MEMORIAL DESCRITIVO

EQUIPAMENTO PARA FABRICAGAO DE FALSOS-TECIDOS NL12

Descri¢dao do Equipamento:

Maquina agulhadeira industrial para consolidacdo de falsos-tecidos por processo de agulhamento
mecanico intensivo. Dotada de sistema de tracdo continua e automatica por cilindros alimentadores e
chapas-guias perfuradas. Opera por meio de movimento vertical descendente de pranchas contendo
agulhas com microbarbelas para entrelacamento de fibras. Especificacdes: largura util de trabalho de
6.100 mm; curso do excéntrico de 60 mm; rotagdo maxima de 1.200 rpm; 2 tabuleiros totalizando
6.000 agulhas por metro linear; alimentacdo elétrica de 380V / 50~60Hz.

Caracteristicas Técnicas:

Model: NL12

Largura Util de Trabalho: 6100mm

Movimento das Agulhas: De cima para baixo

Curso do Excéntrico: 60mm

Quantidade de Agulhas: 2 tabuleiros com um total de 6.000 agulhas/metro linear

Rotagdao Maxima de Trabalho: 1200 rpm



Velocidade de Entrada do Material Pré-Agulhado: 6-10m/min
Velocidade de Saida do Material Agulhado: 10-30m/min

Alimentacdo Elétrica: 380V / 50~60Hz

Finalidade da Maquina:

No processo de fabricacdo do falso-tecido, esta agulhadeira faz a etapa da consolidacdo do falso-
tecido pré-agulhado (que é recebido da maquina anterior - NL9) e atraves do processo agulhamento
mais intenso, melhora-se o entrelacamento das fibras, resultando em um produto mais compactado e
de maior resisténcia a tragao.

Seguem abaixo ilustracdes do material em cada etapa do processo de fabricacio:
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Layout da Maquina:
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