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La presente invencién se refiere a un método de
controlar la pigmentacidn de peliculas termoplésticas. Més
concretamente, el método trae consigo la operacidn de me-
dir el espesor aparente de la pelicula pigmentada, con un
calibre nucleédnico de espesores, y controlar la adicidn
de pigmento en respuesta a una comparacidn entre el espe-
sor medido con el calibre nuclebdnico y el espesor determina~
do & partir del peso de la pelicula.

La pelicula termopléstica puede fabricarse llevan-

do o transportando una resina termopléstica, a menudo en

forma de grénulos sélidos, hasta una prensa de extrusidén que
mecénicamente elabora y calienta la resina, transforuméndo-
la al estado de pléstica, la resina derretida se hace pasar
gnténces por una matriz de extrusién, hasta formar una del-
gade pelfcula termoplédstica.

En el extrusor o prensa deé extrusién puede agre-
gerse un pigmento para que se mezcle con el material termo-
pléstico, con el fin de modificar el color de la peliculs
extruida., Tales pigmentos fepresentan en general wenos del
10%, y tipicaménte alrededor del 14, del peso total de la
pelicula pigmentada.

Como el pigmentc es bastante costoso, ya que nor-
walmente cuesta varias veces wés que el material terwoplés-
tico, €3 esencial para la economfa de la operacién un estre-

cho control de la cantidad de pigmento en cada porcién de
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la pélicula. Hasta ahora, la cantidad de pigmento efiadida

se determinaba por observacidén visual del color del produc-

to, lo que daba lugar a un margen de error bastante amplio.
Otra wmanera de determinar la cantidad de pigmento

en la pelfcula de plédstico pigwentada es la de pesar la pe-

1fcula, con el fin de averiguar si el reso de la pelicula

es igual al total de las cantidades requeridas de pelficula

y pigmento. Ahora bien, este método es también impreciso,

porgue da por supuesto que el esresor de la pelfcula es cons-—

tante. Esto no es necesariamente asf{, y un ligerisiso sumen-

'to o disminucién del espesor de la pelfcula, que podria ser

causado por desgaste de la matriz de extrusién o ascumulacién
de la pelicula a le salida de la watriz, por ejemplo, pro-
duciré sustesnciales varisciones en la cantidad de pelicula
terwopléstica extruida. Una variacién de unas 10 micras en
el ajuste de la matriz alterard el espesor de una pelicula
de 500 wicras en un 2,5%, Como la cantidad total de pigmento
afiadido representa tipicamente alrededor del 1% del peso
total de la pelicula pigmenfada, la simple scciln de pesar
la pelicula pigmentsda no pernitiréd distinguir una disminu-
c¢ibén en el pigmento de une diswminucién en el espesor de le
pelicula, BEn realided, un exceso de pigmento y un defecto en
la pelfcula podrien muy bien anularse entre sf, dando un pe-
go total que igualase el de las cantidades correctas de pig-

wento y de pelfculs, perc con ung pelicula inadecuadamente
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pigmentada.

El espesor de la pelicula pigmentada podria me~
dirse mecénicamente, junto con una medicién del peso, con
el fin de determinar las variaciones de espesor de la pe-
licula, La medicién mecédnica del espesor de una pelicula
presenta el problema de gque el espesor varia en el sentido
transversal o a lo ancho de la superficie de la 1éming de
pelicula, Esto sucede obviamente con la pelfcula obtenida
de una matriz en rotacidn, que traslada de un lugar a otro
lag variaciones de espésor de lé pelicula producidas por
cualquier irregularidad en la abertura de la matriz a lo
ancho de la pelficula entera s medida qué la matriz gira,
Asi, pues, se necesitarf{e gran nduwero de lecturas de espe-
sor, Aquf tawsbién, los errores producidos por un exceso de
pigmento y un defecto de la pelfcula termopléstica bien po-
drfan anularse entre s{, dando por resultado ith espesor que
pareceria indicar unsa proporcién adecuada,

La medicién de espesores por medio de calibres nu-
clebnicos o de radiacién es ya conocida. En la patente de
EE,UU, ne, 2,988,641 concedida a Gough, por ejeuwplo, se des-
cribe un calibre de radimeién por retrodispersién, o disper-
gién de retorno, para medir el espesor de un materiasl en 14~
mina satinado o calandrado, Las variaciones en el espesor
wedido pueden ser advertidaes y utilizadas para controlar el

punto de ajuste de los cilindros de calandras, por medic de
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un bucle de retroaccién. El calibre de espesores efectia una
comparacién con un regulador del punto de ajuste, que com-
prende en si un calibre de radiacidn ajustado para vigilar
o advertir los cambios en la composicién del material de 14~
mina. Ahora bien, esta patente citada no trata del problema
de regular la cantided de pigmento en el uaterial,

Tambidn se conocen monitores continuos de peso pa-
ra materiales en lémina, Yor ejemplo, en la patente de EE,UU,
ne, 2,726,922 de lerrill y col. se describe una balenza con-—

tinua que puede ajustarse para vigilar las varieciones res-

‘pecto de un espesor prefijado,

Con arreglo a la presente invencidn, se ha ideado
un método para controlar la pigmentacién de una pelicula
de resina de termopléstico obtenida.por extrusién, E1l wéto-
do incluye el recurso de medir el espesor de la pelicula
con un calibre de espesores, nuclednico o de radiacién, y
efectuar una comparacién de este espesor con el espesor de-
terminado por medicidén del peso de la pelicula pigmentada.
En respuesta a la comparacién se ajusta entonces, si es ne-
cesario, la cantidad de pigmento afiadida a la resina para
fabricar la pelfcula.

El método se adapta bien a la fabricaciédn continua
de pelfculs termopléstica, y es capaz de efectuar répidas
correcciones en respuests a las desviaciones respecto de lz

relacidén desemda depigwento a resina,
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En los dibujos adjuntos:

~ la figura 1 es un diagrema de funciones que
ilustra las etapas utilizadas en el control de la pigmenta-
¢ién de la pelicula;

- la fiuura 2 es una representacién esquemética
de una determinada forma de aparato utilizado para contro-
lar le pigmentacién dé la pelficula;

~ 1la figura 3 es una representacién esqueméti-
ca de otra forme de aparatc utilizado para controlar la pig-
wentacién de la pelicula;

- la figura 4 es una representacién esqueméti-
ca de otra forma de aparato empleado pera controlar la pig-
mentecién de la pelicula; y

- la figura 5 es un édiagrame de funciones de una
sub-rutine de ordenador o caleculadore nuwmérica, utilizada
para controlar la pigmentacidn de la pelicula.

La pelfcula termopléstica serd normalmente una po=
liolefina, poli(cloruro de vinilo), un polfester o una po=-
liemida, siendo las més comunes las poliolefinas, Los mate~
riales més cowmunes son el polietileno, polipropileno, po-
liestireno, poli(cloruro de vinilo) o copolimeros de los
mismos, tales como el clorurc de vinilo-etileno, acetato de
vinilo-etileno o etileno-propilenc. También pueden usarse
wmezclas de distintos polfmeros. Entre los tipos més caracte-

risticos de pigwentos se incluyen los siguientes: carbonato
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de calcio, CaCO3; sulfato ce calcio, CaSO4; sulfato de ba-
rio, BaSO,; diéxido de silicio (sflice), 510,; silicato de
calcio, CaSiO3; hidrato de aluaminio, Al(OH)3; 6xido de alu-

winio, A150,; éxido de cromo, Cr,03; sulfato de plomo,

PbSO4; carbinato de plomo, PbCO3; cromato de plomo, PbCr203;
éxido de plomo, Pb0O; sulfuro de plomo, PbS; acetato de plo-
mo Pb(C2H302)2; éxido de cing Zn0; sulfuro de cinc, 2nS;
arcilla, A1203.23102; mica, Ké0.3A1203.68i02; amarillo de
cine, 42n0.4Cr,0,.%0, ZnCr0.4Zn(0H),; diéxido de mangane-

80, Knoz; farri ferrocianuro de potasio, sodio o amonio,

‘aluminato de cobalto y, més tipicamente, didxido de titanio,

TiOp; 6xidos de hierro, Fezo3, Fe304; Fey04:H,0; sulfatos
de hierro, F32(504)3.7H20; cromato de hierro, Fea(Cr203)3.
El tipo preferido de calibre de espesores nuclel-
nico o de radiscién es el calibre de radiacidn por "retro-
dispersién", Este funciona detectando la dispersién de re-
torno de radiacién de ionizacién que procede de la pelicu-
la, en una cémara de ionizacidén, La radiacidn ionizanie es
normalumente una radiacidn'alfa, beta o gamwa, y més comin-
mente radiascién bveta, por pressntar ésta wenos riesgos con-
tra 1la salud que el usc de la radiscidén gamma, de mayor ener-
gia, La radiacién viene normalmente suministrada desde une

266

fuente radiasctiva, tal como el Ra para los rayos alfa;

Srgo, 014, Th2°4, Krss 0 Pml47 pare los rayocs beta, o el

60
Co  para log rayos gamms.
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Ios calibres de espesores de retrodispersién di-
rigen la radiacién sobre el material desde una fuente de
radiacidn, y l2 mayorla de los rayos pasan a través .del ma-
terial, pues éste es normalmente bastante delgado y clsra~
mente transparente para con la radiacidn ionizante. No
obstante, una parte de los rayos se dispersa hacia atrés
o en retorno, hacia la direccién de donde vinierom, por
efecto de colisiones elésticas dentro de la estructura até-
wmica del material. EZstos electrones de retrodispersién se

détectan, en unidén de los electrones reflejados desde los

_soportes metdlicos de debajo de la pelfcula, en una chma-

ra de ionizecidn que da una salida proporcional &l espesor
del wmaterial., A partir de esta salida es posible deterainar
el espesor del material, después de haber gido hecha una ca~
libracién adecuada del aparato.

Como variante o alternativa del calibre gde espe-
sores de retrodispersidn, puede ussrse un calibre de trans-—
misidén. Los calibres de este tipo se basan en la absorcidn
de la radiecidn dentro dei wmaterial y, por lo tanto, es
preciso hacer que el tipo y la energfa de la radiacién con-
cuerden con las caracteristicas de absorcidn del material,
Son tipicas, como radiaciones utilizadas en los calibres de
transmisidén, las alfa, beta, gamme, rayos X y rayos infrarro-
jos. Los detectores usadoé en estos calibres dan una salida

proporcional al espesor del material y, después de la cali-
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bracidén, dan uns lectura directa del espesor.

Si bien los calibres de radiacién, y especialmen-
te los calibres de retrodispersién, son completamente sa—
tisfactorios para determinar el espesor de wateriales homo-
géneos, resultan en cierto modo imprecisos cuando se usan
para sedir el espesor de materiales heterogéneos, es decir,
de materiales cowpuestcs de moléculas je wés de un tipo de
ellas, La razdn de ello es que la dispersién o la absorcién
de una radiacién es un fenbmeno atémico y, por lo tanto, de-

pende de los Atomos y, como es consiguiente, de las molécu-

.las del material. Con un calibre de espesores de retrodis-

persidn, la dispersién depende del némero atémico del mate-
rial a través del cual pasa la radiaciédn. Para un pigmento
tipo, un 1% aproxiwadamente de aumento en la cantidad de pig-
mento afiadida a ung pelicula termopléstica produce un aumen-
to zparente de alrededor del 109 en la densidad y el espe-
sor de la pelfcula pigmentada, cuando se mide con un calibre
de retrodisperaién calibrado para la pelicula sola, Esto es
as{ porque el pigménto tiene una relacidén de densidad elec-
trénica & peso mayor que la pelicula termopléstica.

Este fendmeno se usa para controlar la pigmenta~
cién de la pslfcula, Comparando el espesor o densidad de la
pelfcula, wedido con el calibre de espésores ds radiacidén
(de preferencim, un calibre de retrodispersidén da reyos be-

ta), con el espesor déeterminado nediante una operacidén de
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pesar la pelicula, es posible detersinar la cantidad de
piguento contenida en la pelfcula, dentro de muy estrechas
tolerancias. Para indicar un ejemplo usando un calibre de
retrodispersidn de rayos beta, un zumento en la lecture de
rayos beta sin un aumento en peso de igual magnitud indi-
ca que ha aumentado la cantidad e pigmento. Tomando el
ejemplo que acaba de citarse, si la lectura de rayos beta
aumenté un 10% wmientras el peso aumentd un 1%, esté claro
que habré habido aproximadamente un 14 de aumento en el pig-

wento afiadido. Si la lectura de rayos beta disminuyé un 10%

y el peso tambidn disaminuy$ un 10%, tal comparacién indica~

ré que la cantidad de pelfcula ha disminuido aproximadamen-
te un 9%. Como ilustracidn final, si la lectura de rayos
beta auwenté un 20% wmientras el peso aumenté un 11%, la adi-
cidn de pigmento se habréd aumentado en un 1% aproximadamen~
te, y la pelfcula en alrededor del 10%, Asi, la comparacién
da una wedida de la cantidad de pigmento que hay en la pe-
1fcule. Ia cantidad de pigmento afiadida a la pelfcula pue-
de, pues, ser controlada cbn el fin de corregir toda desvia-
¢idn respecto de la cantidad deseada,

La relacidn existente entre el espesor deteraina~
do por el calibre de radiacibén y el espesor calculado a per-
tir de la medicién de peso puede ser fécilments determinada
mediante la calibracidn de los instrumentos, usando patro-

nes ye conccidos, Dicha relacidn, naturalmente, variari con
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arreglo & los materiales (resina, pigmento) utilizados y
al tipo de calibre de radiacidn.

Is medicidn continua de peso puede efectuarse por
medio de una bhalanza de rodillos. Es posible emplear balan-
zags de este tipo para vigilar continuamente el peso de pe-
lfculas y otros materiales de ldwina. Coumprenden estas ba-
lanzas un par de rodillos sobre los cuales pasa la pelicu-
la, estando los rodillos sujetos a un dispositivo para deter-
minar el peso de la pelfcula que descansa en los rodillos:
por sjeuwplo, un astil de balanza o un muelle sensible, La
balanza puede estar equipada con un dispositive sensor o de-
tector eléetrico para vigilar el peso eléctricamente y dar
una sefial de salida proporcional al peso de la pslicula. La
calibracidn permitird usar esta sefial para dar una lectura
directa del peso de la pelfcula. Asimismo, como los rodillos
no son los dnicos aiembros que soportan la pelfcula (tam-
bien la sostienen otros rodillos para hacer avanzar la peli-
cula), es necesaria la calibracidén si se quiera tener una
lectura directa del peso absoluto de la pelfcula. Ahora bien,
el presente médtodo no exige une indicacién absoluta del péso
de la pelfcula (en reslidad, peso por unidad de 4rea), sino
nds bien s4lo una indicacidn relativa, Asi, la balanza pue-
de ajustarse & un punto deterainado, vigiléndose las desvia~
ciones reapecto de este punto de ajuste. Je describen balan~

zas continuas de ests tipo, por ejeamplo, en la patente de
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EE.UU., n2. 2.726.922 de kerrill y col., cuya descripcién
se incorpora a la presente como referencia,

Como alternativa de la balanze wonitora continua,
es posible usar una balanza seamicontinua. Esta comprende
una balanza gue mide gl peso de una cantidad particular de
pelfcula, después de haber sido cortada y separada de la
bande continua gque avanza desde la prensa de extrusién. Este
tipo de balanza no da el estrecho control continuo propio
d&¢ la balanza continua (y, por lo tanto, es menos preferido

desde un punto de vista tedrico), pero si las velocidades

.dé produccidn son bastante altas y las pesadas secuenciales

se efectdan con rapidez suficiente, se obtiene de hecho un
control satisfactorio. Las pesadas pueden ejecutarse en uno
o més largos o tramos cortados de la pelfcula, sea con fines
de mejor conveniencia en la practica, sea por reunir un pe-
so de material de pelicula suficiente para prevenir las ine-
xactitudes de pesada. Bste tipo de pesada resulta particu=-
larmente Util cuando se estén fabricando articulos gque com~
prenden un trawo de pelicula cortado & una longitud prefi-
jeda: por ejemplo, sacos cortados a partir de una pelfcula
tubular continua. los sacos ptteden ser pésados individual-
mente, despuds de cortados y separados del tubo, o bien, por
ejemplo, en lotes de cinco. Esto da un control de la pigmen-
tacién suficientemente estrecho.

Si vien la comparacidn de la densidad y el espesor
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de fabricacidn, por medio de pesadas y de un calibre de ra=-
diacién, podrfa ser efectuado manualmente, un procedimien-
to como éste seria extremadamente lento, como lo serfan

los cambios en la adicién de pigumento, en respuesta a la
comparacidn de espesores. Como es Je desear una correc-
cién en la adicién de pigmento tan pronto como se note

una diferencia entre la lectura del calibre de radiacién

y la lectura de peso, es ventajoso efectuar la comparacidén
por medio de un ordenador o calculadora, debido a la rapi-

dez y exactitud de esta miquina. La aplicacidén de un orde-

_ nador al método de esta invencidn aumenta grandemente su

utilidad., Es posible usar, sea un ordenador analégico de
usc éspeciales, sea un ordenador numérico de uso general
adecuadanente programado, para efectuar las respuestas de
control, La invencidn se describiré en lo que sigue con
referencia al uso de un ordenador nuwérico de uso general,
pero se sobrentiende que puede usarse también el control
analdgico,

En la fig, 1 de los dibujos adjuntos se ilustran
las etapas del método, La resina se lleva a ull extrusor 10
por medio de ung entrada 11 de admisidn de resing, y el
pigwento se introduce por la entrada 12 de admisidn de pige
wento., En el extrusor, la resina se calienta, se funde y
wezcla Intimamente con el pigmento, y la mezcla pigmenta-

da sale por la matriz de extrusidn de la manera normal. la
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pelicula extruida y pigmentada 13 pasa luego & un calibre
de espesores 14 de radiacidén, de preferencia un calivre

de retrodispersidn de rayos beta, que da una sefial de
salida parcialamente representativa del espesor de la peli-
cula, Ahora bien, cowo antes se ha dicho, esta deteraina-
c¢ién depende tawbién de la cantidad de pigmento que hay

en la pelicula. La sefizl de salida del calibre 14 se lle-
va por la linea 15 a un cowmparador 16, que recibe tawmbién
una sefial de salida por la linea 17 que viene de la balan-
za 18,

El comparador 16 efectda una comparacién entre
el espesor determinado por el calibre de radiacién y el
espesor determinado por la medicidn de peso. De ésta com-
paracidén es posible obtener una indicecidén de la cantidad
de pigmento contenida en la pelfcula, Esta indicacidn pue-
de ser llevada por la lipea 19 2l mecanismo de control 20,
que determina si hay una desviacidn respecto del contenido
de pigmento deseado y, de haberla,- desarrolla una respues-
ta de control apropiada. La respuesta de con:rol, en forma
dé una sefial de8 salida, se llevajpxr lalfnea 21 a la vélvu-
1a 22 de control de pigmento, que reguls la cantidad de
pigmento admitida al extrusor 10 ;or la entrada de admi-
gidn 12,

El esquema representadc en la fig., 1 estd, na~

turalmente, en la forwma wés sercilla a los fines de la
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ilustracién. Normaluente, el mecanismo de control tendré
unas entradas que indiquen la velocidad de transporte o
alimentacidén de resina, la salida del extrusor, etc., con
el fin de mantener un pleno control sobre el procedimiento.
Si el comparador y el mecanisme de control son unos dispo-
sitivos numéricos (por digitos), en las lineas 15 y 17 se
incorporarédn unos convertidores de analégico en numérico,

y en la linea 21 un convertidor de numérico en analdgico
pera la vélvala de control 22, Tales medidas son, desde
luego, bien conocidas en la técnica del ramo,

Con referencia ashora a la fig, 2, el pigmento y

la resina de pelicula termoplédstica se mezclan en una tolva

25 que alimenta a un extrusor 26 que tiene una cabeza de
matrig 27. ELl pigwento llevado a la tolva 25 deadée une ali-
mentacién de pigmento 28 viene controlado por una vélvula
29 de control de pigmento. La pelicula pigmentada sale de
la cabeza de matriz 27 en forma de. una bolsa o burbuja 30
que es aplasteda por unos rodillos 31 y 32 hasta formar un
tubo aplanado, La pelfcula extruida pasa por debajo de un
calibre de espesores de retrodispersién de rayos beta, do-
tado de una fuente 33 que descarga los rayds beta, estando
la fuente 33 rodeada por una pantella 34 de radiactividad.
El detector 35 de retrodispersién, que mide la cantidad de
rayoa beta reflejados, estéd encima 3e la fuente 33 y prote-

gldo de ella por la pantalla 34, El detector transmite una
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sefial correspondiente numérica y/o analégica a un compara-
dor 36, por medio de una linea 37, un convertidor 38 de ana~
légico en numérico y una linea 39.

La peliqula extruida se pesa por medio de una ba-
lanza'continua o detector de peso 40, que agui se ilustra
esquemédticamente, Esta balanza es preferiblemente del tipo
de rodillos, como se estudiaré wés adelante con mayor dete-
lle. La balanza da una sefial de s&lida que se¢ lleva al com-
parador 36 por médio de una linea 41, un convertidor 42 de
analdgico en numérico y une 1lfnea 43,

El comparador 36 compara la sefial de salida del
calibre de espesores de radiacidn con la sefial de salida de
la balanza y, con arreglo a un baremo prefijado, determina
gi hay desviaciones respecto del contenido de pigmento de-

seado, Si las hay, envia una respuesta de control al servo-

" mando 44 por medio de la linea 45, el convertidor 46 de nu-

mérico én analdgico y la linea 47, El servomando hace fun-
cionar la vélvula 29 de control de pigmento por medio de la
conexién 48, efectuando es{ la respuesta de control aprople~
da.

La fig, 3 ilustra, también de forma esquemética,
el extrusor o prensa de extrusién, el calibre de espesores
y la balenza continua parsa controlar la adicién de pigmento
por medio de un circuito de control zdecuado. El extrusor

60 funde la resina y la mezcla con el pigmento efiadido, La
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mezcla de resina fundide es extrulde a través de una marriz
anular 61 giratoria, formando una pelfculs tubular 62, La
pelfcula puede orientarse mediante el recurso de dar pre-
sién a8l interior del tubo, como es ya bien sabido en la
técnica del ramo,., Unos rodillos de presidén 63 y 64 cierran
el paso de aire, dejéndolo encerrado en el tubo inflado,

y estrujan o aplastan el tubo, formando un tubo aplanado

65 que avanza en el sentido indicado por las flechsas,

Por encima de la peliculs, al salir ésta de la
matriz, hay soportado un calibre de espesores 68 de retro-
dispersidn de rayos beta. El calibre 68 obtiene unas lec-
turas de espesor en torno a la periferia entera de la pe-
licula inflada, a wedida que la matriz gira. La salida del
calibre se lleve a los circuitos de tratamiento, por medio
de un cable 69,

Este tipo de calibre de espesorss permite obte-
ner una representacidén media o integrada del espesor de
la pelfcula, Asf, ninguna de las desviaciones locales secun-
darias de concentracidn‘de pigmento que puedan surgir haré
que se adopte una respuesta de control innecesarismente, De
igual wodo, puede incorporarse al wmecanismo de control una
respuesta en retardo, de manera que las desviaciones de po-
ca duracién no produzecan una correccidn innecesarie, Asi,
pues, es posible user une integracidn en 4rea y en el tiem=

po para prévenir las respuestas de control innecesarias que,

23-4-75 - 17 -
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de hecho, podrian perturbar la norma o calidad general de

piguentacidn.

La pelfcula es pesada por medio de una balanze
continua o detector de peso que coumprende un par de rodi-
llos 70 ¥ 71 en un bastidor de sustencidn 72 dispuesto de
maners que la pelicula aplanada pase por encima de 1los ro-
dillos y descanse sobre éstos. El bastidor 72 de sustenta-
cién esté suspendido, por medio de una varilla 73, de un
astil de balanza 74 montzdo a rotacidn en torno a un eje 75
por medio de una suspensidn adecuada. En el extremo del astil
74 distante de la varilla 73 hay un muelle 76 cuya carga pue-~
de ser ajustada por medio de un tornillo 77 provisto de un
mando graduado 78. A este extremo del astil 74 va también
fijada una varilla 79, que se extiende bajando hasta un trans
formador 80 de coupensacibén o diferencial, donde soporta un
nicleo de hierro que, en el punto de cero o eguilibrio, des-
éansa uniformewente entre los dos Jdevanados del transforma~
dor. Las variaciones en el peso de la pelicula hardn que el
nécleo se mueva en el traﬂsformador, y esto modificaré el
equilibrio eléctrico, lo cual puede entonces detectarse en
forme de una sefial analdgica de salida. La posicién de cero
puede ser sjustada por umedio del mando o puflo dé control 78,
con arreglo a los diferentes pesos de pelicula,

Egste tipo de detector de peso da sédlo una indica-

¢idn relativa, pero ello es suficiente & los fines de la pre-
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gente invencién, pues es posible ajustarlo al peso desea~
do y, =i se requiere una indicacidén de peso absoluto, es
posible calibrarlo,

La fig. 4 representa, ta«bién esquemiticamente,

otro calibre de espesores de radiacién y otra balanza o

detector de pesos. El extrusor 90 hace pasar ror extrusién
la wezcla de resina pigmentada, a través de la matriz 91,
formando una pelfcula tubular 92 que es aplastada por unos
rodillos de compresidn 93 y 24 hasta formar una pelicula

tubular aplastada 95, la cual se mueve en el sentido indi-

- cado por las flechas. Encima de la pelicula estd situado

un calibre de espesores, del tipo de retrodispersién de ra-
yos beta, integrador o promediador, con una cabeza wdvil

96 que se traslada sobre unos carriles gemelos transversa-
les 97. La cabeza 96, que contiene la fuente de rayos bete
y el detector de la chmara de ionizacidén, puede ser wmovida
en un recorrido de vaivén transversal a lo largo de los ce-
rriles, por medios tales como un husillo o véstago roscado,
¢ bien un éuwbolo y cilindro (no representados), de manera
que es posible examinar una parte ¢ porcidn particular de
la pelicula, o bien puede ser movida transversdlumente de

un lado a otro de modo contihuo para dar una lacturs pro-
mediada sobre la anchura entera de la pelicule, La sefial de
salida del deteotcr se hace pasar por zedio de un cable 98

al cowperador y wecanismo de control.
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La pelicula aplanada pasa luego por la bancada
de guillotina 99 y puede ser entonces cortada por la hoja
de guillotina 100. Las partes de la pelfcula gque se hayan
cortado caen en una bandeja 101 de balanza que lleva deba-
jo unos detectores de peso adecuados (no representados),
La gefial de salida de los detectores puede ser transporta-
da por medio de un cable, esqueméticamente representado por
la linea 102 de trazc interruwmpido, Las partes cortadas de
la pelfcula pueden retirarse, sea mznualmente, sea por medio

de unos dispositivos autométicos adecuados, después de acu-

. muladas una o més partes en la bandeja de la balanza. El

mecaniswo dé control puede ser calibrado de modo que perwi-
ta obtener en la bandeja distinto ndmero de partes cortadas,
segln convenga.

Como antes se ha dicho, la comparacién entre los
espesores determinados por el calibre de radiacidén y el pe~
8o de la pelfcula puede determinarse sea por medid de un
ordenador analégico de cardcter especial, sea, con una nume~
rizacidén o conversién adeéuada en di{gitos de los datos de
entrada, por medio de un ordenador numérico de uso general
adecuadamente programado. En la fig. 5 se ilustra en forua
esquemdtica una sub-rutina tipo para un ordenador numérico
de uso general (el Honeywell 316), la cual se describe bre-

vemente en lo que sigue:
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Desviacién de impulsos de control
de color por unidad de espesor

Peso del saco, gramos x 10

Anchura del .saco

pININO de impulsos para control de
color

MAXInO de impulsos para control de
color ‘

LONGITUD de dos sacos

PROLEDIO de lectura del calibre de
espesores

Densidad de la pelfcula

1DUR(1)
IDUK(3)
IDUE(5)

IDUN(6)

IDUN(T)
ASUN(3)

GSUK(10)
DENS
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LINEA Ne

23-4-175

1

2
3
4
5
6

10
1l
12
13

14
15
16

17
18
13

22

... Control de color CTRL 1)

W = IDUN (3)
W = W/4535,9
F = IDUK (5)
F = F/1200

ves Calcular la div. respecto
de la lectura media del ca-
libre de espesores

G = W/(0,5 x ASUK(3) x DENS x
F) - GSUM(10)

... Comprobar 4/~ div,

wr(e) 1, 7, 2

I=1
Pasar a 3
I =2

Calcular impulsos dé control de
color

P = IDUN(1)

ICTRL = ABS(G)™P

Comprobar LIN y kaX iampulsos de
control

IF (ICTRL - IDUM(E)) T, 7, 4

IP (ICTRL - IDUM(7)) 6, 6, 5

ICTRL = IDUM(T)
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LINEA N@

23-4=175

20
21
22
23
(1)
(2)

(3)
(4)

(5)
(6)

(7)

c ee. Ajustar mesa de control
6 NCTRL (I) = ICTRL
7 RETURN (retorno)

END (final)

La 1l{nea 1 es un comentario que da tftulo

a la sub-rutina de control de color,

La linea 2 iguala a W con el peso del saco
en decagramos,

la linea 3 convierte W en libras.

La linea 4 isuala & F con la anchura del sa-
co.

La linea 5 convierte F en pies,

La linea 6 es un comentario que da titulo

a la subcategoria de calcular la diferen-
cia en lectura de espesor por el calibre de
retrodisperaidn de rayos beta y el peso,.

En la linea 7 se pone G igual al peso W del
saco, dividido por el producto de la longi-
tud del saco (C,5 veces la longitud de dos
sacos) por la densidad de la pelicula y

por la anchura del saco (determinando asi
el espesor del saco segin el peso del saco),

menos el promedio de lectura del calibre de

- 23
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(8)

(9)

(10)
(11)

(12)
(13)

(14)

rayos bheta.

La 1ines 8 es un comentario que dice que
se valorard G para averiguar si es negati-
vo, cero o positivo,

La linea 9 declara que si la diferencia de
espesor G de la pelfcula pigmentada (deter—
minado por el peso menos el espesor deter-
minado por el calibre de rayos beta) es
negativa, el ordenador se dirige a la de-
claracién 1 (linea 10); si G es cero, el
ordenador se dirige a la declaracién 7 (11-
nea 22), que é su vez dirige el ordenador
al retornc al programa principal, no siendo
necesaria correccién alguna de control de
color; si G es positiva, el ordenador se
dirige & la declaracidén 2 (linea 12),

Le linea 10 iguzsla I & 1,

La 1fnea 11 dirige el ordensdor & la decla-
racién 3;

La 1inea 12 igusla I a 2,

La 1inea 13 es un comentario que da coumo
t{tulo a la subcategor{a de la sub-rutina
el de “"calcular impulsos de control®,

La 1inea 14 igusla F con la desviacidn de

impulsos dé control dé color por unidad de
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(15)

(16)

(17)

(18)

gspesor,
La linea 15 izuala ICTRL con el valor
absoluto de G (diferencia entre espesor
determinado por peso y espesor determina~
do por rayos beta), multiplicande por la
desviacidn de iampulsos de control de co-
lor por unidad de espesor,

La linea 16 es un comentario gque da como
t{tulo a una subcategoria de la sub—futina
el de coamprobacidn de los impulsos de con-~
trol afnimos y méxiwmos,. '
La linea 17 resta de ICTRL los impulsos de
control minisos. 5i el resultado es nega~
tivo o cero, 2l ordenador se encawsina al
retorno al propdsito principal, por medio
de la declarscidn 7; si el resultado es
positivo, el ordenador se dirige a la de-
elaracién 4 (1inea 18).

La lfnea 18 resta de ICTRL los impulsos mé~
ximos para el control de color., Si el re-
sultado es negativo 0 cero, el ordenador
gse dirige al punto o declaracién 6 (linea
21); si el resultado es positivo, el orde-

nador se dirige sl punto 5 (1finea 19).

Esta solicitud que corresponde & la presentada
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en los Estados Unidos de América, el 21 de Febrero de
1974, bajo el N® 444.444, se acoge a 1los beneficios del
articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus-
trial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa~
tente de Invencién en Bspafia, por VEINTE efios, son los
qQue sé recogen én las reivindicaciones siguientes:

la.~ Un método de producir peliculd de resina ter-
uwopléstica pigméntada, con una concentracién de pigmento
predeterminads, qus comprende: medir el espesor de la peli-
cula pigmentade por medio de un calibre de espesores, del
tipo de radiacién; medir el peso de la pelfcula pigmenie~
da y calcular el espesor de la pelicula pigmentada partien-
do del peso medido; y ajustar la cantidad de pigmento méz~

clade en la pelfculs, an respussta a uha compéracién del
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espesor de la pelfcula wmedido por medio del calibre de espe-
sores de radiacidn y el espesor de la pelficula calculado a
partir del peso medido,

2¢,~ El método de la reivindicacién 12, en el cual
el calibre de espesores de radiacidén de una sefial eléctri-
ca proporcional al espesor de la pelfcula, el peso medido
de la pelfcula se representa en forma de una seflal eléctiri-
ca proporcional al peso de la pelfcula y las dos sefiales
eléctricas se comparan en un ordenador o ceglculadore,

38,- El wétodo de la reivindicacién 22, en el que
las sefiales eldctricas se comparan en forma numérica en un
ordenador numérico.

42,~ El wmétodo de cualquiera de las reivindice-
ciones 18 a 38, en el cual el calibre de espesores de ra~
diacién comprende un calibre de retrodispersién de rayos
beta.

58,~ Ud aparato para producir pelfcula de resina
termopléstica pigmentada con una concentracidén de pigmento
predeterminada que comprénde: (1) un calibre de espesores
del tipo de radiacidn, para producir una primera sefial de
salida proporcional al espesor medido de la pelfcula; (2)
unos medios para pesar la pelicula y producir una segunde
sefial de salida proporcional al peso wedido de la pelfcula;
v (3) unos wedios para comparar las sefiales de salida pri-

mera y segunda y para ajustar la cantidad de pigmento mez~
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clada con la resina terwopléstica en respuesta a la compa-
racidn,

68.- El aparato de la reivindicacidén 52, en el
cual el calibre de espesores de radiacién es un calibrs de
retrodispersién de rayos beta.

T78.- E1 aparato de la reivindicacién 58 o la 68,
en el que los medios para pesar la pelfcula comprenden un
monitor continuo de peso destinado a vigilar continuamente
el peso reldtivo de una banda de la pelicula pigmentada.

8¢.,- El gparato de cualguiera de las reivindi-

. caciones 58 a 78, en el qus los medios para comparsr las

sefiales de salida primera y segunde comprenden un crdenador
numérico consectado a unos convertidores de analdgico en
nuadrico, destinados a convertir dichas sefiales de salida
primera y segunda en la forwa nuwérica o por digitos.

98,~ Un método de producir pelicula de resina
termopléstica pigmentada, con una concentracién de pigmen~
to predeteraminada,

Tal y como se ha descrito en la NMeworia que ante-~
cede, representado en los dibujos gue se acompafian y con

los fines que se han especificado.

S
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Esta Memoria conste de veintinueve hojas escri-

tas a mAdquina por una sola cara,

23-4-~75
RRA

Madrid,

=9 HAYD 1975

P.A.

Oscor doiElanbud:
For b de
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