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Descrigdo referente a patente de
inveng8o de MASCHINENFABRIK RIE-
TER AG, suiga, industrial e co-
mercial, com sede em CH-8172
Niederglatt, Suica, (inventor:
Paul Scheurer, residente na Sui-
gca), para "DISPOSITIVO E PROCES-
SO PARA O TRANSPORTE EM GRUPO DE
FIOS SOBREPOSTOS OU TUBOS PARA
0S FIOS SOBREPOSTOS".

Descricéo

A presente invengdo refere-se a um dispositivo para o
transporte em grupo de fios sobrepostos ou de tubos para fios
sobrepostos vazios, de acordo com o preambulo da reivindicacfo
principal.

Conhecem-se varios sistemas para o transporte de fios
sobrepostos ou tubos vazios para tubos sobrepostos no departa-

mento de penteagfio de uma fabrica de fiagdo, nos quais os fios

sobrepostos s&o transportados individualmente ou em grupos por
instalag8es de transporte de carga para os locais onde s3o ne-
cessarios. Por exemplo, o "Lap Lifter 810" Zinser, apresenta um

sistema de transporte por meio de um guindaste de portlco, pelo

qual se fornecem fios sobrepostos isolados de uma maquina de

formagdo de fios sobrepostos para as' maqulnas de penteagaq se-

guintes. Neste caso, fala-se de uma "wild change". Como pode
ver-se no folheto "Super-Lap 810" da Zlnser, uma maquina de

formagdo de fios sobrepostos alimenta varlos_pggggadores.

Estes dispositivos transportadores de carga conheci-

dos s&o controlados através de processos de mensagens e comando

relativamente dificeis e fixos, de modo que pode suceder que,
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com maquinas de penteacso individuais, a fio sobreposto de re-
serva nfo fique disponivel pontualmente, provocando-se assim
uma paragem longa e indesejavel do penteador afectado.

Por conseguinte, o objecto da presente invencdo con-
siste em eliminar os inconvenientes mencionados e proporcionar
0 transporte de modo tal que resulte no penteador um seguimento

pontual dos fios sobrepostos de reserva necessarios.

Este problema é resolvido comandando o movimento ou o
posicionamento da ponte rolante por meio de um computador cen-
tral que estd ligado as maquinas de processamento dos fios so-
brepostos, com as maquinas de formagdo dos fios sobrepostos e
com a ponte rolante.

Mediante esta ligagfo do sistema de transporte e das
madquinas de formacdo e de processamento de fios sobrepostos a-
través de um computador central, é possivel garantir uma super-
visdo continua do processamento e da formagdo dos fios sobre-
postos, de modo que o sistema de transporte ou a ponte rolante
podem ser posicionados logicamente pelo computador. Isso signi-
fica que a ponte rolante é posicionada exactamente sobre o com-
putador central exactamente no ponto em que tem de efectuar a

operagdo seguinte de transporte, de fornecimento ou de remogfo.

E vantajoso atribuir pelo menos um sector tampdo a um
nimero especificado de fios sobrepostos. Deste modo, em qual-
quer instante, mesmo que nesse momento ndo seja necessarios
quaisquer fios sobrepostos, é transportado um certo nimero de
fios sobrepostos, determinado pelas cabegas penteadoras do pen-
teador, para uma posigdo de espera no penteador por meio da
ponte rolante, correspondentemente a mensagem para o computador
central relativamente a méquina seguinte que cronologicamente
necessita de fios sobrepostos de reserva.

O estabelecimento de uma outra zona tamp&o para tubos
vazios para fios sobrepostos nas maquinas de formacdo dos fios
sobrepostos aumenta a flexibilidade da ponte rolante, pois é
assegurado o transporte de retorno e a entrega dos tubos vazios
as maquinas de formacio de fios sobrepostos e com isso liberta-

-se a ponte rolante de novo para outras operagdes de transporte,




A ligag&o da zona tamp&do e dos sensores para a super-
visdo directa dos fios sobrepostos com o computador central
torna possivel um controlo exacto determinado cronologicamente.
Se houver varias madquinas de formaciZo de fios sobrepostos com
maquinas de processamento num sistema composto, € entdo vanta-
joso ligar o computador central com uma unidade de entrada péra
a entrada manual de determinados valores normalizados. Isso €
particularmente importante quando se trabalha com misturas di-

ferentes de fios sobrepostos.

0 procedimento para o transporte em grupos dos fios
sobrépostos ou dos tubos vazios, a posicdo da ponte rolante, o
conteldo das zonas tamp&o, o instante do Ultimo intervalo de
Mudanga na maquina de processamento dos fios sobrepostos, o ti-
po do material de fios sobrepostos no momento e a dimens&o dos
fios sobrepostos na maquina de processamento de fios sobrepos-
tos para o controlo do sistema de transporte s8o tomados como
uma base para proporcionar a determinacgfo exacta de todo o com-
plexo de maquinas, sem as perdas de tempo e as paragens das ma-
quinas desnecessarias que tém de ter-se em conta.

' Outras vantagens da presente invencg¢do estdo descritas
com mais pormenor na descricgdo seguinte e representadas no de-

senho anexo num exemplo de realizacgéo.

A fig. 1 representa esquematicamente uma vista de ci-~
ma de um sistema composto de transporte segundo a presente in-
vencgéo.

Na figura estfo representadas duas maquinas (1) e (2)
de dobragem de fios sobrepostos, que dobram os fios de fibras
para cardagdo retirados dos recipientes (3), estiram os mesmos
e enrolam os fios sobrepostos produzidos num tubo. Os fios so-
brepostos (4) produzidos desta maneira s&o apanhados por uma
garra, n8o representada, que transporta os fios dobrados sobre
carris de guia (5) e (6) para um posto tamp8o (7) e (8). 0 mo-
vimento dos fios sobrepostos é tomado pelos cursores (15), que
séo suportados de modo a deslizar em carris de guia (5) e (6).
Ao mesmo tempo, estes poatos tampdes (7) e (8) representam um

posto de distribuig¢do para um dispositivo de transporte que se
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lhe segue.

Este dispositivo de transporte é constituido por uma
ponte rolante (9), que é guiada nos carris (10) e (11). A ponte
rolante (9) tem uma unidade de accionamento, nfo representada.
Além disso, a ponte rolante (9) estd provida com dois carris de
suporte (12) e (13).

No exemplo ilustrado, as duas maquinas (1) e (2) de
dobragem dos fios sobrepostos est&o depois ligadas a dez maqui-
nas de penteagdo (16) a (25) com as quais os fios sobrepostos
(4) s8o desenrolados, penteados e dispostos num cordfo de fi-
bras, depois de uma operagfo de estiramento. Como um prolonga-
mento dos carris de recepgdo (12) e (13) da ponte rolante (8),
as maquinas de penteacdo (16) a (25) est&o equipadas respecti-
vamente com carris (16a) a (25a) para a aceitacfdo de fios so-
brepostos (4) ou para o fornecimento de tubos vazios. Um carril
de guia esta fixado paralelamente a cada um dos carris (16a) a
(25a), e provido de um cursor (14) para o movimento dos fios
sobrepostos ou dos tubos vazios.

Todas as maquinas de dobragem (1) e (2) dos fios so=-
brepostos, bem como as maquinas de penteacdo (16) a (25) estdo
ligadas através de uma linha omnibus com um computador central.
Ao mesmo tempo, ha uma ligacdo com o computador central aos
elementos de accionamento da ponte rolante (9). Paralelos aos
carris de guia (5) e (6) da maquina de dobragem (1,2) dos fios
sobrepostos, proporcionam-se carris de recepgdo (30,31) para
receber e devolver os tubos vazios. Estes carris de recepgdo
(30,31) tém um comprimento tal que podem servir de tampdes
(28,29) para tubos vazios. Carris de guia (33) paralelos s&o
montados nos carris de recepgdo (30,31), nos quais s&o suporta-
dos respectivamente cursores (15a) moveis nos mesmos. Os curso-
res (15a) s&o proporcionados para retirar os grupos de tubos
vazios dos carris respectivos (12) ou (13) da ponte rolante (9)
e para o transporte ulterior nos carris de recepgdo (30,31) e
finalmente de novo para as maquinas (1,2) de dobragem dos fios
sobrepostos.

As estagBes tampdo (7), (8), (28), (29) estdo ligadas
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ao computador central (26) também através de sensores, nio re-
presentados.

Uma mesa de controlo (27) estd ligada ao computador
central (26), através da qual o computador central (26) pode
ser ajustado de maneira apropriada, ou curtocircuitado manual-

mente.

Se se processarem duas misturas diferentes nas maqui-
nas de dobragem (1,2) dos fios sobrepostos, entfo apenas as mé-

quinas de penteacgdo podem ser alimentadas com uma e a mesma

mistura.

Em todas as madquinas de penteacdo (16) a (25) estéo
montados sensores apropriados que tém a seu cargo a supervisio
continua do diametro dos fios sobrepostos e emitem sinais cor-
repondentes para o computador central (26). Estes sinais s&o
armazenados no computador central (26), de modo que estes cal-
culam o ultimo instante em que tem de estar pronto um grupo de

fios sobrepostos de reserva.

0 procedimento com as madquinas de dobragem (1,2) de-
corre de maneira andaloga, sendo, por um lado, indicada a dispo-
nibilidade de um grupo completo de fios sobrepostos através dos
sensores para o computador central, e por outro lado, é assina-

lada a disponibilidade de tubos vazios (28,29) nas zonas tampso.

0 ajustamento da posigdo da ponte rolante (9) nos
carris (10,11) é de maneira andaloga transmitido de continuamen-
te para o computador central. Com os dados disponiveis, é pos-
sivel efectuar o transporte dos fios sobrepostos (4) para as
maquinas de penteacgfo (16) a (25) por meio de uma ponte rolante
(9) comandada logicamente, com exactiddo e sem perda de tempo,
através de computador central (26), tendo em conta todas as
condigfes de funcionamento nas maquinas individuais e com a ob-
servagdo de possiveis misturas diferentes a processar. Analoga-
mente, obtém-se também o retorno dos tubos vazios entregues a
maquina de penteag&o, de modo que os tubos vazios sdo transpor-
tados através dos carris de recepgdo (12) e os fios sobrepostos
sdo transportados através do grupo de recepgdo (13). 0 movimen-

to de um grupo de garras que suportam os fios sobrepostos ou os
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tubos vazios é realizado através dos cursores (14) ou (15) e
(15a).

Os cursores (14), (15) e (15a) podem ser dotados com
um autopropulsdo controlada, podendo o controlo ser também fei-
to pelo computador central (26).

Podem proporcionar-se outros elementos de movimento

conhecidos em vez dos cursores do exemplo.

REIVINDICACOES

Dispositivo para o transporte em grupo de fi-
0os sobrepostos (4) ou tubos vazios para os fios sobrepostos en-
tre pelo menos uma maquina de formagdo de tubos sobrepostos
(1,2) e um certo nimero de maquinas de formacdo de fios sobre-
postos (16 a 25) através de uma ponte rolante (9) equipada com
um meio de accionamento, substancialmente mdvel transversalmen-
te as linhas de alimentacdo das maquinas, caracterizado pelo
facto de o movimento ou o posicionamento da ponte rolante (9)
serem controlados através de um computador central (26), que
estd ligado as mdquinas de processamento dos fios sobrepostos
(16 a 25) e as maquinas de formagio dos fios sobrepostos (1,2),
bem como a ponte rolante (9).

- 23 -

Dispositivo de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo facto de as linhas de alimentacdo (5,6) das
maquinas de formag&o de fios sobrepostos (1,2) terem pelo menos
um sector tampdo (7,8) para um numero especificado de fios so-
brepostos (4).




Dispositivo de acordo com a reivindicacgdo 2,
caracterizado pelo facto de as maquinas (1,2) de formacdo dos
fios sobrepostos estarem providas de uma outra linha de alimen-
tagdo (30,31) para a recepcgdo de tubos para os fios sobrepostos
cuja comprimento torna possivel a aceitacdo de um nlUmero espe-
cificado de tubos.

- ha _

Dispositivo de acordo com as reivindicacgbes 2
ou 3, caracterizado pelo facto de o sector tampio (7,8) estar

ligado ao computador central (26) com um sensor.
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Dispositivo de acordo com a reivindicagéo 1,
caracterizado pelo facto de as maquinas (1,2) de formacgdo e as
maquinas (16 a 25) de processamento dos fios sobrepostos esta-
rem providas de sensores para a detecgdo continua das dimens&es
dos fios sobrepostos e por os sensores estarem ligados ao com-
putador central (26).
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Dispositivo de acordo com a reivindicacgéo 1,
caracterizado pelo facto de o computador central (26) estar 1li-
gado com uma unidade de entrada (27) para a introducdo manual

de valores normais determinados.
- 72 -

Dispositivo de acordo com a reivindicagéo 1,
caracterizado pelo facto de a ponte (9) estar provida de um
dispositivo para a determinacdo da posigdo, que estd ligado ao
computador central (26).




Processo para o transporte em grupo de fios
sobrepostos (4) ou de tubos vazios para fios sobrepostos entre
pelo menos uma maquina (1,2) de formacfo dos fios sobrepostos e
um certo numero de maquinas (16 a 25) de processamento dos fios
sobrepostos através de uma ponte rolante (9) dotada com um dis-
positivo de accionamento, que é mével substancialmente trans-
versalmente em relagdo as linhas de alimentacdo das maquinas,
caracterizado pelo facto de o movimento da ponte rolante (9) ou
o transporte dos fios sobrepostos (4) ser controlado através de
um computador central (26), de modo que o computador determina
o0 sinal de comando correspondente tendo em conta os sinais de
transmissdo seguintes:

a) Posigdo da ponte rolante (9)

b) Contendo dos secpgores tampdo (7,8)

c¢) Instante do intervalo de variagdo na maquina (16 a
25) de processamento

d) Qualidade do material dos fios sobrepostos

e) Dimensdes dos fios sobrepostos na maquina (16 a 25)

de processamento.
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Processo de acordo com a reivindicagdo 8, ca-
racterizado pelo facto de o computador central (16) poder ser
manipulado manualmente.
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Processo de acordo com a reivindicacg&o 9, ca-
racterizado pelo facto de o controlo do computador central (26)

poder ser neutralizado manualmente.

A requerente reivindica a prioridade do pedi-
do suigo apresentado em 8 de Fevereiro de 1989, sob o N2.
CH-00 431/89-7.
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Lisboa, 7 de Fevereiro de 199
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