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EMPRESA: S/A INDUSTRIA TEXTIL DE CAMPINA GRANDE

CHEFE DO DEPARTAMFNTO PROF?. WILLIAMS CAPIM DE MIRANDA.

COORDENADOR DO CURSO MANOEL CORDEIRO DE. BARROS

CARGA HORARIA: 320. HORAS,




ILMO. SR. _
COORDENADOR DO CURSO DE GRADUAGAO EM ENGENHARIA MECANICA DO
CENTRO DE CIENCIAS E TECNOLOGIA DA UNIVERSIDADE FEDERAL DA
PARATBA.

" Em anego, estcu enviando-a Vossa Senho
ria o relacdrio referente ao héu ESTAGIO SUPERVISIONADO, rea
lizado ne S/A INDUSTRIA TEXTIL DE CAMPINA GRANDE com vma car
ho;éfia de 320 hcras. Tendo como supervisor o Prof? Marcino
Dias de Oliveira Jinio:.

Orientador do Programa de Estdgio Su

pervisionado do referido curso.

Atenciosamente,

DUARTE  CATAO

Campina Grande 11 de margo de 1983,
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S/A INDUSTRIA TEXTIL DE CAMPINA GRANDE

Sacaria de Algodao para Agucar, Sal, Café, Cereais, Tortas, Ragoes Balanceadas, Farinha de Trigo, Farelo e Beneficiamonto de Algodao
Cadastro Estadual N.9 10.012,210-4 — iInscrigho no C.G. [, (M. F.) N.O 0B8.825.508/0001-60

Declaramos para os devidos fins, que o Sre TUARTE CATKO,

do ourso de ENGENHARIA HEGANICA, estigion em nossa eupresa, §om uma cargs hota
ria de 20 (Vinte) hora semanais perfazendo um total de 320 (Trezentos e Vinte)
boras nc perfodo de 03 de Agosto de 1981 & 27 de Novembro de 1981,

Campina Grande, 25 de Janéiro de 1983,

8 H;. Industria  Textil de Camping Grenge
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Este relatdrio do Estdgio Supervisionado € uma tentativa de mos

trar os principais t8picos relacionados com o funcionamento, ma

nutencgao, ajustagem e controle das miquinas que compGem umd in

?

distria de tecidos. . 3

O Estagio foi realizado no setor de gabyicagag,rprodgggoﬂr manu
tencao e oficina mecinica da S/A Indlstria Téxtil de Campina

Grande, !

4 -~

\A parte que escrevi sobre fiuncicnamento das miquinas e processo
de fabricacao, relata o que realmenfé:vi durante os dias de es
tﬁgio. A parte de maﬁutengao prefenti#al foi em grande escala
retirada dos manuais das miaquinas pelo fatd de que a mesma, na
referida fdbrica, € feita de maneira fallla, coloca~se em priti

ca mas a manutengdo corretiva,



Em primeiro lugar quero agradecer a S/A INDUSTRIA TEXTIL de Cam
pina Grande por ter me concedido -a permissdo de estagiar no seu

setor de fabricagdo, manutengdo e oficina mecdnica.

Em particular quero também agradecer a equipe que me orientou du

rante os dias que estagiei como nao € possivel citar os nomes

que. gostaria ficassem registrados nesta pdgina, fica minha eter

na gratidio a todos que contribuiram para elaboracdo deste tra

balho.

. = Deus esteve comigo em todos os momentos dando-me forga & cora
gem para a realizacgdo deste trabalho.

- Adao de Souza

Que partiu para outra vida deixando um grande exemplo de ca
rinho e dedicagao pelo trabalho,

- Meus Pais e Irmaos

e "% J o =
Que carinhosamente contribuiram paic.concretizacao de mais uma
3 ..:H:j’ X o

conquista.

Minha Noiva

Que foi amiga leal de todas os momentos diffceis.

- Meus Professores

Que abriram o caminho, ‘dando um pouco de si mesmos.,
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Avenida Aprigio Veloso N¢ 1500

1

Caixa Postal, 27 ~ Telegrama : INDOSTRIA

1

Fones:: 321.3051 ~ 321,4452 ~ 321,4453 ~7321.5492.

Cadastro Estadual: 16.012.210-4 ~ C.G.C. N°® 08.852.598/001-60;

C.E.P, 58.100 =~ CAMPINA GRANDE -~ PARATBA.

1

Origem: Fundada em 1933, sempre'propriedade da familia Veloso
da Silveira.

- Matéria Prima: Algodio Herbiceo

| ‘ T . ! H :
- Procedéncia -~ S3o Paulo, Parand, Parafba.

- Produto,ACdbaéd\: Sacos
- |

- Destino da Produgﬁo:‘Pafafba, {io Grandé do Norte, Pernambu
co, Alagbas, Ceard, Sao Paulo. ;
- Producio média didria: 21.530 Sacos. _

~ _ ' Em metros 27.989 metros.

- Pessoal -~ 303 divididos da seguinte maneiru:
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LUXOGRAMA DO PROSSESSO DE FABRICACAO

2
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- 7
- Algodao em armazem-
9 1]

.03.

Algodao para o batedor

Operagdo de limpeza e abertura formando a manta

Rolos de manta para carda

-

Al

Operagao de paralelismo 'das fibras e formagao
da mecha’

Mechas para o passador

Operacao de estifagem e paralelizagao das fi
bras da mecha.

Transporte para macaroqueira

Operacdo de estiragem, torcdo e formagido do

- pavio.

Transporte do pavio ao filatorio

‘Operagao de estiragem e torgao do pavio f6£

mando o fio.

Transporte do fio para conicadeira

Operacao de enrolamento do fio nos cones

Transporte do fio
espuladeira. _

Operacgao de enrolamento
. do fio nas espulas.

‘ Transporte das espulas
na langadeira para te

celagem.

Transporte do fio para urdideira
para .

Operacao de enrolamento do fios
nas bobinas.

Transporte das bobinas de  fio
para serem engomados.

Operagao de engomagem dos fios.

Transporte das bobinas nos qua
dros de ligo para tecelagem.

e
{ ' \ -

-

/)-.

Operacgao de confecgao do tec1do
Transp01te do tecido para confecgao do saco

Confecgao do Saco

o~

- Transporte do saco para o armazem

Sacos Armazenados.

y.

L A . s S b 13-

e e A S o i




.04.

=

Constituido de virias mdquinas acopladas, cuja finadade €

abrir os fardos de algodao misturar e retirar o maximo de .

impurezas, a fim de.chegar a formagao da manta que sairaem

forma de rolo.

3.1. Abridor de Fardos.

Tem por finalidade efetuar a mistura inicial do algo
dao, abrir e transformar o mesmo antes prensado em flo

cos, eliminando as impurezas mais pesadas.

PROCESSO:

0 algodao dos fardos & retirado em forma de camadas, sendo
colocado na primeira esteira, A.éuantidadé colocada de ca
da fardo deve ser a mesma, a fim de que a mistura seja uni
forme. A primeira esteira entrega o algodéo para segunda,
esta horizontal, que por sua vez paééa para esteira incli
nada'constituidafgg pinos rasgantes, cuja finalidade & com
pactar e uniformizar o algodao, este ao alcangar o ponto'
superior, ,onde se encontra o igualador, e jogado contra a
segunda esteira, retirando as impurezas ?través da abertu
ra da grelha, em seguida &€ conduzido para a esteira de ali

mentacao da seguinte maquina.

. - - ‘
3.2, Primeiro Abridor Alimenf&dor. ] .

Finalidade: Continuar misturando, abrindo e 1limpando

o) dlgodﬁot
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PROCESSO:

£y

O algodao alimentado pelo abridor de fardos 6 colocado sobre
a esteira horizontal alimentadora, que entrega para a esteira
inclinada com pinos rasgantes, onde o algodao € levado até o
ponto superior; e a quantidade de dlgodéqra ser alimentada &€ re
gulada pela distancia entre -a esteira igualadora e a ‘incling

da.

A quantidade de algodao-que passa entre as duas esteiras € re
tirada pelo cilindro desprendedor € batido contra as grelhas,
eliminando, impurezas, sendo em seguida levado para a seguin

te maquina:

_3.3.Limpador Supetrior:

Finalidade: dar prosseguimento #s operacoes de abertura g

~“~limpeza do algodao tornando-o mais puro e trabalhavel.
/ : '

Ao ser recebido pelo primeiro cilindro batedor, o algodao é
langado contra as barras da grelha. Esta o conduz para o se
gundo cilindro batedor, em seguida para o terceiro, para o
quarto, até o sexto cilindro batedor. A limpeza e abertura €
feita pelos pinos que se encontram na parte externa dos cilin
dros batedores e pelas g}elhas, dai o algodao &€ levado para a

camara de alimentacgao do abridor horizontal.
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3.4, Abridor Horizontal;

Finalidade: dar prosseguimento as. operagoes de abertura
e limpeza do algodao tornando~o mais puro e trabalhidvel

PROCESSO:

Ao sair da clmara de alimentagio, o algoddo passa  por
dois cilindros condutorés que conduzem o algodao a es
teira alimentadora, passando & seguir por um cilindro
de ferro com a parte externa composta de‘pinos pontiagu
dos, chamado cilindro auxiliar de élimentagﬁo, que tem
por finalidade auxiliar a alimentagﬁo; fazendd com. que
a mesma seja cdnstante, daf o algodido € entreéué aos ci
\ ;
lindros alimentadores onde sofre uma pressao, sendo em
seguida submetido B agdo de abertura pelas barras rasga
doras do eilindro abridor. Ap8s ser=aberto e limpo &

transportado & mdquina seguinte pela corrente de ar pro

. vocada pela succdo produzida por um ventilador.

AC a1 e

e e e
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Finalidade: continuar a abertura, mistura e limpeza do
algodio,

. Ao ser aliﬁ;entado, 0 é__lgode’io, & batido contra a supe:fi
cie perfurada da gaiola'condensador'a, deixando passar
pelos pequenos oriffciuvs a poeira, que & transportada’
para o porae de peeira. A ga_i'ola permanece girando duran
té o tempo que o batedor estd em funcionamento, trans
portando em sua parte exterior o algodio que serd retirado
pelo cilindro desprendedor e acumulado dent_ro'de uma
“tremonha, Esta possui um -r.egulador que serye para im "
ped-.ir a alimentacdo do -ab'ridor horizontal quando estiver cheia ,

e fazer fimcionar ¢ alimentacdo quando estiver vazia,

Na parte inferior da tremonha hd dois cilindros conden
sadores que condensam o algoddo e o entrega 3 esteira
alimentadora em forma de camadas, Daf € entregue entdo a esteira
inclinada com pinos que o ie-va at€ sua parte superior
onde hi um contrele de alimentacdo. A quantidade de algo
dao que passa entre as duas esteiras € retirada através
dos pinos pelo cilindro desprendedor, jogandoro para
dentro de uma tremonha, a qual poésui na parte interior
uma chapa vibradora que condensa o.algodﬁ,o por meio de

vibragdes. Na parte inferior possuil ainda dois cilindros con
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densadores ligados a uma esteira horizontal que leva o al

godao até a miquina de fazer manta.

Mdquina de Fazer Manta:

Finalidade: Fazer as mantas que saem em form&éﬁe rolo,; e

ird servir de allmentagao as cardas.

PROCESSO:

0 algodao que vem comprimido.em forma de camada € entregue
pelo cilindro auxiliar de alimentagido ao cilindro alimeﬁ
tador e pedais, ao passar por estes € rasgado pelo bate
dor, jogando-o contra as grelhas, deixando cair as impure
zas remanescentes entre os espagoé vazios sobre a esteira

horizontal para residuos.

0 algodao atrav€s da succao da corrente de ar € jogado camn

tra as partes exterioves das duas gaiolas condensadoras
deixando passar o pd através dos_pequenos furos existen
tes, o qual € conduzido para os filtros de ar por meio de
tubulacgoes. O algodao acompanha a periferia das gaiolas'
condensadoras e € retirado por dois cilindros destacadg
res, sendo entreguecpara as calandfas condensadoras, em
seguida serad transformado em rolos de manta por meio dos

cilindros enroladores, onde o corte € feito automaticamen

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

duz 17 rolos.

i,
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Diariamente: ' -

-

Retirar as impurezas e restos de algodao de cada maquina.

Semanalmente

- Limpar esteiras e eixos do batedor,. do nivelador, ‘do sepa

rador, do alimentador e os eixos do rolo auxiliar.

- Inspecionar os pinos de cada esteira e substituir os dani

ficados.

- Lubrificar as engrenagens, mancais, rolamentos de todas as

miaquinas.

Semestralmente:

- Limpeza geral de todas as pecas e componentes de cada ma
quina, trocar os danificados, verificar rolamentos, man

cais, esteiras, eixos, deixando-os bem lubrificados.

CARDAS: ) 5 -

o e

.

o

Tem por finalidade abrir as mantas vidas do batedor, sepa

rar as fibras que vém em blocos, retirar impurezas, elimi

nar as fibras mais curtas, purificar:o v€u e alizar o mesmo
3 / g

condensado~o, formando a mecha e dando uma certa estiragem.

0 eixo do rolo da manta € colocado num suporte, este entre

s e ks

) e s

ke A
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ga a manta para o rolo alimentador, que passa o mesmo para
o rolo abridor, Este abre a manta e limpa-a, retirando as
impurezas e as fibras mais Curtas,.uniformizando o véu,
passando em seguida pelo cilindro controlador dai-é contro

lada a passagem do algodao.

0 véu passa pelo tambor, que o entrega para o DOFFOR, e em
seguida € desprendido por um sistema - constituido . de
dois cilindros, um deles desprende o véu, o outro reorien
ta a diregao onde ambos sao recobertos por uma guarnigao
metalica em forma de arame. O tambor deste sistema éassa
o véurpara os cilindros de-pressﬁo; onde este entrega a me
cha ao sentinela, depositando-a ﬁasllatas por intermédio

de um encarocador com uma velocidade mixima de 180m/min.

1 Carda passa 60 minutos para sessar um rolo.

'De hora em hora (isto &, apds a retirada de cada rolo)

- Retirar as laminas limpadoras superior e inferior dos ro
los de pressao com a faca de limpeza, retirando todo )

acimulo de residuos e impurezas.
De quatro em quatro horas:

- Verificar se existe aclimulo de fibras enroladas nos TOo

los separadores e reorientadores.-

- Limpar o pordao ou depo0sito de impurezas.



D

" Semanalmente:

wdle

- Retirar os residuos do cilindro DOFFER.

- Limpar as grelhas do cilindro e do rolo abridor

- Retirar os residuos da parte interna dos FLATS.

- Limpar a escova circular

- Limpar a parte interna da capa das engrenagens do DOFFER.
- Remover qualquer vestigio de 81eq nos rolos de pressao

com dissolvente,

/
De seis em sels meses:

- Limpar, lavar, e lubrificar a corrente dos FLATS.

- Verificar os rolamentos.

De ano em ano: )

- Desmontar, limpar e lubrificar todas as partes da maquina

(Cardas).

Finalidade: Regulariza as mechas em peso por unidade de

comprimento, como tAmbem -paraliza as fibras de algodao, es

te processo & feito atrav€s de estiragem e duplicagao  das

mechas.

B BN N I



- COMO FUNCIONA ESTA MEQUINA:

.12!

DPestacam-se como elementos principais desta miquina:

- Rolo alimentador

- Gaiola alimentadora

- Rolo elevador

- Sistema de est11agem 4 sobre 5 por meio de brago pendular.
-'Engrenagem tubular no sistema de entrega.

- Latas de alimentagao e entrega |

- Engrenagens todas de dehtes°he1icoidais

- Relo calandra

_ - Rolos cortadores

- Troca automatica de latas com coroa e sem. fim.
- Rolamentos de esfera e de agulha nas partes girat8rias.

- Guia de mecha.

(=3

As mechas vindas da carda nas latas s3o manualmente coloca
das na gaiola de alimentagao, passando pelos rolos elevado
res, indo em seguida até o rolo alimentador através de um
guia situado na entrada. As mechas em nilmero de quantro sao
unidas e levadas para o sistema de estiragem, éaindo através
de um guia e levadas para o condensador onde a mecha € con
densada e submetida a pressao efefuada pelo sistema de - ca
landras que uniformiza e guia a mecha para o disco de entre

ga. Este a deposita nas latas, o disco € constituido de

uma engrenagem tubular que dd movimento ao mesmo.

Entre a engrenagem tubular e os rolos calandra encontram-se

AR M

LU
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os rolos cortadores, que entram em funcionamento quando a

mecha atinge a metragem requerida, sendo acionados pelo

comando do auto contador. Ao mesmo tempo entra em funcio

© - . A .
namento o trocador automatico de latas trocando-rse as

cheias pelas vazias. TR

O sistema de estiragem € constituido de 5 cilindres infe
riores e 4 superiores, os quais exercem a pressao por
meio do brago pendular, com um‘sistgma de molas projeta
das para dar a pressdo deséjada ¢ eliminar a . ajustégem
da mesma quando se retifica a borracha dos cilindros supe
riores. Estes cilindros sido equipados com rolamentcs de
agulha, com bucha nas extremidades e anéis de Nylon para

evitar saida destes rolamentos no decgrrer da montagem,

Estas sdao fixadas 4 viga principal atravfs de rolamentos
de esferas na sua parte de acionamento, € segura por e TQ

los de guia na perif€ria do ‘disco de entrega,

a. Retirar peribdicamente as poeiras acumuladas, abrindo
a porta de caixa de filtro. Durante o funcionamento
da midquina, ndo se deve abrir a porta, em hipotese <al

- guma,

b. Caso cair a eficiéncia de sucgdo pelo acumllo de i

bras nos tubos ou nos dutos, retirar e executar a . lim

Fremersr e P————
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peza.

A fim de eﬁitar a infiltragao de poeiras ﬁo interior da
viga principal, o ar exausto da caixa de filtro & en
viado para.dentro da viga, através de filtro montado na
carcaga final. E necessdrio retirar, periddicamente as
poeiras aderidas a este filtro.

Se abrir a pequena capa, pode-se retirar facilmente -.com

a mao.

E praticamente inevitdvel a infiltracdo de poeiras no

interior da carcaca. Estas poeiras podem aderir nos ro

los de guia que seguram as engrenagens tubulares com o -

.perigo de danifica-la.

Assim sendo, deve-se retirar as poeiras uma vez em cada

1 ou 2 semanas. Para tanto, € abrir a janela . .transpa

rente que se acha na face frontal da viga pvincipal.

Ha formacdo de pbd de fibras, devido d alta velocidade
de funcionamento, podem-se manter sempre limpa as par

tes onde passam as mecaas.

O motor com freio & totalmente fechado. Ventilagdo ex
terné, auto-refrigerado. Poderad haver acumilo de ‘poei
ras na entrada do ar, prejudicando a passagem da mesma,
produzindo aquecimento do motor; Deve-se limpar o mo

tor uma vez ao més.

De quatro em quatro horas.

R s -]
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- Retirar as poeiras, fiapos acumulados na caixa de filtro.

Semanalmente:

- Retirar poeiras, fibras de algodao da guia da  engrena

gem tubular.

- Limpar todas as partes de contato ‘das mechas.

Mensalmente:

- Desmontar, limpar e lubrificar as correntes, coroa £

sem fim do trocador automatico de latas.

- Lubrificar todo o sistema de engrenagem .

Semestralmente

- Revisar e limpar os motores.

Anualmente;

- Revisao geral da madquina, desmontar limpar  lubrificar

e trocar o que for necessario.

e
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PARTE LOCAL A LUBRIFICAR | LUBRIFICANTE | PERTODO | OBSERVACAO
: ; ' HORAS '
Ambos os terminais | -Engren. do cabecgote B 200 .-
dos sistema engre . .
nagem. —| -Corrente acionadora
do cilindro de ali € 300 -
mentacao. '
-Engren. de . aciona c - 300 .
mento do cilindro.
Entrega das me( -Engren. da Calandra c 300 S &
chas. -Engren. do Cortador C 300 - X
-Engren. do eixo de - C 300 e
entrega.
-Sapata do disco de A 300 Almotolia
entrega,.
-Rolamento do eixo ' B - 300 . -
do cilindro corta
dor.
Sistema da base | -Corrente  acionado i 2000 =
inferior da lata| ra e corrente su
porte da barra !
transportadora de
latas.
-Corrente acimadora C 2000 -
do cilindro corta
dor. ,
-Engrenagem de rosca g 1 300 n
sem fim da parte in
ferior da lata.
-Cruzeta universal A 300 -
do eixo inferior da : _
lata. ;
-Redutor de velocida = 2000 -
de. - o ‘
Sistema dos 'ci |-Rolamento de agulha B 300 Engraxadeira
lindos ““| cilindro inferior. : _
~Bucha do 2° cilin B 200 Engraxadeira
dro superior. i ‘
~Todas as buchas do B 200 -
........... B Cilindl‘o SUPETiOT. v W e JAJ 2 J - ] ‘ 0 “ s gy WEEE 1S
Sistema de ali |-Corrente acionadora C 1500 -
mentagao. . ... . .| .da alimentagao.. . |........ .... kg i §
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Para rolamentos de esferas, usar graxa tipo D.
.X. as engrenagens assinaladas devem ser limpadas antes

de serem engraxadas,
** Usar SAE 90 puro.

Os periodos de lubrificacOes na tabela indicada servem'
apenas como base. Cabe a cada equipe montar seu proé-
prio esquema de lubrificagao alterando os valores da

tabela conforme as condigoes de fiagem e ambiente local.

Esquema de 1nsta1aggg e tabela de perfeito funcionamen

Esta\da torcgao a mecha para foramr o pav1o dando con

tlnuidade a operacao de estlragem.

ESPECIPICAQAO RESUM

a. Agrupamento (4 fusos): 520 mm

b. Quantidade de fusos por mdquinas : 96 fuses-
c. Diametro da bobina: 178 mm

d. Peso da bobina cheia: aproximadamente 3kg.
e. Velocidade mixima do fuso : 1.200 TPy

f. Largura da miquina: 1,000 mm,

g. Comprimento da miquina incluindo a aspiracgao: 13,830mm.
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h. Gaiola de alimentacgao, com separador em forma de "U".
i. Eixo de alca gue dd o movimento de descida'e subida do
trilho das bobinas, montado sobre.intermediérias.
j. Engrenagens helicoidais
k. Tambor conico com dispositivo de retorno automitico da
correia.

‘L. Contador Hank.

As mechas que yeQ»do passador 550 colocadas na gaiqlé de
alirentacao, donde sao separadas uma das outras pelo sepa
rador em forma de "U", daf s3o levadas para o sistema de
estiragem, através‘do rolo alimentador. ApGs a estiragem,
estas entram no guia condensaddr; que com os fusos em alta
rotagao, forma o pavio que a seguir passa pelo voador, don
de & distribuido na bobina, acompanhado pelo 1mmdxen&>-dos

trilhos das bobinas que sobe e desce. Este movimento dis

tribui o pavio com os voadores, formando a magaroca.

O Contador Hank aciona o despositivo de parada, quando a

macaroca atinge a metragem desejada.

Nesta mdquina existe um sistema de parada automdtica, con
trolado por um dispositivo de c€lula fotoel&trica, em que
ao se romper a mecha, € indicado o local através de - lampa
das, isto €, se for no cilindro frontal, acende~se a lampa
da vermelha; se a mecha se rompe no alimentador, acenderse

a lampada amarela.
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Diariamente:

- Limpar a poeira e fiapos de algodao acumulados sobre as
lentes do dispositivo de parada automatica.

- Limpar a caixa de aspiragao do limpador pneumatico.

Mensalmente:

- Limpar o cano que forma a uniao entre o voador e o fuso.
- Limpar os trilhos dos fusos, bobinas e carcaga das engre

nagens.

-

- Llimpar a cremalheira da alca com escova de ago.
- Limpar os cilindros canelados.

- Limpar e lubrificar todas .as engrenagens.

- Limpar o motor.

~ Desmontar lavar e lubrificar as correntes da transmissao.

Anualmente;

"~ Desmontar , limpar e lubrificar todas as partes  dinamicas
da maquina.

- Verificar, lavar e lubrificar os rolamentos.

b A3 s e b o
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LOCAL

PERIODO DE LUBRIFI

RIS LUBRIFICANTE
CACAO (HORAS)

ECarcaga das | -Dentes das engrenagem Graxa A 600
engrenagens | -Correntes de rolos pa Oleo D 300
; ra.acionamentos  dos

fusos. -

-Correntes de rolos pa Oleo D 300

-ra acionamento de bo

binas.

-Pilar de guia da alga Oleo D 80

-Alavanca oscilante. Oleo D 600

-Engrenagem da bobina Oleo D 150
| -Colar comprido. | Oleo D 150
FUSOS Engrenagem Helicoidal Graxa B 600
: para acionamento de..fu

sos e bobinas.
TREM DE ES |-Rolamento de agulha Graxa C 600
TIRAGEM. para cilindros infe '
: Tiores. '

-Rolamentos de esferas - Graxa C 3600

para rolos superiores
Alga -Guia deslizante . Oleo D 600
' ~Prisioneiro da alavan Oleo D ¢00

ca do contra peso. :
Formagao da-. |[-Suporte do eixo verti Oleo D 80
Bobina cal da estrela. . ‘

-Canjunto do suporte Oleo D 80

de reversao estalo.
Rolo de ali |-Suporte para rolo ali Oleo D 600
mentacdo. ~ | mentador.

-Corrente para aciona Oleo D 600

mento de rolo alimen :

tador.

Redutor de Velocidade SAE 90 Puro 2000
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OBS:

1. Os periodos de lubrificagao indicado, sérvglapenas como
base. ‘ )
Recomenda-se a cada equipe montar seu proprio esquema
de lubrificagdo, alterando os valores da tabela confor
me as condigoes de fiagem e ambiente local.

2. 0Os rolamentos de anti—fficgﬁo devem ser verificados, la
vados e lubrificados cada.SOO diés, com graxa tipo A. -

3. Antes de engraxar os dentes daS'ehgrenagens, limpar o

p€ dos dentes com a escova. |

4, Antes de lubrificar a corrente do acionamento dos fuscs

e bobinas, retirar as fibras aderidas a correntes.

Finalidade: sua finalidade especifica € transformar o pavio
que vem da magaroqueira em fio continuo e resisténte, sin
tetizando e fixando as fibras na sua posigao definitiva,

por um processo de estiragem e torcdo simulténeo.

~ Bitola dos fusos: 76,2 mm
- Quantidade de fusos : 400
- Didmetro do anel: 50 mm.

‘ _
- Fusos com rolamentos ; SKF~2C.
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- Comprimento da miquina: 17083 mm

- Motor elétrico : 15 CV x 4P.

- Altura da maquina : 998 mm.

- Largura da miquina : 686 mm.

- Sistema de estiragem: SKF Pk 220

- Diametro dos rolos canelados: Dianteiro: 25 mm; intermedié
rio, 24,5 mm; Trazeiro, 25 mm.

- Diametro do tambor: 203,2 mm.

- Fita de acionamento dos fusos: uma para cada 4 fﬁsos.

- Velocidade dos fusos: 1.009 r.p.m.

As magarocas sao colocadas noé,suportes da gaiola de alimen
tacao manualmente, dai o pavio passa por um guia condensador
que o leva até o sistema de estiragem, donde € estirado, pe
lo chamado brago pendular. Ao sair do sistema de estiragem,
€ dada a torcdao por intermédio da alta velocidade de rotacao
dos fusos, a seguir o fio passa por um guia, para chagar ao
viajante donde é distribuido nas carretas, por um movimento
de subida e descida do porta-ané€is, permitindo uma espulagem
perfeita. Quando o porta-an€is atinge o limite maximo de en
rolamento da bobina, movimenta o excéntrico montado na barra
de conexac que fica no interior da miquina, acionando um des

positivo de parada da mesma.
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Diariamente:

- Retirar fiapos e poeira da parte externa da maquina.

- Retirar os fiapos de algodao do coletor.

Semanalmente; .

Limpar e lubrificar as engrenagens.

Limpar, lubrificar e verificar a regulagem dos cilindros.

Verificar e remover os residuos de fios na haste do fuso.

1

Fixar o anel, e ajuste do limpador de viajante ‘verificar

a regulagem dos pesos balanceadores.

Regular o movimento vertical do porta-anéis.

Trimestralmente:

- Limpar e lubrificar as correntes

- Lubrificar os rolamentos de esfera e agulha.

" ‘Semestralmente

-~ Inspegao do balanceamento dos tambores.

- Desmontar limpar e lubrificar todas as engrenagens.

- Desmontar limpar e lubrificar os cilindros. |

- Inspecao e ajuste das regulagens dos rolos de pressio.

-~ Ajuste da concentricidade dos fusos, adigdo ou troca de
6leo. |

- Desmontar ellimpar a caixa de aspiracao e dutos.

- Lubrificar o motor .de.aspiragao

- Lubrificar os rolamentos, lubrificar e trocar os danifica
dos.
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8;0 ‘CONICADEIRA

Finalidade:

Sy - s " o .
Sua finalidade € eliminar os pontos fracos nos fios e pas
sallo'para uma embalagem ccnica e volumosa que serve de

alimentacgdo para as espuladeiras e urdideira.
= A

Componentes:

- Suporte da canela
- Cilindro chanfrado para conicagem

. - Brago suporte do cano. com dispositivo de levantamento. <
- Eixo'dos cilindros.
- Disco de guia e limpeza. ' :
- Esteira transportadora de caneléé‘vdzias

‘- Chapa chanfrada, que serve de guia para o fio.

O fio das canelas cheias, ao ser colocada%‘no suporte, pas
sa pela chapa guia; em seguida, vai para os discos de
guia, recebendo uma certa 1impeza,'indo em segulda para o
cilindro chanfrado com uma velocidade de 750 r.p.m, orde

nando o fio no cone.

As canelas vazias sdo transportadas para um dep8sito situa

do na extremidade da.miquina, através de uma espécie de es :

R o
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i o
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P8

teira rolante. .

Diariamente:

- Através de jato de ar, limpar poeira e fibras de algodao
da parte externa da maquina.

- Lubrificar a caneta &leo SAE 40

Semanalmente:

- Lubrificar os rolamentos com oleo SAE 40

- Verificar, lubrificar e trocar, se estiverem ' danificados
os rolamentos.

- Inspecionar as correias.

Esta miaquina de pequenas dimensoes tem como finalidade for
mar a espula que serd introduzida.na lancadeira servindo

de alimentacg2o aos teares.

Os rolos conicos que vém da conicadeira sao colocados em

barras metfilicas ¢ onde estdao fixadas virias maquinas. Dal

o fio passa por um controle orientador de disco e depois
por uma gaiola com gancho orientador, que a seguir € enro

lado nas espulas, que estao colocadas em pequenas  barras

W ko
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fixadoras, que ddo o movimento de rtotacido e vai e vem enro

lando uniformimente o fio..

" Diariamente:

1

Limpar externamente, retirar poeiras e fibras de algodao

por meio de um jato de ar.

1

Trocar o Oleo da caixa do sistema de acionamento.

1

Retirar os mecanismos da caixa.

1

Retirar as correias das polias,

10.0. URDIDEIRA:

* Finalidade:

Fazer a distribuicao uniforme do fio de 320 cones simulta
neamente em um rolo de grandes dimensdes, que ird  servir

-de alimentagao a engomadeira,

Os cones de fio que vem da conicadeira, sao colocados en
gaiola, dal os fios-sdo conduzidos atrav@s dos guia-fios,
passando por um pente que se encontra na entrada da maqui
na, donde sao separados e entregue ao rolo alimentador,
sendo entregue em seguida para bobina que o enrola através
de movimento rotativo, Este rolo serve de alimentagao as

engomadeiras.
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Diariamente:

- Limpar toda maquina com jato de ar.

Mensalmente:

- Lubrificar rolamentos e mancais.

- Revisar os guia-~fios e trocar os canificados.

Semestralmente:

.27‘

Desmontar a maquina, limpar e lubrificar rolamentos, e to

das as partes dinamicas.

Finalidade:

Engomar e secar os fios de algodao, tornando-~os mais

sistentes e trabalhaveis.

Partes integrantgs da miquina:

- Rolo alimentador da camara de secagem,
- Rolos—distribuidores de goma

- Rolo engomador.

-~ Rolo alimentador

- Suporte das bobinas

- Camara de secagem

- Rolo recebédor de fios secas

- Rolo guiador

—
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- Barras separadoras de fios

.28.

- Pente distribuidor. #

As bobinas vindas da urdideira sao colocadas nos suportes
em numero de quatro, dai os fios sao levados para uma
caixa cheia de goma, sendo em seguida conduzidas para os
rolos desprendedores que retira os excessos da goma, atra
v€s da pressao exercida pelos dois rolos, indo em seguida
para o rolo alimentador da camara de secagem. Ao receber
a secagem, 550 introduzidas em 6utro rolo que as levam
até o rolo guiador, sendo separados por quatro barras de
aco de acordo com o nimero de bobina de alimentacao. Os
fios separados em camadas passam por um pente distribui
dor, sendo finalmente enrolados em um.cilindro, que -ali
menta a bobina formando o rolo de_u}dume. Em segﬁdé, 0s
fios sdo inseridos mns quadros de lico, onde o conjunto
de (rolo de urdume e quadro de lico) sao conduzidcs aos
teares.

TEARES:

Finalidade: produzir o tecido através do entrelacamento

dos fios de urdume, arranjados em camadas.

PROCESSO:

Os quadros de lico com os fios sao montados em suportes,
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Os fios saem do rolo passando por um vibrador, cuja fina
lidade € manter a tensiao-do mesmo, donde sdo a seguir se
parados por um pente que se encontra seguro na mesa-baten-
te. Quando os quadros de ligco se movem um para cima e ou
tro para baixo, formam a “calaﬁ permitindo a entrada da
lancadeira com o fio de trama. Apds a passagem da lanca
deira, as camadas se cruzam, preparando-se para nova tra
ma. A mesa-batente, através do pente, encosta ao remate
o fio formando o tecido, que passa pela mesa fixa chegan
do ab cilindro-rolo donde sera puxado para em seguida, em

ser enrolado.

1. Movimento primdrio: E composto de trés movimentos bdsi

cos do tear, para o entrelacamento dos fios de wurdume

e trama para a formagdo do tecido.

a. Movimento de abertura de cala. . E o movimento ves

ponsavel pela separacgzo, em duas camadas dos  fios
de urdume para a formagdo de cala onde & inserido
o fio de trama com a langadeira. Apds a primeira
passagem de uma trama as camadas de fios se alternam
para a prbxima passagem da lancadeira. Este nmovi
mento & feito através de excéntrico, o qual trabalha

em ambos os movimentos de subida e descida da cala,

b. Movimento de propulcdo: E o movimento responsdvelpe

la passagem da lancadeira atravfs da cala. Este €

o
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feito através de um braco de madeira que dispara e amorte
ce a lancadeira que tranéporta o fio de trama. A langadei

ra encontra-se dentro de uma caixa fixada na mesa-batente.

Na mesa-batente encontra-se também a soleira, que amortece

o impacto da langadeira.

Movimento de encosto de trama: E o movimento do pente para

encostar o fio de trama inserido na cala do remate do teci
do, para um perfeito arranjo dos fios. O sistema wutiliza
do € no qual a soleira € positivamente acionada em movimen

to oscilante pela rotacgao do virabrequinm.

Sao dois responsaveis pelo desenrolamento gradativo dos fics

de urdume e enrolamento gradativo do tecido.

Movimento de enrolamento: E o movimento que enrola o. teci

do produzido pelos tear, transformando o movimento primd

rioc em principal.

R medida que o fio de trama € desprendido pelo movimento
de propulsdo, o tecido € envolvido no rolo. O movimento
de enrolamento serve para manter a frente do tecido em uma
posigdo definida, determinando a correta densidade do tecil

do.

Este movimento enrola o tecido através de um cilindro-rolo
recoberto por um material picotado para evitar o deslize

do tecido.
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b. Movimento de desenrolamento: E o movimento responsa
vel pelo désenrolame€nto gradativo dos fios conforme

o tecido.

Este tem por finalidade auxiliar os movimentos princi

pais e secundirios, completando o objetivo do tear.

a. Movimento de troca de langadeira: O dispositivo ali

-menta o tear com fio de trama., Quando a trama em fun
cionamento no tear de quebra, ou a espula se aproxi
ma do fim, este movimento faz com que o tear  possa

continuar a tessitura sem interrupcao.

b. Movimento de parada de lancadeira: Este movimento pro
voca a parada automaticamente quando a langadeira nao

entra corretamente dentro da caixa.

- Lubrificar , limpar e revisar no intervalo para carrc
gamento do rolo de urdume, (geralmente de 180 e 180

horas).

Regular a balanca e controlador de urdume.

Regular o controlador automftico do avango do urdume.

Calibrar a caixa de entrada de langadeira

Regular o garfo e o apalpador.

o L g 1 714 AV i e 2

L e L e



e

- Regular o mecanismo da troca.de langadeira.

- Calibrar o'magazinef

- Regular o injetor de troca de lancadeira

- Regular o dispositivo de parada por troca imperfeita

- Regular o dispositivo de parada por falta de langa
deira no magazine.

- Regular a penetragao das lancadeiras nas caixas.

- Regular a propulsao da lancgadeira.

- Regular o conjunto amortécedor de langadeira

- Regular os excéntricos dos quadros de ligo

- Regular o conjunto de freio'do tear.

- Regular o conjunto de embreagem

- Regular o apélpador de trama
- Regular o conjunto puxador de tecido,
OBS: g

A regulagem de todos os componentes da miquina de ‘te

cer, todas as vezes que formos efetuar a realimentg

¢ao, se justifica pelo fato da mesma trabalhar - sobre:

o efeito de choques continuos.

-E aconselhivel e devemos sempre fazer um estudo dos
efeitos de vibragdo ao se fixar uma miquina de  tecer
em um determinado piso, proéuréndo diminuir os efeitos
do mesmo com amortecedores, e borrachas com grande ca

pacidade de absorgao de choque.
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CONCLUSAQ .
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.Durante meu periodo como estagiario de Engenharia Mecdnica na
S/A, Indistria Téxtil de Campina Grande. Procurei sentir de

maneira pritica os problemas surgidos dentro de uma Indistria,

referentes a operarios, produgdo, qualidade do produto, fun

cionamento perfeito das miquinas etc. -

Minha maior dificuldade deveu-se ao fato de na referida indﬁg

o=

tria n@o existir um engenheiro mécanico, que me orisntasse no.

sentido de dar uma tarefa, ou mesmo uma sequencia de ativida

‘des. Entretanto, foi de fundamentzl importancia, pois ainda

consegui verificar que, apesar da competéncia dos seus chefes

de manutengio, aquela indistria se ressente da falta de um

plano de manutencao mais rigoroso, sendo feito mais ou menos

como recomendam os manuais do fabricante, dés maquinas, pois
sabemos que em toda indGstria Téxtil as fibras de algodao
penetram facilmente nas partes rolantes e dinamicas das maqui
nas, e, decorrido pouco tempo, este actimulo de fibras de élgg

ddo, ird causar o diffcil funcionamento ' da mesma acarretando

_superdquecimento, esforgos excessivos nas partes rolantes, co
. 'mo: eixos, polias, engrenagens etc, havendo a quebra por tor
- gao dos eixos, quebra por. excesso de esforgos nas engrenagens

e polias etc. Por este fato mesmo € que a sua manutengdo €

mais corretiva, acarretando com isto grandes despesas com pe

cas de reposigdo. Se dentro da referida indlGstria existisse

e
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uma pessoa com crédito suficiente para alterar este plano de

manutengao, as despesas com almoxaTifado se reduziriam 3 meta

de.
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LISTA DE CONTROLE DOS FILATORIOS "HOWA”

CONDICAO

CONSEQUENCIA

SOLUGAO

A) — GAIOLA DE ALIMENTACAO

1 — Posigdo de fixagdo da Umbrella ndo é
correta.

2 — Defeito do breque da Umbrella,

3 — A posicdo da barra gula da mecha ndo é
correta.

4 — Formato da magaroca desuniforme.

5 — Ha actimulo de pé e fibras na parte su-
perlor da magaroca.

6 — Ponta do pavio reserva pendente, emba.
ralha-se com o pavio em execugdo.

7 — Boblnas vazias nas gaiolas.

B) — ESTIRAGEM

CONDENSADOR
8 — Entupimento do condensador,
9 — A posi¢io Incorrcta do condensador,

CILINDRO INFERIOR

10 — O cilindro inferlor estd vibrando ou esta
arqueada.

11 — H4 enrolamento de fibras pavios nos
cilindros.

12 — Existe Gleo aderido ao cilindro.

13 — Existéncia de fibras e pavios na parte
rebaixada do relo frontal.

14 — Falta de lubrificantes nos rolamentos dos
cilindros canelados

15 — Calibrador fora de medida.
BARRA TENSORA

16 — Desuniforme na altura da barra tensora.

17 — Falta de alinhamento.

BRACO PENDULAR

18 — A altura do brago pendular é irregular.
19 — Desuniformidade na fixagio no sentido
iongliudinal.

Os pavios se cruzam e arrebentam.

Os pavios arrebentam ou falsa estiragem.

Os pavios arrebentam ou falsa estiragem.

Os pavios arrebentam.

Estas fibras aderem ao pavio @ provocam ruptura de
fios devido a desuniformidade.

Ha ruptura de fios. !

Baixa produgio.

Quebra do pavlo.

O pavio é conduzido fora dos manchdes.

Resulta em fios desuniformes e ruptura de fios,

H& ruptura de fios.

Provoca enrolamento em geral. .
Danifica os rolamentos de esfera.

Diminul a vida atll do rolamento.

Ha quebra de engrenagem. Produz flo desuniforme.

Ha pressio entre os manchdes e arrebentamento da
mesma.’ *

Arrebenta o manchéo.

Desuniformidade de pressdo aplicada sobre os rolos.

A velocidade da rotacdo do rolo limpador é desunl-
forme.

Ajustar as umbrellas na posigéo correta.

Substituir.

Fixar a barra guia da mecha a 1/3 da base Inferior
das boblnas.

Tomar cuidado no transporte das mesmas.

Colocar acima das magarocas um porta-pé ou Instalar
um sistema de soprador de ar,

O executante devera tomar culdadc para ndo deixar
pontas de pavio nenduradas.

Alimentar.

Colocar condensador numa posi¢do adequada para nio
acumular pd de fibras.

Tomar as devidas provlidéncias, colocando na posigéo
correta.

Deve-se indireitar esses cilindros.
Efetuar a llmpeza.

Efetuar limpeza.
Efetuar llmpeza.

Colocar graxa.

Verificagio do calibrador. Consertar,

Verificar a calibragem da altura das barras tensoras.

Verificar a salibragem.

.Calibrar adequadamente.

Cailbrar,
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ROLO SUPERIOR

20 — Rotagio do rolo superior é desuniforme.
21 — Existe enrolamento de algodio.

22 — A borracha do rolo estad gasta, riscada ou
parlida.

23 — Existe dleo aderldo & superficle da bor-
racha.

24 — A posigiao do rolo médio superior ndo é
correta.

GAIOLA DO BRACO PENDULAR

25 — A escolha do clips ndo é correta,

26 — Sem distanclador.

PARTE INFERIOR DO MANCHAO

27 — Manch3o com riscas e fissuras.

28 — Emenda do manchio, (maneira de cortar,
remontar e colar), mal feita.

29 — O comprimento do manchio é desuni-
forme,

30 — O sentido de rotagio do manchio com o
sentldo do corte da emenda nio é correta,

31 — Adesio de fibres no manchio.

32 — A posigio do manchio no sentido longi-
tudinal nio é correta.

33 — Deficiéncla de tensdo no manchio.
34 — Sem manchifio.

ROLC LIMPADOR

35 — Desuniformidade no movimento do rolo
limpador supetior.

36 — Adesido de fibras no rolo limpador su-
perior.

37 — Niio ha rotagdo uniforme do rolo limpador
Inferlor.

38 — Pavio e fibras em excesso no limpador
inferlor.

39 — O rolo llmpador niio estd no lugar ade-
quado.

PNEUMAFIL

40 — Entupimento da flauta.

41 — A posigdo da flauta niio é correta.

Quebra de fio.
Ruptura do fio.
Enrolamento do algoddo e ruptura do pavio,

Enrclamento de algoddo e ruptura do pavio.

Agarra o manchio.

Influéncia na qualidade do fio.

Ma qualldade do flo e ruptura.

A qualidade do fio é inferior.
O manchio arrebenta.

Arrchenta o manchio, devido a desuniformidade na
tensio,

Ha quebra do fio, ou fio Irregular.

Enfraquece o fio e ruptura do mesmo.
Deficiéncia na estiragem.

Agarramento do manchao.
H4 quebra de flo e desuniformidade do mesmo.

Deficiéncia na limpeza,

Deficiéncla na 'limpeza,

Enrolamento do pavio no canelado.

H4 enrolamento no canelado e arrebentamento do

manchéo.
Deficiéncia na limpeza.

Neste caso se ocorrem rupturas do fio poderd as
fibras afetar os fios vizinhos.

A sucg¢do torna-se menor.

Verificar a altura do brago e o rolamento.
Limpeza e tratamento da borracha.
Retificar a superficie ou substituir,

Efetuar limpeza.

Afastar 2mm para cima em relagdo ao elxe do rolo
inferior.

Estreito = amarelo médlo = branco

Largo = preto

O tipo de distanclador & estabelecldo através de ex-
periénclas. i

Colocar.

Trocar.
Trocar.

Trocar.
Colocar adequadamente.

Efetuar a limpeza.
Ajustar a posigéo do suporte de tens8o.

Regular a tensdo para 1,0 Kg.
Colocar imediatamente.

Regular a distdncla do brago superlor.
Deixar sempre limpo.

Ajustar a posi¢io da mola.

Manter sempre limpo.

Colocar no lugar.

Se as bordas do furc estiver danificada, substituir.

Ajustar sua posigdo (apertar adequadamente o para-
fuso). .

o



C) —

D) —

42 — A luva de borracha esta solta.

43 — Actmulo exagerado de fibras de algodio
na caixa de filtro,

0O BALANCO — ANE\. E VIAJANTE

44 — Ha acumulo de fibras no porta anel.
45 — Ha adesio das fibras no anel.
46 — Anel oxidado (enferrujado).

47 — Héa desgaste no anel. Formagio de sulce
na parte externa e interna.

48 — O viajante é pesado demals.
49 — O viajante é leve demais.

50 — Queima de viajante.
51 — H& mistura de nimero de viajantes,
52 — O tipo de vinjantes nio é correto.

53 — A calibrngem do limpador do viajante nio
é correta.

54 — Sem limpador de viajante.

FUSOS E POLIAS TENSORAS

55 — O fuso esta fora de centro.

56 — Acimulo de fiapos na capa do breque
dos fusos.

57 — O breque do fuso esta serh sapata,

58 — Aquecimento na base do fuso.

59 — O cadargo de acionamchto é muito com-
prido (deformado).

G0 — O cadargo é curto demais,
61 — Cadargo largo ou espesso.
62 — Emenda mal felta,
63 — Filapos no cadargo.

64 — O comprimento do tubete de papelio nao
€ correto,

G5 — Mistura de tubetes,

66 — O anel metdlico da parte superior do
tubete esta com rcbarba.

G7 — Existe fios enrolados na haste do fuso.

GB — A posig@io e a inclinagdo da polia tensora
. niio é correta.

69 — O parafuso de fixagio do peso da polia
tensora estd solta.

70 — Falta de tensfio no cadargo.

A sucgdo torna-se menor.
Baixo rendimento na aspiracdo.

Provoca ruptura ao fio.
Provoca quebra de fios.
Ruptura do fio.
Quebra do fio.

No final da arreada aumenta o indice de ruptura.
Hi quebra de fios na altura de 10% da arreada.

Ruptura do fio.
Tensio Irregular no fio e ruptura do fio.

Ha queima de viajantes — Quebra. de fios e provoca
formagio de sulco no anel

Ha acimulo de fiapos no viajante. Proveoca ruptura
do fio.

Héa actimulo de fiapos no viajante.

Provoca pelugem, ruptura do fio.

Aumenta a resisténcia contra movimento de rotagdo
e diminui tor¢g2o ,provoca rupiura.

A rotaciio & uniforme, Afrouxa a torgiio no flo. HA
quebra de fios. Desgaste na haste do fuso.

Desgaste na base da haste.
Diminul a tor¢é@o e ruptura do fio.

Consome maior poténcia do motor,
Consome maior poténcia do motor.
Danifica o fuso.
Altera a torgio.

O fio é atritado na porta do tubete e ndo ha enrola-
mento perfeito.

Espulamento irregular.
Provoca pelugem e ruptura.

Irregularidade na altura do tubete.
O cadargo escapa.

O peso cal e afrouxa a torgido,

O cadargo escapa e diminui a torgdo,

Fixar corretamente,

Retirar periodicamente (especialmente antes do des-
canso).

Deve-se manter sempre limpo.
Executar limpeza periodicamente.

Substituir.
Verificar o tipo de viajante se estd correta ou nio.

Estabelecer o ntimero de viajante adequado, experi-
mentalmente.

Estabelecer o nimero de viajante adequado, experi-
mentalmente.

Trocar periodicamente todos os viajantes.
Jogar fora.
Fazer experiéncia para determinar o tipo asdequado.

Ao efetuar a limpeza pc;idd!ca. calibrar.
Ao efetuar a limpeza peri6dica, calibrar,
Vide Instrucéio de operagdo do Filatério (pég. 29).

Colocar.

Centralizar os fusos.
Efetuar limpeza periddica.

Colocar.

Verificar se o 6leo estéd sujo ou a haste empenada.
Ajustar a tensio.

Substituir,

Substitulr conforme o recomendado.

Emendar adequadamente.

Efetuar limpeza peri6dica.

Classificar os tubetes, quanto ac sue comprimento.

Selecionar.
Polir com lixa n.° 220

Efetuar limpe:za.
Efetuar a regulagem.

Verificar periodicamente,

Regular a tensdo mudando a posl¢do do peso.
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E] — MOVIMENTO DE FORMAGAO DA BOBINA

71 — O guia fio estd fora de centro.

72 — A altura do suporte do guia fio nao é
correta.

73 — l;!é actimulo de fiapos no suporte do guia
io.

74 — Actmulo de fiapos no guia do pilar.(_da
cantoneira do gula fio.

75 — O anel anti-baldoc esti fora do centro.

76 — O ane! anti-baldo esta deformado.

77 — A altura do anti-balin niio esta correla.

78 — Actimule de fiapos no mancal do pilar
do anti-balio.

79 — Separador solto.
80 — Sem separador,

81 — Existe muita folga entre os dentes das
engrenagens de rosca sem fim.

82 — O parafuso de fixacdo do excéntrico, e
engrenagem de rosca sem fim, esta
meio solta,

F) — MOVIMENTO DE FORMACAO DA BOBINA

83 — A posicio do bloco formador ndo €
adequado.

84 — O mleraruter do limite superior esta
desregulado.

85 — O pistio do porta-anel fora de esquadro.

86 — Actimulo do filapos na bucha do plstdo.’

87 — Contrapeso desbalancendo.

80 — O iniclo de formacio da espula Irregular.

89 — O peso da cspula chela nio é suficiente.

G) — ENGRENAGEM

90 — Engrenamento inadequado dos dentes das
engrenagens de mudanga,

91 — Falta de lubrificante nos dentes das en-
grenagens.

92 — Falta de lubrificante nas correntes.

93 — Pouca torgao,

94 — A rotagiio do fuso estid acima do normal.

H) — MATERIA PRIMA E OUTROS FATORES

85 — Matéria prima de boixa qualidade,
96 — Misturas de outras f{ibras no algoddo.

97 — Proporgdo mu:lo grande de residuos na
fibra.

98 — A torgdo do pnvfo ¢ demasiada.
99 — A tor¢3o do pavig J% insuficiente.
100 — Condigdo,  ambie: 54 4 adequado.

H& pelugem do fio e ruptura da mesma.
No Inicio da formzgsdo da bokina, ha ruptura de fins.

Havera arraste de flapos consequentemente ruptura
de fios.

Embuchamento.

Pelugem no fio e ruptura.
Pelugem no fio e ruptura.
Ruptura do fio.
Embuchamento.

Danifica o mesmo.
Embaralhamento de fios. :
O movimento de porta-anel n3o é uniforme.

O movimento de porta-nael ndo é uniforme,

Perda de producio.
A méquina para fora dos limites normais.

Dificulta o movimento de porta-ancl e dcsgaste da
corrente.

Embuchamento.

Dificulta o movimento de porta-anel,
Bloco formador fora de posigio.
Engrenagem da alga Inadequada.

Provoca ruido, desgaste e quebra.

Ruidos, desgaste e quebra.

Provoca deformagio e quebre.
Ruptura de fios.

Aumenta o indice de ruptura,

Alto indice de ruptura.
Ruptura do fio.
Baixa qualidade do fio.

Desgaste de manchao.
Ruptura do pavio.
Ma fiabilidade.

Centralizar,
Ajustar a altura.

Efetuar a limpeza frequentementa.
Efetuar a limpeza frequentemente.

Centralizagédo.

Consertar ou substituir,
Ajustar.

Efetuar limpeza periodicamente.

Apertar o parafuso de fixagao.
Colocar separador.
Substitulr,

Apertar suficientemente.

Efetuar a ajustagem conforme necessidade.
Efetuar a ajustagem.
Ajusiar.

Efetuar a limpeza periédica.

Balanceamento.

Regular.

Escolher o par da engrenagem de mudang¢a da alga.

Ajustar,
Lubrificar periodicamente.

Lubrificar periodicamente.

Estabelecer adequadamente a torg3o de acordo com
o titulo e qualidade do flo.

Estabelecer adequadamente a rotagdo do fuso de acor-
do com 0. tltulo ‘e torgdo.
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LISTA DE CONTROLE DAS MACAROQNZIRAS HOWA

CONDIGAO

CONSEQUENCIA

SOLUGAO

A) — PARTE DA ALIMENTACAO

1
2
3
4

Posigdes Irregulares de latas.:

‘Poslgio irregular dos separadores,

Mal funcionamente do rolo allmentador.
Oxidagio no rolo alimentador.

5 — Mal ajustagem da foto-célula,
6 — Anormalidade no passamento da mecha.

B) — PARTE DOS CILINDROS

7 — Vibragéo do cllindro inferior e empena-

10

1

12
13
14
15
16
17
18

19
20
21
22

23

24

25
26
27

mento,

Enrolamento de fiapos e mecha no cilin-
dro Inferior.

Residuos de éleos de en;;:magem no ci-
lindro Inferior. S

Falta de graxa nos rolamentos de agulha.

Irregularidade no escartamento paraleli-
dade do cilindro inferior.

Actmulo de flapos na guia da mecha.
Posigdo Irreqular da guia mecha.
Actmulo de fiapos no condensador.
Posigdo Irregular do condensador,
Acumulo de fiapos no coletor.
Posicéo irregular do coletor.

Irreqularidade na altura das barras ten-
soras,

Posigha Irreqular da barra tensora.
Irregularidade na altura do brago pendular.
Mal funcionamento do role superior.

Acumulo de res:duos e ﬂapos no rolo
superlor, &

Rolos superior com :’Mgastc e sinais na
superficie.

Poslgio irregu!ar do 2 ou 3.* cilindro do
manchao, s

Uso inadequado de clips distanciador.
Falta de clips distanciadores.
Manchées danificados.

Ocaslona cruzamento e ruptura de mechas.
QOcaslona cruzamento e ruptura de mechas.
Ruptura da mecha e afrouxamento.
Ruptura da mecha e afrouxamento.
Funcionamento anormal da foto- cé!ula
Ruptura de mecha.

Ruptura da mecha e Irregularidade no pavio,
Ruptura do pavio,
Ruptura e enrolamento do pavio.

Vibragdo de rolo inferior, irregularidade no pavio e
danifica o rolamento,

Quebra de engrenagem e cilindro.

Ruptura e Irregularidade no pavio.

Ruptura e irregularidade no pavio.

irregularidade no pavio.

e
e

Ruptura e irregularidade no pavio.
Ruptura e
e

Ruptura e irregularidade no pavio.
Ruptura e hregularidade no pavio.
Variagbes na pressao sobre o manchido e quebra.

Prejudica a qualidade e ocaslona quebra de manchao.
Pressdes irregulares no brago.

. Quebra de pavio.

Quebra de pavio e enrolamentc.
Ruptura de pavio e enrolamento. .
Quebra de manchao.

Ma qualidade.
Ma qualidade.
M4 qualidade.

Na colocagio posiclond-las adequadamente.
Ajusté-las corretamente.

Veriflcar e ajustar.

Verificar e efetuar o polimento,

Efetuar a regulagem.

Posicioné-las adequadamente.

Verificar, desempenar ou substitulr.
Efetuar limpeza periédica.

Efetuar limpeza periédica,

Efetuar a lubrificagio periédica.
Verificar e efetuar regulagem.

Verificagio e limpeza periddica.
Ajustar.

Limpeza peridédica,

Ajustar.

Limpeza peri6dica,

Ajustar.

Limpeza periédica e ajustagem.

Limpeza periédica e ajJustagem.
Limpeza periédica e ajustagem.
Limpeza periédica e ajustagem.
Limpeza periddica.

Efetuar a retifica.
Verificagdo, limpeza periédica e ajustagem.

Determinar através de testes. :
Verificar e coloca-los.
Substituir.

T
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28 — Emenda mal feita no manchdo. Quehbra de manchio. Substitulr.
29 — Comprimento Irregular de manchio. TensZo irregular, e ocasiona quebra. Substitulr.
30 — Rotagio do manchio em sentido contrério. Quebras de manchéo. Substituir.
31 — Acumulo de fiapos no manchio, Ruptura de pavio. Efetuar limpeza periédica.
32 — Poslgdo irregular do manchio no sentido Ruptura de pavio. Alustar,

longitudinal.
33 — Tensido inadequada do manchio.
34 — Sem manchao,
35 — Mal funcionamento do limpador superior.
36 — Actimulo de fiapos no limpador superior.
37 -~ Acimulo de flapos no limpador Inferlor,

C) — PARTE DO PNEUMASTOP

38 — Acumulo de flapos na flauta.
39 — Posigdo Irregular da flauta.

40 — M4 conexido do conjunto aspiragdo.

41 — Reslduos em excesso na tela da caixa
pneumafil.

D) — PARTE DO TRILHO DE BOBINA

42 — Actumulo de residuos no trilho.
43 — Entuplmento do voador.

44 — Actimulo de residuos no encaixe do
voador.

45 — Vibragio no voador.
46 — Sinais na superficie do voador.

47 — Trepldagiio no movimento do trilho das
bobinas,

48 — Descentralizacio dos fusos.

43 — Vibragio de fuso,

50 — Falta de 6leo no fuso.

51 — Diametro irregular da bobina (canudo)
52 — Vibragdo de bobina (canudo)

E) — PARTE DO MOVIMENTO DE FORMAGAO

53 — HReversdo irregular da engrenagem conica.
54 — Mal encaixe do dentes de engrenagem.

55 — Mal movimento da barra da engrenagem
cbnica do reversio.

56 — Desgaste da pega pegador tipo andorlnha,

57 — lrregularldade na tensfio da mola do
gancho,
58 — Placa graduada da micro regulagem,

desregulado.

Danificagio de manchéo.

Quebra do pavio e mé qualidade,
Enrolamento do pavio no rolo superior.
Enrolamento do pavio no rolo superior.
Enrolamento do pavio no rolo superlor,

Ruptura de pavlo.

M4 sucgdo, ruptura do pavlo.

Balxa pressdo de sucgdo, ruptura do pavlo,
Balxa pressdo de sucgio, ruptura do pavio.

M4 qualidade do pavlo,
Ruptura de pavio.
Acidente e parada constante da méquina.

Ruptura de pavio, vibragdo.
Ruptura de pavio, vibraggo.
Méa formagiio da bobina.

Desgaste no colar comprido.
Decsgaste e vibragdo na mdquina.
Desgaste do fuso e colar comprido.
Ruptura.

Ruptura.

Mal formagio da bobina (estripamento).
Mal formacdo da bobina (estiipamento).
Mal formacido da boblna (estrlpamento).

Mal formagfio da bobina (estripamento).
Mal formacido da bobina (estrlpamento).

Ruptura do pavio.

Ajustar o suporte de manchéo.
Colocar,

Ajustagem.

Limpeza constante,

Limpeza constante.

Efetuar a limpeza.

Ajustagem de posligdo.

Verificagio e conectar corretamente.
Limpeza periédica.

Limpeza constante.
Limpeza constante.
Limpeza constante.

Substituir,
Efetuar polimento,
Limpeza periédica e lubrificar o canal da cremalhelra.

Centrallzar os fusos.
Desempenhar ou substitulr,
Colocagéo de dleo.
Substituir.

Substituir.

Reajustagem.

Reajustagem.
Reajustagem.

Substitulr,
Regular,

Rea]ustar.

L
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F) —

G) —

H) —

59 — Piaca graduada da micro regulagem.
madora.

60 — Irregularidade na posicio da barra da
cremalheira.

61 — Pegador tipo andorinha desregulado.

PARTE DAS ENGRENAGENS

62 — Ma! engrenamento dos dentes das en-
grenagens.

63 — Falta de lubrificantes nas engrenagens.
64 — Falta de lubrificacio nas correntes
65 — Vibragdo na polla cénica.-

66 — Tensfio excessiva ou fzlta de tensfio na
correla do cone.

67 — Baixa torgéo.
68 — Fusos com rotagio excessiva,

PARTE ELETRICA

69 — Funcionamento Irregular da foto-célula
({rontal)

70 — Funcionamento Iirregular da foto-célula
(alimentagio).

71 — Defelto no auto-contador.
72 — Posigiio Irregular das micro-chave,
73 — Defelto das mlicro-chave.

PARTE DE MATERIA PRIMA E OUTROS

74 — Matérla prima Inadequada.
75 — Excesso de resfduos misturados.
76 — Temperatura e Umidade Inadequada.

77 — M4 qualidade da mecha.

Formato Irregular da magaroca.

Formato irregular da macaroca.

Formato irregular da magaroca.

Ruido excessivo, quebra da engrenagem.

Ruido excessivo, desgaste.
Alongamento das correntes, desgaste.
Vibragiio da maqulna.

Varilagio na tensdo.

Ruptura de pavios.
Ruptura de pavios.

Parada constante da méquina,
Paraca constante da méquina.

Variagfio no comprimento enrolado.
Quobra da pegas.
Quebra de pecas.

Quebra de pavlo, quada da qualidade.
Quebra da pavlo.

Enrolamento no rolo, flapos flutuantes e ruptura de
pavlo, balxo rendimento.

Ruptura do pavio.

Reajustar.
Reajustar.

Reajustar.

Reajustagem.

Lubrificar.

Lubrificar.

Veriflcar o conjunto e substitulr as pegas danificadas.
Reajustagem.

Ajustar para um coeficiente adequado.
Escclher uma velocidade adequada.

Ajustagem.
Ajustagem.

Consertar.
Ajustagens.
Substituir.

Melhorar a qualidade da matéria prima,
Diminuir o fndice de residuos.
Climatizar.

Melhorar a qualidade da preparagdo.

S o
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LISTA DE CONTROLE DAS PASSADEIRAS HOWA

CONDIGAO

CONSEQUENCIA

SOLUGAO

A) — PARTE DA ALIMENTAGAO

1 — Emenda mal feita na mecha.

2 — Actimulo de residuos oleosos na guia
mecha.

.3 — Actmulo de flapos e resfduos no suportz
do rolo elevador.

4 — Funcionamento irregular do rolo elevador
superior.

5 — Funcionamento irregular do rolo elevador
inferior e falta de lubrificante.

6 — Funclonamento irregular da parada auto-
mitica do rolo elevador superior e da fo-
tocélula,

B) — PARTE DO CILINDRO INFERIGR

7 — Vibracio do cilindro inferior.

8 — Funclonamento irregular do 2. cilindro
Inferior.

9 — Acumulo de residuos e fiapos no mancal.

10 — Falta de graxa no rolamento de agulha.

11 — Calibragem do escartamento mal feita,
Falta de paralelismo entre cilindros.

12 — Excesso de 6leo de encimagem aderlda ao
cilindro.

13 — Mal contacto do limpador com os ci-
lindros.

C) — PARTE DC ROLO SUPERIOR

14 — Irreqularidade nas bordas da mecha.

15 — Movimento Irregular e ou vibragédo no rolo
supecrlor.

16 — Falta de graxa na bucha final do rolo
superior.

17 — Desgaste e sinais na superficie da borra-
cha do rolo superior.

18 o Impregnacgio do rolo superior de borracha
por 6leo de encimagem.

19 — Mal contacto entre feltro limpador e rolo
superlor,

20 — Pressio irregular no brago pendular,

21 — Ajustagem inadequada da parada auto-
- matica, g

T

Ruptura da mecha.
Ruptura da mecha e queda na qualidade.

Provoca queda na qualidade do fio, devido a mistura
das mesmas.
Ruptura de mecha e mechas irregulares.

Desgaste de engrenagem,

Variagio do titulo.

Irregularidade na mecha.
irregularidade na mecha.

Engripa, podendo resultar na quebra de rolamento de
agulha.

Engripa e quebra os rolamentos.

Irregularidade da mecha, quebra de cilindro e rolamen-
to de agulha.
Provoca enrolamento de mecha no cllindro inferior.

Provoca enrolamento de mecha no cilindro inferior.

Enrolamento no rolo superior.
Irregularidade na mecha.

.Irregu!aridade na mecha e queima da bucha.
Enrolamento e irregularidade da mecha.
Enrolamento da mecha.

Enrolamento da mecha.

Irregularidade na mecha.
Danificagdo do rolo superior.

Efetuar a emenda correlamente
Efetuar a limpeza da guia mecha.

Efetuar limpeza perlédica.
Efetuar limpeza periédica.
Verificagéio periédica da lubrificaglio e limpeza,

Verificagdo e regulagem periddica.

Eliminar a vibrac@o ou substituir,
Verificar, ajustar ou substituir.

Verificagdo, limpeza e lubrificagdo periddica.

Verilicagiio e lubrificaciio peribdica.
Veriflcagfio e recalibragem.

Verificagdo e limpeza periédica,

Verificagio e recalibragem.

Verificagdo e regulagem periédica.
Verificar, limpar, ajustar ou substitulr,

Lubrificar.

Retificar.

Limpeza da superficie.
Verificar, limpar e ajustar.

Verificar e trocar a mola,
Verificagio e regulagem.
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22 — lrrequiaridade no movimento do prisionei-

23

v 24

* 25

- 26

27

ro da guia da mola,

Tensio inadequada no feltro limpador
superior,

Poslgio inadequada do rolo guia feltro
limpador,

Posigiio irreqular do pente limpador,
Colocagio Irregular do feltro limpador.
Movimento irregular do feltro limpador.

D) — PARTE DA CALANDRA

28
29

30

31

32

33

34

35
36

37
38

Empenamento do eixo da calandra.

Sinals e desgastes na superficle do rolo
calandra. '

Pressio Inadequada do rolo calandra
superior.

Mal funcionamento do rolo calandra su-
perlor,

Actimulo de residuos, éleos de encima.
gem e sinais na superficie interna da guia
mecha.

Poslgiio Inadequada da guia mecha.

Escolha inadequada do furo do conden-
sador.

Posigiio Inadequada do condensador.
Mal ajustagem da parada automatica.

Mal contato da borracha do limpador,

Movimento Irreqular do prisioneiro da
gula da mola.

E) — PARTE DO DISCO DA ENTREGA

39
40
41

a2
43
a4

* 45

Actmulo de residuos e 6leos de encima-
gem no tubo do disco.

Sinais interno no tubo do disco.

Actimulo de residuos e 6leo de encima-
gem na superficie inferior do disco.

Sinais na superficie inferior do disco.
Posigfio irregular do tubo do disco.

Peslgiio de parada do disco fora da posi-
sicdo pré-estabeleclda.

Projecdo da mecha fora da lata.

* 46 — Engrenagem de mudanca do disco e enro-

lamento inadequado.

Irregularidade na mecha.
Movimento irregular do limpador do feltro.

Ha enrolamento sobre rolo, mal funcionamento, poden-
do romper,

Movimento irregular do pente e ruptura do feltro.
Movimento Irregular do feltio.

Desgaste prematuro da parte do acionamento e da
catraca.

Irregularidade na mecha.
Enrolamento e irregularidade na mecha.

Abaixa a qualidade da mecha.
Irregularidade na mecha e desgaste da engrenagem.

Entupimento da guia mecha.

Frovoca sinais na supeéfic!e do rolo frontal inferior.
Abaixa a qualidade da mechn.

Provoca sinais na superficie do rolo calandra.

A méquina nido para no momento exato, provocando
quebra de pegas.

Enrolamento da mecha.

Abaixa a qualidade da mecha e prejudica a condensa-
¢do da mesma.

Entupimento do tubo.

Entupimento do tubo e formagdo de pelugem na mecha.
Mal enrolamento da mecha, prejudicando a qualidade.

Mal enrolamento da mecha e formagdo de pelugem.
Entupimento do tubo.
Provoca falha no corte da mecha (quando da lata cheia).

Lata nio adequada, lata ovalizada.

Provoca entupimento do tubo. Defeito das espiras e
cal a qualidade da mecha.

Limpar e regular.
Verificagdo periédica, limpeza e ajustagem.
Limpar e ajustar.

Ajustar,
Ajustar,

_ Verificagdo periédica e ajustagem.

Verificar, consertar ou substitulr,
Substituir.

Regulagem ou substituigao.
Verificar o conjunto e substitulr as pegas danificadas.

Verificar, limpar, e substitulr,

Verificar e ajustar na posigio adequada.
Seleclonar os furos adequados.

Ajustar na posicio adequada.
Verificagiio, limpeza e regulagem.

Verificacdo e regulagem.
Ajustar.

Verificagiio e limpeza periédica.
Nos casos de fibras sintética limpar uma vez em cada
1 ou 2 dias.

Substitulr.

Limpeza periédica. No caso de fibras sintéticas, lim-
par uma vez em cada 1 ou 2 dias.

Substituir,
Ajustar,
Verificagio e regulagem.

Consertar ou substitulr.
Substituir a engrenagem do disco enrolador.
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F) — PARTE DO TRANSPORTADOR DA LATA CHEIA

47 — Mal colocagio do conjunto transportador.

48 — Desnlvel do disco Inferior, apoio da laia.

49 — Posigdo irregular da barra para troca da
lata.
50 — M4 posiclonamento das latas vazlas.

51 — Tensio Irregular da mola do tambor.

52 — Irregularidade no movimento do disco in-
ferior, apoio da lata.

G) — PARTE DA CAIXA DE ENGRENAGEM BANHADO
EM OLEO

* 53 — Falta de éleo.

* 54 — Oleo sujo.

55 — Vazamento de 6leo.

56 — Uso de 6leo Inadequado.

57 — Colocagdo inadequada da porta da caixa
- principal (acrilico).

H) — PARTE DAS CORREIAS SINCRONIZADAS.

* 58 — Actmulo do residuos nos sulcos da cor
rela ou polla.

* 59 — Tensdo Inadequada da correla sincroni-
zada.

irreqularidade na espirai da mecha e consequente pe-
sos diferentes de mecha na lata.

Irregularidade na espiral da mecha.

Movimento Irregular da lata e consequente posiclo-
numento da lata com queda da mecha fora desta.

Danifica as latas.

" Projegiio de mecha fora da lata,

Desgaste da engrenagem sem fim.

Desgaste de engrenagens e danificagdo de rolamento.
Desgaste de retentores e danificagiio de rolarentos,
Desgaste do retentor.

Consumo de maior poténcla, menor eficiéncia do lu
brificante. '

Vazamento de éleo.

Quebra de correlas ou movimento Irregular.

Quebra de correlas ou movimento lrregular,

Veriticar e ajustar,

Nivelar.
Ajustar micro-chave da parada.

Colocar na posigio correta.
Consertar ou substituir.

Verificar, limpar, regular e lubrificar periodicamente.

Completar éleo até o nivel indicado.
Limpar e substitulr éleo.

Substitulr o retentor.

Colocar o ¢leo adequado.

Alustar.

Verlficagfio @ limpeza periédica,

Ajustar na tens@o adequada:

08S.: (*) SAC PARTES CORRESPONDENTES A PASSADEIRA DFK-3B.




LISTA DE VERIFICACAO DA CARDA “CMK-3B”

CONDICAOD

A} — PARTE DA ALIMENTACAO

1) — A largura da manta ndo & adequada em
relagio ao suporte.

2) — Colocacdo Inadequada da guia manta,

/

3) — Pressdo Inadequada do rolo alimentador.
Defasagem nas extremidades do rolo.

4) — Deficiéncia no engrenamento da engrena-
gem do rolo alimentador de 12 D com
60 D. Falta de graxa.

B) — PARTE DO ROLO ABRIDOR E DO ROLO CON.-
TROLADOR (CR)

5) — Grelha do rolo abridor entupldo.

6) — Se a calibragem do rolo contrelador néo
estiver correta.

C) — PARTE DO CILINDRO

7) — A callbragem entre o cllindro e a lateral

20“ 25"
flexivel estad dentro da fzmm-mﬁl 7000

8) — Grelha do cilindro entupidor.
{Ndo existe fibras de algoddo acumula-
das nas extremldades, rolo abridor e do
dofer).

9) — Deficléncia na tensao da correla entre
motor e cilindro,

D) — PARTE DOS FLATS

10) — H& varlagio nos flats utilizades. O mo-
vimento da corrente niao é suave,

11) — Falha na lubrificagio com bloco de gra-
fite.

12) — A escova dos flats devem estar pene-
trados 2/3 na guarnigio dos flats.

13) — A poslgéo dos limpadores laterais dos
flats ndo estdo corretas.

14) — Flats com pontas amassadas ou salien-
tes.
15) — Pente estripador torto.

16) — Actmulo de residuos no bloco dentado.
17) — Flats empenados.

18) — Reslduos de algodio endurecldos entre
as correntes dos flats,

CONSEQUENCIA

Se a largura do suporte for maior do que a manta,
as bordas do véu sairdo desuniforme.

As bordas da manta aparecem com espessuras hete-

rogéneas.

Provoca falha na alimentagdo, resultando mancha no
véu,

Se o engrenamento for insuficiente, provoca varia-
¢do na velocidade, com mancha do véu.

Deficléncia no escoamento de residuos.
Abaixa a qualidade da mecha.

Se tiver malor provoca sopramento.

Deficiéﬁcia no escoamento de residuos. Falha no véu
produzido.

Se estiver solta, provoca escorregamento.

Aumenta o numerc de Neps,

Aumenta desgaste dos flats.

Se ndo estdo, haverd deficiéncia na limpeza dos flats.

Deficiéncia na limpeza.
Aumenta n.* de Neps.

Deficiéncla na limpeza dos. flats.

Pega no pente estripador.

Baixa a qualidade.

Aumento de Neps pela deficléncla no movimento.

i -

SOLUCAOQ

A largura normal da manta deve ser 1/2" menor em
relagdo ao suporte,

Nos casos em que a manta for bem menor, adaptar
guia.

Verificar e centrallzar, fechando cerca de 12mm as
pontas, em cada lado, para que a manta seja condu-
zida corretamente.

Regular a mola para que o centro do pino de fixacio
figue a 15 mm da face superior da carcaga,

Verificar engrenamento. Lubrificar.

Executar limpeza uma vez em cada turno.

Verlficar a calibragem do cllindro com o rolo con-
trolador e o cilindro com a placa traseira.

Efetuar a calibragem,

Executar limpeza uma vez .em cada turno.

Regular.

Trocar a corrente (a diferenca tolerdvel de compri-
mento entre as duas correntes do conjunto & de 05
mm). Limpar e lubrificar 2 cada 6 meses de trabalho.

Ajustar corretamente.

Verificar e regular a penetragdo.
Ajustar a escova

Substltulr.

Consertar e calibrar.

Limpar.

Substituir
limpar.
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19) — Desgaste do excéntrico e engrenagem
sem fim de acionamento dos flats,

20) — A escova de 4 fileiras nao estd movi-
montonde uniformemente.

PARTE -DO DOFER

21) — A calibrzgem entre o dofer e a placa

e 40" 45"
L".‘(.: estd dentro de — 1000 1000
P} — PARTE DAS PLACAS
~ 22) — A placa frontal superior estd empenada.
"23) — A placa frontal inferlor cstd ‘empenada.
G) — PARTE DO DESTACADOR
24) — Fibra enrolada no rolo destacador.
25) - Velocldade desuniforme do rolo limpador
guarnecido com guarnigio seml-rigida.
-, 26) — Mal contacto da faca do rolo de pressao,
27) — Defelto do rolamento do relo receptor.
28) — No caso de CM 300. .
Dosgaste do role limpador para o rolo
receptor e do rolo de pressao,
H) — PARTE DO ROLO CALANDRA DE 4" 7
’ 20} — Engrenamente da embreagem do role
colandra de 4" nio & perfeito.
30) — Deflciéncia na pressio do rolo.
1) -~ PARTE DA CAIXA DE ENGF}ENAGEM
31) — Deflciéncla na tensdo da correla plana,
32) - Falta de traca periddica do dleo.
" 33) — Calibragem fora da faixa recomendada na
placa da embreagem,
J) — PARTE DA SENTINELA

34) — Excentricidade entre o disco enrolador e
o prato apoio da iata deve ser:
Para lata de 20" «— 61 mm
Para lain de 247¢% — 89,5 mm

35} = Defasapem da face Inferlor do disco com
8 placa suporte (0.2 08 mm)

36) — Eeﬂc!t‘:ncia na pressio do rolo calandra

B 2",

37) — Daflcléncia no pollmento interno do tubo.

Pouca estripagem, consequentemente deflciencia na
retirada de residuos dos flats,

Deficiéncia na limpeza dos flats.

Se estiver maior aumenta sopragem, se estiver menor
acumula residuos,

Desuniformidade na retirada de residuos dos flats.
Fricciona na guarnigdo metdlica do cilindro.

Presslona a guarnigio do dofer provocando amassa-
mento,

Provoca deficiéneia na limpeza.
Enrclamento no rolo superior e Inferior de saida.

Entra em choque com o rolo destacador. ’

O cilindro metalico pode acertar na guarnigio e dani.
fica-lo.

Provoca ruido.

Mecha desuniforme.

Muito esticada prejudica o rolamento. Falta de tensio
provoca ruptura de mecha,

Desgaste de engrenzgens e embreagens.

Ruptura da mecha ao passar da baixa para alta velo-
cldade. Tranco na mudanca.
..’

Variac‘ﬁo na folga entre a parede interna da lata e a
espiral da macha formads,

Se estiver no mesmo nivel pode- haver penetragio do
algoddo entre o disce e a placa.

Mecha desuniforme,

Entupimento do tubo.

Substituir o lubrificante conforme manual de Instrugéé.

Regular,

Verificar calibragem.

Cansertar.
Consertar,

Limpar a guatnigio do rolo destacador com escova
metalica,

Verificagio da posi¢io do suporte do rolo limpador.

Verlficar se o parafuso do suporte da faca nic esta
solta, Se & faca estiver gasta, substituido.

Veriflcar as condigoes de rotagBo. Pegas defeituosas
deverio ser substituidas.

Substiiulr g parte da borracha.

Alustar o engrenamento.

Ajustar ou substituir a mola,-

Ajustar,

Lubrificar perlodicamente

Tellus 33 ou Teresso 52, -
Periodo de troca: 1. = 50 horas; 2* = 250 horas;
2.* em diante 1030 horas.

Regular a calibragem para 0,3 0,4 mm.

Verificar e regular para que a folga fique aproximada-
mente 6 mm, .

FRagulagem do rolo gula.

Ajustar ou suhst[tuir a mola,
Gbs.:  Para mola de 32 mm, deve tar 30 Kag.

Verificagdo e Himpeza perlédica.
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K) — PARTE DA ASPIRAGAQ

38) — Falta de sucgdo na aspiragao.
39) — Acumule de algodio na boca de succio
do plenun.

L) — PARTE DA ESTEIRA TRANSPORTADORA

40) — Ondulacdes na esteira.
" 41} — Deficiéncia na rotagfo do rolo limpador.

42) — Deficiéncia na rotagio do rolo de pres-

sio.
M} — PARTE ELETRICA .
43) — Parada automdtica da slimentagio.
44) — Sinal de que a manta estd terminando,
45) — Parada automé&tica do rolo calandra de
4" &
46) — Psrada automética do rolo calandra de
2" o

47) — Parada devido entupimento do tubo do
disco de entrega.

48) — Parada devilo ¢ rolo limpador do rolo
destacador. -

49} — Pnssagem de alta para baixa rolar,'ac de-
vido lata chela,

50) — Funcloenamento a baixa velocidade,

51} — Rela de tempo T-1.
interrompido o motor principal_apés 300
scqg. par.lj.-‘mg;gr da aspwat;ao

52) — Reld #™ ,.e
Retel.. ‘md e do motor princl-
pat (4 ”‘%’«“‘am)

53} — Helé de tempo T-3 (120 seq.l).
Usads comn seguranga para corrente
alta no Inicio de funcionamento.

54} — HReld de tempo T4 (2 4 seg.).
Usado para ameortecer o choque guande
da passagem da eHla para baixa veloci-
dade do dofer,

55} — Temperatura do motor,

N} — PARTE DAS VELOCIDADES NOS5 DIVERSOS

PONTOS

56) — Velocidade do motor 1775 NPA (60 HZ)
1475 RPAY (50 HZ)
57) — Vclocidade do cllindro
CM B00 — 315 RPM
CMK-38 — 380 RPM
58) — Velocidade do doler. Estabelecer para
cada caso,
59) — Nolo ahbridor CM 830 — 950 RPM
CMK.3B - 925 APM

Acimulo de fanos. . '

Obstrue a asplragao.

Daniifca em menor tempo.
Defieiéneia na limpeza dn flapos de algadgo.

Defeito no enrolamento de residuos,

Para quando houver dublacem ou térimlno da manta
ou ainda no caso de parada do dofer,

A velocidade do dofer diminue.

]
¢

O dofer para quande a mecha na ealandra dublar ou
reduzir a metade.

O dofer para quando houver enrclamento no rolo ca-
landra dz 2" &

Para o dofer. o s

Enrola algodde no rolo limpador aclona a foto-célula
e o dofer para..

Mediante o auto-contador o dofer passa paar baixa
velocidade.

Dofer inicia o meovimento a baixa velocidade.
Interromplda o motor principal, diminue a capacidade
de aspiragio.

Baixa a qualidade,

Evita quebra de dentes da engrenagem da cabecelra.

Queima do motor.

Limpar perfodicamente o hltro da calxa.
Vetiflcar e limpar.

Veriflcagdo e regulagem do rolo tensor.

Verificagio a centrallzagio do suporte do rolo lim-
pador.

Verificar se estd paralela 4 esteira.

Verificar.

Obs.: Acende ldmpada amarela,
Verlficar,

Cbs,: Acende lampada verde.
Verificar.

Obs.: Acende lampada vermeiha.
VerHicar.

Qbs.: Acende lampads vermelha.
Verificar. Acende limpada vermelha.
Veriticar, Acende ldmpada vermetha.
Verificar, Acende lampada verde.
Verificar. Acende lampada azul.
Verificar, .
Verificar, Regular,

Verlficar,

Verificagdo e regulagem,

Verificar.

Verlficar.

Verificar.

Verificar,
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0) — PARTE DA GUARNIGAD METALICA o
G0} — Pontas lisas. ‘ ) Aumento de neps. Agugar. % o
61) — Guarnicdo do rolo abridor. Aumento de neps. ) . Verificar as paontas, Retilicar a cada 3 meses. [ o
62) — Guarnigao metilica do cilindro. . Aumento de neps. ‘ . Verificar as pontas. Hetificar a ¢cada 3 meses. % 5
63) — Guarnigdo do doler, . . Aumento de neps. . © Verlficar as pontas. Relificar a cada 3 meses. £ j
£4) — Guarnicio do flats, ' Aumento de neps. Verificar as pontas. Retificar a cada 3 meses. AR
65) — Actimule de finpos de algodio na guar- Aumento de neps. . . Verificar. Efetuar a llmpeza com role estripador. o s
nicio metalica. L
P) — CALIBRAGEM Os dodos abaixo foi baseade puma titulagem média Unidade 1"/1000 ’ :
CALIBRA. A
ITEM PARTES DA MAQUINA . GEM RESULTADG -
PADRAQ b
, L -
66 Cilindro e {lats. ) . ' ) . "9 p Fechando melhora qualidade do véu, aumenta ruptura de fibras f; .
‘ ’ ‘ ] e diminue residucs de fiats. B 3
67 Cllindro e fiats. * . . 9 Menar que 7, pode atritar as guarnigdes, Aumentando aumenta 3"; -
) ' S o n” de neps e quantidade de residues do flats. §
&8 Cilindro e flats. et 9 Biminve efelto de retirada de residuos e cardagem. s
69 Cilindro e placa traseira [superior) ' 20 Regulagem da corrente de ar nos flats, Aumentando aumenta i “
- a sopragem de algoddo dos flots. &
70 Cillndro e placa traseira [(inferior} T . 18 Aumentande enrcla algodio no (CR) e aumenta o retorno. ‘ ’
L] Cilindro e placa traseira (inferior) B B 18 Aumentando aumenta o n.° de algodio residual no rofo abridor,
‘ ‘ N provocando mancha no véu. Aumenta também o nimero de )
‘ ‘ o . T : neps.
72 Cilindro e rolo abridor ‘ ) 7 : Aumeantando piora as condigdes de transfer@ncia das fibras.
_ ) Provoca empelotamento de fibras. ‘ : !
73 Cilindro e rolo controlador ! 7 Aumentanda diminue a capacidade de desmembramento sobre- e
' . . ) ’ carreganido os flats, X
74 Cilindro e grelha (traseliro) ‘ 35 40 Requlagam da corrente de ar e fiapos. Fechands, aumenta :
. ; ) acumwlo de fibras curtas. Se fechar exageradamente a parte i
: 1 ' frontal, o véu fica sem controle, £
% . 75 Cilindro e grelha (média) : ‘ 85 Se for muito largo, ha perda de flbras boas. 3
76 Cilindro e grelha {frontal) 200 _ Para gretha curta ;‘
Ciiindre e grelha (frontal) 125 -~ Para grelha longa s
77 Cilindro e dofer ‘ ‘ 5 * Aumentando diminue o poder de transferénela ac dofer. ‘
: .. Aumenta o numero de neps. .
78 Cilindro e placa superior frontal (superfor) : L 30 - Regulagem dos residuos dos flats. Se menor, diminue o nimero
- . de residuos,
i I Cilindro e place Inferlor frontal : ot 15 Evita desperdicio de algoddo provecado pela corrente de ar.
t . Geralmente faz-se uma calibragem fechada.
80 Rolo abridor ¢ mesa de alimentagiio Co ‘ 30 Regular adequadamente conforme o tipo de matéria prima e
_ . - titulo da manta.
81 Role abridor e faca depuradora (N.* 1) ‘ 12 ‘ Fechar para aumentar & retirada de residuos pesados super-
’ Lt Heial,
B2 Flats e pente de estripagem . o 22 30 Retira residuos dos flats. Aumentando, aumenta residuos nos
’ ' flats.
83 Dofer e rofo destacador : ) 5 Retira o véu, Aumentando pode provocar falha no destacamen-
to do véu,
84 fiolo destacador e rolo receptoer . 5..9 Retira o véu do rolo destacador.
BS Rolo receptor e rolo superior de pressdo ) 25 . Calibragem fixa,
86 Rolo superior e rolo inferior de pressao " ] Retira e conduz o véu.
87 Rolo recaptor e rolo inferior de pressfo 20 Retira & conduz o véu.
- 88 Rolo destacador ¢ rolo inferior de pressio 125 Calibragem fixa.
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