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PATWi'E DE INVENC ION

que por 20 años para España y sus Poses iones , se s o l i c i t a  

a fa v o r  de la  Razón S o c ia l  A . I . T . I . ,  S .p .A . ,  de nacionalidat. 

i t a l i a n a ,  dom ic il iada  en GENOV^l-ITALIA, Via 25 A p r i le ,4 / 1 4 , 

por: MAQUINA PARA LA RUBRICACION CONTINUA DE TUBOS AISIANTEí

E l  invento en cuestión  que se descr ibe  a con­

t inuac ión  en la  memoria de la  patente que nos ocupa, t ien e  

por ob je to  una máquina para la  fa b r ic a c ió n  continua de tubo: 

de t ip o  Bergmann, v .g .  tubos a is lan tes  de papel de gran lo n ­

g itu d . Esta máquina nueva se c a ra c te r iz a  por su gran ren d i­

miento, pu^a todas las operaciones necesarias para la  e la ­

borac ión  del mencionado tubo Bergmann re v e s t id o  o s in  reves-- 

t im iento se d esa rro l lan  automáticamente con p e r fe c ta  exac­

t i tu d  y  una sucesión in a l t e r a b le  de las  d is t in ta s  fases de 

t ra b a jo ,  obteniéndose por f i n  tubos d e l  t ip o  mencionado pa­

ra montaje de l in ea s  e lé c t r i c a s  de un m a te r ia l  y una e la -

SIN EVOLTURA O CON REVESTIMIENTO DE TIPO BERGMANN. -
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boración  inm ejorab le , a s i  como también de cuaij.uad.es e lé c ­

t r ic a s  y mecánicas exce len tes .  Susodictao f i n ,  muy anhelado 

por c ie r to  ya desde años por los in gen ieros  de las grandes 

empresas e le c t ro té cn ic a s  se consigue por la  nueva y carac­

t e r í s t i c a  combinación de los  d isp o s it iv o s  que r e a l iz a n  

las  d is t in ta s  fases  de traba jo  en la  máquina, que nos ocu­

pa. Entre la s  p iezas  y lo s  d is p o s i t iv o s  que componen las 

d is t in ta s  partes  y secciones de la  máquina, como también 

entre los  aparatos accesor ios  que r e a l iz a n  una determinada 

operación  o fa s e  de tra b a jo ,  hay aparatos nuevos y también

algunos ya conocidos pero agrupados, montados, d ispuestos 

y  coordinados de una manera completamente nueva desconocida 

hasta  hoy en las  máquinas para la  fa b r ic a c ió n  continua de 

tubos a is la n tes  s in  envolturas o con reves t im ien to  de t ipo  

Rergmann, cuya e f i c a c ia  técn ica  supera a todas las  máquinas 

conocidas y empleadas hasta hoy.

Los planos adjuntos nos enseñan la  máquina 

esquemáticamente, pués de es te  modo se ap rec ia  con e x a c t i ­

tud las innovaciones rea l iza d a s  en la  construcción  y agru­

pación de las  p iezas y d is p o s i t iv o s  que componen la  máqui­

na; en mencionados d ibujos se presc inde de todas las  a c la ­

rac iones  y p a rt icu la r idades  constructivas  que pudiesen ser­

v i r  para la construcción  e f e c t i v a  de la  máquina que nos ocu 

pa, pues solamente de es te  modo se ponen de r e l i e v e  las  

novedades que d is t inguen  la máquina en cuestión  de la s  otras 

empleadas hasta hoy.

La máquina ob je to  de la  presente patente cuyo 

r e g is t r o  se s o l i c i t a ,  construye en la  primera fa s e  de t r a ­

bajo un tubo de cartón , para dicho f i n  se in troduce en e l  

d is p o s i t iv o  p re v is to  una t i r a  d e l  m ater ia l anteriormente 

mencionado, doblándose a continuación lo s  bordes lo n g itu ­

d ina les  de la  c in ta  en cuestión  uno hacia  e l  o tro  de t a l  

manera, que se ob tiene un c i l in d ro  de gran long itu d . Un
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nócleo-a lm a- determina e l  diámetro in t e r i o r  d e l tubo.

El tubo formado de t a l  manera no está elabora 

do de un cartón  s o lo ,  sino de un cartón compuesto de varios  

es tra tos  de papel muy f in o  superpuesto uno encima de l o tro  

y impregnadas cada una de las capas de una substancia a i s ­

lan te  como lo  es por ejemplo e l  a lq u it rá n  o la  brea .

De esta manera so ob tiene  una t i r a  de cartón 

e s t r a t i f i c a d o  que perm ite por una parte  un a is lam ien to  e lé c ­

t r i c o  muy n o tab le ,  conservando por o tra  parte  una f l e x i b i l i ­

dad mecánica a causa de la  e x is ten c ia  de lo s  mencionados 

e s t ra to s .  Los es tra tos  se elaboran en esta primera fa s e  en 

forma s ó l id a ,  superponiéndolos de t a l  manera, que l a t e r a l ­

mente no a justan  perfectamente en tre  s í ,  sino que todas las 

t i r a s  de papelsuperpuestas forman en su conjunto con sus 

bordes una e s ca l in a ta ,  una en la  s u p e r f i c i e ,  y la  o t ra  en la  

o r i l l a  opuesta en la  s u p e r f ic ie  i n f e r i o r ,  respectivam ente 

v ic e v e rsa ,  por lo  cual se consigue un a ju s te  p e r fe c to  de los 

bordes lon g itu d in a le s  de la  t i r a  de l carbón e s t r a t i f i c a d o ,  

unión que jamás se puede conseguir con la  simple superposi­

c ión  t r a d ic io n a l  de los  bordes.

Además de lo  susodicho perm ite la  mencionada 

e laborac ión  d e l cartón e s t r a t i f i c a d o  una preparación adecua­

da de la s  d i fe ren te s  c intas de papel que t ienen  que formar 

en su conjunto e l  cartón para la  construcción  d e l tubo Berg- 

mann, pudiéndose embeber y amparar cada una de la s  c intas 

con o tra  c la s e  de a lqu itrán  o b rea . De esta manera se ob­

tendrán c in tas más o menos e lá s t i c a s ,  que en su conjunto 

darán la  f l e x i b i l i d a d  oportuna a l  tubo. Para f a c i l i t a r  la  

in troducc ión  y  e l  paso de los  h i lo s  e l é c t r i c o s  a través  de l 

tubo Bergmann en cuestión  se dará a la  c in ta  que forma la  

s u p e r f ic ie  in t e r i o r  d e l  tubo, un baño con una substancia lu ­

b r i f i c a n t e ,  por e j .  p a ra f in a .
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La máquina quo nos ocupa permite una cocción 

p e r fe c ta  d e l a lq u it rá n  o l a  b rea , a causa de ios d i s p o s i t i ­

vos que gradúan automáticamente la  temperatura en e l  horno 

y e l  tiempo de la  inmersión de las c in tas  a is ladoras  en la  

masa impregnante.

Las c in tas  de a is lam iento están impregnadas 

en ambas caras y colocadas sobre e l  tubo en e sp ira le s  de 

paso contrapuesto, por lo  cual e l  tubo a is la n te  adquiere 

una r e s is te n c ia  y  una robustez bastante  mayor a la  estruc­

tura que t ienen  ios  tubos fabricados con las máquinas cono­

cidas .

Durante la  e laborac ión  de l tubo está dispuesto 

en su in t e r i o r  un alma de molde a l  fuego que ga ran t iza  una ' 

p u lid e z  p e r fec ta  de la  s u p e r f ic ie  in t e r i o r  d e l tubo on cues­

t ió n .  A causa de la  camisa l i s a  d e l tubo se in troduce con 

f a c i l i d a d  en su in t e r i o r  los h i lo s  conductores e lé c t r ic o s  

haciéndolos pasar s in  d i f i c u l t a d  ninguna por sus curvas $r 

recodos.

Por e l  mencionado procedim iento se puede emplea 

para l a  e laborac ión  de la  camisa d e l  tubo también gramos de 

a lq u it rá n  o s im ila res  productos, obteniéndose también con 

estos una ca l ib ra c ió n  p e r fe c ta  d e l  diámetro in t e r i o r  de l tu­

bo.

3o ob t ien e  un soporte r íg id o  y  fu e r t e  para la  

a p l ic a c ió n  de la  envoltura a is la n t e ,  s i  se impregna e l  tubo 

de papel con una masa de a lq u it rá n  de mayor cons is tenc ia  y 

dureza. Las c in tas  a is la n te s  y p ro tec to ras  empapadas de a l ­

qu itrán  se ap lican  y se adhieren perfectamente a l  tubo en 

cuestión , s in  que haya huecos u o tros  d e fe c to s .  Una espec ie  

do rayado dispuesto sobre ambos lados de unión y la  fu e r te  

p res ión  efectuada por la s  c in tas  ga ran t iza  un c i e r r e  p e r fe c ­

to .
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A l  mismo tiempo se disminuye la  r e s is te n c ia  y 

e l  obstáculo que se opone a la  curvatura y e l  acoceamiento 

d e l tubo a causa de los  e s tra tos  m á lt ip les  de papel, por 

medio do un conveniente y  apropiado arro llam ien to  de las 

c intas a is la n te s .

131 tubo de cartón t ie n e  que se r  oportunamente 

en fr iado por medios adecuados antes de l a  a p l ic a c ió n  d e l  

reves t im ien to  m etálico  de p ro tecc ión ; de esta  forma no su­

f r e  ninguna desformación e l  tubo endurecido durante dicho 

proceso de re ves t im ien to .  Por lo  tanto no hay necesidad 

ninguna de usar un núcleo reca lentado en formada c a n i l la  o 

'á rb o l  para conservar e l  diámetro p ro v is to  d e l  tubo.

Dicho á rbo l está apoyado por án extremo, des­

l izándose  sobre é l  e l  tubo cuyo reves t im ien to  se pretende. 

Este  procedim iento e x ig e  un núcleo, c a n i l l a ,  do una long itud  

muy grande, lo  que se comprende fá c i lm en te ,  y en esta exce­

s iva  lon g itu d  de l molde está  e l  gran inconven iente d e l  pro­

cedimiento ya conocido.

E l  tubo de cartón impregnado de a lq u itrá n  u 

otros  productos s im ila re s ,  es re v e s t id o  según o l  p roced i­

miento conocido de una envoltura m etá lica  de poco espesor 

por medio de un d is p o s i t iv o  molde de a rro llam ien to  que se 

compone de parejas do r o d i l l o s  l i b r e s ,  movidos por e l  pro­

pio avanzamiento d e l mismo tubo, y  de un grupo de parejas 

de r o d i l l o s  que efectúan e l  engrapado d e l tubo; esta pare ja  

de r o d i l l o s  accionada mecánicamente a rra s tra  a l  mismo tiem­

po todo e l  tubo desde e l  p r in c ip io  de la  operac ión  y lo  em­

pujan más a l l á  de la  po lea . También es p r e v is ta  la  p o s ib i ­

l id a d  de acc ionar mecánicamente lo s  r o d i l l o s  l ib r e s  que an­

ter iorm ente han sido mencionados.

E l  c i e r r e  de la  junta se e fectúa por medio de 

r o d i l l o s  rayados antes de r e p le g a r lo s ,  pués de esta  manera
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se consigue e l  pretendido c ie r r e  p e r fe c to ,  lo  que es muy im­

portante para la  obtención de una guarn ic ión  buena de l tubo. 

Los dos bordos de l a  envoltura se doblan en la  fa se  que pre­

cede a l  a rro llam ien to  de la  c in ta  do revestim ien to  sobre e l  

tubo de cartón , ev itándose de esta manera, que e l  tubo ya 

formado su fra  cargas o es fuerzos mecánicos.

E l tubo es cortado en d is tanc ias  e leg idas  a 

d is c re c ió n  por un cu ch i l lo  c i r c u la r  que se acerca a l  tubo 

autom áticam ente en los  momentos determinados, v .g .  en e l  

in s tan te  en e l  cual e l  tubo ha adquirido la  long itud  p re v is ­

ta .  bna vez  efectuado e l  c o r te  vue lve  e l  cu ch il lo  a su pos i­

c ión  a n te r io r ,  por medio de un d is p o s i t iv o  accionado automá­

ticam ente.

En e l  e je .  que i lu s t r a  e l  invento en cuestión  

se ha reducido para la  mejor comprensión e l  número de cintas 

do papel a t r e s .  En la  F i g . l - a )  se aprecian  lo s  r o l l o s  de 

papel 6-3-4  dispuestos en una carcasa 1 ) .  Las c in tas  de pa­

p e l  pasan sobre r o d i l l o s  de d ir e c c ió h  5) y un d is p o s i t iv o  

de a l in ea c ión  6 ) ,  a través d e l  r o d i l l o  de mando 7) a la  va­

s i j a  8) de la  P i g . l - b ) .  Los r o d i l l o s  de mando 8 " ,  8 " ,  8 " * ,  

dispuestos en mencionada v a s i ja  8) ob l ig a n  a la s  c in tas a 

pasar por e l  baño de a lqu itrán  u o tras  materias semejantes 

que contiene la  v a s i ja .  E l  a lq u it rá n  puede ser calentado 

por un d is p o s i t iv o  adecuado de c a le fa c c ió n ,  pudiéndose man­

tener  en e l  i n t e r i o r  de la  v a s i ja  la  temperatura deseada por 

medio de un d is p o s i t iv o  a d ic io n a l  de graduación. E l d isp o s i­

t i v o  a lineados 6) es tará  p ro v is to  de d is p o s i t iv o s  de d ir e c ­

c ión  en los  casos en lo s  cuales se pretende una superposi­

c ión  de los  es tra tos  en forma escalonada.

Para mantener la  f l e x i b i l i d a d  de la  c in ta  empa 

pada de a lq u it rá n  se empleó en lo s  ensayos rea lizados  con 

gran e f i c a c ia  una lámpara de rayos in f r a r r o jo s .
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Las t i r a s  de papel 2^ 3^ 4^ pasan entre los 

dos r o d i l l o s  raspadores 9 f i g .  I d ) .  Estos r o d i l l o s  quitan 

de las  c in tas e l  m ater ia l impermeable excedente. A continua-, 

o ión  entran las c in tas  en un d is p o s i t iv o  molde que t ie n e  la  

forma de un embudo 10 f i g .  1 -e ) y sa len  por e l  o tro  o r i f i ­

c io  dal mencionado embudo en forma de un tubo.

E l d is p o s i t iv o  molde t ien e  con p re fe ren c ia  la  

forma de un embudo, cuyas dimensiones son va r iab le s  a d is ­

crec ión  por medio de paredes complementarias y dispuestas 

en su in t e r i o r ;  además hay dispuestos paredes desformadles 

por medio de t o r n i l l o s  de mando. E l  raspador está formado 

por un c i l in d r o  o por una pa re ja  de c i l in d ro s  cuya s u p e r f i ­

c i e  está acanalada paralelamente en d ir e c c ió n  de su ro tac ión  

Los mencionados canales a l  pasar la  c in ta  de 

papel entre lo s  r o d i l l o s  raspadores forman en las  s u p e r f ic ie  

de las c in tas  pequeños canales cuyo r e l i e v e  es inverso  a l  

r e l i e v e  de los  r o d i l l o s .

E l molde está apoyado por la  c a n i l la  12) que 

penetra a una d is ta n c ia  e leg ida  a d is c re c ión  en e l  tubo 11. 

La c a n i l la  anteriormente mencionada se ca l ien ta  por medio 

de la  r e s is te n c ia  e l é c t r i c a  13 ), ev itándose de este  modo 

desformaciones a causa d e l en fr iam ien to  d e l  a lq u it rá n  en la  

s u p e r f ic ie  in t e r i o r  d e l tubo, lo  que s e r ia  un obstáculo pa­

ra  la  in troducc ión  d e l h i lo  conductor e l é c t r i c o .  E l  tubo 

avanza en e l  sentido que in d ica  la  f le ch a  en tre  los  r o d i l lo ^  

transportadores , lo  que se d e s c r ib irá  a continuación.

Terminadas las  fases  de traba jo  anteriormente 

mencionadas pros igue la  e laborac ión  de l tubo a is la n te  de 

t ip o  Bergmann; es reves t id o  a continuación he lico ida lm en te  

por una t i r a  de papel 12 ).  Esta t i r a  12) es ap licada  en 

forma de e s p ir a l  a lrededor de l tubo por medio de un brazo 

13) movible sobre un cue llo  14) que descansa sobre un sopord
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te  15); sobre e l  brazo 13) está montado en forma de una po­

lea  loca  la  bobina 16 ),  portadora por su parte de l r o l l o  

de pap^el cuya t i r a  envuelve h e lico ida lm en te  e l  tubo. D eter­

minando oportunamente la  ve loc idad  de ro ta c ión  de l brazo 13] 

por medio de un cambio de mando ap licado a la  correa 15) se 

graduarán los  pasos del e s p ira l  formado por susodicha c in ta  

sobro e l  tubo de cartón . Para conseguir dicho f i n  se puede 

a p l ic a r  también un adecuado d is p o s i t iv o  de fr en o .

A continuación entra e l  tubo 17) en una va s i ja  

18 f i g .  1 - f )  en la  cual se enouentra a lq u itrá n  y  o tras  masas 

semejantes en estado l íq u id o .  En esta  v a s i ja  se empapa e l  

papel ya ap licado he lico ida lm en te  sobre e l  tubo de una masa 

a is la n t e ,  pasando sucesivamente después por una h e b i l l a  de 

c a l ib ra c ió n .  En la  fa se  s igu ien te  se a p l ic a  sobre o l  tubo 

ya re v e s t id o  de una t i r a  de papel impregnada de una mate­

r i a  a is la n te  o tra  t i r a  de papel 19) por medio de un dispo­

s i t i v o  e s p ira l iz a d o r  análogo a l  a n t e r io r ,  pero con la  d i f e ­

r en c ia ,  que los  pasos de esta esp ira  t ienen  una d ire cc ión  

opuesta a los  de la  a n te r io r .  Una vez re v e s t id o  e l  tubo 

pasa por o tro  baño de a lq u itrá n  20 f i g .  1 -g ) análogo a l  ya 

mencionado ba&o 18 ).

E l  n i v e l  de l a  m ateria l iq u id a  a is la n te  que 

contienen las  va s i ja s  18 y  2o) es mantenido continuamente 

en l a  misma a ltu ra  por medio de a l j i b e s  sobrepuestos que su­

m inistran e l  m ater ia l a is la n te  y  ya calentado a la s  corres­

pondientes v a s i ja s .

Las fases  anteriorm ente mencionadas en las 

cuales se a p l ic a  las  t i r a s  de papel sobre e l  tubo Bergmann 

en dos pasos de esp iras d is t in to s  pueden ser repe t idas  va­

r ia s  veces, segón la  r i g id e z ,  capacidad a is la n te  y  r e s is te n ­

c ia  que se e x ig e  d e l tubo en e laborac ión . Terminado por f i n  

la  operación  durante la  cual se a p l ic a  sobre e l  tubo las 

c in tas a is la n te s  pasa éste  por un d is p o s i t iv o  de enfriamien-
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te  21) de construcción  conocida, s o l id i f ic á n d o s e  loS e s tra ­

tos de envoltura  de papel impregnado con a lqu itrán  u otras 

materias semejantes. A l  s a l i r  e l  tubo de l mencionado d isp os i­

t i v o  de en friam iento t ie n e  éste  la  s u f ic ie n t e  r i g id e z  para 

r e v e s t i r l o  con una lámina m etá lica  que está  a r ro l la d a  sobre 

la  bobina 2 2 ).  La envoltura 25) pasa como muestra la  f i g . l ^ i )  

a través  de una doble pare ja  de r o d i l l o s  de molde 25-36-27- 

28- lo s  cuales doblan lo s  bordes de la  c in ta  m etá lica  de t a l  

manera que tengan una forma aproximada a l a  indicada en la  

f i g . 2 )  de los  planos ad junto. Esta forma de lo s  bordes f a c i ­

l i t a  e l  c i e r r e  t o t a l  de la  c in ta  m etá lica  en las  fases  s i ­

guientes por los  correspondientes r o d i l l o s  dispuestos a d i ­

cho f i n ,  señalados en e l  d ibujo adjunto con 29-50-51-32) y 

o tros  más. Algunos de estos r o d i l l o s  son impulsores y  otros 

conductores. Hay también una pa re ja  de r o d i l l o s  rayados 

33-34 que cumplen.la misión que a continuación se descr ibe .

El tubo de cartón elaborado hasta la  fa s e  de 

traba jo  anteriorm ente mencionada t ie n e  ya t a l  r i g id e z  que 

aguanta la  fu erza  que ex ig e  e l  engrapamlento de los  bordes 

preparados segdn f i g . 2 ) .  Se e v i ta  toda desformación d e l tubo 

por e l  hecho de que la  pres ión  por la  cual se e fec tda  e l  c ié  

r r e  de los  bordes de la  envoltura m etá l ica , actúa en d ir e c ­

c ión  p a ra le la  con r e la c ió n  a l  e je  d e l  c i l in d r o .  Por medio de 

lo s  r o d i l l o s  33-34) se c ie r ra n  lo s  bordes de la  envoltura 

m etá lica , ap licada  sobre e l  tubo Bergmann, por presión,como 

lo  muestra la  f i g . 3 ) .  En la  f ig u ra  anteriorm ente mencionada 

se ap rec ia  también e l  engrapamiento t r i p l e  de las o r i l l a s  

replegadas en una forma que es c a r a c t e r ís t ic a  para e l  inven­

to en cuest ión .

Una vez ya engrapados los bordes de la  envol­

tura m etá lica  e je rcen  los  rayados de los  r o d i l l o s  a n te r io r ­

mente mencionados una pres ión  sobre e l  punto 35) de la  envol-
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tura a causa de l a  actuación  de l r o d i l l o  36 ),  obteniéndose 

por lo  tanto en e l  mencionado punto 35) un pequeño p l ie gu e .

A continuación s igue e l  tubo elaborado 57) su 

carrera  por medio r o d i l l o s  transportadores hasta la  pared de 

tope 3 8 ),  movib le e lásticam ente  sobre lo s  muelles 39 ).  La 113 

gada d e l  tubo a la  pared 38)pone en acc ión  e l  cu ch i l lo  que 

corta  e l  tubo a tra vés  de la  zona A-A ind icada en la  f i g . l - h n  

de los  planos ad juntos. la  d isp os ic ión  y  e l  funcionamiento 

de es te  cu ch i l lo  se aprec ia  en la  f ig u ra  4 ) .  E l brazo 40) os ­

c i l a  sobre e l  perno 41 ). Su extremo está  atravesado por e l  

e je  42 )sobre e l  cual se encuentra dispuesto sólidamente e l  

cu ch il lo  c i r c u la r  43) que es d esv iab le  en d ir e c c ió n  de la  

f le ch a  a l  vencerse en l a  acc ión  d e l  muelle de con traste  44 ). 

Esta m ovilidad  l a t e r a l  d e l  cu ch i l lo  es importante, pues de 

es te  modo pueden continuar durante la  fa s e  d e l  c o r te  los  

movimientos de t r a s la c ió n  d e l tubo Bergmann.

E lp u ch i l lo  está  puesto en acc ión  por medio de 

las  ro tac ion es  de l a  polea 45) que t ien e  una ve loc idad  mul­

t ip l i c a d a  por medio de la  transm isión  46 y  la  po lea  47 ).  Esta 

polea 47) puede ser  movida por o tra  polea o están unidas só­

lidamente a l  á rb o l 48) que por su pa r te ,  forma un conjunto 

con e l  engranaje 49) movido por un motor.

E l  brazo anteriorm ente mencionado esta  acciona-, 

do por un d is p o s i t iv o  e levador y por o tro  de descenso, r e s ­

pectivamente.

E l  d is p o s i t iv o  de descenso está representado 

en e l  plano adjunto simplemente por e l  apoyo 50) que puede 

r e t ro c ed e r ,  vencléndonse la  acc ión  de l muelle 51 ). E l  movi­

miento de re troceso  es mandado por la  transmisión f l e x i b l e  

52) accionada por la  pared f l e x i b l e ,  mencionada en F ig .  1-h) 

en e l  momento en e l  cual está  apris ionada por e l  tubo 37 ).

La rueda 49) está p ro v is ta  do un gancho 53) e l  cual t ien e
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paso l i b r e  por e l  hueco 54) que re s u lta  de la  pos ic ión  que 

adqu iere e l  p is tón  55) movib le en e l  c i l in d ro  56) a l  ser 

empujado por e l  muelle 5 7 ).  3 i  e l  brazo se encuentra en pos3 

ción de reposo entonces pasa e l  gancho 53) librem ente a tra- 

vés d e l  hueco 54 ).  S i  e l  brazo 40) ba ja  entonces o b l ig a  3a 

esca la  58) a l  p is tón  55) a en trar en e l  c i l in d r o  5 6 ).  A l  

term inar la  rueda 49) un g iro  completo en e l  sentido de la  

f l e c h a ,  e l  p is tón  ob s tacu liza rá  la  ro ta c ión  de aqu e lla  y poi 

lo  tanto se levan tará  e l  b razo . E l  extremo de l p is tón  55) es 

elaborado de una manera conveniente con e l  f i n  de que pueda 

en trar automáticamente en su vaina después de la  e levac ión  

del brazo 40 ).

Toda la  máquina está dispuesta en d ire c c ión  

in c lin ada  desde atrás hacia  ade lan te  con e l  f i n  de que e l  

l iqu id o  contenido en las  va s i ja s  no pueda penetrar en e l  

o r i f i c i o  de entrada de l tubo. E l  tni3tno f i n  se consigue a 

la  s a l id a  d e l tubo por medio de las h e b i l la s  de ca l ib rac ión .

- R E I V I N D I C A C I O N E S -  

Se r e iv in d ic a  como de la  propia y nueva invención  la  pro­

piedad y exp lo tac ión  exc lus ivas  de:

1) Máquina para la  fa b r ic a c ió n  continua de tubos a is lan tes  

s in  envoltura o con reves t im ien to  de t ip o  Bergmann, carac­

te r iza d a  por e l  hecho de que se obtienen  lo s  tubos a is la n ­

tes por la  impregnación de varias  t i r a s  de papel en un ba­

ño de a lq u it rá n  u o tra  materia s im ila r  dispuesta en una a r ­

tesa  adecuada, colocándose a continuación automáticamente 

una t i r a  empapada de m ater ia l a is la n te  encima de la  o t r a ,  

formando a s i  una c in ta  so la  muy compacta, que ae dobla en 

d irecc ión  lo n g itu d in a l  a l  pasar por un d is p o s i t iv o  embudo- 

molde de t a l  manera, que tomen contacto d ire c to  sus bordes 

la t e r a le s  en cuya consecuencia la  c in ta  en cuestión  toma la  

la  forma c i l in d r i c a ,  transformándose a s í  en un tubo. Este
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tubo movido por r o d i l l o s  de transporte  de t ip o  conocido,sa­

le  de l embudo-moldo con sus bordes "acostados'* o sobrepues­

tos ,  respectivam ente, según e l  modelo que se emplea a d is ­

crec ión  de l constructor  y pasa inmediatamente después por e 

c o l l a r  o h e b i l la  de un aparato de reves t im ien to  en cuya sa 

l id a  se a p l ic a  a l  tubo en cuestión  una c in ta  de papel en 

forma e s p i r a l ,  cerrándose de es te  modo d e f in it ivam en te  los 

bordes d e l tubo, un "alma" en forma de c a n i l l a ,  calentada 

convenientemente y cuya temperatura se mantiene por medios 

adecuados, a l i s a  y suaviza la  camisa d e l tubo, ca librado 

simultáneamente diámetro in t e r i o r .  E l tubo entra a c o n t i­

nuación en una segunda v a s i ja  que contiene un baño de a l ­

qu itrán  u o tra  materia s im ila r  o a l ie n t e ,  en la  cual se em­

papa la  c in ta  de papel ap licada  sobre e l  tubo en forma es­

p irad  con e l  mencionado m ater ia l a is la n t e  y  r e fo r z a n te .  & 

la  s a l id a  de l tubo de la  v a s i ja  mencionada se r e p i t e  la  

fa s e  de enrollam iento anteriorm ente d e s c r i ta ,  ap licándose 

sobre e l tubo o tra  cinta de papel en formae sp ira l, pero de 

t a l  modo que sus pasos tengan una dirección que es opuesta 

a la  de los pasos de la  an terio r envoltura. Sigue instantá­

neamente o tro  baño de a lq u it rá n  en una te r c e ra  v a s i ja ,  em­

papándose e impregnándose en e l l a  e l  segundo es tra to  de la  

envo ltu ra . E l  tubo puede ser  r e v e s t id o  sucesivamente con 

var ias  o in tas de papel colocadas en e s p ir a l  según in d ica ­

ciones a n te r io r e s ,  empapando cada una de estas inmediatamei^- 

t e  después de su a p l ic a c ió n  sobre e l  tubo. E l  tubo empapa­

do e impregnado con la  materia a is la n t e  y simultáneamente 

r e fo r z a n te  es en fr iado  sucesivamente en adecuados d isp os i­

t iv o s  de r e f r i g e r a c ió n ,  en cuya consecuencia adqu iere por 

f i n  t a l  fu e rza ,  r e s is t e n c ia ,  s o l id e z  y r i g i d e z ,  que s i r v e  

s in  más accesor iosde  molde, patrón y "alma" para e l  poste ­

r i o r  reves t im ien to  con las  láminas m etá licas . Loa bordes
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la t e r a l e s ,  lo n g itu d in a le s ,  de la  mencionada cinta m etá lica  

están pre-modeladps, v , g r .  son doblados de una manera es­

p e c ia l  cuya forma es ob je to  de la  presente pa ten te , por 

medio de una doble pare ja  de r o d i l l o s  l ib rea ,garan tizándose  

de esta  manera un encaje p e r fe c to  de los bordes doblados 

en e l  momento en e l  cual se a p l ic a  mencionada c in ta  sobro 

e l  tubo en fo rm a c i l in d r ic a ,  para obtener un c i e r r e  p e r fe c ­

to de los bordes pre-modelados entre  s i ,  se r e a l i z a  e l  en­

grapado por medio de r o d i l l o s  rayados en a l t o ,  lo s  cuales 

a l  e fec tu a r  p res ión  sobre los  bordes de la  t i r a  m etá lica  

ap licada  en forma do un canal sobro e l  tubo a is la n te  im­

primen sobre e l  borde, doblado;segán ind icac iones  a n te r io ­

r e s ,  una ranura h o r iz o n ta l  en d ire c c ió n  d e l  e je  lo n g i tu d i­

na l d e l tubo, lo  que f a c i l i t a  e l  p o s te r io r  rep l ie gu e  de la  

costura de l reves t im ien to  m etá lico  de l tubo, por medio de 

un rod i l lo -m od e lo  adecuado. E l  tubo a is la n te  s igue avanzan­

do por medio de unos r o d i l l o s  de transporte  de t a l  cons­

tru cc ión , que s ir v en  simultáneamente de r o d i l l o s  de pulimer 

ta c ió n ,  dándose con e l lo s lo s  dltirnos toques a la  capa metá­

l i c a ,  para que no tengan ningunas ir regu la r id ad es  en su su­

p e r f i c i e  e x t e fb r .  Un d is p o s i t iv o  de tope, dispuesto a una 

d is tan c ia  p r e v is ta ,  de tiene  e l  avance dal tubo, desengan­

chando a continuación e l  cu ch i l lo  c i r c u la r  de un aparato 

para c o r ta r ,  dejándolo caer sobre e l  tubo elaborado.Una ves 

efectuado e l  c o r t e ,  o tro  d is p o s i t iv o  levanta  e l  cu ch i l lo  y 

lo  l l e v a  nuevamente a su p o s ic ión  i n i c i a l .

2) Máquina para la  fa b r ic a c ió n  continua de tubos a is lan tes  

s in  envo ltura  o con reves t im ien to  de t ipo  Bergmann, segdn 

r e iv in d ic a c ió n  1, ca rac te r izada  por e l  hecho de que se ga­

ran t iza  la  p la s t ic id a d  de la  c in ta  de papel impregnada y 

empapada de a lq u itrá n  u o tra  materia s im i la r  a l  s a l i r  de le 

correspondientes baños por medio de la  acción  c a lo r í f i c a  

y química de los  rayos in f r a r r o jo s  producidos por una lám-

s
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3) Máquina para la  fa b r ic a c ió n  continua de tubos a is lan tes  

s in  envoltura  o con reves t im ien to  de t ip o  Bergmann, segán 

re iv in d ica c io n es  1 y 2, ca rac te r izada  por e l  hecho de que ls. 

c in tas de papel destinadas a la  formación d e l tubo a is la n te  

y a continuación e l  tubo r e v e s t id o  de las  t i r a s  correspon­

d ientes pasan después a l  correspond ien te  bario de impregna­

ción por un d is p o s i t iv o  separador y  ca l ib rad o r  en e l  cual

se reduce la  capa p ro teo to ra  de a lq u it rá n  o de o tra  materia 

semejante a l  espesor convenientemente p r e v is t o .

4) Máquina para la  fa b r ic a c ió n  continua de tubos a is la n te s  

s in  envoltura o con revestim ien to  de t ip o  bergmann, sogÓn 

re iv in d ica c io n es  1 a 3; ca racter izada  por e l  hecho de que los 

d isp o s it iv o s  se ap l ican  a las  c in tas  de papel en fo rm ahe li-  

co id a l sobro e l tubo a is la n te  están conectados a l  e je  motor 

por medio de un regu lador de ve lo c id ad , perm itiéndose de

t a l  manera una a p l ic a c ió n  d is c r e c io n a l  de las  c in tas  con re ­

la c ió n  a la  d is tan c ia  y la d ire cc ión  de lospasoa de los  es­

p ira le s  de papel.

5) Máquina para la  fa b r ic a c ió n  continua de tubos a is la n te s ,  

segdn re iv in d ica c io n es  a n te r io r e s ,  ca rac te r izada  por e l  he­

cho de c o n s is t i r  esencialmente en: MAQUINA PARA. 1A FABRICA­

CION CONTINUA DE TUBOS AISLANTES SIN ENVOLTURA 0 CON REVES­

TIMIENTO DE TIPO BERGMANN.-

Consta la  presente memoria d e s c r ip t iv a  de 

catorce  hojas numeradas y mecanografiadas en una so la  cara 

a la s  que se acompañan cuatro planospara su mejor compren­

s ión .
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