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(57) Resumo: CORTE DE MANTA EM REBOBINADEIRA COM
DETECGCAO E DESVIO DE MANTA ANTECIPADOS PARA ELIMINAR
DANOS AO EQUIPAMENTO Genericamente, a presente descrigéo
refere-se, em uma modalidade, a um processo para controlar uma
linha deconversdo de manta. Mais particularmente, um material de
folha é colocado sobre a linha de conversdo (14). Detectase uma
perda de controle na manta do material de folha, e esta é rompida em
um local (28) a montante da rebobinadeira da linha de conversdo da
manta. Redireciona-se a manta de rompida do material de folha.
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CORTE DE MANTA EM REBOBINADEIRA COM DETECGAO E DESVIO DE
MANTA ANTECIPADOS PARA ELIMINAR DANOS AO EQUIPAMENTO

FUNDAMENTOS DA INVENGAO

As maquinas rebobinadeiras sdo usadas na indGstria do
papel com a finalidade de produzir rolos ou roletes
dimensionados para consumo de papel higiénico, toalhas de
papel e similares, a partir de grandes bobinas master do
material. Os roletes menores sao, entdo, cortados
transversalmente em rolos de consumo individuais com um
comprimento desejado. A indGstria busca continuamente
formas e dispositivos para aprimorar a eficacia e a
confiabilidade de operacdo destas miquinas rebobinadeiras.
E de suma importéncia que as midquinas rebobinadeiras operem
com uma precisdo e confiabilidade relativamente altas,
enquanto a manta se move em altas velocidades.

No entanto, uma ruptura da manta pode reduzir
consideravelmente a maxima produgdo a partir de uma linha
de conversd3o. A maioria das rupturas de mantas que ocorrem
em uma linha de conversdo & causada na area do cabegote da
rebobinadeira. Uma ruptura da manta pode levar a diversos
danos ao equipamento, bem como a um tempo ocioso associado
aos retardos de enroscamento.

Um problema significativo que ocorre nos sistemas de
corrente & que eles sdo projetados para ajustes processuais
de mercado e focados nos mesmos, depois que uma ruptura da
manta ja& tiver ocorrido. Esses sistemas convencionais ndo
levam em consideracgdo certas caracteristicas preditivas que
servem para indicar uma perda do controle da manta que esta
para acontecer.

Como resultado, embora sistemas existentes tenham sido
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empregados para cortar a manta de modo a eliminar danos
provenientes de rupturas e deformagdes, os sistemas
existentes sdo incapazes de antecipar ou prever uma ruptura
da manta antes gque esta ocorra.

Conseqiientemente, ha uma necessidade em minimizar a
gravidade e o tempo ocioso associado devido a ruptura da
manta ou deformagdes da manta na linha de conversao
limitando-se a quantidade de folha que pode ser envolvida
em uma ruptura.

Também h& uma necessidade por um sistema que mantenha
o controle da folha através da maior parte da linha de
conversio durante uma ruptura da manta ou deformagdo da

manta na A&rea da rebobinadeira. A seguir, ha uma

necessidade por um sistema que reduza os danos ao

equipamento e que reduza o tempo de limpeza quando ocorrem

rupturas da manta.

SUMARIO DA INVENGAO

Genericamente, a presente descrigao é voltada, em uma
modalidade, para um processo para controlar a linha de
conversdo da manta. Um material de folha & colocado sobre a
linha de conversdo e a linha de conversdo possui uma bobina
master e uma rebobinadeira. Detecta-se uma perda de
controle no material de folha antes de uma ruptura completa
no material de folha, e o material de folha se rompe em um
local a montante em relacdo a 1linha de conversdo da
rebobinadeira de manta. Redireciona-se o material de folha
rompido.

A perda do controle no material de folha pode ser
detectada pelo desvio do material de folha, onde este

desvio & maior que 2,54 centimetros (uma polegada). A perda
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do controle no material de folha pode ser detectada por uma
ruptura parcial do material de folha. A perda de controle
no material de folha pode ser detectada por uma alteragdo
na tensdo média do material de folha, onde esta alteragdo
na tensdo média é menor que 17,79 N ou, de preferéncia,
menor que 44,48 N. A manta do material de folha pode ser
rompida pela rotagdo do corte de manta. O material de folha
pode ser rompido em um local menor que 60,96 cm a montado
da rebobinadeira. O material de folha rompido pode ser
redirecionado, submetendo-se a manta do material de folha
rompido a um gds de alta pressdo. O material de folha
rompido também pode ser re-enroscado. Pode-se manter o
controle da manta do material de folha a montante em
relagdo & manta do material de folha rompido.

Em uma modalidade, proporciona-se um sistema de
controle da linha de convers3o da manta. O sistema tem uma
bobina mAster e uma rebobinadeira, sendo que a bobina
miaster tem uma manta do material de folha. O sistema tem ao
menos um dispositivo de detecgdo capaz de detectar uma
perda de controle da manta antes de uma ruptura completa da
manta do material de folha. O sistema tem um mecanismo de
corte de mantas situado a montante em relagdo a
rebobinadeira da linha de conversdo da manta e um mecanismo
de controle de manta que serve para redirecionar a manta.

As vantagens adicionais do presente assunto em questdo
sdo apresentadas, ou serdo aparentes, pelos versados na
técnica a partir da descrigdo detalhada. Da mesma forma,
deve-se avaliar, ainda, que modificagdes e variag¢des em
relagcdo Aas caracteristicas e elementos especificamente

ilustradas, referidas e discutidas podem ser praticadas em
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diversas modalidades e nos usos da invengdo sem divergir do
dmbito e cardter do assunto em questdo. As variag¢des podem
incluir, mas nd3o se 1limitam a, substituigdo de meios,
caracteristicas ou etapas equivalentes para as ilustradas,
referidas ou discutidas, e a reversao funcional,
operacional ou posicional de muitas partes,
caracteristicas, etapas ou similares.

Deve-se compreender, ainda, que diferentes
modalidades, bem como as diferentes modalidades da do
presente assunto em questdo podem incluir diversas
combinac¢des ou configuragdes das caracteristicas, etapas ou
elementos presentemente descritos, ou seus equivalentes
{inclusive as combinac¢des de caracteristicas, partes ou
configura¢des destas ndo mostradas explicitamente nas
figuras ou determinadas na descrigdo detalhada destas
figuras). As modalidades adicionais do presente assunto em
questdo, ndo necessariamente expressas na secdo resumida,
podem incluir e incorporar muitas combinag¢des de aspectos e
caracteristicas, componentes ou etapas referidas nos
objetivos resumidos anteriormente, e/ou outras
caracteristicas, componentes ou etapas, conforme, de outro
modo, discutidos no pedido. Os elementos versados na
técnica avaliardo melhor as caracteristicas e aspectos
destas e outras modalidades, mediante a revisdo do restante
do relatdrio descritivo.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Uma descricdo completa da presente invengdo que inclui
o melhor modo desta, voltada a um elemento versado na
técnica, é apresentada no relatdério descritivo, que inclui

e faz referéncia as figuras em anexo.
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A Figura 1 é uma vista em elevagdo de um sistema de
acordo com um aspecto da presente descrigao.

A Figura 2 é wuma vista em perspectiva de um
dispositivo de detecgdo de acordo com um aspecto da
presente descrigdo.

A Figura 3 é wuma vista em perspectiva de um
dispositivo de detecgdo de acordo com um aspecto da
presente descrigdo.

A Figura 4 é uma vista em perspectiva de um
dispositivo de detecgdo de acordo com um aspecto da
presente descrigdo.

A Figura 5 é uma vista em perspectiva de um
dispositivo de detecgdo de acordo com um aspecto da
presente descrigdo.

As Figuras 6A e 6B sdo vistas seqlienciais em
perspectiva de um mecanismo de controle de manta de acordo
com um aspecto da presente descrigdo.

A Figura 7 & uma vista em elevagdo de um sistema de
acordo com um aspecto da presente descrigdo.

Pretende-se que o uso repetido dos caracteres de
referéncia ao longo do presente relatdrio descritivo e das
figuras em anexo represente as mesmas caracteristicas ou
elementos iguais ou andlogos da invengédo.

DESCRICAO DETALHADA DA INVENGCAO

Agora sera feita referéncia, em detalhes, as
modalidades da invencdo, pelo menos um exemplo destas é
ilustrado nos desenhos. Proporciona-se cada modalidade por
meio da explicagdo da invengdo, e ndo apresenta um
significado 1limitativo da invengdo. Por exemplo, as

caracteristicas ilustradas ou descritas como parte de uma
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modalidade podem ser usadas com outra modalidade de modo a
criar uma outra modalidade. Pretende-se que a invengao
inclua estas e outras modificagdes e variagdes, ja due
estdo dentro do ambito e cardter da invengdo.

Em geral, a presente descrigdo é voltada para sistemas
e processos para detecgdo antecipada e prevengdo da perda
do controle da manta. A presente descrigdo apresenta uma
aplicagdo das operagdes de conversdo de uma variedade de
mantas do material de folha em forma de bobinas que
incluem, mas ndo se limitam a, papéis, tecidos, produtos
téxteis, nao-tecidos, peliculas, folhas metdlicas,
laminados destas, e assim por diante.

Nesse aspecto, a perda de controle refere-se a
qualquer evento que interrompe, interfere, ou, de outro
modo, desestabiliza as condigdes de processo progressivo
das operag¢des de conversdo. Uma perda tipica de controle
consiste em uma perda que faz com que um produto
inaceitdvel seja fabricado ou consiste em uma perda que faz
com que o controlador do processo reconhega e/ou relate uma
condicdo de processo andmalo, ou ambas. Em muitos casos,
essa perda de controle resulta em uma ruptura da manta que
pode causar danos ao equipamento.

Conforme o uso em questdo, o termo “manta” inclui um
material de folha constituido a partir de uma ou mais
camadas de material, de tal modo que um material de folha
em miltiplas camadas seja considerado a ser uma “manta” de
material de folha, independente do nGmero de camadas. Além
disso, conforme o uso em questdo, os termos “descendente”,
“ascendente”, ‘“para frente”, ‘“para tréas”, ‘“esquerda” e

“direita” sdo destinados a indicar a diregdo em relagdo as
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vistas apresentadas nas Figuras.

Reportando-se & Figura 1, durante as operag¢des da
linha de conversdo 14, o material de folha 12 (conforme o
uso em questdo, os termos “material de folha” e “manta” sdo
usados de modo intercambidvel) é desenrolado a partir de
uma bobina master 10. Representa-se o material de folha 12
percorrendo da esquerda para direita. As se¢des principais
da linha de conversdo sdo: o desenrolador 11, a calandra
13, a impressora 15 e a rebobinadeira 16.

Conforme previamente descrito, as linhas de conversao
de alta velocidade 14 sdo usadas na indGstria do papel para
a producéo.de roletes dimensionada para consumo a partir de
grandes bobinas master 10 do material de folha 12. Os
roletes menores sdo, entdo, cortados transversalmente em
rolos de consumo individuais com um comprimento desejado.
Opcionalmente, o material de folha 12 pode passar por
operagdes de conversdo adicionais antes de ser rebobinado.
As opera¢des de conversdo opcionais exemplares incluem, mas
ndo se limitam a, fendimento, gofragem, calandragem,
perfuracdo, e assim por diante. Apds passar pelas operagdes
de conversdo opcionais, o material de folha 12 entra na
rebobinadeira 16.

A maior parte da perda de controle e das rupturas
resultantes de folhas que ocorrem em uma linha de conversdo
14 ocorre na &area da rebobinadeira 16. De acordo com a
presente descrigdo, a area da linha de conversdo 14, onde
as rupturas sdo mais provaveis de ocorrer, é isolada do
resto da linha de conversdo 14, enquanto se emprega um
sistema para evitar que a folha se rompa a montante.

Através dos sistemas e processos da presente descrigdo,
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pode-se detectar uma ruptura potencial da manta 0,1 ms a 5
segundos antes de a ruptura ocorrer. Essa detecgdo ajuda a
evitar danos ao equipamento limitando-se a quantidade de
material de folha 12 que pode ser puxada a partir da
rebobinadeira 16 durante uma ruptura de folha e mantendo o
material de folha 12 enroscado em outras se¢des da operagdo
de conversdo. A ruptura de folha pode ser removida e a
secdo da rebobinadeira pode ser rapidamente re-enroscada.

Essencialmente, o sistema da presente descrigdo
compreende trés partes principais. Primeira, o sistema
detecta perdas iminentes de controle do material de folha
12. Segunda, apds a detecgdo da perda de controle, o
material de folha 12 é rompido. Terceira, o material de
folha 12 é redirecionado. Estas trés partes podem ocorrer
sequencial ou simultaneamente.

Com relacdo a detecg¢do antecipada de perda do controle
do material de folha 12, uma ampla variedade de
dispositivos de detecgdo pode ser usada de acordo com a
presente descrigdo, como nas Figuras 2 a 5. Por exemplo, os
sensores podem ficar situados ao longo da 1linha de
conversdo 14 em posi¢des selecionadas de modo a permitir

que os sensores detectem a condigdo da manta em relagdo com

um pardmetro desejado. Os sensores tipicos incluem
cilindros de medic3o de tensdo 20 (Figura 2), sensores
fotoelétricos 22 (Figura 3), sensores de proximidade 24
(laser, LED, ultra-sénico) (Figura 4), sensores de
deslocamento 26 (laser, LED, ultra-sbnicos) (Figura 5),

sensores de didmetro de roletes e cameras de varredura
linear. Uma ou mais destes sensores podem ser utilizados de

acordo com a presente descrigdo. Outros sensores também
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podem ser usados desde que estes sensores possam ser
ajustados para se comunicarem de modo adequado com um
controlador.

Reportando-se a modalidade da Figura 2, um cilindro de
medi¢do de tensdo 20 & descrito. Os sensores de carga sao
dispostos sobre as extremidades do cilindro de medigdo de
tensdo 20 que servem para captar a carga de tensdo sobre o
cilindro giratdério transversal a seu eixo, sendo dque a
carga de tensdo sobre os cilindros giratbérios &
interpretado como uma tensdo sobre a manta 12. Os sensores
de carga sobre o cilindro de medigdo de tensdo 20 sao
capazes de detectar alteragdes na tensdao da manta que
resulta a partir de uma perda do controle da manta. A
tensdo de operagdo sobre o cilindro de medigdo de tensdo 20
em uma linha de conversdo pode variar de 5 lbs a 30 lbs. No
entanto, a tensd3o de operagdo pode variar dependendo da
velocidade e do tipo de manta sobre uma linha de conversdo
14.

Em algumas modalidades, o controlador pode coletar os
dados do cilindro de medig¢do de tensdo 20 para determinar
ema tensdo média. O controlador ativard uma perda de
controle com base em alteragdes repentinas nos dados da
tensdo média. Em outras modalidades, o controlador
analisard os dados do cilindro de medigdo de tensdo 20
indicando que a tensdo é menor que 2 lbs ativando assim uma
ruptura da manta.

Voltando-se &as modalidades da Figura 3, um sensor
fotoelétrico 22 & descrito. Um sensor fotoelétrico 22 é
capaz de detectar uma ruptura parcial ou completa do

material de folha 12 durante as operagdes de conversao.
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Essa ruptura no material de folha 12 é& indicadora de uma
perda de controle.

Os sensores de proximidade 24 sdo representados na
Figura. 4. A posigdo relativa das bordas do material de
folha 12 é captada por sensores de proximidade superiores e
inferiores 24. Se as bordas do material de folha estiverem
desviando-se de sua trajetdéria normal, o sensor de
proximidade 24 indicard uma perda de controle. Em algumas
modalidades, o sensor de proximidade 24 indica uma perda de
controle quando uma borda do material de folha desviar 2,54
centimetros (uma polegada) ou mais de sua trajetdria
normal. Em outras modalidades, uma perda de controle &
indicada quando uma borda do material de folha desviar 5,08
centimetros (2 polegadas) ou mais de sua trajetdria normal
e, ainda em outras modalidades, uma perda de controle &
indicada quando uma borda do material de folha desviar 7,62
centimetros (3 polegadas) ou mais de sua trajetdria normal.

Um dispositivo de detecgdo opcional exemplar €&
representado na Figura 5. O sensor de deslocamento 26
(também conhecido como um “sensor de agitagdo de folha”)
detecta alteracdes na deflexdo do material de folha. Em
algumas modalidades, sensores de deslocamento Banner LED®
s3o montados nos lados opostos do material de folha 12. Os
sensores de deslocamento 26 ficam localizados 25,4
centimetros (10”) da superficie da folha e 91,44
centimetros (3’) da borda do cilindro. O sensor de
deslocamentos 26 mede o deslocamento do material de folha
12 a partir de seu plano de execugdo normal. O sensor de
deslocamento 26 tem uma resolugdo de 4 mm. Outras

modalidades podem ter resolugdes menores gque 4 mm. As
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alteragdes na deflexdo da folha, medidas pelos sensores de
deslocamento 26, indicam uma perda de controle.

Em algumas modalidades, a deflexdo da folha de 1,27 cm
(0,5 polegada), ou maior, indicarda uma perda de controle.
Em outras modalidades, a deflexdo da folha de 3,81 cm (1,5
polegadas), ou maior, indicard uma perda de controle. Ainda
em outras modalidades, a deflexdo da folha de 6,35 cm (2,5
polegadas), ou maior, indicard uma perda de controle.

Todos os dispositivos de detecg¢do alimentam suas
entradas em um controlador de computador. O controlador de
computador processa uma ou mais entradas de modo a
determinar se material de folha 12 serd rompido.

Em algumas modalidades, o centro de controle primario
do sistema é o Rewinder ControlLogix processor (RWLA).
Outras plataformas de controle de computador adequadas
podem fornecer, de modo semelhante, as fung¢des ilustradas
pelo controlador de computador RWLA. Consequentemente, a
inven¢do ndo se limita ao controlador de computador RWLA,
porém, pode ser praticada em outras plataformas
computacionais desde que os elementos necessarios de
andlise Optica estejam disponiveis.

O controlador pode ao mesmo tempo ser coletado,
analisado e acionado mediante os dados relacionados a uma
variedade de pardmetros e coletados a partir de uma
variedade de dispositivos de detecgao associados a uma
variedade de pegas de trabalho. Tipicamente, o controlador
é programado para ativar a ruptura da manta apds receber um
namero adequado de leitura de dados a partir de um sensor
indicando que perda de controle ocorreu e uma ruptura de

manta € iminente. Em algumas modalidades, o controlador
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determina uma média para o pardmetro sendo medido a partir
de um dispositivo de detecgdo particular e ativard perda de
controle com base em deriva¢des repentinas desta média.

Uma linha de conversdo 14 pode incluir um controlador
ou miltiplos controladores, e esses controladores podem,
também, ser programados para ativar outros eventos, como O
desligamento da linha de conversdo 14. Em algumas
modalidades, a ativacdo do controlador ocorre somente
depois que certa velocidade linear & alcangada. Em algumas
modalidades, as velocidades 1lineares que O controlador
ativa variam de 1,524 metros/segundo a 10,16 metros/segundo
(300 pés/min a 2000 pés/min) .

Reportando-se & Figura 7, mediante a detec¢do da perda
de controle, o material de folha 12 & rompido. As montagens
de corte de manta 28 sdo bem conhecidas na técnica como
mecanismos de “corte de manta”. Esses dispositivos sdo
fornecidos para, periodicamente, cortar ou romper a manta
em um evento de corte de manta. Em algumas modalidades,
utiliza-se um corte giratdério de manta que rompe O material
de folha 12 apertando-se o material de folha 12 entre um
elemento fixo giratdrio. Em algumas modalidades, o tempo de
atuacdo do corte giratdrio de manta é menor que 15
segundos. No entanto, deve-se compreender gque qualquer
dispositivo pode ser usado para a montagem de corte de
manta 28.

Representa-se uma montagem de corte 28 na Figura 7. Em
algumas modalidades, o material de folha pode ser rompido
em um local que varia em pelo menos 6,1 metros a menos que
30,48 centimetros (20 pés a menos que 1 pé) a montante em

relagdo & rebobinadeira 16. Em algumas modalidades, a
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montagem de corte 28 pode estar situada apenas a alguns pés
da rebobinadeira 16.

Depois, o material de folha 12 & redirecionado.
Conforme previamente discutido, muitas rupturas no material
de folha 12 ocorrem na rebobinadeira 16. Portanto, &
importante que o controle do material de folha 12 seja
mantido o mais préximo possivel & rebobinadeira 16, de tal
modo que, uma vez gque o material de folha 12 estiver
rompido, o mesmo pode ser redirecionado para um local onde
possa ser coletado de modo a fornecer um facil re-
enrolamento a fim de reduzir a quantidade de intervengao
exigida pelo operador para reduzir o tempo ocioso.

Em algumas modalidades, as montagens de corte de manta
28 cortam o material de folha 12 ao mesmo tempo em que O
material de folha 12 é redirecionado. Nesse aspecto, em
algumas modalidades, o controle do material de folha 12
pode ser alcangado através do uso de cilindros de laminagao
gque empregam ldminas ou chuveiros a ar para evitar que o
material de folha 12 se enrole, o uso de um cilindro a
vdcuo para enrolar a manta em um cilindro, ou pelo uso de
facas pneumdticas a ar no material de folha 12 de um modo
controlado ao chdo ou outra posigdo.

Reportando-se as Figuras 6A e 6B, uma faca pneumatica
a ar 30 de acordo com uma modalidade da presente descrigdo
é representada. A faca pneumdtica a ar 30 & a forca motriz
force para estirar o material de folha 12 em relagdo ao
piso da linha de conversdo 32 depois que o material de
folha 12 tive sido rompido. Em algumas modalidades, uma
faca pneumdtica a ar Exair Super (R) €& wutilizada para

distribuir um fluxo de ar com alta velocidade que fornecera
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tensdo a manta depois da detecgdo de uma perda de controle,
de modo a permitir uma ruptura de manta pela montagem de
corte 28. A faca pneumidtica a ar 30 ficard localizada acima
do material de folha 12 e apontada a jusante em um &dngulo
na direcdo do material de folha 12 de aproximadamente 5 a
15 graus. A localizagdo da faca pneumatica a ar 30 & a
montante da rebobinadeira 16.

O material de folha 12 é direcionado para um local
sobre o piso da linha de conversdo 32 onde ele pode ser
coletado para fornecer um fdcil re-enrolamento e reduzir a
quantidade de intervengdo requerida pelo operador com a
finalidade de reduzir o tempo ocioso. O sistema e os
processos descritos ajudam a evitar danos ao equipamento,
limitando-se a quantidade de material de folha 12 que pode
ser puxada da rebobinadeira 16 durante uma ruptura e
mantendo a folha re-enrolada em outras segdes da operagado
de conversdo mesmo depois da ocorréncia de uma ruptura.
Desta maneira, a perda de controle do material de folha 12
é& isolada da &rea prdéxima & rebobinadeira 16, enquanto
outras secdes de conversdo permanecem re-enrolada. Isto
permite que a folha rompida seja removida e a rebobinadeira
16 possa rapidamente ser re-enrolada.

Serad avaliado que os exemplos anteriores, fornecidos
por propdsitos ilustrativos, ndo devem ser construidos como
limitadores do escopo desta invengdo. Muito embora apenas
poucas modalidades exemplares desta invengdo tenham sido
descritas em detalhes abaixo, os versados na técnica
avaliardo prontamente que muitas modificag¢des sdo possiveis
nas modalidades exemplares sem materialmente divergir dos

ensinamentos e vantagens inusitados desta invengdo.
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Conseqlentemente, todas as modificagdes sdo destinadas a
estar inclusas no escopo desta invengdo, que é definido nas
reivindica¢des em anexo e todos os equivalentes destas.
Além disso, reconhece-se que muitas modalidades que nao
alcancam todas as vantagens de algumas modalidades podem
ser concebidas, até a auséncia de uma vantagem particular
ndo deve ser construida de modo a significar
necessariamente que esta modalidade se encontra fora do

escopo da presente invengdo.
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REIVINDICAGOES
1. Processo para controlar uma linha de conversao da

manta, caracterizado por compreender as etapas de:

fornecer uma manta de material de folha sobre a dita
linha de conversdo, sendo que a dita linha de conversdo
compreende uma bobina master e uma rebobinadeira;

detectar perda de controle na dita manta de material
de folha antes de uma ruptura completa na dita manta de
material de folha;

romper a dita manta de material de folha em um local a
montante da rebobinadeira da linha de conversdo da manta; e

redirecionar a manta de material de folha rompida.

2. Processo, de acordo com a reivindicag¢ao 1,

caracterizado pelo fato da dita perda de controle da dita

manta de material de folha compreender a detecgdo de uma
deflexdo da folha da dita manta de material de folha.
3. Processo, de acordo com a reivindicagdao 2,

caracterizado pelo fato da dita deflexdo da folha ser maior

que 2,54 cm (uma polegada) .
4. Processo, de acordo com a reivindicag¢dao 1,

caracterizado pelo fato da dita perda de controle na dita

manta de material de folha compreender uma ruptura parcial
na dita manta de material de folha.
5. Processo, de acordo com a reivindicag¢do 1,

caracterizado pelo fato da dita perda de controle na dita

manta de material de folha compreender uma alterag¢do na
tensdo média na dita manta de material de folha.
6. Processo, de acordo com a reivindicagdo 5,

caracterizado pelo fato da dita alterag¢do na tensdo média

ser menor que 44,48 N (10 1lbs), por exemplo, menor gue
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17,79 N(4 1lbs).
7. Processo, de acordo com quaisquer reivindicagdes

1, 2, 3, 4, 5 ou 6, caracterizado pelo fato da dita manta

de material de folha ser rompida por um corte de manta
giratédrio.
8. Processo, de acordo com quaisquer reivindicagdes

i, 2, 3, 4, 5, 6 ou 7, caracterizado pelo fato da dita

manta de material de folha ser rompida em um local menor
que 60, 96 cm (2 pés) a montagem da dita rebobinadeira.
9. Processo, de acordo com quaisquer reivindicagdes

1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 ou 8, caracterizado pelo fato da dita

manta rompida de material de folha ser redirecionada
submetendo-se a dita manta rompida de material de folha a
um gas de alta pressdo.

10. Processo, de acordo com quaisquer reivindicagles

1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 ou 9, caracterizado por compreender,

ainda, a etapa de re-enrolamento a manta rompida de
material de folha.
11. Processo, de acordo com quaisquer reivindicagdes

i, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 ou 10, caracterizado por

compreender ainda, a etapa de manter o controle da dita
manta de material de folha a montante do dito local da dita
ruptura da manta de material de folha.

12. Sistema de controle da linha de conversdo da

manta, caracterizado por compreender:

uma linha de conversdo, sendo que a dita linha de
conversdo compreende uma bobina master e uma rebobinadeira,
sendo que a dita bobina médster compreender uma manta de
material de folha;

ao menos um dispositivo de detecgdo capaz de detectar
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uma perda de controle de manta antes de uma ruptura
completa da dita manta de material de folha;

um mecanismo de corte de manta situado a montante da
dita rebobinadeira; e

um mecanismo de controle de manta dque serve para
redirecionar a dita manta.

13. Sistema, de acordo com a reivindicagdao 12,

caracterizado pelo fato de ao menos um dito dispositivo de

detecgdo compreender um sensor de deslocamento.
14. Sistema, de acordo com a reivindicag¢ao 12,

caracterizado pelo fato de ao menos um dito dispositivo de

deteccdo compreender um sensor fotoelétrico ou uma célula
de carga.
15. Sistema, de acordo com as reivindicag¢des 12, 13

ou 14, caracterizado pelo fato do dito mecanismo de corte

de manta compreender um corte giratdério de manta.
16. Sistema, de acordo com as reivindicag¢des 12, 13,

14 ou 15, caracterizado pelo fato do dito mecanismo de

corte de manta ficar ao menos 91,44 cm (10 pés) a montante
da dita rebobinadeira, por exemplo, pelo menos 152,4 cm (5
pés) a montante, como pelo menos 60,96 cm (2 pés) a
montante.

17. Sistema, de acordo com as reivindicag¢des 12, 13,

14, 15 ou 16, caracterizado pelo fato do dito mecanismo de

controle de manta compreender uma faca pneumatica a ar.
18. Sistema, de acordo com as reivindicagdes 12, 13,

14, 15, 16 ou 17, caracterizado pelo fato do dito

dispositivo de detecgdo fornecer dados, sendo que o sistema
compreende ainda, um controlador, sendo que o dito

controlador coleta, analisa e aciona mediante os dados de
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ao menos um dito dispositivo de detecgao.
19. Sistema, de acordo com a reivindicag¢ao 18,

caracterizado pelo fato do dito controlador indicar o dito

mecanismo de corte de manta.
20. Sistema, de acordo com as reivindicag¢des 18 ou 19,

caracterizado pelo fato do dito controlador indicar o dito

mecanismo de controle de manta.
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FIG. 2
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FIG. 6A
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CORTE DE MANTA EM REBOBINADEIRA COM DETECCKO E DESVIO DE
MANTA ANTECIPADOS PARA ELIMINAR DANOS AO EQUIPAMENTO
Genericamente, a presente descrigdo refere-se, em uma
modalidade, a um processo para controlar uma linha de
conversio de manta. Mais particularmente, um material de
folha é colocado sobre a linha de conversdo (14). Detecta-
se uma perda de controle na manta do material de folha, e
esta é rompida em um local (28) a montante da rebobinadeira
da linha de conversdo da manta. Redireciona-se a manta de

rompida do material de folha.



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	ABSTRACT

