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METODO E APARELHO PARA O DOBRAMENTO DE ARTIGOS

ANTECEDENTES DA INVENGCAO

Esta 1invengdo se refere a um método e a um aparelho
para o dobramento de artigos, tais como, por exemplo,
fraldas descartaveis. Os sistemas de dobramento tipicos
movem uma porg¢ado de entrada de um artigo diante de um passe
definido por duas cintas ou roletes. Apds a porgdo de
entrada do artigo se mover diante do passe, uma lamina de
preguear ou um aparelho similar contata ortogonalmente o
artigo criando uma dobra, enquanto forga o artigo dobrado
para o passe. Este método de pregueamento e de dobramento
envolve uma reversdo sUbita e severa na dire¢do da porgéo
de entrada do artigo, o que podéaresultar em inacuracias de
dobramento e/ou danos ao artigo, particularmente em altas
velocidades.

Como tal, existe uma necessidade de um métodoc e um
aparelho para o dobramento de artigos, gue seja gradual e
suave, desse modo se aumentando a acuradcia do dobramento e
minimizando danos ao artigo sendo dobrado.

SUMARIO DA INVENGAO

Em resposta a estas necessidades, a presente invengao
prové um método e um aparelho para dobramento de um artigo.
Em um aspecto, o método inclui o suprimentc de um artigo
que tem uma primeira superficie e uma segunda superficie
cposta a primeira superficie, uma porgdoc de entrada, uma
porgaoc de salida e uma por¢do central conectando a por¢ao de
entrada e a porcdo de saida. 0 método também inclui o
encaixe da primeira superficie da porg¢do de entrada do

artigo c¢om um primeirc transportador; o© movimento do

primeiro transportador em uma diregdo de magquina em uma
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primeira velocidade de transportador; © encaixe da segunda
superficie da porgdoco de saida do artigo com um segundo
transportador; o© movimento doA;segundo transportador na
diregdo de mdquina em uma segunda velocidade de
transportadeor, a segunda velocidade de transportador sendo
maior do gque a primeira velocidade de transportador; o
contato da primeira superficie do artigo com pelo menos uma
guia de dobramento; o movimento de pelo menos uma guia de
dobramento na dire¢doc de magquina na segunda velocidade de
transportadeor; e o dobramento do artigo em tornoc de pelo
menos uma guia de dobramento, de modo gue a primeira
superficie da porg¢do de entrada esteja em relagdc de face
com a primeira superficie da pof¢éo de saida.

Em vdrias modalidades, o método também pode incluir o
movimento do primeiro transportadér na primeira velocidade
de transportador e o movimento do segqundo transportador na
segunda velocidade de transportador, onde a relagao da
primeira velocidade de transportador para a segunda
velocidade de transportador & menor do que 0,8 para 1.

Em varias modalidades, o método também inclui o
descascamento da primeira superficie da porgdo de entrada
do artigo a partir do primeiro transportador, conforme o
artigo se mover entre o primeiro transportador e o segundo
transportador.

Em varias modalidades, o método também pode incluir a
aplicagdo de vAcuo a Aareas ' de vVAcuc no primeiro
transportador e areas de vacuo no segundo transportador e o
encaixe da primeira superficie da porgdo de entrada dos
artigos com as areas de vacuo do primeiro transportador e o

encaixe da segunda superficie da porgdoc de saida dos
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artigos com as areas de vacuo do segundo transportador.

Em varias modalidades, o wmétodo pode incluir a
elevagado da por¢do de entrada do artigo em direcdo as &reas
de vacuo do primeiro transportador. Em varias modalidades,
o método ainda pode incluir a elevac¢do da porcgdo de entrada
do artigo em diregdoc as Aareas de vacuo do primeiro
transportador com perfis afixados ao segundo transportador.

Em um outro aspecto, o método para dobramento de uma
fralda inclui o suprimentoc de wuma fralda para uma
dobradeira. A fralda tem um lado de corpo, um lado de
artigo de vestuario oposto ao lado de corpo, uma porgdo de
entrada, uma porgdo de saida e uma porgdo central
conectando a porg¢doc de entrada e a porgac de salda. ©O
método inclui o encaixe do lado de artige de vestudrio da
porgdo de saida da fralda, através de vacuo, a uma porgao
perfurada de um segundo transportador; o© movimento do
segundo transportador na dire¢do de mdquina em uma segunda
velocidade de transportador; a elevagidoc da porgaoc de
entrada da fralda em direc¢do a uma por¢ic perfurada de um
primeiro transportador; o© encaixe do lado de corpo da
porgdo de entrada, através de vacuo, & porgdo perfurada do
primeiro transportador; o movimento do primeiro
transportador na direg¢do de magquina em uma primeira
velocidade de transportador, a primeira velocidade de
transportador sendoc menor do qﬁe a segunda velocidade de
transportador; o contato do lado de corpo da fralda com um
par de guias de dobramento; 6} movimento das guias de
dobramento na diregao de maquina na segunda velocidade de
transportador; o movimento da fralda através de uma zona de

dobramento definida pelo primeirc transportador e pelo
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segundo transportador; o descascamento do lado de corpc da
porgao de entrada da fralda a partir do primeiro
transportador conforme a fralda se mover através da zona de
dobramentoc, desse modo se dobrandc a fralda em torno do par
de guias de dobramento, de modo que o lado de corpo da
porgdo de entrada esteja em relagdo de face com o lado de
corpo da porg¢do de saida.

Em varias wmodalidades, o método ainda inclui a
elevagdo da porcgdo de entrada da fralda em direcgdo a porg¢do
perfurada do primeiro transportador com perfis afixados ao
segundo transportador.

Em varias modalidades, 0o métode ainda inclui o
dobramento da fralda de modo a alinhar uma borda de entrada
da porg¢do de entrada com uma borda de saida da porgdo de
saida.

Em varias modalidades, 6 método ainda inclui o
movimento dos primeiro e seguhdo transportadores de modo
que a relacgdo da primeira velocidade de transportador para
a segunda velocidade de transportador seja menor do que de
0,8 a 1.

A presente invengdo também prové um_ aparelho que
inclui um primeiro transportador, um segundo transportador
e pelo menos uma guia de dobramento. 0O primeiro
transportador é adaptado para se mover em uma primeira
velocidade de transportador em uma diregdo de magquina. O
segundo transportador & adaptado para se mover em uma
segunda velocidade de transportador na diregdo de miaguina e
€ posicionado em relagdo de face com o© primeiro
transportador para a definicdo de uma zona de dobramento

entre eles. A segunda velocidade de transportador & maior
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do que a primeira velocidade de transportador. Pelo menos
uma gulia de dobramentc é adaptada para se mover na segunda
velocidade de transportador na diregdo de mAguina através
da zona de dobramento em contato com um artigoe que é
dobrade ali.

Em varias wmodalidades, o aparelho ainda inclui uma
pluralidade de pares de guia dehdobramento adaptadeos para
se moverem na zona de dobramento em uma entrada de zona de
dobramentc e se moverem para fora da zona de dobramento em
uma saida de zona de dobramento.

Em varias meodalidades, a zona de dobramento inclui
lados longitudinais e as guias de dobramento sdco afixadas a
dois transportadores de guia localizados ao longo de cada
lado longitudinal. Os transportadores de guia sdo adaptados
para moverem as guias de dobramento apenas no plano
definido pela diregdo de maquina e por uma diregdo
transversal de maquina. Em varias modalidades, os
transportadores de guia sdo cintas de sincronismo se
movendo em torno de eixos alinhados perpendiculares ao
planc definido pela diregdo de mAquina e pela diregao
transversal de maquina.

Em vArias modalidades, a zona de dobramento inclui
lados longitudinais. As guias de dobramento sdoc afixadas a
dois transportadores de guia localizados ao longo de cada
lade longitudinal e os transportadores de guia sao
adaptados para moverem as gulas de dobramento em um plano
definido pela direg¢do de madguina e por uma diregdo
transversal de mAgquina na 2zona de dobramento e em um plano
perpendicular ao planc definido pela diregdo de maguina e

pela direcdc transversal de miquina fora da =zona de
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dobramento. Em varias modalidades, os transportadores de
guia incluem trilhos de came e as guias de dobramento
incluem seguidores de came.

Em varias modalidades, o primeiro transportador e o
sequndo transportador podem incluir zonas permeaveis a
vacuo e zonas impermeaveis a vacuo. Em varias modalidades,
0 segundo transportador ainda pode incluir perfis entre as
zonas permedveis a vacuo. Os perfis podem ser adaptados
para elevarem o produto sendo dobrado em proximidade maior
com o primeiro transportador.

Em véarias modalidades, a relag¢do da primeira
velocidade de transportador e da segunda velocidade de
transportador pode ser adaptada para ser menor do gque de
c,8 a 1,0.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A Fig. 1 ilustra de forma representativa uma vista em
elevagdo lateral esquemdtica de'um método de exemplo e um
aparelho de uma modalidade da presente invengdo.

A Fig. 2 ilustra de forma rgbresentativa uma vista do
aparelho da Fig. 1 tomada ao longo da linha 2-2.

A Fig. 2A ilustra de forma representativa um
transportador de guia alternativo.

As Fig. 3A a 3E ilustram de forma representativa uma
vista em elevagdo lateral esquematica de varios estagios e
porgdes de um método de exemplo e um aparelho de uma
modalidade da presente invengdao conforme um artigo for
dobrado.

A Fig. 4 ilustra de forma representativa uma fralda de

exemplo adequada para dobramento usando-se o© método e o

aparelho da presente invencado.
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DESCRICAO DETALHADA DOS DESENHOS

O método e o aparelho da presente invencdo serao
descritos aqui com referéncia ao dobramentc de um artigo
absorvente, tal como, por exemplo, uma fralda infantil. O
método e o aparelho também sdo adequados para © dobramento
de outros artigos absorventes, tais como artigos
absorventes para incontinéncia, calgas de treinamento de
criangas, artigos de higiene feminina, e similares. Um
artigo absorvente de exemplo & mostrado na Patente U.S. N°
5.853.402, emitida em 29 de dezembro de 1998 de Faulks et
al., cuja totalidade €é incorporada aqul como referéncia
guando nao contraditdria.

Uma manta continua de artigos, tais como fraldas
descartavelis, pode ser construida, cortada e separada em
unidades discretas em uma linha de fabricagdo, tal comc uma
maguina de fraldas. Os artigos discretos entdo podem ser
apresentados para um aparelho, tal como uma dobradeira,
para serem manipulados preparaddé para embalagem. Um método
de exemplo e um aparelho para a feitura de um artigo

absorvente sdo wmostrados na Patente U.S. N° 5.743.994,

emitida em 28 de abril de 1998 para Roessler et al., cuja

totalidade & incorporada aqui como referéncia, gquando ndo
contraditéria.

A Fig. 1 & uma vista lateral esquematica de um artigo
representative 8 se movendo através de uma dobradeira
representativa 10 em uma diregdo de madquina iz2.
Perpendicular a diregdoc de mAquina 12 estd uma diregdo
transversal de wmadquina 14. A dobradeira 10 inclui um
primeiro transportador 16 se movendo em uma diregdo

indicada por uma seta 18 e um segundo transportador 20 se
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movendo em uma diregac indicada por uma seta 22. QO primeiro
transportador 16 e o segundo transportador 20 séo
orientados em relagdo de face e definem wuma zona de
dobramento 42 entre eles. A zona de dobramento 42 & tem uma
entrada de zona de dobramento 44 e uma saida de zona de
dobramento 46.

O primeiro transportador 16 e © segundo transportador
20 ainda incluem uma pluralidade de areas de vacuo 36 e 37,
respectivamente, e caixas de vacuo 40 e 41,
respectivamente. Adicionalmente, o primeiro transportador
16 e o segundo transportader 20 ainda incluem uma
pluralidade de A&reas 1impermedveis a vVvacuo 48 e 50,
respectivamente. Uma fonte de vacuo (ndo ilustrada) cria um
vacuo nas caixas de vacuo 40 e 41. Quando as dreas de vacuo
36 e 37 passam sobre as caixas de vacuo 40 e 41, o ar é
aspirado através dos transportadores 16 e 20 nas areas de
vacuo 36 e 37, respectivamente. Quando as areas
impermeéveis a vacuo 48 e 50 passam sobre as caixas de
vacuo 40 e 41, uma quantidade reduzida de ar passa através
dos transportadores 16 e 20. Em varias modalidades, as
aAreas de vacuoc 36 e 37 podew1{éér criadas por gqualquer
método adequado, tal como, por exemplo, uma pluralidade de
fendas, aberturas ou similares, criadas nos transportadores
16 e 20. Em varias modalidades, as &reas impermedveis a
vacuo 48 e 50 podem permitir que menos ar passe em relacgdo
as &reas de vacuo 36 e 37 ou podem ser adaptadas para
blogquearem completamente a passagem de ar através dos
transportadores 16 e 20 nestas areas.

Em algumas modalidades, tal como ilustrado na Fig. 1,

0 segundo transportador opcionalmente pode incluir uma
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pluralidade de perfis 38 adaptados para posicionamento do
artigo 8 mais proximo do primeiro transportador 16 na zona
de dobramento 42, Geralmente, o8 pexrfis 38 estdo
localizados ao longe do segundo transportador 20 nas &reas
impermeaveis a vacuo 50.

A dobradeira 10 ainda inclui uma pluralidade de guias
de dobramento 30. As guias de dobramento 30, conforme
ilustrade, geralmente sao orientadas na diregdo de maguina
12 e sao operativamente afixadas a um ou mais
transportadores de guia 28. Os transportadores de guia 28
podem incluir uma ou mais correntes, cintas,
transportadores e similares e combinag¢des dos mesmos. Os
transportadores de guia 28 sdao adaptados para moverem as
guias de dobramento 30 na diregac de maquina 12 através da
zona de dobramentc 42 em contato com os artigos 8. Os
transportadores de guia 28 também movem as guias de
dobramento 30 em vAarias outras diregdes fora da zona de
dobramento 42, desde que as guilas de dobramento 30 sejam
retornadas para a entrada de zona de dobramento 44 e
subseqglientemente movidas através da zona de dobramento 42.

A Fig. 2 ilustra de fofma representativa a vista
tomada ao longo da 1linha 2-2 éﬁ Fig. 1 com o artigo 8
removido por clareza. O primeiro transportador 16 da
dobradeira 10 pode ser visto com as &reas de vacuo 36
ilustradas de forma representativa por uma pluralidade de
circulos. O primeirc transportador 16 se move na diregado
18, a qual na zona de dobramento 42 € a mesma gue a diregdo
de maquina 12. A zona de dobramento 42 tem bordas laterais
longitudinais 43 paralelas a diregao de magquina 12. Os

transportadores de guia 28 sd3o ilustrados como duas
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correntes localizadas ao longo das laterais do primeiro
transportador 16 e ac longo dos lados longitudinais 43 da
zona de dobramento 42. As guias de dobramento 30, conforme
ilustrado, sdo geralmente orientadas na diregdo transversal
de magquina 14 e incluem seguidores de came 34, que sdo
adaptados para sSe encaixarem em trilhos de came 32. Os
trilhos de came 32 estdo geralmente localizados nos lados
do primeiro transportador 16 e sd3c adaptados de modo que as
guias de dobramento 30 se estendam na zona de dobramento 42
proximos da entrada de zona de dobramento 44, se movam
através da zona de dobramento 42 e se movam para fora da
zona de dobramento 42 préximo da saida de zona de
dobramento 46.

Os transportadores 16 e 20 podem ter a extensdo de
varios artigos desdobrados. Por exemplo, nas modalidades
ilustradas, os transportadores 16 e 20 tém em torno de seis
artigos de comprimento. Contudo, o©os transportadores podem
ser de qualquer comprimento adequado. As areas de vacuo 36
do primeiro transportador 16, conforme 1lustrado, sao
adaptadas de modo a corresponderem aproximadamente & metade
de entrada de cada artigc 8 a ser dobrado, conforme ele
viajar através da dobradeira 10. Da mesma forma, o segundo
transportador 20 inclui as areas de vacuo 37 (visiveis nas
Fig. 1, 34 a 3E) adaptadas para corresponderem a
aproximadamente a metade de saida de cada artigo 8. Quando
© vacuo &€ aplicado a caixa de vacuo 40, a porgdo de entrada
dos artigos 8 & aspirada, através de vacuo, para o primeiro
transportador 16 nas Areas de vacuo 36. Em vVvarias
modalidades, a adigdo dos perfis 38 pode elevar e/ou guiar

as porgdes de entrada dos artigos 8 para uma proximidade
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maior com © primeirc transportador 16 para facilitagdo da
adesao por vacuo entre eles. Da mesma forma, quando um
vacuo € aplicado a caixa de vacuo 41, as porgdes de saida
dos artigos B8 sdoc aspiradas por vacuo para o© segundo
transportador 20.

Em varias modalidades, o transportador de guia 28
precisa estar apenas localizado e orientado de modo que as
guias de dobramento 30, afixadas a ele, passem em contatoc
com os artigos 8 através da zona de dobramento 42. Por
exemplo, © transportador de guia 28 pode ser uma cinta com
orelha lateral gque inclui transportadores se movendo em
torno de eixos orientados na diregdao perpendicular ao plano
definido pela diregdo de maquina 12 e pela diregdo
transversal de maquina 14, conforme ilustrado de forma
representativa na Fig. 2A.

A Fig. 2A ilustra de forma representativa um
transportador de guia alternativo 28 adequado para o
movimentc de uma pluralidade de guias de dobramento 30
afixadas a ele através da zona de dobramento 42. Como na

Fig. 2, o primeiro transportador 16 da dobradeira 10 pode

ser visto com dareas de vacuo 36 1lustradas de forma

representativa por uma pluralidade de circulos. O primeiro
transportador 16 se move na direcdo 18, a qual na zona de
dobramento 42 & a mesma que a diregdo de maquina 12. ©
transportador de guia 28 é ilustrado como correntes com
duas orelhas localizadas nos lados do primeiro
transportador 16. As guias de dobramento 30 geralmente sdo
orientadas na direc¢do transversal de maguina 14 na zona de
dobramentc 42. O transportador de guia 28 €& adaptado de

modo gque as gulas de dobramento 30, afixadas a ele, se
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estendam para a zona de dobramento 42 prdximo da entrada de
zona de dobramentoc 44, se movam através da zona de
dobramento 42 e se movam para fora da zona de dobramento 42
préoximo da saida de zona de dobramento 46.

Com referéncia, agora, as Fig. 3A a 3E, véarias etapas
no processo de dobramento e varias porgdes da zona de
dobramento 42 sdo ilustradas em maiores detalhes. O artigo
8 tem uma primeira superficie 58, uma segunda superficie
59, uma borda de entrada 60, uma borda de saida 61, uma
porcac de entrada 64, uma porgdc de saida 66 e uma porgao
central 65 conectando a porgac de entrada 64 e a porc¢do de
saida 66. As areas de vacuo 36 do primeiro transportador 16
incluem uma borda de entrada 86 é&uma borda de saida 87. Da
mesma forma, as &reas de vacuo 37 do segundo transportador
20 incluem uma borda de entrada 88 e uma borda de saida 89.

Nas Fig. 3A a 3E, o primeiro transportador 16 €
adaptado para se mover na diregdo de maquina 12 em uma
primeira velocidade de transpeortador, V,. A guia de
dobramento 30 & adaptada para se mover na diregdo de
maquina 12 na velocidade de guia de dobramento, Vg. O
segundo transportador 20 & adaptado para se mover na
diregdo de médgquina 12 em uma segunda velocidade de
transportador, V,. A primeira velocidade de transportador,
Vi, & menor do que a segunda vé}pcidade de transportador,
V2. Esta diferenca de velocidadébé tal que, noc momento em
que o artigo 8 se move através da zona de dobramento 42 da
dobradeira 10, a borda de entrada 86 da area de vacuo 36 do
primeiro transportador 16 esteja aproximadamente alinhada

com a borda de saida 89 da area de vacuo 37 do segundo

transportador 20. Como resultado, o artigo 8 serd dobrado.



10

15

20

25

30

13/24

A velocidade de guia de dobramento, Vi, € a mesma que a
segunda velocidade de transpoftador, Vy. Como tal, a
posigdo relativa, na diregdo de maquina 12, da guia de
dobramento 30 e do segundo transportador 20 permanece a
mesma por toda a zcona de dobramento 42, desse modo se
provendc um ponto em torno do qual o artigo 8 pode se
dobrar. Se assim desejado, as varias velocidades podem ser
adaptadas, de modo que metade, mais da metade, ou mencs da
metade do artigo 8 seja dobrado sobre si mesmo.

Na Fig. 3A, o artigo 8 entra na zona de dobramento 42
na entrada de zona de dobramento 44 e a primeira superficie
58 da porcdo de entrada 64 do artigo 8 € aspirada para a
area de vacuo 36 do primeiro transportador 16, enquanto a
segunda superficie 59 da porgdo de saida 66 do artigo 8 &
aspirada, via vacuo, para a area de vacuo 37 do segundo
transportador 20. Conforme ilustrado, a borda de entrada 60
do artigo 8 pode estar geralmente alinhada com a borda de
entrada 86 da Aarea de vacuo 36 do primeiro transportador
16. Também, conforme ilustrado, a borda de saida 61 do
artigo 8 pode estar geralmente alinhada com a borda de
saida 89 da area de vacuo 37 do segundo transportador 20.

Nas Fig. 3B a D, o artigo 8 continua a se mover
através da zona de dobramento 42 com as guias de dobramento
30 contatando a primeira superficie 58 das por¢des centrais
65 dos artigos 8. A porgao de ehE;ada 64 do artigo 8, sendo
aspirada por vacuo pelo primeiro transportador 16 se
movendo mais lentamente, comega a se mover para tras em
relagdo a porgdo de saida 66 do artigo 8, sendo aspirada
por vacuo para o segundo transportador 20 se movendo mais

rapidamente e em relagdo & porgao central 65 do artigo 8
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sendo contatado pela gula de dobramento 30. Conforme isto
acontece, a primeira superficie 58 da por¢do de entrada 64
do artigo 8 & descascada do primeirc transportador 16,
conforme ilustrado nas Fig. 3B a D. Conforme o artigo 8 se
aproxima da saida de zona de dobramento 46, c artigo 8 &
completamente dobradc sobre si mesmo. O artigo 8 sai da
zona de dobramento 42 para processamento subseqgliente,
embalagem ou similar.

Em véarias modalidades, as guias de dobramento 30 se
movem para fora da zona de dobramento 42 através dos
trilhos de came 32 e dos seguidores de came 34, conforme
ilustrado na Fig. 2. Em outras modalidades, as guias de
dobramento 30 se movem para fora da zona de dobramento 42
através de uma cinta com orelha, conforme ilustrado na Fig.
2A. Em outras modalidades, qualquer transportador de guia
28 adequadc pode ser usado para movimento das guias de
dobramento 30 para fora da zona de dobramento 42.

Em varias modalidades, a velocidade de guia de
dobramento, Vg, €é a mesma gque a segunda velocidade de
transportador, V,. Isto pode ser realizado de varias
formas, conforme & conhecido por aqueles versados na
técnica. Por exemplo, o transportador de guia 28, ao gqual
as guias de dobramento 30 sao afixadas, pode ser
independentemente acionado para a obtengdo da combinagdo de
velocidade desejada. Alternativamente, o transportador de
gula 28 pode ser acionado nos mesmos eixos que © primeiro
transportador 16, com relac¢des Eg transmissdo apropriadas,
de modo que a velocidade de guia de dobramento, Vg, combine
com a segunda velocidade de transportador, V2.

Alternativamente, o transportador de guia 28 pode ser
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acionado nos mesmos elixos gque o segundo transportador 20
com relagdes de transmissdo apropriadas, de modo gue a
velocidade de guia de dobramentdl Vg, combine com a segunda
velocidade de transportador, Vz;

Em varias modalidades, as gﬁias de dobramentc 30 podem
passar através da zona de dobramento 42 mais préximo do
primeiro transportador 16, mais préximo do segundo
transportador 20 ou igualmente distantes de cada um.

As guias de dobramento 30 podem ser de qualgquer
comprimento adequado, largura e formato, dependendo das
caracteristicas do produto 8 sendo dobrado. Por exemplo, as
guias de dobramento 30 podem ter um formato cilindrico ou
podem ter um formato de 1l&mina. As guias de dobramento 30
podem ser fabricadas a partir de quaisquer materiais
adequados, tais como, por exemplo, metal, fibra de carbono
ou plastico. As guias de dobramento 30 podem incluir
quaisquer revestimentos adequados, tal como, por exemplo,
TEFLON®.

Os exemplos ilustrados incluem pares de guias de
dobramento 30 se estendendo para a zona de dobramento 42 a
partir de cada lado. Contudo, uma Gnica guia de dobramento
30 se estendendo para a zona de dobramento 42 a partir de
um lado pode ser adaptada para a provisao do dobramento
adequado.

O primeiro transportador 16, © segundo transportador
20 e/ou o transportador de guia 28 podem ser cintas de
sincronismo feitas de gquaisquer materiais adequados, tais

o
como, por exemplo, poliuretano, neoprene, nailon, PVC ou
borracha e podem ser reforgados com ag¢o, KEVLAR® e

similares. As primeiras zonas de vacuo 36 e/ou segundas
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zonas de vacuo 37 podem ser criadas por gquaisquer meios
adequados, tal como, por exemplo, pela perfuragdc de uma
cinta de sincronismo nas localizagdes desejadas. Os perfis
38 podem sexr separadamente‘ afixados ao segundo
transportador 20 através de sdldas, cavilhas ou outros
meios adequados. Os perfis 38 também  podem ser
integralmente formados com © transportador. Os perfis 38
podem ser feitos de poliuretano ou de outro material
adequadec. As cintas de sincronismo adequadas estdo
disponivelis a partir da Gates Mectrol Corporation tendé
escritdrios em 9 Northwestern Drive, Salem, New Hampshire,
Estadog Unidos da América.

Em varias modalidades, a primeira velocidade de
transportador, V;, pode incluir gqualquer faixa adequada,
dependendo do produto sendo dobrado. Em algumas
modalidades, a primeira velocidade de transportador, V;
pode variar de 10 ft/min a 2475 ft/min (de 3,048 a 754,38
m/min) .

Em varias modalidades, a segunda velocidade de
transportador, V,, pode incluir qualquer faixa adequada,
dependendo do produto sendo dobrado. Em algumas
modalidades, a segunda velocidade de transportador, Vs,
pode variar de 10,1 ft/min a 2500 ft/min (de 3,079 a 762
m/min) .

Em varias modalidades, a velocidade de guia de
dobramento, Vg, pode incluir gualquer faixa adequada,
dependendo do produto sen&o dobrado. Em algumas
modalidades, a velocidade de guf; de dobramento, Vg, pode
variar de 10,1 ft/min a 2500 ft/min (de 3,079 a 762 m/min).

Em vérias modalidades, a relagdo da primeira
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velocidade de transportador, V;, para a segunda velocidade

de transportador, V;, pode incluir qualquer faixa adequada,

dependendc do produto sendo dobrado. Em algumas
modalidades, a relagdo da primeira velocidade de
transportador, Vi, para a segunda velocidade de

transportador, V,, pode variar de 0,5 para 1 até de 0,99
para 1. Em varias modalidades, a relagdo pode ser menor do
que 0,9 para 1, menor do gque 0,8 para 1, menor do que 0,7
para 1 ou menor dc que 0,6 para 1.

As dobradeiras descritas aqui sao adequadas para o
dobramento de artigos variados. Um método para dobramento
de artigos inclul o suprimento de um artigo 8 a ser
dobrado. O artigo 8 tem uma primeira superficie 58 e uma
segunda superficie 59 oposta a primeira superficie 58. O
artigo 8 tem uma porgdoc de entrada 64, uma por¢do de saida
66 e uma porgdoc central 65 conectando a por¢do de entrada
64 e a porgdo de saida 66.

O método inclul o encaixe dgﬁprimeira superficie 58 da
porgdo de entrada 64 do artigo 8 com um primeiro
transportador 16. O método inclui o movimento do primeiro
transportador 16 em uma diregdo de magquina 12 em uma
primeira velocidade de transportador, V,. Também, o método
inclui o encaixe da segunda superficie 59 da porgdoc de
saida 66 do artigo 8 com um'segundo transportador 20. O
segundo transportador 20 & movido na dire¢do de magquina 12
em uma segunda velocidade de transportador, V,. A segunda
velocidade de trangportador, V,, € maior do gque a primeira
velocidade de transportador, GL Conforme usado agqui, o
termo “encaixar” ou “encaixando"hsignifica atrair, aspirar

e/ou manter, tal como, por exemplo, por VAacuo.
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0 método também inclui o contato da primeira
superficie 58 do artigo 8 com pelo menos uma guia de
dobramento 30 e o© movimento de pelo mencs uma guia de
dobramento 30 na direg¢dc de maquina 12 em uma velocidade de
guia de dobramentc, Vg. A velocidade de guia de dobramento,
Vg, € a mesma que a segunda velocidade de transportador,
V,. Em vé&rias modalidades, pélo menos uma gulia de
dobramento 30 pode contatar a porgadc de entrada 64, a
porg¢ao de_saida 66 ou a porgado central 65 do artigo 8.

0 método de dobramento ainda pode incluir o
descascamento da primeira superficie 58 da porgdc de
entrada 64 do artigo 8 a partir do primeiro transportador
16, conforme o artigo 8 ‘se mover entre o© primeiro
transportador mals lento 16 e o segundo transportador mais
rdpido 20, desse modo se dobrando o artige 8 em torno da
guia de dobramento 30, de modo que a primeira superficie 58
da porgédo de entrada 64 estejéaem relagao de face com a
primeira superficie 58 da porgdo .de saida 66 do artigo 8.
Em algumas modalidades, a borda de entrada 60 pode estar
geralmente alinhada com a borda de saida 61, de modo que ©
artigo 8 seja dobrado ao meio.

Em varias modalidades, o método pode incluir o
movimento das guias de dobramento 30 para a zona de
dobramento 42 préximc da entrada de zona de dobramento 44 e
a remeogdo das guilas de dobramento 30 da zona de dobramento
42 préximo da saida de zona de dobramento 46. As guias de
dobramento 30 podem ser movidas per um ou mais
transportadores de guia 28 adequados.

Em algumas modalidades, o método inclui © movimento

das guias de dobramento 30 através de uma corrente ao longo
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de trilhos de came 32 usando-se seguidores de came 34

conforme ilustrado na Fig. 2. Conforme as guias de
dobramento 30 se aproximam da entrada de zona de dobramento
44, os seguidores de came 34 asscciados as guias de
dobramento 30 se movem ao longo dos trilhos de came 32,
fazendo com que as guias de dobramento 30 se movam para a
entrada de zona de dobramento 44. O transportador de guia
28 move as guias de dobramento 36 na direcdo de maguina 12
através da zona de dobramento 42. Conforme as guias de
dobramento 30 se aproximam da saida de zona de dobramento
46, os seguidores de came 34 associados as guias de
dobramento 30 se movem ao longo dos trilhos de came 32
movendo as guias de dobramento 30 para fora da entrada de
zona de dobramento 44. Os transportadores de guia 28
continuam a mover as guias de dobramento 30 em uma diregao
oposta & diregdo de mAquina 12 para retornar as guias de
dobramento 30 para a entrada de zona de dobramentc 44, onde
o processo & repetido. "

Em outras modalidades, o mé&todo inclui o© movimento das
guias de dobramento 30 usando-se um par de cintas com
orelhas 70 <como o© transportador de guia 28, conforme
ilustrado na Fig. 2A. As cintas com orelhas 70 passam em
torno de eixos 72 orientados ortogonalmente em relagdo ao
plano definido pela direg¢do de maquina 12 e pela diregdo
transversal de maquina 14. As guias de dobramento 30 sdo
afixadas de forma ortogonal & cinta com orelha 70, de modo
que conforme as cintas 70 rodarem em torno dos eixos 72 as
guias de dobramento 30 se aproximem da entrada de zona de
dobramento 44 e gse movam para a entrada de zona de

dobramento 44. As cintas com orelhas 70 movem as guias de

k' A
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dobramento 30 na diregdo de méquina 12 através da zona de
dobramento 42. Conforme as guias de dobramento 30 se
aproximam da saida de zona de dobramento 46, as cintas 70
rodam em tornc dos eixos 72 movendo as guilas de dobramento
30 para fora da entrada de zona de dobramento 44. As cintas
70 continuam a mover as guias de dobramento 30 em uma
diregdo oposta a diregdo de maquina 12, para retorno das
guias de dobramento 30 para a entrada de zona de dobramento
44, onde o processo & repetido.

Em algumas modalidades, o segundo transportador 20
inclui perfis 38 localizados nas areas impermeaveis a vacuo
50, conforme ilustrado na Fig. 1. O método de dobramento de
um produto usando-se este aparelho é similar &aquele
descrito acima, mas com a etapa adicional de guiar a porgao
de entrada 64 do artigo 8 para uma proximidade maior com as
areas de vacuo 36 do primeiro transportador 16 pela
elevagdo da porgdo de entrada 64 do artigo 8 com os perfis
38, conforme ilustrado na Fig. 1.

Em viarias modalidades, o método pode ser utilizado de
forma similar para dobramento de um artigo, de modo gue a
segunda superficie 59 de porgao de entrada 64 esteja em
relagdao de face com a segunda superficie 52 da porgdoc de
saida 66 pela reversdo da orientagdoc do artigo 8, antes de
entrar na dobradeira 10. Como tal, a segunda superficie 59
seria aspirada, via vacuo, para o primeiro transportador
16, a primeira superficie 58 entdo seria aspirada, via
vdcuo, para o segundo transportador 20 e a primeira
superficie 58 estaria em contato com a guia de dobramento
30.

As dobradeiras descritas aqui também sdo adequadas

o
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para o dobramentc de fraldas descartavels. A Fig. 4 ilustra
de forma representativa uma fralda de exemplc mostrada
geralmente em 101. A fralda 101 tem um lado de corpo 102 e
um lado de artigo de vestuario 103 oposto ao lado de corpo
102. Tipicamente, o 1lado de corpo 102 compreende um
revestimento e o lado de artigo de vestudrio 103 compreende
uma cobertura externa. A fralda 101 tem uma porgao
dianteira 104, uma porgao traseira 105 e uma porgaoc de
gancho 106 conectando a por¢dc dianteira 104 e a porgdo
traseira 105. Em uso, a porgdo dianteira 104 geralmente é
orientada na frente do bebé&, a porgdo traseira 105
geralmente ¢é orientada na parte posterior do bebé e a
por¢do de gancho 106 geralmente &€ orientada entre as pernas
do bebé&. A fralda 101 também tem uma porgdc de entrada 107,
uma por¢do de saida 108 e uma por¢dao central 109 conectando
a porgao de entrada 107 e a porgdo de saida 108. A porgao
de entrada 107 também tem uma borda de entrada 111 e a
porgdo de saida 108 tem uma borda de saida 112.

Em viarias modalidades, a por¢do dianteira 104 pode ser
a porgdoc de entrada 107 e a por¢do traseira 105 pode ser a
porgdo de saida 108. Em varias modalidades, a porgao
dianteira 104 pode ser a porcao de saida 108 e a porgéao
traseira 105 pode ser a porgao de entrada 107.

Um método para dobramento de uma fralda inclui o
suprimento de uma fralda 101, conforme é conhecido na
técnica. Conforme & mostrado na técnica, a fralda 101 pode
incluir wuma ou mais dobras adicionais na diregdc de
magquina, antes de ser introduzida na dobradeira 10. O
método inclui o encaixe do lado de artigo de vestuario 103

da porgao de saida 108, via vacuo, a uma porgdo perfurada
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37 de um segundo transportador 20 e, entdo, o movimente do
segundo transportador 20 na diregdo de maguina 12 em uma
segunda velocidade de transportador, V,.

G método inclui o movimento da porgdo de entrada 107
em diregdo & porgao perfurada 36 do primeiro transportador
l6. © método também pode incluir a elevagdo da porgac de
entrada 107 da fralda 101, através de perfis 38 afixados ao
segundo transportador 20, em proximidade maior com a porgao
perfurada 36 do primeiro transportador 16. O primeiro
transportador 16 € movido em uma direcdo de magquina 12 em
uma primeira velocidade de transportador, V;. A primeira
velocidade de transportador, V,;, €& menor do que a segunda
velocidade de transportador, V.

Em varias modalidades, o método ainda pode incluir o
encaixe do lado de corpo 102 da porgdo de entrada 107, via
vacuo, com a porgac perfurada 36 do primeiro transportador
16, o contato do lado de corpo 102 da porgdo central 109
com um par de gulas de dobramento 30. As guias de
dobramento 30 sdo movidas na dire¢dc de maguina 12 na
segunda velocidade de transportador, V,.

O método ainda pode incluiftg descascamento do lado de
corpo 102 da porgdo de entrada 107 da fralda 101 a partir
do primeiro transportador 16, conforme a fralda 101 se
mover entre o primeiro transportador mais lento 16 e o
segundo transportador mals rapido 20, desse modo se
dobrando a fralda 101 em torno do par de guias de
dobramento 30, de modo que o lado de corpo 102 da porgdo de
entrada 107 esteja em relagdo de face com o lado de corpo
102 da porgdc de saida 108.

Em varias modalidades, o© método pode incluir o
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alinhamento da borda de entrada 111 da porcdo de entrada
107 com a borda de saida 112 da porgac de saida 108.

Em varias modalidades, o método pode incluir o
movimento dos primeiro e segundo transportadores de modo
que a relagdao da primeira velocidade de transportador para
a segunda velocidade de transportador seja menor do que de
0,8 para 1.

Em vArias modalidades, o método pode incluir o encaixe
do lado de corpo 102 da por¢do de saida 108, via véacuo, a
uma por¢do perfurada 37 de um segundo transportador 20 e,
entdo, movendo-se o segundo transportador 20 na diregdo de
maguina 12 a uma segunda velocidade de transportador, V;.

0 método pode incluir o movimento da porg¢do de entrada
107 em diregdo & porgdo perfurada 36 do primeiro
transportador 16. O método também pode incluir a elevagao
da por¢do de entrada 107 da fralda 101, através de perfis
38 afixados ac segundo transportador 20, em proximidade
maior com a porgdo perfurada 36 do primeirc transportador
16. O primeiro transportador 16 & movido em uma diregdo de
maquina 12 em uma primeira velocidade de transportador, V;.
A primeira velocidade de transportador, V;, €& menor do que
a segunda velocidade de transportador, V..

Em varias modalidades, o mé%bdo ainda pode incluir o
encaixe do lado de artigo de vestudrio 103 da porgdo de
entrada 107, via vacuo, a porgdo perfurada 36 do primeiro
transportador 16, © contato do lado de artigo de vestuaric
103 da peorgac central 109 com um par de guias de dobramento
30. As guias de dobramento 30 sdo movidas na diregdo de
maquina 12 na segunda velocidade de transportador, V,.

0 método ainda pode incluir o descascamento do lado de
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artigo de vestuario 103 da porcao de entrada 107 da fralda
101 a partir do primeiro transportador 16, conforme a
fralda 101 se mover entre © primeiro transportador mais
lento 16 e o segundo transportador mais rapido 20, desse
modc se dobrando a fralda 101 em torno do par de guias de
dobramento 30. A fralda dobrada 101 tem o lado de artigo de
vestuario 103 da porgdo de entrada 107 em relagdo de face
com o lado de artigo de vestuario 103 da porgdo de saida
108.

Embora a invenc¢ao tenha si@o descrita em detalhes com
respeito a modalidades especificas da mesma, sera apreciado
que aqueles versados na técnica, mediante obterem um
entendimento do precedente, conceberdo prontamente
alteragdes, variagdes o) equivalentes para estas
modalidades. Assim sendo, © escopo da presente invengdc
deve ser avaliado como aquele das reivindicagdes em apenso

e quaisquer equivalentes para isso.
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REIVINDICAGOES

1. Método para dobramento de um artigo, compreendendo:

o0 suprimento de um artigo (8) que tem uma primeira
superficie (58) e uma segunda superficie (59) oposta a
primeira superficie (58), o artigo (8) tendo uma porgado de
entrada (64), uma porgao de saida (66) e uma porgao central
(65) conectando a porgédo de entrada (64) e a porgao de
saida (66);

o encaixe da primeira superficie (58) da porcdo de
entrada (64) do artigo (8) com um primeiro transportador
(16);

o movimento do primeiro transportador (16) em uma
direcdo de mdquina (12) em uma primeira velocidade de
transportador;

o método caracterizado por compreender ainda:

o encaixe da segunda superficie (59) da porcdo de
saida (66) do artigo (8) com um segundo transportador (20);

o movimento do segundo transportador (20) na direcao
de mdquina (12) em uma segunda velocidade de transportador,
a segunda velocidade de transportador sendo maior do que a
primeira velocidade de transportador;

o contato da primeira superficie (58) do artigo (8)
com pelo menos uma guia de dobramento (30);

o movimento de pelo menos uma guia de dobramento (30)
na diregdo de mdgquina (12) na segunda velocidade de
transportador; e

o dobramento do artigo (8) em torno de pelo menos uma
guia de dobramento (30), de modo que a primeira superficie
(58) da porcdo de entrada (64) esteja em relacdo de face

com a primeira superficie (58) da porcao de saida (66).
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2. Método, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato de compreender:

o suprimento de uma fralda (101) que tem um lado de
corpo (102), um lado de artigo de vestudrio (103) oposto ao
lado de corpo (102), uma porgcdo de entrada (107), uma
porcao de saida (108) e uma porcgdo central (109) conectando
a porcao de entrada (107) e a porgdo de saida (108);

o encaixe do lado de artigo de vestudrio (103) da
porcao de saida (108), através de vacuo, para uma porcgao
perfurada (37) de um segundo transportador (20);

o movimento do segundo transportador (20) em uma
diregdo de mdquina (12) em uma segunda velocidade de
transportador;

o movimento da porcdo de entrada (107) da fralda (101)
em direcdo a uma porcdo perfurada (36) de um primeiro
transportador (16});

o0 encaixe do lado de corpo (102) da porcdao de entrada
(107), wvia wvacuo, a porcgdo perfurada (36) do primeiro
transportador (16);

o movimento do primeiro transportador (16) na direcéo
de maquina (12) em uma primeira velocidade de
transportador, a primeira velocidade de transportador sendo
menor do que a segunda velocidade de transportador;

o contato do lado de corpo (102) da fralda (101) com
um par de guias de dobramento (30);

o movimento das guias de dobramento (30) na direcdo de
maquina (12) na segunda velocidade de transportador;

o movimento da fralda (101) através da zona de
dobramento (42) definida pelo primeiro transportador (16) e

pelo segundo transportador (20);
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o descascamento do lado de corpo (102) da porcao de
entrada (107) da fralda (101) a partir do primeiro
transportador (16), conforme a fralda (101) se mover
através da zona de dobramento 42, desse modo se dobrando a
fralda (101) em torno do par de guias de dobramento (30),
de modo que o lado de corpo (102) da porgao de entrada
(107) esteja em relacdao de face com o lado de corpo (102)
da porcao de saida (108).

3. Método, de acordo com qualquer uma das

reivindica¢des 1 ou 2, caracterizado pelo fato de ainda

compreender o movimento do primeiro transportador (16) na
primeira velocidade de transportador e o movimento do
segundo transportador (20) na segunda velocidade de
transportador, onde a relacdo da primeira velocidade de
transportador para a segunda velocidade de transportador é
menor do que 0,8 para 1.

4. Método, de acordo com a reivindicacgao 1,

caracterizado pelo fato de a etapa de dobramento ainda

incluir o descascamento da primeira superficie (58) da
porcado de entrada (64) do artigo (8) a partir do primeiro
transportador (16), conforme o artigo (8) se mover entre o
primeiro transportador (16) e o segundo transportador (20).

5. Método, de acordo com a reivindicacgado 1,

caracterizado pelo fato de o método ainda incluir a

aplicacdo de vacuo a d&reas de vacuo (36) no primeiro
transportador (16) e a 4&reas de vacuo (37) no segundo
transportador (20) e o encaixe da primeira superficie (58)
da porcdo de entrada (64) dos artigos (8) com as &reas de
vacuo (36) do primeiro transportador (16) e o encaixe da

segunda superficie (59) da porgdo de saida (66) dos artigos
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(8) com as areas de vacuo (37) do segundo transportador
(20).
6. Método, de acordo com qualquer uma das

reivindicac¢des 1 ou 2, caracterizado pelo fato de o método

ainda incluir a elevacdo da porcg¢do de entrada do artigo com
perfis (38) afixados ao segundo transportador (20).
7. Método, de acordo com qualquer uma das

reivindicag¢des 1 ou 2, caracterizado pelo fato de ainda

compreender o alinhamento de uma borda de entrada da porcgéao
de entrada com uma borda de saida da porg¢ao de entrada.
8. Aparelho para dobramento de artigos, compreendendo:
um primeiro transportador (16) adaptado para se mover
em uma primeira velocidade de transportador na direcao de
maquina (12);

o aparelho caracterizado por compreender ainda:

um segundo transportador (20) adaptado para se mover
em uma segunda velocidade de transportador na direcao de
maquina (12) e posicionado em relacdo de face com o
primeiro transportador (16), desse modo se definindo uma
zona de dobramento (42) entre eles, a segunda velocidade de
transportador sendo maior do que a primeira velocidade de
transportador; e

pelo menos uma guia de dobramento (30) adaptada para
se mover na segunda velocidade de transportador na direcgao
de maquina (12) através da zona de dobramento (42) em
contato com o artigo (8) sendo dobrado ali.

9. Aparelho, de acordo <com a reivindicacdo 8,

caracterizado pelo fato de ainda compreender uma

pluralidade de pares de guia de dobramento (30) adaptados

para se moverem para zona de dobramento (42) em uma entrada
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de zona de dobramento (44) e se moverem para fora da zona
de dobramento (42) em uma saida de zona de dobramento (46).
10. Aparelho, de acordo com a reivindicacdo 8,

caracterizado pelo fato de o primeiro transportador (16) e

o segundo transportador (20) compreenderem zonas permeaveis
a vAacuo e zonas impermedveis a vdacuo, e pelo fato de o
segundo transportador (20) ainda compreender perfis (38)
entre as zonas permedveis a vdcuo, onde os perfis (38) séao
adaptados para moverem o produto (8) sendo dobrado em

direcdo ao primeiro transportador (16).
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