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La presente invencidn se refiere a unprocedimiento para
controlar la dimensidén del didmetro interior de tubos estirados
de una fuente de material termoplédstico. M&s en particular la
invencidn se refiere a un sistema para controlar el espesor de
las paredes de tubos termopldsticos segin se estdn estirando y
cuyo difmetro exterior se mantiene constante mediante un proce-
dimiento de control separado independientemente de cambios en
las variables, tales como la velocidad de estirado que normalmen-
te afecta a dicha dimensidn exterior de los tubos,

En la patente estadounidense n? 3.035.371 concedida el 22
de mayo de 1962 a Raymond J. Mouly y a Louis A.J. Zangari, se
presenta y describe un sistema automitico de control para re-
gular el didmetro exterior de tubos estirados. ILa presente in-
vencidn tiene por objeto presentar un sistema o procedimiento
de control empleade en asociacidn con el sistema de control pre-
sentado y descrito en dicha patente, con el cual se pueda contro-
lar la dimensidn del didmetro interior o el espesor de las pare-
des de tubos termoplédsticos estirados independientemente y al
mismo tiempo que el didmetro exterior, pero sin emplear ningdn
elemento para conseguir una interaccidn directa entre los dos
sistemas de control, sino que cualquier interaccidn es mera-
mente contingente o incidental a la marcha del proceso. Esto se
verd mds claramente a lo largo de la siguiente descripeidn.

Por consiguiente un objetivo de la presente invencidn es
proporcionar un procedimiento de control automitico para mante-
ner constante la dimensién del didmetro interior de tubos ter-
moplédsticos estirados, siendo conocida y manteniéndose también
constante la dimensin del didmetro exterior de los mismos por
elementos que no forman parte de tal sistema de controly

Para conseguir el bWjetivo anterior de la invencidn se dis-
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pone un aparato que lleva un calibrador de tubos que mide constan-
temente la masa de la seccidn transversal del tubo estirado; dicho
aparato d4 una sefial que representa las desviaciones en el espe~
sor de la pared del tubo con relacidn a unp patrdn para el tubo

en cuestidn, y &sta seflal se emplea para regular la velocidad de
estirado del tubo y por consiguiente el espesor de sus paredess,

Del curso de la siguiente descripeidn se desprenderdn otros
fines y caracteristicas de la invencién,

El procedimiento que nos ocupa se puede entender mejor como se
emplea en asociacidn con un procedimiento de control tal como el
descrito en la patente n? 3,035,371 antes citade y, por lo tanto
la invencidn se describird en relacidn con dicho procedimientos.
Sin embargo es de notar que el sistema o procedimiento de la pre-
sente invencidn no se debe limitar a usarlo sélo con el procedi-
miento de la referida patente.

En los dibujos:

TLa figura 12, es una representacién esquemdtica del sistema
de control de la patente 3.035.371 de Mouly y otros;

La figura 28 es una representacién esquemidtica del procedimien-
to de control de le presente invencidn. A efectos de la siguiente
descripcién, el tubo "I" ilustrado en la figura 2% se puede con-
siderar como la porcidn estirada antes del tubo ilustrado en la
figura 12, habiendo pasado tal porcidn del tubo por el dispositi-
vo sensor o detector de didmetros (21) ilustrado en la figura 12,
y que tal tubo se mueve en la direccidn dicha segin la flecha
de la figura 2%,

Es de estimarse conveniente incluir aquf una breve descripeidn
del procedimiento de control de dicha patente tal como se ilustra
en la figura 18,

Con referencia a la figura 12, el vidrio fundido que fluye del
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depdsito (11) sale por un orificio anular entre la cisterna (12)
¥ la campana (13), y, como es bien sabido en el arte, entonces
forma un tubo de dimensiones que dependen, entre otros factores,
de la diferencia entre la presién que hay dentro y fuera del tu-
bo. Unos tubos conductores de presidn (14 ¥ 15) transmiten estas
presiones respectivas a un transmisor v manémetro corriente de
presifn diferencial (16), que a su vez emite una sefial neumdtica
proporcional a la diferencial entre dichas presiones, tal sefial
es una entrada de controlador de presién neumftico (18). El con-
trolador de presidn (18) es un controlador neumitico ordinario
del tipo proporcional y de reajuste, Si la sefial transmitida al
controlador de presidn (18) indica un diferencial de presidn
distinto a aquél para el que se fija el controlador, inmediata-
mente se efectda un cambio en 1a magnitud de la sefial de salida
del controlador Els), y ésta sefial acciona la v4lvula del motor
neumdtico (19) para regular la presidn interna del tubo en la zo-
na plédstica donde el tubo todavia estd 1o suficientemente blando
para deformarse mediante laesmodificscidnes en el diferencial de
presidn, ¥ tal ajuste o regulacidn se consigue regulando la purga
0 evacuacién de aire del sistema., E1l ventilador (20) proporciona
cont{nuamente aire a presidn.

El controlador de presién (18) no se fija previamente para una
sola presidn, sino que se reajusta continuamente mediante una ac-
c¢idn cooperativa de la unided detectora de didmetros (21) y del
controlador de difmetros (22) para compensar los cambios de did-
metro exterior que resultan de los cambios en las variables del
proceso distintas a la presibn., El dispositivo detector de didmetros
(21) es un. transmisor neumdtico ordinario de posiciones capaz de
emitir una sefial neumftica que varfa segfin sean las dimensiones

medidas. La sefial emitida por el dispositivo detector de difme-
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tros (21) se pasa al controlador de didmetros (22) que es idén-
tico al controlador de presidn (18), del que difiere en su fun-
cidn dentro del sistema en cuanto aquel se ajusta previamente
por medio de una sefial neumftica estandar predeterminada (23).
Esta sefial es de la misma magnitud que la que se sabe emite el
dispositivo detector de didmetros (21) cuando el tubo calibrado
tiene el didmetro exterior deseado., El controlador de didmetros
(22) compara las magnitudes relativas de la sefial estandar y de
la sefial emitida por el dispositivo detector de didmetros exter-
nos (21) y emite una sefial de salida que varfa segin las diferen-
cias que hay entre estas dos sefiales., Esta sefial de salida forma
la sefial de entrada que ajusta previamente al controlador de pre-
sidn (18). Asf, el controlador de didmetros (22) compara conti-
nusnmente una sefial variante con una sefial fija, mientras que el
controlador de presiones (18).compara continuamente dos seiiales
variantes, una de las cuales es la sefial de salida del controla-
dor de didmetros.

El controlador de didmetros (22) estd destinado a determinar
el didmetro medio del tubo acabado. No se pretende que las varia=-
ciones locales fortuitas del didmetro del tubo causen una altera=-
cidn en la sefial de salida del controlador de didmetros (22). Si
se permitiese que un trozo corto de tubo defectuoso, por ejemplo
con un difmetro mayor que el deseado, introdujese una modifica-
cidn en el proceso despuds que el aparato hubliera dejado de pro-
ducir tubos de mayor tamafio, el efecto serfa disminuir el 4id-
metro cuando ya no habfa necesidad, y el resultado serfa producir
un intervalo igual de tubo de didmetro menor que cuando llegase
al dispositivo detector de didmetros exteriores (21), harfa que
el reajuste produjese otro intervalo o trozo de tubo de mayor

tamafio. Esta alternacién podria prolongarse indefinidamente, Para
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evitar esto, el controlador de didmetros (22) se ajusta para
responder a variaciones de baja frecuencia en el difdmetro del
tubo, mientras que el controlador de presiones (18) se fija para
responder a variaciones de alta frecuencia en la presidn. El resul.
tado es que el controlador de didmetros (22) sefiala la necesidad
de cambiar el ajuste del controlador de presién (18) solamente
cuando se ha producido tubo defectuoso durante un tiempo sufi-
ciente para indicar variaciones en el difmetro exterior del tu-

bo que no sean de una naturaleza fortuita.

Por la descripeidn anterior del procedimiento de control de
la patente 3.035.371, se verd fdcilmente, particularmente los
expertos en la materia, que tal procedimiento funciona para man-
tener constante la dimensidn del didmetro exterior del tubo ter-
mopldstico estirado independientemente de los cambios que puedan
producirse en las variables que afecten a tal dimensién y en par-
ticular a la variable que comprende variantes en la velocidad
de estirado del tubo.

Con referencia a la figura 22 de los dibujos, el tubo "M ,for-
mado por el aparato y procedimiento de control de la patente an-
tes citada de Mouly y otros como se ilustra en la figura 18, se
mueve en la direccidn de la flecha de la figura 28, y se eﬁplora
12 masa de la seccidn transversal del tubo mediante unm calibra~-
dor (55) de tubo que no se pone en contacto con &L y que lleva
una éuente de energfa radiante (50) y una serie de circuitos de
amplificacién de detencidén de errores y de linealizacidn indica-
dos en (51) que producen una sefial eléctrica de salida continua,
indicada en (56), que es proporcional a la masa de la seccidn
transversal del tubo estirado, El calibrador de tubos (55) puede
por ejemplo ser el calibrador ilustrado y descrito en la patente

de los EE,UU. ne 3,027,457, concedida el 27 de marzo de 1,962 a



10

15

20

25

30

Raymond Je Mouly. Sin embargo no se pretende que la presente in-
vencidn se limite tan sélo al empleo del calibrador de tubos de
dicha patente sino que como calibrador de tubos (55) se puede uti-
lizar cualquier calibrador de tubos capaz de dar una sefial de sa—
lida que represente la masa de la seccidn transversal del tubo
estirado.

Ta sefial eléctrica de salida (56) emitida por el calibrador
de tubos (55) se pasa como sefial de entrada a un transductor elec-
tro-neundtico (52) al que también se suminisira -mediante un con-
ducto (53)- fl&ido a presidn tal como aire comprimido, éste sumi-
nistrorseré de un voldmen suficiente y a una presién bastante
para la bperacién deseada del transductor (52) Los transductores
tales como el (52) son antiguos y muy conocidos y por ejemplo el
transductor ilustrado puede éer - gunque no es preciso que lo sea-
similar al descrito en el Boletf{n 7701 publicado por la Moore
Products Company de Spring House, Pensilvanias

El transductor (52) produce una sefial neumftica de salida que
es proporcional a la sefial eléctrica de entrada que se le sumi-
nistra y por consiguiente representa la masa de la seccién trans-
versal del tubo "T", Esta sefial neum4tica de salida se pasa, a.
través de un conduéto (54), como sefial de entrada a un controla-
dor neumitico de presidn (57). También se suministra una segunda
sefial neundtica de entrada al controlador (57) por medio de un
conducto (58). Esta segunda sefial de entraéa es una seflal ajustada
previamenie gque representa la masa deseada de la seccidn transver-
sal para el tubo "T", y el controlador (57) actla para diferencias
las dos seflales dé entrada que se le suministran y para ajustar
proporcionalmente una sefial neumdtica de salida de acuerdo con la
diferencia de valores de las dos sefiales de entrada, y esta sefial

de salida se pasa, por medio de un conducto (59), como sefial de
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entrada a un transductor o actuador neumftico de posiciones (60)
del que se hablafé més adelantes Los controladores de presidn ta-
les como el (57) son también muy conocidos y pueden ser por ejeme
plo anflogos al controlador tipo M/58 P4WC-A descrito en el bole-
t{n publicado por The Faxboro Company de Foxboro, Massachusettsy

Esrevidente que para cualquier tulio dado, el valor de la
sefial ajustada previamente a suministrar al controlador k57), se
puede determinar en la prdctica mediante experimentacién, Bs de-
ciry se puede medir un trozo de tubo de las dimensiones deseadas
con el calibrador de tubos (55), y determinar el valor de la se-
fial que resulte de tal medicidn y que se suministra a través del
conducto (54)., Entonces la sefial suministrada a través del conduc-
to (58) al controlador (57) se ajusta de modo que sea igual a di-
cha sefial medida.

Volviendo a la figura 22, el controlador (57) determina cual-
quier diferencia que haya entre las dos sefiales de entrada que se
le suministran y, como se ha indicado mds arriba, ajusta pPropor-
cionalmente la sefial de salida emitida por el mismo controlador
¥ que se pasa a travéds del conducto (59) al transductor (60) como
sefial de entrada de éste. Este transductor responder al ;alor ¥y
direccién de ajuste de la tal sefial y produce un movimiento meci-
nico que representa la diferencia entre las dos sefiales de entra-
da pasadas al controlader (57); este movimiento se conecta, como
se indica en (64), al mecanismo (61) que regula la velocidad de
un mande mecdnico (65) de velocidad regulable que se deseribird
m4s adelante. El transductor (60) estd tembién conectado mediante
un conducto (72) a un suministro de fldido a presién del vold-
men y presidn adecuados para hacer funcionar al transductor. Los
transductores o actuadores, tales como el (60), son muy conodidos

Y pweden ser, por ejemplo, —aunque no necesariamente- similares
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al descrito en el boletfn titulado "600 Series Actuators" (Actua-

dores de la Serie 600) publicado poi The Annin Company de Monte-
bello, California,

El mando (65) de velocidad regulable antes citado comprende,
ademfs del mecanismo de regulacidn de velocidad (61), un motor
sinerdnico (62), gue proporciona la fuerza motriz para el mando
de velocidad, y un alternador (63) accionado por el motor (62)
mediante el mecanismo (61) que regula la velocidad. Bl alternador
(63) produce un efecto ¥til de corriente alterna de acuerdo con
la velocidad a que es accionado el alternador, dicha velocidad se
regula con el mecanismo (61l) y por consiguiente dicho efecto dtil &
del alternador representa el movimiento mecdnico, indicado en
(64), suministrando al mecanismo que ajusta la velocidads Aqul
no se ilustra el suministro de fuerza para el motor sinerdnico
(62) del mando de velocidad regulable (65), con el fin de simpli-
%iear los dibujos, pero para todo experto en la materia resulta
evidente la necesidad y exigencias de tal suministro de energfa,
En los dibujos no se ilustran detalles del mando de velocidad regu-
lable (GEi porque tales mandos son muy conocidos. El mando puede
ser po; ejemplo -aunéue no necesariamente- parecido al descrito
en los Boletines 111 y 3601 publicados por The Louis Allis Company
de Milwaukee, Wisconsin,

El efecto dtil de corriente alterna que sale del alternador
(63) del mando de velocidad (65) se suministra, como se indica
en (76), al primero y segundo motor de induccién sincronizado
(66 y g?), respectivamente, con lo qued tales motores se mueven
cada uno a una velocidad proporcional a la fuerza dtil que sale
del alternador. De la descripcidn anterior se deduce con toda
claridad que la velocidad de los motores. sinerdnicos (66 y 67)

es representativa de la sefial suministrada por el controlador
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(57) al transductor (60) por el conducto (59), ¥y que todo cambio
;n la velocidad de dichos motores es proporcional a la diferencia
que haya entre las dos sefiales de entrada suministradas al con-
trolador (57).

El motor (66), como se indica en (73), mueve un dispositivo
(68) de estirar tubo, mientras que el motor (67), como se indica
en (74 y 75), mediante un dispositivo de regulacién vernier (69),
mueve un dispositivo (70) de cortar tubo que lleva una cuchilla
(71). Estos dispositivos de estirar y de cortar tubos son wuy co-
nocidos en la industria asi que no se considera necesaria la des-
cripcidn detallada de los mismos, EL dispositivo de regulacidn
vernier (69) se emplea para producir o procurar una regulacidn
muy exacta de la velocidad del cortador de tubo (70) ya que la
velocidad lineal del tubo, debido 2l deslizamiento del mismo en
el dispositivo de estirar o al arrollamiento o torsidn del %tubo
no es necesariamente del todo igual a la velocidad de rotacidn
del dispositivo de estirar,

Como se ha indiecado anteriormente, el sistema de control de
la presente invencidn estd destinado a usarse con el aparato de
estirar tubo y con el procedimiento de control del didmetro exte-
rior del tubo tal y como se ilustran y describen en la patente
antes citada de Mouly y otros. Por consiguiente parece oportuno
bacer aqui una breve descripcidn de la operacidn del presente
sistema de control como se emplea en asociacidn con un sistema
de control como el que se protege en dicha patente.

Como es bien sabido en la industria y como se ha mencionado
mds arriba, las dimensiones del didmetro exterior y del interior
as{ como el espesor de las paredes de un tubo estirado dependen,

entre otras variables, de la velocidad de estirado del tubo, dis-

minuyendo el espesor de la pared conforme aumenta la velocidad de
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estirado, y aumentando el espesor conforme disminuye la veloci-
dad. Suponiendo que el calibrador de tubos (55) (figura 22) de~
tecta por ejemplo un aumento en la masa de la seceidn transversal
del tubo "TI", como el sistema de control de la patente de Mouly
y otros (figura 12) est4 destinado y se supone que conserva cons-
tante la dimensidén del didmetro exterior del tubo, tal aumento

en la masa del tubo indica una disminucidn en la dimensidn del
didmetro interior del mismo, es decir, un aumento en el espesor
de sus paredes., En tales condiciones la sefial de salida del ca-
librador (55) que se pasa al transductor (52) disminuye, y por
consiguiente la sefial de salida del transductor (52) que se pasa
al controlador (57) disminuye también,

En las condiciones antes descritas, la seflal de entrada pre-
fijada suministrada por el conducto (58) al controlador (57) ex-
cede a la sefial de entrade medida suministrada por el conducto
(54) al controlador, y la sefial que sale del controlador {(57)

y que se pasa por el conducto (59) al transductor (60) seAajusta

en consecuencia en un sentido ascendente. Como respuesta a tal

ajuste ascendente de la sefial de entrada suministrada al transduc-~

tor (60), &ste produce un movimiento mecdnico gue a su vez regu-
la el mecanismo (61) de regulacidn de la velocidad del mando de
velocidades (65) para 5riginar un ajuste ascendente del efecto
dtil de corriente alterna del alternmador (63). Tal regulacién
ascendente del efecto ¥til del alternador (63) causa un aumento
en la velocidad del motor (66) asi como en la del motor (67), y
un asumento resultante en las velocidades del dispositivo de esti-
rar tubos (68) y en el dispositivo de cortar (70).

El aumento en la velocidad del dispositivo de estirar tubo
(68), como se ha indicado mis arriba, aumenta la velocidad de

estirado del tubo "T!" lo que disminuye la masa de la seccidn
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transversal del tubo en la zona pldstica conforme se va estirando
desde el depdsito (11) (figura 1&). El procedimiento de control

de la patente Mouly y otros detecta inmediatamente el cambio en el
didmetro exterior del tubo debido a dicha disminucién en la masa

de su seccidn transversal, y dicho sistema de control hace un ajus-
te inmediatamente para mantener la dimensidn prefijada del didme-~
tro exterior del tubo. Por consiguiente, sustancialmente toda la
reduccidn de la masa de la seccidn transversal del tubo, origina-
da por el aumento de la velocidad de estirado del tubo, supone

un aumento de la djmensidn del didmetro interior del tubo, es decir,
una disminucidn en el espesor de la pared del tubo aumentando
solamente la dimensién del didmetro inferior del mismo, Cuando el
calibrador de tubos (55) detecta de nuevo un tubo que tiene la ma-
sa de la seccidn transversal correcta, la sefial suministrsda a
través de los conductos (54 y 58) al controlador (57) actda para
mantener constante la dimensidn del didmetro interior del tubo

de acuerdo con el espesor predeterminado de la pared del tubo,con
siguiéndose tal operacidn, como se ha indicado antes, mediante la
regulacidn constante de la velocidad del motor (66).

En la patente estadounidense n? 2,958,160 expedida el 12 de
noviembre de 1960 a C.C. Cook y J.M.McCormick se presenta y des~
cribe una forma de aéarato para controlar las dimensiones de tubos
estirados. El aparato de dicha patente lleva dos unidades de con-
trol que son responsables directamente de las dimensiones exterior
e interior del tubo estirado y que controla directamente la pre-
sidn de inflacidn en el interior del tubo estirade y la velocidad
de estirado del mismo para, a su vez, controlar dichas dimensio-
nes exterior e interior. Sin embargo, como no se dispone de ningin
elemento en el aparato de dicha patente para deferminar los cam-

bios en la dimensién exterior del tubo en su zona pldstica, hay
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que disponer y se dispone una interacecidn direeta o interconexién
entre las dos unidades de control citadas para evitar un penduleo
u oscilacidn excesiva.

En el procedimiento de control de la presente invencién, cuan-
do se usa con un sistema de control tal como el protegido por la
patente de Mouly y otros antes citado, como se ha indicado mds arri-
ba no se precisa una interconexidn o interaccidn directa entre los
dos sistemas de control - la interaceidn que en efecto se da es
solamente incidental a los cambios de velocidad en el proceso nor-
mal de estirado de tubos, tales cambios de velocidad se controlan
solamente mediante el sistema de control de la presente invencidn.,
El no necesitarse una interconexidén directa entre los dos distemas
de control se debe a que el sistema de control de la patente anteri-
or de Mouly y otros detecta los cambios en la dimensién del did-
metro exterior del tubo en su zona plédstica. Por consiguiente, el
procedimiento de la presente invencidn se puede usar f4cilmente con
un aparato y sistema de control, tal como el descrito previamente
por Mouly y otros, sin que hagan falta interconexiones entre los
dos sistemas y sin la posibilidad de un penduleo u oscilacidén ex-
cesivo.

Aunque en la presente descripcidn sélo se presenta y describe
una versidén especifica de la invencién, debe quedar bien entendido
que se pueden introducir varias modificaciones y cambios en la
misma sin apartarse del espiritu y aleance de las siguientes rei-
vindicaciones

NOTA

En resumen; la presente solicitud recaerd sobre las siguientes
reivindicaciones:

18,~Procedimiento para llevar a cabo el control de las dimen-

siones de los tubos termopldsticos, caracterizado porque se esta-
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blece la combinacidn de un aparato para estirar el tubo termo-
pldstico, provisto de un dispositivo para mantener una dimensidn
predeterminada del difmetro exterior de dicho tubo de acuerdo

con cualquier cambio detectado en la zona pldstica del tubo con-
forme se estira éste, comprendiendo el control uncs elementos
para derivar una primera sefial con un valor representativo de la
masa de la seccidn transversal de dicho tubo; as{ como una segunda
sefial prefijada con un valor representativo de la masa de ]a sec-
cién frahsversal de tubo que tenga un difmetro exterior predeter~
minado y un difmetro interior tambiln predetermimado; un disposi-
tivo para recibir las dos seflales citadas. y para regular el va-
lor de una tercera sefial proporcionalmente a las variaciones en el
valor entre dichas primera y segunda sefiales; y medios que res-
ponden a dicha tercera seflal para controlar la velocidad de esti-
rado del mencionado tubo y para regular proporcionalmente dicha
velocidad pero solo de acuerde con los ajustes en el valor de la
referida tercera sefial.

28 ,~Procedimiento para llevar a cabo el control de las dimenw
siones de los tubos termoplésticos, segdn la reivindicacidn ante-
rior, caracterizado porque el aparato para estirar el tubo termo-
pldstico que tenga una dimensién predeterminada en su didmetro
exterior y que lleva medios para ajustar tal dimensidn de acuerdo
con determinaciones de variaciones en la misma durante el paso del
tubo a través de su zona plédstica, la combinacién comprende unae
primera seiflal gque tiene un vglor prefijado en proporecidn con
una mase de la seccidn transversal del tubo que tiene la dimen-
sién predeterminada en su didmetro exterior y una dimensién pre-
determinada para su didmetro interior de acuerdo con un espesor
predeterminado de su pared; medios para medir toda la masa de la

seccidn transversal de dicho tubo conforme se estirs ¥ para pro-
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ducir una segunda sefial con un walor proporcional a dicha masa.
medida de la seceidn transversal; medios pare comparar las dos
sefiales antes citadas y pera ajustar el valor de una tercera se-
filal proporcicnalmente a las diferencias que lhaya entre los valo-
res de las dos primeras sefiales mieniras se estira el tubo; ¥y
elementos controlados por dicha tercera sefizl para variar la ve-
locidad de estirado de dicho tubo de acuerdo con la regulacidn
del valor de la tercera seflal aﬁtes citada y para hacer los ajus-
tes oportunos cuando la dimensién del didmetro interior de dicho
tubo se aparta de dicha dimensién predeterminade’

38 ,~Procedimiento para llevar a cabo el control de las dimen-
siones de los tubos termopldsticos, segin las reivindicaciones an~-
teriores, caracterizado porque el aparato para estirar tubo ter=
mopldstico dotado de medios para mantener constante el didmetro
exterior de dicho tubo, con sistema de control para regular el
espésor de la pared de dicho tubo seglin las desviaciones con re-
lacidén a un patrén predeterminado para tal espesor, el procedi~
miento comprende un calibrador para produeir continuamente una
primera sefial que representa toda la masa de la seccidn transver-
sal de dicho tubo, una sefial prefijada que representa la masa
de seccidn transversal del tubo que tiene dicho difmetro exterior
v un espesor de pared segin dicho patrdn predeterminado; medios
para comparar continuamente dichas sefiales y para producir con-
t{nuamente une tercers sefial que representa dichas desviaciones
en espesor de la pared; y medios de control de velocidad que res—
ponden tan sélo a dicha tercera sefial para regular la velocidad
de estirado de dicho tubo para que se ajuste de acuerdo con di-
chas desviaciones en el espesor de la pared del tubos

4% ,—Procedimiento para llevar a cabo el control de las dimen-

siones de los tubos termoplédsticos, segin las reivindicaciones



10

15

20

25

50

anteriores, caracterizado porque en combinacién con un aparato
para estirar dicho tubo termopléstico que tiene un difmetro ex-
terior canstante independientemente de la velocidad de estirado
del tubo, un procedimiento para controlar el espesor de la pared
de dicho tubo, el mismo comprende una sefial prefijada fija que
representa un patrén del espesor de 1la pared de dicho tubo, un
calibrador para rayos X y para producir continuamente una segun=-
da sefial que varia de acuerdo con las variaciones en la masa de
seccidn transversal de dicho fubo; elementos para comparar di-
chas sefiales y ajustar continuamente una tercera sefial en nag-
nitud y direccién proporcionalmente a la magnitud y direccidn
de dichas variaciones con respecto al citado patrén; y disposi-
tivo de control de velocidad para regulaf la velocidad de esti-
rado de dicho tubo, donde tal ajuste de velocidad respende a la
magnitud y direccidn de ajuste de la referida tercera sefial;
b&,~Procedimiento para llevar a cabo el contrél de las dimen-
siones de los tubos termoplésticos, seglin las reivindieaciones
anteriores, caracterizado porque en combinacidn con un aparato
para estirar tubo termopldstico de difmetro exterior constante
independientemente de la velocidad de estirado del mismo, un pro=-
cedimiento para controlar la velocidad de estirado de dicho tu=
bo para mantener sustancialmente constante el 4rea de seccidn
transversal del hueco en el interior del tubo, dicho procedimien-
to comprende un calibrador de tubos mediante rayos X que mide
continuamente dicho tubo y que produce continuamente una sefial
primera representativa del 4rea de la porcidn circgnada de la
seccidn {ransversal de dicho tubo, una segunda seflal fija re-
presentativa de un 4rea predeterminada para dicha porcién cir-
cinada, un dispositivo de comparar sefiales para comparar conti-

nuamente dichas sefiales y regular una sefial de control de velo-
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cidad proporcionalmente en magnitud y direccidn a la diferencia
que haya entre dichas dos primeras sefiales, un dispositivo para
estirar dicho tubo, y elementos que responden & dicha tercera
seflal para controlar la velocidad de estirado de dicho dispositi-
Yo,

62,~PROCEDIMIENTO PARA LLEVAR A CABO EL CONTROL DE LAS DIMEN-
SIONES.DE LOS TUBCS TERMOPLASTICOS .-

Segin se describe en la presente memoria que consta de diez

y siete hojas escritas a miquina y dibujos.

Magria, A4 € FER 1980
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