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(57) Resumo: METODOS PARA O POSICIONAMENTO E O
CARREGAMENTO DE PELO MENOS UMA NOVA EMBALAGEM
RESERVA EM UM MANDRIL DE UMA URDIDEIRA, EQUIPAMENTO
PARA DESENROLAR UMA FIBRA ELASTOMERICA EM UMA
EMBALAGEM E METODO PARA O CONTROLE DA TENSAQ DO FIO
ELASTOMERICO EM UM FIO. A presente invengédo refere-se a uma
urdideira compacta que utiliza o método OETO que acomoda um maior
nimero de embalagens em um tamanho relativamente menor
enquanto apresenta uma via de fornecimento em série linear em que a
dobra e a mudanga de dire¢do da fibra sdo minimizadas.
Adicionalmente, a presente invengéo é um sistema, um equipamento e
um método para o controle da tensdo em um sistema de alimentagao
da fibra que fornece um método rapido e confiavel para a alimentagéo
de um fio ou fibra elastomérico de alta adesdo a partir de uma
embalagem para um processo de fabricagdo. Além disso, a presente
invengdo fornece um método e equipamento para mudar as
embalagens em uma urdideira sem interromper o processo de
fabricacdo. Em particular, a urdideira compacta da presente invengéao
apresenta uma operagao continua para desenrolar e fornecer a fibra
ao possibilitar que uma embalagem reserva (6) seja carregada no
mesmo mandril como uma embalagem ativa (5) que esta sendo agora
desenrolada.
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“METODOS PARA O POSICIONAMENTO E O CARREGAMENTO DE PELO
MENOS UMA NOVA EMBALAGEM RESERVA EM UM MANDRIL DE UMA
URDIDEIRA, EQUIPAMENTO PARA DESENROLAR UMA FIBRA
ELASTOMERICA EM UMA EMBALAGEM E METODO PARA O CONTROLE
DA TENSAO DO FIO ELASTOMERICO EM UM FIO”

CAMPO DA INVENCAO

A presente invengao refere-se a um sistema de fornecimento de
fio ou dispositivo para desenrolar fibra, e mais especificamente, a um sistema
dé urdideira compacta ou um dispositivo para o fornecimento continuo de fios
ou fibras para um processo ou dispositivo de fabricag&o de fibras na diregao do
fluxo (downstream).

ANTECEDENTES DA INVENCAO

As urdideiras s3o bem conhecidas no estado da técnica e as
embalagens de suporte sobre as quais os fios, fibras ou linhas sao enrolados
para o fornecimento a um dispositivo de fabricagdo associado, tal como uma
maquina de tear ou de fralda (nota; os termos “fios”, “fibras” e “linhas” sao
utilizadas intercambiavelmente por todo este relatério descritivo). O metodo
mais comum de desenrolar fios a partir de um mandril cilindrico (isto €, uma
“embalagem”) em uma urdideira nos processos de fabricagao € referido como
um método (RTO) de “retirada do enrolamento” (“rolling take off’). No método
RTO, quando uma embalagem ativa é descarregada, o mandril cilindrico vazio
deve ser removido e .uma e'mbalagem nova ou reserva é instalada. A etapa de
remogao do mandril vazio no método RTO requer tipicamente o desligamento
do processo de fabricagao. Este desligamento do processo de fabricagdo no
problema da parada improdutiva do equipamento em uma linha de fabricagao
utiliza o método RTO.

Em contraste com o método RTO discutido acima, um método de

remogao da extremidade (OETO) permite a operagao continua de um processo
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de fabricagdo. No método OETO, a extremidade final da fibra enrolada na
embalagem ativa é ligada a extremidade guia da fibra enrolada na embalagem
reserva. Uma vez que a embalagem ativa € completamente descarregada, a
embalagem reserva se torna a nova embalagem ativa sem qualquer
interrupgdo no processo de fabricagdo. Deste modo, é fornecida uma
alimentagao preferencialmente continua da fibra para o processo de fabricagao.

As urdideiras do estado da técnica foram fornecidas com diversas
disposigdes horizontais e verticais de embalagens para tirar proveito do meétodo
OETO. Por exemplo, as patentes US 3.693.904 e US 4.450.876 descrevem
disposi¢des horizontais das embalagens de fios configuradas em pares para o
fornecimento de um processo de fabricagdo associado. As patentes US
3.236.265: US 4.358.068 e US 4.648.564 descrevem disposigdes verticais das
embalagens de fios configuradas em pares para a maquinaria do processo de
fabricagdo associada & alimentagdo, tais como as maquinas de tear e de
fraldas.

Entretanto, com o advento dos processos de fabricagdo de maior

velocidade, uma configuragédo de duas embalagens de fios amarradas juntas se

tornou cada vez mais insuficiente para suprir a maquinaria associada, € as
urdideiras com disposi¢des de quatro embalagens de fios amarradas juntas
foram fornecidas. Por exemplo, a patente US 4.545.547 descreve uma
urdideira comumente conhecida como .uma “urdideira carrossel’ que inclui
quatro embalagens de fios que s&o configuradas horizontalmente e amarradas
juntas. Adicionalmente, as patentes US 5.613.643 e US 6.634.585 descrevem
urdideiras que utilizam um grande nimero de embalagens para alimentar
continuamente um processo de fabricagao de alta velocidade. Entretanto, um
problema com o carrossel e outras urdideiras que lidam com um grande
namero de embalagens é que as fibras devem sofrer diversas mudancas de

diregdo conforme elas s&o alimentadas a partir das embalagens para outra
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magquinaria associada. Cada vez que a fibra muda de diregéo, particularmente
mais aguda, as chances de quebra da fibra sdo enormemente aumentadas
devido a maior tensdo que resulta das mudangas de diregdo. As quebras da
fibra em tais urdiduras também causam interrupgées no processo de fabricagao
e leva ao problema da parada improdutiva do equipamento discutida acima.

Um problema adicional com as urdideiras que utilizam
embalagens multiplas esta relacionado ao tamanho das embalagens do fio que
podem ser fornecidas e sustentadas em uma urdideira. Isto &, a quantidade de
fio & limitada devido aos aspectos praticos, tais como peso e espago ocupado
pela embalagem. Por exemplo, as embalagens tipicas s&o utilizadas para
fornecer uma grande quantidade de fio em um processo de fabricagéo de alta
velocidade, tal como a maquina de fralda. Entretanto, uma grande quantidade
de embalagens deste tamanho de embalagem pode ocupar muito espago
valioso no chao da fabrica quando utilizado com as configuragdes da urdideira
do estado da técnica.

Para lidar com o problema devido ao tamanho das embalagens
multiplas necessarias, as urdideiras do estado da técnica para o metodo OETO
sdo tipicamente configuradas com a embalagem ativa e a embalagem reserva
posicionadas em angulos agudos (isto & menores de 90°) entre ambas.
Entretanto, conforme mencionado acima, um problema com a urdideira OETO
com este tipo de configuragdo é o espago valioso do ch@o que ela ocupa no
ambiente fabril. Adicionalmente, as variagdes inaceitaveis na tensao do fio séo
comuns com estas urdideiras do estado da técnica quando é utilizado o método
OETO.

A patente US 5.566.574 descreve um método para a alimentagao
da fibra a uma maquina téxtil pela utilizagdo de um membro de frenagem e um
acionador para ajustar a tenséo e a taxa de alimentagao do fio ou fibra em uma

tentativa de localizar os problemas de tenséo discutidos acima. Entretanto, a
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patente US 5.566.574 nao descreve o conceito de utilizar um motor elétrico de
velocidade variavel para um rolo direcionador, onde a velocidade do motor €
determinada com base em um desejado intervalo de tensdes do fio e poderia
aprimorar o desempenho do processo de fabricagao.

Ainda, os processos de fabricagdo que utilizam um fio ou fibra
elastomérica como o Spandex, que possui uma textura de acabamento
inerente Unica que difere dos fios ou fibras utilizadas na industria téxtil, requer
um dispositivo de alimentagao por motor elétrico que permite que o Spandex
permanega em contato com o rolo alimentador direcionado ligado ao motor.
Além disso, o spandex possui uma maior especificagdo de resisténcia a tensao
e outras caracteristicas que diferem das fibras utilizadas na industria téxtil. Por
exemplo, os fios ou fibras tipicamente utilizados na indastria- téxtil s&o

especificados no intervalo de 50 a 100 decitex (decigramas por quildmetro) e

tendem a operar em menores velocidades de rotagdo quando sao

desenrolados de uma embalagem quando comparado com aquelas utilizadas
para os fios elastoméricos que sao tipicamente especificados no intervalo de
600 a 1.500 decitex e com maiores velocidades de rotagcdo. Adicionalmente, a
patente US 5.566.574 nao é direcionada para operar com ou para sistemas de
alimentagdo que requerem fios elastoméricos de alta ades&o, tal como o
Spandex.

Os problemas mencionados acima tornam o processamento
continuo com fibras elastoméricas de alta adesé@o particularmente
problematico. A adesdo da fibra e seus problemas associados foram
localizados ao utilizar aditivos de fibra topicos (por exemplo, antes de bobinar)
ou pelo desenrolamento da embalagem e rebobinagem em um novo mandril.
Entretanto, ambas as abordagens agregam custos adicionais ao processo de
fabricacdo. Além disso, algumas aplicagdes (por exemplo, fabricagéo de fraldas

e outros produtos de cuidados pessoais) requerem a utilizagéo de fios ou fibras
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tal como fiados que sdo substanciaimente sem acabamento e,
consegilentemente, exibem elevada adeséo.

Portanto, existe uma necessidade no estado da técnica com
relagdo as urdideiras que: (1) permitem que as embalagens sejam trocadas
sem a interrupcdo do processo de fabricagdo; (2) mantenham um grande
nimero de embalagens para alimentar a fibra em processos de fabricagao de
alta velocidade em um tamanho relativamente compacto; (3) minimizem as
mudangcas de diregéo da fibra durante o fornecimento para eliminar as quebras
e minimizar a tensao; (4) fornegam um método continuo, confiavel e rapido de
desenrolamento, alimentagédo e fornecimento de fibras elastoméricas de alta
adesao a partir de uma embalagem em um processo de fabricagédo de alta
velocidade.

DESCRICAO RESUMIDA DA INVENGAO

A urdideira compacta da presente invengdo utiliza o método
OETO que acomoda um maior nimero de embalagens em um tamanho
relativamente pequeno enquanto apresenta uma via de fornecimento linear em
série, em que as dobras e mudangas de diregdo da fibra sdo minimizadas.
Adicionalmente, a presente invengdo & um sistema, equipamento e metodo
para o controle da tensdo em um sistema de alimentagdo da fibra que
apresenta um método rapido e confidvel para a alimentagédo de fio ou fibra
elastomérico de elevada adeséo a partir de uma embalagem para um processo
de fabricagio. Além disso, a presente invengdo apresenta um método e
equipamento para a mudanga de embalagens em uma urdideira sem a
interrupgéo do processo de fabricagdo. Em particular, a urdideira compacta da
presente invengao apresenta para a operagéao continua de desenrolamento e
fornecimento da fibra ao permitir que uma embalagem reserva seja carregada
no mesmo mandrii que uma embalagem ativa que estd sendo agora

desenrolada.
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Uma realizacdo da presente invengdo € um método para o
posicionamento e o carregamento de pelo menos uma nova embalagem
reserva em um mandril de uma urdideira enquanto uma embalagem ativa esta
sendo desenrolada, compreendendo: deslizar uma nova embalagem reserva
sobre o mandril adjacente para pelo menos uma de uma embalagem ativa e
uma embalagem reserva; amarrar a extremidade da fibra guia da nova
embalagem reserva ao final da fibra posterior de pelo menos uma de uma
embalagem ativa e uma embalagem reserva; inserir um suporte do centro do
mandril € um estojo pivo final de um instrumento de mudanga de embalagem
no mandril e na estrutura da urdideira, respectivamente; liberar o conjunto
suporte da embalagem e girar sobre o eixo o conjunto suporte da embalagem
afastado do mandril; girar sobre o eixo o instrumento de mudanga de
embalagem, o mandril, a barra de suporte do mandril e as embalagens acima
de pelo menos 10° até o final da barra suporte do mandril desengatar um
parafuso suporte do mandril; remover a barra suporte do mandril da estrutura
da urdideira e formar fendas no mandril; girar sobre o eixo o instrumento de
mudanca de embalagem, o mandril e as embalagens até o instrumento de
mudanga de embalagem entrar em contato e ser alinhado com a estrutura da
urdideira; deslizar a embalagem reserva sobre o mandril pelo menos até a nova
embalagem reserva entrar em contato com pelo menos uma das embalagens
ativa e embalagens reserva e ainda deslizar a nova embalagem reserva para
expulsar um centro descarregado de uma embalagem ativa gasta do final de
um mandril; inserir novamente a barra de suporte do mandril através das
fendas no mandril e dentro das fendas da barra suporte da estrutura da
urdideira; girar sobre o eixo o instrumento de mudanga de embalagem, o
mandril 7 e as embalagens acima de pelo menos 10°% empurrar a barra de
suporte do mandril na estrutura da urdideira até a barra de suporte do mandril

ser alinhada com o parafuso da barra suporte do mandril; girar sobre o eixo o
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instrumento de mudanga de embalagem, o mandril 7 e as embalagens voltando
a uma posi¢do de operagao normal; e remover o instrumento de mudanga de
embalagem ao puxar para cima até o estojo pivd e o suporte do centro do
mandril estarem desengatados da estrutura da urdideira e do mandril,
respectivamente.

Outra realizagdo da-presente invengdo € um meétodo para o
posicionamento e o carregamento de pelo menos uma nova embalagem
reserva em um mandril de uma urdideira enquanto uma embalagem ativa esta
sendo desenrolada compreendendo: deslizar a nova embalagem reserva sobre
o mandril e adjacente a pelo menos uma de uma embalagem reserva e uma
embalagem ativa; amarrar uma extremidade final da fibra de pelo menos uma
de uma embalagem ativa e uma embalagem reserva a extremidade guia da
fiora da nova embalagem reserva; ligar um instrumento de mudanga de
embalagem a estrutura da urdideira para sustentar o mandril; inserir um
suporte do centro do mandril do instrumento de mudanga de embalagem no
mandril e fechar o suporte do centro do mandril no lugar para sustentar as
embalagens e o mandril; liberar um conjunto suporte da embalagem do mandril
e girar sobre o eixo o conjunto suporte da embalagem afastado do mandril;
deslizar a nova embalagem reserva ao longo do mandril até entrar em contato
com pelo menos uma das embalagens ativa e embalagens reserva e ainda
deslizar a nova embalagem reserva até um centro de exaustéo a ser expulso;
conectar novamente o conjunto suporte da embalagem para sustentar e
segurar o mandril; abrir o suporte do centro do mandril do instrumento de
mudang¢a de embalagem do mandril; e remover o instrumento de mudanga de
embalagem do mandril e da estrutura da urdideira.

Outra realizagdo da presente invencdo € um meétodo para o

monitoramento e o ajuste da tensdo da malha de um grupo de fibras ou a

- tensio de uma Unica fibra ao, pelo menos, aumentar, manter ou diminuir a
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tensédo sobre o grupo de fibras ou a fibra.

Ainda, outra realizagdo da presente invengéo € um equipamento
para desenrolar uma fibra elastomérica, compreendendo: uma estrutura da
urdideira; uma pluralidade de mandris; uma pluralidade de embalagens ativas;
pelo menos uma nova embalagem reserva; uma pluralidade de conjuntos de
controle da tensdo e da direcdo; um conjunto suporte de embalagem; um
equipamento de mudanga da embalagem e uma cabine eletronica, em que pelo
menos uma da pluralidade de embalagens ativas e pelo menos uma de uma
nova embalagem reserva é configurada em série em pelo menos uma da
pluralidade de mandris, e pelo menos uma nova embalagem reserva €
posicionada e carregada em uma da pluralidade de mandris, uma da
pluralidade de embalagens ativas esta sendo desenrolada.

BREVE DESCRIGAO DAS FIGURAS

A Figura 1 é uma vista em perspectiva frontal de uma primeira
realizagdo da presente invengéo.

A Figura 2 é uma vista traseira em perspectiva de uma primeira
realizagao da presente invengao.

A Figura 3 é uma vista em perspectiva fragmentada ampliada da
area circulada 17 da Figura 2.

A Figura 4 é uma vista lateral da primeira realizagao da presente
invengao.

A Figura 5 é uma vista frontal da primeira realizagao da presente
invengao.

A Figura 6 é uma vista superior plana da primeira realizagao da
presente invengao.

A Figura 7 é uma vista frontal em perspectiva de uma segunda
realizagdo da presente invengao.

A Figura 8 é uma vista traseira em perspectiva de uma segunda
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realizagao da presente invencéo.

A Figura 9 é uma vista da lateral direita em perspectiva
fragmentada ampliada da area circulada 17 da Figura 8.

A Figura 10 é uma vista da lateral esquerda em perspectiva
fragmentada ampliada da area circulada 17 da Figura 8.

A Figura 11 é uma vista lateral da segunda realizagao da
presente invengéo.

A Figura 12 é uma vista frontal da segunda realizagao da
presente invengéo.

A Figura 13 € uma vista superior plana da segunda realizagao da
presente invengao.

A Figura 14 & uma vista frontal de maltiplas urdideiras de mandril
Unico da presente invengdo combinadas para formar um sistema de
alimentagao da fibra.

A Figura 15 é uma vista superior plana de multiplas urdideiras de
mandril inico combinadas para formar um sistema de alimentagéo da fibra.

A Figura 16 & um exemplo de uma vista frontal em perspectiva de
um conjunto de mudanga de embalagem para uma primeira realizagao da
presente invengao.

A Figura 17 é uma vista frontal de um conjunto alterado de
embalagem mostrado na Figura 16.

A Figura 18 é uma vista lateral de um conjunto alterado de
embalagem mostrado na Figura 16.

A Figura 19 € um exemplo de outra vista frontal em perspectiva
de um conjunto alterado de embalagem para uma primeira realizagdo da
presente invengao.

A Figura 20 é um exemplo de uma vista em perspectiva de um

conjunto alterado de embalagem da segunda realizagao da presente invengao.
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A Figura 21 é uma vista frontal de um conjunto alterado de
embalagem da segunda realizagdo da presente invencéo.

A Figura 22 é uma vista superior plana de um conjunto alterado
de embalagem mostrado na Figura 20.

A Figura 23 & um exemplo de uma vista em perspectiva de um
conjunto de suporte de embalagem da segunda realizagdo da presente
invengao.

A Figura 24 é uma vista frontal de um conjunto suporte de
embalagem mostrado na Figura 23.

A Figura 25 é uma vista superior plana de um conjunto suporte de
embalagem mostrado na Figura 23.

A Figura 26 € um exemplo de uma vista em perspectiva frontal do
conjunto do controle condutor e de tensdo de ambas as realizagbes da
presente invengao.

A Figura 27 é uma vista frontal de um conjunto do controle
condutor e de tensdo mostrado na Figura 26.

A Figura 28 é uma vista lateral de um conjunto do controle
condutor e de tensdo mostrado na Figura 26.

A Figura 29 é uma vista superior plana de um conjunto do
controle condutor e de tensdo mostrado na Figura 26.

A Figura 30 mostra um exemplo de fluxograma para um método
de posicionamento e carregamento de pelo menos uma nova embalagem
reserva sobre um mandril de uma urdideira enquanto uma embalagem ativa
esta sendo desenrolada com uma primeira realizagdo da presente invengao.

A Figura 31 mostra um exemplo de fluxograma para um método
de posicionamento e carregamento de pelo menos uma nova embalagem
reserva sobre um mandril de uma urdideira enquanto uma embalagem ativa

esta sendo desenrolada com uma segunda realizagéo da presente invencgao.
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A Figura 32 mostra um fluxograma para o algoritmo composto da
tensdo para um método de monitoramento da tensdo de linhas ou fibras da
presente invengao.

DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

Com referéncia a Figura 1, uma primeira realizagdo de um
sistema compacto de urdideira 1 da presente invengéo é mostrada a partir de
uma vista em perspectiva frontal. Conforme mostrado na Figura 1, uma
estrutura 3 de um sistema de urdideira 1 sustenta cada embalagem 5, 6 com
um Unico mandril 7 ou haste cilindrica em uma orientagdo, de preferéncia, em
série. O diametro do mandril 7 € menor do que o didametro do centro aberto 8
das embalagens 5, 6 tal que as embalagens 5, 6 podem deslizar sobre o
mandril 7 e tal que o fio ou fibra pode ser desenrolado a partir da embalagem
ativa 5 pelo método OETO.

Adicionalmente, o interior do mandril 7 é configurado para
acomodar a inser¢do de um equipamento de mudanga da embalagem 21 que
possibilita o posicionamento do carregamento de pelo menos uma embalagem
reserva 6 em cada mandril 7 da urdideira enquanto a fibra esta sendo
desenrolada da embalagem ativa 5. Por exemplo, ao fabricar o mandril 7 oco, o
mandril pode acomodar a insergdo de um equipamento de mudanga da
embalagem. Ainda, o sistema de urdideira compacto 1 inclui uma bandeja 9
que pode pegar o centro descarregado 8 de uma embalagem ativa 5 para
descarte posterior.

Ainda, a Figura 1 mostra conjuntos de controle de tenséo e da
direcdo 13 que s&o ligados a estrutura da urdideira 3 e fornecem um rolo
direcionador e capacidades de controle de tenséo para o sistema de urdideira
compacto 1. O conjunto de controle de tensdo e da diregdo 13 ainda
compreende um rolo de remogéo direcionador, um rolo guia, um rolo pre-

tensionador, um sensor de tensdo, um motor, € um dispositivo controlador de
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tensdo. Opcionalmente, um sensor de movimento (n&o mostrado) e um sensor
de quebra (ndo mostrado) também podem ser incluidos. Um conjunto de
controle de tensao e da diregao 13 é fornecido para cada mandril e a estrutura
da urdidura 3 é capaz de sustentar multiplos mandris 7 e conjuntos de controle
de tensdo e da diregédo 13. O conjunto de controle de tenséo e da diregao 13
pode ainda compreende um mostrador grafico, um teclado numérico ou
codigos individuais e luzes de alarme. Os detalhes adicionais do conjunto de
controle de tensdo e da diregdo sdo apresentados abaixo. Na Figura 1, nao
esta mostrada uma cabine de controle eletrénico que contém um conjunto de
circuitos adicionais e fiagéo para suportar o conjunto de controle de tensao e da
direcdo 13. Esta cabine esta tipicamente localizada no fundo frontal da
estrutura da urdideira 3.

O conjunto de controle de tensdo e da direcdo 13 da Figura 1
apresenta o controle de monitoramento de tensao conforme a fibra desenrola a
partir de uma embalagem ativa 5. Conforme a fibra desenrola a partir da
embalagem ativa 5, a fibra segue uma via pré-determinada antes de atingir o
conjunto de controle de tensdo e da diregdo 13. De preferéncia, a via é
configurada para minimizar a adigdo de tensdo n&o intencionada ao fio
elastomérico antes de atingir o conjunto de controle de tensédo e da dire¢éo 13
sempre que possivel do ponto de vista pratico. De maior preferéncia, a via
uma linha relativamente linear sem curvas agudas.

A Figura 2 é uma vista em perspectiva traseira da primeira
realizagdo da presente invengdo. Conforme mostrado na Figura 2, uma
estrutura da urdideira 3 do sistema de urdideira 1 sustenta as embalagens 5, 6
com um Unico mandril 7 ou uma haste cilindrica em uma configuragao
preferencialmente em série. Cada mandril 7 € ligado de modo removivel a
estrutura da urdideira 3 por um conjunto de suporte do mandril 4. O diametro

do mandril 7 € menor do que o didmetro do centro aberto 8 das embalagens 5,
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6, tal que as embalagens 5, 6 podem deslizar sobre um mandril 7 e tal que o fio
ou fibra pode ser desenrolado a partir da embalagem ativa 5 pelo método
OETO.

Adicionalmente, a Figura 2 mostra que o interior do mandril 7 esta
configurado para acomodar a inser¢gdo de um elemento do equipamento de
mudanga da embalagem (ndo mostrado) que permite o posicionamento e o
carregamento de pelo menos uma embalagem reserva 6 em cada mandril 7 da
urdideira enquanto a fibra esta sendo desenrolada a partir de uma embalagem
ativa 5. Por exemplo, isto pode ser acompanhado ao fazer o mandril 7 oco.
Ainda, o sistema de urdideira compacto 1 inclui as bandejas 9 que podem
pegar o centro descarregado 8 de uma embalagem 5 para descarte posterior.
Ainda, a Figura 2 mostra os conjuntos de controle de tensdo e da diregao 13
que sao ligados a estrutura da urdideira 3 e fornecem um rolo direcionador e
capacidades de controle de tens&o para o sistema de urdideira compacto 1.

A Figura 3 é uma vista em perspectiva fragmentada aumentada,
da area circulada 17 da Figura 2. Em particular, a Figura 3 mostra como o
mandril 7 pode ser sustentado na urdideira e mantido na posigéo através do
ajuste variavel da posicdo de um grampo superior movel 10 do conjunto
suporte do mandril 4. O conjunto suporte do mandril 4 ainda compreende uma
barra de suporte do mandril 22; o grampo superior mével 10; um parafuso de
orelhas 11; e um engate 12. A barra de suporte do mandril 22 esta configurada
para sustentar o mandril 7. O grampo superior movel 10 esta configurado para
manter o mandril 7 no lugar de uma barra de suporte do mandril 22 e &
entalhado para permitir o movimento do grampo superior 10. O parafuso de
orelha 11 esta configurado para ser apertado de modo a segurar o grampo
superior mével 10 em uma posigdo desejada. O engate 12 esta configurado
para manter o conjunto suporte 4 no lugar.

A Figura 4 e a Figura 5 sao vistas lateral e frontal,
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respectivamente, do sistema de urdideira compacto 1. Em particular, a Figura 5
mostra uma estrutura suporte 3 com seis mandris 7, onde cada mandril esta
segurando pelo menos uma de uma embalagem ativa 5 e uma embalagem
reserva 6. Adicionalmente, a Figura 5 mostra seis conjuntos de controle da
tenséo e da dire¢gdo 13 montados sobre a estrutura da urdideira 3. Ainda, um
equipamento de mudanca da embalagem (ndo mostrado) fornece suporte para
as embalagens 5, 6 durante o posicionamento e o carregamento de uma nova
embalagem reserva 6 em um mandril 7. O método e o equipamento para o
carregamento de uma embalagem reserva 6 enquanto uma embalagem ativa 5
é desenrolada no mesmo mandril 7 sdo detalhados abaixo.

A Figura 6 € uma vista superior plana do sistema de urdideira
compacto 1 mostrado na Figura 4 e Figura 5. Conforme mostrado, o sistema de
urdideira compacto 1 é configurado como uma urdideira compacta Unica. Em
realizagéo alternativas, o sistema de urdideira compacto 1 podem compreender
uma combinagdo de um grande nimero de sistemas de urdideira compacta
Gnicas que definem um sistema compdsito maior. Em todas as realizagbes da
presente invengao, a estrutura suporte 3, as embalagens 5, 6, os mandris 7 e
os conjuntos de controle da tenséo e da dire¢do 13 cooperam para fornecer o
sistema de urdideira compacto 1 com um método para o monitoramento e
ajuste da tensdo da malha de um grupo de fios ou a tensdo de um unico fio ao
pelo menos aumentar, manter ou diminuir a tenséo do fio do grupo de fios ou
fio; e fornecer uniformidade e maior eficiéncia para a operagdo do sistema de
urdideira compacto. Adicionalmente, a urdideira compacta da presente
invengdo apresenta para a operagdo continua de desenrolamento e
fornecimento da fibra ao permitir que uma embalagem reserva seja carregada
no mesmo mandril da qual a embalagem ativa esta sendo desenrolada.

A Figura 7 é uma vista em perspectiva frontal de uma segunda

realizacdo da presente invengdo. Conforme mostrado na Figura 7, uma
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estrutura 3 do sistema de urdideira 1 sustenta cada embalagem 5, 6 com um
tnico mandril 7 ou haste cilindrica em uma orientagédo preferencialmente em
série. O didmetro do mandril 7 € menor do que o diametro do centro aberto 8
da embalagem 5, tal que a embalagem 5, 6 pode deslizar sobre o mandril 7 e
tal que o fio ou fibra pode ser desenrolado a partir da embalagem ativa 5 pelo
método OETO.

Adicionalmente, o interior do mandril 7 é configurado para
acomodar a inser¢éo de um equipamento de mudanga da embalagem 21 que
permite o posicionamento e o carregamento de pelo menos uma embalagem
reserva 6 em cada mandril 7 da urdideira compacta enquanto a fibra esta
sendo desenrolada a partir da embalagem ativa 5. Por exemplo, isto pode ser
acompanhado pela fabricagdo do mandril 7 oco. Ainda, o sistema de urdideira
compacto 1 pode incluir as bandejas 9 (n&o mostradas) que podem pegar um
centro descarregado 8 de uma embalagem ativa 5 para descarte posterior.

Ainda, a Figura 7 mostra os conjuntos de controle da tens&o e da
direcdo 13 que sao ligados a estrutura 3 e fornecem um rolo direcionador e as
capacidades de controle da tens&o para o sistema de urdideira compacto 1. O
conjunto de controle da tensdo e da dire¢ao 13 ainda compreende um rolo de
remocdo direcionador, um rolo guia, um sensor de tensdo, um rolo pre-
tensionador, um motor e um dispositivo controlador de tensao. Opcionalmente,
um sensor de movimento (ndo mostrado) e um sensor de quebra (nao
mostrado) também podem ser incluidos. Um conjunto de controle de tenséo e
da direcao 13 é fornecido para cada mandril e a estrutura € capaz de sustentar
multiplos mandris. O conjunto de controle de tensdo e da diregdo 13 ainda
compreende um mostrador grafico, um teclado numérico ou codigos individuais
e luzes de alarme. Os detalhes adicionais do conjunto de controle de tensao e
da diregdo 13 sao apresentados abaixo. Uma cabine eletronica 19 contém um

conjunto de circuitos adicionais e fiagao para suportar o conjunto de controle de
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tenséo e da direcdo 13. Por exemplo, conforme mostrado na Figura 7, a cabine
eletrénica 19 pode estar localizada no fundo frontal da estrutura da urdideira 3.

O conjunto de controle de tensdo e da direcdo 13 da Figura 7
apresenta o controle de monitoramento de tensdo conforme a fibra desenrola a
partir de uma embalagem ativa 5. Conforme a fibra desenrola a partir da
embalagem ativa 5, a fibra segue uma via pré-determinada antes de atingir o
conjunto de controle de tensdo e da diregdo 13. De preferéncia, a via €
configurada para minimizar a adicdo de tensdo n&o intencionada ao fio
elastomérico antes de atingir o conjunto de controle de tensdo e da dire¢cao 13
sempre que possivel do ponto de vista pratico. De maior preferéncia, a via €
uma linha relativamente linear sem curvas ou angulos estreitos.

A Figura 8 é uma vista em perspectiva traseira de uma segunda
realizagdo da presente invengdo. Conforme mostrado na Figura 8, uma
estrutura 3 de um sistema de urdideira 1 sustenta cada embalagem 5 com um
anico mandril 7 ou haste cilindrica em uma orientagao, de preferéncia, em
série. Cada mandril 7 é ligado de modo removivel a estrutura da urdideira 3
pode um conjunto suporte do mandril 4. O didmetro do mandril 7 € menor do
que o didmetro do centro aberto 8 das embalagens 5, 6 tal que as embalagens
5, 6 podem deslizar sobre o mandril 7 e tal que o fio ou fibra pode ser
desenrolado a partir da embalagem ativa 5 pelo método OETO.

Adicionalmente, a Figura 8 mostra que o interior do mandril 7 &
configurado para acomodar a insergao de um equipamento de mudanga da
embalagem 21 que possibilita o posicionamento de pelo menos uma
embalagem reserva 6 em cada mandril 7 da urdideira enquanto a fibra esta
sendo desenrolada da embalagem ativa 5. Por exemplo, isto pode ser
acompanhado ao fazer o mandril 7 oco. Ainda, o sistema de urdideira
compacto 1 inclui uma bandeja 9 (ndo mostrada) que pode pegar o centro

descarregado 8 de uma embalagem previamente ativa 5 para descarte
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posterior. Ainda, a Figura 8 mostra os conjuntos de controle de tenséo e da
direcdo 13 que sdo ligados a estrutura 3 e fornecem um rolo direcionador e
capacidades de controle de tensao para o sistema de urdideira compacto 1.

A Figura 9 é uma vista em perspectiva fragmentada aumentada
da area circulada 17 da Figura 8. Em particular, a Figura 9 mostra como o
mandril 7 pode ser sustentado na urdideira e mantido na posig¢éo pelo conjunto
suporte do mandril 4. O conjunto suporte do mandril 4 pode ser liberado ao
manejar o pino de travamento 26. Em particular, o conjunto suporte do mandril
4 oscila para longe e para baixo com um movimento semicircular, conforme
mostrado na Figura 10. Quando o conjunto suporte do mandril 4 € oscilado
para fora do caminho (isto €, colocado sobre o eixo), o conjunto de mudanga da
embalagem 21 sustenta o mandril 7 e as embalagens 5, 6. Isto permite que a
embalagem reserva 6 e a embalagem ativa 5 sejam movidas adiante no
mandril 7 e expulsem o centro descarregado 8. A extremidade guia da fibra de
uma nova embalagem reserva 6 pode ser ligada a extremidade final da fibra da
embalagem ativa 5 ou de uma embalagem reserva adicional localizada a frente
da nova embalagem reserva. O método para o posicionamento e o
carregamento da embalagem reserva é discutido com mais detalhes abaixo.

Adicionalmente, conforme mostrado na Figura 10, o mandril 7
possui uma fenda que esta posicionada perpendicular ao eixo longitudinal do
tubo do mandril 7 que permite que as embalagens 5, 6 sejam mantidas no lugar
quando o mandril 7 é assentado em uma barra suporte do mandril 22 do
conjunto suporte do mandril 4. Além disso, conforme mostrado na Figura 9 e
Figura 10, o conjunto suporte do mandril 4 ainda compreende uma barra
suporte do mandril 22; um parafuso da barra suporte do mandril 23, um estojo
pivd 26. Além do mais, o equipamento de mudanga da embalagem 21 ainda
compreende um suporte do centro do mandril 24; as alavancas 28; a camera

38 e uma alavanca controle 30.
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A Figura 11 e a Figura 12 sdo vistas lateral e frontal,
respectivamente, do sistema de urdideira compacto 1. Em particular, a Figura
12 mostra uma estrutura de urdideira 3 com cinco ma ndris 7, onde cada
mandril estd segurando pelo menos uma de uma embalagem ativa 5 e uma
embalagem reserva 6. A estrutura da urdideira 3 da Figura 12 é capaz de
manter até seis mandris e seis conjuntos de controle da tenséo e da diregcao 13
quando totalmente carregado. Ainda, a Figura 11 e a Figura 12 mostram um
equipamento de mudanga da embalagem 21 que fornece suporte para as
embalagens 5, 6 durante o posicionamento e o carregamento de pelo menos
uma nova embalagem reserva 6 para carregar em um mandril 7 da urdideira. O
método e o equipamento para o carregamento de uma embalagem reserva 6
enquanto uma embalagem ativa 5 é desenrolada no mesmo mandril 7 s&o
detalhados abaixo.

A Figura 13 é uma vista superior plana do sistema de urdideira
compacto 1 mostrado na Figura 11 e Figura 12. Conforme mostrado, o sistema
de urdideira compacto 1 é configurado como uma unidade Unica. Em realizagao
alternativa, o sistema de urdideira compacto 1 pode compreender uma
combinagdo de uma série de sistemas de urdideira compacta Unicas que
definem um sistema de urdideira compésito maior. Em todas as realizagdes da
presente invengao, a estrutura suporte 3, as embalagens 5, 6, os mandris 7 €
os conjuntos de controle da tenséo e da dire¢do 13 cooperam para fornecer o
sistema de urdideira compacto 1 com um método para o monitoramento e
ajuste da tensdo da malha de um grupo de fios ou a tens&o de um Unico fio ao
pelo menos aumentar, manter ou diminuir a tens&o do fio do grupo de fios ou
fio; e fornecer uniformidade e maior eficiéncia para a operagéao do sistema de
urdideira compacto. Adicionalmente, a urdideira compacta da presente
invengdo apresenta para a operagdo continua de desenrolamento e

fornecimento da fibra ao permitir que uma embalagem reserva seja carregada
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no mesmo mandril da qual a embalagem ativa esta sendo desenrolada.

Um exemplo de método para a operagdo do sistema de urdideira
compacto 1 de ambas as realizagbes da presente invengédo compreende: (a)
colocar as embalagens ativas 5 e as embalagens reservas 6 em seus respectivos
mandris 7; (b) amarrar a extremidade guia de uma fibra de cada embalagem
reserva 6 e uma extremidade final de uma embalagem ativa correspondente 5
localizada no mesmo mandril 7; (c) direcionar a extremidade da fibra guia de cada
embalagem ativa 5 através do respectivo guia estatico e rolo guia de pré-
tensionamento 29 do conjunto direcionador 13 que corresponde a cada mandril 7
e, entdo, através de um encobrimento de 270° ou menos ao redor de um rolo
direcionador 25 do conjunto de controle de tensé@o e da diregdo 13 configurado
para controlar a tensdo na fibra a estar dentro de intervalos de tenséo pré-'
determinados; ocasionando o acoplamento da fibra por um dispositivo de retirada
(isto €, ndo mostrado na Figura 1, mas tipicamente um rolo direcionador ou um
conjunto de rolos direcionadores, representando aquele elemento do processo de
fabricagdo que primeiro acopla a fibra conforme ela sai de uma desbobinadora);
(d) controlar a velocidade de desenrolamento da embalagem ativa 5 para obter
uma elongagao da fibra desejada (isto &, vazao), e (e) substituir cada embalagem
ativa 5, antes que ela seja descarregada, com uma embalagem reserva 6 que
entao se torna uma nova embalagem ativa 5.

Em particular, repetindo as etapas (a) a (e), conforme requerido,
permite a operagao continua do sistema de urdideira compacto 1. O tamanho
compacto o sistema de urdideira 1 permite que um grande namero de fios seja
fornecido a partir de um pequeno porte que ocupa uma quantidade reduzida de
espago em um chao de fabrica em comparagdo aos sistemas de urdideira do
estado da técnica.

A Figura 14 é um sistema de urdideira compacto multiplo 1 da

presente invengao, combinado para formar um sistema maior de alimentagao
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ou fornecimento da fibra compacto. Cada sistema de urdideira compacto 1
inclui conjuntos ociosos multiplos 27 para o direcionamento das fibras
controladas por tensdo a um processo de fabricagao. A Figura 15 € uma vista
superior plana das urdideiras compactas multiplas mostrada na Figura 14.

A Figura 16 é uma vista em perspectiva frontal de um conjunto de
mudanga de embalagem 21 para uma primeira realizagéo da presente invengao. A
Figura 17 é uma vista frontal do conjunto de mudancga de embalagem mostrada na
Figura 16. A Figura 18 é vista lateral do conjunto de mudanga de embalagem
mostrada na Figura 16. A Figura 19 é outra vista em perspectiva frontal de um
conjunto de mudanga de embalagem para uma primeira realizagao da presente
invencao. Conforme mostrado na Figura 17, Figura 18 e Figura 19, o conjunto de
suporte do mandril 4 ainda compreende uma barra suporte do mandril 22 e €
mantido no lugar por um parafuso suporte do mandril 23. A barra suporte do
mandril 22 passa através das fendas horizontais 36 em cada lado do mandril 7 a
fim de manter o mandril 7 no lugar, na urdideira.

Adicionalmente, conforme mostrado na Figura 17, Figura 18 e
Figura 19, o equipamento de mudanga da embalagem 21 compreende uma
barra suporte do mandril 22; um suporte do centro do mandril 24, um estojo
pivd 24A; um parafuso suporte do mandril 26 e uma alavanca controle 30. O
parafuso suporte do mandril 26 esta ligado através do canto esquerdo inferior
do equipamento de mudanga da embalagem 21 e & estrutura da urdideira 3.
Um exemplo de método para o posicionamento e o carregamento de pelo
menos uma embalagem reserva 6 em um mandril 7 enquanto uma embalagem
ativa esta sendo desenrolada, com esta realizagao do conjunto de mudancga de
embalagem, é discutido abaixo e mostrado no fluxograma da Figura 30.

A Figura 20 é uma vista em perspectiva frontal do conjunto de
mudanga de embalagem 21 da segunda realizagéo da presente invengao. A

Figura 21 é uma vista frontal do conjunto de mudanca de embalagem da
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segunda realizagao da presente invengédo mostrada na Figura 20. A Figura 22 é
uma vista plana superior de um conjunto de mudangca de embalagem 21
mostrado na Figura 20.

Adicionalmente, conforme mostrado na Figura 20, Figura 21 e
Figura 22, o equipamento de mudanga da embalagem 21 ainda compreende
um suporte do centro do mandril 24; as alavancas 28; uma alavanca controle
30; um colar 32; e uma camera 38. Um método para o posicionamento de pelo
menos uma embalagem reserva em um mandril enquanto uma embalagem
ativa esta sendo desenrolada com esta realizagdo do conjunto de mudanga de
embalagem é discutido abaixo e mostrado no fluxograma da Figura 31.

A Figura 23 é uma vista em perspectiva do conjunto suporte do
mandril 4 para a segunda realizagdo da presente invengdo. A Figura 24 e
Figura 25 sao vistas frontais e superior plana, respectivamente da Figura 23.
Adicionalmente, conforme mostrado na Figura 23, Figura 24 e Figura 25, o
conjunto suporte do mandril 4 ainda compreende uma barra de suporte do
mandril 22; um parafuso da barra suporte do mandril 23; um suporte do centro
do mandril 24; um parafuso suporte do mandril 26; e uma alavanca 34. O
parafuso da barra suporte do mandril 26 esta ligado através do canto esquerdo
inferior do conjunto suporte do mandril 4 e da estrutura da urdideira 3.
Adicionalmente, o parafuso suporte do mandril 26 € um pino de travamento que
mantém a barra suporte 22 na posigao.

A Figura 26 é uma vista em perspectiva frontal do conjunto
direcionador 13 de ambas as realizagdes da presente invengao. A Figura 27 é
uma vista frontal do conjunto direcionador mostrado na Figura 26. Em
particular, a Figura 26 é uma vista em perspectiva de um unico direcionador de
fio no conjunto de controle da tensdo 13. Conforme mostrado na Figura 27, o
conjunto de controle da tensao e da diregao 13 compreende um rolo de retirada

direcionado 25, um rolo guia 27, um rolo guia de pré-tensdo 29 e um sensor de
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tensdo 31, um motor de velocidade variavel 33 e um dispositivo controlador da
tensdo 35. Opcionalmente, um sensor de movimento € um sensor a quebra
(ndo mostrado) também podem ser incluidos. O dispositivo controlador da
tensao 35 ainda compreende um mostrador grafico, um teclado numerico ou
codigos individuais e luzes de alarme. A Figura 28 é uma vista lateral do
conjunto de controle de tensdo e da diregdao 13 mostrado na Figura 26. A
Figura 29 é uma vista plana superior do conjunto de controle de tenséo e da
diregéo 13 mostrado na Figura 26.

De acordo com uma realizagao preferida, um usuario digita um
intervalo de tensdo desejado que deve ser mantido para o fio diretamente no
dispositivo controlador da tenséo 35. O dispositivo controlador da tensao recebe
sinais de dados do sensor da tensédo 31 representativo da tensdo do fio. O
dispositivo controlador da tensao 35 utiliza estes sinais de dados para determinar
se o nivel de tensdo do fio que se desprende do rolo de retirada 25 pode ser
mantido porque estd dentro do intervalo de tensdo desejado, ou se a tensao
precisa ser aumentada ou diminuida. O motor de velocidade variavel 33 do
conjunto de controle de tensao e da diregao 13 ira manter uma velocidade até o
dispositivo controlador da tensao 35 emitir um sinal indicando que a tensao da
rede esta fora do intervalo desejado com base no sinal recebido do sensor de
tensao 31. O sinal emitido do sensor de tensao 31 ira suprimir um sinal de dados
de um processo de fabricagdo e mudar a velocidade do motor de velocidade
variavel 33 do conjunto de controle de tensdo e da dire¢cao 13 até a velocidade
estar dentro do intervalo desejado. Isto &, a velocidade do motor de velocidade
variavel 33 sera ajustada para corrigir as variagées na tensdo que ocorrem
durante o desenrolamento ou o processo de alimentagao do fio.

A Tabela 1 mostra os exemplos das variagdes de tensao da linha
do fio, conforme medido em um sensor, uma vez que a distancia d, entre a

embalagem e o guia estatico foi variada através de uma distancia entre cerca
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de 0,25 e 0,81 metros. Estas variagées na tensao da linha do fio sdo exemplos
que podem ser utilizados para determinar um intervalo desejado ou pré-

determinado de tensdes para a presente invengéo.

TABELA 1
Distancia Intervalo médio da | Tensdo maxima
(metro) tensdo (gramas) (gramas)
. 0,27 16,90 50,00
0,28 17,60 50,00
) 0,30 17,80 50,00
0,33 16,30 50,00
0,36 16,30 49,00
0,38 14,50 50,00
0,41 13,70 48,40
0,43 13,30 38,00
0,46 12,40 37,10
0,48 12,20 44,70
0,51 11,60 36,30
0,53 11,60 36,70
0,56 11,60 30,40
0,58 11,80 32,60
0,61 10,00 28,80
0,64 10,60 34,30
0,66 10,60 25,30
0,69 10,40 34,30
0,71 10,60 29,80
0,74 10,00 28,40
0,76 10;40 29,40
0,79 10,80 27,80
0,80 10,80 34,50
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A Tabela 1 demonstra que a tensao da linha do fio (expressa
como o intervalo médio ou a tensao maxima) diminui conforme a distancia
entre a embalagem e a guia estatica € aumentada. As tensdes minimas, nao
mostradas na Tabela variaram de cerca de 0,6 a 1,4 gramas. De forma
inesperada, foi descoberto que ha uma distancia minima de cerca de 0,41
metros abaixo do qual o nivel absoluto de tensé@o e a variabilidade da tenséo
(conforme observado pela plotagem, por exemplo, tensdo maxima versus
distdncia) aumenta a um nivel inaceitavelmente alta identificavel pela
ocorréncia das quebras da linha que sdo geralmente precedidas por um
aumento relativamente abrupto no intervalo de tenséo média.

Se o dispositivo de controle da tensao 35 determinar que a tenséao
do fio ap6s o rolo de retirada direcionado 25 € muito alta, o dispositivo de
controle da tensdo 35 ird aumentar a velocidade do motor 33. Alternativamente,
se o dispositivo de controle da tensdo 35 determinar que a tenséo do fio apés o
rolo de retirada direcionado 25 é muito baixa, o dispositivo de controle da
tensao 35 ira diminuir a velocidade do motor 33.

Conforme descrito acima, o conjunto de controle da tensao e da
direcdo 13 pode ser configurado para considerar o sinal de um dispositivo do
processo de fabricagdo, bem como um sinal do sensor de tenséo 31 na
determinagdo da velocidade apropriada para o motor 33. Nas realizagbes
alternativas, os conjuntos de controle da tensdo e da direcdo 13 do processo
de fabricagdao podem ser configurados para considerar apenas um sinal do
sensor de tensdo 31 (isto €, um sinal de resposta (feedback) da tensao) na
déterminagéo da velocidade apropriada para o motor 33. Ainda, um sistema de

urdideira compacto grande pode incluir multiplos sensores posicionados

) através do sistema que determina a velocidade apropriada do motor 33.

De acordo com uma realizagéo preferida, a velocidade do motor

33 é controlada sem receber os dados de um sistema de processamento de
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fabricagé@o externo (por exemplo, uma maquina de fraldas). Isto €, a velocidade
do motor esta baseada apenas na resposta da tensdo detectada pelo sensor
de tensdo 31 e reconhecido pelo dispositivo controlador da tens&o 35.

Adicionalmente, para reduzir a probabilidade de folga no fio antes
de atingir o rolo de retirada direcionado 25, um pré-tensionador pode ser
utilizado no rolo guia do pré-tensionadbf 29. Os pré-tensionadores do estado
da técnica contam apenas com a fricgdo entre o fio e o pré-tensionador para
manter a tensdo no sistema de alimentagdo do fio e evitar a folga no fio.
Entretanto, tais pré-tensionadores do tipo fricgdo néo séo aplicaveis aos fios
elastoméricos onde a adesao € um problema. Conseqlientemente, o rolo guia
do pré-tensionador 29 utiliza um pré-tensionador que rétarda, de outro modo, a
velocidade de rotagdo do rolo guia pré-tensionador 29. Em uma realizagéo
preferida para o rolo guia pré-tensionador 29, um imé é posicionado adjacente
ao rolo guia do pré-tensionador 29 e a um material que € acoplado ao rolo guia.
O material a ser acoplado ao rolo guia &, por exemplo, um metal ferroso tal
como ago. A forga magnética diminui a velocidade rotacional do rolo guia do
pré-tensionador 29 e, portanto, mantém a tenséo e elimina a folga no fio sem
contar com a fricgao.

A Figura 30 mostra um fluxograma para um meétodo de
posicionamento e carregamento de pelo menos uma embalagem reserva em
um mandril de uma urdideira enquanto uma embalagem ativa esta sendo
desenrolada com uma primeira realizagdo da presente invengdo. Na etapa
3001 da Figura 30, a nova embalagem reserva 6 desliza sobre o mandril 7
adjacente a pelo menos uma de uma embalagem ativa 5 e uma embalagem
reserva 6. Uma extremidade guia da fibra da nova embalagem reserva 6 €
amarrada a extremidade final da embalagem ativa 5 na etapa 3003. Na etapa
3005, um estojo pivd final 26 no equipamento de mudanga da embalagem 21 é

inserido na estrutura da urdideira 3. Um suporte do centro do mandril 24 é
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entao alinhado com a abertura dentro do centro do mandril 7 e empurrado
dentro do mandril 7 até o suporte do centro do mandril 24 ser totalmente
acoplado com o mandril 7 na etapa 3005. Na etapa 3007, o conjunto suporte do
mandril 4 e a barra suporte 22 sao liberados ao soltar o estojo pivé 26. Na
etapa 3008, o equipamento de mudan¢a da embalagem 21, o mandril e as
embalagens sdo girados sobre o eixo para cima pelo menos 10° para
desacoplar o estojo pivd do mandril 26. A barra suporte do mandril 22 é girada
afastada da estrutura da urdideira 3 na etapa 3009. Na etapa 3011, o
equipamento de mudanga da embalagem 21, o mandril 7 e as embalagens 5, 6
sdao colocados de volta sobre o eixo até o equipamento de mudangca da
embalagem 21 entrar em contato e ser alinhado com a estrutura da urdideira 3.
A embalagem reserva 6 é deslizada sobre o mandril 7 pelo menos até a
embalagem reserva 6 entrar em contato com a embalagem ativa 5 e, caso
necessario, a embalagem reserva 6 deslizar mesmo ainda sobre o mandril ate
o centro descarregado 8 ser expulso do final do mandril 7 na etapa 3013. Na
etapa 3015, a barra suporte do mandril 22 é girada de volta no mandril 7 e na
estrutura da urdideira 3 até o estojo pivd 26 ser alinhado e inserido na estrutura
da urdideira 3. O equipamento de mudanga da embalagem 21, o mandril 7 e as
embalagens 5, 6 sdo colocados de volta no eixo a uma posi¢éo de operagao
normal na etapa 3021. Na etapa 3023, o equipamento de mudanga da
embalagem 21 é removido ao puxar para fora até o estojo pivé 26 e o suporte
do centro do mandril 24 serem desengatados da estrutura da urdideira 3 e do
mandril 7, respectivamente.

A Figura 31 mostra um exemplo de fluxograma para um meétodo
de posicionamento e carregamento de pelo menos uma nova embalagem ativa
em um mandril para o carregamento em uma urdideira enquanto uma
embalagem ativa estd sendo desenrolada com uma segunda realizagdo da

presente invengao. Na etapa 3101 da Figura 31, uma nova embalagem reserva
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6 é deslizada sobre um mandril 7 adjacente a pelo menos uma de uma
embalagem ativa 5 e uma embalagem reserva 6. A extremidade final da fibra
de pelo menos uma de uma embalagem ativa 5 e uma embalagem reserva 6 é
amarrada a extremidade guia da fibra de uma nova embalagem reserva 6 na
etapa 3102. Na etapa 3103, um equipamento de mudanga da embalagem 21 &
ligado & urdideira para sustentar o0 mandril 7 que esta mantendo pelo menos
uma de uma embalagem ativa 5 e uma embalagem reserva 6. O suporte do
centro do mandril 24 do equipamento de mudanga da embalagem 21 € inserido -
no mandril 7 e o suporte do centro do mandril 24 é fechado no local para
sustentar as embalagens 5, 6 sobre o mandril 7 na etapa 3105. Na etapa 3107,
o conjunto suporte do mandril 4 é liberado do mandril e a barra suporte do
mandril 22 é oscilada para longe (isto &, girada sobre o eixo) do mandril. Uma
nova embalagem reserva 6 é deslizada ao longo do mandril 7 até entrar em
contato com pelo menos uma embalagem ativa 5 e uma embalagem reserva 6
e, caso necessario, a nova embalagem reserva 6 é deslizada adicionalmente
até o centro descarregado 8 ser expulso na etapa 3109. Na etapa 3111, a barra
de suporte do mandril 4 é girada de volta para sustentar e segurar o mandril 7.
O suporte do centro do mandril 24 do equipamento de mudanga da embalagem
21 é aberto e desengatado do mandril 7 e o equipamento de mudanga da
embalagem 21 é removido do mandril 7 na etapa 3113. |

A Figura 32 mostra um fluxograma para o algoritmo composto da
tensdao 3201 do método de monitoramento da tensdo dos fios ou fibras da
presente invengdo. Na etapa 3203 da Figura 32, o método determina se
qualquer um dos fios ou fibras € quebrado. Quando um fio ou fibra € detectado,
um alarme de quebra é atribuido na etapa 3205 e o algoritmo composto da
tensao 3201 é parado na etapa 3227A.

Quando nenhum fio ou fibra quebrado é detectado na etapa 3203,

o método determina se os fios ou fibras estdo movendo na etapa 3204 da
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Figura 32. Quando os fios ou fibras ndo estdo se movendo, um alarme de
movimento é atribuido na etapa 3209 e o algoritmo composto da tenséo 3201 é
parado na etapa 3227B. Quando os fios ou fibras estdo se movendo, uma
medida da tensdo dos fios ou fibras em movimento ocorre na etapa 3211.

Na etapa 3212 da Figura 32, o método determina se qualquer um
dos fios ou fibras individuais possui uma tensdo que esta fora de um intervalo
pré-determinado. O intervalo pré-determinado &, de preferéncia, definido por
pelo menos um do intervalo médio de tenséo e da tensdo maxima conforme
descrito na Tabela 1 acima. Alternativamente, qualquer intervalo pré-
determinado aceitdvel de tensdes pode ser utilizado com o sistema de
processamento de alimentagdo do fio. Quando um valor fora do intervalo é
detectado, um alarme de tenséo é atribuido na etapa 3213.

De acordo com o caso da tensao fora do intervalo ser acima ou
abaixo do intervalo pré-determinado, a velocidade do motor & diminuida ou
aumentada, respectivamente, na etapa 3214. O numero de aumentos e
diminui¢ées na velocidade do motor sobre o curso do algoritmo € armazenado
na etapa 3220. Quando a tensé&o do fio ou fibra individual possui um valor que
esta fora do intervalo, o método determina se o numero de etapas de
aumentos/ diminuigdes que é armazenado na etapa 3220 excede um limite de
correcao na etapa 3218.

Quando nenhum dos valores de tensdo fora do intervalo &
detectado para os fios ou fibras individuais, o método determina um valor
médio para a tensdo de fio e fibras multiplos na etapa 3215 da Figura 32.
Adicionalmente, o valor médio para a tensao de fios e fibras é armazenado na
etapa 3217.

Na etapa 3218 da Figura 32, o método determina se o valor
médio para a tensdo de fios ou fibras esta fora do intervalo pré-determinado. O

intervalo pré-determinado é, de preferéncia, definido por pelo menos um de um
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intervalo médio de tensdo e uma tensdao maxima conforme descrito na Tabela
1. Quando um valor médio para a tensao do fio ou fibra possui um valor que
esta fora do intervalo, o método determina se o nimero de etapas de aumentos
ou diminuigdes, previamente armazenado na etapa 3220, excede o limite de
corre¢ao na etapa 3223.

O limite de correcdo é um valor pré-determinado que é registrado
no algoritmo composto da tensdo 3201 na inicializagdo e pode ser atualizado
em tempo real. O valor pré-determinado é o nimero maximo de corregées que
devem ser concedidas ao algoritmo antes de ser sugerida a intervengao do
operador. Os valores para o valor pré-determinado do limite de corre¢gdo podem
ser diferentes em termos do nimero de diminuigdes e o numero de aumentos
que séo determinados para exceder o limite.

Quando o limite de corregao for excedido, por um dos nimeros de
aumento ou diminuigdes, ou por ambos, um alarme de atualizacédo da tenséo é
atribuido na etapa 3225 e o algoritmo composto da tensdo 3201 & parado na
etapa 3227C. Quando o algoritmo composto da tensédo 3201 € parado em uma
das etapas 3227 A, 3227B ou 3227C, conforme discutido acima, o operador
pode ler a condicdo do alarme do equipamento e selecionar as etapas
apropriadas para intervir e corrigir o processo.

Quando o valor médio da tensao do fio ou fibra ndo estiver fora do
intervalo, o método mantém a velocidade do motor, conforme indicado na etapa
3221 e retorna a etapa 3203 para repetir o algoritmo de monitoramento do
composto da tensao discutido acima.

A seguinte descrigao da presente invengéo fornece a ilustragao e
a descri¢do, mas n&o pretende ser exaustiva ou limitar a presente invengao a
forma precisa descrita. As modificagbes e variagdes séo possiveis na luz dos
ensinamentos acima ou podem ser adquiridas a partir da pratica da presente

invengdo. O escopo da presente invengao é definido pelas reivindicagoes e
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seus equivalentes.

As seguintes figuras mostram sistemas de urdideira compactas
particulares utilizadas para alimentar os fios elastoméricos para o processo de
fabricagéo, tal como uma maquina de fralda ou téxtil. Entretanto, deve ser
entendido que a presente invengdo nao esta limitada a configuragdo dos
sistemas de urdideiras mostrados. Os sistemas alternativos de desbobinagem
também estdo incluidos no escopo da presente invencdo, mesmo se eles
variarem dos sistemas de urdideira mostrados em uma variedade de vias nao
limitadas, mas pelo menos incluindo: (1) nimero de fios sendo alimentados; (2)
tipos de embalagens sustentadas; (3) posicionamento e uso do guia e
membros da estrutura suporte; e (4) nimero e tipo de sistemas de controle da
tensdo e da diregdo. Em particular, a presente invengéo € apropriada para a-
utilizagdo com qualquer sistema de urdideira onde ela deve ser desejavel para
monitorar e controlar a tensdo do fio elastomérico ou de outros tipos a fim de
minimizar as variagdes de tensao no fio ao ser introduzido em um processo de
fabricacao.

Adicionalmente, embora as figuras ilustrem um sistema de
urdideira compacto particular que utiliza o método OETO para desenrolar uma
embalagem, deve ser entendido que a presente invengdo € igualmente
apropriada para o uso com sistemas de urdideira que ndo utilizam o método
OETO. Em particular, a presente invengdo aplica a todos os sistemas de
urdideira onde um sistema de monitoramento de tensdo e de ajuste de tenséao
podem ser utilizados para aumentar a eficiéncia e/ou qualidade dos sistemas
de processamento do fio utilizando fios elastoméricos ou outros tipos de fios.

Ainda, a descrigdo das realizagdes preferidas e outros exemplos
trata da aplicabilidade da presente invengéo para fornecer o fio elastomérico
para o processamento de fabricagao na forma de um sistema de fabricacéo de

fralda. Em particular, a aplicagéo ¢, de preferéncia, direcionada para a tarefa de



10

15

20

25

31

fornecer fios elastoméricos a serem utilizados para as caracteristicas de banda
elastica presente proxima ao final aberto das pernas da fralda. Enquanto a
presente invengdo é discutida em um ambiente de fabricagcao de fralda, tais
discussdes nao pretendem ser limitantes e estédo incluidas apenas para os
propositos de exemplo. Devera ser entendido pelo técnico no assunto apos a
leitura da descricio que a presente invengéo é igualmente apropriada para a
utilizagdo por qualquer outro processo de fabricagdo que utiliza um fio
elastomeérico.

Ainda, embora apenas poucas realizagdes da presente invengao
tenham sido descritas em detalhes nesta descrigdo, os técnicos no assunto que
analisam este relatorio descritivo irdo considerar prontamente que muitas
modificagdes sdo possiveis nestas realizagdes (por exemplo, tipos de sistemas
suporte, sistemas guia, sistemas direcionadores, e sistemas controle;
tamanhos, estruturas, formatos e proporgdes dos diversos elementos e
disposigoes de montagem; e o uso de materiais em termos de combinagdes e
formas) sem se desviar materialmente dos ensinamentos novos e das
vantagens da presente invengéo.

Além disso, a ordem da sequéncia de qualquer das etapas do
processo ou método pode ser variada ou sequenciada novamente de acordo
com realizagdes alternativas. Qualquer clausula meios-mais-fungéo pretende
cobrir as estruturas descritas no presente como desempenhando a fungéo
citada e nao apenas equivalentes estruturais, mas também estruturas
equivalentes. Outras substituigdes, modificagdes, mudangas e omissodes
podem ser realizadas no projeto, configuragéo da operacao e disposi¢cao das
realizagbes preferidas e outros exemplos sem se desviar do espirito da

presente invengao conforme expresso no presente.
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REIVINDICAGOES
1. METODO PARA O POSICIONAMENTO E O
CARREGAMENTO DE PELO MENOS UMA NOVA EMBALAGEM RESERVA
EM UM MANDRIL DE UMA URDIDEIRA, enquanto uma embalagem ativa esta

sendo desenrolada pelos conjuntos de controle da tensao e da diregao,
caracterizado por compreender as etapas de:

- deslizar uma nova embalagem reserva (6) sobre o mandril
adjacente a pelo menos uma de uma embalagem ativa (5) e uma embalagem
reserva (6);

- amarrar o final da fibra guia da nova embalagem reserva (6) ao
final da fibra posterior de pelo menos uma de uma embalagem ativa (5) e uma
embalagem reserva (6);

- inserir um instrumento de mudanca de embalagem com um
suporte do centro do mandril (24) e um estojo pivd (26) dentro do manqril e na
estrutura da urdideira (3), atrds da nova embalagem reserva (6) e pelo menos
uma de uma embalagem ativa (5) e embalagem reserva (6);

- liberar o conjunto suporte do mandril (4) e uma barra suporte do
mandril (22) ao liberar um parafuso da barra suporte do mandril (23);

- girar sobre o eixo o instrumento de mudanga de embalagem, o
mandril, a barra de suporte do mandril (7) e as embalagens acima por pelo
menos 10° até o final da barra suporte do mandril (22) desengatar o parafuso
suporte (23) do mandril da estrutura da urdideira (3);

- girar sobre o eixo é barra suporte do mandril (22) da estrutura da
urdideira (3) e formar fendas no mandril;

- girar sobre o eixo o instrumento de mudanga de embalagem, o
mandril (7) e as embalagens até o instrumento de mudangca de embalagem
entrar em contato e ser alinhado com a estrutura da urdideira (3);

- deslizar a embalagem reserva (6) sobre o mandril (7) pelo
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menos até a nova embalagem reserva (6) entrar em contato com pelo menos
uma das embalagens ativa (6) e embalagens reserva (6) e ainda deslizar a
nova embalagem reserva (6) para expulsar um centro descarregado de uma
embalagem ativa (5) gasta do final de um mandril (7);

- girar sobre o eixo a barra suporte do mandril (22) de volta nas
fendas no mandril e a estrutura da urdideira (3) até a barra suporte do mandril
(22) ser alinhada e a barra suporte do mandril (22) é inserida na estrutura da
urdideira (3); e

- remover o instrumento de mudanga de embalagem ao puxar
para cima até o estojo pivo (26) e o suporte do centro do mandril (24) estarem
desengatados da estrutura da urdideira (3) e do mandril, respectivamente.

2. METODO PARA O POSICIONAMENTO E O
CARREGAMENTO DE PELO MENOS UMA NOVA EMBALAGEM RESERVA
EM UM MANDRIL DE UMA URDIDEIRA, enquanto uma embalagem ativa esta
sendo desenrolada por conjuntos de controle da tensdao e da diregao,
caracterizado por compreender os passos de:

- deslizar a nova embalagem reserva (6) sobre o mandril e
adjacente a pelo menos uma de uma embalagem reserva (6) e uma
embalagem ativa (5);

- amarrar uma extremidade final da fibra de pelo menos uma de
uma embalagem ativa (5) e uma embalagem reserva (6) a extremidade guia da
fibra da nova embalagem reserva (6);

- ligar um instrumento de mudang¢a de embalagem a estrutura da
urdideira (3) para sustentar o mandril (7);

- inserir um suporte do centro do mandril (24) do instrumento de
mudanga de embalagem no mandril (7) e fechar o suporte do centro do mandril
(24) no lugar com uma alavanca controle para sustentar as embalagens e o

mandril (7);
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- liberar um conjunto suporte do mandril (4) do mandril ao liberar e
girar uma barra de suporte (22) do mandril afastado do mandril (7);

- deslizar a nova embalagem reserva (6) ao longo do mandril até
entrar em contato com pelo menos uma das embalagens ativa (5) e
embalagens reserva (6) e ainda deslizar a nova embalagem reserva (6) até um
centro descarregado ser expulso;

- conectar novamente a barra suporte do mandril (22) para o
mandril a fim de sustentar e segurar o0 mandril;

- abrir o suporte do centro do mandril (24) do instrumento de
mudang¢a de embalagem do mandril; e

- remover o instrumento de mudanga de embalagem do mandril e
da estrutura da urdideira (3);

3. EQUIPAMENTO PARA DESENROLAR UMA FIBRA
ELASTOMERICA EM UMA EMBALAGEM ATIVA, para levar a efeito o método
da reivindicagao 1 ou 2, caracterizado por compreender:

- uma estrutura de urdideira (3);

- uma pluralidade de mandris;

- uma pluralidade de embalagens ativas (5);

- pelo menos uma nova embalagem reserva (6);

- uma pluralidade de conjuntos de controle da tensdo e da
direcao;

- um conjunto suporte do mandril (4) que ainda compreende uma
barra de suporte do mandril (22) e um parafuso suporte do mandril (23);

- um equipamento de mudanga da embalagem que ainda
compreende um suporte do centro do mandril (24) e um estojo pivo; e

- uma cabine eletrénica (19),

em que pelo menos uma da pluralidade de embalagens ativas (5)

e pelo menos uma de uma nova embalagem reserva (6) € configurada em série
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em pelo menos uma da pluralidade de mandris, e pelo menos uma nova
embalagem reserva (6) é posicionada e carregada em uma da pluralidade de
mandris, uma da pluralidade de embalagens ativas esta sendo desenrolada.

4. METODO PARA O CONTROLE DA TENSAO DE UM FIO
ELASTOMERICO EM UM FIO sendo desenrolado através da agdo do rolo
direcionador e dos conjuntos de controle de tensdo da reivindicagao 3,
caracterizado por compreender os passos de:

- determinar se um fio elastomérico esta se movendo;

- medir a tenséo do fio do fio elastomérico em movimento;

- determinar se o fio em movimento possui uma tensao que esta
fora do intervalo com relagéo a um valor de tensdo pré-determinado;

- pelo menos um do aumento ou diminui¢ao da velocidade de um
rolo de retirada direcionador horizontal quando a tensao esta fora do intervalo; e

- fornecer o fio em um local desejado.

5. METODO, de acordo com a reivindicacéo 4, caracterizado
pelo fato de que ainda compreende o passo de determinar se uma tensao
média para o fio em movimento esta fora do intervalo com relagéo ao valor da
tensao pré-determinada para o fio.

6. METODO, de acordo com a reivindicagdo 5, caracterizado
pelo fato de que ainda compreende o passo de aumentar ou diminuir a
velocidade média do fio de um rolo de retirada direcionador horizontal quando a
tenséo esta fora do intervalo com relagdo ao valor da tensao pré-determinado
para o fio.

7. METODO, de acordo com a reivindicacdo 5, caracterizado
pelo fato de que ainda compreende o passo de configurar um alarme quando a
tensédo do fio estd em um nivel indicando um fio quebrado e/ou que néo se
move e/ou em um nivel de tensdo fora do intervalo e/ou acima de um nivel de

tensao do limite de corregao.
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DESLIZANDO

Uma nova embalagem 3001

reserva sobre um mandril

A

AMARRANDO
3013
a extremidade traseira de
pelo menos um de um
pacote ativo e um reserva
para conduzir a extremidade
do novo pacote reserva

3003

A

INSERINDO
3015
um equipamento de
mudang¢a da embalagem
com um suporte central 3005
do mandril € um estojo
pivd dentro do mandril

LIBERANDO 3021

O conjunto suporte do
mandril; e barra suporte de
mandril por liberar um
parafuso suporte

3007

GIRANDO SOBRE O EIXO
O equipamento de mudanga
da embalagem, barra 3023
suporte do mandril e 3008
embalagens para cima de
pelo menos 10° para soltar o
parafuso suporte de mandril

A

GIRANDO SOBRE O EIXO
A barra suporte de mandril

afastada da estrutura 3009

v

DESLIZANDO

A embalagem reserva
sobre o mandril até
contatar a embalagem
ativa; e caso necessario,
ainda DESLIZANDO
a embalagem reserva para
expelir uma embalagem
ativa descarregada

A

GIRANDO SOBRE O EIXO

A barra suporte do mandril
de volta no mandril e na
estrutura urdideira até o

estojo pivd ser alinhado e
inserido na estrutura
urdideira

A 4

GIRANDO SOBRE O EIXO

O equipamento de
mudanga da embalagem,
mandril e pacotes de volta

na posigao de operagao
normal

|

REMOVENDO

O equipamento de
mudanga da embalagem
ao puxar para fora ate que
0 equipamento solte-se do
mandril e da estrutura
urdideira

urdideira Flg 30

A

GIRANDO SOBRE O EIXO
O equipamento de
mudanga da embalagem, 3011
mandril e embalagens até
0 equipamento contatar a
estrutura urdideira
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3103

3105

DESLIZANDO
Uma nova embalagem

reserva sobre um
mandril

I

AMARRANDO

a extremidade traseira
de pelo menos um de um
pacote ativo € um
reserva para conduzir a
extremidade do novo
pacote reserva

y -~

LIGANDO

Um equipamento de
mudanga da embalagem a
urdideira para sustentar o
mandril que mantém pelo

menos um pacote ativo

A 4

INSERINDO
O suporte do centro do
mandril do equipamento
de mudancga da
embalagem no mandril e

TRAVANDO

o suporte do centro do
mandril no local para
sustentar as embalagens
no mandril
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LIBERANDO

O conjunto suporte do
mandril do mandril e

OSCILANDO

a barra suporte do mandril
longe do mandril

A

DESLIZANDO

a embalagens reserva sobre o
mandril até contatar a
embalagem ativa; e caso
necessario ainda

DESLIZANDO
a embalagem reserva para

expelir a embalagem ativa
descarregada

A 4

GIRANDO SOBRE O EIXO

A barra suporte do mandril
de volta para o mandril; e

ASSEGURANDO

O conjunto suporte do
mandril para o mandril

A 4

DESTRAVANDO
O suporte do centro do
mandril do equipamento de
mudanga da embalagem do
mandril

REMOVENDO

O equipamento de mudanga
da embalagem do mandril
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REsumo
“METODOS PARA O POSICIONAMENTO E O CARREGAMENTO DE PELO
MENOS UMA NOVA EMBALAGEM RESERVA EM UM MANDRIL DE UMA
URDIDEIRA, EQUIPAMENTO PARA DESENROLAR UMA FIBRA
ELASTOMERICA EM UMA EMBALAGEM E METODO PARA O CONTROLE

DA TENSAO DO FIO ELASTOMERICO EM UM FIO”

A presente invengdo refere-se a uma urdideira compacta que
utiliza o método OETO que acomoda um maior nimero de embalagens em um
tamanho relativamente menor enquanto apresenta uma via de fornecimento em
série linear em que a dobra e a mudanga de dire¢ao da fibra sdo minimizadas.

Adicionalmente, a presente invengao € um sistema, um equipamento e um

método para o controle da tensdo em um sistema de alimentagéo da fibra que
fornece um método rapido e confidvel para a alimentagédo de um fio ou fibra
elastomérico de alta adesao a partir de uma embalagem para um processo de
fabricagdo. Além disso, a presente invengéo fornece um método e equipamento
para mudar as embalagens em uma urdideira sem interromper o processo de
fabricagdo. Em particular, a urdideira compacta da presente invengao
apresenta uma operagao continua para desenrolar e fornecer a fibra ao
possibilitar que uma embalagem reserva (6) seja carregada no mesmo mandril

como uma embalagem ativa (5) que esta sendo agora desenrolada.
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