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A INFLUENCIA DA UTILIZACAO DO PASSADOR NA QUALIDADE DO FIO, DO
PROCESSO DE FIACAO NO SISTEMA A ROTOR

THE INFLUENCE OF THE USE OF THE FRAME IN THE QUALITY OF THE YARN
OF THE SPINNING PROCESS IN THE ROTOR SYSTEM

Wallace Nobrega Lopo!
Edgar Augusto Lanzer?

RESUMO: Na industria téxtil encontra-se o processo de fiagdo que para um bom desempenho
requer a defini¢do e controle de alguns parametros dos itens que compde o sistema produtivo,
iniciando na escolha da fibra, indicadores de qualidade por meio de andlises laboratoriais,
passado pela escolha do processo mais adequado a finalidade desejada. Neste artigo se propos
como objetivo principal, o estudo da utilizacdo do passador, no processo de fiacdo no sistema
open end a rotor, se este ¢ viavel ou ndo, no que se refere a qualidade final do produto, em se
comparando com as atuais caracteristicas que o fio possui, ja utilizando essa maquina no
processo industrial. Retirando-se o passador do processo e produzindo o fio, analisaram-se os
resultados dos valores de coeficientes de variagdo (CV%) do titulo Ne, massa, pilosidade,
resisténcia e alongamento, tor¢ao e coeficiente de atrito, bem como a alteragdao na quantidade
de defeitos como pontos grossos, pontos finos e neps entre os dois fios. Nas andlises dos
resultados, pode-se verificar a diminui¢ao do CV% em todos os parametros e a diminuicdo da
quantidade de defeito, porém, em alguns casos, essa melhoria ndo foi significativa, a ponto de
podermos definir como ndo necessaria a utilizagdo do passador, nesse processo de fiacdo,
dependendo da qualidade que se deseja do produto final.

PALAVRAS-CHAVE: Processo open end; Passador; Algodao; Téxtil; Fiagdo.

ABSTRACT: In the textile industry is the spinning process that for optimal performance
requires the definition and control of some parameters of the items that make up the production
system starting in choosing the fiber quality indicators through laboratory analysis, issued by
the choice of process most suitable to the desired purpose. The article proposed as its main

objective the study of the use of the dowel in the spinning process in open-end rotor system if it
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is feasible or not, as regards the final product quality in comparing with the current
characteristics that the wire has already using that machine in the industrial process. Removing
the dowel process and producing the wire, we analyzed the results of the coefficients of
variation values (CV%) of the Ne count, mass, hairiness, strength and elongation, twisting and
friction coefficient as well as the change in amount of defects such as thick places, thin places
and neps between the two wires. In the analysis results, it can be seen the decrease in the CV%
for all parameters and reducing the amount of defect, but in some cases the improvement was
not significant, to the point that we can define as the use of dowel not necessary in the process
of wiring, depending on the quality you want the final product.

KEY WORDS: Process open end; Draw frame,; Cotton, Textile; Spinning.

1 INTRODUCAO

No setor téxtil encontram-se diversos processos € entre eles esta o sistema formador de
fios, que utiliza fibras téxteis classificadas como naturais e quimicas; estas ultimas
manufaturadas pelo homem, conhecidas como sintéticas e artificiais, sendo que todas podem
ser transformadas em fios. Diante das diferentes fibras, encontram-se grandes variacdes e por
meio de analises € possivel conhecer as caracteristicas fisicas, que sdo fundamentais para que
o gerenciamento da matéria prima garanta o bom desempenho da fiacdo, atendendo a
expectativa dos consumidores nos processos seguintes.

Diante dessas diferengas entre as matérias primas, para a formacdo de fios, se faz
necessario desenvolver um processo especifico para o produto em estudo, fios de fibras
descontinuas de origem natural ou quimica. Para isso, varias etapas devem ser seguidas para

esse desenvolvimento. Rozelfeld et al. (2006) afirma que:

O processo de desenvolvimento de produtos consiste em um conjunto de atividades
por meio das quais se busca a partir das necessidades do mercado e das possibilidades
e restrigdes tecnologicas, e considerando as estratégias competitivas e de produto da
empresa, chegar as especificagdes de projeto de um produto e de seu processo de
produgdo, para que a manufatura seja capaz de produzi-lo.

Segundo Lobo, Limeira e Marques (2014) pode se entender que, na Induastria Téxtil
encontramos uma sequéncia de transformagdes no substrato, iniciando na fia¢ao e tornando-se
o produto mais importante subsequentemente. Os fios podem ser destinados para linhas de
costura e bordados, recebendo um acabamento especial, ou destinados para a tecelagem plana
e malharia, nesse caso com caracteristicas de acordo com a necessidade do processo. No seu

entrelacamento formam-se em teares planos os tecidos, e em teares circulares as malhas. Depois
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de aplicados os acabamentos desejados, destinam-se ao consumidor com as mais diversas
aplicabilidades.

Entre os diversos tipos de fibras téxteis existentes, cerca de trés quartos da populacao
mundial utiliza o algoddao no vestuario, portanto, ¢ a fibra mais utilizada no mundo
(CHATAIGNIER, 20006), isso se deve ao conforto e toque agradavel que as roupas de algodao
proporcionam e o Brasil ocupa a 5* posi¢do entre os maiores produtores mundiais de téxteis
(SABRA, 2014).

Para estudar o processo de fabricagao de fios, para depois avaliar as possiveis alteragdes,
visando melhor a qualidade do produto final e/ou diminuir seus custos de producdo, se faz
necessario primeiramente entender o que ¢ um processo produtivo. Varios autores definem
processo de diversas maneiras, dependendo da escola a qual pertence cada um deles.

Uma das principais tendéncias ao se definir um processo, se refere como principal
objetivo o cliente final, consumidor do produto. Dentre eles estdo Smith & Fingar (2003)
reforcam a relacdo de processos com a coordenagdo do trabalho e definem processos como "um
conjunto de atividades colaborativas e transacionais coordenadas dindmica e completamente
para entregar valor para o consumidor. J& Zarifian (1999), que define processo como uma
corporacdo de atividades e recursos distintos voltados a realizacdo de um objetivo global,
orientado para o cliente final, que € comum ao processo € ao produto/servigo.

Para os autores da reengenharia, Hammer e Champy (1994), estes definiram processos
como um conjunto de atividades que juntas, produzem um resultado de valor para o
consumidor. Essa simples definicdo, deixa aberto o caminho para explorar todas as possiveis
variaveis, dentro de uma linha de produgao, para ser considerada parte integrando do processo,
até mesmo tomadas de decisdao visando obter resultados, a priori intermedidrios, mas que
objetivam uma determinada caracteristica ao produto final e como consequéncia, ao cliente.

Ja Netto (2006) deixa espago mais amplo, ao definir um processo empresarial como
simplesmente 0 modo como uma organizagao realiza seu trabalho - a série de atividades que
executa para atingir um dado cliente seja interno ou externo. Diante disso, podemos concluir
que o cliente interno para ser um dos componentes do processo a ser beneficiado, com atitudes
de tomadas de decisdo, quer seja para melhora sua performance ou a qualidade do seu trabalho.

Outra tendéncia ao se definir processos, se atém mais as atividades internas, como Nagel
& Rosemann (1996) dentre algumas de suas consideracdes sobre varias definicdes sobre

processos afirmam que:

Um processo € bastante em si, ou seja, envolve a realizagdo de um conjunto completo
de atividades. E uma ordenagao légica (em paralelo e/ou em série) e temporal de
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atividades que sdo executadas para transformar um objeto de negocio com a meta de
concluir uma determinada tarefa.

J4

Para Davenport (2000), um processo ¢ uma ordenacdo especifica de atividades de
trabalho através do tempo e do espaco, como um inicio, um fim e um conjunto claramente
definidos de entradas e saidas: uma estrutura para a acao. E finalmente, Paim (2009) sintetiza
as defini¢des de processos, propostas no livro Gestao de Processos - pensar, agir e aprender,

como sendo:

Se forem processos finalisticos, os resultados gerados sdo produto(s) servico(s) para
os clientes da organizagdo; se forem processos gerenciais, promovem O
funcionamento da organizagdo de seus processos e se forem processos de suporte
prestam apoio aos demais processos da organizagao.

A intencdo € corroborar como os autores que defendem as etapas de um processo, como
parte importante da definicdo do mesmo, objeto do qual esse artigo visa estudar a influéncia de
uma das etapas de um processo de fiacdo de algoddo no sistema open end, na variagdo dos
parametros de qualidade do produto final, o fio. Conforme Yang e Wang (2008), o sistema
Open End tem sido adotado em todo o mundo na industria téxtil; suas principais vantagens
sobre a filacdo convencinal s3o os altos volumes de producao de fios, reducao dos custos de
producdo, aumento do titulo e melhor uniformidade dos fios. Diante disso, a deciddo de estudar

a respeito desse proceso de producdo de fios téxteis.

2 PROCESSO DE FORMACAO DO FIO
O fio ¢ produzido a partir de uma fibra téxtil de diferentes origens; de acordo com

Pezzolo (2007):

A fiagdo pode ser definida também como o processo final que transforma as fibras
naturais, quimicas ou suas misturas em fios. Com exce¢do da seda, todas as fibras
naturais possuem comprimentos limitados e definidos. Pela fiagdo, essas fibras sdo
transformadas em um fio continuo, coeso € maleavel.

Ou seja, a fiagdo consiste em transformar uma fibra téxtil em fio com massa por unidade
e comprimento definido, onde “o processo de fiacdo paraleliza as fibras utilizando diversas
passagens de estiramentos e torcidas de modo a prenderem-se umas nas outras por atrito”
(CHEREM, 2004). Durante o processo, o fio de algodao ¢ torcido em torno de seu eixo. Ribeiro
(1984) corrobora com Cherem ao afirmar que “essas voltas sdo aplicadas ao fio com a finalidade
de evitar que as fibras possam soltar-se uma das outras”, e, portanto, a torcdo da a resisténcia
ao fio por meio da compressio das fibras e do aumento do atrito entre as mesmas (ARAUJO e

CASTRO, 1986).
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De acordo com Lobo, Limeira e Marques (2014) no setor da fiagdo, encontramos
diversos sistemas formadores de fios e podemos classificar os principais como sistema de fios
penteados; sistema de fios cardados convencionais e sistema de fios cardados a rotor ou Open
End (OE). A seguir sera descrito, resumidamente, o sistema para fios Open End, onde passa o
produto estudado no artigo.

Segundo Araujo e Castro (1986) a linha de abertura tem como finalidade abrir, limpar,
misturar e uniformizar a massa de fibras. Podemos dizer que nessa etapa as fibras em forma de
flocos sdo transportadas por tubulagdes para a operagdo seguinte. Como as fibras sdo naturais,
estas possuem impurezas € sujeiras € com isso, 0 maquinario para esse tipo de material precisa
ser ajustado para elimind-las ao maximo, mas sem prejudicar a qualidade das fibras. A seguir a
carda, que conforme Lobo, Limeira e Marques (2014), ttm como finalidade de terminar de
limpar do material, cardar (separar as fibras quase que individualmente, iniciando o processo
de paralelizagdo das mesmas) e estirar (afinar o produto). As fibras seguem para o proximo
processo, em forma de mecha ou fita, o passador.

O passador, de acordo com Garcia (1997), tem como objetivo uniformizar o peso por
unidade de comprimento (a partir de regulagem das velocidades do trem de estiragem), estirar
(afinar o produto), paralelizar as fibras, reduzir os ganchos formados na linha de abertura e
carda e homogeneizar o material (a partir de dublagem das fitas das cardas). As fibras, agora
em forma de fita, passam para a etapa final o filatério Open End, que conforme Lobo, Limeira
e Marques (2014), tém a finalidade abrir essa fita, agrupar novamente, estirar para dar o titulo
final ao fio e torcer as fibras, de acordo com o destino a ser dado ao mesmo. Finalmente o fio
esta pronto para ser utilizado para as mais variadas finalidades, como para malharia, tecelagem
plana, linha de costura, etc.

Esse tipo de equipamento tem uma das maiores tecnologias do setor téxtil, pela sua
complexidade de funcionamento, ajustes e exigir grandes velocidades. De acordo com Yang,

Xue e Wang, (2009):

As fibras sdo alimentadas para os rolos de alimentagdo por meio de um dispositivo de
tensdo e um guia adequado; em seguida, move-se em frente através do tubo guia e sdo
arrastadas para o rotor por meio de suc¢do. No rotor, as fibras sdo agrupadas pela forga
centrifuga para formar o fio composto, o qual é puxado através do funil de saida e,
finalmente enrolado no rolo de recolhimento.

O fluxo de produgdo consiste em varias etapas, conforme se observa, porém ao longo
do tempo, ele variou, pois, ja possuiu as etapas de Linha de abertura, Carda, Passador de 1?
passada, Passador de 2* passada e por ultimo, o Filatorio Open End. Com o passar dos tempos,

devido aos avangos tecnolégicos das maquinas de fiagdo, dentre elas a carda com o aumento da
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area de cardagem e novos modelos de guarni¢des, proporcionou uma maior eficiéncia, com
aumento de producdo e o passador que recebeu novas geometrias do trem de estiragem,
possibilitando aumento de velocidade de saida, sem perder eficiéncia e eficacia no trabalho.

Ja o filatorio Open End pode aumentar seu volume de producao, j4 que o material pode
chegar a essa etapa, em melhores condi¢des de homogeneidade, paralelizagdo das fibras e
menor quantidade de irregularidades que ocasionavam ruptura dos fusos. O tamanho desse
maquinario foi aumentado consideravelmente, podendo hoje existir filatérios com até 600 fusos
e eficiéncia chegando a casa dos 100 % por determinados periodos de tempo; com tudo isso, o
fluxo produtivo pode ser diminuido, a ponto de deixar de utilizar alguns equipamentos, sem
perder com isso, qualidade, eficiéncia e volumes de produgdo, conforme podemos observar na
figura abaixo:

Figura 1 - Processos de fiagdo Open End

Processo A Processo B Processo C
Linha de abertura Linha de abertura Linha de abertura
2 \ ]

Carda Carda Carda ¢/ T.E.
N Vi v
Passador de Passador Open End
12 passada \l’
‘I’ Open End
Passador de
22 passada
Open End

Fonte: adaptado de Lobo, Limeira e Marques (2014)

No fluxo mais antigo (Processo A) a necessidade de se utilizar dois passadores, se fazia,
devido ao menor poder de abertura e limpeza da linha de abertura, da menor eficiéncia de
cardagem e da maior sensibilidade dos filatérios open end, quando a tipo de preparacao que o
material tinha, ao chegar nesse ponto do processo. Com esse avango tecnoldgico e um
selecionamento mais rigoroso da matéria prima, se eliminou a necessidade do segundo passador
na linha (Processo B) e em alguns casos, como os das cardas com trem de estiragem na saida
(cardas ¢/ T.E.), do proprio passador (Processo C).

O passador de 2° passagem este praticamente tinha as mesmas fungdes da etapa anterior,
mas, necessario para o melhoramento da eficiéncia e qualidade no filatério Open End, ja que

se fazia necessaria, para poder por exemplo, reduzir ao maximo os ganchos das fibras, as

REAI - Revista de Estudos Académicos Interdisciplinar, v.1, n.1, 2017

53



R E A I ¢ UNIFEBE

Revista de Estudos Académicos Interdisciplinar
irregularidades advindas da abertura e cardagem, devido as ineficiéncias das etapas anteriores

da época, ja citadas anteriormente.

3 METODOLOGIA

A natureza desse estudo ¢ a da pesquisa aplicada, amparada na efetivacao da pesquisa
acdo, ja que nosso trabalho tem como objetivo comparar as variagdes nos resultados de dois
diferentes processos de produgdo, para um mesmo produto. Para isso, justifica-se etsa escolha
devido a existéncia das seguintes prerrogativas: a necessidade da participacdo direta dos
componentes interessados no assunto; que ira permitir a producao e o uso do conhecimento de
maneira simultanea no trabalho de campo; devera ocorrer uma alteragao no processo produtivo
da empresa; e terd na origem, a resolucdo de um problema organizacional. Levando-se em
consideracdo todas essas premissas, a pesquisa agao foi efetivada como a metodologia que se
enquadra melhor nesse estudo, corroborando com Thiollent (1998) que disse que pesquisa agao
consiste essencialmente em acoplar pesquisa € agdo em um processo no qual os atores
implicados participam, junto com os pesquisadores, identificando problemas coletivos,
buscando e experimentando solugdes em situagao real.

Realizou-se pesquisa de campo em uma empresa do ramo téxtil no segmento de servigos
de fabricacao de fios 100% algodao, destinados a malharia circular, de titulo Ne 30/1 (Number
English) OE (Open End), na regido e Brusque/SC. A mesma nao compra a matéria prima, o
algoddo em pluma; no caso, esta apenas presta servicos de fabricacdo de fios e controla a
caracteristica do algoddo que entra, exigindo um minimo de qualidade, baseado no chamado a
indice de fiabilidade Count Strength Product — CSP. Segundo a Funda¢do Blumenauense de
estudos Téxteis - FBET (2013):

O CSP ¢ uma caracteristica da resisténcia dos fios, em especial de fios a rotor, open
end que depende essencialmente da tenacidade das fibras individuais. Por meio de
uma formula de correlacdo multipla podem-se obter conclusdes sobre a resisténcia
maxima desejada do produto final, ou seja, o fio em meada. O conceito CSP vem do
pardmetro americano de resisténcia do fio que tem como base a verificagdo da
resisténcia em meada.

A empresa em questdo utiliza o Processo B na fabricag@o dos fios, com a utilizagdo
de um passador entre a carda e o filatorio open end. Nossa proposta de trabalho € realizar um
experimento, com a realizagao de testes utilizando uma pesquisa operacional, ndo utilizando o
passador, ou seja, o produto vai de cada uma das seis cardas do processo, direto para o filatorio

e compararmos os coeficientes de variacdo (CV%) do titulo Ne, massa, pilosidade, resisténcia
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e alongamento, tor¢ao e coeficiente de atrito, bem como a alteragdo na quantidade de defeitos
como pontos grossos, pontos finos e neps entre cada um dos seis fios fabricados sem a utilizagao
do passador, com o fio que € produzido normalmente pela empresa, ou seja, utilizando a
maquina passador. Como ¢ preciso ter todas as varidveis que podem influenciar os resultados
controlados, todas as amostras foram feitas no mesmo fuso do filatério, para que as regulagens
e configuragdes da maquina sejas as mesmas para todas as amostras do estudo.

Com isso, existirdo sete ensaios a serem analisados; seis deles enumerados de amostras
1 até 6 serdao os fios produzidos sem a utilizacao do passador e de cada uma das seis cardas
existentes no processo, respectivamente; ¢ um ensaio, denominado amostra 7, que ¢ do fio
fabricado com a utilizagdo do passador, conforme ja ¢ feito costumeiramente pela empresa.
Para isso, foi escolhido um determinado momento, onde a produgdo estava em pleno
funcionamento e a matéria prima em volume o suficiente para realizagdo dos testes, sem a troca
da mesma durante os experimentos. O algodao que estava em andamento, tinha o valor médio
de Count Strength Product — CSP de 2.243,75. Ja os equipamentos que fizeram parte dos testes,

estavam com as seguintes regulagens e configuragdes, conforme os quadros abaixo:

Quadro 1 - Configuracdes do processo.

Configuracdes das Cardas

Tipos de guarnigdes

Configuragdes do Passador

Titulo de entrada: Ne 0,110

Pré abridores

Titulo de saida: Ne 0,110

12 cil. T50.10.210.066.35/v

Estiragem total: 5,98

22 cil. T50.20.160.0164.35/V

Pré Estiragem: 1,30

32 cil. T50.20.210.0122.35/VB

Escartamento na Pré Estiragem: 40 mm

Seguimentos cardantes: TS.090/B

Escartamento na Estiragem Principal: 37 mm

Flats fixos

Dublagem: 6 fitas

Flats Traseiro Flats Dianteiro

Velocidade de saida: 850 m/min

TS.140 1 par TS.550 3 pares

Dureza das borrachas: 83 Shore

T5.240 1 par T5.640 3 pares

TS.320 1 par

Flats moéveis

Configuracdes do Open End

Novo Top 45

RPM do Rotor: 128.000

Tambor

Alfa de torgdo: 3,82

T17.40.050.0860.05/X1

Torgdo: 823 torgdes / metro

Doffer

Velocidade: 156 m/min

T40.30.090.0367.31/BZ

RPM da Cardinha: 8.200

Dados de Produgdo

Tipo de rotor: XT31

Titulo de saida: Ne 0,110

Tipo de cardinha: B 174

Velocidade: 236 m/min

Twinstops: Branco (ranhurado)

Produgdo: 76 kg/hora

Funil: KS NX

Regulagens dos Flats

Flats traseiro: 18; 16 e 14

Flats moveis: 10

Flats dianteiros: 12

Fonte: o autor (2016)
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Esses dados servem como parametros para futuros testes ou troca de informagdes para
novos estudos a respeito do processo de fabricacao de fios 100% algodao, no sistema Open End
arotor. Qualquer alteragao em algum desses dados, pode significar uma mudanca nos resultados
dos valores de variacdo nos testes realizados, dai a sua importancia como informativo, nesse
artigo. E se suma importancia que os pardmetros utilizados sejam levados em consideragio,
pois, as varidveis do processo, podem ser desde a matéria prima, como regulagens e
configuragdes do maquinario, além de influéncias atmosféricas, que no nosso caso, estavam

65% de umidade relativa e com 25 °C de temperatura, durante todo o ensaio realizado.

4 ANALISES REALIZADAS NOS FIOS E RESULTADOS OBTIDOS.

Ap0s a realizagao dos testes as amostras dos fios produzidos, com e sem a utilizagao do
passador, foram levadas para realizagdo de testes laboratoriais, onde foram realizados os
seguintes ensaios:

e Titulo inglés (Ne);

e (CVm (coeficiente de variagdo de massa);

¢ (Quantidade de defeitos fisicos/km de fio (Pontos Grossos, Pontos Finos e Neps);
e Pilosidade (H)

e Resisténcia e alongamento;

e Torcaoe

e Coeficiente de atrito.

Analisamos os coeficientes de variagdo e os desvios padrdes, no que se refere ao titulo
inglés, ao CVm, a pilosidade, a resisténcia e alongamento, e a tor¢ao ja que, o intuito do estudo
ndo verificar a qualidade do produto final, existente hoje, com a analise dos resultados dos
ensaios realizados, mas sim, na varia¢ao desses resultados com a interferéncia da alteracao do
processo no mesmo, proposta pelo trabalho. Quanto aos dados de defeitos, pontos grossos e
finos e a quantidade de neps, estes serdo comparados os resultados em valores absolutos. Os

resultados dessas variagdes estao na tabela abaixo:
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Tabela 1 - Resultados dos testes laboratoriais.

RESULTADDS OS5 ENSAI05

ENSAIOS amostral | amostra2 | amostra3 | amostra4 | amostras | amostrag | amostra 7
TITULO Ne sem utilizagao do passador com passador
CVS 0,90 0,92 0,91 0,90 0,93 0,91 0,69
DP 0,26 0,27 0,26 0,28 0,26 0,27 0,20
IRREGULARIDADES - USTER
cvm 17,48 17,69 17,78 17 64 17,88 17,91 17,40
Pontos Finos / 1.000 m {-50%) 192 202 211 108 212 221 173
Pontos Grossos / 1.000 m (+50%) 274 282 261 292 263 273 251
Neps / 1.000 m (+200%) 114 125 131 121 129 135 72
Pilosidade [H) 3,91 3,81 3,79 3,83 3,97 3,89 3,94
W (H) 101 1,05 1,04 1,90 1,93 1,98 1,82
sH (desvio padrio) 122 1,26 1,29 1,27 1,23 1,30 1,20
RESISTENCIA / ALOMGAMENTO
CV Resisténcia 6,08 6,81 5,04 £,00 6,86 6,96 6,72
CW Alongamento 5,14 5,23 5,20 5,17 5,16 5,11 4,79
TORCAD/ polegada
V% 2,84% 2,81% 2,78% 2, BB% 2,76% 2E7% 2,58%
DP 0,54 0,58 0,52 0,59 0,57 0,61 0,48
COEFICIENTE DE TRITO
coeficiente de atrito ) 0,18 0,18 0,17 0,16 0,18 0,18 0,19
V% 7,32 7,37 7,41 7,38 7,28 7,31 7,14

Fonte: o autor (2016)

Conforme se pode observar, com a utilizagdo do passador no processo produtivo, as
variacoes dos resultados diminuiram em todos os itens estudados. Isso a principio ¢ um bom
sinal, que comprovaria a necessidade primordial para a utilizagdo dessa maquina no processo,
porém, ¢€ preciso analisar cada item individualmente para verificar a real vantagem.

Nos casos do titulo Ne, essa variagdo pode contribuir para o projeto de construgao da
malha, j& que o resultado final desse artigo devera corresponder com o esperado, em termos de
gramatura e estabilidade dimensional. A irregularidade de massa, por unidade de comprimento
CVm, interfere na aparéncia visual final do produto, dependendo da cor a ser aplicada; com
uma variagdo menor, melhor essa aparéncia.

A pilosidade, apesar de ser uma caracteristica que pode diminuir a vida util da malha,
no que se refere ao aspecto visual, ¢ importante para contribui com o toque desse produto final;
o pelo no fio, acrescenta uma sensagdo de macie da malha, dai a necessidade de existir no fio.
Os filatorios Open End, o funil de saida do fio do rotor da maquina, acrescentam essa
carateristica e por conta disso, ¢ escolhido o seu tipo, quando a produgao ¢ de fios para malharia
circular. O excesso de pelo no fio ¢ prejudicial, mas sua auséncia ndo pode ser aceita, pelas
razoes ja descritas. Nesse quesito, as variagdes encontradas ndo foram significativas, a ponto
de afirmar que a ndo utilizagdo do passador ¢ um fator determinando para esse quesito.

A resisténcia e alongamento, de modo geral nos fios nacionais, sio menores que na
maioria dos fios, segundo a Estatistica Uster; isso se da pelo fato da nossa fibra de algodao, ser

considerada como tento um comprimento de médio a curto, em se comparando com algoddes
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de outras regides do mundo. Devido a isto, os resultados de resisténcia e alongamentos, sdao
influenciados por essa caracteristica dessa fibra té€xtil. A menor variacdo, nesses dois quesitos,
nao ¢ um fator determinante para a melhora ou piora desses resultados.

A torgdo do fio ¢ aplicada visando o destino ao qual o fio ird ter no nosso caso um
tecimento num tear circular para fabricacao de artigos de malha, mas, também visando um bom
andamento do filatdrio, proporcionando uma menor ruptura do fio no mesmo. Em suma, a
defini¢dao da quantidade torgdes por unidade de comprimento de fio, precisa ser ideal para o
tecimento e suficiente para trabalhar bem na fiacdo e sua variagdo precisa ser baixa, mas, nao
que isso va interferir nesses resultados.

No quesito coeficiente de atrito, este tem sua maior influéncia no modo como o
lubrificante (parafina) ¢ aplicado ao fio, no filatorio Open End. A pressdo com a qual a mesma
¢ aplicada, interfere no resultado final do atrito que este sobre, em contato com as partes
metalicas do tear de malha, guia fio, agulha e platina; porém, a superficie do fio contribui para
essa aplicagdo, pois, se sua variagdo for muito alta (de CVm, pontos grossos, pontos finos, neps
e pilosidade), pode prejudicar a aderéncia da parafina. Ou seja, as variagdes nesses quesitos,
podem influenciar no atrito do fio, mas, ndo sao fatores determinantes. Para melhor demonstrar
essas diferencas de variagdes, nos resultados finais do produto, abaixo estd o grafico 1, como o
comparativo entre todos esses itens estudados até aqui. Foi feita uma média aritméticas entre

0s %CV das amostras de 1 a 6, para poder comparar com os da amostra 7.

Grafico 1 - Comparativo entre os %CV
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Fonte: o autor (2016)
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A quantidade de defeitos no fio, como pontos grossos e finos e neps, ¢ de vital
importancia para o produto, pois, interfere no andamento do tear, ja que a quantidade de pontos
grossos ocasiona furos na malha, com a quebra de agulha do tear e como conseqiiéncia, defeito
do artigo e parada do equipamento de tecimento. Ja no caso dos pontos finos, estes podem nao
interferir no tecimento, mas, dependendo do processo de beneficiamento da malha, este pode
acabar rompendo esses pontos. Quanto aos neps, esses tém sua origem no proprio algodao e
por uma deficiéncia do processo de cardagem, mas, com a utilizagdo do passador, esse tipo de
ocorréncia pode ser eliminado nessa maquina, ja que o processo de estiragem elimina os
chamados ganchos nas fibras e junto, os neps. A seguir ¢ apresentado o grafico 2, onde se faz
o comparativo em as quantidades de defeitos medidos nas amostras de 1 a 6, também através

de uma média, com os da amostra 7.

Grafico 2 - Comparativo entre as quantidades de defeitos
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Fonte: o autor (2016)

Outro ponto que foi observado, esta relacionado com a eficiéncia da maquina Open End,
em se comparando os produtos que foram utilizados no processo. Quando foi fiado o produto
que teve o passado como parte integrante do processo produtivo, a eficiéncia do fuso em questao
foi de 98,7%; ao passo que, quando o material foi o que ndo utilizou o passador, esta eficiéncia
média entre as seis amostras, foi de 97,1%. A quantidade de paradas do fuso, devido a rupturas
do fio durante o processo, foi medida e comparada entre os casos e resultou no seguinte
comparativo: Durante a amostra 7, a quantidade de rupturas por mil fusos por hora, ou seja, se
o filatorio tivesse 1.000 fusos, durante o periodo de uma hora, pararia 121 vezes; ao passo que,

com as amostras de 1 a 6, em média, esse valor foi de 235 rupturas/1.000 fusos/hora. Com tudo
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isso, € possivel afirmar que ocorreu uma perda de 1,6% de eficiéncia nessa maquina; um

resultado significativamente para o processo, como um todo.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Conforme o objetivo, concluiu-se que o processo de fabricacdo de fio 100% algodao,
no sistema open end a rotor, tem como influéncia para o resultado de qualidade e eficiéncia da
producao, o passador como parte integrante do processo. Observando os resultados obtidos,
isso fica comprovado do ponto de vista técnico, ja que a diminui¢ao de variagdes, sempre
corrobora com a qualidade do produto e também com a eficiéncia do processo.

Mas, ¢ preciso analisar os resultados individualmente, pois, conforme verificamos, no
caso da pilosidade ¢ um bom exemplo disso, ja que o fator determinante para esse item, € o
filatorio e em menor propor¢ao, o restante do processo. O mesmo ocorre com o coeficiente de
atrito e com a torgdo, cuja influéncia do passador pode ser considerada discreta no resultado
final desse quesito. A tor¢ao € outro item, cuja influéncia do passador ¢ minimizada, ja que o
produto final, que ¢ tecido com pouco esfor¢co de tracao, sua variacao nao ¢ de fundamental
importancia para o resultado de eficiéncia do tear de malha.

Janos casos dos defeitos do fio, como pontos grossos, finos e neps, esses t€ém influéncia
com a utilizacdo do passador no processo, no que se refere aos resultados finais. O mesmo pode
ser observado no que se refere a variacao de massa, para efeito visual do produto final. Nesses
itens, a ndo utilizagdo desse equipamento, ¢ fator determinante para os resultados finais do
produto e sem o mesmo, o produto fica comprometido no item que se refere a qualidade.

Outro fator a ser considerado € que, esse tipo de equipamento € 0 que consome a menor
quantidade de energia elétrica de toda a fiacdo, além disso, seu funcionamento ndo querer
grandes conhecimentos tecnologicos por parte do operador e em muitos casos, dependendo da
quantidade de cardas e de passadores do fluxo, o mesmo funciondrio poder operacionalizar
essas maquinas; além de ser a maquina com o menor custo de aquisi¢do, dentre todo o
equipamento da fiacao.

Finalmente, com a demonstragdo da perda de eficiéncia, fica comprovado que o
passador ¢ importante no processo produtivo, pois, apesar de alguns resultados de variacdo de
certos itens nao terem a mesma significancia em relagdo a outros, ndo tem como desprezar sua
importancia, ja que, sua nao utilizacdo no processo vai influenciar nos outros quesitos de
qualidade, quanto a sua variagao e estes fatores de influéncia no resultado final do produto e de

produtividade na cadeia.
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