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Memozrdia desoriptiva,

La presente invencidn se refiere a un aparato re-
gulador para la mezcla y suministro de un material de com-
ponentes miltiples, en donde los componentes lfquidos béd-

sicos se vierten dentro del aparato mezclador, de acuerdo

con una proporcién predeterminada, y en los que el mate-



10

15

25

-2 -

rial mezeclado sale 46l aparato al mismo tiempo que pene=~
tran los componentes lIguidos bdsicos en el mismo; En las
formas de ejecucidn preferidas, los componentes liquidos
bésicos, al combinarse, forman una mezcla reactiva que
puede estar todavia en estado reastivo controlado cuando
gsale del aparato; El aparato y el procedimiento para es-
ta meZela y suministro se deseribe en la solicitud de pa=-
tgnte espaiiola n2 419;777 presentada el 11 de octubre de
1.973 a nombre de la propia solicitante de esta patente
de invenecidn.,

Como se desoribé en la citada solleltud, la mez-
cla y suninistro simultdneos de los ocomponentes requiere
un control preciso de la dosificacidn de los mismos; Es-
to es particularmente indispensabie en aquellas aplicaclo-
nes en donde los componentes se combinan para formar una
mezcla reactiva, la cual debe asimismo controlarse cuida-
dosamente; El aparato regulador de la éolicitud anterior-
mente mencionada, es dtll para la meZela y suministro de
material, por lotes o partidas, pero es inadecuado para
elaboraciones continuas como en el caso de la presente
invencién,

Tos perfeccionamientos de la presente invencién
proporecionan un aparato que efectfia un control de la pro-
porcidén preciso, no conocido anteriormente en los actuales
aparatos mezcladores especlialmente cumndo se trata de con
trolar una meZcla y un suministro continnos; En particular,
la invencién se refiere al conirol de una variable contl~
nuada como una composicidén, por ejemplo, formada por lo

menos de dos compenentes variables y en donde el,control
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de los componentes produce el control total de la composi-
oidﬂ.

De aguerdo ocon ciertos aspectos de la lnvencidn,
se comparan mediclones relativas de los oompoﬁentea indi-
viduales y se controlan las dosificaciones para gue la
composicidn tenga sus componentes en una proporcidn pree-
determinada. In su formna llustrada, el aparato de control
comprende medlos para suministrar un primer componentes
mnedios para dosificar el primer componente suministrado;
medios para generar una sefial direotamente proporcional al
primer componente ddsificado; medios para suministrar un
segundo componentes medios para dosificadr el segundo com=
ronente suministrado; medios para generar una sefial direc-
tamente proporcional al producto de la proporcién deseads
previamente y al segundo componente suministrado; medios
para comparar las sefiales correspondientes al primer y
segundo componentes y para generar una sefinl de error
directamente proporcional a la diferencia de las sefiales
comparadas, y medlos para generar uns sefial de acciona-
miento para controler los medios de suministro del segunw
do componente en respuesta a la sefial de error; Es asimig
mo un ohjeto de la presente invencién proporcionar un oqgv
trol para mantener una proporcidn determinada previemente
por medios que comparan directamente las sefinles generadas
proporecionales a los componentes dosificados y en el mismo
prden de magnitud.

Una veriedad de medios de dosificacidn controlada
se gonocen en la 1ndustria; Igu:lmente una variedad de

sistemas de control son familiares para los entendidos en
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el ramo. Sin embargo, 1los medlos conocidos generalment-
requieren instalaciones costosas y complejas cuando se ne-
cesitan preclsiones justisimas; Ia presente invencidn,
proporciona contrariamente al sistema convencional, una
dosificacién controlada de alta precisidén mediante el em-
pleo de medlos de control comparativamente menos comple=
jos y mds econdmicos.,

El plano representa en forma de diagrama de blo-
ques el aparato de oontr?1 de acuerdo con los perfecclona
mientos de la invencidn,

En dicho plano, las siglas significans

AC . Accionador del cilindro de mezcla.

AM Accionador del molde. ‘
AD Accionador del cilindro de dosificacidn.
CD Cilindro de dosificacidn.

L Seccidn 1ézlioca.

cP Seceldn de control del polihidroxil&.
CcI Secoidn de control del poliisocianato;
cv Control del volumen;

BG Error cero;

EP Error de la proporcidn.,

EA Trror de acclonamiento de la proporcidn
3P Suministro de potencia;

En dicho plano, el ndmero de referencia =10- indi-
ca un gparato mezolador del tlpo generalmente descrito en
la patente espafiola ng 415-777 antes menclonada. Como se
desoribe en la mimma, un mezclador tfpico comprende una
cémara =12- y medios tales como un &mbolo ~l4~ para variar

el volumen del mezclador ~10=-. El1 émbolo =l4= se desliza
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ajustadamente en la cdmara -12- y estd conectado a un
véstago -16-; El vdstago est4 conectado a unos medios
actuadores ~18- para mover el &mbolo =l4- y ajustar ol
volumen de la cdmara -12-;

Unos conductos de entrada =22- y -23= comunican
con el interior de la oémara -12-. De preferencia,estos
conductos de entrada estdn provistos de unas vélvulas
-23- y =25~ que permiten el paso del material a la oéma-
ra mezcladora -12- 4 que lo interrumpen; En la parte cen
tral preferiblemente del extremo de la cémara -12- opues-
to al émbolo -l4~ hay un conducto de salida =26~ regula-
do por una védlvula -28-; Montados en la cémara =12-, ge-
geralmente junto a los conductos de entrada «22- y =24- ¥y
del conducto de sallida ~26-, hay unos medios agitadores
-30-, en forma de hélice gque agltan § remueven los compo=-
nentes constitutivos que penetran en la cémara -12- a tra-
vés de los conductos =22- y -24-;

El conducto de salida =26- estd conectado por me-
dio de otro conducto =32- a un recepticulo o depdsito =34~
que recoge el producto mezolado en la cémara -12-; En la
forma de ejecucidn que se representa, el receptéculo =34~
contiene unos medios de moldeo ~36~ que tienen una cavidad
moldeadora en su 1nterior; En las patentes norteamerica-
nas 3.409.174 y 3.6%2.022 propiedad también de esta enti-
dad soliocitante, se describe un aparato para el moldeo por
lotes o partidas de un material de poliuretano, operacidn;
gque efectfia también el aparato de la presente invencié n.

Los conductos de entrada ~22- y -24~ estdn conecc-

tados por medlo de otros conductos ~42- y —44- respectiva-
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mente a }os medios =46- y =48~ de dosificacién de los com-—
ponentes, Ha de sobreentenderse que podr¥an . emplearse
wna diversidad de elementos taies como bombas continuas

0 intermitentes para el suministro de componentes proce-
dentes de depbaitos a granel. Sin embargo, a modo de
ejemplo, los medios dosificadores =46~ y =48~ pueden es-
tar constitufdos por unos cilindros =50~ y =52~ provistos
de unos émbolos dosificadores =54- y -56- que ajustan exag
tamente en su interior, aungue pueden deslizarse por los
mismos. Los &mbolos =54- y -56~ actian por medio de los
medios motores & aoc?.onadores «h2m ¥ =64 g través de los
véstag0s =58= y =60=.

.' En esta forma de realizacién, el cilindro dosifi-
cador =50« puede alimentar el componente de polihidroxilo
del compuesto de poliuretano gue ha de formarse en la cé-
mara =l12-, y el c¢ilindro -~52- puede alimentar a su vez el
componente de poliisociamato. Xos dosificadores =46- ¥y
-48~ de los componentes disponen también de medios senso-
res capaces de produclr una sefinl de econtrol directamente
relacionada con el componente de material suministrado a
la cdmera mezcladora -12-; En el caso de los cilindros
representados ~50- y ~52=~, los transductores de posicidn
=66~ y «-68~ situados en los véstagos =58~ y-60- respecti-
vamente marcan la posicidn de los émbolos =54= ¥y =56- ¥
por consiguiente de la cantidad o proporeién de material
componente alimentado por cada uno de los medios dosificaw-
dores =46=~ y -48-;

los miembros actuadores -62- y -64~ pueden estar

cons tituidos convenientemente por motores eléotricos o
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hiardulicos, (es decir, girétorios o alternativos) regula-
dos por unos medios principales de control -20-, como se
representa en la patente espafiola ne 419;777 antes mene
oionada; La presente invencién se refiere principalmente
a los medlos ~T0- de control de la proporcién de dicha so-
hicitud. .

Los medlos principales de control =20~ pueden di-
vidirse funcionalmente en una secoidn 1léglca =20’- que or-
dena y regula el ciclo de operaciones del aparato mezZocla
dor y suministrador de la presente invencidén y en otra
seceidn -20''~ reguladora de la dosificacién o entrega de
material, que dirige la actuacidn de los medios dosifica- ,
dores =46~ y =48- gobernados por los actuadores «62-, —64-,
Por consiguiente la seccién -20’‘~ estd subsdividida en
una primera seccidn -21°- reguladora del componente de
polihidroxilo y en una segunda secoién =214 reguladora
del componente de poliisooianato;

Ios medios de control de la proporcidn -70- fun-
clonan para dzr instrucclones al control =20- de la propog
oidn relativa preseleccionada de los materiales componen
$esg que han de sumlnistrarse y para mantener la aproplada
proporeidn predeterminasda de los mismos durante el ciclo
de mezola y suministro; A continuacidén se desoriben deta
lladamente estos medios ~70- de control de la proporcién,
asl como su runcionamienxo;

Durante el clioclo normal de operaciones, la cémara
-12~ descargs una carga del material formador del poliue
retano en el molde =34-, tras de lo cual permenece inactie~

va hasta la subsiguiente acoidén moldeadora. Durante este
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intervalo, se abre y vacfa el molde para que pueda recibir
otra carga de material, o bien si la méquina estd provis-
ta de varios moldes, uno de ellos preparado (cargado) pre-
viamente se dispone segin un ciclo, en acoplamiento opera-
t}vo con la cémaramezcladora; La patente norteamericana
34632,022 describe un gparato de este tipo; Puede también
usarse este aparato en un cidlo de operaciones mds extenso
como por ejemplo cuando se extruye el material de la mez-
cla en forma continua;

Durante el funcionmmiento secuencial de la cfmara
-1l2~ para llenar sucesivos moldes con una composicidén for-
madora del poliuretano, la cdmara parte de una posicidn
inactiva. En la secuencia normal de operaciones, la cama-
ra ~12- en esta posicidn inactiva, contiene unos residuos
de material sobrantes, como se deseribird més adelante del
anterior cliclo funcional. DPor convenlencla, estos resi-
duos pueden ser ricos en polihidroxilo, por lo cual la mez-
cla de la cdmara no es substancialmente reaot1Va;

Cuando un molde =34~ estd listo para recibir la
carga de material, el actuador =40~ sefiala el control =20
que el molde estd preparado; El control -20=- abre enton-
ces la vdlvula -25- y hace funcionar los medios dosifioa-
dores =48~ a través del control -20- y del actuador -64-
para suministrar una cantidad de poliisocianato a través
de los conductos =44= y =24~ a la cdmara -1l2-, TEste com-
ponente se suministra por el aparato de la presente lnven-
cién en una cantidad calculada para gque el residuo rico
en polihidroxilo vuelva a su proporeién relativa y previs-

ta en la resccidén normal controlada. Simultdneamente a la
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adicidn del componente de poliisocianato, el control ~20-
hace gque aumente convenientemente el volumen de la ofmara
é12-, de acuerdo con 1a posicidn prevista del émbolo =l4-
determinada por la accidn impulsora del material que pe-
netra en la cémara; El transductor -17- sefiala el movi-
miénto del vistago -1.6- y el control -20 - interrumpe la
accidén de los actuadores =18~ y =64~ cuando la mezela con
tenida en la cémara -12- recobra la proporcién debvida, co-
mo sefinla el aparato de la presente inyenoi6n;

El control -20~ actia entonces los medlos de con
trol ~70- de la proporeidn de la invencidn, que determi-
nan el suministro simulténeo de los componentes respecti-
vos en la cdmara ~12-, iniciando la dosificacién de los
componentes desde los medlos =46~ y -48- a través de los
conductos =42=, =if= ¥ =22-, «24= respeotivamente; Al m;s-
mo tiempo, el control -20= abre las v4lvulas =23« ¥ =25«
aungue la vdlvula =25- puede sstar ya abierta desde la an
terior etapa operativa y coordinadamente controlas el aumen
to de volumen de la cémara =12- que se acomoda o ajusta
al incremento de volumen de la mezcla, puesto que permane;
ce cerrada la vdlvula de salida -28-;

Ios medios ~70- de control de la proporcidn desde
el momento en que inician su actuacidn por el control =20-
reciben sefiales de realimentacidén informativas de los com-
ponentes dosificados por los transductores -66-, 68- y oom
putan también la informacidn relativa a la proporcién,
como se describird més adelante, la cual es alimentada
Integra a los medlos de control -20-; Este elemento de

control hace que los medios dosificadores ~46-, -48- pongan
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1la mezcla en la proporceidn adecuada (si no estd ya cn el
valor preseleccionado) y gque envieen una sefial al control
=20~ cuando se alcanza este estado (indicacién de error
cero); En la practica, la mezZcla puede llegar a estar
proporcionada por el retormo del polllisocianato de la eta=-
pa anterlor por lo que puede no ser necesaria ninguna dosi
ficacidn adicional en esta etapa;

Una vez que el control =20=- recibe la indicacidén
de error cero 6’ﬁaicla proporcionada, la mezcla de la cé-‘
mara -l2- puede ya descargarse 0 vaclarse en el molde =38,
El control -20~ abre la vdlvula ~28- y la mezela reaot;va
que forma el poliuretano se inyecta en la cavidad =38,
Ios medios dosificadores =46-, —48- continuan allimentando
los componentes en la debida proporoidn controlada por es-—
tos medios ~T0~. El control =20~ regula adecuadamente el
volumen de la cédmara =12- péra obtener un volumen optimo
de mezola y de suministro del material reaotivo;

Ios medios ~72- de control del volumen indican la
cantidad delmateriales componentes que se suninistran o la
oémara -12-. En la presente forma de ejeoucidn, el movi-
miento de los émbolos =54-, =56-, es detectado por los
trangdnotores 57—~ y ~68=-, aotundos por los vdstagos ~58-,
~60-« En la presente invencién se utilizan unos transduc-
tores separados -~67- para caleular la cantidad del compo~-
nente de polihidroxilo, adherido a la porcidn especial de
los medios -66-, como se desoribird més adelante; Ia cane
tidad total computada de los compomentes alimentada a la
ofmara =12-, se compara con la cantidad total previamente

determinada (para una descerga o veciado de material) y
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cuando se alemnza este-valor, los medlos principales de

control -20- registren el hecho e interrumpen el suminig
tro de componentes, cecrrando las vAlvulas ~23- y =25- y

cesando la accién dosificadora de los componentes efeo=

tuada por 1los medios =46- y ~48-,

En esta forma preferida de ejecucidn, el conirol
~20- anticipa la terminacidén del suministro del material
a la cavidad -38- del molde, al aproximarse la conclusidn
del cioclo de alimentacidn. Los medlos de control -~20-
reducen el volumen del materilal que afin permanece en la
cfmara =12- a un nivel nominal previamente determinado,
hasta donde sea factlble, para evacuar de la cémara =l2-
los oomponentes.reactivos cuya mezcla forma el poliureta
no. El control =20-, por medio del actuador =18-, hace ‘
avanzar el émbolo =14~ hacia el conducto de salida =26-.
Cuando €l émbolo =l4- llega al fondo {0 sea, cuando ha
aleanzado la posiclén de volumen mfnimo previamente deter
minada) se completa el suministro o inyeccidn de material
en ol molde =36-,

* Como queda un residuo de materlial reactivo formg
dor del poliuretano en la cémara ~l2-, se programa €l con
trol =20« para dilulr esta mezela del residuo para repri;
mir o parar la reascclén que forma el poliuretano; Fn la
presente forma de ejeoucidén, al finalizar la inyeccién, ”
los medios dosificadores —46- suminisiran una cantidad pre
vista del componente de polihidroxilo a través de la v4le
vule ablerta =23- y del conducto de entrada -22-, Al mls-
mo tiempo, el control -20- mumenta el volumen de la cZmara

~12= parn acomodar esta dilucidn del residuo.
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Bl éxito del procedimiento y del aparato descrie
to en la mencionads patente espafiola no 419;777 puede me-
Jorarse ocon la incorporacidn de los medios de control de
la proporcién que se describen y reivindican en la pre-
sente patente. El control de la proporeién -70- se repre-
senta convenientemente en forma de diagrama de bloques
eléotrico elemental; s8in embargo, debe entenderse que
algunos de los componentes podrian substituirse ffeilmen-
te por equivalentes fluldos o meesnicos conocidos;

Ios medlos transductores independientes =66- y
~57- operan conjuntamente con los elementos medidores -46;
yara proporcionar una sefial eléctrica de acuerdo con la
posicién relativa del vdstago ~58- y la exoitacidn eléc-
trica transmitida a los transductores =66, -67-; En la
forma de ejecucldn representada, el transductor ~67- reci-
be una excitacidn completa determinada para indicar la
cantidad de componente dosificads por el movimiento del
véstago -58-; El transductor -66~ recibe una exeitacién
reducida, como se describir{ mis adelante, siendo ajusta-
da para prororclonar en forme automdtica e instantdnes,
informacidn de la proporcidn compensada;

¥l transductor ~68~ estd conecotado operativamennte
al dozificador =48-, por medlo del vistago -60-; El trang
ductor =68~ proporciona una sefial eléetrica directamente
proporcional & la cantidad de componente dosificada por el
dosificadox -48~; las sefiales eléciricas de los transduc-
tores =67= ¥y =68« se suministran al sumador -72-, que, a
su vez, genera una sefial que responde al volumen total de

los componzntes dosiflcados por los dosificadores —46-,
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~48~ segin fueron detectados por los tramsductores =67-,
;68-; En la forme de ejecucién preferida, el volumen
total predeterminado que se desea qﬁe suministre el apara-
t0 =10-, se indica al control =72- por medio de un potem
olémetro calibrado =73-. El control =72- actda de modo
que, cuando la suma de las eniradas de los transductores
=67=y =68~ €3 lgual al velor de la entrada £ijado para

el potencifmetro -73-, proporciona una sefial de salida;
Esta sefial pasa luego al control -20- como una indicacidn
positiva de la dosificacidn de los componentes requeridos
en forma tal que el control -20- sefiala (a través de su
seccidén logioa) la iniclacidn de la siguiente accidn ope~
rativa;

El control ~70~ de la presente invenoidén, compren
de un suministro de energfa -71-, capaz de producir tensio
nes de control estables; Este suministro de energfa -7l~
esté conectado & los transductores =66-, =68« y 8 108 po=
tencibmetros =73-, ~76~ y =B4-, todos los cuasles producen
sefiales de tensidén directamente proporcionados al ajuste
de sus brazos mdvibles. EL potencidmetro -73- proporcionsa
una entrada de tensidén en el control del volumen =72~ que
indica el volumen predeterminado que se desea que suminis-
tre el aparato -10—;

El potencidmetro =76« es la entrada de la propor-
cién para el ocontrol =70~ y constituye el elemento bisico
para el transductor ~66=-, lo cual se describird detallada=
mente en relacidn con el control de @ror; El potencidmetro
-84~ proporolona una sefial de voltaje callbrado al control

de accionamiento de la proporecién =-82- el cual, a su vez,
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actia en respuesta al control de error para suministrar
un componente en la proporcién apropiada. FEl transductor
-68= estd concetado operativamente al suministro de ener-
gfa -T1- y mecdnicamente al véstago —60- para producir
una sefial de voltaje directazmente yproporcional a la po=-
sicién del véstago ~60~ y por tanto del émbolo =56~ ( ¥

a la cantidad de materisl componente). La sefial de sall
da del transductor -66- es asimismo suministrada a los me
dios sumadores ~T4~ del error de proporcién., Al mcoplar
el transdustor -66- a través del potencidmetro de f£ijacién
de la proporcidn -76~, la excitacidn del transductor -66-
puede controlarse directemente, Como la sali@a del trang
ductor -66- depende tanto del movimiento del vdstago =58-
como de la excitacidn provocada por el control de exclta
c¢idn, la salida por unidad de movimiento del transductor
puede controlarse directamente. Esto redunda significati
vemente en la precisidn y versatilidad del control de do-
sificacidn,

Como se menciona anteriormente, las salidas de los
transduetores -66;, ~68- corresponden directamente a las
sefinles de entrada de los medios sumadores =74-, En estos
medios -T4-, se compara el valor de las sefiales individua
les y se nota cualquler diferencia. Se ha comprobado que
debido sl ajuste de la proporcidn del transductor -66- eg
tas sefinles de entrada son del mismo orden de magnitud;
Ios medios =74— proporcionan una sefial de salida directa
mente proporcional a la diferencla de las sefiales de entra
das Esta sefial de salida de los medios =74~ pasa después
al control de acclonamiento =82~ para controlar la dosifi-

cacidn de los componentes.
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El control de accionamlento =82~ puede estar cons
titufdo por un amplificador sumedor, y recibe como entra-
da lo seflal de error que procede de los medios'~74;. El
control =82« repibe asimismo como sefial de entrada una se
fial nominal (de proporeidn) para poner en funcionamiento
uno de los elementos medlidores =46, =48- ( en esta forma
de eJooucidn ¢l -48-) lo suficiente para mantener en pro-
porcidn los componentes si inicimlmente estan proporclonae
dos y sin perturbaciones debldas a las usuales inestablli
dades del sistema y de su entornq; Eota sefial de acciona
miento constituye una seiial de entrada a través del poten
cidmeotro -84~ conectado en forma astiva al swministro de
energfa ~7l=-, 11 control de acclonaniento -82- suna la en
trada de error ds la proporcidn (procedente de =T4~) y la
de proporeidén (procedonte de =84-), emlitiendo una sefial de
salida que, on esta forna de ejecucidn pusde usarse para
controlar directanente la actumeidn del dogificador ~48-
durante ;1 0d0)0 de mezola (o través del control =20- y
del actuador del cilindro dosificador).

Dos veninjas principales de los medios de control
dec 1a presente invencidn hen de considerarse. In el desa
rollo de una seflal de error exacta proporcicnal nl valox
del error de la proporcidn, lm presente invencién permite
la medioidn directa 6 instanténea de los componentes a trg
vés de la regulacién del movimiento fisico de los dosificg
dores (46, «48-~)., Ademds, se yeneran sefinles de control,
que responden a este movimlento fisico y que se comparan '
directamente para producir una sefial de error. A través

del ajuste de uno de los elementos de mencidn de los com
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ponentes (el transductor -66-) para sctivar su sensibili-
dad de medicidn a £in de establecer una proporcién apropia
da, las sefiales de nivel de control (entrades en los me=~
dlos =T4- procedentes de los transductores =66-, =68+)
pueden compararse sobre una base generalmente de una a
una; Esta comparacién proporciona la mayor precisién al
nenor costo para generar wna sefial de error en el control
-70-;

Para producir la anterior capacidad de comparacién
biunivooa para la generacidén de la sefinl de error, como se
ha mencionado antes, se activa el transductor -66- a tra-
vés del potencidmetro -76~ para proporcionar el ajuste de
la informacidén de la proporci&n; En el funcionamlento el
transductor =66~ se activa (ajusta) a través del potenci-
metro =76~ hasta un nivel en donde el movimiento del émbo-
1o dosificador =54- y del véstago =58« pera suministrar
une cantidad suficiente de componente (polihidroxilo), en
apropiada proporoidn a la ofmara =12~ (comparada con una
cantidad unitaria del componente de poliisocianato dosifi-
cada por el doslificador -48-) genera en el transductor -66-
ung sefial initaria igual a la sefinl wnltaria generada en
el transductor -68- por su movimiento unitario; Con seme-
jante filosoffia de control, todas las sefiales para sentir
v controlexr el error son de un nivel y valor comparative~
mente lguales y proporcionz una simplicidad no eonocida
hasta nhora los medios de control y de precisi6n;

Ia generacidn de una sefial de accionamiento para
uno de los componentes que puede ajustarse con la sefial

de error absoluto generada como la que se describe en es~
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ta forma de ejecucidn (a2 través del control -82-), permite
conirolar més directamente la dosificmcidn de los componen
tes que en lo anteriormente conocido. Tsia mayor aproxi~

mucidn ocatribuye n la simplicidad del plan de control ne
cesario para lograr le alta precisidn requerida sf como 1;
deseada reducoidn de oosto;

El aparato, de acuerdo con los perfeccionamientos
de la presente invencidn ha sido descrito en forma bdsies,
adaptado particularmente para el nmoldeo de un compuesto
de polinretano formado por componentes de pollhidroxilo ¥y
poliisooianato; Otros campos de utilizacidén del presente
aparato, o de una modificacidén del mismo, se encuentran
en 1la naplicacidn de recubrimientos para sellzr, unir, pro-
teger o dedorar, en la fabricacidén de laminados, o en ex-
trusiones termopldsticas, o similares; Se comprenderd que
pueden introducirse muchas variaciones en el aparato des-
cerito para adaptarlo a una aplicacidn determinada, sin apar-
tarse por ello, del espfritu y del aleance de la invencién,

definidos em las reivindicaciones gue siguen,

K o T A

mussass=coases
Se reivindica como objeto de la presente patente
de invenc;dn:
le~- Perfeccionamientos en los aparatos para mezclar
y suministrar un material de miltiples componentes, obte-
nido por la mezola de al menos dos componentes en propor-

cidn predeterminade en una cdmara de mezcla que comprende
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medios para suministrar un primer componente a la camara,
nedios para suministrar un segundo componente a la citada
cfmara, medios para dosificer el primer componente sumi-
nistrado a la cémara y medios para dosificar el segundo
componente suministrado a la cémara, caracterizados por
1a disposicidn de unos medios de control (70) de la pro=-
porcidn de los componentes que comprendens a) medios (64)
que actfan los medios (48) de suministro del primer come
ponente a un valor predeterminado; b) medios (68) que ge~
nersn una sefial directamente proporcional al,primer com-
ponente dosificado; o) medios (76) gue generan una sefial
directamente proporcionsl a la proporoidn predeterminada
del primer componente con respecto al segundo componente
¥ que ajustan los medios dosificadores del segundo compo-
nente con la sefial de proporcidn predeterminada; 4) me-
dios (66) para generar una sebtial directamente proporcional
al segundo componente dosificado en proporeidn ajustada;
e) medios (74) para comparar directemente la sefial de do
sificacidn del primer componente y la gefial de doslfica=-
cién de proporelén ajustada del sezundo componente y para
generar wia sefial de error directamente proporcional a la
diferencia entre las sefiales comparadas; y £) medios (82)
para actuar uno de los medlos de suministro de componen~
te en respuesta a la scfinl de error en forma tal que tien
da a reducir dicho error a cero;

2;- Perfeccionamientos, segin la reivindieacidn 1,
caracterizados porque los medios actuadores del componen=—

te que responden a dicha sefial de error son accionados de
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acuerdo con un valor gue representa la suma de dicha se~
fial de error y un valor de acclonsmiento nominal predeter
minado; |

3;- Perfecclonamientos, segfn la reivindicacidn
1, caracterizados por comprender medios transductores (67)
para generar uns sefial directeawente proporcional al pri-
mer componente dosificndoj medios transduotores (68) pa
ra generar una sefial proporcionsl al segundo componente
dosificado; medlos (66, T6) para generar una sefinl direg
tamente proporcional a la proporcidn del primer componen
te con respecto al sepundo componente; medios (76) para
ajustar el segundo transductor (68) con la sefial de pro-
poroidn predeterminada; medios (74) para generar una se-
fial directamente proporcionél a la diferencia enire la
sefial del primer transductor y la seflal del segundo trang
ductor, y medios (22'!) para controlar los medios de Su-
ministro (52) del segundo componente en respuesta a la
seflal proporclonal a la diferencia entre las sefinles del
primer y segundo transductores.

4Q~ Perfeccionamientos, segfin la reivindioacidn
1, caracterizados porque comprende medios (46, 62) para
suninistrar un primer componente; medios (21') para dosi
ficar el primer componente suministrado; medios (67) para
generar una sefial direotamente proporoional al primer com
ponente dosificado; medios (48, (64) pars suministrar un
segundo componente; medios (21'') pera dosificar &l segun
do componente suministrado; medios (66, 68, 67) para gene
rar una sefial directamente proporclonal a2l producto de la

proporcidén predeterminada y el segundo componente dosifie
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¢ados medios (74) pare comparer dichas selisles primera y
Begunda y pers genorer uns pefial de error directamente
proporeional a la diferencis de ¢stes seiales; y medlos
{82) pars gencrar une sefial de scolionsmiento para contro-
lef los medios de suministro del segundo componente en
'res.puﬁs@ta e la sefinl de error, con lo cusl, los conpo-
nentes primerc y se undc pueden mantencrse ven la propor=-
cidn predeterminaéa por los medlos que comperan directa=
mente dopificados.

5.~ Perfeccionamicntos, segfin la reivindicacidn
44 otract.rizcdos porgue los medlos pera generar ungy see
flal directamente proporcional al producto de la proporeidn
predeteorpinada y el segundo componente desificazio, com=
prenden medios (66) para gonerar una Sefial directasente
proporcionsl a la proporcidn predstermineda del primer
componente con respecto al segundo componente, mediocs (68)
pers gerersr upa sciizl directamente proporcionsl sl segun=
do cemponente dosificado, medios (76) pars ajuster los me
dios (66) que gererun la sefinl del segundo components con
la zefial de lam proporcidn, con lo gue, la eslida de los
medios (68) que generan le sefial del sepundo componente
es directemernte preporcional al producte de dicha propor-
cidn y dicho segundo componente dosifiesdo.

6.~ Porfeccionaricntos en loe aparelos peras mez-—

clar v suminictrer un materlal de miltiples componented.
Eeta meumoris conste dv ~ 21 =~ hojas escritap por

ung so0la CErte
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