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RESUMO

ORTEGA, Noroel Filho. Novas tecnologias mecéanicas aplicadas no
tear jato de ar para reducdo do consumo de ar 2015. 37f. Trabalho
académico (Graduacéo) Faculdade de tecnologia de Americana.

As novas tecnologias mecanicas para reducdo do consumo de ar em
teares jato de ar tem um significado muito importante no contexto do mercado
téxtil. Este trabalho académico vai apresentar através de um levantamento
bibliografico os principais elementos mecéanicos de um tear jato de ar que sédo
0os principais geradores do consumo de ar, e em seguida o trabalho visa
esclarecer através de um estudo de caso, algumas ac¢des realizadas em teares
jato ar para redugdo do consumo do ar comprimido, onde foi levado em
consideracao o parecer de alguns profissionais especializados em teares jato
de ar e por ultimo algumas consideracdes e resultados que atestam o empenho

na realizacéao deste estudo.

Palavras-chave: Tecnologias Mecanicas. Reducédo de Ar. Teares Jato de Ar
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ABSTRACT

ORTEGA, Noroel Filho. New mechanical technologies for reduction of the
consumption of air in air jets looms 2015. 37f. Academic work (Graduation)

Tecnology College of Americana.

The news mechanics technologies for reduction of the consumption air in
air jets looms have a very important meaning in the textile market context. This
academic essay will be presenting though bibliographical research, the main
mechanical elements of an air jet loom which are the main generators of air
consumption, and after, this essay will enlighten though a case study, some
actions made in air jets looms to reduce the consumption of compressed air,
where the opinion of air jets looms specialized professional were taken into
considerations and results that attest the engagement in the making of this

study.

Keywords: Mechanics Technologies. Reduction of Air. Air Jets Looms
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1 INTRODUCAO

7z

A proposta deste trabalho é mostrar através de um estudo de caso as
novas tecnologias mecanicas aplicadas em tear jato de ar para reducdo do
consumo de ar comprimido, compreendendo os fatores que influenciam o

processo dentro do setor produtivo.

Como sabemos, a industria téxtil, em todo mundo, esta associada a
produtos utilizados no dia a dia, ela esta presente nos nossos vestuarios, nas
roupas de cama, mesa e banho, nas decora¢fes, nos automoveis, € em muitos
outros equipamentos, presentes nas nossas casas, no nosso trabalho, ou no
nosso lazer. Sendo que esta industria representa 5% do PIB nacional, sendo que
o Brasil € um dos principais fabricantes de tecido do mundo, perdendo somente

para paises como China, india e Coréia.

Teares Jato de ar (figura 1) sdo maquinas de tecer que utilizam o ar para
inserir a Trama, sdo maquinas extremamente rapidas com velocidade proximas a
1200 rpm, que utilizam um ou mais bicos principais para inserir a trama (figura 2 )
e com auxilio de um pente tipo tunel ( figura 3), e bicos auxiliares tipo estafetas
( figura 4), que ajudam a empurrar o fio de trama e manté-lo dentro do tanel do

pente, até chegar a outra extremidade.

Figura 1 - Tear Jato de ar

Fonte: Sulzer Modelo L5500.



Figura 2 -Tear jato de ar com dois bicos para inser  ¢do de tramas

Fonte: Alibaba (2015).

Figura 3 - Pente tear Jato de ar

Fonte: Pentes Americana

Figura 4 - Figura do conjunto de valvulas e estafet  as do tear jato de ar

Fonte: Tsudakoma

11
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No processo produtivo a induastria téxtil, requer grande quantidade de
energia elétrica, e os teares a jato de ar, consome muito mais que o0s teares de
pinca, porem estes teares tem uma produtividade duas vezes maior. No inicio o
custo de producdo de tecidos em teares a jato de ar, era considerado elevado
comparando aos outros tipos de maquinas. Este cenario vem se transformando
na atualidade devido aos fabricantes estarem investindo cada vez mais em novas

tecnologias que permitam que o consumo de ar seja cada vez menor.

Porém a industria téxtil brasileira vem sofrendo nos ultimos anos devido a
concorréncia externa principalmente dos asiaticos, inibindo que os produtores
téxteis consigam ter um prego competitivo e consequentemente ndo possam
inovar seu parque industrial com novas maquinas e tecnologias, sem contar
também com os fatores internos como a crise hidrica, energética, impostos

elevados, etc...

Para a industria téxtil, especificamente para tecelagem com tear jato de ar,
nao resta alternativa a ndo ser contar com profissionais e empresas
especializadas no setor que oferecam novas tecnologias mecanicas nas
tentativas muitas vezes frustradas, de diminuir o custo de producdo, através da

reducdo do consumo da matéria prima que gera a inser¢ao de trama na maquina.

1.1. Justificativa

O maior problema na aplicacdo de novas tecnologias mecanicas no tear jato de ar
para reducdo do consumo de ar, € que os fabricantes dos teares se limitam a
fornecer dados concretos que levem ao éxito e na maior parte das vezes acaba-

se conseguindo resultados empiricamente.

1.2. Objetivo(s)

1.2.1. Objetivo geral

Estudar as partes mecéanicas do tear jato de ar, principalmente o pente tipo tdnel e

as estafetas que séo os principais elementos que geram o consumo do ar.



13

1.2.2. Objetivo(s) especifico(s)

a) Estudar cada técnica utilizada pelos fabricantes de tear jato de ar, visando

maior produtividade e economia de ar.

b) Conhecer, com as empresas especializadas, as op¢des de novas
tecnologias mecanicas possiveis e todas as vantagens e desvantagens pos a

aplicacao

C) Aplicar as melhores op¢des no processo produtivo e criar um comparativo

dos resultados, visando justificar os possiveis investimentos e retornos.

1.3. Metodologia

Para realizacdo desse trabalho sera utilizada pesquisa documental, tendo
como fonte o levantamento bibliografico, que tera como base tanto artigos de

revistas, como livros de autores renomados da area téxtil.

Entrevista com técnicos e engenheiros responsaveis pelo desenvolvimento

de novas técnicas de ajustes mecanicos em teares jato de ar.

Um estudo de caso realizado em teares jato de ar dentro de uma fabrica

especializada em Denim.

Ademais conhecimentos vivenciados na area téxtil nao foram desprezados

No mais, o levantamento bibliografico foi feito tanto em bibliotecas como em

sitios da rede internacional de computadores — INTERNET.
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2. CONTEXTUALIZACAO BIBLIOGRAFICA

2.1. Desenvolvimento do processo da tecelagem

Segundo informacdes de Araujo (1984, p.283):

[...] designa-se geralmente por tecelagem o processo pelo qual se
produzem os tecidos. Uma nocao restrita, a mais antiga e que prevalece
apos varios séculos, refere-se ao cruzamento em angulos retos de dois
sistemas de fios paralelos: o urdume e a trama. Assim os tecidos s&o
produzidos pelo cruzamento do urdume com a trama usando uma
maquina chamado tear.

Afirma que para executar este cruzamento, S80 necessarios movimentos
fundamentais que sédo trés: Abertura da cala, inser¢cdo da trama e arremate do

pente.

Figura 5 - llustracédo sobre os movimentos basicos de um tear

Fonte: ebah
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2.1.1. Insercéo de trama

Ainsercdo da trama é a forma de como esta trama sera transportada através
da abertura da cala para que haja o entrelagamento; Existem varias formas para

esta insercgao;

Insercéo por Lancadeira: A trama € levada de um lado para outro atraves de

um dispositivo de madeira resistente onde se alojam as espulas com os fios de
trama. A lancadeira desliza sobre a camada inferior dos fios da cala, sobre a mesa
batente. A lancadeira € acomodada em cada extremo sobre um dispositivo

chamado caixas de lancadeira onde ela é freada e parada a cada insercao.

Figura 6 - Lancadeira com espulas

Fonte: Google

Insercdo por Pinca: A trama é levada até o meio do batente por uma pinca

metalica denominada de pinca sinistra ou pin¢a de entrada, onde apés o meio do
batente a trama é transferida para outra pingca denominada de pinca destra ou

pinca de saida.
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Figura 7 - Pingas do tear GTM ( Picanol)

Fonte: alibaba.2015

Insercdo por Projéctil: a insercdo de trama ocorre apenas de um lado da

magquina (Lado esquerdo) e existem varios projeteis em uso durante o trabalho de
tecimento. No interior do projéctil possui uma pinca que prende a trama que foi
apresentada. O percurso do projéctil é orientado por algumas guias metalicas que
ficam fixos na mesa batente 0 que garante que 0s projecteis sempre serao

guiados até o fim do percurso.

Figura 8 - Projéctil do tear Sulzer

- < o o j
T._H__:;;_ 3

Fonte: Sulzer
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Insercdo por jato de dgua ou ar: Neste tipo de tecnologia a trama € inserida

através de um jato de agua ou de ar que é expelido pela cala, estes fluidos
devem ser livres de impurezas como poeiras, 6leos e umidade no caso do tear

jato de ar e estar em temperatura ambiente.

Figura 9 - Tear com insercéo a jato de ar

ALTERRAARRLERET LY '!"lNIﬂllIIﬁf'l"'[TD"l"l
g

Fonte: Toyota

2.2. Desenvolvimento histérico das maquinas a jato de ar

Conforme informacodes de (SABIT, 2001. pp 177-181) os primeiros registros
sobre o uso de ar comprimido para o transporte de fios, podem ser rastreado
antes do ano de 1914. Naquele tempo, Brooks utilizando um bico de projecéo de
ar, garantiu nos Estados Unidos a primeira patente da concepc¢ao de teares jato
de ar e nos proximos dois anos garantiram ainda mais treze patentes sobre o

mesmo assunto.

Em 1929 Ballou deu mais um passo ao adicionar um bico de succ¢éo do lado
receptor do tear. A primeira maquina comercial foi apresentada em 1951 por Max
Paabo na Suécia, com tecido de algodao, um tear de 80 cm e com velocidade de
350 RPM. Apo6s algum tempo outro tear jato de ar foi introduzido na
Checoslovaquia, desenvolvido por Vladimir Svaty e fabricado por “Kovo trading
company”. Svaty usou “Confusor System” (dispositivo mecéanico que permitia

aumentar a extensao na largura dos teares para 150cm). Em 1969 a empresa Te
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Strake, desenvolveu um acessoério de insercdo com bico principal, bicos de
transmissao e tunel no pente; Apds assumir o controle da Te Strake a Ruti
Machinery Works introduziu este acessorio no mercado durante a ITMA (feira de
maquinas téxteis onde sédo apresentados as novidades tecnoldgicas) na cidade de
Mildo em 1975, apoOs desenvolveu teares com 330cm de largura e velocidade de
600 RPM. Em 1981 a empresa Picanol introduziu no mercado teares com dois
alimentadores de trama e em 1983 Bonas introduziu quatro alimentadores de
trama para que o bico principal se aproximasse do tunel do pente, ele utilizou
pecas plasticas flexiveis para cobrir preventivamente a saida de ar; O resultado
foi um tear com 390cm de largura.

Os teares jato de ar se tornaram muito populares nos anos seguintes e foi
eleito uma das maiores inovag¢des dos Ultimos 25 anos segundo a revista textile
word.os nameros dos teares jato de ar aumentaram consideravelmente ao longo
dos dltimos anos. Intensas pesquisas e desenvolvimentos ainda continuam e os
resultados dos teares jato de ar sdo cada vez mais amplos, sdo mais velozes e
econdmicos sendo que hoje em dia a velocidade pode ser maior que 1800 RPM e
a largura de 400cm. Na ITMA de 1999 em Paris a Dornier exibiu um tear jato de ar
com 430cm de largura com maquineta jacquard.

Os teares jato de ar estdo em constante desenvolvimento; Pesquisas
recentes estdo focadas principalmente em melhorar as interacbes com as
variacbes dos fios, velocidade e principalmente a reducdo do consumo de ar

comprimido.

2.3. Compressores de ar para os teares jato de ar

Conforme informacfes de (NETO, 2008). Compressores sdo maquinas
destinadas a elevar a pressado de certo volume de ar admitido nas condi¢cdes
atmosféricas, até uma determinada pressédo exigida na execucdo dos trabalhos
dos atuadores pneumaticos, e € este o responsavel pela insercdo de trama no
tear jato ar. Existem varios tipos de compressores, como parafuso, palheta e
I6bulo, sendo o mais utilizado para geracdo de ar nos teares o compressor de

parafuso.
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Os compressores de parafusos sdo compressores rotativos com dois eixos
helicoidais em sentidos opostos. Um dos rotores possui l6bulos convexos, o outro
uma depressdo cbncava e sdo denominados, respectivamente, rotor macho e
rotor fémea. Eles operam conforme o principio do deslocamento e deslocam
continuamente. Os compressores de parafusos sdo construidos para operar a
seco para ar comprimido isento de 6leo, ou no caso normal com injecéo de 6leo

para lubrificacédo, vedacao e resfriamento.

Figura 10 - Rotor macho e Femea de um compressor tipo parafuso

Fonte: Acservicos

Vantagem - Opera com deslocamento continuo, ndo ocorre golpes e
oscilagdo de pressdo, ndo apresenta valvula de entrada e saida e opera com
temperatura interna relativamente baixa, requerendo baixa manutencao, permite

alta rotacao.

Desvantagem — O consumo de potencia é mais alto que os compressores de

pistao.

2.3.1. Consumo de energia elétrica do compressor

Segundo informagOes do fabricante de compressores (ATLAS COPCO,
2004.) os compressores de parafuso recomentados para tecelagens jato de ar
podem consumir entre 180 kw/h até 295 kw/h dependendo da necessidade de

pressdo em Bar de cada fabrica instalada.
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2.4. Mensuragao do consumo de ar no tear

A insercdo de trama por jato de ar (fig 11) ocorre de uma forma muito
dindmica; Enquanto a cala esta aberta, o fio de trama é inserido pelo bico
principal, até os bicos auxiliares (estafetas) que de forma sincronizada e auxiliada
pelo pente tipo tunel conduz o fio até a outra extremidade do rolo de urdume. O
consumo do ar comprimido pode variar de acordo com a largura do pente,

velocidade do tear e o tipo de urdume que esta sendo inserido.

Figura 11 - llustragdo da insercédo de trama por jato a ar

W1 e on (W03 )

Wes il mecumnlator

Fonte: Faculdade de engenharia Hunedoara

2.4.1. Mensuracdao teorica do consumo de ar

De acordo com (ITEMA, 2001) o consumo tedrico de ar comprimido pode ser

calculado de acordo com as informacoes;

Consumo de ar = velocidade do tear (RPM) x Largura do pente (m) X

constante (K)
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Tabela 1 - Referéncia de constante para calculo de consumo de ar

Tipo de Fio Titulo K
Algodao - O.E Ne5-Ne 10 0,053-0,043
Algodao - O.E Ne 10 - Ne 30 0,043 -0,035

Algodao - Cardado Ne 12 - Ne 30 0,040 - 0,032
Algodao - Penteado Ne 30 - Ne 100 0,036 - 0,025
Fibra sintética Continua Den 20 - Den 100 0,050 - 0,040
Fibra sintética Continua Den 100 - Den 500 0,040 - 0,050
Fibra sintética Continua Den 500 - Den 1000 0,050 - 0,060
Fibra Artificial Den 30 - Den 400 0,032 - 0,040

La Nm 60 - Nm 30 0,038 - 0,032

Fonte: manual de manutencéo tear jato de ar L5500 Itema, 2004

2.4.2. Mensuracéo real do consumo de ar

De acordo com os fabricantes de teares jato de ar é recomendado o uso de
rotametro para mensurar o real consumo de ar comprimido. Rotametro sdo
instrumentos para medir a vazao instantanea de qualquer tipo de fluido em
tubulacbes com condicbes de pressdo e temperatura contidas dentro dos limites

da resisténcia do vidro utilizado na fabricagcao do rotametro.

Figura 12 - Rotametro para mensuragao do consumo de ar

Fonte: blaster controles



22

2.5. Elementos mecanicos do tear geradores do consu  mo de ar

2.5.1. Bicos auxiliares (estafetas)

Os bicos auxiliares ou estafetas sdo um dos principais responsaveis pelo
consumo de ar no tear jato de ar, pois € onde se concentra 0 maior fluxo de ar
durante a insercdo da trama. Segundo (ARIF, 2008) o uso correto dos bicos

proporcionara uma reducdo significativa do consumo de ar comprimido.

Existem no mercado varios tipos de estafetas que podem ser utilizadas de

acordo com a necessidade de cada fabrica;

Estafetas com unico furo: Estes tipos de estafetas sdo recomendados para
fabricas que possuem ambientes empoeirados ou baixa qualidade do ar

comprimido, mas requerem ajustes manuais mais frequentes em seu fluxo de ar.

Figura 13 - Estafeta com Unico furo

Fonte: rajtextile

Estafetas Multi furos: Estes tipos de estafetas sdo as mais recomendadas
pelos fabricantes de teares jato de ar, uma vez que é composta por varios furos o

que proporciona uma estabilidade em diferentes niveis de pressao; Porém devido
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aos furos pequenos requer limpeza periédica para que o fluxo de ar se mantenha

constante.

Figura 14 - Estafeta tipo multi furos

Fonte: globaltextiepartner

2.5.1.1. Configuracdes das estafetas

De acordo com os fabricantes dos teares jato de ar, existem varias
configuracbes possiveis no que se trata de estafetas para jato de ar, estas
configuracbes podem sofrer alteracbes de acordo com a necessidade de cada
artigo, desde que a distancia de 74 mm entre uma estafeta e outra seja
respeitada.

Figura 15 - llustracdo do calibre para distancia entre estafetas

Fonte: ltema
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Na utilizacdo das estafetas no tear jato de ar a posicdo ndo sofre nenhum
tipo de ajuste, sendo esta ja pré determinada na fabricacao.

Figura 16 - Movimento das estafetas e pente do tear jato a ar

Yarn Inscrilon 7T Beating

Reeel dent

Frliric

o Hlary muctel

Fonte: Faculdade de engenharia Hunedoara

Conforme informacdes da (ITEMA, 2004), o angulo das estafetas em relacéo
ao pente tipo tunel é de 60° sendo este angulo o mais adequado para que o

consumo de ar seja otimizado.

Figura 17 - llustragdo do angulo correto da estafeta

Li-shaped profile recd

Rl noesle

Fonte: Itema 2004
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2.5.2. Pente tipo tunel

Segundo informacdes da (ORSINI, 2011.), Os pentes jato de ar sé&o
montados com dentes tipo tanel importados principalmente do Japéao (Kiji Reed e
Takayama), Franca (Blue Reed), Bélgica (Boucler). Cada fabricante de tear utiliza
de alguma nova tecnologia para tornar seu tear mais rapido, versatil e produtivo.

Embora os pentes jato de ar sejam muito parecidos, formados por um tunel
por onde a trama € inserida, porem, existe muitas diferencas entre eles,
envolvendo altura do pente para abertura da cala, altura do tanel e o angulo de
abertura do mesmo, tipos de suporte para sensores alguns presos nos pentes
outros presos nas mesas dos teares. Resumindo, cada marca de tear tem um tipo
especifico de pente para cada modelo de tear. E claro durante os ultimos trinta

anos os teares jato de ar evoluiram muito e 0s pentes tiveram que evoluir junto.

Os primeiros pentes utilizavam dentes com canal do tinel com zero grau.
Cada fabricante de maquina téxtil utiliza um tipo especifico de entrada cénica. A
diferenca pode estar nas quantidades de dentes que compde este “kit de entrada

conica”, nos angulos de abertura, ou se a entrada é biconica.(figural8)

Figura 18 - Pente tipo tanel
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Fonte: Arquivo do autor.
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Para que um pente jato de ar tenha o melhor desempenho e o menor
consumo de ar, os pentes devem receber uma manutencdo periddica, ente 10 e
12 meses. Nesta manutencdo os pentes sdo limpos, com jatos de ar, e em
seguida um banho de agua quente para retirar residuos de gomas e fibras dos
fios que ficam entre os dentes do pente, depois de todos estes processos o pente

é colocado em um tanque de ultrassom para receber a limpeza.

Finalmente o pente € remontado e recebem um polimento especial, para um
ajuste da pressédo dinamica do ar no “tunel do pente” (figura 18). Este ajuste da
pressao dinamica do ar é feito de acordo com o tipo e titulo de fibra utilizada na
trama do tecido. Exemplo: uma fibra fiada tem uma calibragem diferente de uma
fibra continua ou texturizada, o titulo da fibra também vai influenciar na
calibragem do pente. Muitas empresas adotam um programa criterioso de
manutencdo, aumentando assim a vida Gtil dos pentes, bem como ter sempre um
pente pronto para ser reutilizado em um novo tecido. Quando realizar a troca da

trama por outra de caracteristica diferente o pente devera ser recalibrado.

Figura 19 - Maquina utilizada na fabricagéo do pente

Fonte: Orsini industrial Ltda. 2014
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2.5.3. Bicos principais

Os bicos principais sdo formados de pecas metdlicas e como ja
mencionados anteriormente os teares jato de ar podem trabalhar com dois ou
mais bicos; Estes bicos sdo responsaveis pela introducdo do fio de trama até a
primeira estafeta, havendo necessidade de calibragem de presséo para cada tipo
e titulo de fio de trama. Estes bicos possuem tamanhos padronizados pelos

fabricantes.

Figura 20 - llustragdo das dimens&es do bico principal
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Fonte: Faculdade de engenharia Hunedoara

Figura 21 - llustragdo da insercdo de trama no bico principal
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Fonte: Faculdade de engenharia Hunedoara
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3. NOVAS TECNOLOGIAS MECANICAS APLICADAS NO TEAR
JATO DE AR PARA REDUCAO DO CONSUMO DE AR

O estudo de caso a seguir foi realizado em uma empresa téxtil especializada
em Denim durante os anos de 2013, 2014 e 2015, o nome e a localizacdo da
empresa como também os nomes dos profissionais envolvidos serdo preservados

por motivos de ética profissional.
3.1. Apresentacao do problema

Em 2013 na tecelagem jato de ar onde se localizava 80 maquinas do modelo
Sulzer L5500, com velocidade de 850 RPM, e producdo continua, 24 horas por
dia, verificou um aumento significativo no consumo de ar comprimido através de
uma comparacdo entre uma mensuracao real realizado em 10 teares com as
mesmas caracteristicas de produto e a mensuracdo teorica fornecida pelo

fabricante.

Tabela 2 — Consumo real de ar em m °/h realizada nos teares entre os anos de 2009 4201 3

Mo Terl Terl Tewd Tewd Tewd Terd Teal Tewd  Tewd Teald Neds

Fonte: arquivo do autor



Tabela 3 - Mensuragéo tedrica realizada em 2013

29

Tear R (Composido Urdumy  TloNE | LavgPentem)  |Consumo e Nen *hl ConsumoArm
lle B0 Co 1005 il 130 78 b1 82
2106 el Co 1005 il LY 718 B8
207 B0 Co 1005 i 130 78 182
208 B0 Co 1005 i 130 78 182
2109 B0 Co 1005 il 130 78 182
0T B0 Co 1005 01 18 9.9 o)
T8 B0 Co 1005 01 18 9.9 o)
il el Co 1005 01 18 9.9 o)
T8 B0 Co 1005 01 18 9.9 o)l
1N B0 Co 005 01 18 6.9 o)
K= 0,044
Calulo

Constmo A ' = (velocidade dotear )  (Larg do Pente) x constante )

Conversio Consumo A N = Consmo A N . Ftor 12359

Fonte: Arquivo do autor
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3.2. Levantamento de dados

Com os resultados em mao, foi apresentado para o geréncia da fabrica,
sendo solicitado para que fosse feito uma analise detalhada dos problemas
“Precisamos investigar isto a fundo e descobrirmos a causa deste aumento no
consumo; vamos acionar a assisténcia técnica do fabricante para verificarmos

qual é o posicionamento deles sobre o fato”.

Atendendo a solicitacdo a assisténcia técnica realizou uma visita para
discutirmos o assunto, onde o responsavel técnico do fabricante levantou as

seguintes hipdteses;

“Como vocés sao fabricantes de Denim e trabalham com titulos mais
grossos, e de forma muita intensa, pode ser que devido ao atrito do fio nas
estafetas e a vibracdo natural da maquina, tenha causado um deslocamento no
angulo das estafetas, e também seria viavel verificar a pressdo dinamica no tunel

do pente junto ao fabricante dos pentes”

Em seguida entramos em contato com a Orsini que é a fabricante dos
pentes tipo tanel que utilizamos na fabrica, onde através de uma visita foi

apresentado a seguinte proposta.

“De acordo com 0S nOSsSOS registros, 0s pentes que vocés utilizam foram
calibrados de acordo com o pedido do fabricante da maquina e esta calibrado
numa faixa de 8Mbar em toda sua extensédo conforme mensurado pelo fabricante
do tear, recomendamos uma nova calibragem em todos os pentes em uma faixa
de 10 a 12 Mbar, porque quando se tem uma faixa maior de pressao dinamica é

tecnicamente possivel que haja uma reducdo do consumo de ar.”

Depois de alguns dias, através de uma pesquisa com parceiros do meio
téxtil recebemos a informacdo de uma empresa que possuia um equipamento
capaz de verificar e ajustar as condi¢gdes das estafetas dos teares. Entramos em
contato com o proprietério, Sr. E.M, onde o mesmo fez algumas observagodes.



31

“Realmente existe a possibilidade das estafetas terem se deslocado do
angulo ideal; Possuo um equipamento que mede e corrige 0 angulo
individualmente de cada estafeta, porém preciso receber estas estafetas

totalmente limpas de qualquer tipo de residuo dentro das mesmas”

Foi feito uma nova pesquisa via internet, aonde chegamos numa conclusao
de que precisariamos adquirir uma lavadora ultrassénica para poder eliminar os

residuos contidos dentro das estafetas.

Com os dados pertinentes em mao comecamos a executar em conjunto as

acOes para solucionar o problema.
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3.3.  Aco0es para solugéao do problema

Foi adquirido uma lavadora ultrassdnica modelo unique 25 khz. Que trabalha
com a tecnologia ultrassom e através de ondas elimina todos os residuos contidos
dentro das estafetas. Cada tear na empresa possui uma configuragcdo com 26
estafetas, que sao retiradas pelos mecéanicos individualmente e colocadas dentro
da lavadora contendo sabdo neutro para auxiliar na lavagem, apos a lavadora é
programada para trabalhar numa temperatura de 40°C durante 10 minutos, sendo

gue este tempo é controlado por um temporizador.

Figura 22 - Lavadora ultrassodnica

Fonte: Arquivo do autor.

Figura 23 - estafetas dentro da lavadora ultrassodnica

Fonte: Arquivo do Autor
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Apos limpeza realizada, as estafetas foram enviadas para uma empresa
especializada em manutencdo téxtil, onde foi calibrado individualmente cada

estafeta reajustando o angulo para 60° .

Figura 24 - Equipamento utilizado para calibrar as estafetas

Fonte: Arquivo do Autor

Ainda seguindo as informac¢fes do técnico da maquina, juntamente com as
acoes realizadas nas estafetas do tear, foi enviado 10 pentes tipos tunel para a
Orsini, onde foi realizado uma recalibragem aumentando a pressao dinamica para

12 mbar; Este trabalho foi feito sem custo por se tratar de um experimento.

Figura 25 - Maquina utilizada para calibrar presséo dinamica no pente tipo tinel

Fonte: Orsini
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3.4. Resultados e discussoes.

Foram realizadas todas as a¢des planejadas durante o segundo semestre de
2013 e primeiro semestre de 2014, onde iniciamos uma nova mensuragcao no
consumo de ar, repetindo o0 mesmo procedimento anterior as a¢des, sendo que as
condi¢cbes em relacdo ao tipo de urdume, velocidade de tear, e largura de pente
foram mantidas para que se pudesse ter um comparativo fiel. Todo o
procedimento de acbes se encerrou no primeiro trimestre de 2015, onde

apresentou os resultados;

Tabela 4 - Mensuracéo real do consumo de ar em m? /h pés-ajustes

W Tl Tl Ted Terd Td Twd Teal Ted Tt Terld MNeds

Fonte: Arquivo do autor
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Considerando o ano de 2013 onde tivemos o maior consumo de 94,25m?®
por tear em relagdo ao ano de 2015 onde apoOs todas as acdes realizadas
atingimos um consumo de 86,25m> obteve uma real economia de 8,38% no
consumo de ar comprimido. Podemos observar na tabela abaixo um comparativo

para melhor ilustrar;

Ocorréncias Ano Ano Ano Ano
2013 | 2014 | Diferenca 2014 2015 Diferenca
Consumo Tear m’h 9425 92 2,25 92 86,35 5,65
Consumo Fabrica m’h 7540 7360 180 7360 6908 452
Consumo Fabrica m*/dia 180960 | 176640 4320 176640 | 165792 10848
Consumo Fabrica m*més 5428800] 5299200] 129600 5299200] 4973760 325440
Consumo Fabrica kw/més 542880 | 529920 12960 529920 | 497376 32544
Consumo Fabrica kwi Anual 64800 390528
Economia R$ / Diferenca Consumo R$ 22.680,00 R$ 136.684,80
Total Economia R$ / Diferenca Consumo R$ 159.364,80
Gastos /Ajustes nas Estafetas R$ 32.400,00
Total economia R$ / Liquido R$ 126.964,80
Dados para Referéncia
Total de teares na Fabrica 80
Valor kw em R$ 0,35
Para consumo de 10m® de ar Tkw
Horas trabalho/dia 24
Dias trabalho/més 30

Meses trahalho/ano 12
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4. CONCLUSAO

Com o conhecimento tedrico e pratico vivenciado na area de producao de
tecidos, da industria estudada, foi possivel confrontar os principais pontos do
trabalho com o aprendizado adquirido nas salas de aulas e laboratorios do curso
de Tecnologia em Producao Téxtil da FATEC de Americana — SP.

As pesquisas bibliograficas, em livros, ndo foram muitas e as coletas de
informacbes em sites da internet, possibilitaram uma ampliacdo dos
conhecimentos no que se refere as tecnologias empregadas na reducdo do

consumo de ar nos teares jato de ar.

O trabalho revela que as empresas para sobreviver neste mundo
globalizado, precisam produzir de forma racional e consciente, consumindo
menos recursos, aumentando a produtividade, para isso tem que buscar parceiros

gue atendam as necessidades.

Apos todas as acgdes tomadas, conclui-se que muitas vezes, ndo podemos
acreditar em boatos de que néo seria possivel uma diminuicdo no consumo de ar

através de tecnologias mecanicas aplicadas em teares jato de ar.

Os resultados atestam que o investimento em manutencao € justificado pelo
rapido retorno em economia do consumo de energia elétrica, porém estas
aplicacoes devem ser continuas de forma que garantam sempre o melhor

desempenho nos teares jato de ar.
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