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MEMORIA DESCRIPTIVA

S22 843848848852 42 8
que se acompafia a la solicitud de unz PATENTE de INVEKCION,
a favor de DOTT.ZURLI GIAN BATTISTA, de nacionelidad itali-
ana, residente en PARMA (Itelia), Via Galimberti, 4, pori-
" PROCEDIMIENTO Y MAQUINA PARA IA FABRICACION. DE TUBOS DEL
TIFO BERGMANN " o

Ya se sabe que los tubos del tipo Bergmann se constru-~
yen por la superposicidén de uno o varios elementos tubulares
hechos de cartén y generalmente impregnados de asfalto o de
otra sustancia aislante gque asi forma la envoltura para un
tube formado de laminilla metdlica. Dichos tubos empleados
en. las instalaciones eldctricas empotradss en las peredes ¥
asimismo al dire libre especialmente en lugzres himedos han
de estar curvados por exigencia de la instalacidn ¥y lo que
se efectia mediante uns pinza especial.

Anteriormente durante la Pabricacidn del tubo y al cur-
var las cartulinae, la capa de revestimiento de asfalto o de
otro aislante que no es eldstico, exhibe la tendencia de res-
quebra jarse guedando a veces agrietada. Este peligro se pre-

sente mds probablemente durante la puesta en operacidn de los

tubos cuando se realizen las curvaturas por las cuales los es-
tiramientos especialmente en el exterior de la curva, se acu~
mula la restriccidn producida en el interior de la curva.

Tal inconveniente reduce el efecto aislante en el sitio
donde se presenta dicha resquebradura.

Adenmds el paso de los conductores por estoes tubos y por
el efecto del roce debido a la longitud de dichos tubos o por
el efecto de las curves -~especialmente cuando son varias- re-—
sulta muy dificil exgiendo emplear bastante cantidad de tiempe
y ejercer uns fuerte tensidn sobre el extremo del hilo.
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Dicha fuerza ademfs de producir un estiramiento de los
conduetores por el efecto de tal roce, deteriora las capas
de aislamiento interior y asimismo aporta una gran cantidad
de mano de obra por el tiempo requerido pmra tan fastidiosa
labor. :
Ia presente invencién se reflere a un procedimiento pa-
ra la fabricacidn de un tubo exento de todos estos inconveni-
entes,

Tales mejoras pueden emplearse con cualquier tipo de md~
quina y muy especialmente con la que a continuacidn se descri-
bird y que permite pasar tiras de papel o cartulina utilizables
en la fabricacién del ndcleo interior en mn bafio que contiene
asfalto, alquitrdn u otra sustancia anfloga, empledndose estas
tiras en su estado himedo o semi seco para la construccidn
del ndcleo interior, en cuanto el revestimiento por debajo
estd constituido por una tirs de papel ¢ cartulina parafinada.

Bn los dibujos que se acompafian se representa ens-

Ia fig.l una vista esquemdtica del sistema de preparacidn
del material alslante, constituido por tiras de papel impreg-
nadas de sustancia alguitranada;

Ia fig.2 representa una cinta de papel resultante de la
superposicidn de varias capas de papel fino impregnado de sus~
tancia alquitranosaj

Ia fig.? y la fig.4, son dos tipos de arrollamientos;

Is fig.5 representa el esquema de la mdquina.

Como se verd en la fig.l, la bobima (1) formada por una
tira de papel o cartulina (2) y oportunsmente guidada por re-
bordes apropiados, pasa demtro de una cubeta (3) que contiene
el alquitrén 1f{quido, que necesariamente se mantiene caliente
por cualquier medio calorifico conveniente, mientras que el
rodilla (4) obliga a la tira de papel & pasar por el bafio., 4
continuacidn atraviesa la raqueta (5) que elimina el exceso de
alquitrédn y de allf, la tira es lleaada a la mdquina dispuesta
para la fabricacidn del tubo,

De estos conjuntos pueden emplearse mds de uno, estando
constituido cada uno de ellos de una bobina de cinta de papel
bastente fino, impregndndose cada una de éstes tiras de un
aislante para luego dirigirlas hzcia la mdquina, sobreponiéndo-
las una por encima de la obre hasta obtener el espesor deseado.

Teles tiras pueden ser libres entre s{ o bien sujetas me-
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diante puntos de pegamiento convenientemente espaciados entre
si.

Con este procedimiento el peligro de resquebradura se
hace easi imposible ya que los elementos finos resultan mds

'flexible que los elementos espesos y ademfs las partes tendrdn

menor radio, por estar sobrepuestas a une tensidn de menor va-
lor, resultando por lo tanto mds resistentes.

le tira se representa segin la fig.2 formada por una se-
rie de cepas 6, 6°, 6°7, 6°°’, y asi sucesivamente.

A parte se prepara una tira de papel mds fuerte, o cratu-
lina, con superficie parafinade. 1Ia impregnacidn con parafina
se obtiene mediante el empleo de un dispositivo andlogo a
aquél deserito en la fig.l, reemplazdndose, como es ldgico, en
este caso, la parafinas por el alguitrén.

El ndcleo aislante del tubo del tipo "Bergmann" podrd

‘efectuarse segin se indica en la fig.3, srrollamdo en espiral

la tira (2) a modo de constitulr una hélice en la cual el bor-
de de la espira se sobrepone por cierto espacio al otro borde
de la espira procedente, o sino degin se indica en la fig.4,
en la cual se utilizan dos tiras que se entrelazan o sea se
recluyen en forma tubular haciendo corresponder los bordes.

Para la fabricacidn prdctica de tal nicleo puede servir
cualquier tipo conveniente de mdquina.

ilas mfquines ya conocidas para el revestimiento de lami-
nills, pueden utilizarse directamente, introduciéndose la la-
minilla en la cabeza moldeadora en la que la laminilla se de-
posita sobre una tira multiple de varias capas de papel fino
alquitranado, y sobre éstas la tira de cartulina parafinada,
siendo dichas tiras lo suficientemente largas para formar un
tubo con bordes eproximados entre s{ cerca de una generatriz,
Asimismo podria emplearse una mfquina del tipo representado
esquemdticamente en la fig.5.

Un nﬁcleo (7) correspondiente al calibre interior del
tubo que se pretende construir, se pone en rotacidn medisnte
revolucién adecuada de un &rbol motor (8).

El ndcleo (7) cuando es largo, puede sostenerse oportuna-
mente a lo large del recorrido por soportes apropiados unidos
a los rodillos (9). Un drbol roscado (10), paralelo al micleo
(7) se pone en rotacidén mediante un acoplamiento cinético con
el £rbol motor (8). Sobre el £rbol (1l0) se encuentran los
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rollos (11 y 12) que llevan en el centro un manguito roscado

y sobre el cual se montan locas las bobinas o rollos (11 y 12).
Ia bobina (11) lleva una tira de papel o cartulina parafinada
para construir la parte interior del revestimiento, em cuanto
la bobina (12) lleva una de las cintas de papel alquitransdo,
situéndose el esquema de una de las cubetas distribuidoras

de alquitrén en (15) -Estas cintas pueden ser dos o varias que
se sobreponen para formar una c¢inta multiple-

Bl porta-bobinss (11 y 12) puede inclinarse ligeramente
con respeéto al manguito roscado que se desliza sobre el eje
(10) de manera que el arrollamiento se verifique en espiral.

Hesulta evidente que al poner en marcha el sistema para
el efecto combinado de la rotacidn de los drboles (7 y 10) ¥y
de la traccidn sobre las tiras mientras la bobina (11) se des-
plaza a lo largo de la rosea (10), la tira de papel (13) for-
mard una espiral continua (14) sobre el ndcleo, cuyo paso queda
determinado por la caracteristica de los acoplamientos cinéti-
cos entre los drboles de movimiento, el paso de la rosca (10)
¥ los demde elementos constituyentes del movimiento cinétieco.

Situada a cierta distancia, se encuentra la bobina (12)
que lleva la tira (14), himeda o semi~seca, que ha de formar
un segundo arrollamiento sobre lg/procedente, estando dicha
envoltura alquitranada, para que al desecarse tiende a formar
un tubo. _

Con este mismo sistema, y al utilizar dos bobinas opues-
tas y dos drboles roscados, puede efectuarse el arrollamiento
en espiral entrelagado que se representa en la Tig.4. |

NOTaA,

Ios puntos de invencidn propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta Patente de Invencidn en Espafis
por viente afios, son los siguientes:-

1).~ Procedimiento y méquina para la fabricacidn de tubos
del tipo '"Bergmenn", caracterizado por el hecho de que el niic-
leo aislante de dichos tubos se construye de papel o cartulina
impregnada de un aislante secante o endureciente -como alqui-
trdn, resina, etc.- que se utiliza en estado himedo o semi~geco
para la confeccidn del interior de los tubos por.formacién ci-
lindrica, o espiral sencillo o multiple, eventualmente arrolla-
do en direcciones opuestas.

2).—- Procedimiento y mdquina para la fabricacidn de tubos
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del tipo "Bergmar.a", segén la relvindicicidn anterior, caracterizam
do por el hecho de que la superficile de caftulina o de pavel que Cow
rresponde a la superficie interlior de un tuho de¢l tipo "Bergmann",
se reviste de una capa de materiazl lubrificante, preferentemente
algslante y adhesivo, como la pamfina, por ejemplo .=

34&,~ Procedimiento y mioulna para la fabricac i6n de SHubos dsl tipo
"Bergmann", segén las reivindicac iones mnteriores, caracterizadoe
por el hecho de que los tlres comstituyentes del revestimiento, .
estdn formadas de doe o varias capas de papel fino sobrepuestas en
varias capas cadé una de &stnag impreganadas dm una sustancla aise
lante; mientras cue las tiras o zonas asi formadas pus’en sobrepo=-
nerse smplementé, 0 bien ecopladss mediante puntos de pegamento a
clertas distancias entre si,~-

4a,~ Proced imiento y mdnulne psra lea fabricecldn de tubos dal tipo

© "Bgrgmann", segfin reivindicac lonesc anteriores, caracterizado por

lle var const isufdo el nfoleo, corrs-apondilente al calibre interior
del tubo que se pretends construlr y uue surd pussto sn rotzac #n
mad Iante revolucidn edacunda, de'un £rbol motor que presenta SOpOr=
tes adecuados, ~ve unidos a los rodillos pueden sostensr oportung;-
mente el nficleo antes citado, cuando éste or s.ente una longitud |
6Xcoslva o= |

58,= Procadimiento y mf€omina psra la fr-bricac 18n de tubos del tipo
"Borgmann", segdh enserio~ra re 1v1n<iicaciones, caracterizada por que
consta de un “rbol roscado parsleloc al nficleo, que se pone en rota=
¢14n mediante un acoplamiento cindtico con el drhol .:»‘3 sy, encontrdn=-
dose sobre éste.érbol vnes mnguitos roscadoes de acoplamlento que
gsirven p - .- colocaclén sobre éstos, @3 los bobinas o roilllor
que van montadas locas sobre las anterlores y medlante un portasbobl
neg o=

68, Proced Iriens y wdquina para le f abricao 16n de tubos del tivpn
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o (B "*Bergmann", - : M~ o frinioic lones anteriores, ¢caracterizada por
presemntar gsobre el 4drbol roscsdo y sobre mangultos de acoplamizn®,
VNS pm-tz--bébinas qﬁe, pueden inclinarse ligsremente con respecto
a los mengultos roscados que se deslizan sobro -1 gje¢, < tnl forma
cue el earrollamiento se verifique en espiral .= '
180,~ 78 .« Proced imiento y mdouina para I~ fetricecldn de tdbos dcl tépo
"Bergmann", segfn reivindicac iores anterlores caracterizada por el
hecho da Dw centuar un grvol motor sobre el ndcleo, que med ante aco=
plamiento cinético t:snsmite su movimiento al nficleo ross~=do .=
84,- Procodinmiento y mfquina para la fabricaclén ds tubos del tipo
185 ,~ "Bergmenn" , seghn reiviniisiclones anteriores, caracterizado por
@l hecho de poseer cubetag distribuidoras cue, medlante un rodlllo,
hece glrar nor suv interior las cintes de cértulina dest Inadas a le

fabricacidn del tubo =

92 ,~ PROCEDIMIENTO ¥ MATUTNA B RA LA TABRT ACTON D TUBQ DEL TIPO

180,- " pu nOMANNY , -

Conste la presente memorla dgscriptiva de seils hojas folled's
y mecanografiadss por una =ola cera, a las aue se acompafia otra ds
dibujos parza su nejor compreneidn,.~

Madrid, 24 de Junilo de 1949 .-
:.wmuuim
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