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MENMORIA TESCAIPTIVA
D LA

PATINTE DE INVENCION

gue por 20 afios para Kspaiia y sus Posesionses, se solicita
a favor de la Hazén Social A.T.T.Te, Seped+, do nacionalidad
ltaliana, domiciliada en GENOVA-ITALIA, Via 25 Lprile,4/14,
por: MAQUINA PARA LA BABRICALCION COWTINUA DE TUBOS AISIANTES

SIN EVOILLNURA O CON RBVESTIMIENTO Di TIPO BERGWMANN.-

mOeD (= O

BL Invento en cusstidn que se describe a conw
tinuacién en la memoria de la patente gue nos ocupa, tiene
por objeto una mdquina para la fabricacidn continua de tubo%
de tipo Bergmann, v.g. Subos aislantes de papel de pgran lon-
gitud. ista méquina nueva se caracteriza por su gran rendi-
miento, pufe todas las operuciones necesarias para la ela-
boracidn del mencionado tubo Bergmann revestldo o sin reves+
timiento se desarrollan automatlcamente con perfecta exace
titud y una sucesidn inalterable de lus distintas fases de
trabajo, obtenibndoss por fin tubos del tipo mencionado pa-

ra montaje de lineas eléectricus de un material ¥y una ela-
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boracidn inmejorable, asi como tambibdn de cuai.uades elboe
tricus y mecdnicas excelentes. Susodicho fin, muy anhelado
por clerto ya desde ailos por los ingenieros de las grandes
empresas electrotécnicas se consigue por lea nueva y carsce-
teristlca combinacién de los dispositivos que realizan

las distintas fases de trabajo en la méquina, que nos ocu-
pae Entre las plezas y los dispositivos que componen las
distintas partes y secciones de la mdquina, como también
entre los aparatos accesorios que realizan una determinada
operacidn o fase de trabajo, hay aparatos nuevos y también
algunos ya conocidos pero agrupados, montados, dilspuestos
Y coordinados de una manera completamente nueva desconocida
hasta hoy en las mdquinus paru la faubricacidn continua de
tubos alslantes sin envolturas o con revestimloento de tipo
Bergmann, cuya eficacia tdcnica supera a todas las mfdquinas
conpcidas y empleadas hasta hoy.

Los planos adjuntos nos enseflan la mdquina
eaquemdtlcamente, pubs de este modo se aprecla con exacti-
tud las innovaciones reallzadas en la construccidn y agru-
pacidn de las plezas y dispositivos que cowponen la mdqui-
na; en menclilonados dibujos se prescinde de todas laa acla-
racglones y particularidades constructivas que pudiesen sers
vir pare la conatrucclén efectiva de la méguina que nos ocu
pa, pues dolamente de esteo modo sec ponen de relieve las
novedades que distinguenla méquina en cuestidn de las otrasg)
empleadas hasta hoy.

La miquina objeto de la presente patente cuyo
reglstiro se sollcita, construye en la primera fase de tra=-
bajo un tubo de cartdén. Para dicho fin se Introduce en sl
dispositivo previsto una tira del wmaterial anteriormente
mencionado, dobldndose a continuacidén los bordes longliue

dinalea de la cinta en cusstidn uno haoia el ofro de tal

manera, que se obtlene un cilindro de gran longitud. Un
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estratificado que permlts por una parte un aislamiento elécd
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ncleo-alma~ determina el didmetro interior del tubo.,.

El tubo formado de tal manera no estd elaborad
do de un cartdén solo, sino de un cartdn compueato de warios
estratos de papel muy fino superpuesto uno encima del otro
7 impregnadas cada una de las capus de una substancia als-
lante como lo s por ejemplo el alquitrdn o la brea.

De esta manera se obtiene una tira de caridn

1

trico muy notable, conservando por obtra parte una flexibilid
dad mecdnica a causa de la cxlstencia de los menclonados
estratos, Los estratos se elaboran on esta primera fase en
forma sdlida, superponiéndoles de tal manera, que lateral-
mente no ajustan perfectamente entre af, sino gue todas las
tiras de papelsuperpuestas forman en su cénjunto con sus
bordes una escalinata, una en la superficie, y la otra en la
orilla opuesta en la superficie inferior, respectivamente
viceversa, por lo cual se consigue un ajuste perfecto de los
bordes longitudinales de la tira del caryédn estratificado,
unién que jamés se pusde consegulr con la simple superposi-
cibn tredicional de los bordes.

Ademds de lo susodicho permlte li mencionada
elaboracién del cartén estratificado una preparszcién adecua-
da de lus diferentes cintas de papel gue tilenen gue formar
en su conjunto el cartdn para la construccidn del tubo Berg-
mann, pudléndose embeber y amperar cada una de las cintas
con otra clase de alquitrén o brea. De eata manera se ob~
tendrdn cintas mds o wmenos elésticas, que en su conjunto
dardn la flemibllidad oportuna al tubo. Para facilitar la
introducecidn y ol paso de los hilos eléetricos a través del
tubo Bergmann en cuestidn so dard a la cinta gque forma la
superficie interior del tubo, un bafic con una substancia Llu-

brifieante, por ej. parafina,




La mdaulna quo nos ocupa permite uné coccidh
perfecta del alqultrfn o la brea, a causa de los dispositi-
vos que graduan avutomdticamente la temperatura en el horno

80 v el tlempo de la inmersidn de las cintas alsladoras en la
masa lmpregnante.

Ias cintas de ailslamlento estdn impregnadsas
en ambsa.s caras.y colocadas scbre el tubo en espirales de
paso contrapuesabto, por lo cual ol tubo aislante adgulere

885 una reslstencia y una robustez bastants mayor a la estruec-
tura que tlenen los tubos fabricados con las mdquinas cono=-
cidas,

Durante la slaboracidn del tubo estf{ dispussto
en su Interior un alma de molde al fuego que garantiza una

20 pulidez perfecta de la superficise Interior del tubo en cuea-
tidn. 4 causa de la camisa lisa del tubo se introduce con
facilldad en su interior los hilos conductores eléctricos
haciéndolos pasar sin dificultad ninguna per sus curvas ¥
recodos.,

95 Por el menclonadc procedimiento se¢ puede empleap
para la elaboracién de la camisa del tubo también gramos de
alquitrén o similares productos, obtenidndose también con

estos una calibracién perfecta del didmetro interior del tu-

bo.
100 Se obtiene un soporte rigldo y fuerte para la
aplicacifn de la envoltura aislante, si se impregna el tubo
de papel con una masa de alquitrdn de mayor consistencla y
dureza. Las cintas alislantes y protectoras empapadas de aul-
quitrdn se aplican y se adhleren perfectamente al tubo en

105 cuestién, sin que haya huecos u otros defectos. Una eapecle

de rayvado dlispuesto sobre ambos lados de unidn y la fuerte
preslén cfectuads por las cintas garantlza un clerre perfec-

to.
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el obstéculo que se opone a la curvatura y el acodamiento
del tubo a causa de los estratos'mﬁltiples de papel, por
medio de un convenlente vy apropiado arrocllamisnto de las
cintas alaslantes.

£l tubo de cartén tiene gue ssr oportunamente
enfriado por medios adecvuados antes de la uplicacidn del
revestimiento wetdlico de proteccidn; de esta forma no sue
fre ninguna desformacidn el tube endurecido durante dicho
precesc de revestimiento. Por lo tanto ho hay necesidad
ninguna de usar un nlcleo recalentado en formade canilla o
‘arbol para conservar el didmetro previsto del tubo.

Dicho drbol estd apoyado por &n extremo, des-
lizdndose sobre 81 sl tubo cuyo revestimiento se pretende,
Eote procedimlento exige un nfcleo, canilla, do una longitud
muy grande, lo gque Se comprende facllmento, y en esta exce-
siva longitud del molde estd el gran inconveniente del pro-
cedimiento ya conocido.

11 tubo de cartdn impregnade de alguitrédn u
otros productos similares, es revestide sogfin ol procedi-
miento conocido de una envoltura metdlica de poco espesor
por medlo de un dlspositive molde de arrollamiento que se
compone de parejas do rodlllos libres, movidos por el pro-
pio avanzemlento del mismo tubo, y de un grupo de parejas
de rodillos gue efectdan el engrapado del tubo; osta pareja
de rodlllos acclonada mecdnicamente arrastra al mismo tiem-
po todo el tubo desde el principio de la opseracién vy lo eme
pujan mds alld de la polea, También es prevista la posibi-
lidad de acclonar mecdnicamente los rodillos libres gque an-
teriormente hian sido mencignados,

El cierre de la junta se efectda por wedio de

rodillos rayzdos antes de replegarlos, puéds de esta manera
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ge conslpgue el pretendldo clerre perfecto, lo qus es muy im-

portante para la obtencién de una guarniciédn buena del tubo 4

I.os dos bordies de la snvoltura se doblan en la fase gue proe-
cefle al arrollamienio de la cinta de revestimiento sobre el
tubo de cartén, evitdndose de esta manera, gue el tubo ya
formado sufra cargas o esfuerzos mecédnicos.

El tubo o¢s coritado en distancias elegidas a
discrecién por un cuchillo circular que se acerca al tubo
automdcticamente en los momentos determinados, Vege on ol
instante en el cual el tubo ha adquirido la longltud previs-
ta. Una vez efectuado el corte vuelve el cuchillo a su posie
cidn anterior, por medio de un dispositive acclonado automd-
ticamente.

n ol eje. gque ilustra el invento en cuestiédn
se ha reduwcido para la mejor comprensidn el nimero de clntus
de papel a tres, En la Fig.l-a) se aprecian los rollos de
papel <=3=4 dispuestos en una carcasa 1l). Lasg cintas de pa-
psl pasan sobre rodillos de direccidh 5) y un dispositivo
de alineacién 6), a trav8s del rodillo de mando 7) & la va-
sija 8) de la Plg.l=b). Los rodilles de mando 8%, 8°’, 8°’°,
dispuestos en mencionada vasija 8) obligan @ las cintas a
pasar por el beafip de alquitrdn u otras materias semejantes
que contiene la vasija. El alquitrdn puede ser calentado
por un dispositivo adecuado de calefaccidn, pudiéndose man-
tener en el interior de la vasija la temperatura deseada por
medlo de un dispositivo adicional de graduacidén. El disposie
tivo alineados 6) estard provisto de dispositivos de direc-
clén en los casos en los cuales ge pretends un&a superposi-
cidn de los estratos en forma escalonada,

Para mantener la flexibilidad de la cinta empa,
pada de alquitrdn se empled en los ensayos realizados con

gran eficacia una 1l4upara de rayes infrarrojos.
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' avanza en el sentldo que indica la flecha entre los rodillo&

Las tlras de papel 2; 3; 4° pasan entre los

dos rodillos raspadores 9 fig. ld). Estos rodilles quitan
de lasg eclinbtas el materlal impermeable excedente, 4 continuas
cién entran las cintas en un dispositivo molde que tiene la
forma de un embudo 10 fig, lwe) y salen por el otro orifi-
cio del mencionado embudo on forma de un tuboe.

Bl dispositivo molde tlene con preferencia la
forma de un embudo, cuvas dimensiones spn variables a dls-
erecldn por medio de paredes complementarias y dispuestas
en su interior; ademds hay dispuestos paredes desformables
por medio de tornillos de mando. E1 raspador estd formado
por un cilindro o por una pareja de cilindros cuya superfi-
cle estd acanalada paralelamentie on direccidn de su robacidh

ios menclonados canales al pasar la cinta de
papel entre los redlillos raspadores forman en las superflcigs
de las cintas pequefios canales cuyo relieve es inverso al
relleve de¢ los rodillos.

El molde estd apoyado por la canilla 12) gue
penetra a una distancla eleglda a discrecldn en el tubo 11;
La canille unterliormente menclonada se caliente por medio
de la resistencla oléctrica 13), evitdndose de este modo
desformaclones a ocausa del enfriamiento del alquitrdn en la
guperficie interior del tubo, lo que serfs un obstdculo pa-

ra la introduccidn del hilo conductor eléctrico. Kl tubo

transportadores, lo que se describird s continuacidn.
Terminadas las fases de trabajo anteriormente
mencionadas prosigue la elaboracidn del tubo aislante de
tipo Bergmann; es revestido & continuacidn helicoidalmente
por una tira de papel 12). Lista tira 1Z) es aplicada en
forma de espiral alrededor dol tubo por medio de un brazo

13) movible sobre un cuello 14) que descanss sobrs un sopor+4
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te 15); sobre el brazo 13) estd montado en forma de una P

lea loce la bobina 16), portadora por su parte del rolle

de pagpl cuyse tira envuslve helicoidalmente el tubo. Deter-

minando oportunamente la velocidad de rotacidn del brazo

por medio de un camblo de mando aplicado & la correa 15)

graduardn los pasos del espiral formado por susodicha cinta

sobro el tubo de cartén. FPara conseguir dicho fin se pusde

aplicar tambidn un adecuado dispositivo de fremno.

A continuacidn entra el tubo 17) en una vas

18 fig. 1-) en la cual se enocuentra alquitrdn gy otras nasas
semejantes en estacdo lfquido., En eosta vasija se empapa el
papel ya aplicado helicoldalmente sobre el 4tubo de una mass

aislante, pasando sucesivamente despubs por una hebilla de

calibracién, En la fase sigulente se aplica sobre ol tub

ye revestido de una tira de papel lmpregnada de una mate

rla aislante otra tird de papel 19) por medio de un dispo

8itivo esplralizador andloge al anterior, peroc con la difee

rencla, que los pasos de esta espira tienen una direccidn

S
opuesta a los de la anterior, Una vez revestido el tubo

~pasa por otro baiio de alquitrdn 20 fig. l-g) andlopgo al ya

7

mencionado bafio 18).

El nivel de la materia liquida aislante que

contlenen las vasijas 18 y 20) es mantenido continuamente

en la misma alturé por medio de aljlibea sobrepuestos gue

minlatran el waterial aislante y ya calentado & las corres-

pondientes vasijas,

Las fases anteriormente mencionadas en lus

cuales se aplica las tiras de papel sobre el tubo Bergmann
en dos pasos de esplras distintos pueden ser repetidas va-
rias veces, segin 1la rlgidez, capacidad ailslante y resistend

cla que se exlge del tubo en elaboracién. Terminado por fin

la operacién durante la cual se aplica sobre el tubo las

clntas alslantes pasa 8ste por un disposibtivo de enfriami

O~
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to 21) de construccidn conoclda, splidificdndose lo3 estra-

tos de envoltura de papel impregnado con alguitrdn u otras
materias semejantes, Ll salir el tubo del menclonado disposir
tivo de enfriamlento tlene 8ste la suficloento rigidez para
revestirlo con una ldmina metdlica gue estf arrollada sobre
la bobina 22). La envoltura 23) pasa como muestra la figglqh)
a través de una doble pareja de rodillos de molde 25-26=27-
28- los cuales doblan los bordes de la clnta metdlica de tal
manera que tengan una forma aproximada a la indicada en la
fig.2) de los plahos adjunto; Esta forma de los bordes facl-
lita el clerre total de la cinta met4{lica en las fases si-
gulentes por los correspondientes rodillos dispuestos a di-
cho fin, sefialados en el dibujo adjunto con 29-30-31-32) y
otros més. Algunos de catos rodillos son.impulsores y otros
conductores. Hay también una pareja de rodlllos rayados
33=34 que cumplen.la misidn que a continuacién se describe.
El tubo de cartdn elaborado hasta la fase de
trabajo anterlormente menclonada tiene ya tal rigldez que
aguanta la fuerza que exige el engrapamiento de los bordes
preparados segin fig.2). 8e evita %toda deaformacién del tubo

por el hecho de que la presidn por la cual se efectda el cig

rre de los bordes de la envoltura metdlica, actua en direc-
clén paralela con relacidn al eje del cilindro. Por medio de
los rodillos 33-34) se clerran los bordes de la envoltura
metdlica, aplicada sobre el tubo Bergmann, por presidn,couo
1o muestra la fig.3), En la figura anteriormente mencionada
8¢ aprecla también el engrapamiento triple de las orillas
replegadas en une forma que es caracheristica para el inven-
to en cuestidn,

Una vez ya engrapados los bordes de la envole-
tura metdlica ejercen los rayados de los rodillos anterior-

mente menclonados una presifn sobre el punto 35) de la envoll
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por lo tanto en el menclonado punto 385) un pequeiio pliegue.
A continuacidn sigue el tubo eleborado 37) su
carrera por wmedio rodlillos transportadores hasta la pared de

tope 38), movible eldsticamente sobre los muelles 39), La 1L

T

gada del tubo a l1la pared 38)pone cn accildn el cuchillo que
corta el tubo a través de la zona A-A indicada en la fig,l-h)

de los planos adjuntos. Ia disposicién y el funcionamiento

de este cuchlllo se aprecia en la figura 4). 1l brazo 40) o084
cila sobre el perno 4l). Su extremo estd atravesado por el
eje 42)sobre sl cual se encuentra dispuesto spolidamente el
cuchillo circulur 43) que es desviable eon direccidn de la
flecha al vencerse en la accidén del muelle de contraste 44).
Esta movilidad lateral del cuchillo es importante, pues de
este modo pusden continuar durante la fase del corte los
movimientos de traslacién del tubo Bergmann,

Elpuchillo estd puesto en acciédn por medio de
las rotacliones de la polea 45) gue tlens una velocldad mule
tiplicada por medio de la transmisién 46 y la poles 47); Estgd
polea 47) puede scr movida por otra poles o estan unidas so=-
lidamente al drbol 48) que por su parte, forma un conjunto
con el engrangje 49) movido por un motorw,

ELl brazo antoriormente mencionsdo esta acciona<
de por un dispositivo elevador y por otro de descenso, res-
pectivamenté.

Bl dlspositivo de descenso estd representado
en el plano adjunto simplemente por el apoyo 50) que pusde
retroceder, vencléndonse la accidn del muelle 51), Bl movi-
miento de retrocesc es mandado por la btransmisidp flexible
52) acclonada por la pared flexible, mencionada en Fig; 1-h}
en el momento en ol cual estd aprisionada por el tubo 37).

La rueda 49) estd provista de un gancho 53) el cual tiene
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adquiere sl pistén 55) movible en el cilindro 56) al ser
empujado por el muelle 57). S1 el brazo se encuentra en posi
cién de reposo entonces pasa el gancho 53) libremente a trad
vés del hueco 54). S1 el brazo 40) baja entonces obligala
escala 58) al pistdn 55) a entrar en sl cilindro 56); Al
terminar la rueda 49) un giro completo en el sentido de la
flecha, el pistén obstaculizard la rotacién de aquella y poj
lo tanto se levantard{ el brazo. El extremo del pistén 55) e
elaborado de una manera convenlente con el fin de gque pueda
entrar automdticamente en su valna despuds de la elevacidn
del brazo 40).

foda la m&gulna estd dispuesta en direccidn
inclinada desde atrds hacia sdelante con el fin de que el
1fquido contenido en las vasijaa no pueda penetrar on el
orlficio de entrads dsl tubo; El miamo fln se consigue a

la galida del tubo por medio de las hebillas de calibracién,

«:REIVINDICACIONE S-

Se reivindica como de la propla y nueva invencidn la pro-
pledad y explotacidn exclusivas des

1) Wdquina para la fabrilcacién continus de tubos aislantes
sin envoltura e con revestimiento de tipo Bergmann, carac-
terizada por ol hecho de que se obbtienon los tubos aislan-
tes por la lmprepgnacidn de varias tiras de papel en un ba=
fip de alguitrdn u otra materia similar dispuesta en una apre
tesn adecuada, colocéndose a continuacidn automdticamente
uns. tira empapada de moterial alslante encima de la otra,
formande asf una cinta sola muy compacta, que se dobla en
dirsccidn longitudinal al pasar por un dispositivo embudo~
molde dea tal manera, quec tomen contacto directo sus bordes
laterales en cuya consecuencisz la cinta on cuestidn toma la

la forma cilindrica, transforméndose asi en un tubo. Bste
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tube movido por rodillos de transporte de tipo conocido,sa-
le del embudo-molde con sus bordes "acostados" o sobrepues=
tos, respectivamente, zepln ol modoio que se émplea & dls-
creclén del constructor vy pusa inmediatasiente despubds por 4L
collar o hebllla de un aparato de revestimiento en cuya sa-
1ids sc aplica &l tubo en cuestidn una cinta de papel en
forma espiral, cerrdndose de =ste modo definitivamente los
bordes del tubo, un "alma" en forma de canlilla, calentada
convenientomente y cuya témperatura seo mantiene por medios
adecuados, alisa v suaviza la camisa del tubo, callbrardo
simultdneamente difmetro interiorv. Bl tubo entra a contiw
nuacidn en una segunda vasija gue contliene un baflo de al-
gulitrdn u otra materia similar caliente, en la cual se emw
papa la cinta de papel aplicada sobre el tubo en forma es-
pirak con ¢l menclonado materlal aislante y reforzante. A
la sallda del Lubo de la vasija mencionada se repite la
fase de enrollamiento anterlormente descrita, aplicdndose
sobre el tubo otra cinta de papel en formaeapiral, pero de
tal modo que sus pasos tengan una direcoidn que es opuesta
& la de los pasocs de la anterior envoltura. Sigue instanta-
neamente otro bafio de algultrdn en una tercera vasija, em-
papdndose e impregnéndose en ella el segundo estrato de la
envoltura, El tubo puede ser revestido sucesivamente con
varias ointas de papel colocadas en eapiral ssglin indica-

ciones anteriores, empapando cada una de estas inmediatamen

te despuds de su aplicacién sobre el tubo. EL1 tubo empapa-
do o impregnado con la materia aislante y slmultaneamente
reforzante es enfriado sucesivamente en adecuados disposi-
tivos de refrigeracidn, en cuya consecuenclea adguiere por

fin tal fuerza, resistencla, solidez y rlgidez, que sirve

sin mds accesoriosde molde, patrén y "alma" para el poste-

rior revestimiento con 1las 14minas metd{licas, Los bordes
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laterales, longitudinales, de la mencionad; cinta Qetéaica
estdn pre-modeladps, Vv,sr. son doblados de una maners eS=
pecial cuya forma es objeto de la presente patente, por
medio de una doble pareja de rodillos libres,garantizdndosd
de esbta manera un encaje perfecto de los herdes doblados

enn el momento en el cual se aplica mencionada cinta sobre
el tubo en formacilindrlica. Para cbtener un clerre perfoc-
to de los bordes pre-modelados entre sf, se roaliza el on-
grapado por medio de rodillos rayados en alto, los cuales
al efectuar presidn sobre los bordes de la tira metdlica
aplicada en forma de un canal gobre el tubo ailslants im-
primeni sobre el borde, doblado;segln indicaciones anbterio-
res, una ranura horizontal en direccién del eje longltudi-
nel del tubo, lo gue fucilita el posterior repliegue de la
costura del revestimiento metdlico del tubo, por medio de
un rodlllo~modelo adecuado. El1 tubo alslante sigue avanzan-

do por medio de unos rodilles de transporte de tal cecns-

trucelén, que sirven simultdneamente de rodillos de pulimen

tacidn, dfndose con elloslos #dltimos toques a la capa metdd
lica, para gue no tengan ningunas irregularidades en su sud
perficlie extedor, Un dispositivo de tope, dispuesto a una
distancila prevista, detiene el avance del bubo, desenganw
chando a continuaclén el cuchlllp circular de un aparatio
para cortar, dejdndolo caer sobre el tubo elaborade.Unt ves
efectuado el corte, otro dlspositlivo levanta el cuchillo y
lo lleva nuevamente a su posicidn inicial.

2) lidquina para la fabricacidn continua de tubos alslantes
sin envoltura o con revestimlento de tipo Bergmann, segfn
reivindicacidn 1, caracterizada por el hecho de que SS9 gaw
rantiza 1la plasticldad de la cinta de papel imprepgnada y
empapada de alguitrdn u otrae materia similar al salir de lo
correspondientes bafios por medio de la sccidn calorifica

v quimica de los rayos infrarrojos producldos por une 1lém=
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para apta y adecuada a dicho fin.

3) méguina pars la fabricacidn continua de tubos alslantes
sin envoltura o con revestimiente de tipo Bergmann, segin
reivindicaciones 1 y 2, caracterizada por el hecho de gue 1g
cintas de papel destinadzs a la formacilén del tubo aislante
v a contlnuaclén el tubo revestldo de las tiras correspon-
dlentes pasan despuls al corrcespondiente baflc de impregna-
cidn por un dispositivo separador vy callbrador en el cual
se reduce la capa protectora de algulitrdn o de otra materia
gemejante al espescr convenlientementie previsto.

4) vdcuina para la fubricacidn ccontinua de tubos alslantes
sin onvoltura o con revestimiento de btipo bergmann, segén
relvindicacioness 1 a 3, caracterizads por sl becho de gue lg
disposltivos se aplican a las eintas de¢ papel en formaheli-
coidal sobre el tubo ailslante estén conectados al eje motor

por medio de un regulador de velocidad, permitiéndose de

tal manera una aplicaclén discrecional de las cintas con ret

lacidn a 1la distancia v la direccidn de lospasocs de los es-
plrales de pupel.

5) M2guina pars la fabricacidn continua de tubes alslantes,
Sesdn reivindicaciones anberiores, caracterizada por el he-

cho de consistir esencilalmente sn: MAQUINA PARA LA PABRICA-

CION CONTINUA DE TUBOS AISLANTES SIN ENVOLTUKA O CON REVES-

DINIENTO DT TIPO BERGANN.-

Consta la prescnte memorla descriptiva de
catorce hojas numeradas y mecanografisdes en una sola cara
a 1a8 gue g3e acompaiien cuatro plancspara S mejor compren-

Siﬁn-
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