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TRANSFORMAGCAO DE  FIOS, SUAS APLICACOES E
DISPOSITIVOS PARA AS REFERIDAS APLICACOES. A presente
invencéo refere-se a um método, em que pelo menos um fio é dobado
a partir de pelo menos uma bobina (2) por meio de uma coronela (10) .
Faz-se evoluir a velocidade de dobagem e, de forma coordenada, os
outros parametros associados ao processo de transformagdo, em
fungcdo de uma grandeza representativa da quantidade de fio restante
enrolado sobre pelo menos uma das bobinas (2), de modo que a
velocidade de dobagem permaneca aquém dos limites impostos pelas
condigbes de dobagem.




15

25

30

1/18

METODOS DE COMANDO DE PROCESSO DE TRANSFORMAGAO DE FIOS,
SUAS APLICAGOES E DISPOSITIVOS PARA AS REFERIDAS APLICAGOES

A invencéo se refere ao dominio técnico da
transformacdo das matérias alongadas continuas, notadamente
dos fios téxteis, que se designard no que se segue por
“fio”, tal como, por exemplo, processos de retorsao, de

torcdo simples, dupla ou multipla.

Mais particularmente, a invencdo se refere aos
processos de transformacdo que consiste em dobar o fio de
uma bobinade alimentacdo, fazé-lo passar em um fuso que lhe
confere uma torcdo sobre ele préprio, sendo convocado por
um elemento instalado a Jjusante, por exemplo por um
liberador e/ou um sistemas de bobinagem de recepgdo, ou
ainda por um outro processo de transformacdo. O conjunto
dos meios de dobagem, torgdo, liberador, e/ou o sistema de
bobinagem constitui uma unidade de transformagdo, que se
designard no que se segue por “posigdao de trabalho”, cada
posicdo de trabalho sendo 1independente ou associada a

outras posigdes de trabalho adjacentes.

Em certos <casos, o processo de transformagdo ¢é
limitado pelas condigcdes de dobagem da(s) bobina(s) de
alimentacdo(s). De maneira geral, o didmetro da bobina
diminui a medida que ocorre a dobagem, o que afeta as
condicdes de dobagem do fio sobre a periferia da bobina.
Com efeito, para uma velocidade de comando determinada, a
rotacdo do ponto de dobagem em torno da bobina, isto é, o

ponto onde o fio deixa a periferia da bobina, se acelera a
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medida que o didmetro de bobina diminui, o que aumenta, por
exemplo, as tensdes de dobagem, a irregularidade dessas
tensdes, assim como a torcdo do fio sobre ele proéprio
devido a essa rotagdo. Essa influéncia pode afetar a
qualidade do processo de transformacdo e/ou limitar-lhe o

desempenho.

Essa influéncia é particularmente importante para os
processos de torgdo multipla, notadamente para os processos
de dupla torcdo. Reporta-se a figura 1 para compreender-lhe
o principio que se lembra aqui, e que ¢é conhecido pelo

técnico.

Uma bobina de alimentacao(2), formada de um
enrolamento de um fio (1) em torno de um mandril oco, é
colocada em um suporte (3) ele préprio suportado pelo eixo
de um fuso (4). Esse suporte (3) é sujeito coaxialmente ao
eixo do fuso (4) por um meio tal dos rolamentos de esfera,
e é impedido de girar sobre ele préprio por meio de
retencdo agindo por gravidade, ou por uma forca magnética
ou mecédnica, de modo que a bobina (2) e seu suporte (3) néo

giram.

O fio (1) dobado da bobina (2) é introduzido em um
canal aberto no eixo do fuso (4), e sai por um orificio (5)
que desemboca radialmente em uma zona cilindrica ou cdnica
denominado reserva (6) disposto abaixo do suporte da bobina
(3). O fio se enrola de algumas fracdes de rotacdes sobre
a reserva (6), depcis forma um arco que contorna a bobina

(2) e seu suporte (3) para unir um guia fio fixo (7), antes



15

®

25

30

3/18

de ser tracionado por elementos a jusante (8, 9), segundo
uma velocidade determinada V (velocidade de comando).
Freqiientemente, os elementos a jusante sdo constituidos de
um elemento de pré-comando (8) destinado a baixar a tenséo
do fio e um elemento de comando positivo (9), este

garantindo a velocidade V.

Gragcas a rotacao do fuso (4), o fio (1) gira em torno
da bobina (2) e seu suporte (3), formando um "“baldao”. A
rotacdo provoca uma primeira torcdo do fio sobre ele mesmo
entre a entrada do fuso e seu orificio radial (5) e uma
seqgunda torgdo do fio sobre ele préprio entre o orificio
radial (5) e o guia fio fixo (7). Assim, se o fuso girar a
N rpm e se o fio foi tracionado a V metros / min, a cada
minuto o fio terd recebido 2 N torgdes repartidas sobre V

metros, seja 2N/V torgdes por metro.

A estabilidade do processo se baseia no equilibrio
entre a tensdo devido a forga centrifuga criada pela
rotacdo do baldao, e a forgca de retengcdo do fio entre a
bobina de alimentacdo e esse baldo. Essa forgca de retengédo
é repartida entre as forgcas de dobagem, o atrito do fio no

enrolamento sobre a reserva e um meio de frenagem auxiliar.

Quando a dobagem é assegurada com o auxilio de um
dispositivo denominado pelo técnico “coronela”, a
experiéncia mostra que as forgas geradas pela dobagem da
bobina sdo principalmente ligadas a rotagdo do fio que se
doba entre o contorno da bobina e o eixo do fuso e tém

tendéncia, para uma velocidade de comando determinada, a
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progredir a medida que a bobina se esvazia, isto é, que seu

didmetro externo diminui.

Conforme mostra a figura 1, a coronela é formada de um
braco (10) apto a girar livremente em torno do eixo do fuso
(4) e portando um guia fio (11) em sua extremidade. O fio
(1) passa pelo guia fio (11), o que tem por efeito suprimir
o atrito do fio ao longo do contorno e do flanco da bobina.
A “coronela” (10) gira ao mesmo tempo que o fio (1) para
acompanhd-la em sua dobagem, essa rotacao sendo geralmente
freada por um dispositivo de atrito, magnético ou outro,
fornecendo um bindrio resistente destinado a gerar a forga

de frenagem necessdria ao equilibrio do processo.

Ora, para um binario resistente determinado, a tenséo
do fio necessaria a fazer girar a coronela (10) aumenta a
medida que o didmetro externo da bobina diminui, em razéo
da diminuicdo do bragco de alavanca que corresponde ao raio
da bobina (2). Em conseqliéncia, a medida que ocorre a
diminuicdo dos didmetro da bobina (2), a tensdo do fio (1)
na entrada de fuso aumenta, modificando o equilibrio das
forcas, o enrolamento do fio na reserva diminuindo até um

limite gue pode provocar a quebra do fio.

Ao mesmo tempo, a velocidade da coronela aumenta, o
que aumenta as perdas parasitas por atrito e as vibracgdes,
e afeta a estabilidade do sistema, de modo que se pode ser
levado a atingir os 1limites ndo aceitdveis em um plano

téxtil ou mecédnico.
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Para resolver esse problema, a velocidade de producao
é limitada para que a velocidade de rotagdo da coronela
e/ou as tensdes geradas pela dobagem permanecam aquém de
valores admissiveis, observando que essa velocidade ou
essas tensdes limites sdo atingidas apenas em fim de

dobagem da bobina de alimentacgdo.

Para tentar ©prevenir esses inconvenientes, foram
propostos, conforme sobressai das patentes EP1045053 e
JP200307933, meios ©para motorizar a coronela. Essas
solugdes sdo complexas de aplicar e particularmente

onerosas.

Ora, foi descoberto e é o que constitui o objeto da
presente invengdo, um dispositivo e um método de comando de
um processo de transformagdo de um fio, permitindo resolver
racionalmente esse problema e obter um aumento importante
da produtividade das instalagdes de transformacdo dos fios,
notadamente no caso de processos de retorgdo tais como a
dupla torcdo, no qual a dobagem é feita por meio de uma

coronela.

De acordo com a invencdo, o método de comando do
processo consiste em fazer evoluir a velocidade de dobagem
e, de forma coordenada, os outros pardmetros associados do
processo de transformagdo em fungdo de uma grandeza
representativa da quantidade de fio restante enrolado sobre
pelo menos uma das bobinas, de modo que a velocidade de
producdo permanega agquém dos limites impostos pelas

condicdes de dobagem sobre essa bobina.
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De acordo com a invencdo, a grandeza representativa da
quantidade de fio que permanece enrolada sobre uma bobina
pode ser seu didmetro, seu peso, sua massa, a metragem do
fio enrolado sobre uma bobina ou gqualquer outra grandeza,

que se pode obter, por exemplo, por:

- uma medida direta ou indireta do dié&metro da

bobina;

- uma medida direta ou indireta do peso da bobina;

- uma medida direta ou indireta da velocidade de
rotacdo do fio em torno do contorno da bobina, ou
de uma coronela, que gira ao mesmo tempo que o

fio;

- uma grandeza deduzida de um valor inicializado no
comeco da dobagem (bobina cheia) e desenrolada em
funcdo do tempo, segundo uma lei pré-programada,
ou em funcdo de uma grandeza representativa da

evolucdo dessa quantidade;

- uma grandeza deduzida de um valor inicializado no
comeco da dobagem (bobina cheia) e desenrolada em
funcdo da medida e/ou do célculo da quantidade de
fio dobado, ou em funcdo de uma grandeza

representativa da velocidade de dobagem.
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De acordo com um modo preferido de realizagdo da
invencéo, e} conjunto dos elementos usados para
transformacdo de fio (desenrolamento, fuso, meios de
comando) constituem uma posicdo de trabalho autdénomo, isto
€, esses elementos sdo comandados individualmente por meios
independentes, de modo que se ©possa fazer evoluir
parametros do processo de transformagdo, em funcdo de uma
grandeza representativa da quantidade de fio que permanece
enrolado sobre pelo menos uma das bobinas utilizada nessa
posicdo de trabalho, independentemente do estado das

posicdes de trabalho adjacente.

De acordo com um modo de realizagdo particularmente
vantajoso da invencdo aplicado aos processos de torcgdes
utilizando um fuso, o método de comando do processo

consiste:

- em comandar a velocidade de rotacdo do fuso e a
velocidade de tragdo do fio por um ou meios
independentes, segundo uma relagdo constante, de
forma a dar ao fio wuma torcdo por metro

constante;

- em fazer evoluir a velocidade de rotacdo do fuso
(e, portanto, proporcionalmente a velocidade de
tracdo) em funcdo de uma grandeza representativa
da quantidade de fio que permanece enrolado sobre

a bobina de alimentacéo.
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Segundo essa aplicacdo, a lei de evolucado da
velocidade de rotacdo do fuso (e proporcionalmente a
velocidade de tracgdo) em fungcdo da quantidade de fio
restante enrolado sobre a bobina de alimentag¢do comporta
uma zona sensivel constante entre a quantidade inicial da
bobina cheia e uma quantidade intermedidria, e uma zona
sensivelmente decrescente entre essa quantidade
intermedidria e a quantidade minima (ou nula( em fim de

dobagem.

Um outro problema que se propde a resolver a invencdo
é de compensar a variacdo de torgdo do fio resultante da
aceleracdao da rotacdo do ponto de dobagem em torno da

bobina a medida que seu di&metro diminui.

Para resolver esse problema, segundo uma forma de
realizacdo, comanda-se a velocidade de rotacdo do fuso e a
velocidade de tracdo do fio por uma motorizacdo ou umas
independente (s) daquela(s) das posi¢des adjacentes, fazendo
evoluir a velocidade de rotacdo do fuso e as velocidades
dos elementos de comando em fungdo de uma grandeza
representativa da quantidade de fio restante enrolado sobre
a bobina de alimentacdo, segundo uma relacdo variédvel,
conferindo portanto ao fio uma torgd&o por metro variavel,
em funcdo dessa grandeza representativa da quantidade de
fio restante sobre a bobina de alimentacdo, de forma a
compensar as variagdes de torgdes por metro induzidas pela

dobagem em fungdo do diametro.



15

25

30

9/18

De acordo com uma outra forma de realizacdo, comanda-
se a velocidade de rotacdo do fuso e a velocidade detracao
do fio por uma motorizagcdo ou motorizag¢des independente(s)
daquela(s) das posicdes adjacentes, fazendo evoluir a
velocidade de rotacdo do fuso e as velocidades dos
elementos de comando em funcao de uma grandeza
representativa da quantidade de fio restante enrolado sobre
a bobina de alimentacdo, segundo uma relacdo variavel,
conferindo portanto ao fio uma torcdo por metro varidvel, e
de uma lei de evolucgao, em fungdo dessa grandeza
representativa da quantidade de fio restante sobre a bobina
de alimentacdo, de forma a compensar variacdes de torcéo
por metro induzidas pelas operagdes de dobagem ou de novo
enrolamento do processo de torcao ou processos de

transformacdo a montante ou a jusante.

A invengdo é exposta a seguir mais detalhadamente com

o auxilio das figuras e desenhos a seguir:

- a figura 1 representa uma vista esquemdtica de um
processo de dupla torgdo, segundo o estado da

técnica;

- a figura 2 mostra um diagrama que ilustra os
limites de velocidades de produg¢do a medida que
ocorre a dobagem da bobina de alimentacéo,

segundo a técnica anterior;

- a figura 3 mostra um diagrama que ilustra os

limites de velocidades de produgdao a medida que
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ocorre a dobagem da bobina de alimentacao,

segundo a invencéo;

- a figura 4 representa uma vista esquemdtica de um
modo de realizagdo da invencdo aplicado ao

processo de dupla torgéo.

A invengdo ¢é apresentada no caso em detalhes em sua
aplicagdo ao processo de dupla torgcdo. Esse exemplo de
aplicagcdo ndo ¢é de modo nenhum limitativo a outras
aplicagdes que podem ser consideradas em simples torcgao,
torgdo multipla, cocha direta, revestimento com fita
isolante. Mais geralmente, a invengdo se aplica a qualquer
processo de transformagdo de fios dos quais pelo menos um é
dobado, a partir de pelo menos uma bobina por meio de uma
coronela, no qual a evolucdo da quantidade de fio restante
enrolado sobre pelo menos uma das bobinas de alimentacéo
(ou o didmetro dessa bobina) leva a condic¢des de dobagem
que afeta a qualidade ou o desempenho do processo de

transformacédo.

Remete-se a figura 1 e a analise correspondente, as

mesmas marcacdes sendo retomadas na seqliéncia da descricgéo.

Nos diagramas representados nas figuras 2 e 3, levou-
se em abscissa o tempo (t) e em ordenada a velocidade (V)
de producdo. A velocidade (V) representa indistintamente (a
um fator de proporgdo aproximadamente) a velocidade do fuso

ou a velocidade de comando, Jj& que, para se obter uma
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torcdo determinada, essas duas velocidades s&do ligadas por

uma relacdo fixa.

No acionamento da producdo (20), a bobina (2) é cheia
(seu didmetro externo é maximo). A medida que ocorre o
avanco da producgdo, o didmetro da bobina (2) diminui, até o
fim da produgao (21) onde ele atinge seu valor final (que é

em geral préximo ou igual ao didmetro da bobina vazia).

De maneira geral, a velocidade de produgdo (V);é
limitada pelas forgas centrifugas geradas pela rotagdo do
baldo. A forca centrifuga tende a fazer aumentar o didmetro
do baldo e as tensdes no fio (1). Portanto, é necessario
limitar a velocidade de rotacdo para permanecer aquém de um
didmetro correspondente ao espa¢o disponivel (notadamente o
entreeixo dos fusos adjacentes). Dever-se-4& também limitar
a velocidade de rotagdo para permanecer aquém das tensdes
aceitdveis pelo fio (para evitar que ele se parta e néao
afete sua resisténcia, quando é submetido a esforcos muito
elevados). Esse limite depende da natureza e do titulo do
fio, assim como da geometria do dispositivo. Ele néo
depende do didmetro da bobina de alimentacdo(2) e ele §,
portanto, sensivelmente constante em funcdo do tempo. Esse

limite de velocidade estd representado pela reta (22).

A velocidade de produgao ¢é também limitada pela
velocidade de rotacdo do ponto de dobagem, em razdo por
exemplo da evolug¢ao das forgas resultantes da dobagem que,
para uma velocidade de comando determinada, aumentam, a

medida que o didmetro da bobina (2) diminui. Para um limite
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de velocidade de rotagdo ou um limite de forca de tracdo
determinada, a velocidade de producéo admissivel
(corresponde no caso a velocidade de comando) diminui a
medida que a diminuicdo do diédmetro da bobina (2) e,
portanto, diminui em fun¢do do tempo. Esse limite de

velocidade é representado pela reta (23).

De acordo com certas configuracdes (nao
representadas), a curva do limite de velocidade devido a
dobagem (23) pode permanecer acima do limite de velocidade
(22) devido a rotag¢do do baldo durante o periodo entre o
comeco (20) e o fim (21) da producdo. Nesse caso, é
possivel; regular uma velocidade de producdo constante

(25), de acordo com o estado da técnica anterior.

De acordo com outras configurag¢des (representadas nas
figuras 2 e 3), a curva de limite deve devido a dobagem
(23) desce aquém do limite devido a rotacdo da baldo (22),
a partir de um ponto (24) correspondente a uma certa
quantidade de fio que permanece enrolado sobre a bobina
(2). Nesse caso, de acordo com a técnica anterior, ¢é
necessario regular uma velocidade de produgdo constante,
inferior em qualquer ponto entre o comeco (20) e o fim (21)
da produgdo no mais baixo dos limites. Em outros termos,
adota-se um limite de velocidade constante (25), isto &,

abaixo da curva (23) em fim (21) de producédo (figura 2).

De acordo com a invencdo, o método de comando do

processo consiste:
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- em comandar a velocidade de rotacdo do fuso (4) e
a velocidade dos meios de tracdo do fio (8, 9)
por uma motorizacdo ou umas (12, 13, 14),
independentes daquelas das posig¢des adjacentes,
segundo uma relacdo de velocidade constante,
deforma a dar ao fio uma torcdo por metro

constante;

- em fazer evoluir a velocidade de rotacdo do fuso
(4) (e, portanto, proporcionalmente & velocidade
de tragao) em funcao de uma grandeza
representativa da quantidade de fio restante

enrolado sobre a bobina de alimentacdo (2).

De acordo com um modo de realizacgdo preferido, dado a
titulo de exemplo ndo limitativo, o comando do fuso (4) e
meios de tragao (8, 9) tém motorizag¢des individuais (12,
13, 14) comandadas por variadores de velocidade (15, 16,
17), cada um recebendo um valor convencional de uma unidade
de cédlculo (18), tal como um cartdo eletrdnico, um autdmato
ou outro. A informag¢do representativa da quantidade de fio
restante enrolado sobre a bobina (2) é transmitida a
unidade de calculo (18) que modifica os valores
convencionais de velocidade, segundo leis de variacdo em

funcdo dessa quantidade.

De acordo com a invengdo (figura 3), a lei de evolucéao
(20) da velocidade de rotacdo do fuso, (e proporcionalmente
a velocidade de tracao), em fungdo da quantidade de fio

enrolado sobre a bobina (2), comporta uma zona sensivel
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constante entre o comego da produgdo (20) a quantidade
inicial da bobina cheia e uma quantidade intermedidria (24)
e uma zona sensivelmente decrescente entre essa quantidade
infermediéria (24) e a quantidade minima (ou nula) em fim

de dobagem (21).

De acordo com wuma outra aplicacdo vantajosa da
invengdo aos processos de retorgdo por simples torcdo ou
por torgdo mualtipla, o método de conduto do processo

consiste:

- em comandar a velocidade de rotacdo do fuso (4) e
a velocidade de tragdo do fio (8, 9) por uma
motorizagdo ou wuns (12, 13, 14) independentes
daquelas das posigles adjacentes, fazendo evoluir
a velocidade de rotacdo do fuso (4) e as
velocidades dos elementos de comando (8, 9) em
funcao de uma grandeza representativa da
quantidade de fio que resta enrolado sobre a
bobina de alimentagdo (2), segundo uma relacdo
variavel, conferindo, portanto, ao fio uma torcao
por metro variavel, de forma a compensar as
variagdes de torcdes por metro induzidas sobre o

fio pela dobagem em funcdo desse didmetro.

De maneira vantajosa, essa compensacdo consiste em
estabelecer uma lei de evolugdo da relacdo entre a
velocidade de comando e a velocidade de fuso, a fim de

compensar as variag¢des de torgdes induzidas por todas as
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fases de nova dobagem, desenrolamento e transformacdo a

montante ou a jusante do processo de torcdo.

De acordo com uma outra aplicagcdo da invencdo aos
processos de retorgao por torgcdo miltipla, o método de

condu¢do do processo consiste:

- em comandar a velocidade de rotacdo do fuso (4) e
a velocidade dos meios de tragdo do fio positivo
(9) por um ou meios (12, 14) independentes
daqueles das posigdes adjacentes, segundo uma
relacdo constante entre a velocidade de fuso (4)
e o0 meio de comando positivo e de bobinagem (9),
de forma a dar ao fio uma torcdo por metro

constante;

- em fazer evoluir a velocidade de rotacdo do fuso
(4) (e portanto proporcionalmente a velocidade de
tragdo para assegurar uma torcdo constante) em
funcdo de uma grandeza representativa da
quantidade de fio restante enrolado sobre a

bobina de alimentacao (2);

- em fazer evoluir a velocidade de rotacdo do meio
de pré-comando (8) para expandir o fio do fuso
(4), para compensar as variagdes de tensdo no
baldo devido as variacdes da velocidade de fuso
(4) e restabelecer assim uma tensdo de bobinagem

constante.
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De acordo com a inveng¢do, a grandeza representativa da
quantidade de fio restante enrolado sobre a bobina (2) pode

ser, por exemplo:

- uma medida direta ou indireta desse didmetro da
bobina (2). Essa medida pode ser feita, por
exemplo, por meios O6pticos, por ultra-som ou
outro meio. A medida pode ser continua ou
discreta, isto é, detectando-se a passagem por um
ou mais de um didmetro intermedidrio, por
exemplo, por células elétricas, cujo feixe &
cortado quando a bobina atinge esse(s)

didmetro(s) intermediario(s):

- uma medida direta ou indireta do peso da bobina.
Essa medida pode ser feita, medindo o peso da
bobina sozinha, ou com seu suporte, ou ainda

controlando o peso do fuso completa;

- uma medida direta ou indireta da velocidade de
rotacdo do fio em torno do contorno da bobina (2)
ou da coronela (10) por meios Opticos magnéticos

ou outro.

No caso de o baldo envolver a bobina (2) e seu suporte
(3), os meios de medida citados anteriormente podem ser
dispostos no exterior desse suporte e do baldo formado pelo
fio. Eles podem também ser embarcados coma bobina (2) ou

seu suporte (3) no interior desse baldo, caso no qual, as
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informagcdées podem ser transmitidas por qualquer meio

infravermelho radiofreqiiéncia ou outro.

De acordo com a invencdo, a grandeza representativa da
quantidade de fio restante enrolado sobre a bobina (2) pode
ser também elaborada por um célculo, a partir de uma
informagdo representativa da evolugdo dessa quantidade. Por
exemplo, para uma velocidade de producdo determinada, essa
quantidade de fio sobre a bobina de alimentacdo diminui em
razdo do peso ou da extensdo medida por unidade de tempo.
Assim, a quantidade de fio restante enrolado sobre a bobina
e, portanto, a evolugdo de seu peso e/ou de seu didmetro,

podem ser calculadas a partir de, por exemplo:

- de uma grandeza deduzida de um valor inicializado
no comego da dobagem (bobina cheia), e
desenrolada em fungcdo do tempo, segundo uma lei

pré-programada;

- de uma grandeza deduzida de um valor inicializado
no comego da dobagem (bobina cheia) e desenrolada
em fungdo da medida e/ou do cdlculo da quantidade

de fio dobado.

O calculo pode ser feito na calculadora (18) ou por
qualquer outro meio externo e comunicado a este, por

exemplo, por uma rede (19).

A elaboracdo da grandeza representativa da quantidade

fio restante enrolado sobre a Dbobina, o calculo da
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velocidade de producdo e sua transmissdo aos meios de
comandos dos elementos, notadamente o fuso (4) e o sistema
de comando (8, 9...) podem ser feitos por quaisquer meios
apropriados, tals como <calculadoras (18) ou circuitos
eletrdnicos, um autdémato ou outro, associados a captadores,

sistemas de contagem, etc.

As vantagens sobressaem bem da descricgéo.

Gragas a invencgao, é possivel otimizar o processo e
notadamente a velocidade de produgdo durante toda a
producdo. E notadamente possivel minimizar as conseqiiéncias
de limitag¢des resultantes de fendmenos préprios a dobagem e
que intervém apenas para certos didmetros de bobina, por

exemplo em fim de dobagem.

A invencgdo pode se aplicar as maquinas equipadas com
meios de motorizagdo coletivos. Ela oferece um vantagem
muito grande para as maquinas constituidas de posicdes de
trabalho autdnomas, isto é equipadas. com meios de
motorizagdao individuais. Com efeito, <cada posicdo de
trabalho é assim comandada para se obter a velocidade de
producdo o6tima, em fungdo do estado de dobagem de sal

prépria bobina.
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REIVINDICAGOES

1. Método de comando de um processo de transformacdo de
fios, dos quais pelo menos um é dobado, a partir de pelo
menos uma bobina (2), por meio de uma coronela (10) montada
livre em rotacdo, sendo acionada por esse fio, no qual a
evolugdo da quantidade de fio restante enrolado sobre pelo
menos uma das bobinas de alimentacdo (ou o didmetro dessa
bobina) leva a condigdes de dobagem que afeta a qualidade
ou o desempenho do processo de transformacdo, caracterizado
pelo fato de que se faz evoluir a velocidade de dobagem e,
de forma coordenada, os outros pardmetros associados do
processo de transformacdo, em funcdo de uma grandeza
representativa da quantidade de fio restante enrolado sobre
pelo menos uma das bobinas (2), de modo que essa velocidade
de dobagem permanece aquém dos limites impostos pelas

condigdes de dobagem.

2. Método de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
pelo fato de que a grandeza representativa é obtida por uma

medida direta ou indireta do didmetro da bobina (2).

3. Método de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
pelo fato de que a grandeza representativa ser obtida por

uma medida direta ou indireta do peso da bobina (2).

4. Método de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
pelo fato de que a grandeza representativa é obtida por uma
medida direta ou indireta da velocidade de rotacdo do fio
em torno do contorno da bobina, ou da coronela (10) que

gira ao mesmo tempo que o fio (1).
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5. Método de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
pelo fato de que a grandeza representativa é deduzida de um
valor inicializado no comeco da dobagem (bobina cheia) e
desenrolada - em fungdo do tempo, segundo uma lei pré-
programada, ou em funcdo de uma grandeza representativa da

evolugdo dessa quantidade.

6. Método de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
pelo fato de que a grandeza representativa é deduzida de um
valor inicializado no comego da dobagem (bobina cheia) e
desenrolada em funcdo da medida e/ou do célculo da
quantidade de fio dobado, ou em fungcdo de uma grandeza

representativa da velocidade de dobagem.

7. Aplicagdao do método como definido em qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 6, para um processo de simples torcéao,
dupla torgdo, cocha, revestimento com fita isolante, de
fios dos quais pelo menos um é dobado, a partir de pelo
menos uma bobina (2) por meio de uma coronela (10), montada
livre em rotagdo sendo arrastada pelo fio e utilizando pelo

menos um fuso (4), caracterizado pelo fato de que:

- comanda-se a velocidade de rotacdo do fuso (4) e a
velocidade de tracdo do fio (1) por um meio
independente ou uns, segundo uma relacgao
constante, de forma a dar ao fio (1) uma torcgéao

por metro constante;

-~ se faz evoluir a velocidade de rotacdo do fuso (4)

e (e, portanto, proporcionalmente a velocidade de
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tragcdo) em fungao de uma grandeza representativa
da quantidade de fio restante enrolado sobre a

bobina de alimentacdo (2).

8. Aplicagdo do método como definido em qualquer uma das
reivindicagdées 1 a 6, para um processo de simples torcao,
dupla torg¢ao, cocha, revestimento com fita isolante, de
fios dos quais pelo menos um é dobado, a partir de pelo
menos uma bobina (2) por meio de uma coronela (10), montada
livre em rotacdo sendo arrastada pelo fio e utilizando pelo
menos um fuso (4), caracterizado pelo fato de que comanda-
se a velocidade de rotacdo do fuso (4) e a velocidade dos
elementos de comando (8, 9) do fio por uma motorizacdo ou
umas (12, 13, 14) independentes daquelas das posicdes
adjacentes, fazendo evoluir a velocidade de rotacgdo do fuso
(4) e as velocidades desses elementos de comando (8, 9) em
fungdo de uma grandeza representativa da quantidade de fio
restante enrolado sobre a bobina de alimentacdo (2),
segundo uma rela¢do variavel, conferindo, portanto, ao fio
uma torgdo por metro variavel, de forma a compensar as
variagcbes de torgbes por metro induzidos pela dobagem em

funcdo desse didmetro.

9. Aplicacdo do método como definido em qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 6, para um processo de simples torcdo,
dupla torgdo, cocha, revestimento com fita isolante, de
fios dos quais pelo menos um é dobado, a partir de pelo
menos uma bobina (2) por meio de uma coronela (10), montada
livre em rotagdo sendo arrastada pelo fio e utilizando pelo

menos um fuso (4), caracterizado pelo fato de que:
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- comanda-se a velocidade de rotacdo do fuso (4) e a
velocidade dos elementos de comando do fio
positivo (9) por wum ou uns meios (12, 14)
independentes daqueles das posic¢des adjacentes,
segundo uma relagdo constante entre velocidade de
fuso (4) e os meios de comando apositivo e de
bobinagem (9), de forma a dar ao fio uma torcgéo

por metro constante;

- se faz evoluir a velocidade de rotacdoc do fuso (4)
(e, portanto, proporcionalmente a velocidade de
tracdo) em func¢cdo de uma grandeza representativa
da quantidade de fio restante enrolado sobre a

bobina de alimentacdo (2);

- se faz evoluir a velocidade de rotacdo do meio de
pré-comando (8) para expandir o fio do fuso (4)
para compensar as variagdes de tensdo no baldo,
devido as variagdes da velocidade de fuso (4) e
restabelecer assim uma tens&o de bobinagem

constante.

10. Aplicacédo do método de acordo com a reivindicacdo 7 ou
9, caracterizado pelo fato de que comanda-se a velocidade
de rotacdo do fuso (e proporcionalmente a velocidade de
tracdo) em funcdo da quantidade de fio restante enrolado
sobre a bobina de alimentacdo(2), comporta uma zona
sensivel constante entre a quantidade inicial da bobina
cheia e uma quantidade intermedidria (24) e uma zona

sensivelmente decrescente entre essa guantidade
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intermedidria (24) e a quantidade minima (ou nula) em fim

de dobagem (21).

11. Dispositivo para a aplicagdo do método como definido
em qualquer uma das reivindicacdes 1 a 10, caracterizado
pelo fato de que cada posigdo de trabalho é equipada com
elementos comandados por motorizagdes independentes, de
modo que se possa fazer evoluir pardmetros do processo de
transformacdo, em fungdo de uma grandeza representativa da
quantidade de fio restante enrolado sobre pelo menos uma
das bobinas (2) wutilizada nessa posicdo de trabalho,
independentemente do estado das posigdes de trabalho

adjacente.

12. Dispositivo de acordo <com a reivindicacdo 11,
caracterizado pelo fato de que o comando do fuso (4) e dos
elementos de comando (8, 9) tém motorizagdes individuais
(12, 13, 14) comandadas por variadores de velocidade (15,
16, 17), cada um recebendo um valor convencional de uma
unidade de céalculo (18), tal como um cartdo eletrdénico, um

autdémato ou outro.

13. Dispositivo de acordo com a reivindicacdo 11 ou 12,
caracterizado pelo fato de que a informacdo representativa
da quantidade de fio restante enrolado sobre a bobina (2) é
comunicada a wunidade de cdlculo (18) que modifica os
valores <convencionalis de velocidade, segundo leis de

variacdo em funcdo desse diametro.

14. Dispositivo de acordo com qualquer uma das

reivindicag¢bGes 11 a 13, caracterizado pelo fato de que a
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elaboragcdo da grandeza representativa da quantidade fio
restante enrolado sobre a bobina, e/ou o céalculo da
velocidade de producdo e sua transmissdo aos meios de
comandos dos elementos, notadamente o fuso (4) e o sistema
de comando (8, 9) s&do feitos por meiocs, tais como
calculadoras (18) ou circuitos eletrdnicos, um autdmato ou

outro, associados a captadores, sistemas de contagem, etc.

15. Método de comando de um processo de transformacdo por
simples torgdo, dupla torgdo, cocha de fios, dos quais pelo
menos um é dobado, a partir de pelo menos uma bobina e
utilizando pelo menos um fuso (4), caracterizado pelo fato
de que se comanda a velocidade de rotagdo do fuso (4) e a
velocidade de tracgdo do fio por uma ou umas motorizacdes
(12, 13, 14), independentes daquelas das posicdes
adjacentes, fazendo evoluir a velocidade de rotacdo do fuso
(4) e as velocidades de elementos de comando (8, 9) de fio
em funcdo de uma grandeza representativa da quantidade de
fio restante enrolado sobre a bobina de alimentacdo (2),
segundo uma relagdo variavel, conferindo, portanto, ao fio
uma torg¢do por metro varidvel, e de uma lei de evolucdo em
funcdo dessa grandeza representativa da quantidade de fio
restante sobre a bobina de alimentacdo (2), de forma a
compensar variacdes de torgdo por metro induzidas pelas
operacdes de dobagem ou de novo enrolamento do processo de
torgdo ou processos de transformacdo a montante ou a

jusante.
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FIG 3
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METODOS DE COMANDO DE PROCESSO DE TRANSFORMAGAO DE FIOS,
SUAS APLICAGOES E DISPOSITIVOS PARA AS REFERIDAS APLICAGOES

A presente invengdo refere-se a um método, em que pelo
menos um fio é dobado a partir de pelo menos uma bobina (2)
por meio de uma coronela (10). Faz-se evoluir a velocidade
de dobagem e, de forma coordenada, os outros parédmetros
associados ao processo de transformacdo, em fungéo de uma
grandeza representativa da quantidade de fio restante
enrolado sobre pelo menos uma das bobinas (2), de modo que
a velocidade de dobagem pefmanega aquém dos limiteé

impostos pelas condig¢des de dobagem.
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