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EQUIPAMENTO DE Laminacédo foi projetada para a
laminacdo de dois materiais plastico em linha durante a
producdo de fraldas em alta velocidade de agregando
valor ao consumidor de diversos locais ao redor do mundo.




Principais Caracteristicas

Troca Automatica Troca Rapida de Produtos

Entre Bobinas

O dispositivo de  troca O conceito servo-motorizado

automaética dispensa a da maéaquina proporciona

presenca de operacdo apds o uma troca réapida de produto,

carregamento das bobinas tanto de materiais quanto de
tamanhos.

Principais Caracteristicas Técnicas

Eficiéncia > 95 %

Tripulagdo Necessaria Tripulagdo existente na maquina de producao

Poténcia Elétrica 30 KW

Requerida




Dimensoes

(CXLXA) Comp.: 3.680 x Larg.: 2.500 x Alt.: 1.880 (MM)

Cor Branco

Composicao do Equipamento:

e Dois subsistemas de desbobinamento automatico com emendadores e
controladores de tenséo para diversos materiais plasticos;

¢ Alinhamento das mantas de matéria-prima automatico

e Sistema de aplicacdo de adesivos aquecidos (tipo hot melt) com
bombeamento;

¢ Rolo de laminagcdo com desenho interno que permite o resfriamento por
meio de &gua gelada proveniente de um resfriador externo

e Painéis eletroeletrbnicos.

e Sensoreamento para o controle de processo e velocidade

DESCRICAO DO FUNCIONAMENTO DO SISTEMA

1 - CONSIDERACOES PRELIMINARES

O sistema que se quer importar, , € desenvolvido para atender a fabricacdo, em
alta escala e continua, de fraldas nos moldes e padrfes exigidos por esta
Corporacao, ou seja, fraldas descartaveis de alto desempenho, permitindo
rapidez nas trocas de tamanho, durante a fabricacdo de fraldas. O sistema
permite a fabricacdo de produtos com varios tipos e gramaturas de materiais de

plasticos.

O sistema € montado com varios componentes, de forma a se adequar as
exigentes necessidades da Corporacédo e do mercado consumidor, sendo que
0 produto resulta de bobinas de plasticas laminando ambas com aplicacdo de

adesivo quente (tipo hot-melt).

Basicamente, o0 sistema constitui-se de quatro subsistemas, sendo:



a) Dois subsistemas de desbobinamento costas com costas (back to back),
um para a manta interna e outro para a manta externa.

b) Um subsistema de aplicacéo de adesivo quente (hot melt) constituido de
bombeamento de adesivo proveniente de tanque de aquecimento
externo ao sistema e bicos especiais de aplicacéo.

c) Um subsistema de laminagéo entre as mantas internas.
Equipamento tem capacidade de producéo igual ou até superior a 477 m/min.

O comando geral é provido de painel eletroeletrénico, controle de seguranca e

sensoriamento.

Todo processo de desbobinamento de material plastico ou tecido nédo tecido
constitui-se da passagem, através de roletes livres e um sistema de roletes

tipo

Todas as composi¢cBes (montagens) entre os materiais sao feitas através de

aplicacao de adesivo a quente (hot melt).
2 - PROCESSO DE FABRICACAO

O processo de fabricagéo inicia-se com o desbobinamento de dois materiais
plasticos de diferentes caracteristicas, sendo um chamado de interno e o

segundo de externo.

Ambos os materiais tém a passagem, atraveés de roletes livres e um sistema de

roletes tipo ‘bailarino’, os quais controlam a tensao dos materiais.

Neste percurso existem o sistema de troca automatica entre a bobina em
operagdo e a bobina, sendo que, existe para cada desbobinamento um
sistema de acumulagdo de material possibilitando a troca de bobinas na

rotacado “zero” destas.

Ambos o0s materiais sdo alinhados automaticamente no percurso de

processamento.

a) Processo de Encaminhamento da Manta Externa




Apo6s o acumulador a manta externa sofre uma mudanga de diregdo por meio
de barras, sendo que neste encaminhamento a manta tem sua tensao
controlada automaticamente.

O alinhamento da manta € efetuado automaticamente antes da entrada desta
no sistema de laminagéo. (veja figura 1 e figura 2 linha azul)
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Figura 1

b) Processo de Encaminhamento da Manta Interna

Apdés o acumulador a manta interna sofre uma mudanca de dire¢cdo por meio
de roletes, sendo que neste encaminhamento a manta tem sua tensao
controlada automaticamente.

O alinhamento da manta € efetuado automaticamente antes da entrada desta

no sistema de laminacgéo. (Veja figura 2 linha laranja)
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Figura 2



c) Processo de Aplicacdo de Adesivo

O adesivo quente é recalcado de um tanque de aquecimento externo ao
sistema até uma bomba, a qual eleva a presséo do fluido para aplicacdo deste
sobre a manta interna, antes desta encontrar-se com a manta externa ana area

de pressionamento das duas mantas. (Veja figura 3)
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Figura 3

d) Processo de Laminagéo
A laminacdo entre a manta interna e externa é realizada por pressionamento

entre as duas mantas por meio de um rolete simples e um rolo refrigerado por
agua, proveniente de um resfriador externo ao sistema.

Apés a laminacdo das duas mantas, estas seguem para posterior
processamento em outros sistemas da maquina de producdo de fraldas
infantis. (Veja figura 4 — linha rosa)
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Figura 4



