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L’ invenzione riguarda un dispositivo su uno stira-
toio di regolazione per rilevare direttamente valo-
ri di registrazione per il punto di avvio della re-
gistrazione, in culi il comando dello stiratolio re-
gistrabile durante lo stiro del nastro di carda
presenta almeno un comando preliminare per modifi-
care lo stiro del nastro, laddove diversi valori di
misura di una grandezza caratteristica della quali-
ta, quale il valore CV, posscno essere rilevati in
base al nastro di carda stirato e utilizzati per
determinare una funzione il cui minimo da un punto
ottimale di avvio della regolazione per il comando
dello stiratoio e laddove il punto di avvio otti-
mizzato della regolazione pud essere misurato in un
ciclo di prova o registrazione dello stiratoio da
eseguirsi prima della messa in esercizio.

I1 punto di avvio della regolazione e una grandezza
di regolazione importante dello stiratoio per pro-
durre nastri di carda con un alto grado di unifor-

mitd del nastro, vale a dire con un basso valore
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CV.

In un dispositivo noto in un ciclo di registrazione
prima della messa in esercizio 1 nastri di carda
vengono stirati tra cilindri centrali e cilindri
alimentatori (di uscita) del gruppo di stiro e sfi-
lati dai cilindri di calandratura ail quali & colle-
gato un dispositivo di misurazione del valore CV
del nastro stirato. Nel ciclo di registrazione pri-
ma della messa in esercizio vengono rilevati parec-
chi valori di misura del CV, che rappresentano una
grandezza caratteristica della qualita riferita al
nastro stirato. In base a questi numerosi valori di
misura si determina un andamento della funzione il
cui minimo corrisponde a quel valore che promette
il migliore adattamento della regolazione al nastro
di carda in lavorazione. I numerosi valori di misu-
ra, che vengono registrati e con i quali si calcola
1’ andamento della funzione, vengono misurati con un
valore di registrazione della regolazione di volta
di volta diverso, per cui per la definizione
dell’ andamento della funzione da analizzare un pa-
rametro a variazione incrementale, per esempio il
punto di avvio della regolazione della “memoria
elettronica”, va assegnato con ognuno dei suoi va-

lori incrementali a uno dei valori di misura. Lo



Ing. Barzand & Zanardo Milano S.p.A
svantaggio & che non si pud tenere conto della qua-
1ita del nastro di carda non stirato che entra nel
gruppo di stiro (qualita campione). Inoltre € nega-
tivo il fatto che venga preso in considerazione so-
lo un determinato valore CV, vale a dire un valore
sempre dello stesso tipo.

Alla base dell’invenzione c’é& quindi il problema di
realizzare un dispositivo del tipo descritto
all’inizio il quale, ovviando agli svantaggi di cui
sopra, migliori soprattutto la misurazione e la re-
gistrazione del punto ottimale di avvio della rego-
‘lazione in un dispositivo di regolazione del gruppo
di stiro.

La soluzione di questo problema viene dalle pro-
prieta caratteristiche della rivendicazione 1.

Con le misure secondo 1’invenzione il punto ottima-
le di avvio della regolazione (tempo morto ottima-
le) viene determinato dallo stiratoio stesso. In
base ai valori CV del nastro misurati online il co-
mando dello stiratoio determina il punto ottimale
di avvio della regolazione, vale a dire che la mac-
china si ottimizza da sola. Tenendo conto di gran-
dezze caratteristiche della qualita di diverso ti-
po, quali i valori CV, il punto di avvic della re-

golazione viene determinato con maggiore precisio-



Ing. Barzand & Zanardo Milano S.p.A

ne. Inoltre & possibile rilevare piu rapidamente il
punto di avvio della regolazione.

Le rivendicazioni da 2 a 18 hanno come contenuto
utili perfezionamenti dell’invenzione.

1’ invenzione viene illustrata con maggiori dettagli
qﬁi di seguito in base a esempi di realizzazicne
rappresentati graficamente. Le figure mostrano:
fig. 1: schematicamente in vista laterale un tratto
di regolazione con il dispositivo secondo
1’ invenzione;

fig. la: una realizzazione con dispositivo separato
di comando preliminare;

fig. 2: 11 campo di stiro principale con il punto
di stiro principale;

fig. 3: influsso del punto di avvio della regola-
zione sul valore CV online; e

fig. 4: visualizzazione del rilevamentokautomatico
del punto ottimale di avvio della regolazione.
Nella fig. 1 uno stiratoio 1, per esempio lo stira-
toio HSR della Triutzschler, presenta un gruppo di
stiro 2, a monte del quale & prevista un’ entrata 3
e a valle del quale & prevista un’uscita 4. I na-
stri di carda 5 provenienti da vasi (non raffigura-
ti) entrano nella guida del nastro 6 e, tirati at-

traverso cilindri scaricatori, vengono fatti passa-
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re davanti all’organo di misurazione 9. Il gruppo
di stiro 2 & realizzato come gruppo di 4 su 3, vale
a dire che & formato da tre cilindri inferiori I,
II, III (I cilindro inferiore di uscita, II cilin-
dro inferiore centrale, III «cilindro inferiore
d’entrata) e da quattro cilindri superiori 11, 12,
13, 14. Nel gruppo di stiro 2 viene stirato
1’insieme di fibre 5’ formato da parecchi nastri di
carda 5. L’operazione di stiro si compone del pre-
stiro e dello stiro principale. Le coppie di cilin-
dri 14/III e 13/II formano il campo di prestiro, le
coppie 13/II e 11, 12/I il campo di stiro principa-
le. I nastri stirati 5 raggiungono all’uscita 4
dello stiratoio una guida del velo 10 e vengono ti-
rati per mezzo dei cilindri scaricatori 15, 16 at-
traverso un imbuto 17, in cui vengono riuniti in un
nastro 18 che poi viene depositato in wvasi. Con A
si indica la direzione di lavoro.

I cilindri scaricatori 7, 8, il cilindro inferiore
di entrata III e il cilindro inferiore centrale II,
che sono accoppiati meccanicamente, per esempio per
mezzo di cinghie dentate, vengono comandati dal mo-
tore di regolazione 19, laddove si puo stabilire un
valore nominale. (I cilindri superiori corrispon-

denti 14 e 13 girano anch’essi). Il cilindro infe-
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riore di uscita I e i cilindri scaricatori 15, 16
sono comandati dal motore principale 20. Il motore
di regolazione e il motore principale 20 dispongono
ognuno di un regolatore proprio 21 e 22. La regola-
zione (regolazione del numero di giri) avviene di
volta in volta con un circuito di regolazione chiu-
so, laddove al regolatore 19 & collegata una dinamo
tachimetrica 23 e al motore principale 20 una dina-
mo tachimetrica 24. All’entrata 3 del gruppo di
stiro un organo di misurazione all’entrata 9 - noto
per esempio da DE-A-44 04 326 - misura una grandez-
za proporzionale alla massa, per esempio la sezione
dei nastri 5 alimentati. All’uscita del gruppo di
stiro 4 la sezione del nastro in uscita 18 viene
rilevata da un organo di misurazione all’uscita 25,
noto per esempio da DE-A-195 37 983 e collegato
all’imbuto 17. Un’unita centrale di calcolo 26 (di-
spositivo di comando e regolazione), per esempio
microcomputer con microprocessore, trasmette una
registrazione della grandezza nominale per il moto-
re di regolazioné 19 al regolatore 21. Le grandezze
di misurazione dei due organi di misurazione 9 e 25
vengono trasmesse all’unita centrale di calcolo 26
durante 1’operazione di stiro. Dalle grandezze di

misura dell’organo di misurazione all’entrata 9 e

7
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dal valore nominale della sezione del nastro in
uscita 18 nell’unita centrale di calcolo 26 si de-
termina il valore nominale per il motore di regola-
zione 19. Le grandezze di misurazione dell’organo
di misurazione all’uscita 25 servono a controllare
il nastro in uscita 18 (controllo del nastro in
uscita). Con 1lfaiuto di questo sistema di regola-
zione variazioni di sezione dei nastri 5 alimentatil
possono essere compensate mediante regolazioni cor-
rispondenti del processo di stiro oppure si puod
uniformare il nastro. Il numero 27 1indica uno
schermo, 28 un’interfaccia, 29 un dispositivo di
input e 30 una barra di pressione.

I1 comando preliminare puod essere integrato
nell’unita centrale di calcolo 26 (fig. 1). Secondo
la fig. la si pud prevedere un dispositivo separato
di comando preliminare che & montato tra 1’unita di
calcolo 26 e il regolatore 21. L’unita di calcolo
26 modifica il punto di avvio della regolazione R
del comando preliminare 30.

I valori di misura dell’ofgano di misurazione 9,
per esempio variazioni di spessore del nastro 5,
vengono trasmessi a una memoria 31 nel calcolatore
26 con ritardo variabile. Con il ritardo si ottiene

che la variazione dello stiro del nastro nel campo
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di stiro principale (fig. 2) abbia luogo quando il
tratto di nastro precedentemente misurato
dall’organo di misurazione 9 con spessore diverso
dal valore nominale si trova nel punto di stiro
principale 32. Quando questo tratto di nastro rag-
giunge il punto di stiro principale 32, dalla memo-
ria 31 viene richiamato il valore di misura corri-
spondente. La distanza tra il punto di misurazione
dell’organo di misurazione 9 e il punto di stiro
sul punto di stiro principale 32 & il punto di av-
vio della regolazione R.
I1 dispositivo secondo 1l’invenzione permette il ri-
levamento diretto di valori di registrazione per il
punto di avvio della regolazione R. In base al na-
sﬁro stirato 5’’’, attraverso 1’imbuto 17 e attra-
verso 1l’organo di misura 25, viene registrato un
gran numero di valori misura dello spessore del na-
stro in uscita 5'’’,e precisamente su diverse lun-
ghezze del nastro dalle quali si ricavano tre valo-

ri CV (CV,,, ,CY

40cm/c

\Gmﬂ come grandezze caratteristi-
che della qualita. In base al nastro non stirato 5,
attraverso la guida del nastro 6 e attraverso
1’organo di misurazione 9, vengono rilevati in modo

corrispondente valori di misura relativi allo spes-

so del nastro in entrata 5 per una determinata lun-

9
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ghezza del nastro, dai quali si calcolano valori CV
(CVen | CCme qrandezza caratteristica della qualita.
I1 rilevamento dei valori CV viene effettuato di
oreferenza per quattro punti di avvio della regola-
zioﬁe R. Vengono scelti opportunamente di volta in
volta due punti R al di gua e due punti R al di 1la
del punto ottimale di avvio della regolazione
Ropt . Dai valori CV del nastro non stirato 5 e del
nastro stirato 5’’’ si ricava di volta in volta con
un calcolo un indice qualita QK. Inoltre, nel cal-
colatore si calcola una funzione tra gli indici
qualita QK e i punti corrispondenti di avvio della
regolazione R, che vengono poi rappresentati sullo
schermo 27 (vedi figg. 3 e 4). Dal quattro valori
per il punto di avvio della regolazione R e dai re-
lativi indici gualita QK si ricava un polinomio di
secondo grado e infine si calcola il minimo della
~urva. I1 minimo della funzione corrisponde al pun-
to ottimale di avvio della regolazione Roﬁ. (vedi
fig. 4). In questo modo, in base al nastro stirato
5’7/’ gi registrano parecchi valori di misura di tre
valori CV di diverso tipo e in base al nastro non
stirato 5 si ricavano parecchi valori di misura di
un valore CV, valori CV corrispondenti tra loro con

™

riferimento al punto di avvio della regolazions

10
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vengono riuniti in un indice qualita QK e da parec-
chi indici qualita QK si calcola una funzione il
cui minimo corrisponde al punto ottimale di avvio
della regolazione Roﬁ .

Durante il funzionamento in una prima fase di un

ciclo di registrazione o di prova si imposta un

presunto primo valore per il punto di avvio della
regolazione noto preferibilmente dall’ esperienza,

per esempio R . L’input pud avvenire attraverso il

dispositivo di input 29 o da una memoria. Per 1l

resto si procede come segue.

1. La qualita del nastro misurata online per ogni
registrazione di un punto di avvio della regola-
zione viene rilevata di volta in volta per una
lunghezza del nastro di 250 - 300 m.

2. Le misurazioni per ottimizzare il punto di avvio
della regolazione vengono eseguite su un pezzo
senza cambio del vaso, eventualmente arrestando
la macchina tra i singoli punti di avvio della
regolazione R.

;3' La determinazione della qualita del nastro misu-
rata online avviene in base ai seguenti valori
qualita:

- qualita del nastro all’uscita: CV,, .+ CVj.,

3
CWW)(SLIVER—FOCUS)

133
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- qualita del nastro campione indicata da: CVg,
(imbuto di misurazione all’entrata)
Da questi diversi valori qualita si calcola un
indice qualita QK

QK = CV.

o + CVMm7+ CV“h - CV,

ih
Con questo indice qualita si descrive con suffi-

ciente precisione la qualita del nastro:
QK alto = cattiva qualita

QK basso = buona qualita

A causa dell’equazione QK si riduce la disper-
sione naturale dei singoli wvalori e non vengono
sopravvalutati valori aberranti. La formazione
del valore medio porta a risultati piu precisi e
si tiene conto dell’influsso della regoiazione
su lunghezze d’onda lunghe e corte. Nel calcolo
viene tenuto conto‘ addirittura dell’influsso
della qualita campione (nastro 5).

I valori QK, che possono essere calcolati dai
valori CV reali degli esperimenti, wvengono uti-
lizzati per potere sviluppare le fasi 4, 5, 6,
7, 8. |

4. L'’ andamento della qualita sul punto di avvio
della regolazione R & sempre simmetrico al minimo
della curva (fig. 3), vale a dire che con il pun-

to ottimale di avvio della regolazione R uguale a

12
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0 il deterioramento del valore CV a -4 € uguale a
gquello registrato a +4. A causa della simmetria
la correlazione della funzione viene descritta
con un polinomio di secondo grado.
. Si dovrebbe tenere conto vantaggiosamente
dell’ intervallo tra -5 e +5 in modo che le dif-
ferenze di qualita siano abbastanza grandi e che
allo stesso tempo il livello del punto di avvio
della regolazione‘rimanga realistico.
. Graduazioni di tre - quattro valori per il punto
di avvio della regolazione R forniscono un nume-
ro sufficiente di punti di appoggio (quattro):
-5 -4 -3 -2 -1012345
. Con 1'aiuto di procedimenti di soluzione numeri-
ca, dai quattro valori per 1l punto di avvio
della regolazione R e dai valori QK corrispon-
denti si calcola ora un polinomio di secondo
grado (andamento simmetrico) .
. Infine per mezzo di procedimenti numerici si de-
termina il minimo della curva.
. Questo valore minimo & il punto ottimale di av-
vio della regolazione R per 1’ impostazione mo-
mentanea della macchina e per il materiale fila-

to in lavorazione (vedi fig. 4).

Mediante visualizzazione (schermo 27) il rilevamen-

13
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to automatico del punto di avvio della regolazione
R pﬁé essere rappresentato in modo da potere essere
ripetuto dall’addetto (fig. 4).

Vengono confrontati tra loro parecchi valori CV di
diverso tipo e di lunghezza diversa e oltre alla
qualita di uscita (nastro 5’’’) anche la qualita
campione viene considerata un’importante caratteri-
stica della qualita. Inoltre il punto di stiro
principale viene ricavato dal minimo di un polino-
mio di secondo grado, cioé da un andamento simme-
trico. Parecchi valori CV di diverso tipo vengono
riuniti in un codice qualita QK in base a un algo-
ritmo. Dai punti di avvio della regolazione R e dai
relativi codici qualita QK viene approssimata una
funzione. Il minimo viene calcolato dall’andamento
risultante della fﬁnzione. I1 calcolo viene effet-
tuato nel ciclo di prova o registrazione prima del-
la messa in esercizio. Il punto ottimale di avvio
della regolazione th viene ripreso dal comando 26,
30 prima dell’inizio della fase di produzione e
viene eseguito un controllo della plausibilita con
eventuale segnalazione di guasto. In un grafico il
risultato viene presentato all’addetto alla macchi-
ﬁa. Quattro codici gqualita QK vengono calcolati per

punti di avvio della regolazione R fissi. Questi

14
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quattro codici qualita vengono salvati in una memo-
ria e da loro viene approssimato 1l’andamento della
funzione. Solo a guel punto illminimo viene calco-
lato dall’andamento della funzione. Per ogni codice
qualita vengono alimentati alcuni metri di nastro.
La grandezza caratteristica della qualita (valore
CV) viene misurata sia tra cilindro alimentatore e
deposito (uscita) che sull’imbuto di misurazione
all’entrata. Il ciclo di prova viene svolto durante
un riempimento del vaso. Tra i quattro punti di av-
vio della regolazione R (punti di appoggio) la mac-
china viene arrestata. I quattro punti di avvio
della regolazione R definiti presentano distanze
diverse.

I vantaggi dell’ottimizzazione automatica del punto

di avvio della regolazione sono tra l’altro:

a) ottimizzazione pitt rapida del punto di avvio
della regolazione R

b) ottimizzazione con risparmio di materiale

c) non & necessario ricorrere al laboratorio o al
tester Uster

d) i valori CV per l’ottimizzazione non vengono piu

e) falsati da effetti quali deposito nei vasi, cli-
ma, ecc. con la conseguenza di una migliore ot-

timizzazione

15
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f) realizzazione dello “stiratoio che si ottimizza
da sé&”

g) utilizzo effettivo del comando della macchina
(computer 26)

h) grazie all’ottimizzazione automatica si pud tro-
vare il punto di avvio della regolazione R addi-
rittura quando i dati della memoria di lavoro e
quelli della registrazione meccanica non coinci-
dono

i) non & pilu necessario trasmettere agli addetti le
nozioni necessarie su come  procedere  per
l’ottimizzazione manuale.

Con la determinazione automatica del punto di avvio
della regolazione (punto di stiro principale) si
possono migliorare non solo l’uniformité del nastro
ma anche in pari misura i valori CV relativi alla
qualita del .filato. Cido & stato dimostrato da
filati di cotone e di cotone misto a poliestere.

L’ invenzione & stata illustrata prendendo come

esempio uno stiratoio di regolazione 1, ma pud es-

sere applicata anche a macchine che possiedono un
gruppo di stiro 2 regolabile, per esempio una car-
da, una pettinatrice o simili.

Ing. Barzano & Zanardo Milano S.p.A.
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RIVENDICAZIONI
1. Dispositivo su unc stiratoio di regolazione per
materiale filato pef rilevare direttamente valori
di registrazione per il punto di avvio della rego-
lazione, in cui il comando dello stiratoio regi-
strabile durante lo stiro del nastro di carda pre-
senta almeno un comando preliminare per modificare
lo stiro del nastro, laddove in base al nastro sti-
rato si possono rilevare parecchi valori di misura
di una grandezza caratteristica della qualita, come
il valore CV, e utilizzarli per calcolare una fun-
zione il cui minimo da un punto ottimale di avvio
della regolazione per il comando dello stiratoio e
il punto ottimizzato di avvio della regolazione puod
éssere calcolato in un ciclo di prova o di regi-
strazione dello stiratoio da eseguirsi prima della
messa in esercizio, caratterizzato dal fatto che in
base al nastro di carda stirato (5’'') si possono
rilevare parecchi valori di misura di almeno due
grandezze caratteristiche della qualita come il va-
lore CV, valori di misura, corrispondenti tra loro
con riferimento al punto di avvio della regolazione
(R), delle grandezze caratteristiche della qualita

del nastro (5'’’) possono essere riunite in un in-

17
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dice qualita (QK) e in base a parecchi indici qua-
lita (QK) si pud calcolare una funzione il cui mi-
nimo da il punto ottimale di avvio della regolazio-
ne (R’)PE) .

2. Dispositivo secondo la rivendicazione 1, carat-
terizzato dal fatto che in base al nastro non sti-
rato (5) si possono rilevare parecchi valori di mi-
sura di almeno una grandezza caratteristica della
gualita quale 11 wvalore CV.

3. Dispositivo secondo una delle rivendicazione 1 o
2, caratterizzato dal fatto che la funzione tra le
grandezze caratteristiche della gqualitd quali 1l
valore CV e i punti di avvio della regolazione puo
essere ricavata dai valori di misura del nastro non
stirato (5) e del nastro stirato (3''7).

4. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1 a 3, caratterizzato dal fatto che il punto otti-
mizzato di avvio della regolazione (R%t) viene ri-
preso nel dispositivo di regolazione (26; 30) dello
stiratoio.

5. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1 a 4, caratterizzato dal fatto che il punto otti-
mizzatQ di avvio della regolazione (R%i) rimane in
gran parte invariato durante il funzionamento.

6. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da

18
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1 a 5, caratterizzato dal fatto che vengono prese
in considerazione almeno due diverse grandezze ca-
ratteristiche della qualita, quale il valore CV,
del nastro stirato.

7. Dispositivo secondo una delle rivéndicazioni da
1 a 6, caratterizzato dal fatto che viene presa in
considerazione almeno una grandezza caratteristica
della qualita, quale il valore CV, del nastro non
stirato (5).

8. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1] a 7, caratterizzato dal fatto che le diverse
grandezze caratteristiche della qualita sono valori
CV con diversa lunghezza di misura, per esempio 3
cm, 10 cm, 1 m.

9, Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1 a 8, carattérizzato dal fatto che almeno tre va-
lori di misura vengono presi in considerazione per
il calcolo della funzione dei codici qualita.

10. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1 a 9, caratterizzato dal fatto che quattro valori
di misura vengono presi in considerazione per cal-
colare la funzione dei codici qualita.

11. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1 a 10, caratterizzato dal fatto che almeno tre co-

dici qualita vengono salvati in una memoria (31),
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la funzione viene calcolata e il minimo (R, ) vie-
ne determinato mediante calcolo (26).

12. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1 a 11, caratterizzato dal fatto che il punto otti-
male di avvio della regolazione (th) viene immesso
nel comando preliminare (26; 30) prima della produ-
zione e viene eseguito un controllo della plausibi-
lita.

13. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1 a 12, caratterizzato dal fatto che la - almeno
una - grandezza caratteristica della qualita del
nastro non stirato (5) viene misurata a monte deil
cilindri d’entrata (14; III) del gruppo di stiro.
14. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1 a 13, caratterizzato dal fatto che la - almeno
una - grandezza caratteristica della qualita del
nastro non stirato (5) viene misurata in un organo
di misurazione all’entrata (6, 9), per esempio gui-
da del nastro (imbuto di misura all’entrata).

15. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1 a 14, caratterizzato dal fatto che la - almeno
una - grandezza caratteristica della qualita del
nastro stirato (5"f) viene misurata a valle dei
cilindri alimentatori (11, 12; 1I) del gruppo di

stiro.
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16. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1 a 15, caratterizzato dal fatto che la - almeno
una - grandezza caratteristica della qualita del
nastro stirato (5''’) viene misurata 1in un organo
di misurazione all’uscita (17; 25), per esempio im-
buto (imbuto di misura all’uscita).
17. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1 a 16, caratterizzato dal fatto che il ciclo di
prova o registrazione viene effettuato durante un
riempimento del vaso.
18. Dispositivo secondo una delle rivendicazioni da
1 a 17, caratterizzato dal fatto che i valori di
misura presentano almeno in parte una distanza dif-
ferente 1l’uno dall’altro (fig. 4).
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