(1 0516266-1 B1 MOEARRNATAM

(22) Data do Dep6sito: 12/09/2005

TN \:\:}\\\3\\\\‘%\3\\\\\ \
Rep(blica Federativa do Brasil (45) Data de Concessé&o: 31/05/2016

Ministério da Industria, Comércio Exterior
e Servigos
Instituto Nacional da Propriedade Industrial

(54) Titulo: PROCESSO DE REATIVAGAO AUTOMATICA E SISTEMA DESTINADO A FABRICAGAO
DE FIOS CORTADOS

(51) Int.CL.: DO1G 1/04
(30) Prioridade Unionista: 07/10/2004 FR 0452285
(73) Titular(es): SAINT-GOBAIN VETROTEX FRANCE S.A.

(72) Inventor(es): DOMINIQ FONT, GERARD VEUILLEN



1/14

“PROCESSO DE REATIVACAO AUTOMATICA E SISTEMA
DESTINADO A FABRICACAO DE FIOS CORTADOS”

[0001] A presente invencao refere-se ao dominio da fabricacdo de fios
cortados de uso técnico, em particular fios em matéria termopléstica e
notadamente fios de vidro, e ela se refere mais especificamente a um processo
de reativacdo automatica e sistema para a fabricacio de tais fios permitindo a
execucdo deste processo.

[0002] Conhece-se numerosos dispositivos susceptiveis de realizar tais
fabricacdes. Estes sistemas compreendem geralmente pelo menos uma fieira a
partir da qual fios de vidro sao estirados € conduzidos até um dispositivo de
corte constituido por exemplo de um cilindro de apoio ou bigorna que coopera
com um cilindro cortador equipado de laminas regularmente repartidas em
sua periferia. O cortador estd disposto de maneira a entrar em contato sob
pressao com a superficie circunferencial do cilindro de apoio, definindo assim
uma zona de corte.

[0003] O certificado de adi¢c@o francés FR 2.075.019 ilustra um sistema
deste tipo no qual uma fieira é associada a um dispositivo de corte.

[0004] A fim de aumentar a produtividade das instalagdes de fabricagao
de fios cortados, imaginou-se solu¢des de acordo com as quais vdrias fieiras
alimentam um unico dispositivo de corte. A patente francesa FR 2.490.251
ilustra uma solu¢do deste tipo. Estas técnicas apresentam a priori a vantagem
de ter s6 uma maquina de corte associada a vdrias fieiras.

[0005] Ora, estas maquinas de corte sdo destinadas a uma produgdo
didria de aproximadamente uma dezena de toneladas de fios cortados.
Admite-se classicamente que para uma producio desta ordem de grandeza, o
usudrio é confrontado com varias dezenas de « quebras fieiras » (uma «quebra
fieira» se define como uma ruptura da mecha de filamentos entre a saida da
fieira e o cortador), que necessitarao pelo menos tantas fases de reativacdo a

executar pelo operador (a fase de reativagdo € uma operacao que consiste a
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restabelecer a continuidade da mecha de filamentos entre a fieira e o
cortador).

[0006] O aumento significativo da capacidade de producdo (pelo menos
de um fator dois) constitui um objetivo quase impossivel de atingir
considerando a mesma ferramenta industrial, de reativacdo manual, servida
pelo mesmo nimero de usudrios

[0007] Como precisado precedentemente, o estdgio mais critico refere-
se a interrup¢ao das fieiras consecutiva a uma «quebra fieira». Estas “quebra
fieiras». induzem uma intervencdo humana, para reativar o fio na miquina de
corte. Este incidente € entao particularmente penalizante para o rendimento de
producdo pois ele requer um tempo de preparacdo relativamente longo.

[0008] Uma operacdo de reativagao de um fio em um cortador é uma
operacao transitéria muito delicada para administrar na medida em que o fio é
fragil e que € necessdrio levar sua velocidade linear quase nula a vdrias
dezenas de m/s. Constata-se geralmente que uma operacdo de reativacao se
decompde em 2/3 do tempo para obter novamente um regime de
funcionamento 6timo ao nivel da fieira, um pouco menos de 1/3 do tempo
para recolocar a instalacdo em estado de funcionamento.

[0009] Concebe-se assim como esta fase de reativacdo seja uma
operacdo vital neste processo continuo na medida em que se ela nao for
realizada a 100%, a producao é parada e o rendimento da maquina cai.
[00010] Uma primeira técnica de reativacdo consiste em depositar
manualmente sobre um conjunto de rodizios de tensionamento dispostos de
modo sensivelmente tangencial em relacdo a roda bigorna até uma roda de
reativagdo encarregada de levar progressivamente a velocidade do fio a uma
velocidade compativel com a velocidade de corte, e depois a esta velocidade,
ap6s transferéncia do fio dos rodizios de tensionamento para sobre e a roda
bigorna o fio € introduzido por meio de um brago articulado entre a roda

bigorna e a roda de corte.
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[00011] Embora esta operagdo de reativacdo apresente a vantagem de
preservar a estabilidade térmica das fieiras em producdo durante a reativacio,
uma interven¢cdo humana manual € requerida para depositar o fio € imprimir a
este dltimo um trajeto curvilineo até a roda de reativacdo, o que torna a
operacdo dificilmente automatizdvel neste estado, levando-se em conta a
cinemética dos movimentos.

[00012] Uma segunda técnica, descrita por exemplo no documento FR
2.804.974, que melhora a precedente consiste em considerar um trajeto
retilineo do fio entre a fieira e a roda de reativacdo. Para esse fim, coloca-se
sobre o trajeto retilineo um cortador para o qual prevé-se que o equipamento
formado pela roda bigorna e pela roda de corte forma uma espécie de garra
que pode, de acordo com o caso, apertar progressivamente o fio e animéa-lo de
um movimento de rotacdo para chegar ao final, em uma posicdo padrao de
corte ou ao contrério se afastar dela.

[00013] Concebe-se assim que € facil automatizar tal dispositivo, mas em
contrapartida um grande inconveniente reside no fato de que ele ndao pode
cortar senao um sO fio proveniente de uma sé fieira e necessita um cortador
dedicado deste tipo para cada fieira, o que, de um ponto de vista econémico, é
menos interessante.

[00014] Conhece-se além disso pelo documento US 5.935.289 um
sistema de reativacdo que consiste através de um 6rgao de preensdo que
caminha através de um tubo de guia, em reproduzir a cinematica de gesto do
usudrio. O principal inconveniente desta soluc¢ao reside principalmente em seu
volume, ela estq, com efeito, permanentemente na frente das fieiras e
apresenta problemas de seguranca, ela corre o risco de obstruir a circulacao
do usudrio e destas intervengdes sobre o processo.

[00015] A presente invengdo propde uma solugdo para os problemas
evocados acima propondo um processo que permite automatizar a reativacao

sobre um cortador posicionado a jusante de uma pluralidade de fieiras.
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[00016] De acordo com a invengdo o processo de reativacdo automética
se caracteriza pelo fato de que:

- agarra-se pelo menos um fio procedente de uma fieira com a
ajuda de um meio de preensao,

- desloca-se 0 meio de preensdo até um meio de estiramento,
este meio de estiramento estando adaptado para levar o dito fio a uma
velocidade de estiramento compativel com uma operacido de corte realizada
durante a passagem do dito fio entre uma roda bigorna e uma roda de corte de
uma maquina de corte,

- modifica-se o trajeto do fio entre a fieira € o meio de
estiramento com a ajuda de um meio de transferéncia, este meio de
transferéncia sendo adaptado para fazer passar o fio entre a roda bigorna e a
roda de corte com a ajuda de um meio de engate ou pelo contrrio para se
afastar da roda bigorna e da roda de corte.

[00017] Em outros modos de realizacao preferidos da invengao, pode-se
eventualmente recorrer além disso a uma e/ou a outra das disposicoes
seguintes:

- o meio de transferéncia modifica a trajetéria do trajeto do fio
entre pelo menos um 6rgao de guia de entrada e um 6rgao de guia de saida
respectivamente posicionados a montante e a jusante da maquina de corte de
tal modo que pelo menos em uma porg¢ao do trajeto do fio, a trajetéria do fio
alonga em parte pelo menos a periferia da roda bigorna e/ou a roda de corte,

- 0 meio de transferéncia realiza um primeiro movimento de
deformacdo do trajeto inicial segundo um plano vertical de reativacio
perpendicular ao eixo de rotagdo da roda de corte e/ou a roda bigorna e depois
um segundo movimento de transferéncia, do plano de reativacdo P1 a um
plano de corte P2 (representados na figura 7), segundo uma direcdo
sensivelmente horizontal e paralela ao dito eixo de rotacdo das rodas de corte

e/ou bigorna,
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- 0 meio de preensdo desloca-se de maneira retilinea entre os
Orgaos de guia de entrada e de saida respectivamente situados entre a
montante e a jusante da maquina de corte,

- introduz-se o fio em velocidade entre a roda bigorna e o corte
com a ajuda do meio de engate.

[00018] Assim, a presente inven¢do tem por objeto um sistema destinado
a fabricacao de fios cortados de uso técnico, em particular fios em material
termoplastico e notadamente de fios de vidro que compreendem pelo menos
uma fieira que coopera com pelo menos uma maquina de corte que
compreende uma roda bigorna e uma roda de corte, a dita maquina de corte
sendo colocada no prolongamento da dita fieira.

[00019] De acordo com a invencdo, o dito sistema compreende além
disso um meio de preensao destinado a deslocar pelo menos um fio até um
meio de estiramento do dito fio, e um meio de transferéncia que permite
modificar o trajeto do fio entre a fieira € o meio de estiramento do dito fio, o
meio de transferéncia podendo, além disso, posicionar o fio em pelo menos
duas posicoes: uma onde o fio é animado de um movimento de tracdo na
proximidade da periferia da roda bigorna e da roda de corte e outra onde o fio
estd retraido em relacdo a roda de corte e a roda bigorna.

[00020] Em outros modos de realizacao preferidos da invengao, pode-se
eventualmente recorrer além disso, a uma e/ou a outra das disposi¢Oes
seguintes:

- 0 sistema compreende pelo menos um 6rgdo de guia de
entrada do fio e pelo menos um 6rgao de guia de saida do fio respectivamente
posicionados a montante € a jusante da maquina de corte,

- 0 6rgdo de guia de entrada de fio é alinhado sensivelmente
com um rodizio de giro posicionado sob a fieira,

- 0 6rgdo de guia de entrada e/ou o 6rgdo de guia de saida do

fio é (sd0) alinhado(s) com o meio de estiramento do fio,
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- 0 meio de transferéncia compreende um brago articulado
munido de pelo menos um rodizio de reativacdo, este meio de transferéncia
articulado entre uma primeira posicdo dita de repouso na qual o rodizio de
reativagdo nao interfere com o trajeto do fio entre o 6rgao de guia de entrada e
o 6rgao de guia de saida, e uma segunda posi¢do dita de trabalho na qual o
rodizio de reativacao interfere com o trajeto do fio entre a roda de entrada e a
roda de saida e altera a sua trajetéria até vir alongar a periferia da roda de
corte e/ou a roda bigorna,

- 0 meio de transferéncia compreende além disso um meio de
engate

- 0 meio de engate compreende um braco articulado em
relacdo a maquina de corte, este brago articulado ocupando uma primeira
posi¢do na qual ele nao interfere com o trajeto do fio e uma segunda posicao
na qual ele interfere com o trajeto do fio e de tal modo que ele forga o fio a
passar entre a roda bigorna e a roda de corte

- o meio de transferéncia, em posicdo de repouso, estd
escamoteado em relagdo ao trajeto do fio.

[00021] Gracas a este sistema de reativacdo automdtico, pode-se
aumentar a produtividade de tais sistemas (interven¢des humanas reduzidas),
e diminuir os custos de producdo respondendo a0 mesmo tempo as novas
demandas dos clientes.

[00022] Mais precisamente, em funcdo da reativacdo automdtica, a
cinematica do meio de preensdo sofre mais dificilmente deriva¢des no tempo,
0 que diminui os riscos de observar falhas na reativacdo devido a uma
intervencdo humana inapropriada.

[00023] De preferéncia, os diferentes elementos sdo dispostos de tal
modo que o trajeto dos fios e os filamentos desde a fieira até a maquina de
corte, estd contido globalmente em um plano vertical, os filamentos tendo

uma direcdo sensivelmente vertical da fieira até ao meio de giro, e os fios
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tendo uma direcdo sensivelmente horizontal do meio de giro até a sua entrada
na maquina de corte.
[00024] De acordo com um modo de realizagdo da invengdo, o sistema
compreende varias fieiras associadas uma mesma maquina de corte, e as ditas
fieiras sdo alinhadas umas ao lado das outras.
[00025] Outras caracteristicas, detalhes, vantagens da presente invengao
aparecerao melhor a leitura da descricdo que seguird, dada a titulo ilustrativo
e de nenhum modo limitativo, com referéncia aos desenhos anexados nos
quais:

- a figura 1 € uma vista esquematica de conjunto, simplificada,
de uma instalacdo de acordo com a arte anterior e

- as figuras 2 a 6 ilustram as diversas fases do processo de
reativagdo automatica objeto da invencao.

- a figura 7 € vista de cima da instalagdo que ilustram os planos
de corte e de reativagao.
[00026] Na figura 1 aparece entdo, de maneira esquematica, o sistema de
acordo com a arte anterior que compreende pelo menos uma fieira 1
alimentada, de maneira conhecida, a partir de vidro fundido ou esferas de
vidro fornecidas por um dispositivo de alimentacdo ndo representado. Estas
fieiras, por exemplo em platina-rédio, sdo aquecidas correntemente por efeito
joule. Elas sdo munidas em sua parte inferior de uma pluralidade de orificios a
partir do qual uma pluralidade de filamentos 2 (aqui alguns sdo representados
em tracos mistos) pode ser estirada mecanicamente.
[00027] Os filamentos 2 estdo geralmente submetidos a um encolamento,
ou seja, a um tratamento quimico destinado a lhes aplicar um produto que
introduz no fio uma coesao e uma lubrificacio suficientes e uma aptidao a sua
utilizacdo posterior em termos de processabilidade e de compatibilidade
refor¢co/matriz, gracas um rolo encolador 3.

[00028] Os filamentos provenientes de uma fieira sdo em seguida
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reunidos por rodizios de agrupamento 4 em pelo menos um fio 5 que é
desviado por um meio tal como um rodizio dito de desvio ou de giro 6 a fim
de envia-los para uma maquina de corte 7 situada a jusante do conjunto fieira
1, rolo encolador 3, rodizio de desvio 6.

[00029] A madquina de corte 7 pode compreender uma roda porta-lamina
8, uma roda bigorna 9, eventualmente uma roda retificadora, nao
representada, como descrito por exemplo no pedido de patente FR 2.075.019
depositado em nome da requerente.

[00030] Além disso, a disposicdo dos principais constituintes da
instalacao ilustrada na figura 1 € tal que o trajeto dos filamentos 2 e depois
dos fios 5 € contido globalmente em um plano vertical, desde a fieira, até a
maquina de corte 7. Mais precisamente os filamentos 2 t€m primeiramente
uma direcdo sensivelmente vertical desde a fieira até o rodizio de desvio ou
de giro 6 e depois os fios 5 descrevem um trajeto sensivelmente horizontal até
a sua entrada na méquina de corte 7. Um rodizio de tensionamento 10 pode
estar previsto na entrada da maquina a fim de garantir um arco de
enrolamento dos fios sobre a roda-bigorna suficientemente grande para
assegurar o arrastamento dos ditos fios pela forca de fric¢ao.

[00031] A fieira 1 e o rolo encolador 3 estdo dispostos um acima do outro
por exemplo em uma mesma célula de formacgdo de fibra que repousa sobre
um piso sobre o qual descansa a maquina de corte.

[00032] O rodizio de desvio 6 é disposto em prumo do rolo encolador 3.
Uma abertura, realizada no piso permite a passagem do feixe de filamentos a
jusante do rolo encolador. Esta abertura pode também permitir evacuar as
fibras durante as quebras fieira.

[00033] Assim os filamentos 2 apresentam um trajeto sensivelmente
vertical, desde a fieira 1 até o rodizio de desvio 6 que desvia os fios de cerca
de 90° para os conduzir horizontalmente (ou sensivelmente horizontalmente)

para a maquina de corte 7. A mdquina de corte 7 compreende primeiro uma
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roda porta laminas 8 (ou roda de corte) e uma roda bigorna 9. Detalhes de
constru¢do destas rodas sdo dados na literatura anterior, notadamente na
publicacdo EP 0.040 145. As rodas de corte e de bigorna estdo em contacto
uma com a outra em ligeira pressao, de tal modo que na zona de contacto, que
¢ também a zona de corte, a deformacdo do elastdmero provoca o
nivelamento das laminas da roda porta-laminas. Na pratica, s6 uma das duas
rodas € motriz, a outra sendo acionada em seu contacto. De maneira preferida,
¢ a roda porta-laminas que € a motriz. O acionamento é conduzido por meio
de um motor elétrico, preferivelmente de transmissao direta pelo cubo da roda
em questao.

[00034] Os fios cortados 11 sdo recuperados em um dispositivo de
recepcdo 12. Nos intervalos de funcionamento do recorte, em particular
quando uma fieira é recolocada em marcha, os fios sdo puxados por um
sistema de estiramento 23, comumente denominado puxa-fio (cf. figura 1). O
estiramento dos fios, previamente a coloca¢cdo em marcha do recorte ou no
momento de uma reativacdo de uma fieira, € necessdrio para o
estabelecimento de um regime de equilibrio da fieira e entdo para garantir
qualidades de fios bem determinadas.

[00035] Em regime de marcha, a tracdo sobre os fios € operada pela
maquina de corte 7 na qual pelo menos uma dentre a bigorna 9 e a roda porta-
laminas 8 motorizada.

[00036] A passagem do fio no prumo da fieira 1 para a maquina de corte
7, seja no arranque do conjunto, seja durante uma fase de reativacdo, deve ser
efetuada de uma maneira ou de uma outra a fim de que o fio seja arrastado na
zona de contacto entre a roda de corte e a roda bigorna.

[00037] Recordar-se-4 que classicamente e de acordo com a arte anterior,
esta introducdo era realizada manualmente pelo operador. Da maneira
conhecida, esta fase de reativacdo consiste em agarrar um fio ao nivel do

puxa-fio posicionado no pés da fieira, em conduzi-lo até uma roda de
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reativacdo (esquematicamente representada pela referéncia 24 na figura 1)
geralmente situada sobre a madaquina de corte, esta roda de reativacao
assegurando ao fio que enrola na superficie periférica da roda, passar de uma
velocidade nula ou quase nula para uma velocidade de estiramento similar
aquela que serd imprimida pelo dispositivo de corte.

[00038] A presente invencdo propde aperfeicoar esta instalacdo da arte
anterior substituindo a maquina de corte referenciada 7 na figura 1, por aquela
representada nas figuras (2 a 6) que é provida de um sistema de reativacao
automatica. Para uma melhor compreensao a maquina de corte e seu sistema
de reativacdo automadtica sao implantados a jusante do rodizio de giro 6.
[00039] Sem sair do quadro da inven¢do, a miquina de corte com o seu
sistema de reativacdo automatica, pode ser colocado atrds, na frente ou a
direita, a esquerda e abaixo da fieira.

[00040] No esquema da figura 1, trés fieiras estdo representadas. De
acordo com a invencdo, o nimero de fieiras € aumentado (superior a 6).
Entretanto, este nimero ndo € indiferente. Se é vantajoso poder tratar uma
pluralidade de fios simultaneamente, seu niimero multiplica também os riscos
de perturbacbes possiveis do conjunto, convém entdo estabelecer um
compromisso entre o ganho de produtividade obtido pela multiplicacdo dos
fios e pela perda de produtividade ligada a freqii€ncia das interrup¢Ges de
funcionamento que depende igualmente do niimero de fios. Isto realga mais
uma vez a importincia de poder reativar automaticamente um fio sem
interromper a producao.

[00041] Para fazer isto, utilizaOse um meio de estiramento ripido 13
(visivel notadamente na figura 2) que é destinado a estirar pelo menos um fio
5 proveniente pelo menos de uma manta de filamentos 2, cada uma das
mantas provindo de pelo menos uma fieira 1, ou de uma por¢do de pelo
menos uma fieira que pertence a uma cabina de formacgio de fibra justaposta

entre ela. Este meio de estiramento rédpido 13, ao nivel do processo de corte
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direto sob fieira, € inserido no trajeto dos fios 5 a jusante da maquina de corte
7, este dltimo podendo ser de maneira nfo limitativa, um cortador dito «com
dupla cabeca», ou um cortador rotativo.

[00042] O meio de estiramento rapido comporta um chassi tridimensional
que possui trés lados ou mais, montado pelas técnicas cldssicas de mecano-
soldagem ou equivalente de elementos padroes do comércio.

[00043] Como se pode ver na figura 2, representou esquematicamente,
por dois circulos em pontilhados, os 6rgaos de acionamento 14, 15. Cada um
destes 6rgaos 14, 15 se projeta lateralmente em relacdo a um dos lados e é
animado de um movimento de rotacdo respectivamente em sentido contrario
um do outro. Este movimento de rotacdo € provocado por uma cadeia
cinematica, comportando pelo menos um motor posicionado dentro do chassi.
O motor, cuja velocidade pode ser adaptada de maneira a obter velocidades de
alguns metros (0 a 5 m/s por exemplo) por segundo a vérias dezenas de
metros por segundo (30 a 50 m/s) por qualquer meio adequado como por
exemplo um motor assincrono com variagdo de freqii€ncia, ou um motor de
corrente continua que comporta uma regulagem de velocidade, estd engrenado
por intermédio por exemplo de um sistema de engrenagens ou de polias
movidas por correias com uma arvore na qual € montada cada uma das rodas.
A velocidade de estiramento atingida é sensivelmente da ordem de grandeza
da velocidade de corte atingida pela maquina de corte 7.

[00044] Em variante, os 6rgdos de acionamento 14, 15 formam um
cortador. Um dos 6rgaos constitui a bigorna, a outra forma uma contra-roda
cortadora provida de uma pluralidade de laminas montadas sensivelmente
perpendiculares em relagcdo ao trajeto do fio. Esta variante de realizagdo pode
ser particularmente vantajosa pois pode-se continuar a produzir fios cortados
durante as fases transitérias durante as quais procede-se a etapas de reativacao
sobre a maquina de corte principal.

[00045] Na figura 2, um dispositivo de preensdo 21, por exemplo
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realizado sob forma de um macaco do qual uma das extremidades é provida
de uma pinca ou uma garra, agarra-se a manta de fio 5 de que se quer
assegurar automaticamente a reativacdo e se desloca a mesma até o
dispositivo de estiramento 13, o dispositivo de preensao tendo extraido o fio 5
do puxa-fio 23 durante seu curso.

[00046] O dispositivo de preensdo 21 munido da sua pinca ou de
qualquer outro dispositivo similar realiza um movimento retilineo a partir do
rodizio de giro 6 até o dispositivo de estiramento rapido 13.

[00047] O processo de reativacdo automatico decompde-se da seguinte
maneira (sequéncia de figuras 2 a 6).

[00048] Na figura 3, o fio 5 € estirado pelo dispositivo de estiramento
rdpido 13 através dos 6rgidos de acionamento 14, 15, o trajeto do fio €
sensivelmente retilineo entre a roda de giro 6 e o dispositivo de estiramento
rdpido 13 e sensivelmente em um plano vertical que € perpendicular ao eixo
de rotacdo das rodas 9 e 8 da médquina de corte 7.

[00049] Nota-se que sobre seu trajeto entre a roda de giro 10 e o
dispositivo de estiramento rapido 13, o fio 5 é guiado por pelo menos um
6rgao de guia de entrada do fio 16 e pelo menos um 6rgéo de guia de saida 17
do fio respectivamente posicionados a montante € a jusante da méaquina de
corte 7. Estes 6rgaos sdao alinhados sensivelmente € no mesmo plano que a
roda de giro 10 e o dispositivo de estiramento rdpido 13.

[00050] Na figura 4, representou de maneira esquematica um meio de
transferéncia 18. Este meio de transferéncia gracas a um movimento relativo
em relacdo a maquina de corte - no exemplo ndo limitativo da figura 4, trata-
se de um movimento de rotacdo - permite alterar a trajetéria do trajeto do fio
entre os 6rgaos de guia de entrada e guia de saida 17, e isto, durante a fase de
estiramento rdpida do fio. (Este movimento relativo poderia consistir em um
movimento de translacdo ou uma combina¢do de movimentos de rotacédo e de

translacdo).
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[00051] Este meio de transferéncia 18 é munido de pelo menos um
rodizio de reativacdo 19, 19°, este meio de transferéncia 18 sendo articulado
entre uma primeira posicdo dita de repouso (figura 4 ou figura 6) na qual o
rodizio de reativagdo nao interfere com o trajeto do fio entre o 6rgdo de guia
de entrada 16 e o 6rgdo de guia de saida 17, e uma segunda posicao dita de
trabalho (figura 5) na qual o rodizio de reativacdo interfere com o trajeto do
fio entre o 6rgdo de guia de entrada 16 e o 6rgdo de guia de saida 17 e
modifica sua trajetéria até vir alongar a periferia da roda bigorna 9 e/ou da
roda de corte 8.

[00052] Na fase de funcionamento representado na figura 5, o trajeto do
fio se decompde em dois tempos entre sua posicdo de repouso € sua posicao
de trabalho. Com efeito durante este movimento de transferéncia, convém que
o fio realize um movimento em um plano vertical que constitui o plano de
reativacdo P1 (visivel na figura 7) que o leva sensivelmente em frente da
periferia das rodas de corte e de bigorna e depois um segundo movimento
sensivelmente em um plano horizontal sensivelmente perpendicular ao
precedente, que constitui o plano de corte P2 (visivel na figura 7), ao longo do
qual o fio permanece na periferia das rodas de corte e de bigorna e possa
caminhar acima destes udltimos a fim de que um meio de engate 20
(representado simbolicamente por uma seta dupla na figura 5) possa, como
seu nome indica, engatar o fio entre a roda de corte e a roda bigorna como
estd representado na figura 6.

[00053] No exemplo representado na figura 5, o meio de engate pode ser
realizado por um brago articulado em relacdo a maquina de corte, este brago
articulado ocupando uma primeira posi¢ao na qual ele ndo interfere com o
trajeto do fio e uma segunda posicao na qual ele interfere com o trajeto do fio
e de tal modo que esteja situado em um plano que passa entre a roda bigorna e
a roda de corte. Nota-se que em posicao de repouso (cf. figura 6), o meio de

transferéncia 18 e os seus rodizios de reativacdo 19, 19’ estdo escamoteado
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em relacdo ao trajeto do fio e se encontra em um nivel inferior em relagdo a
base da maquina de corte que € suscetivel de girar sobre ela mesma.

[00054] Na seqiiéncia representada nas figuras 2 a 6, ilustrou-se a
reativagdo automdtica de um fio desde o prumo de uma fieira até a maquina
de corte, mas compreende-se facilmente que esta seqiiéncia pode ser
executada ndo importa qual fio venha de pelo menos fieira ou de uma porcao
de fieira, contanto que durante a fase de reativacdo de um dos fios, os outros
permanecam em producao a saber que sejam cortados pela maquina de corte.
[00055] O conjunto dos meios de transferéncia, de engate, de preensao,
estiramento do sistema de reativacdao automatico precedentemente descrito €
empregado e controlado por um autémato ou qualquer sistema informéatico
equivalente.

[00056] A presente invencdo permite vantajosamente responder as
exigéncias cada vez mais marcantes em matéria de seguranca. Utilizando a
reativacdo automdtica, o tempo de contato entre o operador € a fibra €
reduzido, o que limita conseqiientemente os riscos de incidente (corte,
queimadura...).

[00057] De acordo com a presente inven¢do, o usudrio se vé assistido
durante as fases de reativacdo automatica de cada uma das fieiras, v€ assim
seus deslocamentos consideravelmente reduzidos entre as fieiras e o cortador,
pode assim voltar toda sua atencdo sobre a fase transitéria de

restabelecimento da estabilidade térmica da fieira.
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REIVINDICACOES

1. Processo de reativacio automadtica, onde:

- agarra-se pelo menos um fio (3) procedente de uma fieira (1)
através de um meio de preensio (21);

- desloca-se 0 meio de preensio (21) até um meio de estiramento
(13), este meio de estiramento sendo adaptado para conduzir o fio (5) a uma
velocidade de estiramento compativel com uma operagiio de corte realizada durante
a passagem do fio entre uma roda bigoma (9) ¢ uma roda de corte (8) de uma
maquina de corte (7); e,

-modifica-se o trajeto do fio (5) entre a fieira (1) ¢ 0 meio de
estiramento (13} com a ajuda de um meio de transferéncia (18), este meio de
transferéncia (18) sendo adaptado para fazer passar o fio (1) entre a roda bigoma (9)
e a roda de corte (8) com a ajuda de um meio de engate (20) ou ao contririo para se
distanciar da roda de corte e da roda bigoma, caracterizado pelo fato de que o meio
de transferéncia (18) realiza um primeiro movimento de deformacio do trajeto
inicial segundo um plano vertical de reativagio perpendicular ao eixo de rotacio da
roda de corte efou da roda bigoma e depois um segundo movimento de
transferéncia do plano de reativagiio (P1) para um plano de corte (P2) segundo uma
direcdo sensivelmente horizontal e paralela ao eixo de rotacdo das rodas de corte
efou bigorna.
fato de que o meio de transferéncia (18) modifica a trajetéria do trajeto do fio (5)
entre pelo menos um orgao de guia de entrada (16) e um 6rgdo de guia de saida (17)
respectivamente posicionado a montante e a jusante da madquina de corte (7) de tal
modo que pelo menos em uma porgiio do trajeto do fio (5), a trajetdria do fio (5)
contorna pelo menos em parte a periferia da roda bigorna {(9) e/ou a roda de corte
(8).

3. Processo de acordo com gualquer uma das reivindicagdes 1 ou 2,

caracterizado pelo fato de que o meio de preensio (21) desloca-se de uma maneira
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retilinea entre os 6rgaos de guia de entrada (16) e de saida (17) respectivamente
situados a montante e a jusante da maquina de corte.

4. Processo de acordo com uma qualquer das reivindicagoes 1 a 3,
caracterizado pelo fato de que se introduz o fio (5) em velocidade entre a roda
bigorna (9) e a roda de corte (8) com a ajuda do meio de engate (20).

5. Sistema destinado a fabricacdo de fios cortados, tais como
notadamente fios de vidro cortados compreendendo pelo menos uma fieira (1)
cooperando com pelo menos uma maquina de corte (7) compreendendo uma roda
bigorna (9) e uma roda de corte (8), sendo a maquina de corte (7) colocada no
prolongamento da fieira (1) e permitido a execugao do processo como definido em
qualquer uma das reivindicacGes 1 a 4, caracterizado pelo fato de que o sistema
compreende ainda: um meio de preensdo (21) destinado a deslocar pelo menos um
fio (5) até um meio de estiramento (13) do fio; e, um meio de transferéncia (18) que
permite modificar o trajeto do fio (5) entre a fieira (1) e o meio de estiramento (13)
do fio, cujo meio de transferéncia (18) também posiciona o fio em pelo menos duas
posi¢des: uma, onde o fio é animado de um movimento de tragdo na proximidade
da periferia da roda bigorna (9) e da roda de corte (8); e, a outra, onde o fio (5) estd
retraido em relagdo a roda de corte (8) e a roda bigorna (9), sendo que que o meio
de transferéncia (18), em posi¢cdo de repouso, estd escamoteado em relacdo ao
trajeto do fio (5).

6. Sistema de acordo com a reivindicacdo 5, caracterizado pelo fato
de que compreende pelo menos um 6rgdo de guia de entrada (16) do fio e pelo
menos um 6rgao de guia de saida (17) do fio (5), respectivamente posicionados a
montante e a jusante da maquina de corte (7).

7. Sistema de acordo com qualquer uma das reivindicacGes 5 ou 6,
caracterizado pelo fato de que o 6rgao de guia de entrada (16) de fio € alinhado
sensivelmente com um rodizio de giro (6) posicionado sob a fieira.

8. Sistema de acordo com uma qualquer das reivindicacGes 5 a 7,

caracterizado pelo fato de que o 6rgao de guia de entrada (16) e/ou o 6rgao de guia
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de saida (17) do fio é(sdo) alinhado(s) com o meio de estiramento (13) do fio.

9. Sistema de acordo com uma qualquer das reivindicacdes 5 a 8,
caracterizado pelo fato de que o meio de transferéncia (18) compreende um bragco
articulado munido pelo menos de um rodizio de reativagao (19, 19°), este meio de
transferéncia sendo articulado entre uma primeira posi¢do de repouso na qual o
rodizio de reativacdo (19, 19’) nao interfere com o trajeto do fio (5) entre o 6rgao de
guia de entrada (16) e o 6rgao de guia de saida (17), e uma segunda posicao dita de
trabalho na qual o rodizio de reativacao (19, 19’) interfere com o trajeto do fio entre
o 6rgdo de guia de entrada (16) e o 6rgao de guia de saida (17) e modifica sua
trajetoria até vir alongar a periferia da roda de corte (8) e/ou da roda bigorna (9).

10. Sistema de acordo com uma qualquer das reivindicactes 5 a 9,
caracterizado pelo fato de que o meio de transferéncia (18) compreende além disso
um meio de engate (20).

11. Sistema de acordo com a reivindicagio 10, caracterizado pelo
fato de que o meio de engate (20) compreende um brago articulado em relagdo a
maquina de corte, este brago articulado ocupando uma primeira posi¢ao na qual ele
ndo interfere com no trajeto do fio (5) e uma segunda posi¢cao na qual ele interfere
com o trajeto do fio (5) e de tal modo que ele forca o fio a passar entre a roda
bigorna (9) e a roda de corte (8).

12. Sistema de acordo com a reivindicac@o 5, caracterizado pelo
fato de que o meio de estiramento comporta um chassi tridimensional que possui
6rgaos de acionamento (14, 15) animados de um movimento de rotagao.

13. Sistema de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado pelo

fato de que os 6rgaos de acionamento (14, 15) formam um cortador.
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RESUMO
“PROCESSO DE REATIVACAO AUTOMATICA E SISTEMA
DESTINADO A FABRICACAO DE FIOS CORTADOS”

Processo de reativagdo automadtico, caracterizado pelo fato de
que se agarra pelo menos um fio (5) proveniente de uma fieira através de um
meio de preensio; desloca-se 0 meio de preensdo até um meio de estiramento
(13); este meio de estiramento sendo adaptado para conduzir o dito fio (5) a
uma velocidade de estiramento compativel com uma operagdo de corte
realizada durante a passagem do fio entre uma roda bigorna (9) e uma roda de
corte (8) de uma maquina de corte (7); modifica-se o trajeto do fio (5) entre a
fieira e 0 meio de estiramento (13) com a ajuda de um meio de transferéncia
(18), este meio de transferéncia (18) sendo adaptado para fazer passar o fio
(1) entre a roda bigorna (9) e a roda de corte (8) com a ajuda de um meio de
engate (20) ou pelo contrario para se afastar da roda bigorna e da roda de

corte.
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