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FIBRAS. A presente invencao refere-se a um aparelho em uma maquina de pentear para monitorar a porcentagem de residuos
de fibras, apresentando meios para suprir e para remover o material de fibra a ser penteado e um meio para formar pelo menos
uma fita penteada, no qual é provida pelo menos uma disposi¢éo para geragao automatica continua de um sinal que representa a
porcentagem de residuos de fibras, quando a maquina estiver funcionando, a disposi¢cdo compreende pelo menos um dispositivo
de medigao para a quantidade de material de fibra suprido e pelo menos um dispositivo de medi¢éo para a quantidade de material
de fibra penteado e um meio calculador para determinar a porcentagem de residuos de fibras. A fim de monitorar o dispositivo de
pentear automaticamente, de tal modo que, mesmo sob condi¢Ges de operagéo diferentes, a porcentagem de residuos de fibras
possa ser determinada e aperfeicoada em uma maneira simples, o meio para medir uma quantidade suprida de manta
compreende dispositivos de pesagem para determinar o decréscimo de peso de rolos de manta, ou um sensor desprovido de
contato, e o meio para medir a (...).
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Relatorio Descritivo da Patente de Invencéo para "APARE-
LHO EM UMA MAQUINA DE PENTEAR PARA MONITORAR A
PORCENTAGEM DE RESIDUOS DE FIBRAS".
[001] A presente invencéao refere-se a um aparelho em uma ma-
quina de pentear para monitorar a porcentagem de residuos de fibras,
apresentando meios para suprir e para remover o material de fibra a
ser penteado e um meio para formar pelo menos uma fita penteada,
no qual é provida pelo menos uma disposicdo para a geracdo automa-
tica continua de um sinal que representa a porcentagem de residuos
de fibras, quando a maquina de pentear estiver funcionando, a dispo-
sicao incluindo pelo menos um dispositivo de medicdo para a massa
de material de fibra suprido e pelo menos um dispositivo de medicéo
para a massa de material de fibra penteado e um meio calculador para
determinar a porcentagem de residuos de fibras.
[002] No caso de um aparelho conhecido (WO 2005/01176 A), a
porcentagem de residuos de fibras € determinada indiretamente, isto
€, pela medicdo da quantidade de fibras que corre para e de um dis-
positivo de pentear. Para essa finalidade, o dispositivo de pentear (ca-
beca de pentear) € equipado com uma disposicao para determinar a
guantidade de residuos de fibras durante a operacdo, a disposicao
compreendendo 0s seguintes elementos: para a determinacdo conti-
nua da quantidade de fibras de entrada (g/m), um meio de medicéo de
espessura e um meio de medicdo de comprimento de fita sdo associa-
dos com os roletes de entrada e os roletes de saida, respectivamente.
O meio de medicao de espessura sdo sensores de deslocamento, que
medem a deflexdo de um rolete de um par de roletes e que convertem
esta deflexdo em sinais elétricos. E efetuada uma calibragcdo em rela-
cado a dependéncia da quantidade de fibras (g/m) na deflexdo do per-
curso. O meio de medicdo de comprimento de fita capta rotacdes de

um rolete e gera igualmente sinais elétricos. Neste aparelho, a espes-
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sura do veu de fibras de entrada e de saida € medida usando roletes
calibradores. Uma desvantagem deste aparelho é a precisdo de medi-
cao insatisfatéria, uma vez que apenas a espessura do véu é medida e
ndo a massa efetiva. Pontos espessos parciais nos véus falsificam o
resultado de medic&o. Além disso, a largura do véu ndo € constante, o
gue € um pré-requisito para uma medicdo precisa. A porcentagem de
residuos de fibras calculada, por exemplo, para cada dos oito disposi-
tivos de pentear (cabecas de pentear) é emitida na forma de uma tabe-
la. A porcentagem de residuos de fibras (%) pode também ser repre-
sentada na forma grafica sobre um periodo de tempo de 12 horas, por
exemplo. A exibicdo das porcentagens de residuos de fibras das ca-
becas de pentear individuais € efetuada, em cada caso, sobre perio-
dos de tempo relativamente longos. Uma correcao de pentes individu-
ais com base nos resultados de medicéo € possivel apenas de tempos
em tempos e apenas depois de informacdes ou exibicdes de dados,
que reproduzem um periodo relativamente longo de producéo de pen-
tear, terem sido avaliadas. Nao ha qualquer provisdo de um ajuste fino
em curto prazo. Na prética, avaliacées e, se aplicavel, ajustes séo re-
gularmente executados pelo pessoal de operacdo. Também nédo é
possivel identificar as razdes para variacfes indesejaveis originarias
das exibi¢cdes de dados.

[003] O problema subjacente a invencéo é, portanto, o de prover
um aparelho do tipo descrito no inicio, que impeca as desvantagens
mencionadas, e que, em particular, monitore automaticamente o dis-
positivo de pentear, de tal modo que a porcentagem de residuos de
fibras possa ser determinada e aperfeicoada mesmo em diferentes
condicdes de trabalho.

[004] Em um primeiro aspecto da invencéo, a pluralidade de ca-
becas de pentear de uma maquina de pentear retilinea é alimentada

com mantas enroladas. Fitas de maquina de pentear sdo descarrega-
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das nas cabecas de pentear, e sdo combinadas para formarem uma
fita penteada, que deixa a maquina de pentear. De acordo com a in-
vencdo, a massa de manta de entrada é pesada por uma maquina de
pesar, pela qual a massa de entrada efetiva é diretamente determina-
da. Para medicdo da massa de fita de fibras de saida, é usado um dis-
positivo de medicao apresentando um elemento calibrador, por exem-
plo, um funil de véu com sonda apalpadora carregada. Este dispositivo
de medicédo é estruturalmente simples; a reducdo no niamero de pecas
mdéveis a um minimo implica em um baixo custo no que diz respeito
aos mecanismos. Além disso, a baixa inércia de massa da sonda
apalpadora significa que mesmo flutuacdes de onda curta na massa
de fita podem ser detectadas. A quantidade de manta suprida e/ou a
guantidade de fita de fibras descarregada pode ser adicionalmente de-
terminada de modo vantajoso por um dispositivo de medi¢cdo com um
sensor desprovido de contato, por exemplo, um sensor de microondas.
As vantagens de um sensor desprovido de contato s&o, entre outras
coisas, a de que nédo € exercida influéncia alguma sobre a massa de
fibra durante a medicdo. Do mesmo modo, o material de fibra n&o
exerce qualquer influéncia sobre o sensor. Adicionalmente, ndo ocorre
nenhum dos problemas de oscilacdo associados com as pecas meca-
nicamente moéveis. O sensor desprovido de contato apresenta menos
problemas com o amontoamento de uma fita téxtil. Como ndo ha qual-
guer atrito, a eficiéncia de energia € aumentada. Além disso, como nao
ha nenhuma peca mével, a facilidade de manutencdo € aumentada.
Finalmente, é a densidade que € medida, ndo o volume. O sensor de
microondas € também, em principio, capaz de medir o conteudo de
umidade do material.

[005] Em um segundo aspecto da invencéo, a pluralidade de ca-
becas de pentear de uma maquina de pentear retilinea é alimentada

com fitas de fibras, por exemplo, originarias de latas de fita ou de um
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estoque desprovido de lata. As fitas de maquina de pentear sdo des-
carregadas em cada das cabecas de pentear, e sdo combinadas para
formarem uma fita penteada. De acordo com a invengdo, ambas as
fitas de fibras de entrada e as fitas de maquina de pentear de saida
sao medidas, seja por meio de um dispositivo de medicao apresentan-
do um elemento apalpador, seja por meio de um sensor desprovido de
contato. Ambos os sistemas de medicdo podem ser usados como al-
ternativas, tanto no lado de entrada como no lado de saida. As vanta-
gens dos dispositivos de medicao apresentando um elemento apalpa-
dor ou um sensor desprovido de contato sdo as mesmas que aquelas
ja explicadas acima para o primeiro aspecto da invencao.

[006] Em uma construcdo especialmente preferida do aparelho
de acordo com a invencgao, a disposi¢cao para gerar o sinal que repre-
senta a porcentagem de residuos de fibras € conectada a um disposi-
tivo de controle e regulagem, que inclui um dispositivo para compara-
cdo com valores predeterminados, e, no caso de variacdes, sinais elé-
tricos podem ser enviados a um dispositivo atuador e/ou de video.
Desta forma, a porcentagem de residuos de fibras corrente pode ser
determinada on-line com sucesso, e, em uma unidade de controle, que
pode ser, por exemplo, um controle de maquina eletrénico relevante, é
executada uma verificagdo como uma funcéo, por exemplo, de dados
de ponto de referéncia, de comparacado e da situacdo de operacao,
quer a porcentagem de residuos de fibras esteja movendo dentro de
limites conhecidos e predeterminados. No caso de serem providas va-
riagcbes correspondentes, 0s sinais de controle sao emitidos para o
dispositivo de pentear para correcdo. Uma vantagem especifica € a de
gue o monitoramento do dispositivo de pentear é efetuado automati-
camente. Este monitoramento é efetuado por meio de software e pode
ser executado no controle da maquina (SPC - Controle de Programa

Armazenado). Em particular, podem ser considerados diferentes situa-
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¢cOes de trabalho, estados de operacao especiais e semelhantes, como
também defeitos, ajustes incorretos e semelhantes. Com o uso da dis-
posicdo, de acordo com a invencado, € possivel, entre outras coisas,
detectar, por exemplo, sobrecargas, lentiddo e semelhantes e sinaliza-
los especificamente ou relata-los antes que ocorram mais danos subs-
tanciais.

[007] A invencédo é descrita em maiores detalhes abaixo com re-
feréncia as concretizacdes exemplificativas mostradas no desenho.
[008] A Figura 1 € uma vista lateral diagramatica de uma cabeca
de pentear de uma maquina de pentear retilinea com um dispositivo de
pesagem para determinar a reducédo de peso em um rolo de manta.
[009] A Figura 2 é uma vista em perspectiva de um rolo de manta
com um dispositivo de pesagem com elemento de medicao para a
massa de entrada.

[0010] A Figura 3 € uma vista plana diagramatica de uma maquina
de pentear retilinea, com oito cabecas de pentear para a alimentacao
de manta com localizacdes de medicdo em cada cabeca de pentear
para a massa de entrada e a massa de saida e um local de medicéo
para a massa de saida da maquina.

[0011] A Figura 4 é uma vista lateral de um funil de fita com sonda
de medicao carregada por mola e sensor de deslocamento indutivo.
[0012] A Figura 5 é uma vista plana de uma maquina de pentear
retilinea com alimentacgéao de fita.

[0013] A Figura 6 é uma vista em secao transversal de uma dispo-
sicao de medicao de microondas para medir a massa de entrada e/ou
a massa de saida do material de fibra.

[0014] A Figura 7 é uma vista lateral diagramatica de uma maqui-
na de pentear a rotor apresentando dois roletes e apresentando uma
disposicado de medicao de microondas para medir a massa de entrada

e a massa de saida, respectivamente.
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[0015] E a Figura 8 € um diagrama de circuito de bloco que mostra
um dispositivo eletronico de controle e regulagem ao qual sdo conec-
tados elementos de medicdo para medir a massa de entrada e de sai-
da, respectivamente, em oito cabecas de pentear, um elemento de
medicdo para a massa de saida da maquina, um atuador e um disposi-
tivo de video.

[0016] A Figura 1 mostra uma cabeca de pentear K, da qual um
multiplo de oito € montado em uma maquina de pentear. Por razdes de
clareza, a concretizacdo exemplificativa € mostrada e descrita com re-
feréncia a apenas uma cabeca de pentear, as caracteristicas sendo
instaladas em cada das cabecas de pentear, independente das unida-
des de acionamento comuns e do sistema de deposicao de fita. A ca-
beca de pentear K consiste em dois roletes de rolo de manta 2, 3, do
guais o rolete de rolo de manta dianteiro 2 é conectado a um meca-
nismo de engrenagem 4 que € acionado por um motor 5. Um rolo de
manta W se apoia nos roletes de rolo de manta 2, 3, e a manta 6 € de-
senrolada do rolo de manta por meio do movimento giratorio. A manta
6 sofre uma mudanca de direcdo em um rolete 7 e é transferida para
um cilindro de alimentacdo 8 de uma montagem de pin¢ca 9. Um rolete
de pressédo 12 montado de modo a pivotar em torno de uma alavanca
10 sob o pressionamento de uma mola 11 é disposto no rolete 7, que é
aqui igualmente acionado por meio do mecanismo de engrenagem 4.
As pincas 9 séo dispostas para serem acionadas através das alavan-
cas 13, 14 em um movimento alternado através de um eixo 15, que é
conectado ao mecanismo de engrenagem 4. De acordo com o exem-
plo ilustrado, as pingas sao localizadas em uma posi¢cdo dianteira e
transferem o tufo de fibras removido para um par a jusante de cilindros
de desprendimento 16. Abaixo das pingcas 9 € montado um pente cir-
cular 17, que usa seu segmento de pentear 18 para remover o tufo de

fibras apresentado pelas pincas fechadas. O pente circular 17 esta
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igualmente em conexao de acionamento com 0 mecanismo de engre-
nagem 4. A manta 6 é enrolada em um tubo 19. Uma roda de catraca,
nao-mostrada, é presa no cilindro de alimentacdo 8 e através do mo-
vimento alternado das pin¢as 9 € girada gradualmente por uma lingle-
ta, também ndo-mostrada, alimentando assim a manta 6 na boca dos
pincas 9 para remoc¢do. Em operagcédo, a manta 6 € continuamente de-
senrolada sobre o rolete de rolo de manta 1 pelo movimento giratério
gerado do rolo de manta W, e passa através do estreitamento dos ro-
letes 7 e 12 para a regido 20 entre o estreitamento e o cilindro de ali-
mentacdo 8. A manta é subseqlentemente guiada através do cilindro
de alimentagao 8 para a boca das pingas 9 para remocao e entéao des-
carregada nos cilindros de desprendimento 16. O velo de fibra resul-
tante € combinado através de pares de rolete de saida 20, 21, 22 e de
uma mesa de descarga 23 a uma fita de fibras e alimentado com as
fitas de fibras igualmente formadas nas outras cabecas de pentear em
um sistema de estiramento 34 (vide Figura 3). O véu que sai do siste-
ma de estiramento € coletado em uma fita de fibras, denominada de
fita de maquina de pentear, e transferido para uma disposicdo de de-
posicdo de fita para deposicdo em uma lata. Durante o processo de
pentear, o rolo de manta W de peso x diminui com relacdo ao rolo de
manta W', indicado pelas linhas partidas, do peso y. As mudancas di-
namicas que se desenvolvem na resisténcia deste decréscimo em pe-
S0, que apresentam um efeito, em particular, também sobre a forca
retentiva exercida pela manta contra o desenrolamento, podem ter um
efeito apenas quanto ao ponto de fixacdo. As mudancas dinamicas na
regido dos roletes de rolo de manta 2, 3, em conjuncdo com o arrasto
aos trancos da manta pelo cilindro de alimentagdo 8, nao apresentam
um efeito adverso. Pelo contrario, na regido 20, a tensdo da manta é
constante e assegura que uma manta de massa de fibra constante se-

ja alimentada na montagem de pinca 9. A forca de fixacdo do rolete de
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pressdo 12 no rolete 7 é assim tdo grande que as diferencas dinami-
cas na regiao dos roletes de rolo de manta 2, 3 ndo tém qualquer efei-
to sobre a regido 20. A fita de cabeca de pentear individual penteada
corre entdo através dos pares de roletes de saida 21 e 22 e é descar-
regada por estes na forma de fita ou na forma de véu na mesa de des-
carga 23, que € associada conjuntamente com todas as cabecas de
pentear da maquina. As fibras curtas, os nés e as impurezas removi-
dos do material de fibra pelo pente circular 17 e pelo pente superior 33
séo extraidos como residuos de fibras assim chamados através de um
conduto de guia 25 para um canal de succado 26, que é associado con-
juntamente com todas as cabecas de pentear da maquina. As fitas de
cabeca de pentear individuais originarias das diferentes cabecas de
pentear da maquina geralmente correm lado a lado na mesa de des-
carga 23 para o sistema de estiramento comum 34. Um funil de fita 27,
gue forma o véu em uma fita de maquina de pentear que é entdo de-
positado em uma lata 35, é disposto na saida do sistema de estira-
mento.

[0017] A disposicao para gerar o sinal que representa a porcenta-
gem de residuos de fibras contém um meio para medir a quantidade
de manta suprida para as cabecas de pentear 9 da maquina de pente-
ar por unidade de tempo. O meio para medir as quantidades de manta
suprida por unidade de tempo mede as quantidades de manta por uni-
dade de tempo diretamente. Os mancais dos roletes de rolo de manta
2 e 3, que sustentam o rolo de manta em cada cabeca de pentear, séo
sustentados por pratos de balanca 28, que emite um sinal que repre-
senta o decréscimo no peso do rolo de manta por unidade de tempo. A
disposicdo para gerar o sinal que representa a porcentagem de resi-
duos de fibras adicionalmente contém um computador (vide Figura 8).
Este calcula a porcentagem de residuos de fibras A das variaveis W =

massa das mantas supridas por unidade de tempo, Z = massa do ma-
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terial penteado formado por unidade de tempo. O computador pode
calcular a massa W das mantas supridas por unidade de tempo a par-
tir dos pratos de balanca 28 e da velocidade de suprimento da manta
W. O computador pode calcular a massa Z do material penteado for-
mado por unidade de tempo a partir da espessura das fitas de cabeca
de pentear individuais medidas pelo funil de fita 27 e da velocidade de
transporte das fitas.

[0018] No caso de um sistema de pesagem apresentando pratos
de balanca 28, de acordo com a Figura 2, os dois roletes de rolo de
manta 2, 3 dispostos paralelos entre si sdo dispostos em um elemento
de armacao 29 pivotavelmente montado em um lado. O elemento de
armacao 29 compreende duas partes laterais paralelas 29a, 29b, que
sdo fixamente conectadas entre si em uma regido de extremidade por
uma peca transversal 29c. As outras regioes de extremidade das pe-
cas laterais 29a, 29b sdao montadas em mancais de pivotamento de
posicao fixa 30a, 30b (apenas 30a sendo mostrado), de modo a gira-
rem na direcdo das setas A e B. A arvore 2a do rolete do rolo de man-
ta 2 € montado por suas duas extremidades nas pecas laterais 29a e
29b. A arvore 3a do rolete de rolo de manta 3 passa através das par-
tes laterais 29a e 29b e € montado nos mancais de pivotamento 30a e
30b. A peca transversal 29c fica no lado superior de uma célula de
carga 31, que converte o peso detectado do rolo de manta W em pul-
sos elétricos e os alimenta através de um cabo elétrico 32 ao compu-
tador 93 (vide Figura 8).

[0019] De acordo com a Figura 3, em uma maquina de pentear
retilinea, sdo providas oito cabecas de pentear Ki e Kz, que sdo cons-
truidas, por exemplo, correspondendo a forma ilustrada na Figura 1.
As cabecas de pentear K; a Kg sdo cada qual alimentadas por um res-
pectivo rolo de manta W1 a Wg, cada um dos quais € alocado em um

prato de balanca 281 a 28g para determinar a massa de entrada. O ma-
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terial de fibra penteado deixa cada cabeca de pentear K: a Ks e € cole-
tado por um funil de fita 27, a 27 para formar uma fita de fibras pente-
ada F1 a Fs. Os funis de fita 271 a 28 se apresentam na forma de funis
de medicéo (vide Figura 4), por meio dos quais € determinada a mas-
sa de fita emitida em cada cabeca de pentear K1 a Ks. As fitas de fi-
bras F1 a Fs chegam a mesa de descarga 23 e passam através de um
sistema de estiramento 34 para um funil de fita 27, que combina todas
as fitas de fibras F1 a Fs em uma fita de fibras F. O funil de fita 27 se
apresenta na forma de um funil de medicao (vide Figura 4), por meio
do qual é determinada a massa de fita de saida na maquina de pente-
ar. Os sinais elétricos dos funis de fita 271 a 27s e 27 s&o supridos
através de cabos elétricos para o computador 93 (vide Figura 8). O
numeral de referéncia 35 indica uma cabeca de castelo e 0 nUmero de
referéncia 36 indica uma lata.

[0020] De acordo com a Figura 4, a sonda apalpadora 40, que é
montada por meio de um mancal de pivotamento 41, carregada por
uma mola 42, e movel na direcao das setas C e D, é engatada através
de uma abertura 27a na parede 27b do funil de véu 27. Um iniciador
de proximidade indutivo (sensor de deslocamento indutivo) é associa-
do com a sonda apalpadora 40, iniciador este que converte as varia-
cOes na espessura da fita de fibras F em sinais elétricos, que sédo ali-
mentados através de um cabo elétrico 44 ao computador 93 (vide Fi-
gura 8). Os numerais de referéncia 45 e 46 indicam dois roletes de sa-
ida cooperantes. O rolete de saida 45 é montado de modo a ser movel
sob a carga de uma mola 39. A deflexdo do rolete de saida 45 pode
ser detectada por um sensor de deslocamento indutivo (nao-
mostrado).

[0021] De acordo com a Figura 5, é provida uma maquina de pen-
tear retilinea com seis cabecas de pentear Ki: e Kg dispostas lado a

lado. Cada cabeca de pentear K: a Ks € servida por duas latas de su-
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primento 51; a 511> de secédo transversal substancialmente retangular
dispostas lado a lado em uma fileira 50, a partir da qual sdo removidas
as fitas de fibras 52; a 521> depositadas em bobinas (indicadas em
uma lata). Para essa finalidade, uma armacao de lata 53 com roletes
de guia 541 a 541> se estende acima das latas de suprimento 52; a
5212; ndo é mostrado nenhum rolete de saida presente.

[0022] As fitas de fibras 52; a 521> sdo penteadas nas cabecgas de
pentear K; a Ke € guiadas sobre a mesa de fita 23 para um sistema de
estiramento 34, no qual as fitas de fibras F1 a Fs sado estiradas e sub-
sequentemente coletadas pelo funil de fita 27 para produzir uma Unica
fita de fibras. Na disposicdo de deposicdo de fita subsequente 55, a
fita de fibras 57 que foi produzida é depositada em bobinas por um
prato giratério 56 em uma lata de bobinamento 58, na forma de uma
lata retangular, que atravessa na direcdo das setas E e F durante a
deposicao de fita. A lata de bobinamento 58 € transportada da lateral
da lata de suprimento para a posicao de enchimento e, depois que o
enchimento, é removida para outra maquina. Atras da seta 50 das la-
tas de suprimento 511 a 5112, ha uma fileira 59 do mesmo numero de
latas de reserva 601 a 601>.

[0023] As cabecas de pentear Ki a Ks sdo, cada qual, alimentadas
por duas fitas de fibras 52; a 5212, cada fita de fibras 521 a 521> sendo
alocada a um respectivo funil de fita 27a a 27m para determinar a
massa de entrada. O material de fibra penteado deixa cada cabeca de
pentear K1 a Ks € € coletado por um respectivo funil de fita 27, a 27s
para formar uma fita de fibras penteada F1 a Fs. Os funis de fita 27a a
27m e 27, a 276 se apresentam na forma de funis de medicao (vide
Figura 4), por meio dos quais é determinada a massa de fita de entra-
da e saida, respectivamente, em cada cabeca de pentear K; a Ks. As
fitas de fibras F1 a Fs passam sobre a mesa de descarga 23 e através

do sistema de estiramento 34 para um funil de fita 27, que coleta todas
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as fitas de fibras F1 a Fe em uma fita de fibras F. O funil de fita 27 se
apresenta na forma de um funil de medicao (vide Figura 4), por meio
do qual é determinada a massa de fita de saida na maquina de pente-
ar. Os sinais elétricos de todos os funis de fita 27a a 27m, 27, a 27¢ €
27 sao supridos através de cabos elétricos para o computador 93 (vide
Figura 8).

[0024] A Figura 6 mostra uma disposicdo de medi¢cao de microon-
das 61 para determinar a massa de fibra de entrada e/ou saida, apre-
sentando um ressonador de medicao 61a e o ressonador de referéncia
61b em uma disposicao de medicdo estruturalmente integral. A fita de
fibras F é guiada através de duas aberturas através da camara de res-
sonador 62a do ressonador de medi¢gdo 61a. Microondas séo geradas
por meio de dispositivos adequados 63 (gerador de microondas) e ali-
mentadas através de uma conexdo 64a para o ressonador 6la. Em
certa frequéncia, ondas estacionarias sao excitadas no ressonador
61a. Microondas entram no tubo de vidro 65a e interagem com as fitas
de fibras F localizadas no mesmo. As microondas sédo extraidas atra-
vés de uma conexdo 64b e passadas para um dispositivo de avaliacéo
a jusante 67. O ressonador de referéncia 61b é disposto imediatamen-
te adjacente ao ressonador de medicdo 6la. Através de conexdes
66a, 66b, as microondas que foram ramificadas da alimentacédo 63,
preferivelmente por meio do comutador 68, sdo injetadas e extraidas
do ressonador de referéncia 61b. Através do comutador 69, as micro-
ondas s&o conduzidas para a unidade de avaliacdo 67. A partir do si-
nal de saida, sdo determinadas a frequiéncia ressonante e a largura de
meio valor, e a partir destas a massa de fita € determinada por meio
do computador 93 (vide Figura 8).

[0025] A Figura 7 mostra uma maquina de pentear o rotor 70 apre-
sentando um dispositivo de suprimento 71 compreendendo um rolete

de alimentacdo 72 e uma bandeja de alimentagdo 73, apresentando
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um primeiro rolete 74 (rotor de reversao), um segundo rolete 75 (rotor
de pentear), um dispositivo de retirada 76 que compreende um rolete
de retirada 77 e uma montagem de pentear plana giratoria 78. As dire-
cOes de rotacao dos roletes 72, 74, 75 e 77 sdo mostradas pelas setas
curvas. A manta de fibra de entrada € indicada pelo numeral de refe-
réncia 79, o véu de fibras descarregado pelo numeral de referéncia 80,
e a fita de maquina de pentear descarregada por 98. Os roletes 72, 74,
75 e 77 sao dispostos um depois do outro. A seta A indica a direcao de
operacdo. O primeiro rolete 74 é provido na regido de sua periferia ex-
terna com uma pluralidade de primeiros dispositivos de fixagao 81 que
se estende através da largura do rolete 74, cada qual consistindo em
uma pinga superior 82 (elemento de agarre) e de uma pinca inferior 83
(contra-elemento). O segundo rolete 75 é provido na regido de sua pe-
riferia externa com uma pluralidade de dispositivos de fixacdo de duas
pecas 84 que se estende através da largura do rolete 75, cada qual
consistindo em uma pinca superior 85 (elemento de agarre) e de uma
pin¢a inferior 86 (contra-elemento). No caso do rolete 75, em torno da
periferia do rolete - vista na diregcao de rotacdo 75a - entre o0 primeiro
rolete 75 e o descarregador 77, os dispositivos de fixacdo 84 sao fe-
chados; eles prendem os feixes de fibras (ndo-mostrados) em uma ex-
tremidade e as regides soltas dos feixes sao removidas pelos elemen-
tos de pentear 78a da montagem de pentear plana giratéria circulante
78. Um rolete de limpeza 87 € adicionalmente associado com os ele-
mentos de pentear 78a, 0 que remove os residuos de fibras removidas
dos elementos de pentear 78a; estes sao entdo removidos por um dis-
positivo de succdo 88. O numeral de referéncia 89 indica um sistema
de estiramento, por exemplo, um sistema de estiramento autonivela-
dor. O sistema de estiramento 89 € vantajosamente disposto acima de
uma cabeca castelo (ndo-mostrada). O numeral de referéncia 90 indi-

ca um transportador ascendente acionado, por exemplo, uma correia
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transportadora. Também é possivel usar uma folha de metal inclinada
para cima ou semelhante para fins de transporte. Os roletes 74 e 75
sao roletes que giram rapidamente sem interrupcdo. Um elemento de
medicdo 91 para a massa de entrada € associado com a manta de fi-
bra de entrada 79, e um elemento de medic&do 92 para a massa de sa-
ida é associado com a fita de fibras penteada descarregada 98, ambos
os elementos sendo conectados a um computador 93 (vide Figura 8).
Dependendo do tipo de material de fibra de entrada e do material de
fibora penteado descarregado (manta, respectivamente, fita de fibras),
os elementos de medicdo 91 e 92 sdo construidos como nas Figuras
2,4 0u 6.

[0026] De acordo com a Figura 8, € provido um dispositivo eletro-
nico de controle e regulagem 93, por exemplo, um microcomputador
com um microprocessador, ao qual, no exemplo ilustrado, sdo conec-
tados quatro funis de medicao 27a a 27d para a massa de entrada nas
quatro cabecas de pentear Ki a Ks, quatro funis de medigéo 271 a 274
para a massa de saida em quatro cabecas de pentear K1 a K4, um funil
de medicdo 27 para a massa de saida na maquina de pentear, um
dispositivo atuador 94 para ajuste ou correcao dos elementos de ma-
guina nas cabecas de pentear Ki a K4, um dispositivo de vidro 95, por
exemplo, um monitor ou semelhante, um elemento de medicédo 96 pa-
ra a velocidade rotacional de um rolete de transporte de rolo de manta
3 e um elemento de medicao 97 para a velocidade de fita (velocidade
de descarga) da fita de fibras penteada. Um elemento de medicao pa-
ra a velocidade de fita (ndo-mostrado) pode ser provido para cada fita
de fibras penteada, isto €, ndo apenas na entrada e/ou saida de cada
cabeca de pentear, mas também na saida da maquina de pentear, po-
dendo ser conectado ao computador 93.

[0027] Ajustes na maquina de pentear que afetam a porcentagem

de residuos de fibras sédo, em particular, a distancia de desprendimen-
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to e a quantidade de alimentacao e o ponto de alimentacdo. A quanti-
dade de alimentacdo € a secado por meio da qual o cilindro de alimen-
tacdo intermitentemente giratorio 8 avangca a manta durante cada mo-
vimento alternado dos pincas 9. O ponto de alimentacdo € o ponto de
tempo no qual este avango acontece dentro de cada movimento alter-
nado das pincas 9. A distancia de desprendimento € a distancia da
placa de fixacao inferior das pincas 9 em sua posi¢cao de extremidade
empurrada para frente da linha de fixacdo do par adjacente dos roletes
de desprendimento 16. O agarre dos residuos de fibras pode ser efe-
tuado continuamente ou periodicamente diretamente nas cabecas de
pentear individuais da maquina de pentear. Desta forma, um sinal refe-
rente ao funcionamento das cabecas de pentear individuais é obtido,
podendo ser assim efetuado o monitoramento das cabecas de pentear
em comparacao com a porcentagem de residuos de fibras medida nas
cabecas de pentear adjacentes. A adicao destes sinais individuais das
cabecas de pentear de uma maquina produz um sinal total que, por
sua vez, pode ser usado para o controle do processo como um todo.

[0028] De acordo com a invencéo, é determinada a massa de en-
trada efetiva. Isto é efetuado pela medicdo da massa de manta enrola-
da em dois pontos consecutivos no tempo. Através da subseqiente
formacédo de diferenca, é conhecido o fluxo de massa (g/min) alimen-
tado no ponto de combinacédo. O valor medido pode ser também ex-
pressado em g/m, isto é, em ktex, usando o didametro conhecido dos
roletes de transporte de rolo de manta 2, 3 e sua velocidade rotacional.
O fluxo de massa da fita penteada descarregada na saida da maquina
de pentear é igualmente determinado. Um funil de medicdo 27 com
sonda apalpadora 40 (vide Figura 4) pode ser usado para essa finali-
dade. O funil de medicdo 27 é calibrado uma Unica vez no material
processado por meio da determinagcdo manual do peso por metro (ca-

libracdo padrao em TC). O peso por metro pode ser convertido em flu-
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X0 de massa (g/min) usando a velocidade de descarga conhecida. A
porcentagem de residuos de fibras é entdo determinada pelo compu-
tador (vide calculo exemplificativo). Com os funis de medicdo adicio-
nais 27 diretamente atras das cabecas de pentear, este principio pode
também ser usado para andlise de cabecas individuais.

Calculo Exemplificativo:

Fluxo de massa de entrada por

Cabeca de pentear: 150g/min

Fluxo de massa de entrada em 8

Cabecas de pentear: 8 x 150 g/min = 1200 g/min

Fluxo de massa descarregado: 5ktex em 200m/min, portanto, 100
g/min

Porcentagem de residuos de fibras: (1-1000/1200) x 100% = 16,7%.
[0029] Entre outras coisas, as seguintes vantagens sao alcanca-
das pela invencéo:

[0030] Uma medicdo on-line permite, entre outras coisas, que a
porcentagem de residuos de fibras p [%] seja determinada, e que o
peso de entrada e o peso de fita penteada com relacdo a maquina de
pentear como um todo e com relacao a cabecas de pentear individuais
sejam monitorados. Isto permite um controle de processo e permite
gue pontos fracos sejam expostos, por exemplo, permite que sejam
identificados ajustes incorretos e pecas defeituosas da maquina, tal
como o revestimento de pente circular.

[0031] A porcentagem de residuos de fibras pode ser ajustada de
acordo com o material, e, no caso de flutuagdes no suprimento, pode
ser mantida em um nivel constante pela variacdo dos parametros
apropriados da maquina. Desta forma, com quantidades de refugo
ajustadas em um 6timo nivel, podem ser conseqientemente obtidas
economias de matéria-prima. Uma analise do processo de pentear so-

bre um periodo de teste relativamente longo é considerada possivel,
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podendo ser determinada a consisténcia entre as cabecas de pentear
individuais. Uma analise estatistica dos dados € possivel. Com os da-
dos de laboratério sendo levados em conta, os dados de fita penteada
podem ser derivados entre os dados de suprimento, os dados de fita
penteada e os dados de residuo de fibras e, por exemplo, o registro de
porcentagem de residuos de fibras on-line.

» A porcentagem de residuos de fibras p [%] pode ser cal-
culada usando a diferenca em pesos por unidade de tempo (entrada
com relacdo a saida). Isto é possivel tanto para a maquina como um
todo, como para as cabecas de pentear individuais.

* A unidade de tempo pode ser definida, conforme deseja-
do, e valores podem ser determinados em diferentes intervalos de
tempo.

» VariacOes entre as cabecas de pentear podem ser detec-
tadas.

» Possiveis variacdes entre as cabecas de pentear podem
ser alteradas manualmente ou com o uso de um programa de controle
e regulagem.

e Ha muitos ajustes individuais no caso de acionamentos
individuais.

» Ajustes incorretos podem ser identificados e corrigidos.

» Pecas com defeito, por exemplo, revestimentos de pente
circulares, podem ser identificados, por exemplo, devido a uma mu-
danca na porcentagem de residuos de fibras p [%].

» A porcentagem de residuos de fibras pode ser ajustada
de acordo com o material, e no caso de flutuagdes no suprimento, po-
de ser mantida em um nivel constante por meio da variacdo dos para-
metros apropriados da maquina. Desta forma, com o ajuste de quanti-
dades de refugo em um o6timo nivel, podem ser consequentemente

obtidas economias com a matéria-prima e aperfeicoamentos na quali-
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dade.

* Uma andlise estatistica e de aquisicdo de dados dentro de
um sistema de qualidade é possivel.

* Em se levando em consideragao substancialmente os da-
dos de laboratério, uma correlacdo pode ser derivada entre os dados
de suprimento, os dados de fita penteada e os dados de residuo de
fibras e, por exemplo, a porcentagem de residuos de fibras registrada
on-line.

» O sistema de medicao para determinar a massa de saida
pode ser usado em paralelo com a determinacéo de valor CV, ou um
sistema existente pode ser usado para determinar o valor CV para a
determinacdo da massa de saida.

* A determinacdo da massa na saida da maquina como um
todo ou nas cabecas individuais permite um monitoramento de ruptura
de fita e de ruptura de véu. Consequentemente, poderia ser omitido o
monitoramento, por exemplo, ha mesa de véu.

» Com base na diferenca no peso do rolo de manta versus
0 peso da la do rolo, pode ser previsto o tempo exato no qual o rolo de
manta é esvaziado. Sistemas em uso corrente, por exemplo, usando a
reflexado de feixe de luz, ndo mais sdo necessarios.

» Com diferentes pesos residuais nos tubos de enrolamento
com acionamento individual das cabecas de pentear, é possivel, por
exemplo, com o emprego de diferentes velocidades de producéao, as-
segurar que os rolos de manta sejam esvaziados simultaneamente, e
assim implementar uma mudanca de bloco com uma mudanca de
manta automatica.

* O peso de rolo de manta pode ser determinado com base
na massa de manta que entra em uma unidade especifica de tempo.
Para se fazer isto, o comprimento desenrolado deve ser determinado,

por exemplo, usando o diametro e a velocidade de rotacao do rolete
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de transporte de rolo de manta. Um controle de qualidade da maquina
do rolo de manta em relacdo ao peso do rolo de manta é assim possi-

vel.
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REIVINDICACOES

1. Aparelho em uma maquina de pentear para monitorar a
porcentagem de residuos de fibras, compreendendo

um dispositivo de pentear para pentear material de fibra,

um dispositivo para suprir material de fibra para o dispositi-
vo de pentear, e

um dispositivo formador de fitas para formar fitas do materi-
al de fibra penteado,

caracterizado pelo fato de que o aparelho para monitorar a
percentagem de residuos de fibra compreende pelo menos um dispo-
sitivo de medicao para medir a quantidade de material de fibra suprido
e pelo menos um dispositivo de medicao para medir a quantidade de
material de fibra penteado, o ou cada dispositivo de medi¢ao para me-
dir a quantidade de material de fibra penteado compreendendo um
dispositivo de medi¢do para uma fita de maquina de pentear (F; F1 a
Fs; 57, 98) apresentando um elemento apalpador (27; 27, a 27s; 40;
45; 92) ou apresentando um sensor desprovido de contato (61).

2. Aparelho, de acordo com a reivindicacédo 1, caracterizado
pelo fato de a massa de entrada efetiva ser determinavel pelo disposi-
tivo de pesagem.

3. Aparelho, de acordo com a reivindicagéo 1 ou 2, caracte-
rizado pelo fato de a massa de rolo de manta (W) ser determinavel em
dois pontos consecutivos no tempo.

4. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢Oes de 1 a 3, caracterizado pelo fato de o fluxo de massa alimentado
para o local de pentear ser determinavel pelo célculo de uma diferen-
ca.

5. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes de 1 a 4, caracterizado pelo fato de o valor medido para o fluxo

de massa ser determinavel usando o diametro e a velocidade de rota-
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¢éo do rolete de transporte de rolo de manta (1, 2).

6. Aparelho, de acordo com qualguer uma das reivindica-
cOes de 1 a 5, caracterizado pelo fato de as mantas a serem pentea-
das serem retiradas dos rolos de manta (W).

7. Aparelho, de acordo com a reivindicacdo 1 ou 6, caracte-
rizado pelo fato de a porcentagem de residuos de fibras ser determi-
navel usando a diferenca em pesos por unidade de tempo (entrada
para saida).

8. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbOes de 1 a 7, caracterizado pelo fato de a porcentagem de residuos
de fibras ser determinavel usando a diferenca em peso por unidade de
comprimento (entrada com relacéo a saida).

9. Aparelho, de acordo com qualguer uma das reivindica-
cOes de 1 a 8, caracterizado pelo fato de o tempo no qual o rolo de
manta (W) sera esvaziado ser determinavel com base na direcdo no
peso do rolo de manta (W) e no peso da |a de manta.

10. Aparelho, de acordo com qualguer uma das reivindica-
cOes de 1 a 9, caracterizado pelo fato de, com pesos residuais diferen-
tes nos tubos de enrolamento e com o acionamento individual das ca-
becas de pentear (K1 a K6), um esvaziamento simultaneo dos rolos de
manta (W) ser facilitado com o uso de diferentes velocidades de pro-
ducao.

11. Aparelho, de acordo com qualguer uma das reivindica-
¢cOes de 1 a 10, caracterizado pelo fato de o peso de rolo de manta (W)
ser determinavel com base na massa de rolo de manta (W) que entra
em uma unidade especifica de tempo.

12. Aparelho, de acordo com qualguer uma das reivindica-
cOes de 1 a 11, caracterizado pelo fato de, para determinar o peso do
rolo de manta (W), serem usados o comprimento desenrolado, por

exemplo, sobre o diametro, e a velocidade de rotacdo do rolete de
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transporte do rolo de manta (1, 2).

13. Aparelho, de acordo com qualguer uma das reivindica-
cOes de 1 a 12, caracterizado pelo fato de o sensor desprovido de con-
tato (61) ser um sensor de microondas.

14. Aparelho, de acordo com qualguer uma das reivindica-
cOes de 1 a 13, caracterizado pelo fato de o dispositivo de medicéo
para uma fita de fibras suprida e/ou uma fita de maquina de pentear
ser um elemento apalpador (27; 27, a 27s; 40; 45; 92) para determinar
a espessura de fita, por exemplo, um rolete de saida carregado por
mola.

15. Aparelho, de acordo com qualguer uma das reivindica-
cOes de 1 a 14, caracterizado pelo fato de o dispositivo de medicéo
para uma fita de fibras suprida e/ou uma fita de maquina de pentear
ser um funil de fita com um elemento apalpador (27; 271 a 27s; 40; 45;
92).

16. Aparelho, de acordo com qualguer uma das reivindica-
¢Oes de 1 a 15, caracterizado pelo fato de o elemento apalpador (27,
271 a 27s; 40; 45; 92) cooperar com um transdutor de valor medido,
por exemplo, um sensor de deslocamento indutivo.

17. Aparelho, de acordo com qualguer uma das reivindica-
cbes de 1 a 16, caracterizado pelo fato de a maquina de pentear com-
preender uma pluralidade de cabecas de pentear (K1 a K8), da qual
cada uma compreende um meio para suprir uma respectiva manta a
ser penteada ou uma fita de fibras (F1 a F8) a ser penteada.

18. Aparelho, de acordo com qualguer uma das reivindica-
cbes de 1 a 17, caracterizado pelo fato de a porcentagem de residuos
de fibras ser determindvel em cada cabeca de pentear (K1 a K8).

19. Aparelho, de acordo com qualguer uma das reivindica-
cOes de 1 a 18, caracterizado pelo fato de um dispositivo de medicéo

para uma fita de maquina de pentear ser provido na saida de cada ca-
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beca de pentear (K1 a K8).

20. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbes de 1 a 19, caracterizado pelo fato de a porcentagem de residuos
de fibras da maquina de pentear ser determinavel.

21. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cOes de 1 a 20, caracterizado pelo fato de um dispositivo de medicéo
para uma fita de maquina de pentear ser provido na saida da maquina
de pentear.

22. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes de 1 a 21, caracterizado pelo fato de, no caso de uma maquina
de pentear retilinea apresentando um sistema de estiramento (34) sem
nivelamento, a fita penteada ser mensuravel como material de saida.

23. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes de 1 a 22, caracterizado pelo fato de, no caso de um sistema de
estiramento (34) com nivelamento na maquina de pentear, o sinal ser
detectavel a montante do sistema de estiramento (34).

24. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes de 1 a 23, caracterizado pelo fato de, para analise de uma Unica
cabeca, dispositivos de medicdo adicionais serem associados com o0
funil (27) para combinacéao de fita.

25. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes de 1 a 24, caracterizado pelo fato de, para analise de uma unica
cabeca, dispositivos de medicdo adicionais serem associados com o
par de roletes a jusante dos funis (27) para combinacéao de fita.

26. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cOes de 1 a 25, caracterizado pelo fato de uma calibracdo dos disposi-
tivos de medicao ser efetuada.

27. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes de 1 a 26, caracterizado pelo fato de um sistema para determinar

o valor CV ser usado para determinar a massa de saida.
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28. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes de 1 a 27, caracterizado pelo fato de a maquina de pentear ser
uma maquina de pentear retilinea.

29. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes de 1 a 28, caracterizado pelo fato de a maquina de pentear ser
uma maquina de pentear a rotor.

30. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes de 1 a 29, caracterizado pelo fato de 0 monitoramento ser efetu-
ado on-line.

31. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cOes de 1 a 30, caracterizado pelo fato de a unidade de tempo ser li-
vremente selecionavel.

32. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢Oes de 1 a 31, caracterizado pelo fato de os valores para a diferenca
em pesos por unidade de tempo serem determinaveis nos diferentes
intervalos de tempo.

33. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢Oes de 1 a 32, caracterizado pelo fato de os valores para diferenca
em pesos por unidade de comprimento serem determinaveis em dife-
rentes intervalos de tempo.

34. Aparelho, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes de 1 a 33, caracterizado pelo fato de a disposicédo para gerar o
sinal que representa a porcentagem de residuos de fibras ser conec-
tada a um dispositivo de controle e regulagem, que inclui um dispositi-
VO para comparagcdo com valores predeterminados, e no caso de vari-
acles, de serem dispostos sinais elétricos a serem alimentados a um

dispositivo de acionamento e/ou de video.
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Fig. 7
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