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EMPRESA: S/A INDOSTRIA TEXTIL DE CAMPIFA ORANDE

S6CI0 CERENTE: ADEMAR VELOSO DA SILVEIRA

CHEFE DO DEPARTAMENTO: FROF9, FELIX DE NOLE PINEEIRO BRASIL

COCRDENADOR DO CURSO: MANCEL CORDEIRO IE BARROS

COORDENADOR DO ESTAGIO: JOSE DA SILVA QUIRINO

ESTAGIARIO: FERNANDO JOSE ISPO RANOS

CARGA HORARIA: 240 HORAS
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IIM0, SR.

COORDENADCR DO CURSO DE GRADUACAO E2 ENGENHARTA MECANICA DO
CENTRO IZ CIENCIAS E TECNOLOGIA DA UNIVERSIDADE FEDERAL DA
PARATRA,

Log4aL

R -

Em anéxo, estou emviands a Vossa Senharia o rela
tério referente ao mou ESTAGIO SUPERVISIONATO, realizado na S/A
INDOSTRTA TEXTII. DB CA¥PIHA GRANDS com wuma carga bhoraria de
240 horas. Tendo como supervisar o FProfessor JOSE DA  SILVA
QUIRING, . N

Qriontader do Programa de Estigio Supervieiona

do do referido ourso.

Atenoiosam;x’oe

FERNANDO JOSE 10PO RAMOS

Campina Orande(Fb), 12 de janeiro de 1984

A



Biblioteca Setorial do CDSA. Abril de 2021.

Sumé - PB



S/IA INDUSTRIA TEXTIL DE CAMPINA GRANDE

_ Sacaria do Algodao para Acucar, Sal, Cal, Cereais, Tortas, Ragdes Balanceadas, Farinha de Trigo, Farelo e Bensficlamento de Algodao 1
Cadastro Estadual N.O© 10.012,210.4 — Inscricdo no C. 6.0, (M. E.) N.0 G8.B25.59R/0001-60 J
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Declaramos para os devidos fins, qﬁe 0 Sr. FERNANDO
JOS? 1LOPO RANOS, do curso de ENGEWHARIA MECAYIC: da UFPB, estagiou
em nossa empresa, COm uma carga horaria de 40 (Quarenta) hora sema-
nais perfazendo um total de 240‘(Buzentos e Quarenta) horas no

perfods de 11 de Julho de 1983 % 19.3zosto de 1983,

\\_'

~

L. Campina Grande, 05 de Janeiro de 1984

S_iAl induatria  Textil de Campine Grande

&@:ﬁ\ Qb hun m‘%’hLA Q\___
' Co - Gerante

AV. APRIGIO VELOSO N.* 1500 - CX, POSTAL, 27 - TELEFONES; (0B3) 3¢1.5492 - 321-4453 - 301-4452 - 321 3051 - TELEG.: “INDUSTRIA™ - CEP 58,100 - CAMPINA GRANDE - PB
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Em mrimeiro lugar quero agradecer a Deus por ter me dado forges para que
atingisse mou objetivo. |

Quero agradecer a meus pais, pois sempre estiveram dando apoic a minha oa
. minhada na estrada da vida. Eles que em nenhum momentc mediram esforgos pa
ra me auxilisr em quaisquer circunsitancias. Sem eles talvez este relatério
nem existisse. Obrigado é muito pouco para lhes dar papei e mamde, por is
to dou=lhes todo o amor e carinho que um ser humano sentir par cutro.
Quero neste momento lembrar o nome de uma grande milher. Sonia, minha gran
de Sonia, que me incentivou, deu~me forgas pera que atingisse o meu objeti
Voo Muitas vezes estava desanimado devido aos problemas vividos no dia-a~'
dia, mas ela soube estebilizar a situagao com palavras carinhosas, Ela gque
tove a paciencia, compreensio e o amor necessério sem nada reclamar, S5 *
ume pessoa com todas as virtudes que voce possui poderia mesmo me dar fore
¢as suficientes para que hoje eu possa escrever tudo isto. Um beijo con
muito carinho para voce, Sonia., = . .7

Hégner,_ voce foi outra pessoa que me ajudou nesta escalada decisive, dando
me apoio com todo amor, carinho, liumild.ade, perseveranga @ CORpreensaoe.
Deus te abengoe, meu filho.

‘Aos meus irmdos, Adailson, Augusto, Francisco, Alexandre, Socorro, Femha,'
Ana, Fatima e Lourdes, voces contribuiram de maneira significative para !
mim espiritualmente, pols fizeram com que eu pulssze enfrentar situagaes ¢
dificeis e continuar a minba ceminhada para que eu chegasse ao final dela,
como também dando tranguilidade e carinho. Semyre estarei com voces,

Aos coordenadores de estigio, e do curso Engenharia Mecanica, José Quirino
da Silva e Manoel Barros respectivamente, a minha gratidao, pelo apoic o
tal qus recebi, pela orientagac e compreensao que mo deram, nao medindo es
forgos para que eu alcangasse © meu objetiveoe A vocés ¢ meu abragos

dos mrofessores gqua direta ou indiretamente contribuiram para minha forma—

-




950 profisgsionals A voces sou muito grato.

Aos colegas que juntos convivemos a major parte destes anos, um agradeci-!
mento carinhoso, pols mostraram-se pessoas que merecem o meu respeito, sem
TTre que necessario se comportaram como verdadeiros amigos. Juntos inoconsci
entemente j& estavamos ajudando uns sos outros com & nossa [resenca.
Agradego também a S/A INDUSTRIA TEXTIL de Campina Grende por ter me conce—
dido a permissdo de estagiar no seu setor de fa'brioag,go, manuteng?io o ofi-
cina mecanicae _

Agradego agueles que de algum modo contribuiram, ajud.ahdo—me de alguma ma
neira, sei que faltaria nomes para citar, pois sempre estamos sujeitos a !
precisar do proximo, por isso nao citarei nomes, pois posso cometer injus—
'ﬁigas deixando alguém por esquecimento, A vooés meus sinceros agradecimen'-

$03.




Neste relatdrio do Estdgio Supervisionado tento mosirar os principais topi
cos relacionados com o funcionamento, manutangao, controle das magquinas e

ajustagem que compoem uma indistria de tecidos,

0 estagio foi realizado no setor de fabricagao, mroducao e mamtengé"o da !
S/A INDUSTRIA TEXTIL DE CAMPINA GRANDE, localizade na Av. Aprigio Velosd_ '
no bairro de Bodocongo. | )

A parte que escrevi sobre funoionamento das méguinas e processo de fabrica
ggo relata o que realmente vi durante os dias de esfégio. & parte de manu-
tenggo meventiva, foi em grande esc\ala retirada dos mamiais das mAguinas!?
pelo fato de que & mosma, na veferida fabrica, & feita de maneira falhe, *

coloca=-se em pratica mais a manutenczo corretivae




DADCS GERATS DA S/A INDUSTRIA TEXTIL

e Avenida Aprigio Veloso n® 1500

« Caixa Postal, 27 - Telegramas II!Dﬂ‘SEBIA.

e Fonest 32143051 = 321.4452 = 32144453 ~ 321.5492

e Cadastro Estaduals 16,012,210~ = C.G.C. F8 08,852,598/0001-60

e CeE,Py 58,100 =~ CAMPINA CRANDE -~ PARATEA !

o Origems Fr.mdada em 1933, sempre propriedade da familia Velosc da
" Silveira. |

e Matéria Primas Algodac Herbaceo

o Procedéncia - Paraiba, Fernambuco e Ceard.

o Produto Acabade = BSacos

"« Destino da Produgao: Paraiba, Ric Grande do Forte, Fernambuco, Ala

goas, Ceard.

o Produgdo média didrias 22.000 sacos.


http://O8.852.598/OOOl-6O
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Ce FLUXOCRAMA DO FPROCESSC  DE FABRICACAO

. «0l.
o Algodgo em armazém

» Algodze para o batador

« Operagao de limpeza e abertura formando & manta

« Rolos de manta para carda

« Operaco de paralelismo des fibras e formagio da
macha :

« ¥pohas para o passador

+ Operagao de estiragem e paralelizagao das fibras
da mecha

o Transporte para macarogueira
« Operagao de estiragem, torgao e formacio do pavio,
« Transporte do pavio ao filatdrie

o Operagg@o de estiragem e torgao do pavio formando
o flo. : o

« Transporte do fio para conicadeira

. Operagé'.o de enrclamento do fio nos cones

~

Transporte do fio para . Transporte do fio para wdideira

eapuladeira ~
+ Operagac de enrolamentio dos fios
_ nas bobinas
() Operagzo de enrolamento : « Transporte das bobinas de fio para
’ do fio nas espulas, serem engomados. i

* **, Transporte das bobinas nos quadros
de ligo pera tecelagem

na langadeira para : oXOperacao de engomagem dos fiose

- Operagao de confecgao do tecido

Transporte do tecido para confecgao do saco

Confeogao do Saco

Transporte do saco para o armazém

Sacos armazenadofi,
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2, BATEDCR OU MAQUINA DE FAZER MANTA

Constituldo de varias maquinas acopladas, cuja finalidade & L
abrir os fardos de algodao misturar e retirar o maximo de impure-
gas, & fim de chegar a formagao da manta que saird em forma ds ro

lo.

21 = ABRIDOR TE FARDOS

Tem por finalidade efetusr a mistma iniciel do algodso,
gbrir e transformar o mesmo anies prensado em flocos, elimi

nando as impureczas mais pesadas,
FROCESSC

0 algodfio dos fardos & retiradc em forma de camadas, sendo coloca
do na primeira esieira. A quantidade colocada de cada fardo deve
ser a mesma, & fim de que a mistura seja uniforme. A primeira esg
teira entrega o algodao para a segunda, esta horizontal, que por
-§Ua vez passa para esteira.inclinada. constituida de pinos rasgan—
tes cuja finalidade € compactar e unifermizer o algodEo, este ao
alcancar o ponto supericr, onde se encontra o igualader, e jogado
contra a segunda esteira, retirando as impurezas através da aber-
tura da grelha, em seguida 6 conduzido para a esteira de alimenty
g0 da seguinte maguind. - |

242 =~ PRIMEIRO ABRIDOR ALIMENTADOR

FIRALIDADES

Contimar misturando &brindo e 1limpando o algodaoc.




FROCESS0

«03.

FPROCESSO

0 algodao alimentado pelo abridor de fardos é colocado sobre a es
teira harizontal alimentadora, que entrega para a esteira inclina
da com pinos rasgantes, onde o algodao ¢ levado ate o ponto supe~
rior, @ & quantidade de algod.go a ser alimentada e regulada pela
distancia entre a esteira igusladora e a inclinada,

A quantidade de algodao que passa entre as duas esteiras é retira
da pelo cilindro desprendedor e batido contra as grelhas, elimi-!
nando, impurezas, sendo em seguida levado para a seguinte magui-!

nas

243 - LDVPADOR SUPERICR

FINATLIDATDE:

Dar mrosseguimento &s operag:Ses de abertura e limpeza do al
godao tornando~o mais puro e trabalhavel.

- A

A6 ser recebido pelo primeiro cilindro batedor, o algodao & langa

. do contra as barras da grelha, Esta o conduz para o segundo cilin

dro batedor, em seguida para o terceiro, para o quarto, até o sex
to c¢ilindro batedars A limpeza e abertura 6 feita pelos pinos '
que se encontram na parie externa dos cilindros batedores e pelas
grelhas, dai o algoddo ¢ levado para & cimara de alimentagio do
abridor horizontal,

244 = ABRIDOR HORTZONTAL

FINATIDADE s

Dar prosseguimento as opora.gges de abertura e limpeza do al

*
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godao tornando~o mais puro e trabalhdvel.

FROCESSO

Ao mair da camara de alimentagao, o algodao pessa por dois ecilin
dros condutores que conduzem o algodao & esteira alimentadora, !
passando & seguir por um cilindro de ferro com a parte externa °*
composta de pinos pontiagudos, chamado cilindro auxiliar de ali-!
mentagao, que tem por finalidade auxiliar a alimentagao, fazendo'
com que a mesma seja constante, dai o algodao € entregue aos ci-!
1indros alimentadores onde sofre uma pressao, sendo em seguida !
submetido 2 agao de abertura pelas barras rasgadoras do cilin-! -
dro abridare Apos ser aberto e limpe e transportado 2 maquina se
guinte pels corrente de ar provocada pela succac Troduzida por um
ventiladore ‘

2,5 = ALIMENTADCR _AUTOMATICO

N
N

FINALIDADE

Continuar a abertura, mistura e limpeza do algodace

FROCESSO

Lo ser alimantado, o algodao & batido contra a superficie perfura
da da gaiola condensadora, deixando pagaar pelos pequenos arific_i
o8 a posira, que 6 transportada para o porao de poeira. A gaiola'
permanece girando durante o tempo que o batedor esta em funciona-
mento, transportando em sua parte extericr o algodﬁo que sera re
tirado pelo cilindro desprendedor e acumulado dentro de uma tremo
nha, Este possul um regulador que serve para impedir a alimenta-?
gao do ahridor horizontal quando estiver cheia, e fazer funoionar

a alimentagao quando estiver vazia.
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Na parte inferior da tremonbha ha dois oilindros condensadores que
condensan o algodgo a o entrega a esteira alimentadora em forma !
de camadas, Daf é entresue entso a esteira inolinada com pinos !
que o leva ate sua parte superior onde ha um controle de alimen-*
tacaoe. A quantidade de algodao que pessa entre as duas esteiras &
retirada através dos pinos pelo cilindro desprendedor, jogando—o'
para dentro de uma tremonha, a qual possui na parte intericr uma
chapa vibtradora que condensa o algodao por meio de vi‘bra,gges. Fa
parte inferior possui ainda dois cilindros condensadores ligados!
a uma esteira horizontal que leva o algodao até a miquina de fa—

zer nanit.

2,6 - BAQUINA DE FAZFR MANTA

- PINALIDATE:

Fazer as mantas que saem em forma de rolo, e ird servir de

alimentagao as cardase -
_ 8o
~

FROCESSO

\

0 algodao que vem comprimido em forma de camada é eniregus pelo o
lindro auxiliar de alimentagao ao cilindro alimentador e pedais,
a0 passar por estes ¢ rasgado pelo batedor, jogando—o conira as ‘!
grelhas, deixando cair as impurezas remanescentes entre os espa-'

goa vazios sobre a esteira horizontal para residucs.

0 aléodﬁo através da succao da corrente de ar é jogado contra =as
partes exteriores das duas gaiolas condensadoras deixando passar®
o pb6 através dos pequenos furos existentes, o qual é conduzido pa
ra os filtros de ar por meio de tubulagces. O algodao acompanha a
periferia das gaiolas condensadoras e é retirado por dois cilin-!
dros dési;aoadores, sendo entregue para as calandras condensado—*



Tas, em seguida sera transformedo em rolos de menta por meio dos

cilindros enroladores, onds o corte & feito automaticamente.

PRODUCAO DO BATEDOR

Produz um rolo em 3,5 minutos, em 1 hora de trabalho produz 17

rolos,

MAXUTENCAO PREVENTIVA

DIARIAMENTES

Retirar as impurezas e restos de algodao de cada mAguina.

SEMANATMENTE

o Limpar esteiras e eixos do batedor, do nivelador, do separador,

do alimentador e os eixos do rolo auxilier, .

e Inspecionar os pinos de cada esteira e substituir os danifica-?

dotie . N

~

‘e Iubrificar as engrenagens, mancais, rolamentos de todas as ma=!

gquinasg, -

o Limpeza geral de todas as pegas e componentes de cada maquing, !
trocar os danificados, verificar rolamentos, mancais, estieiras,

eixos, deixando—os bem lubrificados.

3. CARDAS

Tem por finalidade abrir as mantas vindas do bateder, separar as'
fibras que vém em blocos, retirar impurezas, eliminar as fibras °*

mais curtas, purificar o véu e alizar o mesmo condensado~o, for-'
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mande a mecha e dando uma certa estiragem,
FROCESSO

0 eixo do rolo da manta & colocado num suporte, este entrega &
menta para o rolo alimentador, que passa ¢ mesmo para o rolo !
abridor. Este abre a manta e limpa-e, retirando as impurezas s as
fitras mais curtas, uniformizando o véu, passando em seguida pelo
cilindro controladar dai é controlada a passagem do algodaoe.

0 veu passa pelo tambor, quw o entrega para o DOFER, e em seguida
é destrendido por wm sistema constituido de dois cilindros, um
deles desprende o véu, o outro reorienta a diregao onde ambos sao
recobertos por uma guarnicao metalica em forma de arame, O tambor
deste sistema pasea o véu para os cilindros de messéﬁo, onde este
entrege & mecha ao sentinela, depositando—a nas latas por interme

dio de um encarocader com uma velocidade maxima de 180 m/min,

1 Carda passa 60 mimitos para sessar um roloe

XANUTENCAOC FREVENTIVA

De bora em hora (isto 6, apos a retirada de cada rolo)

" o Retirar as laminas limpadoras superior e inferior dos rolos de
pressao cor & faca de limpeza, retirando todo o actmulo de resi

duos e impurezas.

Do quatro em quatroc horass

» Verifiocar se existe acimmlo de fibras enroladas nos rolog sepa—

radores & reorientadores.

. limpar o pordo ou depésito de impurezas.
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SEMANATMENTE

» Retirar os residuos do cilindro DOFER,

o Limpar as grelhas do cilindro e do rolo abrider

» Retirar os residucs da par'be interna dos FLATS

» Limpar a escovae ciroular ' '

o Linmpar a parie interna da capa das engrenagens do DOFER

« Romover qualguer vestigio de o0leo nos rolos de pressao com dis-

" solvents

DE SE1S EM SEIS MESES:

» Limpar, lavar, e lubrificar a corrente dos FLATS,

o Verificar oz rolazmentos.

ANUATLMURTE

o Desmontar, limpar e 'lubrificé.r todas as partes da méquiné.
SN

PASSADOR 800

FINALIDATES

Regulariza as mechas em peso por unidade de comprimento, como tam
bém paraliza as fibras de algodao, este processo & feito através'

de estiragenm e ‘dupl_icag.go das mechas,.

DESTACAM=SE COMO ELEMENTOS FRINCIPAIS DESTA MASUINA:

. Rolo alimentador

o Gaiola alimentadora

« Rolo elevador

¢ Sistema de estiragem 4 sobre 5 por meio de brago pendular
« Engrenagens tubular no sistema de entrega

. Latas de alimentagao e entrega
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o Engrenagens todas de dentes helicoidais

o Rolo calandra

+ Roloa cortadores

o Troca automatica de latas com coroa ¢ sem fim

« Rolamentos de esfera e de agulha nas partes giratorias
o Guia de mecha

FINCIONANENTO DESTA MAGUINA

As mechas vindas da carda nas latas szo mamualmente colocadas na
gaicla de alimentag:go, passando peles rolos elévadores, indo em
segﬁida até o Tolo alimentador através de um guia situado na en
trada. As mechas em nimero de quatro sao unidas e levadas para o
gistema de estiragem, saindo através de um guia e levadas para o
condensador onde a mecha é condensads e submetida a pressao efetu
ada pelo sistema de calandras que uniformiza e guia a mecha parat
o disco de entrega. Este a deposita nas latas, o disco é constitu

ido de uma engrenager tubular que da movimento ao mesmo.

Entre a engrenagem fubular e os rolos calandra encontram-ge o8 o
los cortadores, que entram em funcionamento quando a mecha atinge
a metragen requerida sendo a.cibnados relo comando do auto conta~!
dor. Ao mesmo tempo entra em funcionamento o trocador automatico'

de latag trocando—se as cheias pelas vaziase,

0 sistema de estiragem é constituido de 5 cilindros inferiores e
4 superiores, o8 quais exei-cem a pressao por meio do hragd pendu—
lar, com um sistema de molas projetadas para dar a Tressao deseja
da o eliminar a ajustagem da mesma quando se retifica a borrachal
dos cilindros superiores., Estes oilindros sao equipados com rola-
mentos de agulha, com bucha nas extremidades e anéis de Nylon ho.:3
ra evitar salda destes rolamentos no decorrer da moniagems '
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ENORENAGEM  TUBULAR

Estas sao fixadas 2 viga principal através de rolaementos de esfe—

ras na sua parte de acionamento, é segura por rolos de guia na'

poriféria do disco de entrega.

LINPRZAs

&

be

de

Retirar periodicamente as poeiras acumuladas, abrindo a porta'
de caixa ds filtro. Durante o funcionamento da maquina, nao se
deve abrir & porta, em hipotese alguma.

Caso cair a eficiéncia de sucgao pelo actumlo de fibras nos tu .

bos ou nos dutos, retirar e executar a limpeza.

A £im de evitar a infiltracho de poeiras no interior da viga °
rrincipaly, ¢ ar exauéto da caixa de filtro € enviado para den-
tro da viga, através de filiro montado na carcaga final. E
necessario retirar, 'periét;icamente as poeiras aderidas a este'
filtro. h

Se abrir a pequena capa, pode~se retirar facilbente com a mao.

% praticamente inevitavel a infiltragao de poeiras no interior
da carocaga. Estas poeiras podem aderir nos rolos de guia que
seguram as engrenagens tubulares com o perigo de danifici~la.

Assim sendeo, deve-se retirar as poeiras uma vez em cada 1 ou
2 semanas. Para tanto, € abrir a janela transparente que se °*

acha na face fronial da viga principal.

Ha formagao de po de fibras, devido 2 alta velocidade de funoi
onamento, podem—se manter sempre limpa as partes onde passam !

as mechas,

fo O motor com freio é totalmente fechado. Ventilagao externa, !

auto—refrigerados. Podera haver acumulo de poeiras na entrada !
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do ar, prejudicando e passagem da mesma, produzindo aguecimen—

to do motor. Deve-se limpar o motor uma vez ao mes.

MANUTENCAO PREVENTIVA

De quatro em quatro horass

« Retirar as peeiras, fiapos mcumulados na caixa de filtro,.

SEMANATMENTE

o Retirar poeiras, fibras de algodao da guis da engrenagem tubus!
lar,.

+ Limpar todas as partes de contato das mechas,
MERSALLENTE

o Desmontar, limpar e lubrificar as correntes, coroa o sem fim do

trocador automatico de latas.

o lubrificar todo o sistema de engrenageme

SEMESTRATLNERTE

o Revisar ¢ limpar os motores.

‘s Revisao geral da miguina, desmontar limpar, lubrificar e trocar

o que for necessérioe
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TABELA DE LUBRIFICANTES LOCAL E 0S RESPECTIVOS FPERIODO DE LUBRIFICAGKO

PARTE LOCAL A LUBRIFICAR |LUBRIFICANTE Pﬁéﬁ? OBSERVAGEO
«Engron.do Cabecote C 300 -
Ambos os terminais|.Carrente acionadora
do sistema engrena| do cilindro de ali-
golt, mentagao ¢ 300 -
«JEngren. de acionae
pento do cilindro c 300 -
oImgron. da Calandra c 300 %
sEngren, do cortador c 300 oXe
Entrega das «Engren. do eixo de
entrega c 300 oXe
mochasg sSapata do disco da
’ entrega. A 300 [Almotolia
sRolamento do eixo
do cilindro corta~
doT. B 300 -
«Corrente acionadora
e corrents supor
te da Dbarra trans
portadora de la
Sistema da hase tas. ‘ c 2000 -
. . «Corrente acionadora
inferior da lata do cilindro coria~?!
doT. C- 2000 -
+Engrenagen de rosca i
sem fim da parte in
ferior da lata. c 300 -
+Cruzeta universal
do eixo inferior da
lata, , A 300 -
sRedutor de velocida
de. % 2000 -
sRolamento de agulha Engraxadei]
Sistema dos ¢ilindro infericr B 300 ra.
Cilindros «Bucha do 22 cilin- Engraxadeil
dro superior B 200 [ra,.
+Todas as dbuochas do
cilindro superior B 200 -
Sistoma de ali- «Corrente acionadora
mentagao, da alimentagzo ¢ 1500 -
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l. Para rolamentos de esferas, usar graxa tipo D.

20 oXeo a8 ‘engrenagens assinaladas devem ser limpadas antes de se

rem engraxadas,
#% Usar SAE 90 puro.

3« Os periocdos de lubrificagoes na tabela indicada servem apenas'
como base. Cabe a cada equipe montar seu proprio esquema de lu
brificagao alterando os valores da tabela conforme as condi=''

goes de fiagem e ambiente local,

MACAROGQUETRA

Esta torce & mecha para formar o pavio, dando continuidade & ope-

ragao de estiragem.

ESPECIFICACAO RESUMIDA

o Agrupamento (4.fusos)£ 520 mm

e Quantidade de fusos por maguinas @ 96 fusos
o Diametro da bobina : 178 mm

‘o Peso da bobina cheia : aproximadamente 3 kge

o Velocidade méxima do fuso : 14200 T.p.m.

o largura da maguina: 1,000 mm

« Comprimento da maquina incluindo a aspiragao: 13.830 mm

« Gaiola de alimentagso, com separador em forma de MU"

o Eixo de alga que da o movimento de descida e subida do trilho !
das bobinas, montado sobre intermediarias.

o Engrenagens helicoidais.

« Tambor conico com dispositivo de retorno automatico da correia.

o Contador Hank,
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PROCESS0O

As mechas que ven do passadbr sao colocadas na gaiola de alimenta
950, donde sao separadas uma das outras pelo separador em forma !
de "U", dai sao levadas para o i tadana ds estiragem, através do
rolo alimentador. Apos a estiragem, estas entram no guia condensa
dor, que com os fusos em alta rotagao, forma o pavio que a seguir
passa pelo voador, donde ¢ distribuido na bobina, acompanhado pe
lo movimento dos trilhos das bobinas que sobe e desce. Este movi-
mento distribui o pavio com os voadores, formando a magaroca.

0 Contador Hank aciona o dispositivo de parada, quando a magaroca
atinge a metragem dese jada.

Festa miquina existe um sistema de parada automética, controlado'
por um dispositivo de célula fotoelétrica, em que ao se romper a
mecha, é indicado o local através de lémpadas, isto 6, se for no
cilindro frontal, acende-se a lampada vermelhaj se a mecha se Tom

pe no alimentador, acende-se a lampada amarela

FANUTENCAO FREVENTIVA

DIARTAMINTE

» Limpar a poeira e fiapos de algodao acumulados sobre as lentes'
do dispositivo de parada automitica.

o Limpar a caixa de aspiragao do limpador rmeumatico.
MENSALMENTE

» Limpar o cano que forma a uniao entre o voador e o fuso.

o Limpar os trilhos dos fusos, bobinas e carcaga das engrenagens.
« Limpar a cremalheira da alga com escova de agoe

e Limpar os cilindros caneladose.
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o Limpar e lubrificar todas as engrenagens.
e Limpar o motore.

o Degmontar lavar e lubrificar as correntes da transmissao,

ANUALMERTE

 Desmontar, limpar e lubrificar todas as partes dinamicas

verificar, lavar e lubrificar os rolamentose.
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TABELA DB LUBRIFICACAQ DA MACAROGUETRA
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FERIODOC DE LUBRI-

SETCR L 0 C A L LUBRIFICARTE
FICAGAO (HORAS)
«JDentes das engrenagens{ Graxa 4 600
«Correntes de rolos pa=
ra acionamentos dos
fusos 61E0 D 300
CARCAGA DAS +Correntes de roloa pa-
ENGRENAGENS | ra acionamento de bobi
nas. 0lec D 300
+Pilar de guia da alga | Oleo D 80
.Alavanca oscilante 6leo D 600
+Engrenagem da bobina fleo D 150
+Colar commrido 0leo D 150
FUSQsS oEngrenagem helicoi-*
dal para acionamento .
de fusos e bobinas CGraxa B 600
JHRolamento de agulha
para cilindros infe
D& riores . _ Graxa C 600
ESTIRAGEM |.Rolamentos de esferas
para rolos superiores Graxa C 3600
oCuia deslizante (leoc D 600
ATCA oPrisioneiro da alavan )
ca do oontra peso “flec D 600
+«Suporte do eixo verti
FORMAGCAOC DA| cal da estrela Gleo D 80
BOBINA .Conjunto do suporte
de reversao estalo Gleo D 80
oSuporte para role ali
ROLO IE ALI| mentadar 6leo D 600
NENTACE +Corrente para aclona-
. g0 mento de rolo alimen—
tador Gleo D 600
Redutoar de Velocidade SAE 90 2000
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OBS:

1.

2e

3e

4o

Os periodos de lubrificagao indicado, serve apenas como base.

Recomenda~se a cada equipe montar seu proprio esquema de lubri
ficagao, alterando os valores da tabela conforme as condigoes'

de fiagem e ambiente local.

Os rolamentos de anti~fricgao devem ser verificados, lavados e

lubrificados cada 300 dias, com graxa tipo A.

Antes de engrexar os dentes das engrenagens, limpar o pe dos !

dentes com a escovae

Antes de lubrificar a corrente do acionamento dos fusos e bobi

nas, retirar as fibras aderidas a correntes.

FILATSRIO

FINALIDADES

Sua finalidade especifica é transformar o pavio que vem da magaro

queira em fio continuo e resistente, sintetizando e fixando as i

bras na sua posigﬁo definitiva, por um processo de estiragem e !
torgao simultaneo. |

ESPECIFICACOES

®

Bitola dos fusos: 76,2 mm
Quantidade de fusoss 400
Diametro do anels 50 mm

Fusos com rolamentoss SKF-2C.
Comprimento da maguina: 17.083 mm
Motor eléetricos 15 CV x 4P
AMtura da maguinas 998 mm
Largura da miquinas 686 mm
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o Sistema de estiragems SEF Fk 220

« Diametro dos rolos canelados: Dianteiro: 25 mmy intermedifrio,!
2445 mmy Trazeiro, 25 mm,

» Diametro do tambors 203,2 mm

o Fita de acionamento dos fusos: wuma para cada 4 fusos.

o Velocidade dos fusost 1.000 repem.

FROCESEOQ

As ﬁaga.roca.s sao colocadas nos supartes da gaiola de al:lmenta.gﬁo'
manualmente, dai o pavio passa por um guia condensadar que o leva
até o sistema de estiragem, donde é estirado, pelo chamado brago® .
pendular. Ao sair do sistema de estiragem, & dada a torgao  por
intermédio da alta velocidade de rotagao dos fusos, a seguir o
fio passa por um guia, para chegar ao viajante donde é distribui-
do nas carretas, por um movimento de subida e descida do porta-:"
anéis, permitindo uma espulagem perfeita. Quando o porta- andis !
atinge o limite maximo de enrolamento da bobina, movimenta o ex—'
centrico montado na barra de conexao que fica no interior da ma~'

quina, acionando um despositivo de parada da nesma.

MANUTENCAO FPREVENTIVA

DIARIAYENTE
o Retirar fiapos e poeira da parte externa da maguina,
o Retirar os fiapos de algodao do coletors

SENARALNENTE

o limpar e lubrificar as engrenagens.
o Limpar, lubrificar e verificar a regulagem dos cilindros.
o Verificar e remover os residuocs de fios na haste do fuso.

o Fixar o ansl,y e ajuste do limpador de viajante, verificar a re=—
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gulagem dos pesos balanceadores.
o Regular o movimento vertical do porta andism,

TRIMESTRAIMENTE ¢

¢ Limpar e lubrificar as correntes,

e Lubrificar os rolamentos de esfera e agulha,

SENESTRALMENTE:

o Inspecao do balanceamento dos tambores

e Desmontar limpar e lubrificar todas as engrenagens,.

e Desmontar limpar e lubrificar os cilindros.

« Inspegao e ajuste das regulagens dos rolos de pressace

o Ajuste da concentricidade dos fusos, adigao ou troca de cleoe
o Desmontar e limpar a caixa de aspiracao e dutos.

o Lubrificar o motor de aspiragace

e Iubrificar os rolamentos, lubrificar e trocar os danificados.

CONICADEIRA

FINALIDATES

Sua finalidade é eliminar os pontos fracos nos fios e passa~lo pa
ra uma embalagem conica e volumosa que serve de alimentaggo rara

as espuladeiras e urdideira.
COI@ORMES

e Suporte da canela

e Cilindro chanfrado para conicagem

« Brago suporte do cano com dispositivo de levantamento.
o Eixo dos cilindrose

e Disco de guia e limpezae
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s Esteira transporiadora de canelas vazias,

« Chapas chanfrada, gue serve de guia para o flo.

0O fio das canelas cheias, ao ser colocadas no suporte, passa pela
chapa guiaj en seguida, val para os discos de guia, recebendo uma
certa limpeza, indo em seguida para o cilindro chanfrado com uma
velocidade de 750 re.p.ms.y ordsnando o fio no conde

As cenelas vazias sao transportadas pera um deposito situado na

exiremidade da méquina, através de uma espécie de esteira rolante

MANUTENCAO PREVENTIVA

DIARIANENTE

o Através de jato de ar, limper poeira e fibras de algodao da Par

te oxterna da miquinze
. ~

o lubrificar a caneta oleo SAE 40.

SEMANATNEHTS

» lubrificar os rolamentos com oleo SAE 40

TRIVMESTRAIMIENTE:

e Verificar, lubrificar e trocar, se estiverem danificados os rola
mentods,

e Ingpoecionar as correias.

ESPULADEIRAS

Esta maquina de pequenas dimensoes tem como finalidade formar a

espula que sera introduzida na langadeira servindo de alimentagao
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aos teares.

FROCESSQO

Os rolos conicos que vem da conicadeira sao colocados em barras
metdlicas e onde estao fixadas varias miquinas. Dal o fio passa
por um controle crientador de disco e depois por uma gaiola com
gancho orientador, que a seguir 6 emrolado nas espulas, que estdo
colocadas em pequenas barras fixadoras, gque dao o movimento de ro

tagao de vai e vem errolando uniformimente o fio.

MANUTENCAO PREVENTIVA

DIARIAKERTE

o Limpar externamente, retirar poeirss e fibwas de algodE.o' por me

io de um jato de are

« Trocar o oleo da caixa do sistema de acionamento.

s Retirar os mecanismos da caixa,.

‘o Retirar =s correias das polias,

URDIDEIRA

FOIALIDADE

Fazer a distribuicdo unifarme do fio de 320 comes simultaneamente
em um rolo de grandes dimensoes, que ira servir de alimentagdo da

engomadeira,

PROCESSO

Os cones de fio que vem da oonicadeira, sac colocalos em gaiola,? -
dai os fios sio conduzidos através dos guia~fiog, passando por um

pente que se encontra na entrada da miquina, donde sdo separadon’
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e entregue ao rolo alimentador, sendo entreguo em seguida para bo

bina que o errola através de movimento rotativo. Este rolo serve!

‘de alimontagac as engomadeiras.

WATUTEGEO PREVENTIVA

DIARTAMENTE:

o Linpar toda maquina com jato de ar,.

MENSAIMENTE

o Inbrificar rolamentos e mancais.

¢ Revisar os guia~fics e trocar os canificados.

SEMESTRALIENTE

Desmontar a miquina, limpar e lubrificar rolamentos, e todas as !

partes dinsmicase S ' -

ENGOMADETIRA

FINALIDATS

Engomar e secar og fios de algodz’io, tornando~-cs mais resistentes?

e trabalhaveis.
PARTES IKTBORANDES Di  MAQUINA:

« Rolo alimentador da camara de secagem;
e Rolos distribuidores de goma.

« Rolo engomadar.

o Rolo alimentador.

o Suporte das bobinas

« Camara do secagem
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e Rolo recebador de fioz secon

+» Rolo guiadar.

« Barras smeparadoras de fios,

+ Pente distribuidore

FRCCESED

As bobinas vindas da wdidsira sao colocadas nos suportes em mime
ro de quatro, dai os fios sao levados para uma caixa cheia de go—
ma, sendo em seguida conduzidas para os rolos desprendedores que
retira os excessos da goma, através da pressac exercida pelos !
dois rolos, indo em seguida para o rolo alimentador da camara de
secagom. A0 receber a secagem, gao introduzidas em outro rolo que
88 levam até o rolo guiador, sendo separados por quatro barras de.
ago de acordo com o mimero de bobina de alimentagio. Os fios seps
radés en camades passam por um pen'bé distribuidor, sendo finalmen
te enrolados em um cilindro, que alimenia a bobina formando o To
lo de urdume, Em seguida, os fios sao inseridos em uns quadros de
ligo, onde o conjunto do (rolo de wrdume e quadro de ligo) sao !

conduzidos zos teares,
TRARES

FINALIDATE

Produzir o tecido através do entrelagamento dos fios de urdume, !

arranjados em camadas.
FROCESSQ

0Os quedros de ligo com os fios sdo montados em suportes, Os fios'
saem do rolo passando por um vibrador, cuja finalidade é manter a

tensao do mesmo, donde 820 & seguir separados por um pente que se

-
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encontra seguro na mesa-batente, Quando os quadros de ligo se mo

vem um para cima e outro para baixo, formam a "cala" permitindo a

entrada da langadeira com o fio de ‘rama. Apds a passagem da lan—

¢adeira, as camadas se cruzam, preparando—se para nova trama, A

mesa~-batente, através do pente, encosta ao remate o fio formando'

o tecidoy que passa pela mesa fixa chegando ao cilindro-rolo don-

de sera puxado para em seguida ser errolado.

CIASSIFICACAOD £ DSSCRICAC DOS VARICS MOVIVENTOS DO TRAR

1. MOVINENTO FRIMARIO:

P composto de tres movimentos bisicos do tear, para o entrela-

gamento dos fios de urdume e trama para a formagao do tecidos

Ge

be

HNCVIMENTO DE ABERTURA DE CALA

Bo 'morvimento responsavel pela separaggo, enm duzs canadag !
dos fios de wrdume pera a formagac de cala onde é inserido'
o fio de trama com a lancadeira. Apos a primeira passagem °
do de uma trama as camadas de fios e alternam para a préx_j._
ma passagel da langaﬁeiraa Este movimento é feito atraves !
da excéntrioo, o qual trabalha em ambos os movimentos de su

bida e descida da cala.

MOVIVENTO TR FROPULCAO

£ o movimento responsé'.ve]. péla rassagen da lancadeira atra~
vés da cala, Este 6 feito através de um brago de madeira !
que dispara ¢ amortece a langadeira que transporta o fio de
trama, A langadeira enconira~se dentro de uma caixs fixada?

na mesa=batenio,

Ya mesa-batente encontra-se também a soleira, que amartece!

o impacto da langadeirae




25

Ce MOVIIENTO DE ENCOSTO DPE TRAMA

B o movimento do pente para encostar o fio de trama inse
rido na cala do remate do itecido, para um perfeito arran
jo dos fios. O sistema utilizado e no qual & scleira e
positivamente acionada em movimento oscilante pela rota-
¢ao do virabrequim. | '

2, HOVINENTO SECUNDARIO:

Sho dois responsiveis pelo desenrolamento gradativo dos fios !
de urdume e enrolamento gradativo do tecido.

ao MOVINENTO DE INROLAMENTO

£ o movimento que enrola o tecido mroduzido pelos tear, °

transformando o movimento primario em principal. .

1 modida que o fio de trama é desprendido pele movimento de
ropulsao, o tecido & envolvido no rolos O movimento de en—
rolamento serve para manter & fronte do tecido em ume posi-

¢do definida, determinando a correta densidade do tecido.

Este movimento emrola o tecido atraves de um cilindro-rolo!
recoberto por um material picotado para evitar o deslize do
$ocidos '

bo NOVIMENTO DE DESENROLAMENTO

£ o movimento responsavel pelo desenrolamento gradativo dos
fios conforme o tecido.

3¢ MOVIMENTO AUXILIAR

Este tem por finalidade auxiliar os movimentos yrincipais e se
ounddrios, completando o objetivo do tears
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0 dispositivo alimenta o tear com fio de trama. Quando a
trama em funcionamente ne tear ae quebra, ou a espula se !
aproxima do fim, este movimento faz oom que o tear possa !

continuar a tessitura sem interrupgao.

be MOVIIINTO DE PARADA TR TANCADTIRA

Este movimento provoca a parads automaticamente quando a

langadeira nzo entra corretamente dentro da caixa.

ANUTRICAO  FREVENTIVA

= Lubrificar, limpér e revisar mo intervalo para carregamento dot
rolo de urdume, (geralmente de 180 e 180 horas).

RECULAGEN s

o Regular a balanga e controiadom de urdume,

o Regular o controlador automatico do avango do urdume,

o Calibrar a caixa de entrada de langadaira.

s Regunlar o garfo e o apalpador.

o Regular o mecanismo da troca de lancgedeira,

o Calitrar o magazine. .

o Regular o injetar de troca de langadeirac

e Regular o dispositivo de parada por troca imperfeita.

o Regular o dispositivo de parada por falta de langadeira no maga
gina, _ _

o Regular a penetragao das lancadeiras nas caixas,

. Regular a propulsao da langadeira. ‘

o Regular o conjunto amortecedor da langadeira.

» Regular os excentricos dos quadros de ligo.

e Regular o conjunto de frelo do tear.
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« Regular ¢ conjunto de embreapom.
¢ Reguler o apalpodor de trama.

+ Regular o conjunto puxador de tecido,

0OBS: |

A rogulagom de todos os componentes da miquina de tecer, todas as
vezes que formos efetuar a realimentagho, se justifica pelo fato

da mesma trabalbar sobre o efeito de choques contimuos,

B aconselhivel e devemos sempre fazer um estudo dos efeitos de vi
bragao ao se fixar uma maquinz de tecer em um determinedo piso, *
rrocurando diminuir os efeitos do mesmo com amortecedores e borra '

chas dom grande capacidade de absorgg.o de chogueo
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C OW C L U S A O

Durante meu periodo como estagidrio de Engenharia Mecanica na S/A In
dustria Téstil de Campina Orande, Procurei sentir de mancira pratica
o8 problemas surgidos dentro de uma Indusiria, referentes a opverari-
08, produgao, qualidade do mroduto, funcionamento perfeito das méqqi

nas otc.

Minha maior dificuldade deveu-se ao fato de na referida industria !
nao existir um engenheiro mecanico qus me orientasse no sentido de !
dar uma tarefa, ou mesmo uma sequencia de atividades. Emtretanto, °
foi de fundamental importancia, pois ainda consegui verificar que, !
apesar da compoteéncia dos seus chefes do menutencao, aguela industri
se ressente da felta de um plano de mamutencao mais rigoroso, sendo!
foito mais ou menos como recomendam os manuais do fabricente das mi
quinas, pois sabemos que em tode industria Textil as fibras de algo~
d2o penetranm facilmente nas partes rolantes e dinimicas das miguinas,
e, decorrido pouco tempo, este actumilo de fibras de algodao, ird cau
sar o diffcil funcionamento da mesma acarretando superaquecimento, *
esforcos excessivos nas partes rolantes, comoi eixos, polizas, engrew
nagens etcy; havendo a quebra por targgo dos eixos, quebra por exces-
so de esforgos nas engrenagens ¢ polias eto. Par este fato mesmo !
que & sua manutengao e mais corretiva, acarretando com isto grandes®
despesas com pecas de reposiggo. Se dentro da referida industria !
existisse uma pessoa com crédito suficiente para alterar este plano!

de manutengao, as despesas com almoxarifado se reduziriem a metades



