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RESUMO

Numa industria téxtil, muitas vezes ¢ necessdrio analisar bobina que apresentava
algum tipo de defeito. No entanto, ndo existe equipamento adequado para promover o repasse
do fio que serd analisado. Este trabalho visa desenvolver um novo equipamento para
desbobinar fios texturizados para andlises. Primeiramente, serd analisado como ¢ realizado
este procedimento atualmente. Em seguida serdo estudadas quais as necessidades e exigéncias
para criagdo do equipamento. Entdo, sera analisada a viabilidade de desenvolver o
equipamento para desbobinar fio a partir da prépria recepgiio das maquinas de produgdo deste
fio. O trabalho aborda um desenvolvimento de um equipamento para coletar amostras de
bobina de fios quando o cliente ndo recebe o produto com as caracteristicas desejadas. Tal
metodologia teve como objetivo demonstrar a melhor maneira de desenvolver um
equipamento para coletar amostras para andlise visual ¢ de mostrar as dificuldades e as
desvantagens que se encontram quando se depara com a mdquina parada, mdquina em
manutengdo, maquina produzindo com todas as posigdes. Especificamente, na industria téxtil
em questdo, as falhas nos ensaios de andlise em laborat6rio ndo sdo raras e costumam causar a
indenizagdio ao cliente por ndo receber o fio com as caracteristicas desejadas. Portanto, o
resultado encontrado adota equipamentos bons e de precisdo, pois desta maneira diversos
tipos de falhas nos ensaios de andlise serdo minimizados ou até mesmo eliminados,

diminuindo os prejuizos e transtornos para a empresa e todos envolvidos no processo.

Palavras chave: Desenrolamento de fios. Andlise de fios texturizados.




ABSTRACT

In the textile industry, it is ofien necessary to analyze the bobbin that presents some
kind of defect. However, there is no suitable equipment to promote the transfer of the yarn to
be examined. This work aims to develop a new device for unwinding yarn textured for
analysis. First, it will be analyzed how this procedure is performed today. Then, it will be
studied the needs and requirements for build the equipment. Then, it will be analyzed the
feasibility of developing the equipment for unwinding yarn as from the production machines.
This paper addresses the development of an equipment to sample bobbins of yarn when the
customer receives the product with the desired characteristics. This methodology aims to
demonstrate the best way to develop a device to collect samples for visual analysis and show
the difficulties and disadvantages that are faced with when the machine stopped, when the
machine is at maintenance or producing with all positions. Specifically, in the textile industry
in question, the flaws in the testing laboratory analysis are not rare and tend to cause
damages to the customer for not receiving the yarn with desired characteristics. Therefore,
the result takes good equipment and precision, and by this way many kinds of failures in test
analysis will be minimized or even eliminated, reducing losses and inconvenience to the

company and all people involved in the process.

Key words: Unwinding yarn. Analysis of textured yarn.
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1 INTRODUCAO

O desenvolvimento do equipamento servira para desbobinar o fio texturizado para
coleta de amostras para andlise em laboratério. Atualmente, ndo existe equipamento adequado
para este fim e quando é necessdrio realizar este tipo de procedimento, sdo utilizadas as
maéquinas (quando disponiveis) e quando ¢ feito manualmente. Devido o risco que tem ao
langar o fio no guia da flange (onde encaixa o tubo) causa um grave acidente cortando ou
prendendo as préprias mdos. Modificando a recepgdo da maquina texturizadora ¢ criando um
equipamento adequado para este tipo de analise laboratorial.

A indastria téxtil tem como objetivo a transformagio de fibras em fios, de fios em
tecidos e de tecidos em pegas de vestudrio, téxteis domésticos (roupa de cama e mesa) ou em
artigos para aplicagdes técnicas (geotéxteis, airbags, cintos de seguranga etc.). As industrias
téxteis tem seu processo produtivo muito diversificado, ou seja, algumas podem possuir todas
as etapas do processo téxtil (fiagdo, tecelagem e beneficiamento) outras podem ter apenas um
dos processos (somente fiagdo, somente tecelagem, somente beneficiamento ou somente
fiagéo e tecelagem etc) (ARAUJO, 1987 p. 61).

A automagio da industria téxtil coincidiu com a Revolugéio Industrial, quando as
maquinas, até entdo acionadas por forga humana ou animal, passaram a serem acionados por
méquinas a vapor e, mais tarde, motores elétricos. E interessante observar também que a
industria téxtil foi pioneira no controle de maquinas por dispositivos binarios, através dos
cartdes perfurados usados nos teares Jacquard (ALBUQUERQUE; VIEIRA, 1988 p. 142).

I dividida basicamente em fiagdo, tecelagem, malharia, beneficiamento de tecidos e
confecgdo, podendo ser uma indistria verticalizada, com todos os processos, ou ainda ter
somente uma ou algumas fases da produgdo. Outros processos intermedidrios como, por
exemplo: engomadeira ou engomagem. A indistria téxtil possui também setores
administrativos, manuteng@o e apoio. A industria téxtil pertence a cadeia produtiva téxtil, cujo
inicio se encontra nos produtores de matérias-primas (algoddo e demais fibras), insumos
(corantes téxteis, pigmentos téxteis, produtos auxiliares etc), e nos fabricantes de maquinas e
equipamentos téxteis. A mesma encerra-se no comércio de venda final aos consumidores
falhas em méquinas causam muitos prejuizos as industrias, pois os custos de uma quebra
inesperada em um equipamento sdo altos e elevam em grandes propor¢des os custos de
manutengdo e produgdio, o que certamente impacta no valor final do produto que chega ao
consumidor (RIBEIRO, 1987 p.191).



2 EMPRESA

Com sede em Greensboro, Carolina do Norte (Estados Unidos), a Unifi é um
importante produtor e processador de fios multi-filamentos de poliéster e de nylon. Os
principais processos sdo a fabricagdo de POY (fio parcialmente orientado), a texturizagdo por
falsa torgdo, texturizagfio a ar. Adicionalmente, a empresa também trabalha com a operagdo
de tingimento de pacote, em que se pode tingir uma ampla gama de substratos. Os fios Unifi
podem ser encontrados em muitos produtos, incluindo vestudrio, meias, aplicagdes
automotivas, industriais, domésticos ¢ mobilidrios. No Brasil, a empresa opera com sede
administrativa em Sdo Paulo e com a unidade fabril em Alfenas, Minas Gerais onde produz
fios de poliéster e nylon pelos processos de texturizagdo por falsa torgio e texturiza¢do a ar
(UNIFI, 2013c).

A missdio da Unifi € investir e oferecer inovagio dos produtos diferenciados ¢
marketing para a crescente concorréncia global. Fornecer produtos e servigos de alto
nivel, de forma scgura e rentavel, em todos os segmentos de mercado em que atua,
procurando aprimorar continuamente seus métodos, produtos, processos,
cquipamentos e profissionais com o objetivo de superar as expectativas de seus
clientes, colaboradores ¢ acionistas (UNIFI, 2013a).

2.1 Processos de Fabricagio

Os processos de fabricagdo da Unifi visam transformar matérias-primas e fibras em
fios de filamentos sintéticos. Estes fios sdo depois vendidos e processados em tecidos (UNIFI,
2013b).

O primeiro passo para a produgdo de fios sintéticos comega com a matéria-prima
conhecida como POY (polimero parcialmente orientado). O POY ¢é feito a partir de pérolas de
polimero bem pequenas que sdo fundidas e extrudadas através de orificios microscopicos,
para formar um filamento de fibra unica. Este processo ¢ chamado de fiagdo, pois transforma
o polimero (originado do petréleo) em fios de multiplos filamentos. Este processo ¢ realizado

nos Estados Unidos e pode utilizar materiais reciclaveis (UNIFI, 2013d).

Brupe Educacional UNIS
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Figura 1. POY (Matéria Prima)

Fonte: UNIFI, 2013.

Em Alfenas, os processos de fabricagdo existentes sdo a texturizagdo por falsa torgéo e
texturizagdio convencional. Nestes dois processos, ¢ adicionado calor e velocidade para torcer
o fio de filamento continuo. Isto otimiza diversas caracteristicas fisicas como massa, forga,
alongamento e tingibilidade. Os recursos avangados de texturizagdo permite produzir fios
sintéticos acabados similares aos fios naturais, porém com caracteristicas de desempenho
unicas e superiores (UNIFI, 2013c).

ApOs estes processos, as bobinas de poliéster e nylon podem passar por tingimento ¢

sfo vendidas e se transformardo em tecidos para inimeras aplicagdes (UNIFI, 2013d).

Fonte: (UNIFI, 2013).
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2.2 Processos de texturizagiio por falsa tor¢io

Existem varias definigdes para texturizagdo, entre as quais podemos destacar:
Texturizagdo ou texturagdo ¢ um processo de transformagdo de fios continuos, sintéticos ou
artificiais, que consiste em aumentar seu volume e/ou sua elasticidade, utilizando-se
geralmente da termoplasticidade desses fios. Os tipos de texturizagdo sdo: Texturiza¢do a ar,
Texturizagio por falsa torsdo e Texturizagio por fusos magnéticos. Neste estudo utilizaremos
a recepgdio da texturizadora por falsa torgdo para o desenvolvimento do novo projeto
(desbobinadeira) (UNIFI, 2013d).

Figura 3 — Esquema hipotético do processo de texturizagiio

SO U MA M OTRETICO

FORNO
CURTO

FIO TEXTURIZADO

FORNO DE
FIXAGAO

OLEO

wWax
wa SENSOR
WAWIE=WIN (5T ANDARD) CORTA-FIO

Fonte: (UNIFI, 2013).

Etapas do processo:
a) O fio retirado do suporte pelo 1° cilindro (W1);
b) O fio passa pelo forno onde ¢ aquecido;
¢) Ao mesmo tempo em que o fio ¢ aquecido e estirado, ele recebe a torgio dada pelo

agregado, através dos discos de fric¢do. Esta torgdo é fixada pelo 1° forno;



d) O fio € resfriado através da placa de resfriamento, antes de chegar ao agregado;

€) Ao passar pelo agregado, através dos discos de fricglio o fio € destorcido;

f) O fio passa pelo 2° cilindro (W2) que € responsavel pela estiragem e pela sobrealimentagdo do
fio no segundo forno;

g) No 2° forno o fio ¢ estabilizado. Com a estabilizagdo o fio reduz o seu volume e
extensibilidade;

h) O fio passa pelo 3° cilindro (W3), que em conjunto com o 2° cilindro (W2) sdo responsaveis
pelo relaxamento do fio dentro do 2° forno;

i) O fio passa pelo cilindro de ensimagem onde recebe o 6leo. Este ajuda a manter os filamentos
do fio coesos e reduz a formagdo de eletricidade estatica;

J) Na recepgdo o fio € enrolado sobre tubete de papeldo ou pléstico.

A definigdo homologada pela Associagdo Francesa de Normalizagdo (AFNOR) é
seguinte: “Fio texturizado € um fio continuo, com ou sem elasticidade, com ou sem torgéo,
apresentando um aspecto volumoso que resulta de uma ondulag@o ou de uma frisagem do ou
dos filamentos elementares™ (UNIFI, 2013d).

As texturizadoras por falsa tor¢do consistem em estirar, torcer, fixar e estabilizar o fio

ao mesmo tempo, isto €, simultaneamente (UNIFI, 2013b).

-, T
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3 PROJETO

3.1 Defini¢do do projeto

A desbobinadeira ¢ um instrumento utilizado para posicionar fios lado a lado de modo
a permitir seu exame e comparagdo visual com padrdes fotogréficos normalizados ou com
outros tubos com os fios de referéncias (AMERICAN SOCIETY FOR TESTING AND
MATERIALS, 2013, p. 7).

O tubo na posi¢do horizontal no equipamento permite a observagdo do grau de
pilosidade do fio, a quantidade de neps (visual), a quantidade de neps/g (pesando-se o fio ap6s
o teste), as caracteristicas dos defeitos no fio e o efeito moiré. O efeito moiré ocorre quando
um efeito repete-se periodicamente e pode ser observado pelos desenhos de ondas que se
formam no tubo, 4 medida que o fio é depositado (ALBUQUERQUE; VIEIRA, 1988).

A forma, amplitude, distincia no tubo relaciona-se com o tipo e periodo de defeito.
O aparelho é bastante Util na comparagio dos ajustes dos purgadores, pois

independentemente das leituras de regularidade de massa, o usudrio final vé o fio no
tecido, da mesma forma como visto no aparelho (ARAUJO, 1984).

Este equipamento ¢ controlado por um motor elétrico para distribui¢do de modo
homogéneo, sobre um tubo, fios de algoddo, fibras artificiais e quaisquer outros, a fim de

avaliar a regularidade ¢ a aparéncia do fio (ALBUQUERQUE; VIEIRA, 1988).

Figura 4 - Ilustragfio esquemadtica coletando amostra

. i
Fonte: (TEXCONTROL, 2013).

Este equipamento possui densidades de enrolamento para atender as vérias demandas

de ensaios, principalmente a norma ASTM D-2255, a mais divulgada para este equipamento.




3.2 Recepgiio da méquina

O equipamento téxtil a ser projetado devera atender a seguinte aplicagdo: posicionar
fios lado a lado de modo a permitir seu exame e comparagdo visual com padrdes fotograficos
normalizados ou com outros tubos com os fios. O equipamento selecionado deve satisfazer as
especificagdes do processo, verificagdo visual das irregularidades, limpeza dos fios téxteis,
representarem um custo-beneficio elevado e garantir um bom funcionamento por tempo
suficientemente grande (RIBEIRO, 1987).

Segue abaixo, a recepgdo que serd utilizada no desenvolvimento da desbobinadeira.

Figura 5 -

[ustragdio de uma das partes da desbobinadeira (recepgiio)

Fonte: (UNIFI, 2013).

O objetivo do projeto ¢ garantir as condigdes adequadas ao bom funcionamento do
Laboratorio de Ensaios Téxteis resultando na melhoria da qualidade e eficiéncia aos
profissionais hoje que atua (RIBEIRO, 1987).



4 NOMENCLATURA USUAL DAS PECAS

As principais partes de uma recepgdo de uma maquina téxtil (desbobinadeira) acabam
sendo designadas por uma linguagem e nomenclaturas bem particulares, com algumas
variagdes as principais pegas sdo feixe de apoio, alavanca da bobina, dispositivo de
movimento transversal, transporta fora do eixo, dispositivo de corda, dispositivo de elevagdo
fora do fio, rosca da haste com guia-fio, aspira¢do de fios, cortador de fios, tubo de aspiragdo

de fios, revista de tubos, pista de rolamento, unidade de controle (FAIRWAY, 1984, p.130).

Figura 6 - Ilustragdo de uma recepgdo de uma maquina texturizadora

12

10
13

Fonte: (UNIFIL, 2013).

Segue abaixo explicagdes das pegas da recepgdo da maquina texturizadora:
a) Feixe de apoio (1): o feixe de apoio prende o dispositivo de movimento transversal para

cima ¢ a alavanca da bobina conduz a sucgdo de elementos (FAIRWAY, 1984, p.135).

b) Alavanca da bobina (2): ¢ montado contra a qual uma alavanca com um caminho curvo

esticado por uma tensdio de mola pressiona (FAIRWAY, 1984, p.135).
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¢) Dispositivo de movimento transversal (3): o dispositivo de movimento de deslocagio &,
juntamente com o dispositivo de modificagdo do curso, responsdveis pela estrutura do
pacote, isto significa uma tensdo do fio de recolhimento tdo uniforme quanto possivel, a
fim de atingir as propriedades maximas em enrolamentos pontuais (FAIRWAY, 1984,
p.139).

d) Transporta fora do ecixo (4): a unidade do eixo de conduzir o fio para cima ¢ feita via
motores trifasicos que sdio controlados através de inversor de frequéncia (FAIRWAY,
1984, p.147).

e) Dispositivo de corda (5): a cadeia de cima do dispositivo ¢ montada na tampa do
dispositivo de movimento transversal. O guia fio é um dispositivo que corre para o
dispositivo de sucgdo para o disco de captura, onde ¢ capturado e cortado, durante este
procedimento o fio € enrolado (FAIRWAY, 1984, p.149).

f) Dispositivo de elevagio fora do fio (6): o arco de arame sobre o dispositivo de movimento
transversal balanga no final da passagem da bobina e levanta o fio para fora da guia de
linha atravessando, o fio move-se para a forma centrada um inchago estreita de
enrolamentos sobre a bobina cheia (FAIRWAY, 1984, p.151).

8) Rosca da haste com guia-fio (7): tem como fun¢fio encaminhar o fio na pista de rolamento
(FAIRWAY, 1984, p.151).

h) Aspiragiio de fios (8): os fios aspirados fora sdo conduzidos através de tubos de sucgdo de
fios para recipientes de fios, 0 que ocorre em separado para cada um dos lados da mdquina
(FAIRWAY, 1984, p.151).

i) Cortador de fios (9): o cortador de fio estd disposto entre a abertura de sucgio do tubo de
sucgdo do fio e o dispositivo de movimento transversal. A ldmina do cortador de fios esta
disposta de tal modo que o fio ¢ cortado num movimento de deslizamento, de modo que os
filamentos ndo podem ficar encravado ou bloqueado (FAIRWAY, 1984, p.153).

J) Tubo de aspira¢do de fios (10): o tubo de aspiragdo de fios sdo otimizados de tal forma que
uma mudanga automatica ¢ possivel cobrir em até 5 posigdes, um total de 30 posi¢des da
maquina pode mudar ao mesmo tempo (FAIRWAY, 1984, p.153).

k) Revista de tubos (11): ¢ concebido para receber tubos vazios (FAIRWAY, 1984, p.155).

[) Pista de rolamento (12): em simultineo com a abertura de discos de centragem, o
texturizado (bobina) ¢ descartado e rola para a posi¢iio (FAIRWAY, 1984, p.155).

m) Unidade de controle 13): a unidade de controle estd localizada em um vale que pode ser
deixado para baixo, na parte frontal abaixo do dispositivo de movimento transversal, que

troca os dados eletronicos entre o controle da maquina (BUS) e a localizagdo da bobina.
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Ele € alimentado com corrente de 24 VDC e ar comprimido (5bar). E para transformadores

sdo selecionados os comprime as saidas de ar que funcionam nas mangueiras para os
dispositivos de consumo (FAIRWAY, 1984, p.157).
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S METODOLOGIA

Este trabalho foi desenvolvido por meio de atividades que serdo sequenciais e/ou
concomitantes. A metodologia utilizada e apresentada abaixo estd estruturada para embasar
em um problema quando o cliente ndo recebe o produto (bobina de fio poliéster) com as
caracteristicas desejadas, ou seja, produtos com problemas em Afinidade (bobinas com fio
mal texturizado, defeito no enrolamento, bobina trangada), e por Densidade (peso). Estas
atividades podem ser resumidas em:

a) Analisar como ¢ realizado o procedimento atualmente;

b) Levantar dados técnicos;

¢) Estudar viabilidade de adaptagdo da recepgdio da mdquina texturizadora para utilizé-la
como desbobinadeira de fio;

d) Apresentar os resultados obtidos e as dificuldades encontradas.
5.1 Analise do procedimento

Nesta etapa foi analisado como ¢ realizado o procedimento atual para desbobinamento
(repasse de uma bobina de fio para outro tubo). Além disso, foram levantadas informagdes
sobre as dificuldades, riscos de seguranga, tempo e outros fatores que atrapalham o

andamento do processo de andlise do fio.
5.2 Levantamento técnico de dados

O objetivo desta etapa foi relacionar quais as caracteristicas necessarias para
adaptagdo e operagdo do projeto. Foram analisados os seguintes fatores:
a) Velocidade de desbobinamento;
b) Seguranca;
c¢) Ergonomia;

d) Vantagem em relagiio ao procedimento atual;
5.3 Viabilidade de adaptagdo da recepgiio da maquina

A partir das analises anteriores, foi realizado um estudo para verificar se uma recepgio

de texturizadora, que tem a fungdo de enrolar a bobina, atende aos requisitos apresentados na
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etapa anterior, ou seja, se esta pode ser utilizada como desbobinadeira e, em caso positivo,

quais modificagdes seriam necessarias.

5.4 Apresentagiio dos resultados

Apos o levantamento de dados e o estudo de viabilidade foram apresentados os

resultados obtidos sobre a possivel utilizagdo da recepgdo da méquina como desbobinadeira.
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6 RESULTADOS E DISCUSSAO

Abaixo seguem os resultados e discussdo a cerca das etapas realizadas conforme a

metodologia.
6.1 Procedimento atual de desbobinamento

O procedimento de repasse do fio (desbobinamento) ¢ feito para coletar amostras na
bobina e ¢ realizado da seguinte maneira:
a) Sdo coletadas amostras em trés partes da bobina (comego, meio e fim);
b) Primeiramente, o analista vai até maquina texturizadora, localizada ha aproximadamente
cento e cinquenta metros do laboratorio (onde € realizada a andlise do fio). A figura abaixo

mostra o percurso realizado pelo funciondrio.

Figura 7 — Planta das méquinas texturizadoras
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Fonte: (UNIFI, 2013).

¢) Depois, o analista volta ao laboratério para cortar (tirar o excesso) parte dos fios da bobina
até que se chegue ao meio dela.
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d) Em seguida, ele realiza novamente o percurso até a maquina para fazer a coleta do meio da
bobina e assim, repetidamente, até coletar uma amostra do final da bobina;
¢) Por fim, o analista realiza a andlise das irregularidades do produto no laboratério.
Segue abaixo algumas dificuldades encontradas na hora do funciondrio coletar
amostras do produto em testes feitos nas maquinas texturizadoras dentro do chio de fabrica:
a) Maquina parada ou em manutengdo: ¢ um problema que ndo tem saida, pois quando ocorre
este tipo de situagdo, a coleta de amostra para andlise do produto € feita manualmente. Se a
maquina estiver parada, ou seja, sem nenhum fio sendo produzido, ndo é conveniente liga-
la, pois o custo de energia € elevado.

b) Maquina produzindo (estda langada) em todas as posi¢des: neste caso, o funcionario ndo
pode parar uma posi¢do para fazer o repasse, ou seja, o fio estd sendo produzido (esta
langado). Caso o funciondrio gere uma quebra, o produto é vendido como segunda

qualidade e este tipo de agdo para a empresa ndo ¢ adequado.
6.2 Dados técnicos

O projeto em questdo deve atender as seguintes especificagdes:

a) A velocidade de repasse ou desbobinamento deve ser a méxima possivel desde que nio
oferega risco ao operador;

b) Deve haver uma protegéio no equipamento para evitar o contato acidental com a maquina
em funcionamento;

¢) Deve haver um sistema de seguranga que desligue a maquina em caso de emergéncias;

d) O equipamento deve ficar a uma altura de cerca de 1,20 m e o analista deve operd-lo
sentado para melhor conforto e facilidade para colocar ou retirar a bobina;

e) O equipamento deve ser colocado sobre uma base rigida, porém movel, para evitar
vibragdes excessivas e para garantir sua mobilidade;

f) O tempo do ciclo de uma operagio (desde a colocagdo até a retirada da bobina) deve ser
bem menor do que o tempo gasto no procedimento atual;

g) O equipamento ndo deve gerar ruidos acima do limite especificado pelas normas de
seguranga;

h) A méaquina deve oferecer facilidade na manutengo e possuir pegas de facil disponibilidade

no mercado.
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6.3 Estudo de viabilidade

Ao analisar a recepg¢do da maquina, verificou-se que a sua modificagdo ¢ viavel, pois
sua velocidade méxima para enrolamento (cerca de quinhentos metros por minuto) ¢
excelente para uma desbobinadeira. Além disso, segundo os dados operacionais da maquina, a
recepgdo ndo gera ruido excessivo e pode ser instalada conforme citado no item anterior.

No entanto, serdo necessdrias algumas adaptagdes para que esta atenda os requisitos
do projeto:

a) Instalar um suporte para colocagdo da bobina que sera desenrolada (podem ser utilizados
suportes ja existentes na fabrica);

b) Adaptar uma protegdo fisica para reduzir o risco de contato acidental, sendo que a maquina
s6 deve ligar se esta protecdo estiver na posigdo correta;

¢) Instalar um motor para acionamento do eixo da desbobinadeira e acessérios necessarios;

d) Instalar um botdo de emergéncia no equipamento;

¢) Instalar a maquina numa base rigida e movel.
6.4 Consideragdes finais

Com relagdo & necessidade de um equipamento no laboratério para coletar amostras
em bobinas para a verificagdo visual das irregularidades dos fios, verificou-se que a adaptagdo
da recepgdo da maquina para este fim atenderd as exigéncias do projeto. Conseguira atender
também a demanda de testes (andlises de fios com defeito) devido a reclamagdes de clientes
por ndo receberem produtos com as caracteristicas desejadas.

Além disso, com a implantagdo desta modificagio, a empresa lucrard devido as
seguintes vantagens:

a) Economia de recursos: ha recepgdes de maquinas disponiveis (paradas) e o custo de uma
adaptagdo ndo ¢ elevado se comparado a compra de um equipamento novo e que pode nio
atender as necessidades.

b) Local (ambiente): 0 equipamento implantado no laboratério faz com que o funciondrio nio
dependa das maquinas texturizadoras para as coletas de amostra, que no caso geram
tumulto na maquina, ou seja, acabam atrapalhando o operador a langar o fio nas posigdes.

¢) Menor risco de acidentes: um dos grandes riscos de acidente podendo acontecer nas
texturizadoras € na hora de langar o fio no guia da flange (onde encaixa o tubo), ¢ aonde

cla tem uma chapa no formato em L pequena e muito fina podendo acidentar com as
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préprias maos ou até prender a prépria médo. E outro fato importante, € que os funcionérios
do laboratério ndo tem este treinamento, esta pratica de langar o fio nas texturizadoras.

d) Tempo e agilidade no processo: uma das reclamagdes do cliente é que este ndo recebe o
produto com as caracteristicas desejadas (um dos defeitos seja por afinidade como fio mal
texturizado, defeito no enrolamento, fio trangado) e muitas vezes hd demora na tomada de
uma agdo e resposta para o cliente devido a demora na andlise do fio. Com o novo

equipamento, as analises serdo rapidas e o cliente tera sua resposta em menor tempo.
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7 CONCLUSAO

A partir do desenvolvimento realizado e dos resultados obtidos na comparagio entre
como ¢ feito a coleta de amostra na mdquina texturizadora dentro fabrica ¢ com o
equipamento implantado no laboratério, iniciamos a conclusdo destacando os objetivos
alcangados. Com a desbobinadeira, teremos todo processo mais rdpido sem depender das
texturizadoras e sem, pois quando ocorre este tipo de situagido, a coleta de amostra para
andlise do produto ¢ feita manualmente precisar fazer também a coleta de amostra fazendo o
repasse (desbobinando de uma bobina para outra) com as préprias méos.

Os resultados obtidos possuem diversos impactos diretos no processo produtivo. Um
fator importante melhorando com a substituicdo das méquinas texturizadoras com o
equipamento (desbobinadeira), ou seja, nio teremos nenhuma barreira impedindo de coletar
amostra quando maquina estiver parada, maquina em manutengio, méquina produzindo com
todas as posigdes. Este fato se torna um grau de dificuldade para todo o processo.

Para apresentar boas condigdes adequadas ao bom funcionamento do Laboratério de
Ensaios Téxteis o curso de engenharia mecanica proporcionou todo embasamento necessério
para definir o tema, e fazer as pesquisas. A engenharia de projetos possui ligagdo forte com o
curso, por exemplo, as principais caracteristicas do projeto sio: tempordrios, possuem um
inicio e um fim definidos; planejados, executado e controlado; entregam produtos servigos ou
resultados exclusivos; desenvolvidos em etapas e continuam por incremento com uma
claboragdo progressiva; realizados por pessoas; com recursos limitados, entre outros fatores
estudados durante as aulas tedricas.

Portanto, este trabalho teve seu objetivo alcangado e acrescentou intimeros
conhecimentos técnicos & 4rea de estudo de viabilidade de projetos na érea tésxtil, além de

contribuir com melhorias para a empresa.
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