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0 QUE E FIO TEXTIL?

E produto final do processo de fiacdo, o fio téxtil
possui como base fundamental trés conceitos:

As fibras naturais, artificiais e/ou sintéticas podem ser
utilizadas como matéria-prima para sua obtencao,
uma vez que possuem as propriedades basicas
necessarias para os procedimentos envolvidos na
cadeia produtiva téxtil.



Os fios sao principalmente utilizados para:

tecelagem matiags trancados

tecidos nao tecidos bordados

linhas de costura

cordoes linhas de pelucia

Imagem O1: Fios Téxteis.
Fonte: Unsplash (2023).
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TITULO

Também nomeado de Densidade Linear, é o termo
utilizado para a correlacao entre a massa e o
comprimento de um material téxtil, ou seja, a relacao
entre uma unidade de comprimento por uma unidade
de massa (m/g - metro por grama) ou o inverso (g/m
- grama por metro).

A titulacao de um fio pode ocorrer por meio de dois
sistemas:




01. SISTEMA DIRETO

Utiliza a relacdo de massa por comprimento para
definir a densidade linear de um fio/ fibra téxtil, isto &,
baseia-se em comprimento constante e peso variavel,
onde o Titulo é diretamente proporcional a sua
espessura.

Deste modo, quanto maior o numero, maior a massa,
e mais grosso sera o fio/fibra.

Os sistemas de titulacao mais utilizados por esse
grupo sao:

o Tex

Ktex (Quilotex)

mTex (Militex)

Dtex (Decitex)

Denier



Titulo Tex

Baseado nas unidades internacionais (grama e
metro), foi criado para substituir os outros sistemas
de titulagem, a fim de padronizar o sistema de
titulacdo, em razao disso, é conhecido como
“Sistema Universal’.

Porém, por conta do enraizamento de outros sistemas
de titulacao para sintéticos cuja origens sao mais
recentes no setor, como:

nylon

poliéster
rayon

acrilico polipropileno

viscose acetato




Para determinar o Titulo deste sistema, basta
conhecer a constante para a determinacao e utilizar a

equacao 01:

Onde:
K - Constante;
M - Massa (em gramas - g);

C - Comprimento (em metros - m);
T - Titulo do fio.

ONKxM=CxT

Titulo (T) Denominacao Constante (K) Finalidade

kTex Quilotex 1 Fios Ultra Grossos
Tex Tex 1.000 Fios Medios

dTex Decitex 10.000 Fios Mais Finos
mTex Militex 1.000.000 Fibras

Denier Denier 9.000 Fios Mais Finos

Quadro 01: Sistema Direto de Titulacao.

Fonte: Adaptado de Aguiar (2022) e SENAI (2015).

Exemplificando o comprimento constante e o peso

variavel do sistema direto, temos que:

Fio com titulo 1 Tex: Significa que 1.000 metros
desse fio pesam 1 grama;




Fio com titulo 10 Tex: Significa que 1.000
metros desse fio pesam 10 gramas;

Fio com titulo 25 Tex: Significa que 1.000
metros desse fio pesam 25 gramas;

04 Fio com titulo 1 kTex: Significa que 1 metro
desse fio pesa 1 grama;

Fio com titulo 1 Denier: Significa que 9.000
metros desse fio pesam 1 grama.

02. SISTEMA INDIRETO

Utiliza a relacao de comprimento por massa para
definir a Densidade Linear de um fio, possuindo o
peso constante e o comprimento variavel, logo, o
Titulo é indiretamente proporcional a sua espessura.

Portanto, quanto maior o Titulo, menor a massa, e
mais fino sera o fio. Para esse grupo, utiliza-se os
sistemas de titulacado Ne ou Nm.



Titulo Ne

O numero inglés é utilizado para fios fiados em
processos de fibra curta, estabelecido pela
quantidade de meadas de 840 jardas, ou 768,1 m, ou
1 hank para se obter 1 libra (453,59 g) de fio.

E aplicado para fios de:

e Algodao,
e Fiados de fibra curta
e Misturas de algodao com outras fibras.

Titulo Nm

O numero meétrico é utilizado para fios fiados em
processos de fibra longa, estabelecido pela
quantidade de meadas de 1 quilometro necessarias
para se obter 1.000 g de fio.

E aplicado para:
e L3,
e Acrilico,
e misturas de la com outras fibras
e outras fiacoes de fibras longas.



SISTEMA DIRETO | SISTEMA INDIRETO

Fios de mesmo Fios de mesma
comprimento massa
A A
’ ’
) ’
ﬁ )
/ /
50Tex 10Tex 10Ne SONe

Imagem 02: Diferencgas entre os sistemas de titulacao direto
e indireto. Fonte: Aguiar (2022).

A equacao 02 é utilizada para determinar o titulo
deste sistema:

02) CxK=MxT

Onde:

K - Constante (variavel em funcao das unidades de
medida de M e C);

M - Massa;

C - Comprimento;

T - Titulo do fio.

Titulo (T) Denominacdao Constante (K) Finalidade

Ne Inglesa 0,59 Fios de fibra curta
Nm Métrica 1 Fios de fibra longa

Quadro 02: Sistema Indireto de Titulacao.
Fonte: Adaptado de Aguiar (2022) e SENAI (2015).



TORGAO

Caracteristica fisica do fio, € definida pelo numero de
voltas de um conjunto de fibras/fios em torno do seu
proprio eixo, por um determinado comprimento.

Possui a finalidade de garantir resisténcia, coesao
entre as fibras/filamentos, uniformidade,
maleabilidade, toque e volume do fio.

A torcao pode seguir duas direcoes, sao estas:

e Horaria (S) - Possui o sentido da torcdo para a
direita (sentido horario); e

e Anti-horaria (Z) - Possui o sentido da torcao para
a esquerda (sentido anti-horario).



Torcao Z (direita) Torcao S (esquerda)

Imagem 03: Direcdes de torcao, S e Z.
Fonte: Adaptada de Aguiar (2022) e SENAI (2015).

A torcao de um fio deve ser definida previamente,
antes da producao do fio, e deve fazer parte da ficha
técnica (FT) do produto (fio).

Para a obtencao do numero de torcoes, algumas
equacoes podem ser utilizadas, sao estas:

Torcio rotacio do fuso (RPM)
(03) = T

metro velocidade de entrega do fio (

)

min

(04) Torcio _ a(tex)

metro '-."r tex




Torgao :
(05) . =ale) X VNe
06) —2%° _ a(e) x VNe x 39,37

metro

O angulo de torcao do fio (a) é definido como o
numero de torcdes dividido pela raiz quadrado do
titulo, enquanto os coeficientes de torcao (a(e) e
d(tex)) variam conforme o sistema de titulacao, a
conversao de ambos ocorre através da equacao 07:

7)  ale) = a(tex) x 0,001

A variacao de ocorre conforme a aplicacao do fio,
como podemos visualizar no quadro 03:



a(tex) ale Aplicacao

2400 - 2900 2,5-3,0 Fio de Trico (Malharia)

2800 - 3400 2,9-3,5 Fio de Trama (Tecelagem)

3500 - 3800 3,7-4,0 Fio de Urdume Suave (Tecelagem)

3600 - 4200 3,8-4,4 Fio de Urdume (Tecelagem)

4200 - 4900 4,4-5,1 Fio de Urdume Rigido (Tecelagem)

6000 - 8500 6,3 -8,9 Fio para Tecido Crepe (Tecido Leve e Ondulado)

Quadro 03: Variacao de alfa de torcao conforme aplicacao.
Fonte: Adaptada de Aguiar (2022) .

A torcao de um fio deve ser realizada

proporcionalmente ao comprimento e diametro do

material téxtil em questao, pois pode modificar

negativamente: a resisténcia, a elasticidade, o toque

e o0 aspecto do fio.

Pode-se citar como exemplo de efeitos negativos de

uma torcao fora de proporcao: rupturas, toque aspero

e efeito mola no fio. Para melhor compreendimento

sobre os efeitos da torcao, segue quadro 04

Resisténcia

Mais Tor¢ao (+)
Maior

Menos Torgéo (-)
Menor

Toque

Maior Aspereza e Rigidez

Maior Maciez e Maleabilidade

Absorcao de Umidade

Menor

Maior

Quadro 04: Efeitos da Torcao.
Fonte: Grupo TexApex (2023) .




ESTIRAGEM

E o afinamento de uma massa de fibras causada
pelos processos envolvidos para a formacao do
fio. Ou seja, a estiragem informa a quantidade de
vezes que o tamanho de um material foi
reduzido.

Essa operacao pode ser aplicada em todas as
etapas do processo de fabricacao do fio, isto &,
da carda até os filatérios, agregando ao fio
propriedades importantes como resisténcia,
paralelismo e alongamento.

Em filamentos o estiramento é utilizado para
alongar e orientar, enquanto para as fibras
curtas é utilizado para estender e orientar as
fibras.



Existem 3 formas de definir o valor da estiragem:

€) ESTIRAGEM PRATICA (EP)

Pode ser obtida através do sistema direto (equacao
08) ou do sistema indireto (equacao 09), através da
relacao entre o titulo anterior e o titulo posterior ao
processo de estiragem.

Titulo de Entrada
Titulo de Saida

(08) EPD =

Titulo de Saida

{09} EPI = Titulo de Entrada

) ESTIRAGEM MECANICA (EM)

Obtida por meio da razao entre a velocidade
periférica de saida e a velocidade periférica de
entrada do sistema (equacao 10), onde a velocidade

utilizada é a identificada no maquinario que aplica a
estiragem.



Velocidade de Saida
(10) EM = _
Velocidade de Entrada

C ESTIRNGEM MECANICA
TEORICA (EMT)

Obtida através da relacao entre as engrenagens do
maquinario em questao, por meio da equacao 11.

11) EM = Os X relacao de engrenagens
( oo ¢ grenag

Onde:
@s - Diametro do cilindro de saida;
Qe - Diametro do cilindro de entrada.

Falhas ao decorrer deste processo ocasionam
irregularidades, como ondas de estiragem (quando o
comprimento das fibras é inferior ao escartamento) e
defeitos mecanicos, como por exemplo: problemas
nas engrenagens, correias e polias.
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FIAGAO

O processo de fiacao é a etapa da cadeia produtiva
téxtil que transforma as fibras/filamentos em fios
téxteis. As operacdes necessarias para sua obtencao
dependem do tipo de fio que sera produzido,
podendo este ser:

Convencional (Anel Cardado)

Penteado,
Open-End (a rotor)

Jato de Ar (Vortex®)

A imagem 04 apresenta os principais fluxos de
processo de fiacao presentes no mercado.



PROCESSO DE FIACAO

CONVENCIONAL PENTEADO OPEN END JATO DE AR

Imagem 04: Fluxos principais de fiacao para fio fiado.
Fonte: Adaptada de Aguiar (2022) e SENAI (2015).

O objetivo da fiacao é abrir, homogeneizar, limpar,
alinhar e regularizar as fibras, torcer os fios a fim de
agregar resisténcia a tracao e garantir um titulo
constante para o fio. Tendo em vista as etapas
envolvidas no processo de fiacao, conforme imagem
04, segue uma descricao sucinta da finalidade de
cada uma dessas etapas:



& SALA DE ABERTURA

Primeira etapa do processo de fiacao, a sala de
abertura é composta por abridor de fardos, limpador e
misturador.

Possui a finalidade de abrir os flocos de fibras,
eliminar sujeiras e impurezas, misturar e uniformizar
as fibras.

Imagem 05: Abridor de fardos.
Fonte: Truetzschler (2023).
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Imagem 06: Limpador.
Fonte: Truetzschler (2023).

Imagem 07: Misturador.
Fonte: Truetzschler (2023).



Considerada o “coracao da fiacao”, é o equipamento

que mais se correlaciona com a qualidade da fiacao.

Seu objetivo é realizar a abertura das fibras de forma
individual, misturar, regularizar, paralelizar as fibras, e
eliminar impurezas, fibras muito curtas e neps.

As fibras boas sao condensadas em forma de fita e
sao chamadas de fita de carda, produto de saida da
carda.

Imagem 08: Carda.
Fonte: Truetzschler (2023).



(5 PASSADOR (ESTIRAGEM)

Possui como objetivo melhorar a uniformidade da fita
da carda por meio de estiragem e dublagem, isto &,
afinar a massa de fibras e regularizar a fita,
diminuindo as irregularidades e consequentemente
aumentando o paralelismo das fibras.

Além de que, influencia diretamente no alongamento,
resisténcia e densidade linear do fio.

Seu produto de entrada varia entre 4, 6 ou 8 fitas de
carda e seu produto de saida é 1 fita de passador.

Nessa etapa é possivel realizar uma mistura intima
entre as fibras.



Imagem 09: Passador.
Fonte: Truetzschler (2023).

PENTEADEIRA

Etapa da cadeia produtiva de fios com maior valor
agregado. Tem como finalidade produzir fios com
maior uniformidade e resisténcia, eliminando fibras
curtas e neps.

Essa etapa viabiliza a producao de fios com menor
densidade linear, maior finura, menos pilosidade,
maior resisténcia e qualidade.



Imagem 10: Penteadeira.
Fonte: Truetzschler (2023).

3 MAGAROQUEIRN

Possui como objetivo estirar a fita de passador
(diminuindo suas dimensodes), aplicar uma leve torcao
transformando-a em pavio e enrolar o pavio em uma
macaroca, obtendo uma embalagem adequada para a
alimentacao da maquina posterior.

Essa etapa é alimentada pelas fitas do passador e o
produto de saida € o pavio.



Imagem 11: Macaroqueira.
Fonte: Toyota Textile Machinery (2023).

(3 FILATORIO

Ultima etapa do processo de fiacdo, possui por
finalidade a transformacao do material em fio, por
meio de uma aplicacao adequada de estiragem e
torcao de acordo com cada tipo de substrato.



Imagem 12: Filatorio de Anel.
Fonte: Rieter (2023).

Imagem 13: Filatorio Rotor.
Fonte: Rieter (2023).

Imagem 14: Filatério Vortex®.
Fonte: Rieter (2023).



Ja a obtencao de fios de filamentos necessita de
poucos equipamentos, porém, estes, devem possuir
alta tecnologia, uma vez que o fio é formado na

primeira etapa do processo, como retratado na
imagem 15.

QUIMICA
ARTIFICAL / SINTETICA)

Via Fusao
Via Seca
Via Umida

Monofilamentos Multifilamentos Curtas Longas

Imagem 15: Fluxo geral para a obtengao de fios e fibras de
origem predominantemente quimica.
Fonte: Adaptada de SENAI (2015).
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FIOS TEXTEIS

O fio téxtil possui comumente duas classificacoes: os
fios fiados e os filamentos continuos. Estes, dao
origem a nomes populares no segmento téxtil, como
podemos observar na imagem 16.

FIO TEXTIL
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Imagem 16: Classificacao dos Fios Téxteis.
Fonte: Adaptada de SENAI (2015).

FIRDO

Pode ser produzido a partir de fibras cortadas,
alinhadas e/ou torcidas entre si.



As caracteristicas destes fios variam de acordo com o
processo para sua obtencao e matéria prima.

Sao comumente conhecidos no mercado como:

i) FI0 CONVENCIONAL (CARDADO)

Também conhecido por fio Anel ou Cardado. Possui
flexibilidade de volume de producao e facilidade de
manuseio, porém possuem propensao a formacao de
pilling e irregularidades, além de serem fios mais
grossos e fracos do que os fios penteados. A torcao
aplicada pode ser tanto horaria (S) como anti-horaria

(Z).
VANTAGENS:

e Custo: O processo de cardagem é menos
complexo e mais rapido, resultando em um custo
geralmente mais baixo do fio em comparacao
com o fio Penteado;



e Textura: O fio Cardado pode ter uma aparéncia
mais rustica e uma textura mais "fofa", o que pode
ser desejavel para certos tipos de tecidos.

DESVANTAGENS:

e Qualidade inferior: O fio Cardado tende a ser de

qualidade inferior ao fio Penteado, uma vez que
nao passa pelo processo de remocao das fibras
curtas e impurezas;

e Menor resisténcia: Devido a presenca de fibras

curtas e impurezas, o fio Cardado ¢é geralmente
menos resistente e duravel do que o fio
Penteado;

e Maior irregularidade: Os fios Cardados possuem

maior propensao a irregularidade, apresentando
maior quantidade de pontos grossos e pontos
finos, bem como maior Neps;



e Maior formacao de Pilling: As fibras imaturas e

mortas nao sao todas retiradas no processo de
producao dos fios Cardados, apresentando maior
pilosidade e possivel formacao ao Pilling.

(23 FI0 PENTEADO

E obtido por meio de um fluxo caracteristico, que
compreende a etapa de penteadeira. E um produto
com maior qualidade, durabilidade, maciez,
resisténcia e valor agregado.

VANTAGENS:

e Menor irregularidade: O processo de Penteado

remove as fibras curtas e impurezas, resultando
em um fio mais uniforme e de melhor qualidade;

e Suavidade: O fio Penteado é conhecido por sua

suavidade ao toque, tornando-o adequado para
tecidos mais delicados e confortaveis;



e Resisténcia: A remocao das fibras curtas durante
o processo de Penteado resulta em um fio mais
resistente e duravel;

e Menor pilosidade: Devido ao processo de

eliminacao de fibras mortas e curtas e processos,
o fio Penteado apresenta menor propensao de
formar Pilling;

e Menor encolhimento;

e Maior afinidade tintorial: Os fios Penteados

apresentam tingimento mais uniforme e cores
mais vibrantes devido a maior absorcao e
afinidade das fibras longas.

DESVANTAGENS:

e Custo: O processo de Penteado é mais complexo
e demorado, o que geralmente resulta em um
custo mais elevado do fio em comparagcao com
outros tipos;



e Menor rendimento: O processo de penteado
resulta em perdas de fibras curtas, o que reduz o
rendimento total de fio obtido a partir de uma
quantidade especifica de matéria-prima.

Algodao Cardado Algodao Penteado

Imagem 17: Fio Cardado (Convencional/ Anel) versus Fio Penteado.
Fonte: Overtry Experience (2023).



CE) FI0 0PEN-END

Seu processo produtivo € similar ao fio Convencional,
porém mais curto, uma vez que nao utiliza a
macaroqueira. A formacao do fio ocorre por meio de
um rotor, que aplicando forca centrifuga possibilita a
utilizacao de fibras mais curtas e resulta em um fio
com um toque mais aspero, titulacdo mais grossa e
com apenas um sentido de torcao: anti-horario (Z).

VANTAGENS:

o Alta produtividade: O processo de fiacao Open-

End é rapido e eficiente, permitindo uma
producao em grande escala;

e Custo-beneficio: O fio Open-End tende a ter um

custo mais baixo em comparacao com o fio
Penteado ou Cardado, devido a eficiéncia do
processo.



DESVANTAGENS:

e Menor qualidade: O fio Open-End pode ter uma

qualidade inferior, pois ndo passa pelos processos
de Penteado ou Cardagem, resultando em um fio
menos uniforme e mais aspero;

e Baixa resisténcia: O fio Open-End pode ter menor

resisténcia e durabilidade em comparacao com
outros tipos de fios.

FI0 JATO DE AR

Conhecido também como fio Vortex®. E produzido
através do turbilhamento de ar que gera uma torcao
na camada externa do fio. Nestes fios as pontas da
fibra ficam retidas em seu interior, obtendo um fio
com maior volume, menor pilosidade, suavidade,
maciez, durabilidade, e baixa torcao.



VANTAGENS:

e Menor pilosidade: O fio Vortex® é conhecido por

apresentar menor formacao de pilling (“bolinhas”
que aparecem apods o uso ou lavagem);

e Alta produtividade: O processo de fiacao Vortex®

é altamente eficiente, permitindo uma producao
em grande escala com velocidade e rendimento
superior;

e Boa uniformidade: O fio Vortex® é mais uniforme

em comparacao com o fio Open-End, resultando
em tecidos com aparéncia mais consistente;

e Resisténcia: O fio Vortex® possui boa resisténcia

em relacao ao fio Open-End, tornando-o
adequado para aplicacdes que exigem
durabilidade;



e Absorcao de agua: O formato solto e paralelizado

das fibras conduz a 4gua mais rapidamente em
seu interior, tornando o tecido mais eficiente na
evaporacao do suor e, consequentemente, mais
agradavel ao contato com a pele do que o Open-
End,;

e Custo: O processo de fiacao Vortex® pode ser
mais complexo e requer equipamentos
especializados, o que pode resultar em um custo
mais elevado em comparacao com o fio Open-
End, todavia menor custo em comparacao com o
Penteado.

DESVANTAGENS:

e Qualidade inferior ao fio Penteado: Embora o fio

Vortex® ofereca uma boa combinacao de
suavidade, resisténcia e produtividade, seu
desempenho em termos de qualidade pode nao
ser tdo bom quanto o fio Penteado. Ele pode



apresentar algumas variacoes em relacao a
uniformidade e suavidade do fio;

e Limitacdo na variedade de fibras: O processo
Vortex® é mais adequado para fibras médias e

longas, o que pode limitar sua aplicacao em
certos tipos de fibras curtas ou especiais.

Em resumo, o fio Vortex® oferece uma combinacao
de produtividade, menor pilling e resisténcia, mas
pode apresentar custos mais elevados em
comparacao ao Open-End e nao atingir a mesma
qualidade que o fio Cardado e Penteado. E
importante considerar as necessidades especificas da
aplicacao e as preferéncias do mercado ao decidir o
tipo de fio a ser utilizado.

X Flo RETORCIDO

E obtido pela retorcdo de dois ou mais fios, onde a
rotacao aplicada deve ser contraria a da torcao ja



efetuada, possui como finalidade o aperfeicoamento

de caracteristicas como resisténcia e regularidade.

/
1

/
I

VORTEX
OPEN END
CONVENCIONAL

Imagem 18: Comparativo visual entre as estruturas dos fios: Vortex® (Jato de ar),
Open-end (Rotor) e Convencional (Cardado/ Anel).
Fonte: Rocabella Téxtil (2015).

Para conhecimento de exemplificacao, o quadro 05
apresenta algumas aplicacdées comumente
conhecidas no mercado.

E importante ressaltar que nao significa que
as aplicacoes se restringem a estas areas e
titulagens, uma vez que a cadeia téxtil e as

novas tecnologias viabilizam diferentes

aplicabilidades.




Titulo

Composicao

Aplicacao

8 a 30 Ne Algodao e/ou Poliéster Jeans, Sarja, Malharia,
Geotéxteis
Penteado 12 a 40 Ne Algodao Alfaiataria, Toalha de
banho, Roupa de cama,
Camisaria
Anel 10 a 40 Ne Poliester e/ou Algodao Toalhas de banho,
Alfaiataria, Malharia
Anel 10 a 40 Ne Algodao Cardado + Elastano e | Alfaiataria, Malharia
Algodao Penteado + Elastano
Vortex® 10 a 40 Ne Algodao penteado, Poliester, | Malharia, Roupa de
Viscose, Poliester/ Algodao, cama, Roupa intima
Poliester/ Algodao Penteado,
Poliester/ Viscose

Penteado, Anel e Vortex®.

Fonte: Grupo TexApex (2023).

Quadro 05: Exemplificacao de algumas titulagens e aplicacdes dos fios: Open-end,




FILAMENTO CONTINUO

Fio de origem predominantemente quimica, produzido
por cabos continuos de diversos comprimentos.
Apresenta boa regularidade, uniformidade, resisténcia
e auséncia de pilosidade. E dividido em:

MONOFILAMENTOS

MULTIFILAMENTOS

MICROFILAMENTOS

onde o multifilamento é subdividido em liso ou
texturizado, conforme ilustrado na imagem 19.

Imagem 19: Estrutura de filamento liso, diferentes filamentos
texturizados e filamento liso retorcido, respectivamente.
Fonte: Rocabella Téxtil (2015).



K1) MONOFILAMENTO

E composto por um unico filamento, com titulo e
perfil controlados, possui baixo volume e toque rigido.
Pode-se citar como exemplo de aplicacao: linhas de
pesca, telas finas para filtros e quadros de
estamparia;

(23 MULTIFILAMENTO LISO

Sua estrutura € composta por multiplos cabos
(filamentos), com titulo e perfil controlados.
Caracteristicas como volume e toque podem ser
manipuladas para maior qualidade, conforme o
acréscimo de mais filamentos na estrutura. Exemplo
de aplicacao: calcados, alfaiataria, sportwear,
beachwear e moveis;



5 MULTIFILAMENTO TEXTURIZADO

Apresenta estrutura com varios cabos (filamentos),
onde caracteristicas como volume, toque e
elasticidade podem ser controladas conforme a
texturizacao e quantidade de filamentos aplicados.
Como exemplo de aplicacao, temos: alfaiataria,
sportwear e beachwear.

TEXTURIZAGAD

e Fio Texturizado - S30 obtidos a partir de um
multifilamento liso que passa por uma acao fisica
de deformacao a fim de elevar caracteristicas
como: volume, elasticidade e maciez;

e Fio Tangleado - S3o produzidos a partir de
multifilamentos lisos ou multifilamentos
texturizados, com pontos localizados a uma
mesma distancia.



C3) MICROFILAMENTO

Sao fios de baixo diametro, que agregam ao substrato
caracteristicas como: toque suave, alta hidrofilidade,
resisténcia a tracao, resisténcia a rasgos e
durabilidade . Pode-se citar como exemplo de
aplicacao a alfaiataria, fardamentos e camisaria.

O quadro 06 apresenta um comparativo superficial
entre os tipos de fios presentes no mercado téxtil. E
de suma importancia salientar que atualmente, com
as novas tecnologias de mercado, todos os aspectos
apresentados podem ser trabalhados para melhor e
maior desempenho dos fios.

Fio Fiado Multifilamento

Aspecto Anel Rotor Vortex® Liso Texturizado Tangleado Monofilamento

Volume + + + - + + +
Toque + + + - + t -
Pilosidade - t + + + + +
Brilho + + + + - + +
Tenacidade | + t - + + + +
Legenda:
+ : Alto t : Regular - : Baixo ‘

Quadro 06: Comparativo entre tipos de fios (fio fiado e filamento).
Fonte: Adaptado de SENAI (2015).



FIOS ESPEGIAIS

Os fios especiais também estao presentes no
mercado, estes, possuem efeitos de irregularidade
controlados, em termos de: Textura, Torcao, Cor e
Espessura. Os mais comumente utilizados sao:

e Fios Metalizados - Contém efeitos metalizados,
como o Lurex.

e Fios Fantasia - Contém efeitos especiais de
Titulo e/ou Torcao que provocam caracteristicas
diferenciadas, sdo muito utilizados para
decoracao e malharia (exemplo: Vestuario).

Sao estes:

m Chenille: apresenta torcao entre dois fios,
agregando um aspecto aveludado;



@ Botoné: possui pequenas “bolinhas” atreladas
ao longo do fio;

@ Frisé: bem estruturado, possui pelos alongados;

I Flamé: apresenta areas mais ou menos torcidas
que outras, ocasionadas por trechos nao cilindricos e
aplicacao de torcao irregular;

m Bouclé: possui pequenas alcas e anéis, com
intervalos regulares, proporcionando o efeito de
pequenas felpas.

e Fio Recoberto - Um fio fiado (ou filamento)
recobre outro fio;

e Fio Almado - Também conhecido por Core Yarn.
Possui em seu interior um filamento que atribui
propriedades especificas ao fio.
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Imagem 20: Fios especiais.
Fonte: Pereira (2011).



A imagem 20 apresenta alguns fios especiais e suas
variacoes. Da esquerda para a direita temos:

1. Chenille 2,5 Nm 100% Viscose;

2. Chenille poliéster 2,5 Nm 80% Poliéster 20%
Algodao;

3. Chenille soft 1,2 Nm 10800% Polipropileno;

4. Chenille 2,5 Nm 80% Viscose 20% Algodao;

5. Chenille 2,5 Nm 100% Algodao;

6. Chenille 1,2 Nm 100% Algodao;

7. Frisé 43% Viscose 43% Linho 14% Poliéster;
8. Bouclé 100% Poliéster;

9. Flamé 100% Poliéster;

10. Flamé 1800% Algodao;

11. Bouclé 100% Poliéster;

12. Chenille 75% Poliéster 25% Algodao;

13. Flamé 100% Algodao;

14. Flamé 100% Poliéster.
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“Produtos com qualidade e valor agregado é
atualmente uma necessidade para a
sobrevivéncia das empresas. A melhoria continua
da qualidade e a reducao de custos sao
fundamentais” (SESTREM, 2009).

A garantia da qualidade no processo de fiacao é de
suma importancia para uma cadeia produtiva eficaz e
eficiente, uma vez que ao longo dos processos 0s
resultados de ndo conformidades podem ser
cumulativos, deste modo, fios com defeitos
posteriormente resultam em produtos com
irregularidades e/ou padrdes indesejados.

As ndo conformidades podem ser ocasionadas pela
matéria-prima, pelos equipamentos utilizados, pelo
ambiente ou pelos colaboradores envolvidos no
processo. Logo, é necessaria a implantacdo de uma
rotina de testes para avaliacao e comprovacao da
qualidade das caracteristicas ao decorrer do fluxo
produtivo (antes, durante e apos), podendo esta, ser



realizada a partir de padrdes internos ou com base
em normas técnicas regulamentadoras. E certo que a
producao com baixo custo é essencial para
permanecer no mercado competitivo, e uma das
ferramentas para isso € manter uma analise constante
dos processos.

Esse controle deve ser realizado periodicamente,
onde serao efetuadas verificacoes de:

Matéria-Prima,
Titulo,
Pilosidade,
Torcao,

Regularidade,

Resisténcia,
Alongamento e
Nao Conformidade.




Pode-se citar como pontos de influéncia direta na
qualidade do produto final:

e Controle de caracteristicas fisicas das fibras (e
suas variacoes);

e Regulagem adequada de equipamentos;

e Integridade das pecas dos equipamentos
(engrenagens, correias e cilindros);

e Controle de climatizacdo no ambiente (exemplo:
ambientes secos podem ocasionar rupturas dos
filos e ambientes umidos pode ocasionar perda de
consisténcia);

e Organizacao e limpeza;

e Controle de qualidade de processos e produtos;

e Capacitacao dos colaboradores envolvidos.
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USTER® STATISTICS 2023

01 O que é a USTER® STATISTICS e
para que serve?

A USTER® STATISTICS é¢é a ferramenta de analise
comparativa global com base na recolha global e
teste de amostras de fibras, fitas de fiacao, bancos e
fios que foram produzidos em todas as partes do
mundo. A STATISTICS foi apresentada pela primeira
vez em 1957 e é atualizada regularmente. A USTER®
STATISTICS é reconhecida em toda a industria téxtil
a nivel mundial como uma ferramenta essencial para
comparar caracteristicas chave ao longo de toda a
cadeia de producao de fios, a partir da fibra natural,
fita de fiacao, banco e fio.

A USTER® STATISTICS possui trés grupos de
utilizadores principais:



PRODUTORES DE FI0:

Para definir objetivos de qualidade internos,
identificar falhas no desempenho, transmitir
qualidade de modo objetivo e garantir a qualidade do
fio que esta a ser produzido e vendido;

UTILIZADORES DE FI0:

Para fornecer uma base para determinar as
especificacoes de qualidade do fio (perfis de fio) nos
contratos, selecionar fios de qualidade adequada,
otimizar o portfdlio de fornecedores, pagar o preco
justo pela qualidade certa;

FABRICANTES DE MAQUINAS:

Para avaliar os desenvolvimentos das novas
maquinas, aliando a produtividade a qualidade e
garantindo niveis de qualidade especificos. A
USTER® STATISTICS é também utilizada como base
para contratos de qualidade entre os fabricantes de
maquinas e as novas fabricas de fiacao.
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0 De onde vém os dados da USTER®

STATISTICS?

A USTER® STATISTICS é um projeto realmente
global; as amostras sao recolhidas de fabricas de
flacdo de todo o mundo. Para assegurar a integridade
dos dados, as amostras sao testadas apenas em dois
locais com laboratérios completamente equipados; no
laboratorio USTER em USTER, na Suica e no
laboratorio USTER em Suzhou, na China.

Uma das novas funcionalidades da USTER®
STATISTICS 2023 sao os dados para a uniformidade
da fita de fiacao e do banco. Devido a dificuldade em
transportar estes tipos de amostras sem danificar os
nossos laboratorios de teste, foram utilizados no seu
lugar dados de clientes. Os dados de clientes tém
origem nos dispositivos de teste de uniformidade da
USTER® TESTER 5 e USTER® TESTER 6 da USTER®.
Estes dados sao analisados e, em seguida,
incorporados na USTER® STATISTICS.
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0 A USTER® STATISTICS considera

o tipo de fibra de algodao utilizado
para produzir um determinado fio?

Nao. Tal como as definicoes da maquina, a selecao da
matéria-prima é uma variavel de processo muito
importante que vai influenciar a qualidade do fio. A
aplicacao do fio tem de ser considerada para
determinar a selecao adequada de matéria-prima.
Uma excecao é o comprimento da fibra cortada
considerada na analise de fios penteados.

Normalmente, sdo necessarias fibras mais longas a
medida que as contagens do fio se tornam mais finas.
O gréfico interativo de qualidade do fio CVm abaixo
apresenta uma quebra das linhas USP™ a
aproximadamente Ne 45. As contagens dos fios mais
grossas do que Ne 45 sao fiadas a partir de fibras de
meédio comprimento, ao passo que os fios mais finos
do que Ne 45 foram fiados a partir de fibras mais
longas.
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04 Por que é tao importante ter um

laboratdrio padrao, bem como
condicdes de temperatura e
humidade padrao para testar os fios
e as fibras?

Algumas fibras téxteis sao altamente higroscépicas e
as suas propriedades mudam, nomeadamente como
resultado do seu teor de humidade. As fibras
tipicamente hidroscopias sao o algodao, a 13, a
viscose, a seda, o linho, etc. O teor de humidade é
especialmente critico no caso de propriedades
téxteis, tais como a tenacidade, alongamento e
trabalho de rutura.

A uniformidade, as imperfeicdes, o nivel de defeito e
a contagem do fio também sao afetados pelo teor de
humidade. Consequentemente, o acondicionamento e
os testes tém de ser executados sob condicoes
atmosféricas padrao constantes se o objetivo for
resultado preciso e consistente.



Se os materiais nao forem testados sob condicdes
laboratoriais padrao, ndo é possivel efetuar
comparacgoes precisas com outros locais de teste e
com a USTER® STATISTICS.

Os numeros apresentados mostram claramente o
impacto na forca de ruptura e nas propriedades de
alongamento de varios tipos de fibras, bem como as
alteracoes de humidade relativa em relacao ao nivel
padrao de 65%.
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O impacto da humidade relativa na for¢a de rutura

1. Deviation of the force (%) 1. Desvio da forga (%)

2. Relative Humidity, RH (%) 2. Humidade relativa, HR (%)
3. Cotton 3. Algodao

4. Wool/Slik 4. Algodao/seda

5. Acetat 5. Acetato

6. Viscose 6. Viscose

7. Linen 7. Linho

8. Polyamide 8. Poliamida

9. Polyester 9. Poliéster

Imagem 22:Impacto na forca de ruptura e nas propriedades de
alongamento de varios tipos de fibras.
Fonte: Aplicativo USTER® STATISTICS (2023).




EXEMPLIFIGANDO:

Suponha que uma fabrica téxtil esteja produzindo fios
de algodao para uso na fabricacao de tecidos. A
qualidade desses fios € uma preocupacao

importante para a empresa, pois afeta diretamente a
qualidade do produto final e a satisfacao do cliente.

Nesse cenario, a empresa pode utilizar os
equipamentos e sistemas de medicao da USTER para
realizar testes e analises dos fios produzidos. Por
exemplo, eles podem usar um instrumento USTER que
mede a regularidade do fio, ou seja, a variacao na
espessura do fio ao longo do seu comprimento.

Ao executar essa analise, a USTER fornece resultados
e métricas que permitem avaliar a regularidade dos
fios produzidos. Isso pode ser expresso em termos de
um indice, como o Coeficiente de Variacao (CV), que
indica a variacao percentual na espessura do fio.



Com base nesses resultados, a fabrica pode
monitorar a qualidade dos fios ao longo do tempo,
identificar desvios e implementar medidas corretivas
para melhorar a regularidade do fio, se necessario.
Isso permite que eles otimizem o processo de
producao, reduzam o desperdicio e garantam que os
tecidos finais tenham uma qualidade consistente.

Esse exemplo ilustra como a USTER pode
desempenhar um papel importante na analise
de qualidade dos fios, fornecendo ferramentas
e métricas especificas para avaliacao e
controle de qualidade.

No entanto, € importante observar que os

detalhes exatos do uso da USTER podem variar
de acordo com as necessidades e processos
especificos de cada empresa téxtil.




IMPACTO NR SELEGAO DAS
FIBRAS NATURAIS

As fibras mortas e curtas tém um impacto
significativo na qualidade do fio de algodao. Aqui
estao os principais efeitos negativos dessas fibras no
fio:

) RESISTENCIA E DURABILIDADE REDUZIDAS

As fibras mortas e curtas tém uma estrutura mais
fraca em comparacao com as fibras longas e
saudaveis. Isso resulta em fios mais fracos e menos
duraveis, que podem quebrar mais facilmente durante
0 processamento ou uso final;



(23 IRREGULARIDADE DO FI0

As fibras mortas e curtas tém uma distribuicao
desigual no fio. Isso causa variacdes na espessura do
fio ao longo de seu comprimento, resultando em um
fio irreqgular. A irregularidade pode afetar
negativamente a aparéncia e a qualidade do tecido
final;

CE) MENOR CAPACIDADE DE TINGIMENTO

As fibras mortas e curtas tém uma capacidade de
absorcao de cor inferior em comparacao com as
fibras mais longas. Isso pode resultar em problemas
de tingimento, onde as areas com fibras mortas ou
curtas podem apresentar uma cor diferente ou mais
fraca em comparacao com o resto do tecido;



(D PRODUGAO DE RESIDUOS E DESPERDICIO

Durante o processamento do algodao em fio, as fibras
mortas e curtas podem se soltar mais facilmente. Isso
pode levar a formacao de residuos, como cascas de
sementes, ou mesmo ao rompimento do fio. O
aumento do desperdicio de material pode afetar
negativamente a eficiéncia e a rentabilidade do
processo de producao;

CX) MENOR CONFORTO E DESEMPENHO DO
TEGIDO

Fibras mortas e curtas podem resultar em um tecido
final com menor conforto, pois essas fibras podem
causar coceira, irritacao ou abrasao na pele. Além
disso, essas fibras podem comprometer o
desempenho do tecido em termos de absorcao de
umidade, respirabilidade e propriedades isolantes.



CONCLUSRO

E essencial que as industrias téxteis monitorem e
controlem a presenca de fibras mortas e curtas no
algodao durante o processo de producao. Isso pode
ser feito através de analises e classificacoes precisas
das fibras, bem como de medidas para otimizar a
colheita e o processamento do algodao, a fim de
minimizar a presenca dessas fibras indesejaveis.
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A EMPRESA

Fundada em 2016 no Vale do Itajai / SC, a TexApex &
a maior difusora do Brasil em Qualidade Assegurada
Téxtil nas categorias de Auditoria, Consultoria,
Treinamento e Mentoria Corporativa.

A TexApex vem se destacando no mercado com a
producao de conteudos exclusivos para Qualidade
Téxtil, aliados a oferta de cursos e consultorias com
profissionais altamente capacitados, com larga
experiéncia e vivéncia na area.

Nossa atuacao é especializada em diferentes
segmentos, como Confeccoes, Oficinas de Costura
(faccoes) , Magazines, Varejistas, Tinturarias,
Estamparias Rotativas, Tecelagens e Fabricas,
alinhando as estratégias da mesma com as exigéncias
dos clientes e mercado que atua, o que permite a
formacao e o desenvolvimento dos colaboradores nas
mais variadas areas.

Acreditamos no valor do aprimoramento dos
colaboradores no ambito profissional e pessoal. Para
isso, contamos com pessoal altamente qualificado que
oferece sempre o melhor para sua equipe.

TexApex

Qualidade & Treinamento Téxtil




MILENA RBREU

Empresaria, fundadora e diretora
técnica da empresa TexApex

Qualidade e Treinamento Téxtil. i /

Com mais de 20 anos de experiéncia

em empresas nacionais e internacionais,

incluindo multinacionais como BASF, Decathlon e
Track&Field, ela é formada em Engenharia Téxtil pela FEI
de Sao Paulo e possui diversos titulos na area, como Black
Belt Six Sigma, Auditora Lider ISO9001:2015, MBA em
Gestao e Engenharia da Qualidade Lean 4.9, entre outros.

Milena é fluente em quatro idiomas (Portugués, Inglés,
Francés e Espanhol) e ja visitou mais de 15 paises em
diferentes continentes visitando fabricas no Brasil, China,
Marrocos, Peru, Israel, Franca, Inglaterra, entre outros.

Ela é também autora do método CQAT - Cultura da
Qualidade Assegurada TexApex para o setor téxtil e do
primeiro Manual da Qualidade Téxtil do Brasil, além de
ser palestrante e professora de cursos na area de
Qualidade Téxtil e consultora, mentora e coach
empresarial e pessoal.

Com toda essa experiéncia e conhecimento, Milena Abreu
é uma referéncia no setor téxtil de Santa Catarina e do
Brasil.
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FALE GOM A

Oferecemos Auditorias, Consultorias, Teinamentos
e Mentorias com visdo de negdcios para impulsionar
o desempenho do seu time e os seus resultados.

@_abreumilena
(47) @ 9274-0923
www.texapex.com.br

contato@texapex.com.br
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