MINISTERIO DE INDUSIRIA Y ENERGIA

Registro de la Propiedad Industrial

® A1

L ey

REM AN |
Qg%‘u

& onprdida ol Rraistro de acuerdo
lor 1o on juedigaro 21 la pee-

PATENTE DE INVENCIONo c.ci.sci5n y segis of con.

ESPANA ~BMUo de la Memoria acjunta,
(39 PrioRIDADES:
. @Nuumo ’ @ rFECHA @ PAIS
P 21 21 609.7 13-5-1977 Alemania
@ FECHA DE PUBLICIDAD OLABI'IGACION INTERNACIONAL PATENTE DE LA QUE ES DIVISIONARIA

B270

@TITULO DE LA INVENCION

"Instalacidn pars la fabricacidn de léminas de material sintético

moldeadas por soplado".

@ SOLICITANTE ()

REIFENHRUSER KG,

DOMICILIO DEL. SOLICITANTE

5210 Troisdorf 15, Spicher Strasse (Alemania)

@ INVENTOR (£3)

Hartmut Halter

@ TIYULAR (em)

@ REPRESENTANTSE
Carlos Fernéandez Candelas

UNK 4-4  MoD. 3106 ] UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10

15

20

25

1

El invento se refiere a cuanto & su clase a una
instalacidn para la fabricacidn de laminas de-material sin
tético moldeadas por soplado - con cabezal de soplade (de-
trés de‘una éransa de extrusidn de tornillo sin fin), ces-
to calibrador, equipo aplanador, equipo de retirada y pues
to de enrcllemiento, estando conectado el cabezal de sopla
do con un ventiledor para aire de refrigeracidn interior y
aire de refrigeracidén exterior, y con equipos de control -
para el aire de refrigeracidn interior, el aire de refrige
racidn exterior o el aire de entrada y 8l aire de salida,=-
estando provisto asdemés el cesto celibrador con un disposi_
tivo de ajuste de altura con el fin de ajustar @ la linea
de enfriamiento en la ampolls o preforma para formar la 18
mina, asi como con un dispositivo de ajuste del didmetro,y
estando dispuesto finalmente un dispositivo de medicidn pa
ra el espesor de la limina entre el equipo de retirada y -
8l puesto de enrollamientq -; mientras que un circuito re-
gulador del grado de llenado con un dispositivo madidor -
del grado de llenado de la ampolla para lémina, gue traba-
ja con la ampolla pasra lamina, influye a través de miem =
bros de sjuste sobre los equipos de control del cabezal de
soplado, y un circuito regulador del espesor de lémina, al
que pertenece el dispositiva de medicidn del espesor de 13
mina, actia sobre el equipo de retirada ajustando la velo-
cidad de retirada mediente el miembro de ajuste. Aqui, el
cabezal de soplado significa no sblo el Gtil de boquillas

sino tode la instalacidn con G(til de boquillas, equipos de
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soplado, etc.

En las instalaciones de la clase mencionada, cono-
cidas (de la préctica), el circuite regquladar del grado de -
llenado trabaja como sistema regulador proporcional. La ampo
lla para lémina es explorada. El movimiento del explorador -
es transferido a un transductor de cemino/presién. La sefal
de partida del transductor de camino/presidn ss transferida
a un cilindro de control como miembrg de ajuste, el cual a -
su vez a través de un mecanismo de ajuste apropiado varia la
cantidad del aire de refrigeracidn interior. Esto es desventa
joso. Ciertesmente, de este modo, las magnitudes perturbado-
ras o intervenciones manuales son suavizadas en cuanto a su
efecto, pero no son reducidas hasta cero. Como magnitudes -
perturbadoras siguen influyendo por lo tanteo: variaciones de
la temperatura de la masa, de la temperatura del ambiente -
(diferencias entre el dia y la noche), el rendimiento de prg
duccién, la cantidad de aire de refrigeraéién exterior, la -
cantidad de aire de refrigeracidn total para acomodarse a la
linea de ;nfriamientn, el espesor de lamina, etc. Por lo de-
mas, dentro del marco de las medidas conocidas, mediante el
mentenimiento en un valor constante de la carga de llenado -
del cesto calibrador, se intenta mantener constante el didmg
tro de la smpolla para lémina y, por consiguiente, la anchu-
ra aplanada de la lamina, Una variacidn de anchura de la lé-
mina se intenta por ajuste del didmetro del cesto caliﬁra -
dor, estando provisto ciertemente el cesto calibrador con uns

divisidn de sscala para la anchura de la l&mina aplanada, pe-
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ro no puede evitarse un reajuste manual y una medicidn ma -
nual posteri;r del didmetro del cesto calibrador para lo- -
grar la dimensidn deseada. Realmente aparece una contrac- -
cidn ulterior diversa., Equipos de medicidn para el espesor
de la ldmina se conocen en diférentes formas de realizaecidn.
La l&mina se mueve la mayor parte de las veces frente a un
cabezal medidor sl efectuar el enrollamiento. Independientge
mente de qué valores de medicién se utilicen para la regula
cidn del aespesor de la lémina, siempre resultan considera -
bles tiamﬁos muertos, Estos tiempos se encuentran dentro del
margen de dos & tres minutos e inclusc pueden ascender a -
veinte minutos. Par lo tanto, desbe aceptarse una considera-
ble proporcidn-de piezas desechadas.

Como resultado en las instalaciones conocidas de
la clase mencionada, el circuito regulador del grado de llg
nado y el circuito regulador del espesor de lamine trabajan
independientemente entre si, pero se influyen mutuamsnte de
manara.perturbadora. Con el circuita regulador dei grado de
llenado estén asociadas funciones de regulacidn pera las -
que éste no estd realizado. Como consecuencia de sllo no es
posible hacer funcionar la instalacidn plenamente regulada
dentro de estrechas tolerancias al espesor de lémina prees-
tablecido y a una anchura de ldmina preestablecide, En lugar-
de ello se necesitan costosos operarios de servicio, que ip
tervienen segin su experiencia empirica.

El invento se basa en la mision de perfeccionar -

una instalacidn de la clase mencionada, de modo tal que con
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un modo de trabajo plenamente regulado pueda ser hacha fun-
cionar con estrechas tolerancias para dar un espesor de 1lé-
mina preestablecido y una anchura de lémina preestablecida,
Para resolver esta misiéﬁlal invento ensefia que,
adicionalmente al circuito de regulacidén del grado de llena
do asi como al circuito de regulacién del espesor de l&mi-
na, estdn dispuestos
un circuito regulador de la anchura de lamina con dispositi
vo de medicidn de anchura de lamina y
un circuito de regulacidén de altura de cesto para la altura
del cesto en relacidn con la linea de enfriamisnto con dis=
positivo de medicidn de la linea de enfriamiento,
perteneciendo al circuito de regulacidn dé altura de lé&mina
un miembro de ajuste que acciona al dispasitive ajustador -
del didmetro del cesto calibrador, y al circuito regulador
de altura del cesto un miembro de ajuste que acciong al equi
po de ajuste de altura del casto; y que el circuito ragulé~
dor del grado de llenado, el circuito regulador del espesar
de lémina, el circuito regulador de anchures de lémina asi -
como el circuito reguledor de altura de cesto estén resuni =
dos funcionalmente con conducciones de reaccidn a través de
un miembro légico de conmutacidn, el cual controla el esta~
do de puesta en marcha, después de ello enclava mutuamente
los circuitos de regulacidn y desplaze a las conduccionss -
de reaccién en funcidon del estado de funcionsmiento de la -
instalacidn, Esto se explica detalladamente dentro del marco

del ejemplo de realizacidn. Se sobreentiende que los circui-
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tos de regulacidn tienen equipos para el ajuste del valor no-
minal en funcidn del producto.

El invento parte del reconocimiento de que para el
trébajo correcto de la instalacidn es indispensable en primer
término que la altura del cesto caiibrador esté acémodada a8 -
la curraspundiente linea de enfriamiento. Esto sirve sspecial
rmente para el trabajo del circuito regulador del grade de -
llenado. Si no se acomodase la altura del cestb g la corres-
pondiente linea de enfriamienta, se establecsrian llenados -
excesivos y deficitarios del cesto calibrador. Realmente, en
el caso de modificacidn de la altura del cesto calibrador tam
bién se desplaza sl dispositivo medidor del grado de llenada
unido ccn”él, a saber en ciertos casos hasta una zona en la -
cual la ampolls pera lémina ya no es cilindrica. El invento
parte ademds del reconocimiento de que la anchura de l8mina
no es determinada inequivocamente por el diématru.dal cégto
calibrador, 5i se modifica la altura del cestoc calibrador se
modifica tembién la anchura de l&mina, Ademds de ello la an-
chura de ;émina experimenta modificaciones cuando se éjusta
el espesor de l&mina, dado ﬁue con el espesor de lamina se .
modifica la contraccién ulterior y también la linea de en -
friamiento., Sobre el espesor de lamina influyen por otro la-
do modificaeiones de la temperatura de la masa, de la tempe-
ratura del ambiente, del rendimiento de produccidn, de la -
cantidad de aire fria, etc, Esto pone claramente de manifies
to el modo en que son dependientes entre si los parametros -

descritos. Por lo tanto, se deberia pensar que es imposible
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resolver le misifn establecida independientemente de que en
tal caso se hayan de emplear o no circuitos de regulacidn -
adicinnales en comparacidn con el estads de la técnica des-
crito al comienzo., Sorprendentemente, se logra resolver sl
problema con ayuda del miembro ldgico de conmutacidn descri
to, que controla el estado de puesta en marcha, enclava mu-
tuamente los circuitos de regulacidn y estd ajustado de mang
ra tel que las conducciones de reaccidn de los circuitos de
regulacion no estdn preestablecidas fijamente sino que en -
lugar de ello pueden ser desplazadas dependiendo del estado
de funcionamiento de la instalacidn, Como resultado se lo-
gra hacer funcionar la instaiacién de manara plenamente re-
gulada, de modo.tal que con estrechas tolerancias se puedan
preestablecer el espesor de la lémina y la anchura de la la-
mina. Se sobreentiende que la instalacidn puede ser ajusta=-
da de modo usual al material que se emplee.

En lo que sigue se explica el invento can mayor -
detalle con ayuda de un dibujo, que solo reﬁreaenta un ejem
plo de realizacidn.

En é1:

La figura 1 muestra el esquema de una instalacidn
de acuerdo con el invento con grupaos para los equipos de rg
gulacion; y

La figura 2 muestra un esquema de los equipos de -
regulacion.

La instalacién representads en las f;guraa sirve

pars la fabricacién de léminas 1 de material sintético mol-
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deadas par soﬁlado. A la instalacifn pertenecen en primer -
términa: ‘
' Jn cabezal de soplada 2, detrds de una prensa de

extrusidn de tornille sin fin no dibujada,

un cesto calibrador 3,

‘un equipo eplanador 4,

un equipo de retirada 5 y-

un puesto de enrollamiento, que no se dibujd.

Al cabezal de soplado 2 pertenecen en la terming

logia del invento tembién un ventilador 6 para aire de re-

frigeracién interior 7 y para aire de refrigeracidn exte -

rior B y equipos de control 9 y 10 respectivamente para -

aire de refrigeracidn interior 7 y aire de refrigérécién ex
terior 8, aire de entrada 11 y aire de salida 12. El cesto
calibrador .3 estd equipado con un dispositivo ajustador de
altura 13 para el ajuste & la linsa de enfriamiento 14 en
la ampolla pars lémina 15. El cesto calibrador 3 esté equi
pado ademfs con un dispositivo ajustador de difmetro 16, de
manera que se pueden fabricar esmpollas para ldminas 15 de
diferentes diémetros y, por consiguiente, léminas moldea -
das por soplado 1 de diferentes anchuras (en estado aplana

do). Finalmente pertenece a la instalacidn un dfspositivo

medidor 17 del espesor de la lémina, que estd dispuesto sn-

tre el equipo de retirada 5 y el pussta de enrollamiento.Tg
les dispositivos medidores 17 son conocidos en diferentes
formas de realizacidn.

El grado de llenado de la ampolla para lémins 15

es regulado, Como tal se entiende un llenado determinado -
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con aire de la ampolls para l&mina 15. Para sllo sstéd pre=-
vigto un circuito reguledor del grado de llepado 18, el -
cual posee un dispositivo medidor del grado de llenado 19,
que tresbaja con la ampolla para lémina 15, El ;ircuito re-
gulador del grado de llenado 18 influye a través de miem -
bros de ajuste 20 sobre los equipos de control del cabezal
de soplado 2, Ademds de ello esté previsto para el espsesor
de lamina un circuito regulador dél espesor de lé&mina 21,
a8l que pertenece el dispositivo medidor 17 del espesor de
lémina, El circuito regulador del espesor de lémina 21 in-
fluye sobre el equipo de retirada 5 ajustapdo la velocidad
de retirada, por medio del miambro’de ajuste 22.
Es esencial en primer término para el invento el

hecho de que ademas de los circuito; de regulacidn 18, 21
que se describen, estadn dispuestos:

un circuito de regulacién de anchura de lémina 23 pa-
ra la anchura de ldmina con un dispasitivo medidor de anéhg
ra de lémina 24 y ‘

un circuito regulador de altura del cesto 25 para la
alturs del cesto en relacidn con la lina de enfriamiento -
14 con dispositivo medidor de linea de enfriamiento 26,

Al circuito regulador de anchura de lamina 23 peg
tenece un miambro de sjuste 27 que acciona el dispositivo
de ajuste de diémetro 16 del cesto calibrador 3. Al circui
to regulador de altura del cesto 25 pertenece un mismbro de
ajuste 28 que scciona al dispositivo ajustador de altura -

13 del ceste calibrador 3. Por lo demds es esencial que el
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circuito regulador del grado de llenado 18, el circuito re-
gulador del espesor de lémina 21, el circuite ‘regulador de
anchura de lémina 23, as{ como el circuito regulador de al
tura del cesto 25 estén reunides funcionalmente con conduc-
ciones de reaccidn 29 a través de un miembro ldgico de con-
mutacidn 30, el cual miembroc de unidn controla el estado da
puesta en marcha, La disposicidn se realiza, sin embargo,de
modo tal que el miembra légico de conmutacidn 30 enclava -
después de ello entre si a los circuitos de regulacién 18, 21,
23, 25 y desplaza las funciones de las conducciones de reag
cidn 29 en funcidn del estado de funcionamiento de la instg
lacién. De acuerdo con una forma preferidé de realizacidn
del invento el miembro légico de conmutacidn 30 desplaza -
las funciones de las conducciones de reaccidn 29 en funcidn
de la velocidad de retirada asi como en funcién de la dis-
tancia entre el cabezal de soplado 2 y el dispositivo medi
dor de linea de enfriamiento 26 o el dispositivo medidor -
del grado de llenado 19. Al circuito reguladpr del grado de
llenado 18 pertenece ademés un dispositivo de conmutacidn -
31, que estd controlado por el circuito regulador del grado
de llenado 18 y en el caso de desviacidn del.valor real de
la carga de llenado del cesto respecto del valor nominal -
en mis/menos 5% bloquea a todos los circuitos de regulacidn
ls, 21, 23, 25,

En la instalacidn de acuerdo con el invento ha de
diferenciarse entre estados de funcionamiento, preparacién

para puesta en marcha, puesta en marcha, funcionamiento nag
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mal, y cambio de producto.

a) En la Eregaracién para la puesta en marcha se seleccio-

nan previamente por parte del personal de servicio. la an -
chura de ldmina splenada deseada y el espesor de lémina dg
seado, En tal caso el miembro ldgico de conmutacidn 30 tra
baja del siguiente modo:

La seffal de medicidn del equipo medidor 17 para
el sspssor de l&mina es retirade del regulador correspon-
diente 32 y bloquea la salida del regulador. Por el miem-
bro ldgico de conmutacién 30 se conmuta con el miembro de
ajuste 22 una sefial, que lleve al equipo de retirada 5 a
la vslocidad de retirada para puesta en marcha. La seffal -
de medicidn del equipo medidor de anchura de lémina 24 es
retirada del correspondiente regﬁlador-33 y en lugar de -
ella se conmuta la sefal de medicidn de un servoemisor 37
para sl didmetro del cesto, El didmetro del cesto es ajusta
do de este modo al didmetro nominal necesario para le de-
seada anchura de lémina‘en estado aplanado. La sefial de
medicifn del equipo medidor de linea de enfriamiento 26 es
raetirada del corresbondiente regulador 34. En lugar de =~
ello el regulador 34, es cargado con.una.sefial’ que -prees-
tablece, segin una funcidn fija, la altura del cesto en -
funcidn del diémetro del cesto calibrador. Simulténeamen-
te se abren en grado méximo los miembros de ajuste 9 para
la cantidad de aire de refrigeracidn interior y para la -
cantidad de aire de referigeracidn exterior.

b) Para la pussta en marcha de ls instalacidn se pons en -
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marcha el.extrusor. Después de que sale material desde la -
rendija anular de boquilla, se pone en marcha también el -
ventilédor 6. Del modo usual se ata un cable de-puesta en -
marcha y después de ello se cierran los rodillos de retira-
da del equipo de retirada 5, La l&mina 1 es introducida de
este modo en la instalacidn con velocidad de puesta en mar-
cha, En tal caso el miembro légico de conmutacidn 30 traba-
ja del siguiente modo: son mantenidas todas las condicio -
nes mencionadas en a) hasta que la lémina de material sintd
tico 1 moldeada por soplado he sido introducida en la ins-
telacidn, El circuito regulador del grada de llenado 18 ha
bré& ya cumplimentado el llenado del cesto. Si es correcto
el llenado del cesto, es decir la altura del cesto estd acg
modada por casualidad a la linea de enfriamiento 14 o por -
el contrario la linea de enfriamiento 14 se sncuentra a ma-

yor altura, el sistema de regulacidn es capasz de trabajar

'sin mis. Se presenta la seffal del llenado del cesto y no ha

respondido al comparador 38 para evalusr la velocidad de mg

‘dificacidn de la sefal de llenado del cesto. No bbstante, -

puede aparecer también el caso de que la linea de enfria -
miento 14 se encuentre por debajo del cesto calihrador 3 y
del dispositivo medidor de grado de llenado 19. De sgte mao-
do no es capez de funcionar el sistema de regulacidn. La -
ampolla para l8mina 15 bombearia. Responde el comparador -
38 para la evaluacidn de la velocidad de modificacifn. En

este caso, dado que el cesto calibrador 3 ya ha ocupado la

posieidn mads inferior que es posible para la relacidn de sg
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plado, por el miembro ldgico de conmutacién 30 se reduce la
cantidad de éira de refrigeracidén extserior escalonadaments
mediante el miembro de ajuste 9, hasté que ya no respaonda =
el comparador. Si no ha respondido el comparador 38 psra la
evaluscidn de la velocidad de modificacidn de la seffal de -
llenado del cesto, se libera el circuito de regulacidn 18 -
para acomodar la altura del cesto a la linea de enfriamien-
to de lamina 14, Ademés de ello es liberado el circuito de
reqgulacidén de espesor de lémina 21, aumentandose en 10% el
valor nominal de espesor de lédmina escogido previamente, y
al mismo tiempo se ajustan a valores presstablecidos los pa
rametros de conduccidn de reaccidn. Cuanao gl espesor de la
ldmina adopta el espesor nominal méAs 10%, se bloquea sl -
miembro légico de conmutacidn 30 del circuito de regulacidn
de espesor de ldmina 21, A través del tiempo de modifica -

cidn antes mencionado hasta el bloqueo del circuito de re-

‘gulacidn dsl espesor de lémina 21 se hace inactiva por el

miembro légico de conmutacidn 30 la sslida del comparador
38 para la velocidad de modificacidn de la seMal de llenado
del cesto. De este modo estd terminada la puests en marcha,

c) En funcionamiento normsl de la instalacidn se introduce

lémina., El espesor de la ldmina es aproximado alvaspeaor ng
minal hasta mds 10%. La enchura de la l&mina corresponde =~
aproximadamente a la anchura nominal (los errores por con-
traccidn ulterior y llenado del cesto no estén todavia com-
pengados), E1 cesto calibrador 3 estd acomodado a la altura

de la linsa de enfriamiento. Aqui, el miembro ldgico de con
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mutacidon 30 trabaja ahora del siguiente modo: Por medio de -

la mpdificacidn de la velocidad de retirada hasta lograr el

.espsaor de lamina "espesor nominal mds 10%" ha respondido

el comparador 38. Cuando ha oéciladu nuavament& el circuito
requlador del grado de llepado 1B, entonces ya no ha respogp
dide el comparador 38, El miembro lfgico de conmutacidn 30
retarda ahora la liberacidn de los circuitos de regulécién
21, 23 para el espassor de lamina y la anchure de lamina en
los tiempos ds distancia de "cabezal de soplado 2 hasta equi
po medidor de snchura de ldmina 24"/velocidad de retirada y
distancie de "cabezal de soplado 2 hasta equipo medidor del
espesor de lémina 17"/velocidad de retirada. Durante el tiem
po de bloqueo de los circuitos de regulacidén 2), 23 las con-
ducciones de reaFcién del circuito de regulacidn de anchura
de lédmina y de espesor de lémina y de espesor de lémina 21,
23 se acompdan a los datos del tramo. Para eiin en ;l miem-
bro l6gico de conmutacidén 30 a partir de la velocidad da‘rg
tirada Y, a partir del espesor nominal de lémina é y a par
tir del didmetro de manguera se forman para cada uno de los
dos circuitos de regulacidn 21, 23 los curreapondiantés pa-
rémetros de conduccifn de reaccidn a saber de modo tal que
los circuitos de regulacidn 21, 23 tienen entonces dsbida a
su optimizacidn un comportamiento que acumula el valor nomi
nal. Después de haber transcurrida el tiempo de bloqueo, se
liberan mediante el comparador 38 los dos circuitos de'ragg
lacién 21, 23 y ambos cumplen la misién pensada para ellos.

Si por variaciones del diémetro del cesto y/p de la veloci-
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dad de retirada del circuito feguladnr del grado de llenado
18 no se pudieraﬁmantaner el llenédo del cesto, entonces res
ponde al comparador 38 y los circuitos de regulacién 21, 23
son blogueados de nuevo durante los tiempos antes menciona-
dos, de modo que se rebasa sl lugar de pertufbacign de los
dispositivos de medicién 17, 24 sin que se efectdlen durante
este tramo intervenciones de regulacidén que pudieran condu=~
cir a amplificaciones resonantes,

d) En el caso de gambio ds groductd ha de establecerse di-
feresncia entre dos casos: se hace trabajar durante slgln -
tiempo con una g?an relacidn de soplado con gran espesor de
lédmina y el nuevo producto tiene una psquefia relacidn de sg
plado con espesor de lémina mayor o manﬁr, ss8 establece du-
rante algln tiempo una pequefa relacidn de soplado Eon menoxr
espesor de lémina y el nuevo producto tiene una gran rela -
cién de soplado con mayor o menor espesor de ldmina., Con ta
les cambios de producto el miembro légico de coﬁmutacién 30
trabaja del siguiente modo: con el fin de poder gobernar am
bos casos, por el miembro ldgico de conmutacidn 30 se cam -
bia primeramente a8 modo inactivo para bloqueo al comparador
38 y se conmuta con el circuito regulador de anchura de léa-
mina 23 en lugar de la sefal de medicidn del servoemisor 37
del diémetro de)l cesto calibrador. Luego se desplazan las -
conducciones de reaccién 29 de los circuitos de ragulécién
21 y 23 de modo tal que cada circuito de regulacidn esté -
acomodado por si mismo al tramo, con el crterio de ajuste de

que se haga minima la superficie cuadrética de regulacidn,



15

Ademés de ello se iiberan séloraltarnadamente los dos cirp-
cuitos de regulacién 21 y 23, -En el casa de tambio de prg

ducto de gran enchura de lamina con gran espesor de lémina
a pequefia anchura de lémina con mayor espesor de lSmina, el

5 circuito regulador de anchura de l&dmina 23 es liberado has-
ta gque se alcance por primera vez el nusvo espesor de lémi;

na de mayor ‘magnitud. Déspués de ello se libera sl circuito
requlador de espesor de lémina 21 y ss bloguea el circuito
regulador de anchura de ldmina 23, El circuita regulador de

10 egpesor de iémina 2) modifica ahora la velocidad de retira-
da hasta que se alcance por primera vez sl espssor de 1émi

na "valor nominal menos 20%", Después de sllo se efectla .
nuevamente sl bloqueo del circuito regulador de espesor de
ldmina 21 y la liberacidn del circuito régulador de anchu~

15 ¥a de lamina 23, etc. hasta que el didmetro del cesto ha-
ya alcanzado la anchura de orificio nominal.~ En el caso de
cambio de producto de gran anchura de lé&mina con gran espe-
sor de lémina a pequefia anchura de ldmina con menor espesor

. de ldmina, se libera primeramente el circuito regulador de

20 espesor de ldmina 21 y se bloquea el circuito regulador de
anchura de l&mina 23. Cuando el espesor de la lémina ha 8l
canzado por primera vez el valor I"espesmr nominal més 20%",

se hloquea el'cixcuito requlador de espesor de lémina 21 y
se libera sl circuito regulador de anchura de ldmina 23. él

26 diémetro del cesto es modificado entonces hasta que se al-

.
e SR g

cance la nueva anchura de orificio nominal, Si entretanto

se alcanzase el antiguo espesor de lémina, entonces se blo-
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quea nuevamente el circuito regulador de anchura de lamina
23 y se libera el circuito regulador de espesor de lémina
21, etc; hasta que el didmetro del cesto haya alcanzado la
anchura de orificio nominal.~ En el caso ds cambio de pro-
ducto de pesquefia anchura de lamina con gran espeéor de 14—
mina & gran anchura de lémina con gran espesor de lémina,
se libera primeraments el circuito regulador de anchura de
lSmina 23 y se bloquea el circuito regulador de espesor de
lémina 21 hasta que el espesor de lamina alcance por prime-
ra vez "valor nominal menos 20%", después de ella se cambian
de conmutacidén los circuitos de regulacién 21, 23 hasta -
que se alcence por primera vez el nusvo valor nominal, a
continuaciédn se vuelven a cambiar de nueve los circuitos de
regulacidn 21, 23, stc. hasta que el difmetro del cesto ha-
ya alcanzado la anchura de orificio nmminai. En el caso de
cambio de producto de pequefia anchura de 14mina cton peque-
fio espesor de lémina a gran anchufa de lémina con pequefio
espesor, se libera primeramente el circuito regulador de eg
pesor de lamina 21 y se bloquea el circuito regulador de an
chura de 14mina 23, hasta que el espesor de la lamina haya
alcanzado por primera vez "valor nominal wés 20%", Después
de ello se cambian en conmutacion los circuitos de regula-
cion hasta que se alcance por primera vez el nuevo valor ng
minal, a contiﬁuacién se vuelven a cambiar de conmutacidn -
los circuifns de regulacién etc. hasta que el diémetrq'dél
cesto haya alcanzado la anchura del orificio nﬁmindL- Simi~

larmente se tratan otros cambips de producto.
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Durente todo el cambio de producto estéd sviden-
temente interviniendo el circuito de regulacidn de éltura
de cesto 25 y acomoda ls altura del cesto a la linea de -
enfriamiento 14. Si en tal caso, en funcién de la rela -
cién de soplado, se alcenzan valores de posicidn de cesto
superiores/inferioras preestablecidos, la potencia de re-
frigeracidn se acomoda automaticamente a través de los =
miembros de ajuste 9 y 10, Los transductores de valores
de medicidn pertenecientes a los circuitos de regulacidn

estédn designados con 39.
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~ REIVINDICACIONES -

1,~ Instalacidn para la fabricacidn dariéminas -
de material sintético moldeadas por soplada, con cabez;l -,
de soplado, detrds de una prensa de extrusién de tornille
sin fin; cesto calibrador; equipé aplanador; equipo de re-~
tirada; y puesto de enrollamiento, estando conectado el ca
bezal de soplado con un ventilador para aire de refrigera-
cidn interior y sire de refrigeracidn exterior, y con equi
pos de control pera el airse de refrigeracidn interior, el
sire de refrigeracidn exterior o el aire de entrada y el
aire de salida, estando provisto ademéds el cesto calibra-

dor con un dispositivo de ajuste de altura para ajustar a

la linga de enfriamiento en ls ampolla o preforma para la-

mina, ssi coma con un dispositivo de ajuste del diémetro,
y estando dispuesto finalmente un dispoéitivo de medicidn
para el sspesor de ldmina entre el equipo de retirada y -
el puesto de enrollamiento; mientras que un circﬁito re~
gulador del grado de llenado con dispositivo‘medidur del
grado de llenado de la ampolla para lémina'que trabgja con
la empolla para lamina, influye a través de miembros de -
ajusts sobre los equipos de control del csbezal de sopla-
do, y un circuito regulador del sspesor de lémina, él que
pertensce ei dispositivo de medicién del sspesor de lami-
na, actla sobre el equipo de rati¥ada ajustando la velaci~-
dad de retirada por medio del miembro de ajuste, caracte~-
rizada porque adicionalmente estén dispusstos un circuito

regulador de anchura de lémina para la anchures de lémina
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con diap081tivu medldor de snchura de lamlna y. un circuito

reguladur de altura del casto para la altura dsl casto en

"ralac1on ccn la llnaa de enfrlamlento con dlspositivo me=

d;dor da llnea'de enfrlamlento, perteneciendo al 01rcu1tc‘

-

_ ragulador de’ anchura de lémina un mlembrn de aJusts que -
'acclona a un»dlspoalt;vo ajustador de d;amatro y pertena~

'Vciendorél citéﬂitblraguladur de .altura de cesto un miembro

de ajuste que accmana al dispositivo ajustador de altura
da cesto, porque el czrcumto regulador dal gradn de lle

nado, al clrcuito regulador del espesur ‘de lamlna, el cir

-euito. reguladur ds anchura de lémina asi como el circu1tn

regulador @a alﬁu;a de cesto estén reunidos funcionalmen-

te con conduceiones de reaccién a través de un miembro 1é-

gico de conmutaéién qué controla sl estado de puesta en
marcha, despues de elln enclavae mutuamente los circu;tos

de ragulac;nn y desplaza las conducciones de reaccinn en

.funcion del sstado de func;onam;enta de la lnstalaclnn.

2,~ Instalacxon segun ls ra1v1nd1cacion l, ca~

ractermzada pnrqua al mlembro logicn de conmutac1on des=

plaza ;as conducc10nes de reaccién dependiendo de la ve~ .

locidad da‘rgtiréda asi como dependiendo de la distancia-

entre elacaba;al de goplado y el dispositivo medidor de
linea da anfriémigntb o el dispositivo medidor del grada

de llenado.

-Instalaclon segun las ruxvzndicaclnnaa ante~

riq:eé,rca;gctarizadaAporque en combinacidn con ello el

1ciréuitq regqladdr de grade de llenado controla un dispo~

POOR
@UAL ITY
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sitivo de conmutacidn, el cual en el caso de desviacidn
del valor real del llenado del cesto respecto del valor
nominal en més/menos 5% bloques a todos los circuitqs
de regulacion.

4,- "INSTALACION PARA LA fABRIEACIDN DE LAMI-
NAS DE MATERIAL SINTETICO MOLDEADAS POR SOPLADOM,

Tal como se deseribe y reivindica en la presep
te Memoria Descriptiva, que consta de veinte hojas es =
critas e maquina por una sola cara y de sus correspop

dientes dibujos,

Madzid 3 2 kv 178
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