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ANALISE DIMENSIONAL DOS TECIDOS 2

1-TITULO:
Andise dimensond detecidos.

2—-0OBJETIVO:
Verificar a estabilidade dimensond, em diferentes tecidos planos e mahas apds lavagem a
quente.

3—INTRODUCAO TEORICA:

3.1- Definicéo:

Entende-se por estabilidade dimensond, as dimensdes de um determinado artigo que, umavez
atingidas, ndo seréo mais modificadas sgja com o préprio uso, sgja pelas operagdes de lavagem que o
artigo deverd sofrer.

Os consumidores consideram dteracdo dimensiond em um tecido uma caracteristica de
desempenho critica.

Encolhimento excessvo ou dongamento de um artigo de vestuario podem fazer com que o
artigo setorne inutilizavel, mas necessariamente ndo deixa de ser usavel.

3.2 - Tipos defibras de que se constituem os tecidos utilizados nos ensaios:

3.2.1 - Asfibras e suas principais car acteristicas.

Fibra € um termo genérico Para varios tipos de materid (naturais ou atificiais) que forma os
elementos basicos para fins téxtels. De maneira gerd, sob 0 ponto de vidta téxtil, fibra é tudo aquilo
que, de uma forma ou de outra, pode ser transformado em fio. Uma definicdo mais especifica sobre o
assunto é o que nos dA ASTM, que diz o seguinte: “Fibra € uma unidade de materia caracterizada por
ter um comprimento pelo menos cem vezes maior que 0s seus didmetro ou largura e, com excecéo da
fibra de vidro ndo crigadina, tendo uma orientacéo perfeitamente definida de suas cdlulas crigainas na
direcdo do comprimento.

As fibras tem vérias determinadas propriedades fisicas e entre elas podemos citar, as que mais
nos interessam por estarem mais diretamente ligadas a dteracéo dimensiond dos tecidos:

1. Fneza — também chamada finura € a propriedade que diz respeito ao diametro ou

espessura da fibra, normal mente expressa em microns ().

2. Comprimento — € a mais importante caracteristica de uma fibra. A maior parte das fibras

naturais tem um comprimento limitado, com excegéo da seda naturd, que chega, s vezes ater

mais mil metros de comprimento. As fibras artificials podem ter o seu comprimento controlado
pelo fabricante, pois ee pode cortar 0 “filamento” no comprimento que desgar.

3. Alongamento — quando a fibra é sujeita a uma tracdo longitudina eastica um certo teor.

Este esticamento é descrito como aongamento, em termos porcentagem sobre o comprimento

origind dafibra

4. Mddulo Inicid — é uma medida de ressténcia da fibra a pequenos esforcos. Um maédulo

dto dgnifica que a fibra tem boa ressténcia ao esticamento, um baixo modulo significa que

basta um pequeno esforco para provocar o esticamento.

5. Eladicidade — € a propriedade de se recuperar de um esforgo sofrido apés a retirada da

forca ou carga que provoca a deformacdo. Se a fibra é esticada uma pequena quantidade, ea

pode recobrar facilmente o comprimento origind. Neste caso diz-se que a fibra € 100%

elagtica. Todavia, ao esticarmos uma determinada fibra ela pode ndo recuperar-se totalmente,

havendo o que se chama de deformacao. Neste caso diz-se que afibrando é 100% elastica.
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6. Rigidez — é a propriedade da fibra ou a habilidade de suportar uma carga sem sofrer uma
deformagéo.

7. Densidade e Peso Especifico — densidade é massa por unidade volumétrica. E normamente
expressa em gramas/cm ou 1b/ft/3. Peso especifico é a rdlacéo entre a massa do materia e a
massa de um materid volume de &gua a 4°C. A verdadeira densidade da fibra € afetada pela
estrutura molecular (cristdinidade), da molécula. A porosidade, 0s espagos vazios, o lUmem,
etc., podem afetar a densidade da fibra. Todas as fibras téxtels, a excegdo do polietileno sfo
mais pesadas do que a &ua. A fibra mais leve € o nylon, seguido do orlon, dacron e x-51; as
mais pesadas S0 0 vidro e o amianto.

8. Resigéncia a tensfo — € a resisténcia a ruptura da fibra, que comumente é expressa pela
relacdo entre a forca pela unidade de &rea transversd, isto €, libras por polegada quadrada.
Nestas condigOes, podemos descrever a habilidade de um conjunto de fibras ou de um fio de
resgtir a ruptura sob tensdo. Quando uma Unica fibra é consderada, a ressténcia da fibra é
descrita como “tenacidade’, que € uma medicdo da carga especifica de ruptura, ito €, a carga
necessaria a ruptura da fibra por uma unidade de comprimento. A tenacidade é expressa em
termos de gramas por denier ou gramas por tex (1g/d = 9g/tex). Desta forma, duas fibras com
tenacidade idénticas podem ter ressténcias a tensdo diferentes; se suas densidades forem
diferentes, as areas das se¢ies transversais também o serdo.

9. Umidade e Regain — a maioria das fibras absorve mais ou menos umidade do ar ambiente.
A umidade presente na fibra € normamente expressas - como uma percentagem do peso
origind da fibra ou; - em relacdo ao seu peso seco. No primeiro caso €la é comumente
chamada de “umidade’, “naforma imida’, no segundo caso, ela é chamada de “regain”.

10. Porosidade — € a propriedade das fibras de absorverem agua e produtos em meio aquoso.
11. Resgténcia — € a propriedade que as fibras possuem de voltar ao seu anterior, tdo logo se
retire a carga ou forca que se deformava.

3.2.2- Algodéo

As fibras de agodéo congtituem o revestimento piloso do fruto do algodoeiro (GOSSY PIUM
).

Nas fibras de algodéo, a celulose gparece em longas cadeias de moléculas unidas pelo grupo
OH. O devado nimero de OH presentes sG0 0s responsavels por agumas das mais assnadéaveis
propriedades do algodado, tal como a grande capacidade de absorver agua ( cerca de 50 % do seu
peso ) e afacilidade de tingimento assm como a lavagem em meio aquoso. Retencdo da &gua: Para
aém da absorcéo de agua e consegliente variacdo dimensiona (higroscopicidade) as fibras téxteis sdo
molhaveis e retém a &gua entre 9 quando estéo em massas de fibras. Esta agua pode ser removida por
secagem (evaporacan), por expressao, por sucgdo, por centrifugacao ou apenas por suspensao (caindo
aagua por gravidade).

3.2.3- Viscose
3.2.3.1- Processo de fabricacéo
O processo de fabricagcdo basela-se na trandformac@o de celulose de linters ou de madeira A
pasta de madeira € imersa numa solucéo de soda a 18 % por meio de uma prensa especid. Assm se
obtém uma cdlulose dcdina que pesa 3,5 vezes mais do que a cduloseinicid. Segue-se um tratamento
pelo sulfureto de Carbono a uma temperatura de 20 °C em batedeiras hexagonais. O Xantato de
celulose que entdo se forma € um composto sdlido, vermelho-daranjado, que se dissolve numa solucéo
de soda a uma temperatura ambiente. Obtém-se, entdo, um liquido viscoso chamado Viscose. Segue-
se uma operacdo de filtragem e um periodo de amadurecimento entre 15 e 20 °C, gpds o qua a
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viscose € deixada em repouso, no vacuo, para a completa diminacéo das bolhas de ar que porventura
exisam na massa e que provocariam defeitos durante a fiagem. Eta matéria fidvel passa através das
fieiras impdida por bombas volumétricas. As fidiras estéo imersas num banho coagulante de acido
aulfdrico e sulfato de soda em solugcdo. A saida deste banho os filamentos sofrem um aongamento
consolidando assm sua estrutura,

Propriedades fisicas

- Massavolumétricaigual ado Algoddo ( 1,52);

- Recuperacéo de umidade igua a 14 %;

- Retencdo da &gua até 150,5 do seu peso seco com forte dilataco;

Propriedades Quimicas

- A viscose € sensivel aos &cidos aumentando a degradacdo com a concentracdo e a
temperatura da solucao;

- As solugbes dcdinas provocam a dilatacéo das fibras, dependendo a degradacdo da
concentracdo e da temperatura;

- A deterioracéo das fibras ndo se manifesta com as concentragdes de oxidantes habitudmente
usadas,

- Osredutores ndo exercem qualquer acdo sobre a viscose,

3.2.4 - Poliester

Fabricacéo é feita pela sintese das macromoléculas e fiacdo do polimero. O &cido tereftdico
(DMT) e o etileno glicol sfo tratados pelo caor em presenca de catalisadores. O dcool metilico
formado destila. O ester diglicdlico é pré-condensado no decurso desta operacao.

A policondensacdo, é efetuada sob pressdo reduzida, no segundo rotor, a uma temperatura
proxima dos 300° C para que o polimero fique suficientemente fluido, e o dtileno glicol que se forma
possa ser arrastado pela destilacéo.

O polimero recolhido, no fim da policondensacéo, escorre sobre um tambor, € solidificado por
jatos de &guaria e cortado em gréos regulares que gpresentam, muitas vezes, uma forma clbica. Uma
vez secos, estes granulos so conduzidos para os pontos de fiagdo. A fusio é efetuada em atmosfera
inerte. O polimero fundido é impelido para as fieiras por meio de bombas volumétricas. A saida da
fiera, osfilamentos sfo solidificados numa corrente de ar frio.

ApoGs os tratamentos finais, os referidos filamentos sofrem um adongamento, o qud é4 a5 vezes
0 comprimento inicid.

Propriedades fisicas

-Massavolumétrica: 1,38;

-Recuperacéo de umidade: extremamente fraca: 0,4% a 25° C e 65% de umidade relativaEsta
fraca recuperacéo de umidade explica a grande estabilidade do poliéster, e, quando molhado, a rgpida
secagem dos artigos com e confeccionados,

-Dilatagdo na agua: sem importancia;

Propriedades quimicas

-Acidos: os écidos organicos ndo atacam, praticamente, o poliéster. O &cido cloridrico e o
acido nitrico, em concentragdes elevadas (superiores a 20 - 40%) e a uma temperatura proxima da
ebulicdo, deterioram-no;

-Bases: resiste muito bem &s bases nas condigBes dléssicas de tratamento em meio dcalino. E,
em parte, hidrolisado pelas bases concentradas;

-Oxidantes e redutores. o poliester € muito pouco sensivel tanto a uns como a outros,
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-Diluentes. s diluentes organcios ndo exercem acdo sobre o poliester. No entanto, a quente,
de é dissolvido na dimetilformamida, no monoclorobenzeno, no ortodiclorobenzeno, no fenol a 90%,
no metacresol, nitrobenzeno e, afrio, no &cido sulfurico a 98%.
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3.3 - Alteracdo Dimensional:

Na producéo dos tecidos e nos seus diferentes processos de beneficiamento, surgem ateraces
dimensionais devido a agbes mecanicas, térmicas e quimicas que, na maioria dos casos, se manifestam
posteriormente, por um encurtamento na direcéo longitudind. Este fenbmeno é gerdmente, referido
como encolhimento. O vaor do encolhimento de um tecido depende principa mente de duas influéncias,
do materid e das condigdes de producdo, como 0 meio em que o tecido é beneficiado (agua, vapor,
calor, seco, etc.), atemperatura e 0s esforgos mecanicos, aos quais €le é submetido.

O mecanismo do encolhimento pode, parcidmente, ser explicado pelo divio de tensdes internas
introduzidas nos fios durante os processos de fiacgo e tecelagem.

Pela atuacdo de &gua, ar quente ou vapor, as tensdes latentes podem ser diviadas. Os tecidos
tendem entdo a atingir um estado estdvel em suas dimensdes, e 0 tempo hecessaio para isto va
depender do tipo dafibra, do tipo e condicdes de tratamentos aplicados.

Nos tratamentos hidrotérmicos, o encolhimento n&o € linear com o aumento da temperatura. I1sto
sarve de derta na escolha das condiges de lavagem pois, elevactes de temperatura relativamente
pequenas podem ocasionar grandes encolhimentos.

No tratamento em ar quente, ha umarelacéo linear entre atemperatura e o encolhimento

3.3.1 - Encolhimento:
Encolhimento de tecidos de vestu&rio devido a lavagem, secagem, vaporizacdo e pressao,
acontecem devido atrés nives.
- Nivd detecido
- Nived defio
- Nive defibra

O encolhimento totd foi observado de acordo com o encolhimento com estes trés nivels,

A contribuicdo de cada um para o total depende do tecido e estrutura do fio, como também a
natureza da fibra. Por exemplo, o tecido de adgodéo pode encolher tanto quanto 10% debaixo de
condicBes que causam s6 2% de encolhimento nas fibras e fios destes componentes. Em tecidos de
agodZo o encolhimento acontece principa mente ao nivel de tecido. E por isso que tecidos de algodo
S30 primeiramente tratados através de processo mecanico como a Sanforizagao.

Por outro lado, tecidos de rayon exibem amaioria do encolhimento em nivel defio e de fibras.

O encolhimento de um artigo pode acontecer quando este passa por um ou mals dos processos
seguintes:

- Lavagem - Principdmente relaxamento e encolhimento por dilatacéo.
L avagem a seco - Principa mente relaxamento e encolhimento por dilatagéo.
Vaporizacao - Encolhimento de contracdo no caso de tecidos sintéticos.
Pressdo - Encolhimento de contracdo no caso de tecidos sintéticos.
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A figura 1 a seguir nos da uma visdo smplificada do encolhimento de um tecido plano de dgoddo, por
exemplo.
Figura 1 — Mecanismo do encolhimento de tecidos
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3.3.1.1 — Causas a que pode ser designado o encolhimento:

Encolhimento de Relaxamento

Quando os fios sfo tecidos, des sBo sujeitos a tensdes condderavels, particularmente na
direcdo do urdume, entretanto os fios de trama também s estirados. Nas operaces de calandragem
edta “extensdo” pode ser aumentada mais adiante e temporariamente perdida no tecido. O tecido esta
entdo em um estado de ingtabilidade dimensiond, e quando esta completamente molhado tende a
recuperar a estabilidade dimensiona que resulta em uma contracdo de fios determinada para o que é
“Termed” (encolhimento de relaxamento).

A contracdo na direcdo da trama € normamente considerada menor, entretanto em aguns
tecidos, na diregdo do urdume pode ser alto o bastante para causar reclamagéo a menos que sgam
levados passos a se opor aisto.

Encolhimento Inchado

Encolhimento que é resultado do inchar e desinchar das fibras por causa da absor¢éo e
desabsorcao de agua. Em um tecido leve o efeito desta inchacéo dos fios € maior que em um tecido
pesado, desde que hgaumamaior liberdade de movimento.

Encolhimento de Feltragem
Encolhimento que € o resultado principadmente das propriedades de feltragem das fibras de
componentes que as obrigam amigrar dentro da estrutura dos tecidos/fios. Normamente é considerado
gueisto s é sgnificante para fibras que tem escamas na superficie, como ala
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Encolhimento de Contracdo
Esta € a diminuicdo que acontece em fiog/tecidos sintéticos quando eles sGo expostos a
temperaturas mais dtas que 70°F. A tendéncia de tecidos sintéticos para encolhimento de contracdo
pode ser eiminada pelo cdor que fixa os fios. Fios sintéticos que ndo sdo fixados por caor, antes ou
depois que ees sgam convertidos em um tecido, tendem a encolher devido a vaporizacdo e pressao
durante a fabricacéo.

3.3.1.2 - Influéncia do tempo de exposi¢ao, no encolhimento

Ha uma outra variavel na determinacdo do encolhimento: o tempo de tratamento. s.

Outra influéncia que deve ser levada em consideracéo na fixacdo de um método de ensaio, € 0
tempo de relaxacdo. E preciso fixar o tempo entre o final do tratamento e 0 momento das medidas de
comprimento, porque a variacd do comprimento se compdem: de uma variagdo reversivel,
dependente do tempo, e de um componente irreversivel. Quanto mais elevada a temperatura do
tratamento, mais elevados s80 os componentes de encolhimento; porém, o encolhimento irreversivel
aumenta mais do que o reversivel.

No resultado do ensaio de dteracdo dimensional, d&se 0 sind de menos (-), quando se constata
encolhimento, e o sna de mais (+) quando o tecido se aongou apds o0 ensaio.

Na determinagéo da dteracdo dimensond de tecidos, exise mais um faor que influi no
resultado, que € a solicitacdo mecanica, especia mente quando se usa a maquina de lavar. Neste caso,
0 encolhimento costuma ser maior.

Determinagfes sucessivas de adteracéo dimensona de um mesmo corpo-de-prova demonstra
que, nas primeiras determinagcbes obsarva-se grandes dteragbes, que vao diminuindo nas
determinaces pogteriores. O materid tende a se estabilizar. Nos tecidos de maha, gerdmente ha um
maior encolhimento na direcéo longitudind, nos primeiros
ensalos de dteracdo dimensond. Em determinagOes pogteriores, este encolhimento se estabiliza, mas
passa-se a obsarvar um maior encolhimento na diregéo transversal.

3.3.1.3- Técnicas de encolhimento compressivo de tecidos e 0 quanto este se difere do
encolhimento por lavagem:

Quando nds encolhemaos um tecido, estamos sSimplesmente dando a este artigo uma nova meméria
dimensiona. Normamente lavamos uma amostra de tecido de acordo com determinado padréo que
asegure a repetibilidade de resultados. O tecido é pré-encolhido na mesma proporcdo do
encolhimento causado pelalavagem. E necessiio obsarvar que o encolhimento compressivo ocorre no
urdume e/ou no sentido da trama, antes ou durante o processo de pré-encolhimento compressivo.

H& uma grande diferenca entre encolhimento por lavagem natura e encolhimento compressvo
controlado. Tanto os tecidos de agodéo e de outras fibras de celulose como os mistos de dgodao com
outras fibras encolhem quando lavados, porque as tensdes introduzidas nos fios e nos tecidos durante
0S Vaios processos gue 0s tornam comerciamente aceitaveis produzem uma ateracdo dimensiona no
tecido. Quando tais tecidos s imersos em agua, ocorre um relaxamento daquel as tensdes e dos fios.
O tecido procura 0 seu ponto de equilibrio, provocando sua mudanca.

No caso do encolhimento mecanico ou compressivo, os fios 8o gproximados mecanicamente,
0 que faz com que o tecido sga encolhido na direcéo do urdume na mesma proporgcao que o tecido
devera se encolher quando lavado.

Encolhimento compressivo € portanto um processo executado no sentido do urdume. para
controlar o encolhimento dos fios transversais, deve-se edtirar 0 tecido em sua largura em uma rama,
caso 0 tecido for mais estreito do que a largura da amostra lavada, ou estirar o artigo na direcéo do
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comprimento para reduzir sua largura, se 0 mesmo for mais largo do que a amostralavada. Em ambos
0s casos, isto é normamente feito durante o processo de umidificacéo, antes de pré-encolher o tecido,
embora aguns gustes relativamente pequencs de largura sgjam possivels de se obter na méguina de
pré-encol himento compressivo.

O encolhimento mecanico ou compressivo néo € téo estével quanto o encolhimento naturd e €,
apesar de tudo, somente um estado temporério.

Quando um tecido ou um vestu&rio de tecido pré-encolhido € lavado, o encolhimento obtido
mecanicamente iraregredir e serd substituido na mesma proporcao dimensiond pelo encolhimento
naturad com agua. Nenhuma ateracdo dimensiona seré congtatada no tecido se o encolhimento
compressivo tiver sido adeguadamente controlado.

3.31.4 - O Encolhimento Compressivo:

Existem quatro fatores ou condigdes importantes que possibilitam o pré-encolhimento mecanico
de tecidos: umidade, temperatura, presséo e duragdo de pressao.

Para 2 encolher tecidos com a maxima velocidade e para que os mesmos encolhimentos
possam permanecer  razoavelmente estévels em sua dimensao aé o momento de serem lavados, deve-
Se atentar para 0 comprimento simultaneo dos quatro fatores acima em niveis ideais.

Umidade:

O montante ideal de umidade, quando e aonde esta deve ser aplicada, ird depender do tipo de
tecido e de seu acabamento. Alguns tecidos, como o denim de 14 ongas, 100% agodéo, tinto, podem
normamente ser encolhidos no tecido. Esse nivel ideal pode ser acancado de formas diversas. Ja os
tecidos leves, contendo fibras de viscose, sBo muito sensiveis e freglientemente devem ser pré-
encolhidos sem quaquer aplicacdo de umidade.

Alcancar tanto a forma de aplicacdo quanto 0 montante, em nivels ideais, representa na
verdade uma questéo de bom senso e de experiénciaindividual.

A umidade no tecido é talvez a condicdo mais critica dentre as demais, pois para se acancar
bons resultados ea deve ser uniforme em todo o tecido, incluindo 0 seu comprimento, largura e
profundidade.

Temperatura:

A temperatura € uma condicdo um tanto menos critica para a maioria dos tecidos, entretanto
representa em dos fatores mais importantes para determinar a vida til da manta de borracha.

Assm com a umidade, os nivels de temperatura ideais somente podem ser determinados pelo
bom senso e pela experiénciaindividud. A variacdo de temperatura mais Sgnificativa se dano cilindro a
vapor da manta de borracha

A temperatura de superficie desse cilindro deve ser regulada normamente entre 220 e 285
graus F (120 e 140 graus C), mas a média tipica de temperatura de trabaho é de 245 graus F (120
graus C).

Em dguns casos, a temperatura também é gustada pelo uso do cilindro aquecido, o qua
precede a unidade da manta de borracha em muitos equipamentos.

Altas velocidades de producéo freqlentemente irdo requerer temperaturas mais elevadas de
trabalho, para se conseguir um encol himento adequado de um determinado tecido.

Pressdo:
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Refere-se a compressio da manta de borracha. Existe uma relacéo proxima, porém indireta,
entre compressao da manta e compactacdo do urdume do tecido. A maioria dos tecidos pode ser
encolhida com uma compressio maxima de 25% da espessura da manta.

Certos tecidos, com ato potencia de encolhimento, podem requerer compressao de até 40%.
Obviamente, quanto maior for a compressdo, mais estara a manta de borracha sujeita a sofrer reducéo
de sua vida (til. Somente deve ser aplicada a compressio necessaria na manta para se encolher
determinados tecidos. Sobre-encolhimento — e subseqiiente estiragem do tecido entre a manta de
borracha e a unidade do pamer — ndo é um processo recomendado, pois causa uma estabilidade
diferenciada no tecido pré-encolhido.

A compressdo dada a manta de borracha € também critica para se obter o pré-encolhimento, e
iguamente critica para se dcancar maior ou menor vida Util da manta.

Duracéo de pressao:

Isto sgnifica velocidade de trabaho da méguina. Quanto maior a velocidade, menor sera o
tempo em que o tecido etara sujeito as importantes forcas exercidas pela manta de borracha no
momento de compactar o tecido.

Todos os tecidos tém uma velocidade maxima com a qual eles podem ser pré-encolhidos
compressivamente ao seu nivel zero.

A preparacéo do tecido e 0 gjuste correto das outras trés condicdes (umidade, temperatura e
pressdo), iréo definitivamente afetar na velocidade maxima com a qua qualquer tecido pode ser
encol hido e permanecer assm dimensiondmente estavel.

A velocidade de trabaho € muito critica com relacéo ao encolhimento de tecidos, muito
embora pouco pode afetar na vida Util da manta de borracha. Deve-se levar em consideracdo que cada
tecido apresenta uma vel ocidade méaxima relacionada.a um nivel de encolhimento resdua especifico.

Algumas vezes, procura-se trabahar um determinado tecido com vel ocidades muito elevadas e,
neste caso, podem ser usadas tanto as compressdes da manta como a temperatura de forma mais
excessiva, também para compensar, 0 que ndo é muito correto.

Vae obsarvar que essas duas condigdes sozinhas deveréo propiciar uma velocidade mais
rgpida do que a velocidade maxima tedrica. Em dguns casos, temperatura mais elevada e maior
compressio da manta podem, na verdade, fazer com que sga necess&rio reduzir a velocidade de
encolhimento da maquina para se evitar que o tecido dedize contra a superficie da manta, perdendo o
efeito de suaretragdo no ponto de compressao.

3.3.1.5- Preparacao do Tecido:

Com respeito a preparacdo do tecido, em bom exemplo é observado entre os equipamentos de
encolhimento integral e convenciond. Neste Ultimo, a umidade é aplicada no tecido através de spray ou
vapor na unidade de encolhimento. Ja o equipamento integral umedece o tecido completamente e seca
0 parcidmente ao seu nivel ided para o pré-encolhimento. Ao se pré-encolher tecidos denim de
agoddo de 14,75 ongas, em equipamentos convencionals, mesmo com o uso de lubrificantes e
acabamentos compative's, a velocidade para encolhé-lo aum residua de 1% é de cerca de 30 metros
por minuto. Por outro lado, 0 mesmo tecido pode freglientemente ser pré-encolhido ao mesmo 1% de
resdua com a méguina integrada a uma velocidade de 45 metros por minuto. 1sto se ceve a aplicacdo
mais uniforme de umidade em niveis ideas, particularmente com relacéo a penetracdo da propria
umidade.

A maquina de encolhimento convenciond aplica uma umidade que nem sempre penetra
totalmente no interior dos fios em velocidades acima de 35 m/min. Muito embora possa ser possivel
pré-encolher o tecido sob tais condicles, as porgdes dos fios, secas internamente tendem a
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desestabilizar amemaria dimensiona, causando alongamento de tecido gpds o pré-encolhimento. Logo,
concluimos que uma méaxima velocidade de encolhimento da méguina é através da boa preparacéo do
tecido.

Geralmente, muitos tecidos absorvem umidade. Os tecidos com umidade de 3 a 4% iréo
facilmente absorvé-la adiciondmente. Certos acabamentos no tecido podem causar dificuldade de pré-
encolhimento, tais como PVA, resinas repelentes. Ha também certos tipos de tecidos que séo
normamente mais dificeis de ser encolhidos e por isto precisam de um tratamento prévio especidl.

Outro ponto muito importante € a umidade do tecido apds 0 encolhimento. Determina-se que o
tecido, a0 deixar a unidade do pamer, deva ter entre 3 a 4% de umidade. Isto é critico. Tecidos
ressecados podem aongar-se apds ganhar a umidade ambienta normal. Tecidos muito Umidos quase
sempre iréo se dongar ou se dargar durante subsequiente inspecéo.

O dongamento do tecido apds o pré-encolhimento também podera ocorrer se a umidade
gplicada nele, antes do encol himento, ndo penetrar por completo nos fios. O encolhimento compressivo
propriamente significa dar a0 tecido uma nova memaria dimensiond igua aguela que ee teria gpds o
encolhimento naturd. Se o interior dos fios estiver com um nivel de umidade inferior ao da superficie do
tecido, com o tempo os fios tenderéo a regredir a condicdo dimensional anterior causando o
alongamento do tecido.

Fdta de uniformidade de umidade no tecido também pode provocar 0 surgimento de
corrugagoes nas ourdlas. Esse problema pode ser causado por um ou mais fatores associados. O mais
comum se da quando tecidos muito largos para a manta em uso sdo processados. Apos a saida do
palmer, as ourelas do tecido estdo com um contetido maior de umidade do que o corpo do tecido.

A s0lucdo mais simples para esse tipo de problema é aumentar a tensdo da manta de borracha
durante a retifica e dedta forma, a egpessura da manta nas extremidades ndo sera
desproporcionamente reduzida pelo ato daretifica

Os rolos removedores de dgua hdo conseguem retirar a agua de refrigeracéo ao longo de toda
a largura da manta se a espessura desta ndo etiver uniforme. Em situagcbes mais graves, pode ser
necessria ainstalacéo de jatos de ar logo acima do ponto onde o tecido entra em contato com a manta
de borracha. Colocados um em cada lateral da manta, sdo direcionados de forma a soprar 0 excesso
de &gua para fora das bordas da manta. Esses jatos de ar sdo hormamente instalados entre quatro a
sais polegadas das bordas da manta, para eiminacdo do excesso de &gua de refrigeracdo nesses
pontos.

Outro detdhe importante que devemos comentar € a tensdo longitudinad dh manta. Tensdo
insuficiente resultard em enrugamento no tecido e podera também limitar a capacidade de pré
encol himento da manta de borracha

3.3.1.6 - A Importancia da Retifica:

Na medida em que as mantas perdem espessura em fungdo das retificas, sua tenséo deve ser
regjustada e aumentada. Em regras gerais, uma manta com espessura de 67 mm deve ser operada com
6 mm de estiragem para cada 300 mm de comprimento da manta.

Quando uma manta estiver com 51 mm de espessura, por exemplo, a tensdo deve ser
aumentada em 13 mm para cada 300 mm de comprimento da manta. Em alguns casos especificos, as
mantas de borracha sdo usadas até mesmo quando apresentam espessuras de 1-1/2 polegadas, de 1
polegada e até menos ainda, em cujas Situaces poderd ser necessrio dar aelauma maior tensdo.

Tecidos mais pesados com potencid de encolhimento no urdume de aé 16% podem
normamente ser pré-encolhidos com mantas de borracha de espessura entre 40 e 45 mm.

Tecidos mais leves com potencid de encolhimento aé 7 ou 8% muito freqlientemente podem
ser pré-encolhidos com manta de 15 mm a 25 mm de espessura.
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Renovar a superficie das mantas através de retificas € um fator muito importante e critico
quanto avida (til da manta, bem como quanto ao potencia de encolhimento e aparéncia do tecido. As
retificas, quando feitas de forma mais fregliente, tendem a colocar com o aumento de vida Util das
mantas, e, em aguns casos mais representativos, permitem a obtencdo de resultados mais uniformes no
acabamento dos tecidos.

A partir do momento em que uma manta de borracha € retificada, a nova superficie comeca a
sofrer dteracdo, fazendo com que a aparéncia e o toque dos tecidos também se dterem
proporcionamente. Este é o motivo pelo qua aguns fabricantes de denim efetuam uma leve retificaem
Suas mantas a cada semana, apos produzir cerca de 250 mil metros de tecido. Por outro lado, outros
produtores o fazem somente a cada duas semanas, representando 500 mil metros de tecido.
Obviamente, outros ainda optaram por retificar suas mantas a cada més de producdo, ou sgja, cercade
um milhdo de metros de tecido, sem efetuar quaquer retifica intermedidria. Nesse Ultimo caso, 0
montante de borracha que deve ser removido para se renovar a superficie da manta serd
consideravelmente maior e, gerdmente, representara uma profundidade de retifica total igua aos que
optam por efetuar duas ou trés retificas em interval os mais curtos de tempo.

Adiciondmente, podemos dizer que a tendéncia de surgirem s&rios problemas de rachaduras na
superficie de borracha deteriorada, nos casos em que ocorre menor frequéncia de retifica, pode
resultar em danos muito irrepardvels a manta ou reduzir em muito a sua vida Uil

Deve-se ressaltar que o0 coracdo da maquina de pré-encolhimento compressivo € a manta de
borracha. A manta ndo ird gpenas determinar a aparéncia dos tecidos encolhidos e a facilidade com a
qua se pode redizar o0 pré-encolhimento, mas também ira afetar diretamente nos custos do
processamento da prépria vida Util da manta e no rendimento da maquina. Todos sfo fatores muito
importantes.

3.4 - Estabilidade Dimensional em Tecidosde Malha

As malhas produzidas a partir de fibras termopl asticas ndo apresentam, via de regra, problemas
de estabilidade dimensiond, pois sendo termofixaveis poderdo receber através de tratamentos térmicos
sua forma definitiva e permanente.

O maior problema de estabilidade ocorre com tecidos produzidos a partir de fibras naturais.

No caso especifico das mahas de agoddo o problema torna-se ainda mais critico, dada a
importéncia que este tipo de artigo tem no mercado.

Hoje, aproximadamente 400 anos apds a introducdo da primeira maquina indugtrid para o
tecimento de malhas, a indlstria téxtil continua tecnologicamente atrasada em relacdo a outros ramos
comercials, em termos de gplicacdo de métodos modernos de administracdo, manufatura e de Sistemas
de engenharia que garantam a obtencéo de produto de qualidade e competitividade.

Para que a indUgtria téxtil serd competitiva nos mercados naciond e internaciona, precisa
encarar a manufatura dos tecidos e malha como uma ciéncia e ndo apensa como uma arte dai que, as
indUstrias téxteis estéo sendo forcadas a investirem em modernas técnicas de engenharia de producéo,
bem como em automacéo e em novos Sstemas de garantia de quaidade, que permitam a producéo
variada de tecidos de maneira rdpida e flexivel a precos competitivos.

3.4.1- O Tecido de Malha em Algodao
Os tecidos de malhas em algoddo sfo ideais para serem usados diretamente sobre a pele,
principamente pelas suas propriedades fisicas, tais como, dta dasticidade em condicBes normais, e
baixa tensdo, o que permite perfeito camento da peca em agodéo sobre 0 corpo sem desconforto
para 0 Usu&rio.



ANALISE DIMENSIONAL DOS TECIDOS 13

Contudo, em contraste com excelente propriedade os tecido de maha em agodéo
possuem pobre propriedade de terem uma péssma estabilidade dimensiond, ou sga, podem sofrer
deformactes dimensionais e, apds 0s processos de manufatura do tecido e do artigo costurado.

3.4.2- A Egtabilidade Dimensional do Tecido de Malha em Algodao

As causas de instabilidade sdo devido as dteragbes que apds 0 processo de fabricacdo do
tecido, ocorrem no préprio fio, nas tensdes existentes na textura das mahas, nas deformacBes
importantes a malha nos tratamentos téxtes.

O fio, durante o processo de formacéo do tecido é submetido a tensdes que |Ihe provocam
estiramento. Quando estas tensbes sfo retiradas do tecido, tende a sofrer retragdes em fungdo da
recuperacao em funcdo da recuperacéo elastica de suas fibras. Essa retracdo processa-se com maior
énfase ra presenca de fatores como agua, caor e movimento, que conjuntamente provocam dteractes
na estrutura molecular das fibras, produzindo uma redugéo no comprimento do fio um aumento no seu
volume. Ese efeito que s refletee como um encolhimento do tecido € efetivamente o Unico
encolhimento que ocorre namaha

Os demais tipos de dteraces, também chamados erroneamente  de encolhimentos, séo na
verdade acomodagtes dos lacos de malha a0 rumarem a sua posicdo definitiva por ndo terem
estabilizado ou por terem sofrido deformagdes em qua quer processo posterior a fabricacdo do tecido.

As formas que as lagadas assumem ao serem formadas irdo se modificar bastante quando se
neutralizarem as tensdes residuais internas do tecido provocadas pelo préprio processo de fabrica.

No intuito de explicar como obter na prética a estabilidade dimensiond dos tecidos em maha
em agodéo torna-se necessario considerar em termos gerals, as mudancas nas estruturas, nas formas
geométricas, nas dimensdes e nas propriedades mecanicas das fibras, dos fios e dos tecido.

Os efeitos dessas varidveis sto facilmente compreendidos, se a formas geométrica e o
comprimento de cada lacada forem olhados separadamente.

Diferentes edtruturas de tecidos de maha se processam por diferentes métodos de
entrelacamento das lagadas. Logo, € correto afirmar que o controle dimensiona dos tecidos de malha é
smplesmente a média das formas geométricas e comprimento que estas lacadas assumem durante a
apbs cada fase do processo de manufatura de tecidos e o artigo costurado.

3.4.3-Variaveis que Mais Influenciam o Comportamento dos Tecidos de Malha de
Algodéao:
A principio existem apenas cinco varidves que podem afetar as dimensdes dos tecidos de
malha em agod&o produzidos em teares circulares.

3.4.3.1 - A fibra de Algodéo:

Se a edtabilidade dimensiond é criada pela relacéo existente entre os fios a as propriedades dos
tecidos, logo se conclui serem as fibras as primeiras responsavels pelos mecanismos de deformacéo
impostas a0 tecido de malha

Isto porgque as popriedades sGo determinadas primeiramente pelo tipo de fibra utilizada na
fabricacéo do tecido, e, em seguida, pelos parametros dos processos de fiagdo e de maharia. Em tais
processos, as fibras de dgodéo sdo forcadas a tomarem formas geométricas distintas daforma origina
ou da forma livre de tensdo. Cada tipo de dgoddo possui caracteristicas diferentes que determina
qualidades diferentes nos tecidos.

Portanto é extremamente importante que a indlstria sgja capaz de especificar os fatores de
quaidade desgados em seu tecimento de maha, para entéo classificar o tipo de fibra de adgodéo
utilizado nafabricagdo do fio.
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3.4.3.2 - O fio de algodéo:
O tipo, o titulo e 0 comprimento que o fio assume nas lacadas determinam e governam o peso
de cada lacada e também a sua forma geométrica.
Um fio inapropriado, pode ndo sb causar sérios problemas de ndo-conformidade no tecido de
malha crua mas também grandes variagOes nas propriedades mecénicas desta.
Logo, é importante manter 0s seguintes parametros sobre controle:
- Tipo defio: rotor, penteado, cardado
- Tituodofio
- Torcdodofio
- Redgéncadofio
- Hladicidade
- Tenacidade
- Lubrificacdo
- Regularidade
Para se obter um tecido de malha com estabilidade dimensiona € necess&rio pois, que o fio
atenda certas exigéncia de quaidade.

3.4.3.4 - Comprimento ou Tamanho de Ponto:

Tamanho de ponto € definido como sendo a média do comprimento de fio inseridos em cada
lacada e, por isto, também determina a gramatura e a forma geométrica das lacadas.

Em teares circulares, 0 tamanho de ponto é caculado pelo comprimento total de fio que um
dimentador consome em uma revolucdo completa da maquing, divido pelo nimero de agulhas em
tecimento ou em trabalho.

O comprimento do ponto e o titulo de fio sBo os principais fatores que afetam as propriedades
mecanicas de um tecido de maha Pois, mudangas no titulo e tamanho de ponto dteram,
consequentemente, a densidade de cursos e colunas de um tecido de maha. O que sgnificadizer que a
gramatura e alargura deste tecido ndo serdo 0s mesmos para um determinado encolhimento.

Eda rdacdo entre tamanho de ponto e titulo de fio é também conhecida como fator de
cobertura e é calculada como sendo:

Fator de cobertura = T / |
Onde: T = titulo do fio na unidade tex

| —tamanho de ponto em cm

Edte fator determina o toque, a elagticidade e o grau de espirdidade que um tecido de malha
possavir a desenvolver.

3.4.3.5- O tear circular:

Como foi visgo, o tamanho de ponto possui influencia diretamente sobre o comportamento
dimensond de um tecido de malha. Logo, é correto afirmar que o tamanho de ponto € atamente
dependente do tear, uma vez que este é o0 responsavel pela producéo das lacadas. Além disto, o
ndmero de agulhas que um tear possui, determina o nimero de lacadas no sentido vertical do tecido do
malha (colunas) e alargura deste tecido.

3.4.3.6 - O Processo de Tingimento e Acabamento:

Para tornarem os artigos atrativos no mercado, o tecido de malha passa por processos de
purga, advgamento, tingimento, estampagem, mercerizacdo, secagem e caandragem e outros, que
afetam aforma geométrica das lacadas.
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Além disto, ao se remover as impurezas e ao adicionar quimicos aos tecidos de malhas em
algodéo, o titulo médio do fio, bem como seu comportamento de ponto, podem sofrer ateracOes,
dependendo da rigorosidade do processo de acabamento. Como regra geral, pode-se dizer que o
encolhimento médio de um fio de algoddo em processos normais de tingimento e acabamento € em
torno de 1 — 2%, que € consderado quase desprezivel quando comparado com a alteracéo
dimensiona final do tecido de maha No entanto para processos considerados rigorosos, como
processo de mercerizacdo no acabamento do tecido em forma tubular; o encolhimento do fio pode ser
em torno de 8%.

3.5 - Normas Para Referencia:
Exigem vérios tratamentos que seguem as hormas: ASTM, AFNOR, AATCC, IPT, BS.

Quadro 01 — Referencia de Normas para a realizacéo dos
ensaios de dteracéo dimensional.
TRATAMENTO NORMA/PROCESSO

AFNOR NFG 07-52
IPT TC 027/01-80
BS 4736

Imersdo de energia em temperatura.
Ambiente

Imersio em &gua e fervura
AATCC 135 - 1992
IPT TC 028/01-80

AFNOR NFG 07-005
Lavagem e Secagem AFNOR NFG 07-007
AFNOR NFG 07-136

AFNOR NFG 07-122

Pesagem a seco AENOR NFG 07-138

3.6- Ensaio Realizado:
O presente trabalho apresenta ensaios de lavagem a quente em diferentes amostras de tecidos
planos e tecidos de malhas.
Tomando como referéncia as seguintes normas.
v IPT TC 028/01-80
v AATCC 135
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4-MATERIAISUTILIZADOS:

Agua;

Agulhg;

Amostras de Tecidos de diversas qualidades,
Bastdo de Vidro;
Bécker;

Bico de Bunsen;
Linhg

Régua;

Secador de Cabelo;
Telade Amianto;
Tripé&

Tesourg;
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5- PROCEDIMENTO:

5.1- Prepar acao dos cor pos de prova:
Normadereferéncias AATCC 135

Para que se obtenha um resultado mais satisfatorio, fazse o teste em 3 corpos de prova de
cada amostra

Tomar corpos de prova de 38 cm x 38 cm e marcar, com tintaindelével, 3 marcas paralelas de
25 cm no sentido do comprimento e 3 marcas pardeas de 25 cm, no sentido da largura, como na
figura abaixo.

5.2- Imer sdo em &gua com aguecimento de temper atur a e agitagao:
Normade referéncia; IPT TC 028/01-80

(& Em um Béquer de 2000 mL colocar 1000 mL de &gua e aquecer a &gua a temperatura de
fervura, adicionar o corpo de prova (ja demarcadas de acordo com o procedimento anterior)
deixando por 10 minutos sob congtante agitacdo com um bastéo de vidro;

(b) Retirar do banho e secar a amostra com o auxilio de um secador de cabelo (néo retirar 0
excesso de agua por tor¢ao) ;

(c) Medir novamente as marcagdes, de um ponto a outro, nas linhas 1, 2 e 3, no sentido do
comprimento e dalargura e anotar os resultados,

(d) Anotar os dois outros resultados da média da diferenca, correspondente para amostra
analisada, com as outras equipes.

(e) Cdcular amédiaentre os trés resultados obtidos para cada tecido e andlisar os resultados.

(f) Repetir o procedimento para cada uma das amostras .
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6 - RESULTADO:

% dteracdo dimensond: E=((A-B)/A)x 100 G =((A-B)/-A) x 100

onde E = Encolhimento (%)
G = Alongamento (%)
A = Dimenséo origind
B = Dimensfo gpés lavagem

6.1- Resultadosreferente a alter acéo dimensional sofrida em tecidos planos:

Quadro 02 — Vdores de encolhimento e dongamento em tecidos plancs

Comprimento M edidas (cm) Média
1 2 3 (cm)
L inicia 250 250 250
- g L fina 244 | 245 | 244
_-8 Diferenca (%) 24 20 24 227
§ 2 |L o 250 | 250 | 250
B | Lina 241 | 240 | 240
| Diferenca (%) 36 | 40 | 40 387
< | Linica 250 250 250
N § L fina 248 | 248 | 246
S Diferenca (%) 038 038 16 1,07
§ @ | Lina 250 | 250 | 250
B | Lina 245 | 245 | 245
| biferenca (%) 20 | 20 | 20 2,00
< | Linica 250 250 250
I § L fina %2 | 250 | 250
S Diferenca (%) -08 00 00 -027
§ @ | Linga 250 | 250 | 250
B | L fina 232 | 232 | 232
| Diferenca (%) 72 | 72 | 72 7.20
o | Linica %0 | 250 | 250
< § L fina 250 | 250 | 245
S Diferenca (%) 00 00 20 0,70
§ @ | Linga 250 | 250 | 250
B | L fina 250 | 250 | 250
| Diferenca (%) 00 | 00 | 00 0,00
© | Linicia 250 | 250 | 250
" § L fina 232 | 239 | 239
-8 Diferenca (%) 72 44 44 533
§ 2 | Linoa 250 | 250 | 250
B | Lfina 25 | 24 | 24
= Diferenca (%) 10,0 104 104 10,27

Fonte: Dados obtidos através do ensaio 5.2
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6.2- Resultadosreferente a alter acdo dimensional sofrida em tecidos de malhas:

Quadro 03 — Vaores de encolhimento e ongamento em tecidos de mahas.

. Medidas (cm A
Comprimento (e Media
1 2 3 (cm)
@ L inicial 250 250 25,0
€ L 233 | 234 | 234
— |
g Diferenca (%) 6,8 6,4 6,4 6,50
S | 8 [Lina 250 | 250 | 250
3 [ Lina 249 245 244
© | Diferenca (%) 04 | 20 | 24 1,60
g | L inca 250 | 250 | 250
€ L %53 | 254 | 260
N 3
g Diferenca (%) -1,2 -1,6 -4,0 -2.27
©
s g L inicia 25 25 25
2 | Lo 206 | 210 | 210
(@] .
Diferenca (%) 176 | 160 | 160 16,50

Fonte: Dados obtidos através do ensaio 5.2

Quadro 04 — Caracteristica dos tecidos amostrados.

Tecido | Composicao Ligacdo Situacdo
1 100 % Co Tda Acabado
2 100% Pes Tda Acabado
3 100% Cv Tda Acabado
4 100% Co Sarja3/1l Acabado
5 100% Co | Maguinetado Cru

Malha | Composicdo Ligacdo Situacdo
1 100% Co Meamdha | Acabado
2 100% Co Meamdha Cru
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7-CONCLUSAO:

Segundo a literatura pesquisada, observamos que exisem véarios fatores que podem influenciar
na Alteracdo Dimensiona de Tecidos, entre eles est& o tipo de ligacdo, 0 méodo de secagem do
tecido, o método de lavagem do tecido, o tempo de durac@o de lavagem e secagem do tecido, tipo de
fibras, densidade, processo de acabamento, etc.

O presente trabaho mostra uma comparacdo entre varios tecidos, com fibras e ligacOes
diferentes, submetidos a0 ensaio de lavagem a quente sob agitacdo. Este método foi escolhido, pois
segundo a literatura estudada, € 0 que apresenta um maior pronunciamento dos resultados da dteracéo
dimensona dostecidos, posshilitando umamehor visudizagéo.

Nos tecidos planos os fios de urdume tiveram uma porcentagem de encolhimento maior do que
os fios trama, isto porque, os fios de urdume nos tecidos planos estudados sdo mais finos e se
gpresentam com uma densidade maior, dém disso o fios de urdume estdo submetidos a tensdes mais
atas durante o processo de fabricacdo. O fio, durante o processo de formacdo do tecido € submetido
a tensdes que |he provocam estiramento. Quando estas tensdes so retiradas do tecido, tende a sofrer
retragdes em funcao do relaxamento (acomodagéo) dosfios.

Observouse claramente que o tecido de maha circular tem seu percentua de encolhimento
maior do que os tecidos planos. Isto se deve pelo fato da malha ser formada por lagadas, tendo uma
instabilidade maior que nos tecidos planos, que sdo entrel acados entre tramas e urdume possuindo uma
estrutura mais firme. Devemos condderar também que nas malhas, essa retragdo processa-se com
maior énfase na presenca de fatores como agua, caor e movimento, que conjuntamente provocam
ateragbes na estrutura das fibras, produzindo uma reducéo no comprimento do fio e um aumento no
seu volume. Ese déto que se reflete como um encolhimento do tecido é efetivamente o Unico
encolhimento que ocorre na maha. Os demais tipos de ateracles, também chamados erroneamente
de encolhimentos, sBo na verdade acomodagtes dos lacos de maha ao rumarem a sua posicéo
definitiva por néo terem estabilizado ou por terem sofrido deformagtes em qualquer processo pogterior
afabricacdo do tecido.

Na comparacdo entre as malhas, acabada e crua, pode-se observar agrande diferenca entre as
dteracBes. A maha crua tem uma ingtabilidade muito maior em relacéo a acabada, que ja ndo passou
por processos de lavagem, secagem e calandragem, sofrendo um pré encol himento.

As formas que as lagadas assumem ao serem formadas irdo se modificar bastante quando se
neutralizarem as tensdes residuais internas do tecido provocadas pelo proprio processo de fébrica
Torna-se necessario consderar em termos gerais, as mudancas has estruturas, nas formas geométricas,
nas dimensdes e nas propriedades mecanicas das fibras, dos fios e dos tecido.
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