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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formlada el 10 de diciembre de 1966, con el nfim. 334.389
en
ESPARA
~ por VEINTE afios
& nombre de BELOIT CORPORATION, entidad norteamericana, es
tablecida en Beloit, Wisconsin, Estados Unidos de América,
por:
"IN METODO DE MANTENER A UN VALOR PREDETERMINADO UNA FUN=--
CION VARIABLE DE UN APARATO DE TRATAMIENTO DE MATERIAL".-

~

Este invento se refiere & un método y un aparato --
nuevos y mejoredos para controlar el funcionemiento de un
dispositivo para trebajar materiel. De un modo més concre-
to, el presente invento se refiere a un nuevo método de --
control de tratamiento en refinadora, en que una variable
del proceso es medida pera obtensr una primera sefial 4o -
control, que se usa luego juntamente con una segunde sefial
de control instanténea obtenida de la refinadora o del pro
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pio elemsnto de wontrol finsl, y en que dicha primera .'seﬁal
de control se us: para conbtrolar o modificar la aceilén co-
rrectora ob'benidé de dicha segunda sefial de conbrol i&tﬁn—
‘ténesa. :

El presente invento es aplicable en pgrti.cular a dis
positivos para desfibrar o refiner material, para materia--
les tales como pasta de papei, en queé la operacién de refi=-
no es controlada de acuerdo con la cantidad de trabajo &b--
sorbida por el materisl en la refinadora, medida por un cam
bio en el estado del material que es hecho pasar a través -
de la refinadora.

El conbrol de la calidad del producto fingl de una =
operacidn de refino puede efectuarse por diversos métodos -
de control tales como, por ejemplo, los descritos en la pa=-
tente para los EE.UU. Re 24.185 y en la patente para los --
EEB.UU. 2.699.096. La patente para los EE.UU. Re 24.185 des«
cribe un sistemsn de control en el cuel se mide la energfa -
oonsumida por el motor de accionamiento, y en el cual se =-
ajusta el espacismiento entre los elementos de refino de --
acuerdo con la variacién en el consumo de energla del motor.
Los elementos de refino se ajustan de tal maners que se man
tenga constante el consumo de energfa del motor. El inconve
niente de este sistema es que no compensan los cambios en =
la carge del motor, ocasionados por variaciones en el flujo
8 bravés de la refinadora. Por otre parte, al mantenerse ==
constante la potencia del motor no se toma en consideracién
el efecto del desgaste de los elementos de refino ni las --
variaoiones en consistencia yfo en otras varisbles del mate
rial elimentado al aparato de refinar. El sis“béma ineluye -

ademés ajuste independiente del espaciamiento enbtre los ele
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mentos de refino de acuerdo con una medida del drenaje da
agua a través de la pasta en una etapa subsiguiente del tra
tamiento. Bl gran retardo en tiempo que implieca tal medide
de depuracién de la pasta no es tolerable hoy dfs en las --
operaciones de refino.

La patente para los EB.UU. 2.8699.095 propone la me-
dide del aumento en la temperatura de le pasta para fabri-
cacifn del pepel a medide que éste pasa a través de la re-
finadora, con 1o que los elementos de refino son espacia--
dos, cada uno con relacién al otro, en funcidn del aumento
de temperatura. EL inconveniente de este sisteme es que el
control por el aumento de la temperatura, por si solo, no
toma en consideracién los cambios en el caudal de flujo &
través de la refinadora ni los cambios en la consistencia

de la pasta para la fabricacién del papel. Otro inconvenien

" te del control de la refinadors por el aumento de tempera-

tura, es que el tiempo de respuesta es excesivamente largo,
debido principelmente a la incapacidad para medir instanté-
neamente un cembio de temperatura que es debido esencialmen
te a la ineficacia de la transferencia de calor desde la -=-
pagta para la fabricacién de papel, u otro materisl, al dis

positivo para medir la temperatura.

Se conoce un tercer método de control de refinado-
ra, con €l nombre de sistema de conbrol de presidén constan-
te. E1 sistema de presidn constante estd basado en el prin-
cipio de mantener una presién preestablecide entre los ele-
mentos de refino para obtener una intensidad uniforme de ac
cién de refino. No obstante, las variaciones en la presidén
de entrada & la refinadors y los cambios en el flujo a tra-

vés de la refinadora hacen preciso un cambio en el punto es
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tablecido de control de presién para mantener condiclones
uniformes de refino.

Un sistema de control ideal pare una refinadora de -
pasta de papel, no solamente sjustaria el espaciamienﬁo de
los elementos de refino en funcién de variables del trate-
miento, sino que controlarfs ademds la cantidad y la velo-
cidad de ajuste mediente una medida directa del espaciamien
to de los elementos a medida que se ajusta el espaciamien-
to. Tal medida del espaciamiento de los elementos podria ha
cerse uniendo un potenciémetro de corredera el propio ele-
mento 0 a su mecanismo de ajuste. No obstante, tal medide
del espaciamiento de los elememtos no resulta préctica, de
bhido al desgaste en los elementos de refino y a otras va--
riables dinfmicas y consideraciones de disefio.

De los tres sistemas de control descritos: en lo que
antecede, ha demostrado la experiencia prdctica con refina
doras de pasta para fabricacién de papel que el més prome-
tedor parece ser el de control de la refinadora por el ===
aumento de la temperatura. Como se ha sefialado en lo gque -
aptecede, sin embargo, la medida del aumento de la tempéra
ture representa un consumo de tiempo, y sélo puede userse
eficazmente cuando se han provisto medios pars producir =-
una seflal correctora instanténee obtenide de la refinadora
o del propio elemento de control final, y de la cual la in
tensidad y la durecién son controladas finalmente por el =
aumento en la temperatura de la pasta para fabricacidn de
pepel.

El concepto de control de refinadora por aumsnto de

temperatura se sirve del principio de que una cantided da-
da de ensrgfa sumentaré la temperaturs de un material que
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la pasta para fabricacién del papel, cuando es trateda en
la zona de preparacién de la pasta, tlene una consistencia

definida en el margen desde el 3} al 5 de f£ibras en cug--
pensién en agua, pusde calcularse la cantidad de energfa -
requerida por peso unitario de volumen de fihra, conocien~
do la consistencia. A medida que se aumenta el flujo a tra
vés de la refinadora, la cantidad de energia adicional re-
querida para mantener un aumento de temperatura dado de la
mezcla de fibras y agua, estaréd en proporeién directa con
el aumento de flujo. Podemos suponer, para fines précticos,
que la consistencia (relacién de fibras a agus) de la sus-
pensidén es relativamente constante, ya que el material es
normelmente bombeado a la refinadore desde un gran cajén -
de reserva, con buena sgitacién, y a través de un regulador
de consistencia antes de la refinadora, de modo que puedan
mantenerse en el minimo las variaciones de consistencia.
En un sistems de control por diferencia de tempera-
tura, como el actualmente conocido en la técnica, los ele-
mentos para medir la temperatura estén situados en las con
ducciones de entrada y salida de paste de la refinadora, y
tales elementos pars medir estén situados, de preferencia,
tan préximos como sea posible a las lumbreras de entrade y
de salida del alojamiento de la refinadora. Las dos seflg--
les de temperatura obtenidas de los elementos para medir =
la temperaturs son alimentadas a un convertidor de diferen
cia de temperatura, el cusl produce una sefial de salida -~
proporcional al aumento de temperatura de la paste a tra--
vés de la refinadora. Esa sefial es alimentada & un contro-

lador que compara la sefial procedente del convertidor de -
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diferencia de temperaturas con un valor predeterminado ds
una sefial establecida, ¥y bace que el controlador modifigus
1a posicién de los elementos de refino siempre que hays é—
una diferencia entre esas dos sefiales. De acuerdo con las
5 précticas normlss de control, tal controlador tiene un ==
circuito de realimentecién incorporado, el cual aliments =
una seflal de nuevo &l controlador, en funcibn de la sefial
de salida del controlador. Esa sefiel de reelimentacién no
esté influide por el movimiemto corrector real o fisico ==
10 del dispositivo de correceidn, ni por el cambio f£isico ===
real del espaciamiento de los elementos de la refinadora.
En principio, el controlador enviard una sefial correctora
&l corrector, y el circuito de realimentacién incorporado
notificarf &l controlador que se ha enviado la seflal co--=
16 rrectora al corrector. Al ser asi notificado por la sefial
de realimentacién interns, el controlador se equilibrard y
su sefial correctora serd reducida a un cierto valor cong-=
tante predeterminado al cual no responde el corrector. Sin
embargo, debido a los efectos de la inercia y de la fric--
20 cién de las partes mbviles en el corrector, una seflal correg
tora enviada por el controlador puede no ser suficiente pa-
ra obtensr la accidn correctora realmente requerida pars -
corregir la variable de tratamiento errétice. En consecuen
cia, puesto que la variable errética no ha sido corregida
25 por entero, el perceptor continuaréd enviando una sefial al
controlador el cusl, al recibir la sefial de realimentacidn,
estd en equilibrio f£isico. Lia sefial de error retardada au-
montaré en intensidad 2l pasar el tiempo y desequilibrerd -
de nuevo al controlador, después de lo oual se repite el ci

20 clo. Por consiguiente, un controlador qus esté equipado ==
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con uns seflal de realimentecién incorporada, requerird ve-
rios ciclos para que se obtenga la acciln correctora desea
de para este tipo de sisteme de control. Ademéds, debe te--
nerse presente que puede transcurrir un pericdo sustancial
de tiempo antes de gue la sefial correctora (la cusl es une
funcién del aumento de temperatura del material en le wefi
nadora) elcance un valor miximo y produzes asi le cartidad
de correccién reslmente requerida, a causa de un cambio en
las condiciones de funcionamiento.

Puesto que la variable més corriente en un sistema
de refino de pasta, es un cambio en el régimen de flujo a
través de la refinadora, tal cambio en el flujo se traduci
T4 no solamente en variacién de temperatura en la refinado
ra, sino también en un cambio en el consumo de energfa del
motor que acciona & la refinadora, ya que serd absorbido -
mis o menos trabajo por la pasta.

Tal ocambio en el consumo de energfa del motor de ac
cionamiento puede considerarse instanténeo, y una seilal co
rrectora gbtenida de 6l activard inmediatamente al correc-
tor, y sustancialmente antes de lo que serfa posible con =~
una seflal correctora obtenida como funcién de una variacién
de temperatura en la refinadora. Tel seflal correctora ins-
tantdnea eliminarfa el retraso en la transferencia de ca=-
lor, inherente a un sistema de control por temperatura.

Hemos desoubierto que puede llegerse a un procedi--
miento ideal de control de refinadora combinendo la varia=-
ble de cambio de temperatura con la variable de camblo de
energfa en un solo circuito cerrado de control. Combinando
as{ el cambio de temperatura con su cembio asociado de -=--

energia del motor de accionamiento, podemos obtener una se
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fial correctora ir.,;nediata en funcién del cambio de energia.

La sefial de camb:lgo de temperatura, que se desarrolla més -
tarde y a una velocidad més lemba, puede usarse pare con--
trolar la sefial instanténea de cambio de energia tan pron-
o como haye sido debidamente ajgs’_oado ”el 'espac:;amiento de
los elementos de la refinadora. N

En conseouencia, un objeto importante del presente
invento es proporcionar un sistems de control automitico -
de cireulto cerrado que incorporea un _dispositivo de medida
de una variable del tretamiento, un dispositivo de control
proporcional emtomftico, y un dispositivo de medida de rea
limentacién externa para cerrsr el circuito de control.

De acuerdo con el invento, un método de mantener en
un valor predeterminado una funcién. ﬁariable de un aparato
de tratamiento de material, siendo los cambios de dicha ==
funcibén variable dependientes de los cambios en una carac-
teristica fisica del material a medida que éste es tratade
por dicho aparato, comprende tomar una primers medide del
cambio en dicha funcidn variable y controlar el funciona=-
miento de dicho aparato con dicha primera medida, caracte-
rizado por tomar una segunda medida del cambio en el traba
Jo absorbido por el materisl a medida que éste es tratado
en el aparato y conbrolar dicho aparato combinando las me-
didas segunda y primera, con lo gue la segunde medida pro-
duce una correccién répida de las variaciones de dicha fun
¢ién variable hacia dicho valor predeterminado, y diche se
gunda medida modifica diche correccidn sl alcanzarse dicho
régimen predeterminado, de modo que la correccién es sus--
tancislmente mds répida que el cambio en dicha funcibn va-
riable, pero depende de éste. ‘
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De acuerdo tambidén con el invento, un sistema do -~
control para llevar & la préctica el método comprende mo~~
dios para tomar dicha primera medida del cambio de tempera
tura en el material resultante del tratamiento por dicho ~
aparato, medios para tomar dicha segunda medida del trada=
Jo absorbido por el materisl, y medios sensibles a ambns =
medios de medida antes citados para hacer gue dicho apara-
t0 ajuste su efecto de tratamiento sobre el materiel.

Otros objetos y vertajas se pondrén de manifiesto -
en determinados momentos en el curso de la exposicidén de =
esta Memoria Descriptiva, con referencia a los dibujos que
se acompafien, en los cuales:

La figura 1 es una representacién esquemftica de un
sigtema de conbtrol para una refinadora de pasta de papel,
como se usaba en le técnica anterior; y

La figura 2 es una representacién ésquemética de un
gistema de conbtrol de acuerdo con los principios del pre--
sente invento.

Le figura 1 ilustra un sistems de control de tempe-
ratura seglin la técnica anterior, en que se ha ilustrado -
une. refinadora 10 que tiene un elemento de refino estacio-
nario 11 y un elemento de refino auxiliar giratorio 18, --
asiendo utilizada para el refino de pasta para la fabrica~-
cién de papel, que entra en la refinadora a través de una
entrada 13. La pasta para la fabricacién de papel ya refi-
nada es descargada desde la refinadora 10 a través de una
selida 14. El elemento de refino giratorio 12 es accionado
por medio de un motor N%.

El sistema de control ilustrado en la figura 1 con-

siste en un elememto 15 para medir la temperature de entra
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da y un elementoile para medir la temperatura de sslida,
los cuales formaQ parte de un cirecuito de puente. Una oon;
dicidén desequilihrada. debide a diferencias en la tempera-
tura en la entraéa 13 y en la salida 14, haré que el cip=--
ocuito de puente ﬁro@uzca una sefial proporcional a la dife-
rencis de temperaturas percibida por igé.ziéﬁﬁhﬁos 15 y 16,
La sefial producida por la diferencia de temperaturas es ==
aplicada a un convertidor 17,‘el cual-puede ser o bien un
amplificador diferencial usual, o bien un amplificador de
alta impedencia de corriente continua. I.a. sefial amplifice-
da procedente del converbidor 17 es luegd enviada a un con
trolador 18 el cual, & su vez, convierte la sefial eléctri-
ca en una sefial neumftica correspondiente. La sefial neumd-
tioa acabada de obbtener es lineaslmente proporcional & la -
seflal eléctrica procedente del convertidor 17. La sefial de
control neumftica es luego aplicada a un motor mz « través
de una conduccién neumitica 19. Bl motor M, estd conectado
al elemento de refino mbvil 12, con lo que puede ser con--
trolado el espaciamiento embre los elementos 11 y 12 de re
fino, para mantener la diferencia de temperaturas entre --
las lurbreras de entrada y de salida de la refinadors, en
un valor constante preseleccionado. '

Bl funcionsmiento de este sistema de control segin
la técnica anterior, puede comprenderse mejor suponiendo -
que la diferencia de tempersturas del material entre la en
trade y la selidae 13 y 14, respectlvamente, es perfturbada
por un cambio brusco de régimen de flujo & través de la re
finadora 10. Tal camhio en el régimen de flujo daré por re
sultado una sefial A T de diferencia de temperaturas que -

es desarrollada por el convertidor 17 de diferencia de tem
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peraturas. El convertidor 17 enviard una sefial proporcin-=
nal al controlador 18. Bl funcionemiento del controlador -
18 puede describirse mejor suponiendo que contiene una vé}
vula de charnela 20 montade & povitemiento & la que se ha-
ré pivotar en sentido a derechas debido a la sefial envieda
a ella por el convertidor 17. Al girer la valvule de char-
nele 20 en sentido a derechas, se moﬁaré separéndase de un
orificio 21 en la conduccién 19, originando asi un cambio

en la presién de aire en dicha conduccidén 19. No obstante,
el controlador 18 contiene una linea de control de reali--
mentacidn interna 22, la cual envia una sefiel apropiada al
otro lado de la vélvula de charnela 20, haciendo asi que -
ésta vuelva a adopbar su posicidn equilibrada. Le seflal de
realimentacidén interna es directamente proporcional a la -
seflel transmitida el dispositivo M, de colocaciln en poasi-
cién del elemento de refino, por intermedio de la conduo--
cién 19. Se epreciard que si la perturbacién en el régi--
men de flujo a través de la refinadora es relativamente pe
quefla, el cambio en disparidad entre las temperaturas de -
entrade y de salida de la refinadora serd relativemente pe
queflo, y puede no ser suficiente para absorber el juego en
el macenismo de ruedas dentadas usado pera mover el elemen
to de refino 1l&Z. Tal juege u holgura de las ruedas denta--
das es inherente a todo dispositivo de colocacién en posi~
cibén mecénico, y es de hecho una bands muerte incorporada,
dentro de la cual el ceambio en las temperabturas en le en--
trade y la salldes de le refinadora no es controlable, y --
puede variar aleatoriamente. Por otra parte, se apreciard

que la sefial de realimentacién interna no estéd influida -

por el movimiento corrector real o fisico del dispositivo
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corrector mg. En principio, el controlador 18 envia una se
flal correctora al dispositive corrector Ma Yy el circuitq'-
de realimentacién 22 notificaré el conbrolador qus ha sido
enviada la seflal correctora al corrector iy, equilibrando

con ello al controlador y conbrarresbando su sefial correc-
tora. Con este tipo de sisteme de control, que estéd total-
mente basado en una seflal de control obtenide de una vavia
cidn entre las tempersturas de entrada y de salida de la =
refinadora, serd ficilmente evidente que la accidn correc-
tora no es instntdnea, y puede requerir un periodo susban=
cial de tiempo, debido a la respuesta lenta de los elemen=
tos perceptores de temperatura 15 y l6.

Con referencia al mecanismo mejorado del presente -
invento, como el ilustrado en la figura 2, la entrada 51 -
tiene uwn dispositivo perceptor de temperstura 59 unido a -
elle, con 1o que se mide conbinuamente la temperatura de -
entrada de la pasta que estd siendo trateda. La salida 52
tiene un dispositivo 60 medidor de btemperestura, unido a ==
ella, con el que es medide continuamente la temperatura de
salida de la pasta. Los dispositivos de medida de tempera-
tura 59 y 60 forman parte integrante de un circuito de ===
puente usuel, con los dos ramales restantes del puente in-
corporados en el convertidor 6l. El convertidor 61 es de -
un tipo que seré reconocido por los expertos en la téenica
de la descripeién que antecede, preferiblemente tal como -
un transmisor termoohmico de diferencis de temperaturas de
Leeds and Northrup nlmero 4-1901=l=l=9997-6=0.

Al comparar las respectivas temperaturas de los ele
mentos 59 y 60, el oconvertidor 61 desarrollard una sefigl -

de control que tiene un valor proporcional a la diferencie
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de las temperaturas percibidas por el elemento de entrada
59 y por el elemento de salida 60.

Ggmo se ha indicado en lo que antecede, el conver-
tidor 61 puede ser de la forma de un convertidor de resis-
tencie a corriente que se encuentra en el comercio el cual
puede incluir también.un amplificador 62 pars amplificar =
las sefieles que se aplican gl mismmo.

Conectados al motor My hay unos medios externos ¥ -
perceptores de energia, los cuales se reconocerén de la --
descripeién que antecede, de preferencia de un tipo tal co
mo un termoconvertidor Lincoln, nimero de catélogo 10.730
de la Leeds and Northrup. La funcién del perceptor de po=--
tencia W es producir sefiales de voltaje correspondientes -
que son proporcionales al consumo de energfa del motor Mi.
La alimentacidén de energfa al motor Y; es proporcional al
trabajo absorbido por la pasta en le refinadora 50, y por
consiguiente proporcionel al aumento de temperatura de la
pasta. Puede verse, por consiguiente, que el perceptor W -
desarrolla una seflal instanténea que es proporcional a la
alimentacién de energfa &l motor s ¥ cuya seflal es pro--
porcionsl al eumento de temperatura de la pasta. Conectado
al percepbor de energfa W hey un convertidor ¢ para convery
tir la sefial de volbaje procedente del perceptor de energia
W en una sefial de intensidad de corriente similar a la se-
flal de intensidad de corriente obtenida del comparador 61
y del amplificador 62. El convertidor ¢ es de un tipo que
se reconocerd de la desoripcidn que antecede, de preferen-
cia tal como un convertidor de ls Leeds and Northrup, néme
ro de catdlogo 4-1901-3-1-0045-6-0s

Ia seflal procedente del amplificedor 62 y la sefial
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procedente del convertidor C son aplicadas g un controlaw=-
dor X, el oual es, de preferencia, un tipo tal como un con
trolador Modelo ¢ de la Leeds and Northrup. ElL conbtrolador
K ostd ademis provisto de un generador de sefial de;feferqg
cla variable Rv para generer una sefial deseada preééﬁgrmi—
nada como funcién de la energfe mecénica que se desea que
sea absorbida por el material fibroso a medida que Sste es
tratado por la refinadora 50. Puede verse, por consiguien-
te, que la energia mecéniéa absorbida por el materigi f£i--
broso en la refinadora 50 es una funoidn directa dol aumen
to de temperatura del material fibroso. La sefial de,feie-—
rencia procedente del circuito Bv, Jjuntamente con la sefial
procedente de la entrade Il' son alimentadas a un genera-=-
dor de sefial de error B, el cual es un amplificador dife--
rencial. El generador B de.seﬁal de error desarrolla una -
sefial correspondiente a la suma algebréica de las seflales
recibidas desde el circuito de enﬁrada Il Yy el generador =
de referencia RV' Bl generador E de sefial de error desarro
llard uns sefial tan pronto como el valor de la sefial ali~-
mentada al circuito de entrada I, se desvie del valor pre-
determinado de la sefial aplicada al generador E de sefial -
de error por el gensrador Rv de sefial de referencia varia-
ble.

La sefial procedente del convertidor €, que tembién
corresponde al cambio de energia instanténeo del motor My,
s alimentads a un circuito o dispositivo 65 calculadoxr de
sefial sensible & la pobtencia. El q}rcuito calculador 65 es
parte integrante del controlador K, y ese circuito caloula
dor incluye circuitos de reposicidén automitica y proporcio

nal variable, con lo que el velor de la sefial de entrada -
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generado en 4l es proporcional linealmente a la sefial de «

energfa externs o informacidn externa, y estd ademis en -~

proporeién lineal con la integral en el tiempo de dicha in

formacién externa. Bl circuito calculador 66 inclujeiiedios
pare comparsr la seffal de error procedente del convé?tidor

0 con la senial de error procedente del generador E.Vﬁos me-
dios para comparer las seflales de error procedentes del con
vertidor C y del generador E pueden sei‘repreaentados esque
méticamente por medio de un miembro 66 de vélvule de charne
la que esté montada & pivotamiento en 67. La sefial proceden
te del convertidor ¢ (que es instanténea) haré que ld vélvu
la de charnela 66 gire en sentido a derechas, originando -~
asi un desequilibrio de la vélvula de charnela 66 que, & su
vez, se btraduciréd en uns sefial inmediata 68 & ser enviada -
al motor M, de colocacién en posicién del elemento de refi-
no. La seflal procedente del generador E de error (que es ==
una funcibn del ocambio en disparidad entre la temperatura -
de entrada T

1
ra 50) tratard de equilibrar el miembro 66 de vélvula de =--

¥ la temperature de salida Tz de la refinado-

charnela, disminuyendo asi la sefial de salida 68 y con ello
la aceién del motor M, de colocacién en posicién del elemen
to de refino. No obstante, como anteriormente se ha indica-
do, la sefial procedente del generador E se desarrolla a un

ritmo mids lento que la sefial procedente del convertidor C.

Por otra parte, la seflal procedente del convertidor C es de
naturaleza instenténea y directamente proporcional al camw--
bio en régimen de flujo a través de la refinadore 50. Bee -
cembio en régimen de flujo daré finalmente por resultado un
sumento de la diferencia de temperaturas, entre la de entra

da ¥y la de salida de la refinadora.
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Se verd pues, que, con nuestro sistema de control --
mejorado, obtenemos une accién correctora inmediata desde -
una fuemte de informacidén o de realimentacién externa, y he
mos eliminado el retardo de tiempo que es inevitable cuando
ge usa el cambio de temperatura en la refinadora oém;) medio
de control principal.

En resumen, se apreciard que después de recivida la
gefial instanténea de cambio de energfa por el elemento 66 =
de vélvula de charnele, procedente del convertidor ¢, se ==
produciréd un cembio en el lado de realimentecibén del. contxo
lador K, y serd enviada una seflal 68 al motor M, de coloca-
cibn en posicién del elemento de refino. En tanto gue perms
nezoa la alteracién en el controlador, conbtinuaréd la sefial
&l corrector Ma. Por consiguiente, el oconbrolador dehe esw=
tar equilibrado, logrénfose ese equilibrio mediante el cam-
bio en la sefial recibida por el elemento 66 de vdlvula de -
charnela desde ¢l amplificedor 62. Tan pronto como la sefial
procedente del amplificador equilibra la vdlvula de charne-
la 66, queda anulade la accidén correctora del corrector de
posicidén M,. Por lo tanto, la funcién principal de la se==-
fial de realimentacidén externa procedente de la fuente de ==
ensrgia Ml' es la de estabilizar el controlador y controlar
la cantidad y la velocidad de gjuste del espaciamiento de -
los elementos de refino, por una medida directa del espacia
miento de los elementos, a medida que se ajusta el espacla-

miento.
Con realimentacibn externa del cambio real en el tra

bajo absorbido por la pasta o en la alimentacién de energia
el motor MJ. de acoclonamiento, el controlador recibe inmedia

tamente noticia de un cambio en la condicidén de flujo a tra

-16-
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vés de la méquina refinadora, lo que se traduce en accibn

corractors instantdnea. Ademés, se notifica sl controlador
la aceién correctora real gue ha tenido luger, pues tan --
pronto como el corrector MB cambia el espaciamiento entre

los discos 53 y 54, cambiaréd la elimentacién de energfa al
motor ¥, cambigndo con ello las sefiales enviadas al con--
trolador K por el convertidor C. Esa sefial de realimenta--
cién externa procedente del convertidor C notifica por tan
to al conbtrolador la accidn correctors real que ha terido

lugar y controla la cantidad y la velocidad de la accién -
correctora. Con un sistema de realimentacién interua como

el anteriormente descrito con respecto & la figura 1, el -
controlador recibe noticia de la accién correctora que ha

sido exigida por la seffal de error procedente del converti
dor 17 de diferencia de tempergturas. Con el uso de reali-
mentacidén externa desde el propio elemento de control f£i--
nal, nuestro invento resulta, por consiguienmte, en un re--
torno répido y eficez a las condiciones de funcionamiento

normales, sin tener que depender de los ciclos de medida -~
de la temperatura, que llevan tiempo, como se ha descrito

anteriormente con respeoto al sistema de control segin la

téenica anterior de la figura 1.

Aungue hemos descrito aqui nuestro invento como usa
do en relacién con un dispositivo de refino de paste de pa
pel, serd evidente que los principios del invento no gue=-
dan en modo alguno limitados & tel dispositivo. Evidente--
mente, nuestro método puede ser asimismo aplicable & opera
ciones de desfibrado de una amplia geme de materisles, y -
el término "refinadora" tel como se usa en las reivindicae-
ciones, se entiende que incluye dispositivos para trabajar

-17-



10

16

20

20e2e 67

material del tipo en que un cambio f£isico del mgterial es

fancién de la centidad de trebajo absorbido por dicho mate
rial, cuya absorcién de trebajo puede ser medids por una -
diferencia en la temperatura, en la presién, en el fiujo o

en cualguier otra variable.

NOTA

Los puntos de invencién, propia y nueva, que se pre
senten para que sean objeto de esta solicitud de Paternte -
de Invencién, en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien-
tess ’

12. - E1l método de mantener & un valor predetermina
do una funcidén varieble de un aparatc de tratamiento de ma
terial, siendo los cambios en dicha funcién variable depen
dientes de cambios en una caracterfstica f{sica del mate--
rial a medida que éste es tratado por dicho eparato, com--
prendiendo dicho método tomar una primera medida del cam=-=
bio en dicha funcién variable y controlar el funcionamien-
to de dicho sparato con dicha primera medida, caracteriza-
do por efectuarse una segunda medida del cembio en el tra-
bajo absorbido por el materiel a medida que este es trata-
do en el aparato, y controlar dicho aparata combinendo las
medidas segunda y primere, con lo que la segunde medida ==
origine una répida correccién de las variaciones en dicha
funcién variable hacia dicho valor predeterminada, y dichs
segunda medide modifica dichs correccién cuando es alcanza
do dicho régimen predeterminado, de modo que la correccién

es sustancialmente mds répida que el cambio en dicha fun=-

- 18 =
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cién variable, pero depende de éste.
23, - Bl método segin la reivindiocacién 1, en que -

dicho aparato comprende una refinadora de pasta de papel -
que tiene elementos de refino movibles cada uno conzxela--
oién al otro y espaciados e distancias variables, entre --
los cuales fluye la pasta, caracterizado por que dicha pri
mera medida es del cambio de temperatura en la pasta & me-
dida que esta fluye entre los elementos, dicha segundes me-
dida es del tfabajo aportado para mover los elementos uno

con relacién al otro, y la refinadora es controlade automé
ticemente ajustando el espaciamiento entre los elementos -
de refino como funcién de ambas medidas citadas.

32. - Bl método seglin las reivindicaciones 1 o 2, =
caracterizado por que dicha primera medida es comparada con
un valor predeterminedo para producir una sefial de realimen
tacibn, diche sefial de realimentacién es comparada con di-
cha segunda medida, y dicho éspaciamiento es ajustado auto
miticamente como funcibn de la diferencia entre la sefizl de
realimentacién y la segunda medida.

42, - El método seglin la reivindicacién 3, en que -
es producide una primere sefial en proporcidén a la primera
medida, dicha primera sefial es comparada con una sefial pro
poréianal a dicho valor predeterminsdo para producir la se=-
fial de realimentacién, y dicha sefial de realimentacién es -
comparada con una segunds sefial producida en proporeidn a -
diche segunda medida.

b2 = Un dispositivo de control parea llevar a cabo -
el método de la reivindicacién 1, caracterizado por madios
para efectuar dicha primera medida del cambio de temperatu-

ra en el maberial que resulta del tratamiento por dicho apa

- 19 -
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rato, medios pare efectuar dicha segundae medide del trabajo
absorbido por elkmaterial, y medios sensibles & ambos me~=

dios de mpdida agtes citados, para hacer que dicho aparato

ajuste su efecto -de tratamiento sobre el material." “

68, = Un dispositivo de control segln la reiﬁiﬁdica—
eibn 5, en que el aparatoicomprenﬂe una réfiﬁad&ra céh una
entrada y una salida para que fluya paste & su través, ca--
racterizado porque dichos medios sensibles incluyen ua con=
trolador para variar la accidn de refino de la refinadora,
¥y medios para medir la temperatura de la pasta a la anvre-
de y a la salida.

78, = Un dispositivo de control para llevar e cabo
¢l método de la reivindicacidén 1, en que dicho aparate com
prende una unidad para trabsjar el material, motores prime
ro y segundo para acclonar y controlar la unidad, caracte-
rizado por medios conecbados a la unidad para efectuar la
primera medida, medios conectados al primer motor para ===
efectuar dicha segunda medida, y medios de control para =--
efectuar una comparacidén de las medidas primera y segunda
y controlar el segundo motor de acuerde con dicha compara=-
cibn. '

82. « Un dispositivo de control seglin la reivindica-
¢ién 7, en que dicho aparato comprende una refinadora que
tiene elementos de refino giratorios relativamente para des
fibrar material, caracterizado por que los medios que efec-
tdan dicha segzunda medida desarrollen seflales primarias co-
rrespondientes a cambios en el funcionamiento del primer mo
tor, debidos a cambios en la caracteristica del material --
con respecto a un valor predeterminado, medios de conbrol -

para recibir dicha seffal principal para producir una sefial

- 20 -
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de control a partir de ella, siendo splicadas dichés sefigmw
les de control, a dicho motor pars variar la accién de refi
no de los miembros, los medios que efectien dichas primeras
medidas comprenden medios perceptores situados para}iebci--
bir el estado del material en la refinadora para producir -
ung seflal secundaria correspondiente a cambios en la carac-
terfstica del material originados por funcionamiento del se
gundo motor, medios de referencia que producen una sofiel de
referencia constante, y medios para comparer dicha seilal de
referencia con dicha seilal secundarie para producir nmna se-~
fial de realimentacién suficiente para eliminar dicha sefial
de control cuando dicho constituyente de materiel tiene di-
cho valor predeterminado.

92. =~ E1 dispositivo de control segfn la reivindice-
cién 8, en que dichos medios perceptores tienen una veloci-
ded de respuesta més lenba que la de dichos medios de fuer-
Z8e

108. - E1 dispositivo de control de refino de mate--
rial segln la reivindicacién 8, en que dicha caracter{stica
de material que es mantenida en un velor constante, es le =
temperatura.

112, - Un dispositive de control segln la reivindica
cién 8, en que dicho primer motor mociona a uno de dichos -
elementos de la refinadora giratoriamente y dicho segundo -
motor ajusta el espaciamiento emtre dichos elementos, esten
do conectados los medios que efectfian la segunde medide pa-

ra medir la alimentacidén de energfa sl primer motor.
122. - Un dispositivo de control seglin la reivindica

cidén 5, caracterizado por que dicho aparato comprende una -

refinadora de pasta de papel que tiene elementos de refino



espaciados que definen una zona de refino entre ellos, a -

través de la cual fluye la pasta de papel; y en que los me

dios para efectuar la primera medida miden la diferencia -

enbtre la bemperatura de la pasta que fluye a dicha.iox;.b. Ng
6 la de la pasta que fluye saliendo de dicha zona.

132. - Un método de mantener & un valor predetermi-~
nado una funcién variable de un aparato de tratamiento de
mterial.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ahteoe-

10 de, representado en el dibujo que se acompefia y con los £i
nes que se han especificado. '

Ests Memoria consta de veintidds hojas escritas a -
miquina por una sola de sus caras. 8. g

Medrid,

P.de

J Vi, '
210 2. 67 - 22 b
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