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PATENTE DE INTRODUCGCCION

a favor de
TALLERES BALGELLS, S. A, - de nocionalidad espaiiola - do—
miciliada en Paseo Pujadas, nim. 7 - BARCELONA,
. ' PoT:

» liejoras introducidas en la fabricacidén de tubos aislan-

tes protectores para instalaciones eléctricas 7.

mm—zz=d 000 s ===

emorisa Desgcriptiva

En las instalaciones eléctricas, tanto al descu-
bierto como empotradas, es muy frecuente el empleo de tubos
aislentes conocidos con el nombre de tubo Bergmann, congti-
tnidos por un tubo formado por varias capas arrollsdas de

papel impregnado en algquitrdn u otro aglutinante anélogo y
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rscubierto por una tira o fleje de plancha metdlice, unida

por sus bordesg. Sin embargo, en muchas ocagiones, la junta

de unién o cierre de dicha chapa metdlica no resulta sufi-

cientemente eficez y presenta grietas o aberturas, especialmen—

te al doblar el tubo, por las gque puede llegar a penetrer la

humedad, perjudicando a la instalacién.

Para evitar este inconveniente, se han introducido
las mejoras objeto de esta patente, mediante 1as cusles se
obtiene una junta de la plancha metdlica de cobertura, absolu-
tamente estanca y que mantiene su cierre ain en los casos de
curvar el tubo segin radios muy pegueiios.

Consisten esencialmente, las mejoras bbjeto de
esta patente en formar la unidén de los bordes de la tira
metdlica de cobertura, engarzando y doblando dichos bordes
conjuntamente y sometiendo los bordes una vez doblaedos a una
compresién por medio de rodillos provistos de huecos y Tre—
lieves, con lo gue las dos ldminas que forman el clerre que~
dan embutidas una en otra e Intimamente unidas y en contacto,
de manera que no pueden desunirse. Esta disposiecidn, no so-
lamente comunica una mayor resistencia al tubo sind que ase~
gura la unidén y estangueidad de la cobertura metédlica, mejo-
rando el rendimiento general del ziglamiento,

El plano adjunto ilustra la forme préctica de lle-
var a cabo lazs mejoras objetc de esta patente pars la fabrie
cacién de tubos Bergmann o tubos aislantes. |

Las fignras 1 a 5, son un esquema de lags fases su-—
cesivas gue producen el cierre embutido de la plancha externa
de los tubos.

Las figuras 6 y 7, son detalles gue muestran la
forma de practicar dichos embutidos, y

La figura 8, representa un tubo formado con el
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nueve sistema de cierre,

Segn puede verse en el plano, el fleje metélico
externo -10- se aplica envolviendo el tubo de papel previa-
mente formado -ll= y juntando laé pestafiag =12~ y -13~ del
fleje (fige 1), siendo la primera algo més ancha que la sge-
gunde y doblada sobre esta fltima (fige 2)., En esta posi-
cién, la doblez formade se comprime entre dos rodillos ~1l4-
~15- (fig, 3) uno de los cuales presenta una serie de peque-~
fios salientes en relieve -16~ mientras que el otro estd pro-
visto de huecos o cavidades de forme correspondiente -17w,
después de 1o cual, se dobla algo méds el reborde formado
hasta aplicarlo en forma plana sobre la superficie del tubo
(figse 4 v 5)s Taumbién se puede comprimir el reborde deg-
pués de doblado y aplicado sobre el tubo, por medio de un
rodillo Unico ~18~ provisto de salientes -19~ (fige. 5), que
producen un embutido sobre el borde doblado, obteniéndose
el resultado que muestra la figura 8.

Los detalles de las figuras 6 y 7 muestran el
modo de obtener el embutido, ya sea del reborde en su po-
sicién levantada, ya al ser aplastado sobre el tubo. En
el primer caso, el reborde se comprime haciéndolo pasar
entre el rodillo -14- provisto de los salientes ~16- y el
rodillo ~15~ provisto de huecos o cavidades -17-; la plan-
cha, al ser comprimida por estos rodillos y en los puntos
afectados por los salientes, gueda embutida en sus 14nmi-

nes superpuestas que se incrustan una en otra constituyen-

- 40 un engarce que dificulta la separacidn eventual de la

doblez de cierre., En el segundo caso, y una vez aplicado
el reborde doblado sobre ¢i tubo, se comprime por medio de
un solo cilindro -18- provisto también de salientes -19-, el

cual haclendo presidn contra el propio tubo interior produ—
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ce un embutido de la doblez en los puntos correspondientes
a los salientes, proporcionando un clerre absolutamente se-
guroe

Log salientes de los rodillos de presidén, pueden
presentar cuelguler forma que se desee, por ejemplo simples
estrias o nervios, cuadrados en punta de diamante, salientes
rectangulares ovalados, etc., y en general, cualquier tipo de
relieve capaz de producir un embutido sobre la planucha del
reborde,

La descripcidn que antecede se refiere tnicamente
a una forma preferida de ejecucidn de las mejoras objeto de
esta patente y se comprenderd que pueden introducirse todas
aquellas variaciones de detalle o de procedimiento gue no
alteren las caracter{sticas esenciales, les cuales guedan

resumidas a continuacidn,
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Se reivindica como objeto de esta patente:

l.= lejoras introducidas en la fabricacidn de tu—
bos eiglantes protectores para instalaciones eléctricas que
consisten esencialmente en formar la unién de los bordes
de la tira metdlica de cobertura de dichos tubos, doblando
sobre sf{ mismos dichos bordes conjuntamente y sometiendo los
bordes unza vez doblados a una compresidén por medio de rodi-
1los provistos de huecos o relieves, con lo gue las dos lé—
minas que forman el cierre, quedan embutidas e incrustadas una
en otra en los puntos correspondientes a los salientes del
rodillo de presidén, quedando ambas ldminas engarzadas fuerte—
mente, asegurando asf, que no puedan desunirse ni gepararse

eventualmente,
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2.~ llejoras en la fabricacién de tubos aislantes
protectores segin la reivindicacién anterior, caracterizadas
en que, una vez doblado el reborde de unién de las léminas
que forman el cierre y antes de su aplastamiento, se somete
dicho reborde a una compresién haciéndolo pasar entre dos ci-
lindros, uno de los cuales estd provisto de saliemtes o relie-
ves y el otro de hnecos 0 cavidades de forma correspondiente
0 bien es de superficie lisa, con 1o gue, en el borde de cie-
rre se produce el embutido de las porciones correspondientes
a los salientes, incrusténdose una en otra las léminas que
forman el cierre y asegurando una unién eficez entre ambas,

3o~ Hejoras en la fabricacidn de tubos aiglantes
protectores segdn la reivindicacién 1, caracterizadas en gue,
el reborde formado por la unidén de las ldminas que constitu—
yen el cierre, después de aplastado sobre el tubo, se somete
a una compresién por medio de un rodillo dnico provisto de
relieves o salientes, que comprime el reborde contira el pro-
pio tubo interno, produciendo sobre dicho reborde una sucew
sién de embutidos en los puntos correspondientes a los sa-~
lientes del rodillos, los cuales afectan a las lédminas gue
forman el reborde, gue guedan incrustadas una en otra asegu-
rando la unidén eficaz entre ambas.

4.~ Lejoras introducidas en la fabricacidén de
tubos aislantes protectores para instalaciones eléctricas,
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