a sempre regular, entre 

gando o algodao aos c i l i n d r o s alimentadores onde aof re urna 1 



pressao prsndondo-a a fim i3 3of r e r a agao de abertura pela3 

barras raagadoraa do c i l i n d r o abridor, logo dapois quezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA £ a-

berto e batido contra as arestas afiada3 das barras daa g r e i 

lhas onde r e t i r a as im ureaaa, estas paaaans. entre os espagos 

vazios caindo sobre a e s t e i r a para res£duos? trans formando-

-se em r o l o . Apos 3er aberto e limpo e transportado para a 1 

maquina aeguinte pela corronte de ar provocada pela sucgao 1 

produzida por urn ventilador. 

5.1.5*- ALIMEIJTADOR AUTOKAriGO, 

Pinalid.de,- Gontinuar a abertura, mistura e limpeza do 

algodao. 

Komenclatura.— 

a) Gaiola condensadora* 

b) Cilindro deaprendedor* 

c) Tremonha. 

d) Cilindros condeBsadores. 

s) E s t e i r a horizontal do alimentagao. 

f ) E s t e i r a inclinada com pinos. 

g) E s t e i r a igualadora. 

h) Cilindro batedor. 

i ) Cilindros condensadores. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

* 

Proce3so.-

Este e alimentado pelo abridor horizontal, pela corronH 

te de ar como f o i dito. Ao ser alimentado o algodao e batido 

contra a superficie perfurada da gaiola condensadora, deixan 

do passar pelos pequonos o r i f i c i o s a poeira, que e transpor-

tada para o porao de poeira. A gaiola permanece girando du -

rante o tempo que o batedor esta em fuacionamonto, transpor-

tando em sua p e r i f e r i a . 0 algodao que sera retirado pelo c i -

lindro desprendedor e acumulado dentro de uma tremonha, esta 

possui urn regulador que serve para Impedir a alimentagao do 

http://Pinalid.de,-


abridor horizontal, quando e s t i v e r cheia, e faze,?* funcionar 

a alimentagao ouando e s t i v e r v a z i a , 

Na parte i n f e r i o r da trenionha ha dois c i l i n d r o s conden-

sadores que eondensao o algodao e ontregam a e s t e i r a alimen-

tadora em forma de camadas, este e entregue a e s t e i r a i n c l i -

nada com pino* que o l e v a at £ sua parte superior onde ha um 

controls de alimentagao• A quantidade de algodao que passa 1 

entre as duas e s t e i r a s , e retirado da e s t e i r a inclinada com 

pin s, pelo c i l i n d r o desprendedor jogando-o para dentro de 1 

uma tremonha. E s t a tremonha possui na parte i n t e r i o r una elm 

pa vibrexdora _ue condensa o algodao por meio de vibragoes e 

um regulador de tremonha. Na parte i n f e r i o r possui dois c i -

lindros condensadores e uma e s t e i r a horizontal que leva o a l 

godao ate* a maquina de fazer manta. 

5.1.6*- BATE DOE, ( E q u i n a de fazer Kanta). 

Finalidade.- Fazer as mantas de algodao ue s a i r a em * 

forma de rolo, e que servem de alimentagao 

as cardas. 

Nomenclature. -

a) E s t e i r a alimentadora. 

b) Cilindro a u x i l i a r de alimentagao. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0) Cilindro alimentador. 

d) Pedais. 

e) Cilindro abridor, 

f ) Gaiolas condensadoras, 

g) Cilindros retiradores, 

h) Calandras condensadoras* 

1) Cilindros enrroladores, 

j ) Cilindros a u x i l i a r o s de enrrolamento da manta, 

k) Hank. 

L) E s t e i r a de res£duos, 

m) Tubo de sucgao. 



Processo,-

0 algodao vindo comprimido em forma de c« ada e entre -

gue pelo c i l i n d r o a u x i l i a r de alimentagao ao c i l i n d r o alimon 

tador e pedais e ao passar por esteszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 rasgado pelo batedor 

Kirschner, jogando-o contra as grelhas deixando c a i r as impu 

rezas entre espagos vazios sobre a e s t e i r a horizontal pa-

r a residues, 0 algodao atraves da sucgao da corrente de ar e 

jogado contra as superficies das duas gaiolas condensadoras, 

deixando passar o p<5 atraves dos poquenoszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA f r sxoe de suas su m 

p e r f i c i e s , o qua! 4 conduzido para os f i l t r o s de a r por meio 

da tabulagao, 

0 algodao acompanha a p e r i f e r i a das gaiolas condensado-

ras e e retirado por dois c i l i n d r o s destacadores sendo entre 

gue para as calandras c ndens doras para ense v-uida 3er trans, 

formados em rol«»s de manta por meio do agulhao e dos c i l i n -

dros enroladores, 0 corte da manta 4  f e i t o automaticamente • 

por intermedio do Hank, 

.Diariamente: 

- R e t i r a r as impurezas, fiapos de algodao de cada maquina, 

Semanalmente: 

- Limpar e s t e i r a 3 , os eixos das e s t e i r a s , eixos do batedor, 

do nivelador, do separador, rolo d~ alimentador e os eixos 

do rolo a u x i l i a r , 

- Inspecionar os pinos ou pregos de cada e s t e i r a , s u b s t i t u i r 

se for nescessario, 

- L u b r i f i c a r , engranagens, mancais, r o l a e n t o s de todas as 1 

maquinas, 

. Seme stralmente: 

- Limpeza geral de todas as pegas e componentes da cada ma -

quina, trocar ou consertar se for nescessario. 



- V e r i ~ i c a r rolamentos, mmcais, e s t e i r a s , eixos e engrana -

gens, l u b r i f i c a r e stes. 

• CARDAS* 

Pjnalidade.- Estas tem por finalidade, a b r i r as mantas 

rindas do batedor separando as f i b r a s -*;s> 

vera en blocos, r e t i r ndo im urezas, eliminando as f i b r a s ma-

i s curtas e paralelizando-as. P u r i f i c a r o veu e a l i s a r este, 

condens ndo-o para formar a mecha dando uma cert a estiragem* 

Ifomencl tura.-

a) Rolo allaentador. 

b) Rolo abridor. 

c) Rolo controlador. 

d) Tambor. 

e) P l a t s . 

f ) Esc ova menor. 

g) Escova c i r c u l a r . 

h) Pente osci l a n t e . 

i ) Doffer. 

j ) Rolo separador. 

k) Rolo reorientador. 

1) Rolos de pressao. 

m) Eixo puxador de me.;ha. 

n) Sentinela. 

Processo 

0 eixo do rolo da manta e depositado num suporte, este 

entrega a manta para o rolo alimentador que por sua vez da • 

para o rolo abridor que abre a manta e limpa-a rotirando as 

impurezas e s fibra3 mais curtas uniformizando o veu, paszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA m 

sando a seguir pelo c i l i n d r o controlador o nual controla a • 

passagem de algodao retirando-o quando ha excesso a oer en -

tr,gue ao tanbor e devolvendo-o ao Taker-in. 



0 veu passa pelo tanbor, havendo encima deste uia f l a t s 

montado sobre suportes, cue r e t i r a f i b r a s curtos penteando e 

uniformisando o veu. 0 tarnbor entre^a o veu para o doffer qui 

emseguida e desprendido pelo sistema Crosrol, este sisteiaa e 

constituidodde dois c i l i n d r o s , um c i l i n d r o que desprende o 1 

veu e outro .ue ti'oca 3ua direcao (reorienta) ambos sao recu 

bertos de arame metalico (guarnigao) aosim como o tarnbor* Do 

sistema c r o s r o l passa o veu para os c i l i n d r o s de pressao que 

entre^am por sua vez a mecha ao sentinela depositando-a nas 

l a t a s por intermedio de um encaracolador com uma velocidade 

maxima de 180 m/min. 

Na |>assagem do veu de3de o doffer ate os ci l i n d r o s de 

pressao v e r i f i c a - s e uma estiragem por intermedio do c i l i n d r o 

de troca de diregao conseguindo com i s t o a paralelizagao das 

fi b r a s e conse uentemente uma maior exposigao das impurezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA» » 3  

que serao esmagadas pelos c i l i n d r o s de pressao* 

MtNUTENgXc. 

Hora em hora* 

- Re t i r a r as laminas limpadoras superior e i n f e r i o r do3 rolo 

de pressao com a faca de limpeza, retirando todo o acumulo 

de residuos e impurezas. 

,De quatro em quatro hor*si 

- V e r i f i c a r se existe acumulo de fi b r a s enroladas nos 3eguin 

tes rolos; Rolo separador e Rolo reorientador. 

• Limpar o porao ou deposito de impurezas. 

• Semana em semanat 

- Retirar os rea£duo ; da p; r t e do c i l i n d r o , doffer e arco • 

f l e x i v e l . 

«* Limpar as grelhaa do c i l i n d r o e do role abridor. 

- Retirar os residuos da parte interna dos f l a t s . 

- Limpar a escova c i r c u l a r e manor. 
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- Limpar a cabeceira d sentinela. 

- Limpar a parte interna da capa dos engranagens do doffer. 

- Remover qua!quer deposito oleoso nos rolos de pressao com 

diosolvente ou uma solugao de amoniaco. 

- Fazer estripagem das guarnigoes do tambor do doffer. 

.Seis em s e i s mesesj 

- Limpar, l a v a r , e l u b r i f i c a r a corrente dos f l a t s . 

- V e r i f i c a r ••olamentos. 

.Ano em anos 

- Desmontar, limpar e l u b r i f i c a r todas as partes trabalh ido-

ras da maquina* 

LUBHIFICAgSO.- Tabela anexa. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

5 . 3 . - PASSAIX)R. Df 8 0 0  

Pinalidade Esta i taquina tern como finalidade regular! 

zar mais as f i b r a s de algodao,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 f e i t o a-

traves da estiragem e duplicagao das mechas. 

Nomenclatura.-

a) Gaiola alimentadora. 

b) Rolo elevador. 

c) Rolo alimentador. 

d) Sistema de estiragem 4 sobre 5 por meio de braco pendular 

e) Engrenagem tubular no sistema de entrego. 

f ) Latas de alimentagao e entrega. 

Diametro •«*«•» . 5 0 8 mm. 

Altura . . . . . . . 1 . 0 6 7 mm. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

g)  Engrenagens todas de dentes h e l i c o i d a i s . 

h) Rolos calandra. 

$,) Rolos eortadores. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

j) Troca autom'tica de l a t a s com coroa e sem fim. 



k) Rolamentos de esfera e de agulha en todas as partes g i r a -

t o r i a s * 

1) 3uia de /'echa* 

Processo*-

As mechas que vera da carda nas l a t a s sao eolocadas na 

gaiola de alimentagao missando pelos rolos elevadores que l£ 

vam ate o rolo alimentador atraves de uma guia situada na en 

trada f as quatro mechas no rolo alimentador 3ao unidas e l e -

vadas para o sistema de e;;tiragemf saindo por uma guia e ~e-

v da para o condensador onde a mecha e condensada e sometida 

a uma pressao efetuada pelos rolos calandra que uniformisa a 

mecha e que guiam a mecha para o disco de entrega que deposi 

t a r a nas l a t a s , este discozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 constituido de uma engranagem • 

tubular que da o movir.ento ao disco* 

Entre a engranagem tubular e os rolos calandra encon •» 

tram-se os rolos eortadores, que entraram em runcionamento 1 

quando a macha a t i n g i r a me ragem re uerida, estas sao acio-

d s pelft comando do auto contador, ao mesmo tempo entra m • 

funcianamento o tracador automatico de l a t a s , trocando as l a 

tas cheias pela3 vazias* 

SISTEMA DE EoTIRASrEM, 

Este e constituido de 5 c i l i n d r o s infe lores e 4 c i l i n 

dros superiores os quais exeroem a pressao por meio do brago 

pendular com sistema de molas projetadas p r a dar a pressao 

e eliminar justagem da mesma quando se r e t i f i c a a borracha 

dos c i l i n d r o s superiores, Estes c i l i n d r o s sao equip dos com 

rolament s de a^^ulha, com bucha nas extremidides e aneis de 

Rylom para e v i t a r saida destes rolc«;centos na acasiao de mon-

tagem* Os c i l i n d r o s i n f e r i o r e s sao ligados pelo sistema de a 

acoplamento de rosea e na parte do pescogo tambem se u t i l i z a n 

rolamentos de agulha* 

ENGRANAGEM TUBULAR, 



ENGRANAOEK TUBULAR* 

Esta, e fixada I viga p r i n c i p a l atraves de rolamentos 1 

de esferas; na sua parte de acionamento e segurada por t r e s • 

rolos de guia na parte p e r i f e r i c a do disco de entrega. 

AH2X0S* 

•Sistema de limpeza pneumatico. 

.Parada automatica. 

.Sistema mecanico. 

• Rolamentos. 

•Tabela de lubrificagao de r o l a entos* 

.De qu tro em quatro nor st 

- Ret i r a r as poeiras, fiapos acumuladas na c a i — a de f i l t r o . 

•Semanalmente: 

- Ret i r a r poeiras assim como tambem fi b r a s de algodao da guia 

de enf*renagem tubular. 

- Limpar todas as partes de contato d s mechas. 

.De mes em mesj 

- Desmontar, li n p a r e l u b r i f i c a r as oorrentes,coroa e sen f i n 

do trccador automation de l a t a s . 

- L u b r i f i c a r todo o s i tema de engranagens, 

•Sels em s e i s mesess 

- Revis r , limpar os motores. 

.De ano em anoi 

«• Revisao geral desmontando, limpando, lubrificando e trocan4 

do se for nescessario todas as pec.as de trabalho. 

LUBRlFICAgSc- Tabela anexa. 
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Regulador 4a tensao da corren-
te dc alirsentador 6501-2 RS 12x32x10 1 330 0,5 22zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA. 2 4 0 ; zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA\ 

C i l i n d r o de aliaentacao. 6204-2 33 20x47x14 3 338 1.4 42.340 

Engrenages 552 acionadora do / 
role calandra. 6204-2RS 20x47x14 2 1453 

V 9.460 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
i If 

Hoio i n f e r i o r da calandra. 6205-2US 25x52x15 1706 2,4 7.050 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
MzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA II II ft R3 205 25x52x19 6 1706 1.8 7.050 

Bngrenageu 553 acionadora do / 
rolo cortador. 6204-2RS 20x47x14 2 1245 1.4 11.120, • 

Role i n f e r i o r do cortador. 6205-2 RS 25x52x15 2 1706 2,4 7.050^ 

i» ti it it SB 205 25x52x19 6 1706 1.8 7.050' 

Solo superior da calandra #C 204 20x47x16 2 1365 1 , 4 10.100 1 

(t it ii n DF.E 3011A 2 1365 0,5 
~. i . 

Rolsir. snto 
de agulha 

Rolo superior do cortador. OC 204 20x47x16 2 1706 . 1*0 -3.030 : 

ft M II It DF.E SOU A 2 1706 0,5 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA{ 
Ro lan en to 
de agulrra 

Engrenagcm 559 acionadora do / 
eixo do enrolador. 6204-2RS 20x47x14 2 934 1.4 15.000 :-

Eixo do enrolfidor. 6205-2 RS 25x52x15 2 984 2,4 12.56-0 > 

•t n II • UC 205 25x52x18 3 934 2,4' 12.560 * 

Disco do enrolador. 6016-2RS 30x135x22 2 340 10,0 19.600 ** 

Rolo guia do disco enrolador. 6203-2RS 17x40x12 6 23 0 0  0,9 7.090j 

Eixo i n f e r i o r da l a t a 6204-2RS 20x47x14 2* 693 1.4 20.309 

n n it it UCP 204 20x47x16 3 693 1,0 20.300 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA• 

Engrenage-n do disco i n f e r i o r / 
da l a t a . 6204-2RS 20x47x14 4 ' 14 1,4 1.022;000 

Eixo f r o n t a l do transportador. UCPL 205 25x52x13 2 19 1,8 673.200 • ! 

II II ti II 
UC 205 25x52x13 19 1,3- 673.200 .• ' 

Eixo t r s 3 o i r o do transportadcr. UC 205 25x52x13 19 1,8 673.200 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA' »  ^ 

Rolo sunerior do alimentador. 6202-2SS 15x35x11 16 462 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

_ 

0,4 35.500 
\ i 

PtJHP/TULAt Calculo da dura c'ao de uma £ raxs etn r e l i veao o. rotacao e o dianetro do eixo* . 
• • 

JT - 64 .0 0 0 .000 13d 

1 

Onde: 

gr-Horaa Ta£.5 • 

U= Rot ac so en R.P •K. 

d=Dianetro do eixo en (mm) 
0. i 



5zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA.4.- MAQAROQUKIRA • 

Pin lidade,- Compete a esta dar continuidade a operagab 

de estiragem e dar a torgao a mecha para 

formar o pavio• 

??omenclatura«-

a) Pusos - 96. 

b) Voadores - 96, Kodelo (SYC) f X14". 

c) ^istema de estiragem* 4 linha3 con manghao por meio de br 

gos pendulareszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA SKF UC 1500 - 42* 

d) Oaiola de alimentagao, com separador da f c m a de H U % 

e) Coatador Hank* 

f ) i-ji^renagons h e l i c o i d i e * 

g) Kixo de alga que da o novimento de descida e subi*'* do t i l 

lho das bobinas moizyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA-tv-dLo ^obre pemas intera,ediarias, 

h) Limpador pneumatico. 

i ) Oondensador de mecha. 

j ) Taabor conico com dispositivo de retomo automatic© da C£ 

r r e i a . 

Bolanentos anti friegao de agulha e de esferas, sao u t i l i 

aados em todas as partes onde ha movimentos de rotagao. 

I'-ocesso.-

L . 1 5 

As mecha3 que vein do passador sao colocadas na gaiola 

de alimentacao e sao separadas uma das autras pelo separador 

em forma de "UM chega do ate o rolo alimentador que leva pa-

r a o sistema de ©stir gem que da e s t i r gem as nechas, estas 

ac s a i r , entrap num guia condensa&cr e com os iuso3 em a l t a 

rotagao dam a torgao, forniando o ehamaa.o pavio que a seguir 

passa pelos voadores ,ue di tribuim na bofyina, acompanhando 

pelo movimento da t r i l h a d s bobinas ue s\)be e desce. 0 mo— 

vimento de aubida e descida da t r i l h a d i s t r i b u i com os vead£ 

res o pavio formando a chamada Magaroca. 

0 contador Hank aciona o dispositivo de paraaa da ma-



quina quando o magaroca alcanga a metragem d, pavio requeri-

do (e s t i p u l a t e ) * 

E x i s t s na maquina um dispositivo de parada autom'tico, 

quando o pavio ou as mechas se rompem* sendo controlado por 

um dispositivo de c e l u l a f o t o e l e t r i c a . e ue s i n a l i z a onde e 

o corte ascendendo-se a lampada vermelha quando o pavio sezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA t 

rompe no c i l i n d r o f r o n t a l e amarela qu ndo se rompe a mecha 

no aliment ador* 

ESTIRA.GEM. 

A estiragem se da en duas zon s: 

a) ^stira^^en Frontal#«» Se da entre o segundo e o terceiro c i 

li n d r o . 

b) ^stira-Tem T r a s e i r a . - 3e da entre o t e r c e i r o e o c i l i n d r o 

t r a s e i r o (quarto). Ha uma estiragem 

entre o primeiro e o segun&o c i l i n d r o mais devido a esta 

s e r constante e ch -<ma a de zona condensadora, 

MAOTTENgXO. 

•Diarianentei 

- Limpar as poeiras e fiapos de algodao, acunulad s sobre as 

lsnt e s do projetor e receptor de parada au t o i a t i c a por I'jujD 

tura da mecha e do pavio* 

Limpar a caixa de aspiragao do limp dor pneumatico, 

•I.'ensualmente 2 

- Limpar o cane que forma a uniao entre o voador e o fuso. 

- Limpar os t r i l h o s dos fusoe f bobinas e oarcaga das engrena 

gens, 

- Limpar a cremalheira da al$a com escova de ago* 

- Limpar os c i l i n d r o s canelados. 

- Limpar e l u b r i f i c a r todas as ensrenagens* 



TABSLA DE L U B R I F I C A J S O PA. fuAC f\RQQUKlIiA 

SETOR 

Carcaga 

das 

engranagens 

Fuses 

de 

estiragem 

Alga 

Formagao 

da 

bobina 

Rolo 

de 

aliment agao 

LOCAL 

- Dentes dos engranagens. 

- Correntes de rolos p/a-

cionamento dos fuso3. 

- Corrente de rolos p/a -

cionamento das bobinas. 

- P i l a r de guia de alga. 

«• Alavanca oscilante. 

* Engranagem das bobinas. 

- Colar comprido. 

- Engr. h e l i c o i d a i s p/a -

cionamento dos fu-v- e 

bobinas. 

- Rolamentos de agulha p/ 

c i l i n d r o s i n t e r i o r e s * 

- Rolamentos de agulha p/ 

rolos superiorss» 

# Guia deolizaate. 

- Prisioneiro da alavancft 

de contrapeso. 

- Suporte do eixo v e r t i -

c a l da e s t r e l a 

«• Conjunto do suporte de 

reversao estalo 

- Suprte para rolo alimen 

tador# 

•» Corrente p/acionamento 

de rolo alimentador. 

LUBRIFICA.KTE PERI CIX) 

Oraxa AzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 150 

dleo D 250 

dleozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA V 250 

(5leo D 250 

dleo D 50 

<3leo D 20 

dleo D 20 

Jraxa B 250 

Graxa C 5CO 

Sraxa C 500 

dleo D 70 

dleozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA D 15C 

dleo D 150 

dleo D 150 

d'eo B 150 

dleo D 15C 

- Redutor de velocidade. SAE 1090 200 



#Seme stralmente: 

- Limpar motcres. 

- Desmontar#. l a v a r e l u b r i f i c a r as correntes de transmissao. 

.Anu lmentet 

- Desmontar. limpar e l u b r i f i c a r todas as partes t r balhado* 

ras da ma .ulna. 

- V e r i f i c a r . l a v a r e l u b r i f i o a r os rolamentos a n t i - f r i c c a o . 

LUBRIFICACXO.- Tabela anexa. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

5,5.- FILATtjRlO. 

Finalidade.- A finalidade desta e transformar o pavio 

que vem da ma^arooueira em fi<: continuo e 

rosistente; fixando as f i b r a s na sua posigao d e f i n i t i v a a t r a 

ves da estiragem e torgao* 

Komenclatura * -

a) Sistema de estiragem com braco pendular t i ^ o SXF FK 220. 

b) uantidade de fuso3 400, 

c) Cxaiola tipo Umbrelha com f r e i o . SuporteB para bobinas ( f i -

gura anexa). 

d) Sistema de aspiracao (li.ipeza pneumitica) com coletor de • 

residues$ 

e) ^uporte ou porta aneis e do anel antibalao. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

f ) Pol\a tensora da f i t a - Tipo SKF SR 7. 

g) F i t a de acionamento dos fusos. Dma para cada quatro fusos 

i ) Rolamentos de agulha e de esferas. 

Processo,-

As macarocas sao colocadas na gaiola de a l i entagao 1 

nos s portes para bobinas, o pavio passa por um g\«la conden-

sador que leva ate o sistem. de s t i r gem onde e d da a e s t i 

ragem f i n 1 por medio dy bra o pendular. A torgao e dada ou-



ando o algodao 3al do sistema de estiragem por i n t e r edio da 

a l t a velocidade de rotacao dos fusoszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA (1000 BEK.)t a seguir o 

f i o paasa por um guia f i o para chegar ao v i a j a n t e , proceden-

do-se a distr:* buieao nas oa'»elasf havendo um movimento de su 

bida e descida do porta aneis $ermitindo uma espilagem per -

f e i t a , 

Quando o porta aneis atinge o limite noximo de enrola-

mento da bobina, este moviment- o excentrico montado na ba -

r r a de conex~. que f i c a na pa te t r a s e i r a da ma uina acionan 

do o microrutor parando a maquina. 

r.-ANUTENgSO. 

•Diariamente: 

- R e t i r a r os fiapos de algodao do coletor, 

- R e t i rzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ir poeira , fiapos da parte externa da maquina, 

•Semanalmente: 

- L:*jnpar e l u b r i f i c a r engrenagens, 

- Limpar, l u b r i f i c a r e v e r i f i c a r a regulagem dos c i l i n d r o s , 

- LiMpar p o l i a tensora da base dos fusos, 

- Lubrificacao do fuso, 

- Remoeao da poeira de algodao da bucha e do p i l a r do levan-

tador, 

- Regulagem do movimento v e r t i c a r do porta aneis, 

v e r l f i c a g a o da regulagem dos pesos balanceadores, 

- Ajuste do separador e anel anti-balao, 

- Fixagao do a n e l t ajU3te do limpador de v i a j a n t e , 

, Tttime s t r a " ment e: 

- L u b r i f i c a r rolamentos de esfera, de agulhas, anti f r i c c a o , 

(Pre»>aver~se pa a nao misturar graxas de qualidades difear---

r e n t e s ) , 

• Limpeza e lubrificagao das correntes. 









, Seme otralinente s 

Desmontagem, limpeza e lubrificagao das engrenagens. 

- Inspe ao do balance anient o dos tambores, 

- Desmontagem, limpeza e lubrificacao dos c i l i n d r o s . 

- V e r i f i c a r concentricidade dos c i l i n d r o s canelados e recar-

ilhados; consertarzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ae for nescessario, 

- Inspegao e ajuste d is regulagens dos rolos de pressao. 

- A juste da concentr:*.cidade dos fusos, adicao ou trooa de 5 

oleo. 

- A juste dc guia f i o e anel anti-balao. 

- Desmontagem e limpeza da caixa de aspiracao e dos dutos. 

- Lubrificagao do motor de aspiracao. 

- Desmontagem dos rolamentos, v e r i f i c a r e l u b r i f i c a r , trocar 

se for necess'rio. 

6.0. - SECCfo) DE TSCEIASSLU 

6.1, - CONICALEIRA. 

P i n a l i d a d e L s t a tern como final!dade eliminar pontos • 

fracos nos f i o s , limpando-o e deixando-o em 

embalagens conicas ue servem de alimentaeao para as espula-

deiras e a urdideira, 

"omenclatur j . -

a) Suporte do canelca ( f i x o ) . 

b) Brt*go suporte do cone com dispositivo de levantamento. 

c) Cilindro chanfrado para conicagem. 

d) Eixo dos c i l i n d r o s . 

e) Discos d<z guia e limpeza. 

f ) E s t e i r a transportadorauie canelas v a z i a s . 

g) Chap a chanfrada, guia do f i o . 

Processo,-

AS oanelas cheiaa de f i o s sao colocadas no suporte, o fio 



s a i da canela passando pela chapa guia, em seguida v a i para 

os discos de guia que limpam o f i o para depois i r para o c i -

lindro chanfrado; estes giram a uma velocidade relativanente 

a l t a (75C RPM), ordenando c f i o no cone. 

DISPOSITIVO DO LEVANT ANIENT0 DO CCNEi 

Entre o ci'indro chanfrado e cs discos ^ u i a de limpeza 

ha um peqtueno brago que mantem contato con o f i o , quandozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0
 9 

f i o rompe o brago, sobe acionando 0 dispositive de levanta -

mento do brago onde esta 0 cone. 

A maquina possui un sistema de transports das canelas 

vazias ate um reservatorio colocado no extreno dela. 

LIANUTENgXO. 

.Diariamente: 

- Limpar poeiras e f i b r a s de algodao da maquina, externa.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAon-

to & f e i t o com jato de ar. 

- L u b r i f i c a r a canela com oleo SAE 40. 

.Semanalmentej 

- Lubrifcar rolamentos com oleo SAE 40. 

.Trinestralmente: 

- Vorificagao das c o r r e i a s . 

- Verificagao dos rolanentos. Trocar se for necessario. 

ESPULA.DEIHA. 

Finalidade.- tinioamente e para formagao das espulas 1 

servindo de alimentagao do3 t e a r s s . 

. omonclatura.— 

a) Sancho guia. 

b) Barras prendedoras de espulas. 



c) Caixa com sistema de aeionamento. 

Processo.-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 f i o que esta noe cones passa por um control© orienta 

dor de disco, e depois por uma gaiol'nha com gancho orienta-

dor do f i o ; que a seguir e enrrolado nas espulas, estas estsb 

colocadas numas prquenas barraa prendedoras que dao o movi -

mento de rotagao a de v t i e vem enrrolando u >iformemente o 1 

f i o . 

.Diariamente: 

• Limpar externamente, retirando poeir s e f i b r a s de algodao 

por meio de um jato de ar. 

.Trime stralmente: 

- Trocar cleo da caixa do sitema de aeionamento. 

-ipc de oleo: Eapinesso 10. 

- Kevisar os meeanismos da caixa. 

- Revisar as correias das p o l i a s . 

URDIDSIRA. 

F i n a l i d a d e D i s t r i b u i r os f i o s de algodao ordenadamen 

te, ao longo de uma bobina, enrrolando a 

metragem requerida, servindo de alimentagao para a engomadei 

r a . 

Uoiaenclatura.-

a) 3-aiola de alimentagao com suporte para cones e guia f i o 3 . 

b) ponte. 

c) Rolo alimentador de bobina, 

d) Bobina. 

Proeesso.-



Processo,-

Os cones de f i o s de algodao que vera da c o n i c a l e i r a f sao 

colocadoszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA n t s suportes da gaiola e os f i o s conduzidos pelos 1 

guia-fio3 y ate pa *sar pelo pente que se encontra logo na entra 

da da maquina, separando os f i o s e entregando-oo ao bolo a l l -

mentador, o qual por sua vez entrega para a bobina que puxa e 

enrrola o f i o atraves do movimc'nto de rotagao que e l a possui, 

Pas ando a seguir estas bobinas para a engcmadeira, 

.lUarlanente: 

$ Limpar a gaiola alimentadora com jato de ar, 

- Limpar a ma uina com jato de ar, 

• E> ns aliment ezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA i 

- L u b r i f i c a r rolamentos e mancais, 

- Revisar guia f i o s e trocar se for necessario. 

fSemestraimente s 

«• Descent ar as partes trabalhadoras,-limpar e l u b r i f i c a r . 

- Des.ontar e v e r i f i c a r os rolamentos, 

Pi n a l i d de,- Kngomar e secar os f i o s de algodao forne-

cendo maizyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA or r e s i s t e n c i a . 

H omenclatura. -

a) Suportes das bobinas, 

b) Rolo alimentador. 

c) Rolo engomador. 

d) Rolos desprendedores de goma. 

e) Rolo alimontador de camara de seca ;em, 

f ) Qamara de secagem. 



g) Rolo rece'xador de f i o s secos. 

h) Rolo guilder. 

i )zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA B a r r a s separadoras de f i o s , 

j ? Pente distrib.-idor. 

k) Cilindros de alimentagao de rolo de Urdume. 

Processo.-

As bobinas que vem da urdideira sao colocadas nos su -

portes (de quatro a o i t o ) , os f i o s sao levados pelo rolozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA all 

mentador ate uma caixa cheia, onde se encontra o rolo engoma 

dor, o excess, de mistura* Sendo engomados sao conduzid:s pa 

r a os folos desprendedores que tiram por medio da pressao * 

exercida pelou dois rolos aos f i o s , passando a seguir para o 

rolo alimentador da c a m i r a de secagem (secadeiro) onde sofrsi 

a ^peragao de secagem, sendo recebidos por ur. uutro rolo que 

os leva ate o rolo guiador, emseguida sao eeparados por umas 

barras, cujo numero v a r i a de acordo at* numero de bobinas de 

alimentagao, os f i o s separados em canadas passam por um reitf 

te distribuidor, recebidos polo c i l i n d r o que alimenta a "bob! 

na formando o rolo da Urdume. 

Depois de o s f i o s passer por esta maquina formando 

o rolo da Urdume, este e l e v -do para a seguinte operagao ue 

e i n s e r i r os f i o s nuns quadros de l i g o , levando todo o con -

junto (rolo de Urdume, uadros de l i g o ) para 03 teares. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

6 .5.- TEARES« ( Tipo automatic© com troca de langadeira ) 

Pinalidade.- ^roduzir o tecido atraves do entrelagamen 

to dos f i o s de Urdume, arranjados em oama 

das, formando a oola para insergao do f i ozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA de trama. 

Ilomenclatura. -

a) Role de Urdume. 

bO Pi03 de Urdume. 

c) Vibrador. 



d) Vara de encruz. 

e) Quadro do Ligo* 

f ) Pente• zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

s ) Langadeira. 

h) Sdeira. 

i ) Ifesa batente. 

i) Perna de mesa batente. 

k) Remate . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1) Mesa f i x a . 

m) Cilindro r a l o . 

n) Rolo de tecido. 

o) V i r a V luim. 

P) Manivela. 

<l) B i e l a . 

r ) Pino de conecgao. 

s) Eixo do batente. 

t ) Eixo dos excentricos. 

u) Excentricos* 

v) Pedais. 

w) Roldana de papel. 

x) Engrena^em do eixo dos excentricos. 

y) Engrenagem do virabrequlm. 

z) Balancim (Balanga pequena)• 

Processo.-

0 rSlo de Urdume vindo da engemadeira e com os f i o s j a 

montados nos uadros de l i g o , e montado nos suportes, e os 1 

quadros de lig o ligados ao balancia por intern dio de t i r a n -

tes de couro c n i f os f i o s s a i n do rolo pasando por um vib r a -

dor cuja finalidade e manter a tensao debtee, estos sao sepa 

rados a seguir por una vara de encruz, antes de chegar nos 1 

quadros de l i g o . Saindo do ruadro de lig o passan pelo pente 

que se encontra se£uro na mesa batente. 

:?uando os uadros de l i g o se movem um para cima e o ou 

tro para baixo formarr a c a l a permitindo a entrada da langa — 



deira corn o f i o de Trama, logo depois as camadas se cruzam f 

preparando-ae para a nova trama f recebida f a meaa batente 1 

atraves do pente encoata ao remate o f i o formando o tecido 9 

que paasa pela mesa f i x a ohegando ao c i l i n d r o ralo que puxa 

o tecido para em se o-dazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA SOT enrrolado. 

Clasaificacao e Descricao dos diversos r.ovinentos do 

Tear.-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1#- riovimento Primario.- Composto de t r e s movimentos basicos 

do tear, para o entre laganento dos 

f i o s de Urdume e Trama para a fornacao do tecido. 

a) ItovL . :'o de Abrtua. de Gala.- Este e responsavel pela • 

S»J jwagao, em duas camada3f 

os f i o s de urdume para a formagao de c a l a onde e inserido o 

f i o de trama com a langadeira. Apos a primeira passagem de 1 

uma trama f as camadas de f i o s se alternam para a proxima pas 

sagem da langadeira. 

Este movimento de abertura de c a l a por intermedio dos 

quadros de l i g o e f e i t o atraves de excentrico o qua! traba -

l h a em ambos os movimentos de subida e descida da c a l a . 

b) : ovimento de Propulsao.- Este e responsavel pela assagem 

da langadeira atraves da c a l a . • 

Eate e f e i t o atraves de um taco que diapara e amortece a l a n 

gadeira que ranaporta o f i o de trama, a langadeira encontra-

-ae dentro de uma caixa colocada na meaa batente, tanbem ma * 

mesa batente encontra-3e a s o l e i r a que ampara levemente os • 

f i o a de urdume e serve de apoio para a passagem da langadeira 

A s o l e i r a e construida de xxUtfio ou cedro. 

c) ! ovimento de -ncosto de Trama.- Este tern a finalidade de 

encostar ao remate o f i o 

de trama inserido. 

Ohama-se encosto de trai-a, ao movimento de pente para 

encostar o f i o de trama inserido na c a l a do remate do tecidd 

para um perfeito arranjo dos f i o a . 



0 sistema u t i l i z a d o e no u a l a s o l e i r azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 positivamen-

te acionado em mobimento oscilante, pela rotagao do virabre-

quim. 

2.- ovime to Sscundario.- Sao dois movimentos responsaveis 

pelo deeenrolamento gradativo dos 

f i o s de urdume e enrolamento gradativo do tecido• 

a) IJIovimento de Enrolamento.- Este enrola o tecido produzido 

pelos t r e s movimentos primarios 

ou p r i n c i p a l s . 

ômo o f i o de trama e inserido pelo movimento de propuL 

sao, o tecido e envolvido no rolo de tecido.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 movimento de 

enrolamento serve para manter a frente do tecido em f 

uma posigao definida f que determina a correta densidade do * 

tecido de acordo com a qu ntidade de enrolamento por rotagao 

do tear, de modo que um tecido de igual densidade ou espessu 

r a pode s e r obtido. 

Este movimento enrola o tecido atraves de um c i l i n d r o 

ralo recoberto com f i t a metalioa ou l i x a paia e v i t a r d e s l i z a 

do tecido. 0 rolo de tecido g i r a pressionado contra o c i l i n -

dro r a l o , para enrolar o tecido. 

b) T/lcvimento de Desenrolamento.- Este e responsavel pelo movi. 

vimento de desenrojamentc 1 

gradativo dos f i o s conforme o tecimento. 

Gomo o tecido e enrclado no propio rolo de tecido, o ro 

lo de urdume g i r a para entregar o f i o de urdume nele enrolado 

mantendo a tensao dos f i o s de urdume constante durante o t e c i 

mento. 

Em ambos lados de rolo de urdume sao colocados dois dis 

cos onde sao enrolados cordas, corwentes, chapas de ago, e t c , 

com pesos na extremldade, para dininuir e frea r o movimento • 

do rolo de urdume. 

3«- Movimentos Aux i l i a r e s . - Tern por finalidade a u x i l i a r os mo 

vimentos p r i n c i p a l s e seeuiid'rios 



para que o tear possa cumprir seu Vbjetivo con nalor p e r f e i -

gao possivel* 

a) Movimento de Troca de Langadeira.- 0 dispositivo supre o 

tear com f i o de trama 

quando a trama em funcionamento no tear se quebra ou quando 

a espula se aproxima do fim t e o tear pode continuar o t e c i -

mento sem interrupgao. 

b) KeVtaMti de Parada de Langadeira.- Este dispositivo para 

o tear automaticamen-

te quando a langadeir nao entra corretamente dent.o da c a i -

xa. 

&AITUTENQAO. 

Lu b r i f i c a r , limpar e r e v i s a r no intervalo para C a r r e y 

mento do rolo de urdume (geralmente de oito em oito d i a s ) . 

Regulagens a sere-; efetuadast 

«• Regular o con junto do f r e i o do tear. 

- Regular o con junto de embreagem. 

- Regular o conjunto puxadou de tecido. 

- Regulagem da balanga e controlador de urdume, 

- Regular o controlador automatico do avaago do urdume. 

- Calibragem das caixas de entrada da langadeira. 

- Regulagem do garfo e do apalpador. 

- Regulagem do necanismo da troca de langadeira. 

- Ealibragem do magazine. 

- Regulagem do i n j e t o r e troc de lang deira. 

- Re ulagem da parada por troca i n p e r f e i t a . 

- Regulagem da parada por f a l t a de langadeira no magazine. 

# Regulagem da penetragao da langadeira nas caixas. 

- Regulagem da propulsao da lara,adeira. 

- Regulagem do conjunto a ortecedor da langa i e i r a . 

- Regulagem dos excentricos dos uadros de l i g o . 





COKCLUSftO. 

Apesar de t e r sido um e3tagio de pouca dura$ao ffoi 

de multo proveito, poie consegui por em p r a t i c a todos mous C£ 

nhecimentos a quiridos durante minT.-a vida de estudante dentro 

da facultade e usando o bom eenso, consegui terminar meu ;sta 

gio na S/A IKDUSTHIA T&X.TIL com bom exito. 

Sempre que e possivel unir a t e o r i a com a pra t i c a • 

conseguinos obter um grande enr/.quecimento para nosso conheci 

mento, e e assim que estamos nos deparando frente a frente coi 

o problema r e a l e nao apenas nos l i v r o s . 

Dai a razao de se r o estagio Eupervisionado de granA 

de importancia pois e atraves do mesmc que se adquire uma boa 

vi3ao da vida pratica. 



S/A IN DUSTRIA T EXT i L DE CA M PI N A GRA N DE zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Sacaria de Algodao para Acucat, Sal, Cafe, Cereais, Tortas, Racoes Balanceadas, Farinha de Trigo, Farelo e Bcnoficiamonlo de Algodao 
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D B C U H A ? AO 
. - =  s c a s =  s s = 

Declaramos para 0 3 devidos f i n s , que o  Sr. JUAN AKGEL PENA VALDTVTESO, do 

ourso de ENGENH&RIA MSGUTIGA, e s tagio u em n o ssa erapresa, com uma carga h o rari a de /  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

40 (QUarenta) bora seraanais perfazendo tun t o t a l de  240 (Duzetrtos ** Quarenta) horas /  

no periodo de  01 de Ju lh o de  1982, a 10 de Agos ô de  1982. 

Campina Grande, 26 de  Sovfcnbro de  I982. 

S./ A^lndust ria Text i l de Campina Grants . / Al n d u s t n a Text i l de C.-.mpina Gr 

Co VTGerent . 
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