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DESCRIPCION
Sistema de supervision y dispositivo con un sistema de supervisién de este tipo

La invencién se refiere a un sistema de supervision para al menos un dispositivo para la fabricacion y/o
procesamiento de una tira de material, asi como a un dispositivo y a un procedimiento, en los que se emplea el
sistema de supervision.

En la fabricacion y/o procesamiento de tiras de material, el requerimiento de una elevaciéon de la productividad
conduce a capacidades de produccién cada vez mayores de los dispositivos utilizados y, por consiguiente, también a
velocidades cada vez mas elevadas de las tiras de material o bien a velocidades mas elevadas de la maquina.

Las fuerzas que acttan sobre una tira de material, que no son todavia problematicas a velocidades bajas, conducen
a altas velocidades a fendmenos, como por ejemplo una vibracién de la tira de material y como consecuencia de ello
provocan su rotura. Tales roturas incontroladas y no deseables tienen siempre como consecuencia una parada de la
maguina y, por lo tanto, un fallo en la produccién. Otro problema en conexion con tales roturas consiste en que la tira
de material circula de manera incontrolada a través del dispositivo o una seccién parcial del dispositivo, si no se
detecta rapidamente la aparicion de una rotura.

Para poder analizar la causa de una roturacion de una tira de material, se utilizan actualmente primeras
instalaciones de analisis, que emplean, entre otras cosas, escaneres de laser, sistemas de video, barreras épticas,
detectores de rotura, etc. Por ejemplo, los documentos DE 42 16 653 Al y US 5.239.376 publican procedimientos y
primas instalaciones de analisis para la deteccién de una rotura de la tira de material.

Pero no solo deben detectarse de una manera fiable las roturas. Ademas, son necesarios también controles de
calidad continuados y una deteccién permanente de otras magnitudes de medicion y de influencia, que influyen en la
fabricacion y/o procesamiento de una tira de material. A tal fin, se proponen otras diversas instalaciones de analisis.

Como ejemplos tipicos para dispositivos para la fabricacion y/o procesamiento de tiras de material por ejemplo de
papel, carton, lamina de plastico, textiles o materiales compuestos, que comprenden dos 0 mas de estos materiales,
se pueden mencionar, entre otros, maquinas de fabricacion de papel, maquinas de imprenta, calandrias, maquinas
estampadoras de rotacion, maquinas cortadoras de rotacion y similares.

Por lo tanto, el operador de un dispositivo para la fabricacion y/o procesamiento de una tira de papel tiene a su
disposicién sefiales suministradas por las diversas primeras y otras instalaciones de andlisis, para realizar una
supervision del estado y del proceso en la zona del dispositivo.

Una correlacién de diferentes sefiales entre si, en particular de mas de dos sefiales, se configura actualmente dificil.
Las magnitudes de medicién y de influencias, que son atribuibles al operador del dispositivo, a influencias del medio
ambiente y similar, solamente se pueden correlacionar con dificultad entre si y con sefiales con relacion a una
deteccion de la rotura.

Por lo tanto, se plantea el cometido de preparar una posibilidad mejorada para la supervision de al menos un
dispositivo para la fabricacion y/o procesamiento de una tira de material.

El cometido se soluciona a través de un sistema de supervision para al menos un dispositivo para la fabricacion y/o
procesamiento de una tira de material, comprendiendo el sistema de supervision al menos una unidad de calculo y
estando constituido para realizar una supervisién del estado y del proceso en el al menos un dispositivo,
realizadndose una deteccién y una visualizacion sincronizada en el tiempo de sefiales, que pueden ser generadas por
medio de al menos una primera instalacion de andlisis para la deteccion de una grieta de la tira de material e el al
menos un dispositivo y por medio de una pluralidad de otras instalaciones de analisis para la deteccion de
magnitudes fisicas de medicién y de influencia en la zona del al menos un dispositivo.

El cometido se soluciona, ademas, por medio de un dispositivo para la fabricacion y/o procesamiento de una tira de
material, que comprende al menos una primera instalacion de analisis para la deteccién de una rotura de la tira de
material y una pluralidad de otras instalaciones de andlisis para la deteccién de magnitudes fisicas de medicién y de
influencia, estando conectado el dispositivo con el sistema de supervision de acuerdo con la invencién.

Por dltimo, el cometido se soluciona por medio de un procedimiento para la supervision de al menos un dispositivo
para la fabricacion y/o procesamiento de una tira de material utilizando el sistema de supervisiéon de acuerdo con la
invencion, siendo realizada por medio del sistema de supervision, que comprende al menos una unidad de calculo,
una supervision de estadio y de proceso en el al menos un dispositivo, siendo realizadas una deteccion y una
visualizacién temporal de sefales, que son generadas por medio de al menos una primera instalacion de analisis
para la deteccién de una rotura de la tira de material y por medio de una pluralidad de otras instalaciones de andlisis
para la deteccidon de magnitudes fisicas de medicién y de influencia.

Por una ‘“visualizacién sincronizada en el tiempo” se entiende en este caso una representacion, detectable
2
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Opticamente por el operador de un dispositivo, de todas las sefiales a través de un eje de tiempo comudn, con cuya
ayuda es posible una correlacién temporal de las sefales detectadas individualmente por decirlo asi de un vistazo.

La invencion tiene la ventaja de que el operador de un dispositivo no tiene que observar ahora ya diferentes
representaciones o pantallas en diferentes instalaciones de analisis, que estan dispuestas la mayoria de las veces
separadas unas de las otras, dado el caso evaluarlas y correlacionarlas manualmente. El sistema de supervision
posibilita una representacion de sefiales, que no se podian correlacionar hasta ahora sin méas entre si. Esto posibilita
una busqueda de fallos y un analisis de fallos rapidos y efectivos en el al menos un dispositivo. Los fallos en la zona
del al menos un dispositivo se pueden prever, dado el caso, ya antes de su apariciéon y de esta manera tomar
medidas mas oportunamente que anteriormente e iniciar contra medidas. El control de calidad y la documentacion
se simplifican esencialmente a través del sistema de supervision y se eleva la productividad.

Ademas, se pueden supervisar varios dispositivos independientes entre si por medio de un Unico sistema de
supervision y, dado el caso, sus sefiales detectadas se pueden considerar comparadas entre si. Esto posibilita una
deteccion todavia mejorada de magnitudes de medicién y de influencia critica si como de interacciones, que son
visibles sin mas en una consideracion de un dispositivo individual.

Ademas, se pueden supervisar varios dispositivos independientes entre si por medio de un Unico sistema de
supervision y, dado el caso, sus sefiales detectadas en comparacion entre si. Esto posibilita una deteccion todavia
mejorada de magnitudes de medicién y de influencia critica asi como de interacciones, que no son visibles sin mas
durante la consideracion de un dispositivo individual.

La al menos una unidad de célculo del sistema de supervision comprende con preferencia al menos un programa de
ordenador, por medio del cual se pueden detectar las sefiales de la primera y de las otras instalaciones de analisis y
se pueden sincronizar a un haz de tiempo. De manera especialmente preferida, las sefiales pueden ser registradas y
memorizadas por medio del al menos un programa de ordenador de forma sincronizada en el tiempo a través de un
periodo de tiempo mas largo. Asi, por ejemplo, se pueden realizar sin problemas también comparaciones con
registros de otros dispositivos, que son registradas en la misma unidad de calculo o en otra unidad de calculo.

En este caso, no tienen que detectarse en el sistema de supervision todas las sefiales, que son generadas por las
primeras y/o por las otras instalaciones de andlisis del al menos un dispositivo. No obstante, son detectadas al
menos las sefiales, que se conocen ya como relevantes por el operador. A pesar de todo, se ha acreditado detectar
todas las sefiales presentes en la zona del al menos un dispositivo, para poder reconocer, ademas de las
interacciones e influencias ya conocidas, también las interacciones e influencias no conocidas todavia hasta ahora
entre las magnitudes de medicion y las magnitudes de influencia.

El sistema de supervision comprende con preferencia al menos una unidad de representaciéon, como por ejemplo
una pantalla, un display o similar para la visualizacion sincronizada en el tiempo de las sefales detectadas y
sincronizadas por la al menos una unidad de calculo. En este caso, se puede tratar de una unidad de representacién
dispuesta directamente en el al menos un dispositivo y/o de una unidad de representacion dispuesta a cierta
distancia del al menos un dispositivo, por ejemplo una unidad de representacion dispuesta en un puesto de mando
para el control remoto de un dispositivo. En este caso, la al menos una unidad de representacion esta conectada a
través de una linea o por radio con la al menos una unidad de célculo o de manera alternativa es un componente de
la al menos una unidad de calculo.

La al menos una unidad de célculo estéa instalada especialmente para detectar sefiales, que pueden ser generadas
por al menos un escaner de laser y/o por al menos una camara y/o por al menos una camara de video y/o por al
menos una barrera optica y/o por al menos un sensor de claridad o similar. Estos se emplean con preferencia en la
zona de una primera instalacion de analisis para la deteccion de una rotura de la tira de material.

La al menos una unidad de célculo esta instalada, ademas, con preferencia para detectar sefales, que se pueden
generar por al menos un sensor del nimero de revoluciones y/o por al menos un aparato de medicion de la corriente
y/o por al menos un aparato de medicién de la tensién y/o por al menos un sensor de temperatura y/o por al menos
un aparato de medicién de la humedad y/o por al menos un aparato de alarma acustica y/o por al menos un aparato
de alarma éptica o similar.

Se pueden registrar un movimiento de la tira de material, un defecto de la tira de material, como por ejemplo en
forma de agujeros, grietas, pliegues, plegamientos marginales, etc., un defecto del dispositivo, una influencia a
través de un operador u otras cosas, por medio de la al menos una unidad de calculo, y se pueden sincronizar y se
pueden visualizar a través de la al menos una unidad de representacion de forma sincronizada en el tiempo.

Por medio del sistema de supervision se pueden supervisar con preferencia también al menos dos dispositivos para
la fabricacion y/o procesamiento de una o de cada tira de material. En este caso, los dispositivos supervisar s
pueden funcionar de una manera independiente unos de los otros o en paralelo, por ejemplo dos maquinas de
fabricacion de papel, que generan en cada caso una tira de material, respectivamente. Pero los dispositivos
supervisados se pueden accionar también de forma sucesiva. Esto seria el caso, por ejemplo en una maquina de
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fabricacion de papel o en una maquina de estampacion por rotacién inmediatamente siguiente, siendo estampados
unos agujeros en la tira de material generada e la maquina de fabricacion de papel por medio de la maquina de
estampacion de rotacion.

La figura 1 muestra de forma esquematica un ejemplo posible de un sistema de supervisién o bien un dispositivo o
un procedimiento de acuerdo con la invencién.

La figura 1 muestra en la mitad inferior de la figura de forma esquematica un dispositivo 2 para la fabricacién de una
tira de material 4. El dispositivo 2 comprende una maquina de fabricacién de papel 3, en la que se forma la tira de
material 4, aqui en forma de tira de papel y se transporta en la direccién de la flecha. El dispositivo 2 comprende,
ademas, una primera instalacion de andlisis 5 para la deteccion de una rotura de la tira de material 4, que acumula
en la zona de la maquina de fabricacién de papel 3 las magnitudes de medicién M1, M2, M3, M4 por medio de
barreras épticas y sensores del nimero de revoluciones, las enlaza y, en el caso de una rotura detectada de la tira
de material 4, emite una sefial de alarma. La primera instalacién de analisis 5 puede intervenir también en el control
y/o regulacién de la maquina de fabricacion de papel 3, para impedir una amenaza de rotura y/o iniciar medidas de
seguridad una vez realizada la rotura, como por ejemplo una parada de la maquina de fabricacion de papel 3 y
similar. El dispositivo 2 comprende otras instalaciones de analisis 6a, 6b, 6¢c, 6d para la deteccion de magnitudes
fisicas de medicion y de influencia en la zona del dispositivo 2. Asi, por ejemplo, en la primera de las otras
instalaciones de analisis 6a se trata de un multimetro, que detecta una magnitud de medicion M6 en forma de una
tension de un motor de accionamiento en la zona de la maquina de fabricacion de papel 3. En una segunda de las
otras instalaciones de analisis 6b se trata de una instalacion de medicion de la temperatura, que detecta la
temperatura del medio ambiente como una magnitud de influencia E1 sobre la maquina de fabricacion de papel 2.

En una tercera de las otras instalaciones de andlisis 6¢ se trata de una cadmara de video, que suministra como
magnitudes de medicion M7 y M8 imagenes de la tira de material 4 durante el paso a través de la maquina de
fabricacion de papel 3. Por medio de la cadmara de video se pueden detectar una formacion de pliegues, agujero,
plegamientos marginales, grietas u otros defectos en la tira de material 4. En una cuarta de las otras instalaciones de
analisis 6d se trata de un aparato de medicién de la humedad, que detecta como una magnitud de influencia E2
sobre la maquina de fabricacion de papel 3 la humedad absoluta del aire en el entorno de la maquina de fabricacién
de papel 3. Evidentemente, pueden estar presentes todavia otras instalaciones de andlisis adicionales, que detectan
defectos en la maquina de fabricacion de papel 3, en el desarrollo de la tira de material 4 en la maquina de
fabricacion de papel 3, previsiones del operador, influencias a través del operador, otras influencias extrafias, como
por ejemplo a través de vibracién o radiacion solar, y similares.

Ademas, en la mitad superior de la imagen de la figura 1 se representa de forma esquematica un sistema de
supervision 1 para el dispositivo 2, que comprende una unidad de célculo 1la. La unidad de calculo 1la estd instalada
para realizar una supervision de estado y de proceso en el dispositivo 2, siendo realizada una detecciéon y una
visualizacién sincronizada en el tiempo de las sefiales S1, S2, S3, S4, S5, que son generadas por medio de la
primera instalacion de analisis 5 para la deteccién de una rotura de la tira de material y por medio de las otras
instalaciones de andlisis 6a, 6b, 6¢c, 6d para la deteccion de magnitudes fisicas de medicion M1, M2, M3, M4, M5,
M6, M7, M8 y magnitudes de influencia E1, E2 en la zona del dispositivo 2.

La unidad de calculo 1a comprende un programa de ordenador 11, por medio del cual se detectan las sefales S1,
S2, S3, S4, S5y se sincronizan a un haz de tiempo. Ademas, el sistema de supervision 1 comprende una unidad de
representacion 12, que esta integrada en este ejemplo en la unidad de célculo la, pero también podria estar
conectada con la unidad de célculo 1la a través de una linea o por radio.

La instalacién de representacion 12 sirve para dar al operador del dispositivo una visidon de conjunto detallada sobre
todas las sefiales S1, S2, S3, S4, S5 generadas en una Unica representacién y en un haz de tiempo coman.

Esto facilita al operador del dispositivo 2 un reconocimiento de relaciones entre sefiales S1, S2, S3, S4, S5
individuales. Una busqueda y un andlisis de fallos se simplifican y se acelera. El operador es colocado en posicion
de reaccionar rapidamente y se eludir amenazas de dafios precozmente en el dispositivo 2. Por lo demas, se
simplifican y se mejorar esencialmente el control de calidad y la documentacion y se incrementa la productividad.

El técnico que conoce la invencion esta sin mas en condiciones de transmitir la solucion de acuerdo con la invencion
sobre diversos dispositivos para la fabricacion y/o procesamiento de una tira de material. Estos pueden ser, por
ejemplo, maquinas de imprenta, calandrias, maquinas de estampacién de rotacidn, maquinas de corte de rotacion y
similares. Ademas, las tiras de material pueden estar constituidas no sélo de papel sino que pueden estar formadas
también, por ejemplo, de cartén, lamina de plastico, textiles o0 materiales compuestos, que comprenden dos o0 mas
de estos materiales, incluyendo papel. Las primeras y las otras instalaciones de analisis de un dispositivo pueden
estar seleccionadas, ademas, de diferencias manera en cuanto a su tipo y nimero. En este caso es importante
solamente que al menos las magnitudes de influencia relevantes, pero también todas las magnitudes de medicién y
de influencia puedan ser detectadas en el sistema de supervision y puedan ser visualizadas de forma sincronizada
en el tiempo. Ademas, un sistema de supervision no sélo puede supervisar un dispositivo, sino también dos o mas

4



ES 2402892 T3

dispositivos al mismo tiempo. En este caso, los dispositivos pueden estar dispuestos separados unos de los otros,
paralelos entre si y/o en secuencia sucesiva.
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REIVINDICACIONES

1.- Sistema de supervision (1) para al menos un dispositivo (2) para la fabricacion y/o procesamiento de una tira de
material (4), en el que el sistema de supervisiéon (1) comprende al menos una unidad de calculo (1a) y esta instalado
para realizar una supervisién de estado y de proceso en el al menos un dispositivo (2), pudiendo realizarse una
deteccion de sefiales, que pueden ser generadas por medio de al menos una primera instalacion de analisis (5) para
la deteccién de una grieta de la tira de producto (4) en el al menos un dispositivo (2) y siendo realizada un deteccion
de sefiales, que pueden ser generadas por medio de una pluralidad de otras instalaciones de andlisis (6a, 6b, 6c,
6d) para la deteccién de magnitudes fisicas de medicién y de influencia en la zona del al menos un dispositivo (2),
especialmente de sefiales, que pueden ser generadas por al menos un sensor del nimero de revoluciones y/o por al
menos un aparato de medicion de la corriente y/o por al menos un aparato de medicién de la tensién y/o por al
menos un sensor de temperatura y/o por al menos un aparato de alarma acustica y/o por al menos un aparato de
alarma optica, caracterizado porque esta presente una visualizacion sincronizada en el tiempo de las sefiales,
siendo acondicionada una representacion de todas las sefiales, detectable opticamente por un operador del
dispositivo (2), a través de un haz de tiempo comun.

2.- Sistema de supervision de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque la al menos una unidad de
célculo (1a) comprende al menos un programa de ordenador (11), por medio del cual se pueden detectar las sefiales
y se pueden sincronizar sobre el haz de tiempo.

3.- Sistema de supervisidn de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque el sistema de supervision (1)
comprende una unidad de representacién (12) para la visualizacion sincronizada en el tiempo de las sefiales.

4.- Sistema de supervision de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la al menos una
unidad de célculo (1a) esta instalada para detectar sefiales, que pueden ser generadas por al menos un escaner de
laser y/o al menos una camara y/o al menos una camara de video y/o al menos una barrera 6ptica y/o al menos un
sensor de claridad.

5.- Dispositivo (2) para la fabricacion y/o procesamiento de una tira de material (4), que comprende al menos una
primera instalacion de andlisis (5) para la deteccién de una grieta de la tira de material (4) y una pluralidad de otras
instalaciones de analisis (6a, 6b, 6¢, 6d) para la deteccidbn de magnitudes fisicas de medicion y de influencia,
caracterizado porque el dispositivo esta conectado con un sistema de supervision de acuerdo con una de las
reivindicaciones 1 a 4.

6.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 5, caracterizado porque en el dispositivo (2) se trata de una maquina
de fabricaciéon de papel, una maquina de imprenta, una calandria, una maquina de estampacién rotatoria 0 una
maguina de corte rotatoria.

7.- Procedimiento para la supervision de al menos un dispositivo (2) para la fabricacion y/o procesamiento de una
tira de material (4), utilizando un sistema de supervision (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, en el
que por medio del sistema de supervision (1), que comprende al menos una unidad de célculo (1a), se realiza una
supervision de estado y de proceso en el al menos un dispositivo (2), siendo realizadas una deteccién y una
visualizacion sincronizada en el tiempo de sefiales, que son generadas por medio de al menos una primera
instalacion de andlisis (5) para la deteccion de una rotura de la tira de producto (4) y por medio de una pluralidad de
otras instalaciones de andlisis (6a, 6b, 6¢c, 6d) para la deteccion de magnitudes fisicas de medicién y de influencia,
siendo acondicionada una representacion, detectable opticamente por un operador del dispositivo, de todas las
sefiales a través de un haz de tiempo comun.

8.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizado porque por medio del sistema de supervisién (1)
se pueden supervisar al menos dos dispositivos (2) para la fabricacion y/o procesamiento de una o de cada tira de
material (4).
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