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@ Outillage de formage pour une extrudeuse pour matiére thermoplastique comportant un organe de réglage constitué

par un translateur piézo-électrique.

@ Qutillage de formage, en particulier outillage d'extrusion
ou de calibrage, pour une extrudeuse pour matiére thermoplas-
tique, avec au moins une lévre d'outil réglable définissant la
fente de sortie, une lévre opposée, au moins un organe de
réglage agissant sur la lévre d'outil ainsi quun systéme de
commande et/ou de réglage pour I'épaisseur de la matiére
plastique extrudée. L'organe de réglage appartient & un sys-
téme de commande et/ou de réglage et il est réalisé sous la
forme d'un translateur piézo-électrique auquel est reliée une
source de tension. L'organe de réglage 4 comprend une plura-
lité de plaques piézo-électriques 6 juxtaposées qui, sur le plan
fonctionnel et électrique, sont réunies en groupes (Gx, x = 1,
2, 3, 4..). Les groupes de plaques piézo-électriques peuvent
étre reliés individuellement ainsi que sous forme d’unités cons-
tituées par plusieurs groupes G1, G2, G3, G4, y compris ['unité
composée de la totalité des groupes, 3 la source de tension.
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L'invention concerne un outillage de formage, en

particulier un outillage d'extrusion ou de calibrage, pour
une extrudeuxe pour matiére thermoplastique, avec au moins
une lévre de filidre réglable définissant la fente de sortie,
une lévre opposée, au moins un organe de réglage agissant sur
la 1lévre de filiére ainsi qu'un systéme de commande et/ou de

réglage pour l'épaisseur de la matiére plastique extrudée,

- 1'organe de réglage faisant partie du systéme de commande

et/ou de réglage et étant réalisé sous forme de translateur
piéZoélectrique auquel est raccordée une source de tension.
Il va de soi que l'épaisseur de la matiére plastique extru-
dée en avdl de l'outil d'extnusiop ou de calibrage est
commandée ou féglée et que, pour cela, la valeur effective
est détectée et transmise de maniére appropriée au systéme

de réglage sur lequel peut &tre affichée la valeur de con-

signe. La lévre opposée peut, elle aussi, &tre commandée ou

réglée de la maniére décrite par l'intermédiaire d'au moins
un organe de réglage. '

Dans le cadre des mesures bien cbnnues de ce genre
(DE-34 27 915), le translateur piézoélectrique peut &tre
commandé analogiquement, de la maniére bien connue, avec une
tension variable. La distance de réglage dépend de la gran-
deur du champ électrique appliqué et de la constante de
charge dite piézoélectrique. Cela a donné de bons résultats,
mais réclame des mesures électrotechniques correspondantes
avec amplification de la tension, etc.... En principe, il est
également possible, dans le cadre des mesures bien connues,

de commander le translateur piézoélectrique avec une tension

‘fixe dans le sens d'une ‘commande tout-ou-rien. Cela conduit

3 une distance de réglage avec deux points fixes.

La présente invention a pour objet de perfectionner
un outillage du genre précité de telle fagon que la distance
parcourde par lt'organe de réglage peut pratiquement &tre
subdivisée avec une finesse quelconque et que des distances
de réglage d'une grandeur quelconque peuvent &tre réglées
facilement avec une haute résolution et une grande précision.

Selon l‘invention, ce but est atteint par le fait
que 1l'organe de réglage comporte un grand nombre de plaques

piézoélectriques juxtaposées qui sont assemblées en groupes
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du point de vue fonctionnel et donc sur le plan des circuits,
et que‘les groupes de plaques piézoélectriques peuvent &tre
reliés individuellement et en tant qu'ensembles formés de
plusieurs groupes, y compris 1'entité constituée par la
totalité des groupes, & la source de tension. Le nombre des
plaques piézoélectriques des différents groupes peut alors
8tre variable. Les plaques piézoélectriques juxtaposées soht
électriquement montées en paralléle, comme cela est bien
connu en soi (revue "Elektronik", 1984, 8/19.4., p. 92).
L'invention part de 1'idée que dans le cas de la constitution
de l'organe de réglage & partir d'un grand nombre de plaques
piézoélectriques juxtaposées et donc montées mécaniquement
en série et électriquement en paralléle les distances de
réglage des différentes plaques piézoélectriques peuvent
8tre additionnées et qu'avec la relation fonctionnelle et
électrique indiquée entre les groupes, les différents
groupes peuvent réaliser, en fonction du nombre des plaques
piézoélectriques, des distances de réglage de groupe varia-
bles qui peuvent &tre additionnées & leur tour & volonté par
des interconnexions variables, les distances de réglage du
groupe ayant le plus petit nombre de plaques piézoélectriques
déterminant la résolution. Dans le cadre de l'invention, la

. commande des groupes ou entités avec la tension déclenchant

1'effet piézoélectrique peut se faire de maniére analo-
gique, ce ce qui permet une variation correspondante des
distances de réglage définies par ailleurs par la composi-
tion des groupes ou entités. Toutefois, sur le plan des
circuits, il est plus simple de monter les groupes ou enti-
tés dans le sens d'une commande par tout-ou-rien. Un mode
de réalisation de 1l'invention qui se distingue par une
distance de réglage de haute résolution et d'une grandeur
pratiquement quelconque réalisable par paliers est caracté-
risé par le fait qu'un organe de réglage comprend un grand
nombre m de plaques piézoélectriques juxtaposées, a savoir
sous la forme de '

m =% 2%n

Xx=1,2,3....

avec n égal 3l'unité ou & un multiple entier de 1'unité, les
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dlfferents termes de la somme 2°n formant les dlfferents
groupes. Les relatlons dev1ennent partlcullerement claires
lorsque les plaques plezoelectrlques présentent la méme -

épaisseur. En ce qui concerne le montage, les mesures néces-

saires peuvent etre réalisées dfune manlere 51mple, par

exemple en reliant les plaques plezoelectrlques d'une part
a une*llgnerde potentlelrcontlnue et, dtautre part, par
groupes & des lignes de distribution lesquelles peuvent &tre
raécordées)”comme la ligne de potentiel, & la source de
tension; 7 - ' '

~ Les avantages obtenus résident dans le fait que
l'outlllage selon 1! 1nvent10n permet de régler d'une maniére
simple des dlstances de reglage d'une valeur pratiquement

"quelconque avec une grande résolution et une haute précision.

L'aménagement des circuits correspondants et les mesures
nécessaires sur le plan du montage ne présentent alors
aucune difficulté'si 1'on fait appel aux moyens de 1l'élec-
tronique moderne. i -

,La,des#riptidn qui va suivre, en regard des dessins
annexés A titre d'exempie non limitatif, permettra de bien
comprendre comment l'1nvent10n peut &tre mise en pratique.

La flgure 1 représente schématiquement une partie
d'une extrudeuse pour matiére thermoplasthue avec organe de
reglage. ' ' ,

“La figure 2 représente, a une échelle plus grande
par rappoft a 1a’figure 1 et de maniére encore plus schéma-
thue, la constitution de l'organe de réglage de la figure 1,
avec les connexions. .

La flgure i 1nd1que un outlllage de formage qui fait
partie d'une extrudeuse pour matiére thermoplastique non

représentée en détail. I1 peut s'agir d'un outillage d‘'extru-

. sion sous formé—de filiére plate ou d'un outillage de cali-

brage. On reconnaft. une lévre d'outil ‘2 définissant la fente
de sortie 1 ‘et une levre opposée 3. Celle-ci peut &tre fixe
dans 1l'exemple de réalisation, mais elle peut également

8tre réglable éomme la lévre d'outil 2. Dans 1l'exemple de _
réalisation, la lévre d'outil 2 est sollicitée par un organe
de réglage 4 qui appartieht 34 un systéme de commande et/ou
de réglage non repfésenté pour l'épaisseur de la matiére
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plastique extrudée en aval de l'outillage d'extrusion ourdé
calibrage. La matiére thermoplastique se déplace en direc-
tion de la fléche 5. L'organe de réglage 4 fait partie du
systéme de commande et/ou de réglage. Il est réaliséAéous
forme de translateur piézoélectrique auquel est associée

une source de tension.

I1 ressort notamment de la figure 2 que l'organe de
réglage 4 comporte une pluralité de plaques piézoélectriques
6 juxtaposées qui sont associées sur le plan fonctionnel et
donc aussi sur le plan électrique en groupes Gx, x = 1,2,3..,
c'est-a-dire en groupes G1, G2, G3, G4 ... Les groupes G1,
G2, G3, G4 ... des plaques piézoélectriques 6 peuvent &tre
reliés individuellement ainsi qu'en entités formées de
plusieurs groupes (par exemple Gl plus G2 ou Gl plus G2
plus G3), y compris l'entité constituée par 1l'ensemble des
groupes G1, G2, G3, G4 ..., a la source de tension, comme
il sera expliqué plus loin. La disposition péurrait étre
choisie de telle fagon que le nombre des plaques piézoélec-
triques 6 & l'intérieur des différents groupes Gi, G2, G3,
G4 ... peut égaiement étre modifié en servicé. '

Dans 1l'exemple de réalisation, l'organe de réglage 4
comporte une pluralité m de plaques piézoélectriques 6 juxta-

-

posées, & savoir sous la forme de

m =2 2%n
Xx =1,2,3...,

avec n égal a 1'unité ou & un multiple entier de l'unité.
Les différents termes de la somme 2°n déterminent le nombre
des plaques piézoélectriques 6 au sein de chaque groupe G.
Dans l'exemple de réalisation n = 2 de telle fagon que le
premier groupe Gl comporte deux plaques piézoélectriques 6;
le deuxiéme groupe G2, quatre plaques piézoélectriques 6; le
troisiéme groupe G3, huit plaques piézoélectriques, etc...
conformément a4 la grandeur de la distance de réglage a
réaliser. Comme il a déja été dit, ces groupes G peuvent
&tre reliés individuellement ou sous forme d'unités consti-
tuées par plusieurs groupes G1l, G2, G3, G4 ..., y compris
1'unité composée de la totalité des groupes G, a la source

de tension. Dans l'exemple de réalisation, toutes les plaques
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piézoélectriques 6 présentent la méme épaisseur. Un montage
simple est indiqué dans la figure 2. Il est caractérisé par
le fait que leé plaques piézoélectriques 6 sont raccordées
d'une part & une ligne de potentiel continue 7 et, dtautre
part, par groupes, & des lignes de distribution 8, 9, 10,
11, 12 qui peuvent &tre reliéés, comme la ligne de potentiel
7, a la source de tension. o

La commande peut se faire de maniére analogique. Il
est particuliérement avantageux que la commande puisse
également se faire avec une tension fixe, en réalisant

néanmoins des distances de réglage quelconques avec une

_haute résolution. Sur ce point, 1l'organe de réglage 4 de

type numérique ne demande donc pour la commande de zéro
jusqu'a la valeur maximale qu'une tension fixe qui est ap-
pliquée de la maniére décrite aux différents groupes

Gx, x = 1,2,3 ... ouaux unités, chaque montage représentant
un organe de réglage 4 avec fonction tout-ou-rien, les
distances de réglage pouvant néanmoins prendre une valeur
queléonque et &tre réalisées avec une résolution adéquate.
La distance de réglage minimale est obtenue lorsque seul
est commandé le premier groupe Gl et lorsque toutes les
autres plaques piézoélecﬁriques 6 présentent un potentiel
zéro. Le premier groupe Gl peut &tre composé d'une seule
plaque piézoélectrique 6; dans l'exemple de réalisation il

en comporte deux. Bien entendu, la distance de réglage de

chaque plaque piézoélectrique 6 individuelle est encore

‘déterminée par une constante dont la valeur dépend de

1'intensité du champ électrique et de la constante de charge
piézoélectrique. Le nombre des montages possibles obéit a
des lois mathématiques bien connues et il peut donc &tre
réalisé en conséquence. La vitesse de réglage peut &tre
influencée par l'intensité du courant. Il faut alors.remplir
les conditions suivantes : Les distances de réglage positive
et négative doivent &tre parcourues & la méme vitesse pour
les premiers 95% du trajet. La vitesse de réglage doit &tre
1a'méme pour tous les groupes Gx, x = 1,2,3 ... De plus,

les connexions et déconnexions des différents groupes

Gx, x = 1,2,3 ... ou unités doivent se faire au méme moment,
ce que l'électronique moderne permet d'obtenir avec une
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précision extréme. Il va de soi qu'entre les différentes
plaques piézoélectriques 6 sont disposées des électrodes
13 qui sont nécessaires pour la commande décrite. Les
extrémités des plaques piézoélectriques 6 juxtaposées sont
coiffées par des capuchons métalliques 14. Une couche de
vernis 15 assure l'isolation.

Dans ie mode de réalisation suivant la figure 1, le
point zéro peut &tre réglé par l'intermédiaire d'un pré-
réglage 16. Les signaux de commande envoyés par les lignes
17 agissent sur un organe de réglage 18 lequel définit les
groupes Gx, x = 1,2,3 ... et les unités qui sont couplés
en fonction des relations de commande ou de réglage asso-
ciées. Tous les autres sont au potentiel zéro, comme il a
déja été dit.
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REVENDICATIONS

'_ 1. Outlllage de formage, en particulier outillage

d'extrusion ou de,callbrage, pour une extrudeuse pour

matiére thermoplastique, avec au moins une lévre d'outil

régléblerdéfinissant la fente de sortie, une lévre opposée,

au moins . un organe de réglage agissant sur la lévre d'outil

"alns1 ‘qu'un - systeme de commande et/ou de réglage pour

1'épaisseur: de la matlere plasthue extrudee, 1l'organe de
reglage appartenant au systeme de commande et/ou de réglage
et etant reallse sous forme d'un translateur- plezoelectrlque
relié & une source de tension, caracterlse par le fait que
l'organe. dé'réglage:(4);comporte uhe pluralité de plaques
plezoelectrlques (6) Juxtaposees -qui, sur le plan fonction-

.nel et electrlque, sont réunies en groupes (Gx, x =1, 2 3...)
- et que les groupes (Gx, X = 1,2,3 ,.,) des plaques piézo-
jglectrlques,(e) peuvent etre reliés individuellement ainsi

que sous forme d'unités constituées de plusieurs groupes
(G1, G2 G3, G4 ...), compris 1t'unité cOmprenant la tota-

1ité des groupes (Gx, x =1,2, 3 cwe)y 2 ‘1a source de tension.

] 2. Outlllage selon la revendlcatlon 1, caractérisé
par le fait que le nombre des plaques piézoélectriques (6)
au sein des dlfferents groupes (Gx, x=1,2,3 ...) est
variable. o y
, 3’ Outillagé selon 1'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé par le fait que 1'organe de réglage (4) comprend
une pluralité m de plaques plezoelectrlques (6) juxtaposées,

a saVoif'sous,la forme de
m=ZX 2*n
x =1,2,3 ...

"avec n égal & 1'unité ou & un multiple entier de l'unité, et

que,1esidi£férents,termes de la somme 2*n  constituent les
différents groupes (Gx, X = 1,2,3 ...).

4. Outillage selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 & 3, caraéﬁériéé:par le fait que toutes les plaques

~ piézoélectriques (6) présentent la méme épaisseur.

) 5. Outillage selon l'une quelbonque des revendica-
tions 1 & 4, caractérisé par le fait que les plaques
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8
piézoélectriques (6) sont reliées d'une part & une ligne de
potentiel continue (7) et, d'autre part, par groupes a des
lignes de distribution (8, 9, 10, 11, 12) qui peuvent &tre

reliées A la source de tension tout comme la ligne de
potentiel (7).
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