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HISTORIA DA MALHARIA
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Remontando a origem do processo manual de tricotagem, a malharia € uma das atividades
mais antigas do setor téxtil.

Tém-se evidéncias que ha 10.000 ou 12.000 anos, o homem provavelmente ja produzia
cestos. Outros historiadores afirmam que antes disso, o homem deve ter aprendido a entrangar
galhos flexiveis, folhas e gramineas, na produgcao de cordas e abrigos primitivos. Isto comprova a
habilidade manual das pessoas daquela época.

Supdbe-se que a técnica da malharia manual tenha surgido ha cerca de 1.000 anos a.C, sendo
que inicialmente, ndo eram utilizadas agulhas, e sim tabuas e pinos.

A peca de malha mais antiga que se tem notificagao encontra-se no museu de Leicester,
trata-se de uma meia de malhas que foi achada em Antinoe, no Egito, datando do século V d.C.

Ainvencéao e construgcdo da 1° maquina capaz de trancar e lagar fios tem uma longa histoéria.
Sabe-se que o trangado de fios era uma técnica ja usada pelos Egipcios, na antiguidade. Haviam
pessoas especializadas no entrelagamento de fios, ainda de maneira muito rustica; mas ja era um
oficio, um trabalho exercido com distin¢ao.

Em outros periodos da histéria humana as mulheres jovens ocupavam-se em trangar fios
para os nobres; nas pirdmides do Egito foram encontradas malhas produzidas por essas
operarias; os Farads usavam esses tecidos como um privilégio e, por isso, queriam-nos nos seus
tumulos para, com eles, agradar aos deuses.

As primeiras malhas eram de fios trancados com a finalidade especifica de serem, ou meias
ou adornos de pescoco; Existiram equipamentos toscos, de ossos e de madeira, que auxiliavam

no entrelagamento das fibras utilizadas.



Esses equipamentos poderiam se assemelhar ao que conhecemos hoje como agulhas (de
croché e de tricé manual).

Difundindo-se bastante entre os povos arabes, posteriormente, a malharia instituiu-se por
volta do ano de 1488 na Gra-Bretanha, sendo Henrique VII o primeiro rei a fazer uso das meias de
malha. No século XVI, foram produzidas as primeiras malhas de seda, que em 1561
impressionaram tanto a rainha Elizabeth |, que ela nunca mais fez uso de meias de tecido plano.

E os ingleses logo incorporaram essa técnica como algo elegante, artistico.

As malhas produzidas eram realmente artisticas; tanto que foram adotadas pela aristocracia
britAnica em golas e adornos de pescogo. Assim, na Inglaterra, a atividade foi incorporada ao
cotidiano das mulheres; varios equipamentos foram desenvolvidos para facilitar esse trabalho; as
jovens senhoras e todas as adolescentes passavam dias e dias a trancgar fios, produzindo
principalmente meias grossas, rusticas, mas que permitiam aos homens o trabalho arduo no
campo, mesmo em épocas de muito frio.

Uma dessas mulheres chamava-se Mary Panton; seu mais apaixonado fa ndo aceitava
perder a atengdo de sua amada para os compromissos dela com a producéo de suas malhas.

Para que ela pudesse ter mais tempo livre, imaginou um equipamento que fosse rapido o
suficiente para que Mary pudesse cumprir seus compromissos na produgao das malhas e ainda
permitisse que pudessem passar 0 maior tempo possivel junto.

Dessa paixao surgiu um equipamento que permitia produzir uma fila inteira de malhas no
mesmo tempo em que Mary produzia, manualmente, um unico ponto.

Este apaixonado inventor foi William Lee e essa primeira maquina de tecer ficou pronta em
1589. Era destinada a produzir malha para MEIAS, naturalmente.

A noticia varreu a regido de Calverton, onde William Lee era curador da igreja de St.
Willfreds. Os nobres da regido, todos, desejavam ter uma maquina dessas.

Ela revolucionou a histéria da producado de malhas entrelagadas (tricd); num primeiro
momento especialmente a produgido de meias, na Inglaterra e em toda a Europa.

A maquina trouxe muitas mudangas para a regido, desenvolvimento, pessoas que migravam
para evoluir na técnica de producio das meias.

Casas eram projetadas para terem uma sala com luz solar adequada a que se pudesse
produzir por maior numero de horas.

Foi gragas a essa maquina que se teve noticia da primeira fabrica de malhas: uma casa de
campo, com varias dessas maquinas instaladas contava com o trabalho de todos da redondeza:
os homens manuseavam as maquinas e as mulheres cuidavam de enrolar as bobinas com fios e
de fazer o acabamento (emenda e costuras) das meias.

A maquina de Lee possuia componentes que a tornava capaz de reproduzir todos os
movimentos do tricé de manual.

Constituia-se de uma maquina de madeira com um banquinho para o tecelao e uma

estrutura com pedais para controlar a maquina.



O processo de produgao nessa maquina comega colocando-se uma linha (o fio) através de
uma fileira horizontal de agulhas de prensa. As platinas colocadas entre as agulhas seguram as

malhas ja formadas para permitir a formagédo de uma nova carreira de malhas.

Maquina de Lee (Museu de Leicester).

Se William Lee ganhou o coragédo de Mary Panton, ndo se sabe. Sabe-se apenas que o
inventor da maquina de tecer morreu na Franga, pobre e sem qualquer reconhecimento pela
criacdo que revolucionou a industria téxtil da Inglaterra e deu origem a criagdo de varias outras
maquinas semelhantes, para a produgao de outros tipos de malha.

Diferentemente de muitos outros segmentos produtivos, mesmo apdés a Revolucio Industrial,
a producéo de tecidos de malhas ainda era predominantemente doméstica, sendo desta forma,
até cerca de 1920.

A partir do século XVIII, surgiram cortinas, cobertas, anaguas, luvas e outros produtos feitos
de malha de algodao. Durante muito tempo havia apenas vestuarios de malharia brancos, mas
entre 1920 e 1925, a pratica foi introduzida na alta costura,
passando a produzir pegas coloridas. Porém, mesmo com este significativo avanco na década de
20, a malharia teve o seu maior desenvolvimento do final da década de 40, quando deu-se o
surgimento das fibras sintéticas.

No inicio dos anos 60, 24% dos tecidos produzidos no Reino Unido eram de malha, havendo
gradativo aumento deste quadro, até em 1973, o niumero subir para 50%.

Nas ultimas décadas porém, o setor das malhas passou a ocupar um lugar de grande
relevo, que € hoje idéntico ao da tecelagem, tendendo mesmo a ultrapassa-la, a medida que mais
estruturas de malha séo utilizadas em artigos de vestuario, tapetes, estofos, etc.

Este sucesso nado é somente produto da moda, mas é sobretudo devido as caracteristicas



das malhas, particularmente a sua elasticidade, porosidade, e maciez que se adequam melhor a
uma maneira de viver mais descontraida que caracteriza os tempos modernos, bem como ao
desenvolvimento tecnoldgico dos teares de malhas que tem sido verdadeiramente espetacular.

A antiga pratica da malharia consiste na fabricagdo de pecas utilizando-se de um unico
conjunto de fios, que se conectam através de lagadas, conferindo a peca final maior flexibilidade e
elasticidade em relagao aos tecidos planos, porém devido as tendéncias de maior deformagao e
desgaste, o tecido de malha n&o possui aplica¢des para todas as vertentes do vestuario.

Embora em outros paises a malharia tenha origem secular, no Brasil, existe a apenas cerca
de 40 anos, sendo dentro da industria téxtil, o segmento mais novo.

Mesmo com pouco tempo no Brasil, a malharia se mostra bem aceita no pais, e apresenta-

se como um segmento de importancia e potencial de crescimento.

DESENVOLVIMENTO TECNOLOGICO AO LONGO DOS ANOS

Os principais passos no desenvolvimento da tecnologia da malharia situam-se
cronologicamente da seguinte maneira:

Em 1589, William Lee, inventa o tear manual de malha de trama para meias, no qual 16
agulhas em forma de gancho (agulha de mola), atuam simultaneamente, formando fileiras de
lagadas em tempo igual aquele em que uma artesa experiente demoraria para fazer apenas uma
lagada a mao.

Em 1758, Jedediah Strutt de Clackwell no condado de Derby, na Inglaterra, inventa um
acessorio para o tear manual que designa por “maquina para canelados Derby” e que permite a
fabricacdo mecéanica da malha canelada “rib” que, gragas a sua elasticidade, se ajusta
perfeitamente as formas do corpo.

Em 1769, Josiah Crane de Norttingham inventa um acessoério para o tear manual que
permite a elaboragao de desenhos ornamentais (flores, figuras, etc.) sobre artigos de malha. Esse
acessorio introduz um novo conceito de tricotar, isto é, a producédo de malhas de urdume. Crane
continua a aperfeigoar o principio de produzir malha neste processo e em 1775 solicitou uma
patente para um tear manual de malhas de urdume.

Em 1798, Decroix na Franga inventa o tear circular. Neste tear as agulhas encontram-se
dispostas em forma circular sobre uma coroa que gira ininterruptamente, passando em estacoes
de formacéao de lacadas.

Em 1805, Joseph Jacquard em Lyon na Franga inventa um aparelho que utilizando cartbes
perfurados permite selecionar os fios que formam a folha superior da cala dos teares de tecidos
(urdume e trama), permitindo assim elaborar os desenhos mais complicados.

Este principio foi posteriormente aplicado a todo tipo de tear de malha, permitindo a selegéo
das agulhas que entram em acao na formacao de determinadas fileiras, que possibilita a

elaboracéo de desenhos complexos.



Em 1845, Honoré Frédéric Fouquet, engenheiro e relojoeiro de Troyes, na Franga, tirou uma
patente sobre um pequeno tear circular de a¢o e latdo que funcionava com a precisdo de um
relégio.

Estava criada a malhosa direita. Tendo emigrado para Stuttgart no reino de Wittemberg pér
razdes politicas em 1852 e ja com 50 anos de idade, ai continuou o desenvolvimento do seu tear
colocando os dispositivos de prensar a mola das agulhas e desenganchar as lagadas pér detras
da roda de platinas, o que veio aumentar a eficiéncia de tricotagem.

Esta descoberta que patenteou em 1856 veio alcangar fama mundial, na forma de malhosa
de Stuttgart.

Em 1847, Mattew Townsed de Leicester, na Inglaterra parte a ldmina de um canivete ao
tentar desencravar uma platina no seu tear e surge-lhe a idéia de construir a agulha de lingleta
que veio revolucionar a técnica de tecimento (formagéo da lagada).

Juntamente com o seu companheiro David Moulden experimenta a aplicabilidade da nova
agulha a todos os tipos de teares de malha conhecidos, tendo aumentado a capacidade de
rendimento dos mesmos. Na memoaria da patente concedida em 1849, expde ja os
aperfeicoamentos gerais introduzidos que resultaram na simplificagdo dos mecanismos, no
aumento da velocidade de trabalho e diminuigdo dos custos.

Em 1855, Redgate em Leicester combinou um tear circular de ponto RIB 1x1 para ourelar
com um tear de malha de urdume, o que resultou num tear com duas fileiras de agulhas dispostas
em angulo reto que permitia produzir malhas de urdume de uma ou duas faces.

A esta altura, a grande moda de Paris era inspirada nos trajes da famosa atriz da comédia
francaise, Elisbeth Rachel Felix.

Aproveitando o ensejo, a empresa Zimmermann & Sohn de Apolda, na Turquia, teve a idéia
luminosa de aproveitar para sua propaganda a fascinagao emanada de Elisabeth Rachel,
langando no mercado com o nome da artista, os xales fabricados nos teares de Redgate.

Quatro anos mais tarde na mesma localidade, Guilhermo Barfuss constréi um tear mais
aperfeicoado com duas fileiras de agulhas de lingleta que recebiam um movimento vertical por
meios de barras dentadas e ao qual chamou de Tear Raschel.

Em 1857, o inglés Arthur Paget tira uma patente para um tear de malha de trama que
tricota a velocidade trés vezes superior a de qualquer outro conhecido até entao.

Nos teares tradicionais, as agulhas ndo efetuam qualquer movimento tricotador sendo
este complexo movimento apenas efetuado pelas platinas. Paget introduz barra de agulhas o que
resultou num movimento mais simples da platina, uma vez que o movimento tricotador é efetuado
pela movimentagéo conjugada da agulhas e platinas.

Neste tear as agulhas também nao se encontravam chumbadas, mas sim introduzidas
em ranhuras e orificios na barra. Uma outra inovagao foi a possibilidade de diminuir largura da
malha automaticamente.

A beleza da malha produzida pér Paget causou admiragéo geral.



Em 1863, o americano Isaac Wixom Lamb patenteou o tear de bancadas em V ou
maquina de tricotar doméstica, cuja simplicidade permitia a qualquer pessoa produzir suas
proprias meias ou roupas de vestir.

Lamb adaptou a disposigao de fileiras de agulhas em forma de telhado e aproveitou
igualmente as agulhas de lingueta, patente devida a Townsed em 1849.

A sua verdadeira inovagao consistiu em que, em lugar de fileiras de agulhas se
movimentarem em conjunto, tal como acontecia até entéo, idealizou o dispositivo mediante o qual
cada agulha subia e descia rapidamente com independéncia das outras.

Este tear era extremamente versatil permitindo a execugao de variadas estruturas,
utilizando lagadas normais e carregadas bem como o ponto RIB 1x1.

Em 1864, Willian Cotton de Loughboough na Inglaterra tirou a patente de tear
aperfeicoado para producdo de malhas. Esta grande inovagao era constituida por um tear com
agulhas posicionadas verticalmente numa barra movel e platinas trabalhando horizontalmente,
servindo a barra destas de prensa as molas das agulhas.

P&r cima das fileiras de agulhas encontravase o aparelho com os bicos transferidores para
diminuir ou aumentar a largura da malha. Era uma maquina robusta e de funcionamento suave,
constituida pér varias cabecgas cada uma tricotando a sua prépria malha.

Esta maquina foi sem duvida a grande impulsionadora de produgcdo em massa de meias
com costura, utilizando-se ainda hoje na produgao de pecas "fully fashion", tais como puléveres,
camisolas, etc.

Em 1867, Theodore Groz fabricante de agulhas de Ebingen, resume as suas experiéncias
num testamento técnico: “instru¢des exatas para fabricar agulhas de ago, agulhas para meias e
agulhas de linguetas de qualidade insuperavél”, era o inicio da fabricagao racional de agulhas de
tricotar em maquinas proprias que ele mesmo concebeu e construiu com a finalidade de poder
fabricar, na sua propria fabrica, agulhas melhores e mais precisas que as da concorréncia.

E de notar, porém que, no contexto da industria de malhas era considerada uma
ramificacdo de segundo plano, até que a partir do inicio do século XX passou a ocupar um lugar
de grande relevo.

Com efeito, a industria das malhas ocupa hoje um lugar de igual relevo ao da industria de
tecelagem, tendendo mesmo a ultrapassa-la, a medida que mais estruturas de malhas sao
utilizadas em artigos como vestidos, blusas, casacos, “puléveres”, camisolas, vestuario desportivo,
lengéis, tapetes, etc. este sucesso nao é somente de moda, sobretudo devido as caracteristicas
dos tecidos de malha, particularmente a sua elasticidade, porosidade e maciez, bem como ao
desenvolvimento tecnologico dos teares de malha.

No que diz respeito a versatilidade e as possibilidades de variagdo de desenho, da estrutura
e da cor, a tendéncia é certamente parta utilizacdo cada vez maior de sistemas eletronicamente

controlados como “jacquard” e listradores com maddulos de repeticdo praticamente ilimitados.



Agulhas de mola

E o tipo mais antigo, inventada em 1589 pér Willian Lee, Requer maior cuidado na sua
utilizagdo pois podem causar colunas de malhas imperfeitas ou :

 Alinhamento imperfeito das agulhas;

* Afinagao incorreta do espaco entre a ranhura da agulha e a ponta da mola;

* Afinagao incorreta da posigao relativa da ponta da mola e do meio da ranhura da agulha
que se devem encontrar exatamente expostos;

« Corte no tecido se a agulha ndo for de mesmo comprimento;

* Molas com altura insuficiente podem causar desenganchamento da lagada sem que molas

excessivamente altas dificultem a passagem da lagada nova através da lagada anterior.

Agulhas de lingiieta

Inventada pér Matthew Townsend em 1849, 260 anos apds o aparecimento da agulha de

mola.
A principal caracteristica é o fato de nao precisar de elemento auxiliar para formagao de

malha, o que causa ganho de velocidade de produgéo.
Afinura é de aproximadamente 36 agulhas por polegada. Estas agulhas precisam de mais

elevado numero de operacdes para fabricar e ainda causando elevados niumeros de defeitos.

MALHARIA

A malharia por trama é um processo de construgao do tecido através da formacao de
lacadas do fio no sentido da largura ou ao redor de um circulo; cada fio é alimentado em um
angulo mais ou menos reto em relagao a direcdo na qual o tecido é formado.

O termo trama ¢ tirado da tecnologia de tecelagem e refere-se ao sentido horizontal ou
transversal do tecido.

Nesses tecidos, todas as malhas de uma mesma carreira sao formadas por um mesmo fio; ja as

malhas de uma mesma coluna sao formadas pela mesma agulha.



Entrelagamento Malharia por Trama

A maior parte dos tecidos de malha por trama sao obtidos em maquinas que possuem
agulhas dispostas em circulos e, dessa maneira, formam um tubo de tecido que pode ser usado
dessa forma ou aberto através de um corte longitudinal.

Outras maquinas de tricotar sao retilineas, resultando tecidos abertos.

O tecido de malha por trama é produz carreira apos carreira, no sentido da largura; as
malhas de carreira em curso passam através das malhas de carreira precedente.

Todas as agulhas sdo alimentadas por um mesmo fio ou grupo de fios e a largura do tecido a
ser produzido é fixada pelo numero de agulhas em trabalho — quando se utiliza maquina retilinea —
ou pelo didmetro da maquina — quando se utiliza maquinas circulares.

Os teares circulares de médio e grande didmetro, devido ao elevado indice de produgéo e a
versatilidade de emprego, podem ser considerados como os mais importantes no ambito do
tecimento de malha por trama.

Essas maquinas permitem concentrar um nimero bem maior de sistemas de formagao ao
longo de sua circunferéncia, possibilitando um maior nimero de carreiras a cada volta.

Apresentam, ainda, a vantagem de incorporar um modo continuo de rotagéo, em
comparacao ao movimento alternativo das maquinas retilineas, o que possibilita maior velocidade
de trabalho.

Hoje no mercado existe dois tipos de tear circular por trama as monofrontura, onde o tear
trabalha com agulhas e platinas as agulhas trabalh&o na posicéo vertical por meio de um cilindro
ranhurado. Ja as platinas podem trabalhar na posigcéo vertical e horizontal.

Nas duplafrontura as agulhas trabalhdo na posi¢ao vertical por meio de um cilindro

ranhurado, e também na posi¢ao horizontal por meio de um disco ranhurado.



MALHARIA POR TRAMA

Iniciaremos descrevendo as partes do tear de malharia por trama e suas principais

caracteristicas.

BANCADA

Estrutura que tem como fungao, servir de suporte geral de todos os elementos da maquina.

A bancada deve oferecer uma estabilidade absoluta frente aos efeitos de torcao, para
absorver sem deformacéao as forgas geradas pela aceleragao e pela frenagem.

Na bancada se incorpora o sistema de arraste e transmissdo, em uma de suas trés partes
sdo incorporados o comando elétrico, o sistema de controle e o motor.

Também na parte inferior encontramos apoiados o sistema de estiragem e de enrolamento.

Na parte superior da bancada, se encontram todos os dispositivos de alimentagéao: polias,
alimentadores, etc, e em algumas maquinas se encontram as gaiolas, que nao é mais tao usual

nos dias de hoje. Abaixo segue os tipos de bancadas utilizadas:

Bancada Convencional

Este tipo de bancada é a mais utilizada, com um mesmo formato se adapta a maquinas

de diferentes diametros.



Bancada Industrial

A altura da parte inferior que corresponde ao puxador é mais elevada, permitindo tecer rolos

com pesos de maior volume.

Bancada para Tecido Aberto

A parte inferior € mais larga que a convencional, contudo, a altura é igual. Ela dispde de um
dispositivo para abrir o tecido tubular em um de seus lados, enrolando a pega aberta na mesma

maquina.



OS teares podem ser divididos em quatro partes:

e GAIOLAS.

e PARTE SUPERIOR DO TEAR.
e CABECA TEXTIL.

e BASE DO TEAR

GAIOLA

Estrutura metalica de maior e menor proporg¢ao, reta ou redonda, onde se encontram os
suportes para os cones de fios, e 0s guias e tubos que conduzem os fios em seu percurso desde
0 cone até os alimentadores.

Na gaiola se sustentam os cones ativos e os de reserva, ambos com idéntica facilidade de
saida. Os suportes de os sustentam devem estar orientados de forma bem reta, apontando para o
tubo ou guia donde passara o fio.

A quantidade de suportes devera estar diretamente relacionada com a quantidade de jogos
de alimentadores, normalmente o dobro de suportes do que alimentadores (E que necessitamos
de um de reserva).

Ha maquinas donde as gaiolas serdo de maior tamanho, por exemplo as maquinas com
galgas mais grossas que trabalham com dois cabos, ou dos listradores que necessitam de 4-5

cores por jogo.

As gaiolas sao classificadas como:

- Gaiola Superior

- Gaiola Lateral



Gaiola Superior

Na atualidade, a maioria das empresas utilizam as gaiola laterais, as gaiolas superiores
segue sendo utilizadas em empresas que dispdem de pouco espaco, onde a distribuicdo de uma
gaiola lateral se torna muito maior, ocupando maior espaco.

Entre suas vantagens estao, um menor percurso do fio, que implica na diminuigao da tensao
do fio, facilita na visualizacdo e movimentacido na segao de tecimento.

As maquinas de cilindro fixo sé podem utilizar-se deste tipo de gaiola.



Gaiolas Laterais

As gaiolas laterais nasceram como consequéncia, do incremento do niumero de jogos de
alimentadores das maquinas, e o aumento da velocidade das mesmas, que obrigam a
necessidade de cada cone tenha um cone de reserva, para evitar assim, tempos de paradas
desnecessarios em suas trocas e facilitar o trabalho do operador.

Por outro lado a descarga do peso da bancada pode levar a deformagoes.

Outra vantagem das gaiolas laterais com tubetes ¢é a facilidade de isolamento, para proteger

os cones de poeira, e desta maneira reduz-se os defeitos por contaminagao.
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Este tipo de gaiola acima, esta construido de forma modular, médulos de 8 a 10, com ou
sem relevo.

A distribuicdo dos mddulos pode ser muito variada, reta, curva. Pode ser instalada
climatizadores ou pode-se também ser instalado tubos de sucg¢ao de poeira, evitando
contaminagoes.

Na atualidade podemos ter estas gaiolas sem tubetes ou com tubetes.

Nas gaiolas com tubetes, quando a a ruptura do fio, o passamento do fio no tubete é feito
por intermédio de ar comprimido, fazendo que o fio percorra toda a extensao do tubete, até o

alimentador da maquina.

Gaiola Lateral Circular



Podemos ter uma gaiola lateral circular, os mdédulos se colocam na posi¢ao circular em um
dos lados da maquina, pelo mercado encontramos gaiolas exclusivamente laterais, que podem

levar seu proéprio sistema de ventilacdo para eliminar o p6 dos cones.

Disposigao na planta de uma gaiola circular

Uma das principais caracteristicas deste tipo de gaiola é que tiramos a poeira da zona de
tecimento.
Também é util para as maquinas que tem uma grande quantidade de alimentadores, pois

permite colocar uma elevada quantidade de cones em um espago mais reduzido.

PARTE SUPERIOR DO TEAR:

Estas sdo algumas partes que constituem a parte superior de um tear circular.
e Alimentadores de fio.
e Roda de qualidade
e correia dentada da roda de qualidade.
e automaticos de elastano

e kit de elastano



Alimentadores positivos

Os alimentadores positivos sdo aparelhos que fornecem as agulhas quantidades
constantes de fio. Consistem de uma a quatro polias acionadas por fita dentada, um
carrinho para enrolamento do fio e uma sentinela para quebra de fio e variagées de

tensao.

A velocidade da fita dentada ira determinar a velocidade do carrinho e, conseqlientemente,
o consumo de fio. Esta velocidade pode ser modificada através de uma polia expansivel,
conhecida como roda de qualidade. A quantidade de fitas ira determinar quantos consumos de fio

a maquina pode ter.

Exemplificando, uma maquina com 4 fitas podera trabalhar com artigos que tenham 4
evolugbes diferentes de fio. Por este motivo, este tipo de alimentacao é utilizado geralmente em
magquinas mecénicas com comando direto de agulhas, que oferecem possibilidades limitadas de

desenho.
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Alimentadores por acumulo
Neste sistema, as proprias agulhas puxam a quantidade de fio necessaria para formagéo de

malha ou fang.

O aparelho alimentador de fio se encarrega apenas de apresentar o fio numa tensdo o mais
baixa e regular possivel. Ele desenrola uma quantidade predeterminada de fio do conical e o

armazena na polia.

A medida que o fio é consumido, a polia entra em agédo e desenrola fio dos conicais até que

a quantidade de voltas predeterminada seja alcan¢cada novamente.

Os alimentadores por acumulo atuais possuem motores individuais que permitem um



funcionamento independente uns dos outros.

Nas maquinas jacquard e mini-jacquard o uso dos alimentadores por acumulo quase sempre

é indispensavel, por causa dos consumos de fio diferentes em todos os sistemas.

alimentador por acimulo Memminger Iro

Roda de qualidade

Através dela é regulado o consumo de fio que a malha ira ter.




CORREIA DENTADA DA RODA DE QUALIDADE

Sua fungao € mover todos os alimentadores de forma homogénea para que nao

apareca defeitos na malha.

AUTOMATICO DO ELASTANO

Serve para parar o tear quando romper um fio de elastano.




KIT DE ELASTANO

Sua fungao € alimentar o tear com o fio de elastano de forma homogénea.

CABECA TEXTIL
Estas sdo algumas partes que constituem a cabeca téxtil de um tear circular
e agulhas
e platinas
e cilindro
e guia fios
e sentinelas
e blocos

® Camos

ELEMENTOS DE FORMAGCAO

Estes elementos sdo as pegas mais importantes para a formagao do ponto na malha, eles

participam diretamente na formagao do mesmo.



AGULHAS

Neste tipo de maquina se utiliza principalmente as agulhas de linglieta, e uma variedade de
fatores determinam a forma e as diferentes medidas das mesmas.
Na atualidade existem no mercado uma grande variedade de agulhas para maquinas e

artigos diferentes. Algumas com as seguintes caracteristicas:

Posicao da Cabeca

CL
%
%
%

1. Extendida

2. Semi extendida

3. Extendida sobre o eixo central
4. Extendida sobre o eixo superior

5. Cabeca levantada



Formacao da Lingiieta

1. LingUeta reta

2. Lingueta concava

Formagao do Gancho

1. Gancho redondo
2. Gancho para vanisar

3. Gancho redondo ponto roma



Formas do corpo das agulhas

Os corpos trabalhados permitem um aumento de elasticidade e uma redugéao do peso,

gracas a forma dos meandros.

Identificacao das agulhas

VOTA - para agulhas curtas

VO - para agulhas longas

VOSA - para agulhas de um unico tipo no cilindro

VO, VOTA, VOSA, WO - agulhas feitas de chapa

RAVI, BEHA - agulhas feita de arame

EX: VOTA 84.58G01

V - agulha de chapa de um sé pé

O - altura da fase 0,3mm menor do que a altura da lamina e com comprimento do rebaixo maior
que 13mm

T - comprimento da perna traseira entre 20 e 30 mm

A - letra sem significado

84 - comprimento da agulha

58 - espessura da agulha

G - da marca groz-beckert ( para outras marcas de agulha a letra muda ex: samsung € a letra s
esugiuraaletraét)

O1 - posicao do pé



PLATINAS

i Platinas

s

O emprego das platinas se da em maquinas monofronturas, apesar de existirem maquinas
duplafronturas que empregam também as platinas, suas principais fun¢des sao: reter o tecido,
igualizar a malha e formar o plano de desprendimento.

As platinas de situam no geral de maneira horizontal em um aro de platinas,

E no caso da formagao compensada se encaixam verticalmente nas ranhuras,
intercalando entre as agulhas no cilindro.

FRONTURAS

E onde se alojam as agulhas, platinas e outros elementos de formagao da malha.

E um elemento metalico, que pode ter forma de cilindro, aro ou disco, com ranhuras verticais



e paralelas no cilindro, horizontais e radiais no aro e no disco.

Sua fungao é de alojar os outros elementos de formagao como sao as agulhas, as platinas
e os jacks. E nas fronturas que estes elementos realizam seua correspondentes movimentos
guiados pelos camos.

Existem dois tipos de fronturas, as monofronturas e a dupla frontura.
Monofrontura
Estas maquinas dispbéem de um cilindro, e um aro de platinas, a excecdo com

as platinas de movimento vertical que também se alojam no cilindro ( Formagao

compensada ).

Dupla Frontura

GUIAFIO

Os guia fios tem como fungao alimentar o fio para as agulhas, e se encarregam
de abrir e fechar as lingletas semi-abertas.
Os movimento de ajuste do guia fio sao trés:

1. Movimento Horizontal

2. Movimento Vertical



3. Movimento de Distancia Frontal

Na atualidade, os suportes do guia fio estdo parafusados em um arco que
permite o movimento de todo o conjunto dos guia fios, tanto para o movimento
horizontal como para o vertical. Onde sempre se evita a necessidade de regula-los
individualmente.

N&o existe um padréo base de ajuste, isto dependera do tipo de maquina que

estaremos trabalhando.

O que buscamos com o ajuste dos guia fios?

O objetivo é de buscar a posi¢cao onde o angulo de entrada do fio nas agulhas
seja 6timo para o trabalho da maquina, como também as outras fungbes que séo de
evitar o fechamento das linglietas e que os guia fios abram e fechem as linglietas

semi-abertas.

Ajuste 1 — Movimento Horizontal
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Ajuste 2 — Movimento Vertical

Consiste no movimento para cima e para baixo dos respectivos guia fios no

diagrama de movimento das agulhas.
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Ajuste 3 — Movimento Distancia Frontal

E o ajuste dos guia fios que vocé aumenta ou diminui a distancia frontal do

mesmo com as agulhas.




Tipos de Guia Fios

Segundo o tipo de maquina, os guia fios contém diferentes formas e diferente
numero de orificios de entrega do fio, em fungéo dos diferentes artigos que se pode
realizar na maquina. A distribuicdo dos guia fios podem ser variada, como por
exemplo, em maquinas de transferéncia, onde encontramos sequéncias de dois jogos
com guia fios e um terceiro sem guia fios.

Hoje, muitos guia fios levam porcelanas em seus orificios, para evitar o

desgaste pela fricgdo que produzem as matérias primas, sobre tudo as sintéticas.

Abaixo, estaremos mostrando alguns exemplos de guia fios utilizados na

industria téxtil na area de malharia circular.




SENTINELAS

as sentinelas trabalham com o principio de corrente em descanso. A maquina so trabalhara
se circuito tiver fechado, ou seja, passando corrente. No caso de rompimento de fio ou quebra de
agulha este acionara um contato onde abrira o circuito interrompendo a passagem da corrente
elétrica e este acendera uma lampada freando a maquina. Para apagar a lampada temos que
apertar o botéo “stop” e ligar a maquina, se ndo apagar é porque ainda esta em contato com a
magquina e o circuito continua aberto. No caso de romper um fio ou quebrar uma agulha, alingueta
entra em contato com o mesmo e abre o circuito, este trabalho é feito por meio de um sistema de

freio eletromagnético.

BLOCOS:

z

E uma pecgas do tear, onde sao fixado os camos




CAMOS

A funcéo destas unidades é dar movimento necessaério para as agulhas e
platinas guiando-las mediante o pé ( taldo ) para que realizem seu percurso
correspondente no cilindro e no arco das platinas, como também no disco.

Em funcdo das caracteristicas técnicas da maquina, galga, nimero de guia
fios, possibilidade de realizagao de outros entrelagamentos e de outros ajustes, os
camos tendem a ter um determinado tamanho ou um determinado percurso.

Como que nos tecidos produzidos em maquinas circulares a de poder
modificar-se o seu peso, sua densidade e suas estruturas, entende-se que podemos
modificar e ajustar em determinadas partes o percurso das agulhas.

Os camos sao também chamados de: pedra, leva, ferrolhos.

Ajustes dos camos:

O camo em sua posigéao final determina a descida da agulha, este deve ser
ajustavel, para poder obter diferentes densidades.

Para variar este ponto mais baixo da agulha, é a posicéo de desprendimento,

que determina o tamanho da malha, e se define em trés tipos de ajustes:

Ajuste Vertical Ajuste Diagonal Ajuste Centralizado



Atualmente encontramos o ajuste centralizado combinado com as outras duas

modalidades.

Ajuste Vertical

Este tipo de ajuste normalmente se encontra em maquinas convencionais, se

consegue ajustar o ponto de formacgao subindo e descendo o camo de ponto.
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Ajuste Diagonal

Neste tipo de ajuste encontramos que no diagrama de movimento das agulhas,
sdo realizados dois pontos, um que se encarrega da subida da agulha e outro que
levara o camo de ponto, que regulara a formagao da malha variando a distancia do

tamanho de ponto.
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Ajuste Centralizado

Este tipo de ajuste tem por finalidade poder ajustar a densidade das lagadas de
malhas simultaneamente em todos os blocos. (Esta representagao corresponde a uma

maquina com ajuste vertical e centralizado).




Base do tear

Estas sdao algumas partes que constituem a base de um tear circular.

e cxpansor
Puxador ( enrolador )
e rolo

EXPANSOR OU ALARGADOR

Apos ser tecida, a malha precisa passar da forma tubular para uma forma plana, para que

possa ser enrolada. Para isto, utiliza-se um dispositivo chamado de alargador.

Ele precisa assegurar uma entrega da malha sem distor¢des e sem dobras para o
puxador/enrolador de tecido.

Alargador Cadratex (Memminger — IRO)

PUXADOR ( ENROLADOR)

O puxador/enrolador deve tensionar o tecido de malha de modo a assegurar um
bom tecimento e enrola-lo regularmente, sem que danifique a superficie do tecido ou

forme vincos nas extremidades.

Uma tensao excessiva de puxamento pode desgastar os elementos de formagéo
das malhas (pedras, agulhas, platinas, cilindro, etc.) e ocasionar buracos no tecido de
malha.



Uma tenséo insuficiente pode causar a subida do tecido junto com as agulhas,

podendo causar malhas duplas ou até quebra de agulhas.

ROLO

LUBRIFICAGAO

OLEADOR

PAINEL DIGITAL

Funcdes 4 — producao [ enter ]

e 3 —oleador [enter]
e cddigo Mayer

1. Olear [ enter]
e Gr.1—-ON ou OF
e Gr2-ON ou OF
e Gr.3 _ON ou OF



® ON ligar sensores ; OF desligar sensores

1. Voltas [ enter ] programar em quantas voltas vai acionar cada grupo .

1. Tubeiras [enter ] conferir vigilancia , ON ou OF .

1. Controle :

A —Voltas que faltam para retirada da peca [rolo de malha] quando
injeta dleo .

B _Quantidade de falha na tubeira em 10 minutos
1. Fluxo de édleo

2 —servigo [ enter] gr. 1;2;3 , acionar tecla manual { Obs. } para injetar oleo
somente com a maquina parada .

1. Nivel de o6leo —[ enter] indicador deve constar _ SIM _

< Teares com bombas pneumaticas a quantidade e controlada por [ ml/ h/tub ]

MANUTENCAO EM OLEADOR ( senso )

Revisdo e limpeza da caixa de lubrificacdo deve ser feito em uma bancada
limpa substituindo as pegcas com desgaste .

O retorno da bomba é para aliviar super pressdées por isso se possivel nao
deve ser eliminado .

A conexao dos sensores nao pode ser invertida .
Quando injetar manualmente , os leds vao acender, se ndo acender esta bloqueado
0s bicos ; se ao terminar ndo apagar algum dos leds entdo deve ser problema no
ima .

Quando abrir a cdmara de distribuicdo deve ser substituido a junta .
No modelo senso e senso+ a borracha que ha na ponta do embolo pode ser
retificada .

Obs: atengdo com o fusivel junto ao plug da caixa .



BOMBAS PNEUMATICAS

Muito importante é a limpeza deste sistema .

Pressao da bomba deve ser igual 2 bar.

Os grupos devem estarem acionados para entrar 6leo .

E importante travar regulador de valvula pois com a vibragdo ele fecha
sozinho , o qual deve ser monitorado .

Na caixa de distribuicdo as mangueira sdo numeradas ao contrario do
Senso .

Quando borbulha no reservatorio existe alguma entrada de ar ou é defeito
na valvula .

Nao deve ser alterado didmetro interno dos bico de entrada ou saida da

lubrificagao.




Procedimentos Operacionais (Teares

Circulares)

Os procedimentos abaixo referem-se a operagao do teceldo em cada situagao

vivenciada no desenvolvimento da sua atividade.

Ruptura do fio:

* Introduzir o fio na ranhura da pistola de ar comprimido;
* Injetar o fio no cano condutor;

* Introduzir o fio no alimentador memminger enrolando-o até cobrir metade do



acumulador e passando pelo (guia fio);
» Apanhar as pontas do fio e fazer a emenda manual;
* Introduzir o fio no guia fio e na agulha;

» Acionar o tear e inspecionar qualquer nao conformidade.

Troca de cones:

e Comparar o titulo e procedéncia com o descrito na ficha de producéo;

» Efetuar a troca das rocas e unir manualmente as pontas dos fios, nas sobras dos fios
dos canos condutores,

¢ Colocar os cones com restos de fios no porta carro porta cone e os cones vazios no
carro de aluminio ou caixa ( varia a empresa )

* Ligar o tear;

* Inspecionar o tecido procurando identificar possiveis ndo conformidades e destinar as

sobras para o depdsito de fios. ( varia a empresa )

Ruptura do fio com a queda da malha no tear duplafrontura

= Apanhar as pontas dos fios e fazer a emenda manual,

» Fazer a passagem do fio pelo alimentador de fio;

= Enrolar o fio nos acumuladores quando necessario;

=  Puxar a fita;

= Enrolar aproximadamente 30 voltas de fios no mesmo;( varia o titulo do fio )

»= Levantar os alimentadores;

» Limpar o fio emaranhado da agulhas;

= Abrir as linguetas das agulhas com uso de pincel ou abridor mecanico;

= Impulsionar manualmente o tear, levantando e abaixando os alimentadores
simultaneamente até iniciar a formag¢ao de malha

= costurar a malha que se formou nas agulhas com a malha que se soltou no
rompimento do fio, usando um fio muito resistente e fino e uma agulha de tear nédo
deixando o fio entrar nas liguetas.

» Introduzir o fio no alimentador e coloca-lo na posicao de tecimento;

= Normalizar a tensao do fio impulsionado o tear manualmente;

= Acionar o tear;

» Inspecionar a malha, procurando identificar possiveis ndo conformidades.



Ruptura do fio com queda da malha no tear de monofrontura

Apanhar as pontas dos fios e fazer a emenda manual;

Introduzir o fio no alimentador e na agulha;

Fazer a passagem do fio pelo automatico inferior,

passar o fio pelo alimentador,

Enrolar o fio nos acumuladores, quando for necessario;

Puxar a fita e enrolar aproximadamente vinte voltas de fios nos mesmos ( varia o titulo
do fio)

Introduzir o fio no guia fios e nas agulhas e tenciona-lo no puxador;
Desligar o ventilador e automatico interno;

Normalizar a tensao dos fios impulsionando o tear manualmente;
Acionar o tear;

Acertar o tecido no alargador;

Ligar o ventilador e automatico interno;

Inspecionar a malha, procurando identificar possiveis ndo conformidades.

Corte da peca

Abrir a porta do tear;

Limpar o chao e o conjunto puxador;

Soltar o rolo de malha do conjunto enrolador e retira-lo do tear;

Limpar as pontas do eixo tomador;

Efetuar o corte do rolo de malha na horizontal sobre a marca ocorrida na limpeza;
Inspecionar a parte inicial do rolo, antes de enrolar no eixo tomador,

Posicionar a ponta inferior do eixo tomador sobre a borracha existente no piso;
Retirar o eixo tomador do rolo de tecido;

Enrolar manualmente a aponta da malha em forma de leque no eixo tomador;
Encaixar o rolo tomador no conjunto enrolador;

Fechar a porta do tear;

Acionar o tear, se possivel ensacar o rolo com a prépria ponta do rolo;

Colocar a etiqueta codigo de barra no rolo. Apds a troca fazer a inspegao do novo rolo

e caso haja alguma nao conformidade acionar o responsavel.



Troca de agulhas e platinas

» Para fazer a troca da agulhas e platinas defeituosas é necessario posicionar a agulha
ou platinas defeituosa em frente ao bloco e retira-lo;

» Retirar a agulha e platina defeituosa;

» Colocar a agulha ou platina nova;

e Colocar o bloco e apertar o parafuso, girar manualmente o tear para verificar se os
componentes (agulhas e blocos) estao posicionados corretamente;

* Acionar o tear;

* Inspecionar visualmente o tecido de malha, até constatar que o defeito foi sanado.

Limpeza do tear circular

O operador devera fazer a limpeza para corte do rolo de tecido de malha. De inicio,
limpando os cones, os automaticos ventiladores, polias do iro tape e acumulador de fios.
Em seguida devera ser injetado 6leo nas agulhas e platinas, desligar o tear e limpar o
alimentador, agulhas e anel de platinas usando o ar comprimido. Apds, acionar o tear e
limpar a cabega do cilindro e anel de platinas, repetir e desligar o tear e limpar o
alimentador, agulhas e anel de platina usando o ar comprimido, limpar a parte externa dos
blocos de agulhas, platinas e mesa com uso de malha. E feita também a limpeza
periodica do tear em funcionamento, onde o operador, limpar os cones, os automaticos,
ventiladores, polia do iro tape e acumulador de fio, para os teares de dupla frontura é
necessario fazer a limpeza de tecimento com o tear parado. Limpar com uso de ar
comprimido, as buchas de algodao e fios nos memminger e cones, desligar o tear e limpar
o alimentador, agulhas e anel de platina usando o ar comprimido e limpar os aparelhos
alimentadores do fio de elastano. Ja a limpeza geral € realizada uma por turno e na troca
do primeiro rolo de tecido e consistem em desligar o tear e limpar os acumuladores de fio,
ventiladores, iro tape, caixa de oleo, parte externa dos blocos, area de tecimento, grades
e aparelho alimentador do fio de elastano, acionar o tear e inspecionar visualmente a

qualidade da malha.

Tipos de tear

Tear de monofrontura

Esse tear pode ser encontrado no mercado com diversas caracteristicas, podendo



variar o numero de pista, numeros de alimentadores, finura e didmetro. Os teares de
monofrontura sdo maquinas que possibilitam a confecgédo de tecidos mais simples como:

meia-malha, piqué, moletom e buclés.

Tear de duplafrontura

Possui um cilindro e um disco, no qual as agulhas trabalham simultaneamente,
podendo ser utilizado para fazer malhas duplas um pouco mais complexas como:

canelados, ribanas, punhos e interlocks.

Teares listradores

Os teares listradores sdo de mono frontura e permitem trabalhar com listras de
diversos tamanhos e cores. O tear possui quarenta e oito alimentadores e cada
alimentador possui espécies de “dedos”, sendo quatro por alimentador.

Nesses “dedos”, sdo colocados os fios tintos. Os “dedos” sdo controlados através
de um sistema eletrbnico que determina o tamanho das listras transferidas para o tear
através de notbook. Os artigos que produzimos sdo: meia malha listrada, com e sem
elastano, piqués, diversas combinacdes de cores, moletons entre outros. A esse

tipo de tear chamamos também de mono frontura.

Tear mini jacquard

Esse tear possui um sistema semi-eletronico, sendo capaz de produzir pequenos
desenhos ao da malha. A troca do artigo (set up) é facilitada, pois as posicbes das
agulhas e dos camos séo selecionadas através do notbook, que manda as informagdes

para o pinador, que determina o desenho.

Teares jacquard



Sao totalmente eletrénicos, sendo feita a programacao das malhas no notbook e
inseridos no tear, fazendo a selegdo de agulhas e a alimentagdo dos fios executados
automaticamente, produzindo a malha desejada. Sdo apropriados para a confeccao de

tecidos trabalhados com relevo ou desenhos ao longo de toda a malha.

Tipos de manutencgao

Manutencgao corretiva

E adicionada sempre que houver um tear parado por falha. O teceldo deve solicitar
o conserto da maquina através de uma ordem de servigo (OS) corretiva. A mesma ficha
de OS é usada também para a manutencéo elétrica, mecanica e eletrénica.

A execucao do conserto fica a cargo do mecéanico. O mesmo arruma a maquina e
deixa-a em condi¢des de trabalho. Estando a maquina pronta para trabalhar, o mesmo,
comunica o operador verbalmente e acompanha o inicio do seu funcionamento. Preenche

a OS e da baixa no sistema.

Manutencao preventiva

A manutencao da tecelagem malhas é realizada por duas equipes de mecanicos.
Uma vez por semana, um mecanico passa de tear em tear e recolhe a quantidades de
horas trabalhadas de cada tear. A cada setecentas horas alcangcadas por uma maquina é
feita a manutencao e esta segue o seguinte programa:

Zerar o relégio; desligar a chave geral; romper os fios; retirar as portas; tampas;
soltar mangueiras; erguer alimentadores; soltar correias; derrubar o pano; retirar o rolo;
soltar e retirar os parafusos; retirar blocos; retirar as agulhas e platores; retirar 6leo da
caixa erguer anel alimentador; lavar os blocos; escolher agulhas; limpar tear com ar
comprimido; recolocar agulhas/platinas; recolocar 6leo caixa; engraxar engrenagens,
correntes e pontos de graxa; lubrificar puxador; limpar painel elétrico; recolocar portas e
tampas; inspecionar mangueiras de lubrificagdo, bicos de ar e dleo; recolocar blocos de
disco/cilindro; puxar fio manualmente; inspecionar correias; baixar anel alimentadores;
fazer passamento dos fios; esticar correias; descer a malha; lubrificar manualmente

agulhas/platinas; retirar 0,1 metro de malha para verificar qualidade; liberar o tear



verbalmente para o operador ou chefia.

Setup (troca de artigo)

O mecanico responsavel pelo set-up verifica 0 quadro de programacao de set-up.
Havendo um artigo a ser feito, ele tira uma Ordem de Servigo(OS). O mecéanico, entao
dirige-se até a maquina e avalia a situacao (verifica se ndo tera que trocar Camus).
Regula a maquina, seguindo os padrdes da Ficha Técnica de Malharia (FTM) e utilizando
todos os aparelhos necessarios (aparelho totalizador de voltas, tacémetro, esotex,
tensibmetro). Finalizando a regulagem, ele retira um metro de malha e leva para o

laboratdrio fisico da tecelagem malhas, onde serao feitos os testes para liberar a malha.

Manutengao auténoma

Manutencdo autbnoma € o processo de capacitacdo dos operadores, com o
proposito de torna-los aptos. A promover no seu ambiente de trabalho mudancas que
garantam altos niveis de produtividade.

Ao contrario do que muitos pensam, a manutencdo autdbnoma nao consiste
meramente em cuidar da aparéncia do equipamento, limpando-os e pintando-os
periodicamente, ou ainda transformando os operadores em eletricistas, mecanicos de

manutencgao, muito menos, em transformar o pessoal de manutengdo em operadores.

Qual a necessidade de manutencao autbnoma

A necessidade de se eliminar perdas provocadas no ambiente de trabalho, as
atividades de manutencdo vem sendo recentemente reconhecidas como de importancia
crucial para que as empresas consigam sobreviver em ambiente fortemente competitivo.
Algumas fungdes de manutencdo sdo estendidas a fungdo de operagédo para manter as
condi¢cbes basicas necessarias, dando origem a “manutencdo auténoma”. Ninguém esta
mais apto que o operador para dizer o que precisar ser feito em seu equipamento.

Condig¢oes basicas: Limpeza, lubrificagdo e reaperto.



Defeitos de malharia ( tear circular)

Tipos de defeitos

Defeito Descrigao

Agulha caida | Defeito longo no sentido vertical, proveniente do ndo entrelagamento
de uma ou mais colunas.

Bucha Aglomero de fibras e/ou fibras incorporadas a malha devido a ma
qualidade de fio e/ou contaminac¢do do fio, ou pelo p6 do ambiente.

Furos Buraco de pequena dimensdo , menor que 5 cm de didmetro,
provocado pelo rompimento do fio, tor¢ao e outros.

Ruptura Buraco de grande dimensdo, maior que Scm de diametro, provocado
pelo rompimento do fio.

Fio corrido Rebaixa do curso, proveniente da troca de posicao dos fios, falta do fio
de elastano e/ou fio de elastano escapando das agulhas.

Falta de fio Rebaixo do curso, proveniente da falta de fio em estrutura com mais
de uma alimentagdo por cursos, ou malha com mais de um curso por
alimentador.

Malha caida Furo de pequena dimensao, menor eu 1cm, no sentido vertical, devido
a falta de entrelacamento de uma ou mais agulhas.

Barramento Diferenca entre um ou mais cursos, apresentando a aparéncia de listras

horizontais repetitivas

Fio irregular

Curso em baixa e alto relevo de curto ou longo percurso, repetitivo ou
nao, causado pela falta de uniformidade do titulo do fio.

P¢ de agulha Ponto carregado irregular no sentido vertical e/ou espalhados na
malha.

Pé¢ de galinha | Ponto carregado acidental ou ponto duplo que ocorre no tecido de
malha em forma de pé de galinha no sentido vertical ou espalhados.

Outro Qualquer defeito proveniente da malharia que ndo se encaixe nas
anteriores.

Alimentagdo Defeito no sentido horizontal de curto ou longo percurso, repetitivo ou

irregular ndo, formado por: ponto irregular, parada brusca, desgaste,
irregularidade do puxador do tear.

Alimentacao Curso com ponto irregular, ocasionado por uma ou mais fios fora da

negativa fita de alimentacdo positiva, roldana do acumulador destravado o fio
trancado.

Céodigo Uma determinada malha com o codigo de outra.

trocado

Coluna Defeito sentido vertical, devido ao intervalo de uma ou mais colunas,

afastada ocasionado por agulhas e/ou platinas tortas, canaletas sujas, tortas ou
desgastadas.

Defeito Defeito causado por ndo conformidade oriundas do fio, como

fornecedor barramento, pilling, contaminacao durante o processo de producao da
malha

Fibra / fio Fibras diferentes do fio do tecido causado por fios contaminados ou

estranho contaminac¢do durante o processo de producio da malha.

Fios Malha com tonalidade diferente, formada pela mistura de fios de

misturados diferentes procedéncias.




Fio sujo Fio sujo incorporado a malha

Inversao no Postos de cor diferente, formado pela troca de posicao do fio de

vanizado algoddo com o fio sintético.

Malha torcida | Colunas na posi¢do diagonal, ocasionando tor¢ao na malha e em pecas
confeccionadas.

Neps Pequenas marcas de colaboragdo diferente do tingimento, espalhados
pelo tecido, formado por fibras mortas ou imaturas que absorvem
menor corante durante o tingimento,

Pilling Pequenos emaranhados de fibrilas e/ou fibras na superficie da malha.

Piolho “Cascas” de algodao que ficam incorporados a malha.

Quebas Dobras permanentes em varias direcdes com aspecto de amassado, ns
malhas com elastano.

Raprot fora do | Diferenca no tamanho do raport, causado pela largura das listras fora

padrdo das especificagoes.

Vinco central

Risco na malha no sentido vertical, causado devido A dobra que existe
nas laterais do rolo de malha.

Emenda do fio

Pequeno embolamento de fios juntos sem furo que ocorre no tecido,
no sentido horizontal, causado pela emenda mal feita.

Malha corrida | Falta de entrelagamento ou falta de uma ou mais colunas que ocorre
no tecido da malha no sentido vertical causado pela agulha com
gancho quebrado ou lingtieta fechada.

Mistura de Lotes com numero ou estruturas diferentes na mesma ordem de

lotes produgao.

Mistura de Mistura de procedéncia de fio no mesmo artigo de malha.

procedéncia

No6 Emenda de fio mal feita deixando-a visivel.

Oleo Manchas em forma de riscos ou pingos de coloragdo escura ou
amarelada que ocorre no tecida no sentido vertical espalhada, com
pouca defini¢do nos contornos e possiveis remogdes com solvente.

Torg¢do Fio de tor¢do contréria incorporada ao tecido. E caracterizado por um

contraria curso de malhas de inclinagao diferente.

Plano de Manutengao

A manutencdo € um conjunto de cuidados técnicos que sao indispensaveis para
deixar maquinas, equipamentos e instalagcbes em perfeito estado de funcionamento,
permitindo que tenham alta disponibilidade para a producdo durante o tempo que
estiverem em funcionamento.

Tendo a consciéncia de que um bom plano de manutengdo nos trara somente

beneficios, utilizaremos um plano de manutencdo preventiva. Itens que devem ser



verificados:

*D

iariamente:

Verificar a bomba:

Verificar se todas as mangueiras de 6leo e ar estdo nas posi¢des corretas;
Pressédo dos manémetros (ideal 4,2 ar);

Verificar se a bdia do nivel de éleo desliga abaixo do minimo;

Verificar se ha necessidade ou troca do filtro de ar na entrada da maquina;
Verificar nivel de 6leo da bomba a cada turno de trabalho e se necessario

abastecé-la.

Verificar a maquina:

Verificar se a polia ndo excede a maquina especificada no manual;

Verificar se a velocidade esta compativel com as condigdes da maquina e
ambiente da malharia;

Verificar a gramatura do tecido;

Verificar tensao do fio;

Verificar se a temperatura da maquina esta excessiva a 50° C;

Verificar se todas as correias das maquinas estao limpas;

Verificar se as polias variaveis estao limpas;

Verificar a posicao dos automaticos das agulhas;

Verificar a posi¢céo dos ventiladores;

Verificar tipo de né e se esta adequado ao artigo;

Limpar agulhas e anel porta pedras de platinas a cada pega produzida com as
de mangueira auxiliar. O jato de ar deve ser dirigido de dentro para fora da

maquina (maquina pesada);

* Mensalmente:

Limpeza na cabeca téxtil:

Retirar blocos;

Limpar as pedras e os blocos com mistura de querosene (70%) e 6leo de



agulhas (30%), lubrificando posteriormente apenas com éleo de agulhas;

= Retirar as agulhas e as platinas;

= Limpa-las com querosene, secar e lubrifica-las com 6leo de agulhas;

= Limpar cilindros com jato de ar e apoés lubrifica-los com lubrificante de agulhas;

= Realizar a montagem da cabeca téxtil e regulagem do anel;

= Ligar a maquina e simultaneamente a lubrificagdo manual forgada durante 6 a
8 giros;

= Fazer a limpeza e revisdo geral do sistema de alimentagdo positiva:
memminger, fitas, correias, polias;

= Revisdo geral do sistema do puxador: caixa superior, caixa inferior, correias,

polias variaveis, correntes de engrenagem e dos emborrachados.

Com a realizagdo deste plano preventivo garantiremos um numero menor de
paradas inesperadas durante o processo produtivo.

Mas, nem tudo pode ser evitado, e entdo entra em acédo o plano de manutengao
corretiva, que tem como filosofia “Equipamento parou, manutengdo consertou
imediatamente”. Devido a esses problemas surpresa o mecanico deve estar sempre em
um local especifico para ser encontrado facilmente e atender a produgéo de imediato.

Na manutencéo corretiva esta incluida a regulagem do ponto, troca de agulhas e

platinas e consertos de pegas em geral.

Como ira Funcionar

Ao perceber o problema ou defeito, o teceldao deve parar a maquina e comunicar
imediatamente o lider.

O lider passara uma ordem de contato ao mecanico. Este realizard os devidos
reparos necessarios e em seguida comunica ao encarregado que acionara o

equipamento.
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