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Este invenio se refiers a un aparato para
extruir material pldstico, en especial caucho y pldsti
¢08, y mas en particular a un método y un aparato pa-
ra controlar el régimen de alimentacion de materisl a
una mdquina de extrusicn del tipo de tornillo (designa
da en lo que sigue "extruidor") de acuerdo con la pre-
8idn interna en wno o uds pun%os & lo largo del cilin-
dro del extruidor. o

Una dificulted que entrafia e] uso de una me-
dicidén de la presidn interma en un punto a lo largo del
cilindro del extruidor para efectuar tal control, es
que la presidn interna fluctia sustancialmente en sin-
oronismo con la rotacidn del tornillo extruidor, y un
objeto del invento es propgrcionar un sistems de con~
trol que opere eficazmente y sin oscilaciones objete-
bles & pesar de tales fluctuaciones.

En el método de acuerdo con el invento, la
medioidn de la presidn en un solo punto en el eilindro
del extruidor (o la medicidn en cada uno de una seris
de puntos espaciados & lo largo del cilindro).se nuesg-
trea a intervalos bajo el control de un dispositivo de
temporizacidn sccionado por el tornillo extruidor de
tal modo que cada muestra de un punto de mediocidn es
tomada de la misma parte del ciclo de presion; se com-

paran las muestras de presiones con una sefial de refe-
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rencia para obtener una sefial de error cuwando el valor

de unae o mds muestras de presion se desvia de un valor

deseado; y se hace gue las sefiales de error ajusten el

régimen de alimentacidén de material al extruidor para

restablecer la presion al valor deseado.

Cada una de las muestras de presion tomadas
puede ser comparada con la sefial de referencia pero,
para precision de la operacion, se prefiere ya sea to-
war le media de una serie de muestras de presién, y com~
parar la media de esas muestras con una seiial de referen
cia pars obtener una seflal de error cuando ese valor me-
dio se desvia del valor deseado, 0 ya sea sumar una se
rie de muestras de presion y comparar la suma obtenida
con une sefial de referencia para obtener una sefial de
error ousndo el valor de la sune se desvia de un valor
deseado predeterminado para la suma de un numero igual
de muestras de presidn..

Cuendo se toman las mediciones de presién en
un solo punto, solawmente en el cilindroAdel extruidor,
con objeto de evitar oscilaciones es preferible mues-~
trear también les sefiales de error, bajo el control del
mismo dispositivo de temporizacidn. En otras palabras,
se seleccionan sefiales de error a intervalos #ales que
un ajuste hecho en el régimen de alimentécién_en res-

puesta a una sefial de error seleccionada"tendgé~efecto
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totaluents ¢ en un grado sustencial antes dédque sea
seleccionada otra. "

El método y el aparato de acuerde con el in=
vento son especialmente gplicables a extruidores para
producir material pldstico celuldr por un proceso de
inyeccion de gas, por ejemplo, el proceso y el aparato
que constituyen el objeto de la solicitud Numero
380,857 presentada con faéha 17 de junio de 1970 a los
nombres, conjuntemente, del solicitante y de The General
Engineering Company (ﬁadoliffe) Limited. :

En tel aparato se usa el mismo extruidor tan
to para disolver gas en el material como para dosificar
el meterial & una boquilla de extrusidnm, la cual forma
la selida del extruidor y en la ocual se produce un
cuerpo de forma celular, por ejemplo, una capa angular
de eislamiento celular que se extruye alrededor de wn
conductor de cable hecho pasar a través de la cabeza de
extrusidn del extruidor.

Cuando se estd produciendo material pldstico
ocalular en tal extruidor, el material se alimenta de
preferencia en estado fundido al ecilindro del extruidor
y se trabaje y se hace avanzar hasta una zona parcisl-
mente llena (designada en lo que sigue como la "zona
de inyeccidn de gas") en la cual se somete & la.presién

del gase, y se hace luego avanzar & una zong& llens sug-
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tancialmente por completo (Jdesignade en lo que sigue
como la "gona de extrusion®), desds la cual se extru-
ye. En la zone de inyecocidn de gas el tornillo extrui-
dor tiene un didmetro de rafz menor que en la zona de
extrusion.

Ie zona de inyeccion de gas debe estar llens
parcialmente del material y parcialmente de gas, de mo
do que haya un dres suficiente de contactc entre ellos
pare pexrmitir que se disuelvae una cantidad adecuada
del gas, mientras que la zona de extrusidén debe estar
gustancialmente llene por completo de material plastico
que contiene gas disuelto. '

Le presidn en la zona de extrusidn es méxima
carca de la cabeze de extrusidn y disminuye gradualmen
te haols una zona de transicion entre las zonas de ex-
trusidn y de inyeccidn de ges, en la cual la presidn
68 aproximsdemente igusl & aquélle & la cual se impulsa

el gos ol ollindro.
En el proceso de aouerdo con el presente in-

vento, se mide 1la presidn en el cilindro en uno o més
puntos en la zona .de treasieion o junto & ésta, de pre
ferencia mds prdximos & la cabeza de extrusidn que &
la gona de transicidn y preferiblemente en un punto en
que la presidn Optime es aproximadamente la tercera

parte do la presidn méxima en le zona de extrusion.
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El método prefsride de @limentar meterial fun
dido al extruidor de inyeccidn de gas es por medio de
otro extruidor, le velocidad del cual se puede contro-
ler pars controlar el régimen de alimentacidn de mate-
rial pldstico @l extruidor de inyeccidn de gas. En este
extruidor de alimentacidn el material es fundido y mez~-
¢lado a la congistencia réquerida.

El invento se ilustrard wés detalladamente me-
diante una descripeioén, @ modo de ejemplo, y con refe-
rencia & los dibujos eSquéméticos_que se acompafien, de
un aparato de acuerdo eonﬂél presente invento para pro
ducir una omspa deApolietileno celular sobrevﬁﬁ alambre
que avanza en la direccidn de su longitud, ouyo aparato
es adscuado pars uso en un proceso de aeueréo con le
golicitud antes mencionada. En los dibujos éue se acom
pafian. .

La Figura 1 es una vista esquewdtica en plan
ta de la distribuoidn de ls instalacidn para uso en la
extrusidn de una capa de polietileno celular sobrs un
alambre, y

la Figura 2 es un diagrame de un apersato de
aouexrdo c¢on el presente invento pars controlar el rég;
wen de alimentacidn de polietileno al extruidor de in-
yecoldn de ges de la instalacidn ilustrads en la Pigu-

ra 1l
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Con referencia s la Figuré 1,'15 instalacidn
oomprende'una unidad 1 de desen;ollar, de la cual se
sace el alambre W a través de un.dispositivo de preca-
lentamiento de alambre 2, llevandolo a ld boquilla 3 de

5 cabeza transversal del segﬁndo de dos extruidpres de
tormillo 11 y 12, cuyo extruidor constituye el extrui-
dor de inyeccion de gas, donde se aplica al alambre uns
capa de polietileno celular. Al salir de la hilera 3,
el alambre cubierto de polietileno celular pese 8 tre~

10  vés de una cenaleta de réfrigeraoién 4, u obro dispo-
sitivo para refrigerar la capa extrufda.de.polietileno
celular, y desde.la canaleta de refrigeracidn el alam-
bre cubierto ciroula méds alld, o & través, de varios
instrumentos de control de calided indicados en general

15 en 5, y es enrollado sobre un tambor de enrollar 6, o
e5 bobinado en un recipiente. '

El primer extruidor 11 de los dos extruidorss
de tornillo es un extruidor de polietileno wsual, cuys
funcién es le de fundir y mezclar el polimero e impul-

20 sarlo & una temperaturémeontrolada gl extruidor segundo
o de inyeccidn de gas 12, el cual esta montedo a 902
oon el primer extruidor y en el cual es inyectado ol
gas en el polimero. Los dos extruidores de tornillo 11
y 12 son accionados por separado por unidades de acclo-

25 namiento 15 y 16.
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Con referencia a le Figura 2, las velocida-
des relativas de las unidades de accionamiento 15 y 16
son previamente establecidas mediante una sefial de re~
ferencia de la velocidad del extruidor y wn circuito de
control 20, de amcuerdo con parametros variables tales
como la temperaturs de extrusién y la centidad de gaes
que o8 necesario inyectar en el polietileno, en el ex-
truidor 12, cuya sefial es alimentada a través de ampli
ficadores 13 y 14 a las unidades de accionamiento. Ia
presion en el cilindro del extruidor 12 se mide en ﬁno
o més puntos en le zona de transicidn o junto a ésta,
por medio de sondas de présién 17, habiéndose ilustra-
do solamente une sonda por conveniencia.

El aparato inéluye un cireuito dg;tgmporiza-
oidn que comprende un interruptor 18 accionado por le-
ve, la leva 19 del cual eaté montada sobre el eje del
extruidor 12. las seflales procedentes del interruptor

18 son alimentadas tanto & uwna memoria de muestreo 21

como & un circuito de retardo de distancia 22. la son
da de presidn 17 esté ademds conectads @ la memoria de
muestreo.21,.la.cual estd ajustada.paraibomar muestras
de la parte ascendente de la forma de onde en diente
de sierra de la sefial de presidn obtenida de la sonda
de presidn, y pera sumar un namero predeterminado de

teles muestras, por ejemplo, de veinte muestras.
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la salide desde la memoria de muestreo 21,
correspondiente a dicha suma, es alimentada a través
de un circuito comparador 23, también alimentado con
una sefial de referencia de presion correspondiente al
valor deseado para la suma de un nume ro igual de mues-
treas, & un muestreador de error 24 controlado por la
gelide del circuito de retardo de distancia 22. Como
y& se ha mencionado, las sefiales de errbr 8se muestrean
& intervalos predeterminados para evitar oséilacioﬁes.
las sefiales de error seleccionadas son alimentadas &
través de un amplificador 25 & una unidad de acciona-
wiento 26, la cual acciona el contacto mdvil de un po-
tenciometro 2&, u otros medios de control ajustables,
pars producir una sefisl de correccidn de velocidad, 1a
cual e¢s alimentada & través del amplificador 13 a la
unided de accionsmiento 15. El contacto movil del po-
tenciémetro*é7 es accionado durante-unipeérfodo de tiem-
PO fijo a una velocidad proporcional &l erfor de pre~
Bidn.

El circuito de reftardo de distancia 22 selec
ciona errores a intervalos de un cierto numerc de revo
luciones del tornillo del extruidor 12 de tal modo que,
cuando se inicia uns correccidn wediante una sefial de
error, la mayor parte de su efecto (por ejemplo, el

90%) se haré patente antes de que sea muestireada otra
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gefial de error.

La presente solicitud gque corresponde & la
presentada.en Gren Bretafia, con fecha 25 de Agosto de
1.969, baejo el Nimero 42224/69, se ecoge @& 10s benefi-
cios del Artfeulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie

dad Industrial.

« REIVINDICACIONES =

Ios puntos de invencidn propia y nueva que
B8 presentan pars que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencion en Espafia por VEINTE afios,
Bon los que se recogen en las reivindicaciones siguien
tes:

18,~ Un aparafo para controlar la velocidad
de alimentacidn de material pléstico & un extruidor de

husillo de acuerdo con la presidn interna en uno o més
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puntos & lo largo del cilindro del extruidor, caracteri
zado porque el aparato couwprende un disﬁosi%ivo de tem
porizacion accionado por el tornillo extruidor, medios
pars medir la presién en un punto en el cilindro del ex
truidor, estando controlados dichos wedios de medir la
presion por el dispositivd de temporizecidn de tal modo
que cada muestra del punto medido puede ser}ﬁomada de
la misma parte del ciclo de preéién, medios para compa-
rar las musstrasAde presion con una sefial de referencia
para producir una sefial dg error cuando el valor de una
o mds muestras de presién se desvia de un valor desea-
do, y medios para ajustar el régimen de alimentacion de
mnaterial al extruidor en respuesta a dichas sefiales

de error.

28,- Un apareto segun la reivindicacion 1%,
caracterizado porque el aparato incluye medios pars al
macenar dichas muestras de mediciones de presion y un
cireuito de retardo, el cual es controlado por dicho
dispositivo de temporizacidn ¥ que, a su vez, controla
wedios pare muestrear 1as sefiales de error obtenidas de
los medios para comparar las muestras de mediciones
de presidn con une sefial de referencia. o

38.~ Un aparato segun la reivindicacidn 28,
caracterizado porque la ﬁemoria de muestreé incluye

medios pars sumar un cierto nimero de muestras de me-
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diciones de presidn.

48 ,~ Un aparato segun la reivindicacidn 38,
caracterizado porque la memoria de muestreo incluye ade
uée medios para tomar el valor medic de un cierto nd-
mero de muestras de presidm.

58.- Un aparato segin cuelquiera de las rei
vindicaciones 12 & 42, caracterizado porque el aparato
ineluye otro_extruidor de tornillo para alimentar ma-
terial pldstico al extruidor de tornillo del cual han
de ser muestreadas mediciones de presién, unidades de
acclonamiento para accionar los tornillos extruidores
g velocidades relativas previamente establecidas por
une sefial de referencia de velocidad del ex%ruidor,:y
unea unidad de accionamienéq alimentads con las sefiales
de error y que acciona medios de control ajﬁéfablea'pg
re producir une sefal de correccién de la velocidad pa
ra la unidad de accionamiento del extruidor de alimen
taoidn. |

b&,- Un aparato para controlar la velocidad
de alimentecidn de materisl pléstico & un extruidor de
husillo.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que
anteocede, representado en los dibujos que sé acompafian

¥y pare los fines que se han especificado.
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Este Meuoria consta de trece hojas escritas

a maquina por una sols de sus caras.

30 DIC. 1972

Madrid,

P.A.
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