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MEMORTIA DESCRIPTIVA que se presenta en solicitud de
PATENTE DE INVENCION, por veinte afios, pare Espafia, a nom-
bre de la entidad sueca AB SVEAEXPORT, residente en ESTO-
COLMO (Suecia), Vastra Tradgerdsgatan, nimero 17, por: -
" PROCEDIMIENTO Dé FABRICACION DE UN TUBO PREFERIBLEMENTE

PARA LA FABRICACION DE BARRILES, Y MAQUINA PARA SU APLICA-

CION " om = = = = = = = = = === = m - —— = — = =~ -
Inventor: D. Eric GUNNAR OLOV ROSENGREN, Ingenierc.- -

Ta presente invencion, segin indica su enunciado,
se refiere a un procedimiento de fabricacion de un tubo pre-

feriblemente pars la fabricacion de berriles, y miquine

- pare su aplicacion.

Como la invencion es especialmente indicada pare

-&sta Yltime clase de fabricacion, las descripciones si-

guientes se referiran, especialmente, a esta aplicacion
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Pare el embalaje de muchos tipos de productos, los
barriles han resultado ser los recipientes mas indicados.
Como, en genersal, los barriles se usan una sola vez, cons-
tituyen un articulo de gran consumo. Hasta aqui, el con-
sumo de barriles ha gido enorme, lo que signifieca que un
proveedor de grandes cantidades de productos de los tipos
mencionados, tiene que gastar sumas elevadisimas en reci-
pientes. Los barriles hasta aqui disponibles en el mercado,
estdn hechos, en-generél, de chapa o de madersa, pof e jem—-
plo de madera contrapeada. Estos ée venden a precios tales,
que resulta un deseo general reducir el coste de tales ba-
rriles.

Se han realizado intentos en éste sentido, trafan—
do de prcducir barriles de papel. Sin embargo, tales ensa-
yos no han tenido mucho éxito, debido a que los barriles
carecian de suficiente resistencia. Uno de ®les barriles
conocidos, estd hecho de papel arrollado en espirales.

Es dificil hacer qﬁe un barril de ésta clase sea herméti-
co, ¥ el mismo tiene ademfés unes propiedades de resisten—
cia muy insuficientes, gspecialmente en el sentido axil.-

El fin de la presente invencion es el de crear 4

un barril de papel consgiderablemente mas barato-que los

‘berriles hasta aguf conocidos y que, ademés, tiene propie-

dades de resistencla consgiderablemente siuperiores & las

de 1os mencionadog barriles conocidos.-

Un prooedimiento para fabricar un tubo, preferi-
blemente destinado a la febricacion de barriles, estd ca-
racterizado, segin la presente ihvencian,por un papel in-

completamente glaseado, y preferiblemente semi-glaseado,
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de un peso que varis entre 150 y 250 gramos por m2, pero
que es preferiblemente de 200 gramos, qﬁe se arrolla sobre
une bobina despues de aplicérsele, a la superficie del pa~
pel apartada de la bobina, una cantidad previamente deter-~
minaeds de una solucion que contiene un 70 % en peso de
pléstico endurecible, preferiblemente resina de carbamida,
un 13 % en peso de un adecuasdo endurecedor del pléstico ¥
un 17 % en peso de disolvente, por ejmplo de agua; gsiendo

los porcentajes mencionados, valores aproximadosl efectudn-—

"dose el arrollamiento, aplicéndole al papel, una tension

de un valor tal, y eligiéndose'dicha cantidad de manera
que cada capa de papel resulte saturada enteramente o casl
enteramente por lae sclucion aplicadeae '

Seglin un ulterior perfeccionamfento de lea invencion,
le solucion puede contener tambien un agente humedecedor,
que puede esgtar constituido, por ejemplo, por "tipol", o
une solucion de jabon, o similares, que tiene la proﬁiedad
de reducir la tension superficiel del papel, por lo cual
la saturacion del misme, por la soiueion, resultard posi-

ble con el empleo de un mimimum de solucion.-

Seglin otro y ulterior perfeccionamiento de la inven-

cibén, un barril o tubo febricado segun la mieme, puede

ser sumergido en una solucion de perafina, preferiblemen—
te con adicion de cera, solucion que tiene una temperatu-~
ra de sproximadeamente 1102 C. En lugar de la inmersion,
puede emplearse una operacion de rociado. Une vez gue el
barril o tubo, prespectivamente, ha sido previsto de dichsa
solucion, se hace secar, realizéndose‘éste secado a uvna
temperatura interior del barril superior a la de le super-

ficle exterior.-
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Se describird mas detelladamente la presente
invenecion, con referencia, entre otrés cosas, & las cua-
tro dibujos adjuntos, en los cuales, la Figura 1, muestra
une méquine pare la aplicacion del procédimiento. La Figu-
ra 2, es un crogquis que nuestra el principio de funciona-
miento de la méquina. Las Figures 3 y 4, son dos vistas
detalledas de la méquina. La figura 5, es otro ddbujo de
une méquine pere le aplicecion del procedimiento. La Figu-
ra 6, un croquis que muestra el principio de funcionamiento
de la miquina y las Figures 7 y 8, son detalles de la mé-
quing.- ‘

Mes detalladamente, el prdcedimienxo, segun la
invencion, se aplice arrollando un papel semi-glaseado,
de un peso de 200 gramos por m2. scbre una superficie ci-
1indrica, que puede estar constituida por un rodillo glra-
torio accionado, por ejemplo, por un motor. Antes del arro-
llamiento, el papel eg revestido en la superficie éparta—
de de la superificie del cilindro de una solucion de wn
anflisis aproximado de un 70 % en peso de resina de car-
bamida, un 13 % en peso de un adecuado agente endurecedor
de le resine y un 17 % en peso de mus. La solucibn con-
tiene tambien una solucion de jabdn. De las resinas dis-
ponivles en el mercado, la llamada Cascorit 1201 ha re-
sultado ser la mes indioada; De los agentes endurecedores,
el que lleva la designacion 2659, fabricedo por AB Casco,
Estocolmo, ha resultado ser el més indicado. Tambien pue—
den userse agentes endurecedores que conitengan une O mes
ureas, une O mas impurezas de amonio y una o mas suatan-
ciag peara retardar su accion.- Dicha aplicacion es rea-
lizade con la ayuda de un rodilld que coopera Qén otro

rodillo, de manera tal que se aplica la centidad deseada
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de solucion.-

~ Segin la presente invencion, 60 gramos de golucion
cade 200 gramos de papel, representan la caﬁtidad mas indi-
cada. E1 papel de toma convenientemente de un rollo de pe~
p91 montado rotatorio, de modo que su-movimiento puede ser
aminorado con la ayuda de un dispositivo de frenado. Du-
rente la operacion de arrollamiento efectivo, el tembor
es accionado por dicho motor y el papel es sacado del ro-—
llo. Al propic tiempo que se saca el papel, el movimiento
del rollo de papel es frenado de modo que se le aplica al
papel cierte tension, teniendo la tension edecuada, un
valor peéximo -8l valor-ds »otura del papel. Dicha tension
y dicha cantidad de soluclion aplicada, se eligen de modo
que sobre el rodillo, le solucion aplicada al papel, es
prensada dentro del mismo, de forme que éste resultard
completémente o casi completemente, saturado por le solu-
cibne |

- Cuando cierto ndmero predeterminado de capes de
papel -~ prefeniblemente 10-30 -~ ha sido errollado sobre
el rodillo, se corta el papel y se quite del rodillo el
tubo as{ obtenido. EL tubo obtenido tiene propiedades ta-
1es-que puede ser puesto en pile sin que pierda su forme.
BEsto se debe & la calided del papel, & la solucion y a
le tension que se han elegido. Cuando el tubo se ha pre-—
parado, él endurecimiento del pléstico, ha concluido.-

>Ensayos practicos han demostrado que un tubo que
no pierde su forma, podrd obtenerse empleando papel gla-
seado haste cierto punto y de un peso comprendido entre
150 y 250 grémos'por m2. Si se use un pepel de una cali-

dad, cuyo peso es inferior al mas bajo de los 1{imites
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anteriormente mencuonados, se obtendrd un tubo. que al
ser puesto en pie, perderd su forma. Por otra parte, de
usarse una célidad de papel de un pesc por m2 superior
el 1imite mas alto, se obtendrd un tubo que conservard
su forme, pero que ﬁresentaré el inconveniente de que
sus caepas tenderan a separarse.-

'De usarse un papel combpletamente gaseado, de un
peso comprendido entre los 1{mites enteriormente mencio—

nados, la solucion mencjonada no podrs pénetrar en las

- capas del papel sobre el tambor. Esto surtird el efecto:

Vde que las capas de un tubo arrqllado, se'sgpararén facil-
mente., Por otra parte, de userse papel sin glasear, el tubc
errollado perddrd su forma inmediatamente despues de ser
puesto de piéd.-

Eligiendo un papel que no esté completamente gla-
seado, o sin glasear, se obtendrd un tubo que estari com—
pletamente o casi completamente saturado de solucion.-
Este tubo tiene le propiedad de que al ponerse de pié,
no pierde su forma, ni siis capas se separarén despues
del endurecimiento, es decir, que el tubo tendrd una pa-
red homogénee desde todo punto de vist@e=

El pléstico endurecible y el agente endurecedor,
actian juntos a modo de adhesivo para unir entre sillés
distintes capes dekpapel.- Al propio tiempo que actlan
como adhesivo, el agente endurecedor y el pléstico endu-
recible, tienen la pfopiedad de que constituyen juntos
une unidad dure y cohesive que no es frégil, sino fle-—
xiﬁle. Estas prbpiedades se obtienen mediante la regula-
cidn anteiiormente mencionade de pléstido enduregible y
agente endurecedor. Si se elige otra relacidn yfée em=-

pleen un agente endurecedor y un pléstico endurecible de
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otras clases, 8e ha comprobado mediante enssayos practi-
cog que en un tubo arrollado se verifican indeseabies
cambios de forme y la formacion de gristag.=-

Un tubo fabricado segun 10 enterlormente expues—
te es provisto de un fondo que tlene forma de disco re-
dondo, con lo que se obtiene un barril. Dicho disco pue-
de ser fijado mediante dos anillos dispuestos de ambos
lados del disco. Dichos anillos pueden ser fabricados en
principio como eirtubo mismo, siendo el tubo mismo ajus—
tado por contraccion sobre los anillos y el disco, que
hen gido preparados'por adelantado. Eg evidente que el
forido del barril puede estar constituido por cualquier
otro tipo conocido de fondoi-

Un barril fabricado segun la presente invencion

ha sido comparado, en lo que concierne & sus propiedades
de registencia, con barriles de las mismasg dimensiones
del varril, segﬂh la presente invencion, pero dé& otros
materiales. Dichos barriles han sido fabricados eun chapa
v maéera contrapeada. Por ejemplo, se ha dejado caer un
peso de 10 kgs., desde une distancia o altura de medio
metro, gobre barriles fabricados con tres distintas cla-
ses de materisles. El resultado fué una abolladura en

el barril de chapa, una marca en el barril del objeto de
la invencion ¥y un sgujero en el barril de madera contre—
peada. Cuando se aumento & un metro y a dos metros y medio,
la eltura de cafda del peso, losg defectos de los barriles
conocidos, aumentaron, mientras que los defectos del ba-
rril, segun la invencion, se 1imitaron a marcas, cuya
influencia sobre las propiedades de resistencia, es in-

pignificante. AdemAs, un barril, segun la inveneion, con
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un espesor de pared de 6 mm., un didmetro de 180 mm. y

una longitud de 730 mm., ha sido sometido a une presién

" axil que se hizo aumentar hasta que en los bordes del

barril se produjo algunsa Podburs.- Cuando tuvo lugar

dicha rotura, la presion mencjoonada tenia un velor de A
6800 kgs. Los barriles conocidos de dimensiones exterio— %
reg corregpondientes fueron deformados por presiones axi- |
leg de unos 700 kgse.

Por lo anteriormente expuesto, se apreciard que.

-un barril segun la presente invencion es congidersblemen-

te superior a los bharrileg conocidos en lo gue concierne
e sus propiedades de resistencia. Tambien en lo que con-
cierne al coste de fabricacién, se ha comprobado que éste
es considerablemente inferior el de los barriles conocidoss

En ctertos casos, cuando el barril tiene que ser

usgdo para clertas clases de productos, como pinturas,

masillé, yeso, pulpa de fruta, etc., ha resultadc acon-
sejable sumergirlo o rocierlo antes del uso en y respec—
tivamente con une soclucion de parafina y cera, solucion
en ls cual la parafina constituye el 70 % del peso. Dicha
sdlucién, en el momento de la inmersion o rociado, tie-
ne une tempwretura de aproximadamente 1109 C. Despues de
la inmersion,'se.seca el barril, empleando dentfovde 81
una temperatura superior a la de su superficie exterior.-
La rézén de ello es la de que no habrd depdsitos de para-

fina y cera en la superficie interior del barril, sino

que toda la perafine y cera estaran en la pared interior.-:
En 1ugar de parafina y cera, puede usarse una
solucion constituida por paerafina, micro-cera, politeno

v bitumen. Una composicion especialmente adecuada de
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dicha solucion es un 60 % en peso de perafina, 20 % en
peso de micro-cera, 5 % en peso de politeno y 15 % en
peso de goma de bitumen. En diche solucion, el politeno
tiene la funoion de que la caps formads por la solucion,
recibird la dureza deseada; la gorme de betin la de que
la cape tendréd la tenacidad deseada y la parafina de que
la capa ofrecerd la hermeticidad deseada.-

A continuacion se ‘describira una méquine mediante
la cual puede aplicarse el procedimiento anteriormente
descritoe=- »

En las Figuras, 1 es un bastidor de mdguina, en
cuyo extremo derecho un rollo de papel 2, estd montado
rotatorio, de modo que permite controlar el movimiento
del rollo de papel. E1l dispositivo de soporite del rollo
de papel estd asoplado con un dispositivo de frenado 3,
cuya capecidad de frenado es regulada con la ayuda de una
barra giratoria 4, provista, en un extremo, de una mani-
vela, 5. El bastidor de la méquina contiene un disposi-
tivo dé.aplicacion constituido por una cubeta, 6, para la
sclucion, un rodillo rotatorio 7 y obtro rodillo rotato-~
rio 8, cuya distancia con respecto al rodille 7 esregula—
ble mediente dos dispositivos de manivela 9 y 10. El bas-
tidor de la méquina contiene tembien dos rodillos 11 y
12 , desviadores del papel, asi como un dispositivo 13
pars medir la tension del papel que pasa. En el bastidor
de la méquina esta prevista una envoltura 14, que con-
tiene un dispositivo de corte, para corter el papel que .
pasa cuando se requiera. En el extremo izquierdo del
bastidor de la méquina hay un eje 15, montado giratorio

en dos dispositivos de soporte 16 y 17. Sobre el eje,
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estd sujeto un rodillo cilindrico 18, de meners represen-
tada en las figuras. E1 extremo izquierdb del-eje eaté
nontado en un dispositivo de soporte 18-21 que puede ser -
apartedo de mpdo que el extremo izquierdo del tambor, 18
resulte libre. E1l rodillo, 18, tiene el caracter de un
tubo de pared delgada, constituido por dos partes 18a .
y 18b. Un extremo de cada una de las dos partes estd uni-
do mediante el dispositivo de soporte, 22. Losg otros dos
extremos de las dos partes pueden ser unidos o separsados
mediante un mecenismo de trensmision constituido por las
piezas, 23, 24 y 25, unidas entre s de 1la maners repre-
sentads en las Figures 3 y 4.~

El érbol, 15 estd provisto de una polee 28, dis-
puesta en un extremo de un eje, 29, cuyo otro extremo es-
t4 unido a un embrague, 30, unido a un motor, 33. E1l em-

brague estd unido a un dispositivo de control, 32, con-

‘trolado mediante dos engranajes 33 y 34, por el movimien-

to del arbol 29.

Ia unidad de control, 32 contrcle tambien una
unided de vacf{o 35, accionada por el &rbol 29, mediante
las poleas 36, 37.y la correa, 38, estando unidas las
poleas 37 al arbol 39 de la unidad de vacib. La unidad
de vacio 35, a traves de un conducto 40 y un duspositi-
vo 41, éstd conectada a un tubo 42 dispuesto en el eje,
15. Bl extremo izquierdo del fubo 42 comunice dentro
del tambor, 18, con un tubo multiple 43, con una plura-
lided de toberas, 44, que desembocan en agujerocs de la
superficie exteridr del rodillo, 18, Dichas toberas, 44,
pueden ser cerrédas.-

Le méquine anteriormente descrita funciodna de
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la siguiente’manera; Primero el rollo-de papel 2 es colo-
cado en su sitlio con la eyuda de los diépositivos de sopor-
te en el bastidor de la méguina, despues el extremo libre
del rollo de papel es gasado de modo que el papel'pasa .
gobre el rodillo 8 y loe rodillos 11 y 12 como se nuestra
en les Figures 1 y 2, y despues passndo por la cubierta
14, v4 hacia el tembor 18 hesta que el extremo del papel
cubre los agujeros delante de las toﬁeras, 44. Se supone
luego que el dispositivo de vacio estd ya funcionando, lo
que significa que el extremo del papel seréd mntenido en
su sitio por la aspirascion. Cuando se ha hecho ésto, se
ajusta el digpositivo de frenado 3 medlante la mewivela
5 hasta qﬁe el dispositivo 13 medidor de la tensidn del
papel indique ei valor desesdo. Despues se regula lg dis-
tancie entre los rodillos 7 ¥ 8 con syudas de las manivelas
9 y 10, de modo que la cantidad de solucion deseada, serd
apllcade al papel. ﬂha vez hechos los ajustes mencionados,
se pone en marcha el motor 31 y el rodillc reslizaréd el
ntmero de revoluciones determinado por la unidad de con-
trol 32. La unidad de control controla la unidad de vacio,
35, de manera que la influencis de dicha unidad en el sen-
tido de sujetar el papel, cesarsd despues de cierto nidmero
de revoluciones delvrodilio, inferior al nlimero de revolu-
ciones aqterior. Poco antes de interrumpirse el movimiento
del rodillo 18, el dispositivo de corte, accionado a mano
o autométicamente, habré cortado el papel. E1 movimiento
de dicho disposifjvo de corte puede ser controlado por el
movimiento del &rbol 29, de una menera no representada.

E1l ‘tubo de papel arfollado gobre el rodillo puede

ser quitado bajando el disposgitivo de suspension 19-21, me-
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dirente la empufiadura 20, de modo que el extremo izquierdo
del rodillo 18 se encuentre libre, y girando hacia dentro
le perte 18a del rodillo mediente el brazo.25. La efecti-
va remocion se verifice empujando el +tubo hacia la izquier~
da. Una vez que se ha gquitado el tubo, se hacen funcionar
nuevamente 108 dispositivés de soporte 18-21 y la parte

de tubo 18a es vuelta a poner en contacto,con su otro
extremo, con el otro extremo de la perte de tubo 18b.

Lz mlquina estéd entonces liste para arrollar un nievo
tuboe—

A continuacion, se describiréd una méquina con la
cual el procedimiento, segun la invencion, puede ser apli-
cado a la fabricacion de tubos de seccion transversal rec—
tangular. La méqﬁina difiere sclo ligeramente de la des~
crita con referencia & las Figuras 1-4. Por éste motivo,
las piezas de lag Figuras 5-8, que son idéntices a las
de las Piguras 1-4 han recibido las mismas referencias
quse éstaé, y lag piezas que corresponden & piezasg de las
Figuras 1-4 tienen las mismes referencies, con el signo
de prima. La pirimera diferencis consiste en la previgicn
de dos rodillos desviadores més;»45 y 46, el (ltimo de
los cuales tienen sus dos extremos montados en dos mon-
tantes 47 y 48, cada uno provisto de un muelle, siendo
visible el del montante 47, que ha recibido la referencia
49. E1 fin de dichos muelles es el de darle al rodillo
46 ciertas posicion vertical de reposo y de crear la po-—-
sibilidad de bajarlo venciendo su accion. Naturalmente,
pueden tambien ugarse otros dispositivos que sﬁrtan el
mismo efecto que los muelles. La segunda diferenéia'oonﬁ
giste en una distinta posicion de le proteccion gque cubre

el dispositivo de corte, que ha recibido la referencisa
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14'. La méquina de accionamiento del eje 34 ha sido en-
cerrada en une unidad 50 en la Figura 5, siendo idénti-
ca & la representade en la Figura l. La tercera diferen-—
cia consiste en que el rodillo, que en la Figura 5 lleva
la referencia 18‘, tiene una seccion transversal casi
rectangular, sobresaliendo hacia fuera y teniendo forma
de arcos los lados opuestos. La cuarta y Qltima diferen—
cia, és un dispositivo alisador 51, que se apoya_sdbre

el tambor 18’y que tiene sus dos extremos montados en

-dos brazos 53 y 54, cada uno de los cuales contiene un

muelle 54 y resgpectivamente, 55, actuando dichos muelles
de manera que el dispositivo alisador estd siempre spoya-
do sobre el rodillo 18’. Los muelles pueden estar susti-—
tuidos por otros dispositivos que surtan el mismo efecto.-
La méquina enteriormente descrita funciona, en
principio, como la méguina segun la Figura 1, por lo cual
solo se describiran las diferencias de funcionemiento.-
Debido & la forme del rodillo 18, cuendo se arro-
1la un tubo se produciren en el papel variaciones de ten-—

gidn tales que el papel se romperia de no estar previsto

el rodillo desviedor 46 de posicion verticel variable.

Gracias a su posibilidad de movimiento, éste rodillo eli~
mina la influencia de tales variaciones.-
Durente todo el tiempo que estd siendo arrollado,
el papel es mantenido pprimido contra el rodillo 18°.-
Les superficies abultadas del rodillo 18‘hen re-
cibido formes tales que cuando se quite de la méquina
un tubo completamente arrollado, el tubo camblia su for-
me y eddpta una seccion trensversal regular, digo rectan-

gular, cuyos lados opuestos gon rectos. Diche forma abul-
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tada de las superficies del rodillo 18'son determinadas,
de la maners mas adecuadas, experimentalmente.-

Con los tubos fabricsdos con la méquina segun la -
Figure 5, pueden fabricarse de la misma manera descrita
anteriormente, barriles gque, & diferencia de log barriles
fabricados con la méquina de la Figura 1, ocupen menos
espa.cic.-

BEs evidente que los rodillos 18 y 18'pueden ser
sugtituidos por cuélesquiera otros dispositivos adecua-~
dos que tengan la propiedad de permitir la obtencion de
tubosg del tipo anteriormente descrito.=-

Afin cuendo la méquina, segin la Figura 5, es es—
pecialmente adecuads para fabricar tubos por el proce-
dimiento descrito, pueden ser usada para la faebricacion
de tubos de seccion tramsverssl rectangular, con empleo
parcial o total de otres materias primas y con la posi-

ble creaccion de otras tensiones.-

s g e e o o o e ey g g

Degerita la precedente memorie descriptiva, se
hace constar que la misma deberi recser sobre las siguien—

tes

REIVINDICACIONES.—

— i e st iy e 2 e

PRIMERA.~ Procedimiento de fabricacion de un tubo prefe-
riblemente pera la fabricacion de barriles, y méquina pa-
ra su aplicacién, caracterizado por arrollarse un papel
incompletamente glaseado, y preferiblementé gsemi-glaseg~

do, de un peso comprendido entre 150 y 250 gremos por m2.,
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pero preferiblemente de 200 gramos, sobre una bobina des-
pues de aplicarse a la superficie del papel apartada de

la bobine una cantidad previamente determineds de uns so-
lucion que contiene un 70 % de pléstico endurecedor, pre-
feriblemente resina de carbamida; un 13 % en peso de un
adscuado éndurecedor del pléstico y um 17 % en peso de di-
solvente, por ejemplo, agua, constituyendo los porcenta-

jes mencionados valores aproximados, y. por realizarse

el arrollamiento aplicéndole al papel una tengion tal -

y eligiéndose dicha cantidad de una manera tal - que ce-
da capa de papel en 1lsg bobina resultard enteramente o
cagi enteramente saturada por la solucion splicada.-—
SEGUNDA.—- Procedimiento, segiin la reivindicacion anterior,
caracteri =mdo por contener diche solucion un egente hume-—

decedor, por ejemplo une solucion de jabdn o similares.-

TERCERA.— Procedimiento gegun lag reivindicaeciones 1 o

2, caracterixado por el hecho de gue el tubo, preferible-
mente despues dé heber sido cerrado por =un extremo; es
sumergido en una solucion de parafina, preferiblemente
con adicion de cers, teniendo dicha solucion una tempe-
retura de aproximedamente 1102 G, y de que el barril es
secado desPués de la inmersion, realizéndose el secado
del lado interior del berril a une temperatura mas ele-
veda que el secado de la guperficie exterior del barril.-
CUARTA.~- Procedimiento, segun la reivindicacion 3, carsac-
terizado por el hecho de queée la solucion mencionada con—
tiene aproximademente un 70 % en peso-de perafina y el
regto, de cera.-

QUINTA.- Procedimiento segun la reivindicacion 3, carac-—
terizado por el-hecho de estar constituids la cera afia-

dide por micro-cera, y por contener ademds la solucion
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gome de bitumen y politenoc.-

SEXTA.~ Procedimiento segun la reivindicacion 9, caracte-—
rizado por coneistir la solucion de un 20 % en peso de
cera, un 60 % en pesc de parafina, un 5 % en peso de po-
liteno y un 15 % en peso de goma de bitumen.-—

SEPTIMA.~ Procedimiento segun la reivindicacion 1, carac-—
terizado por el hecho de qué la fuerza de tension tiene
un valor que se encuentre en proximided del valor de ro-—
tura del papel.- ) :

OCTAVA.~ Procedimiento segin puntos anteriores, cearacte—
rizado por el hecho de que el fondo del barril estd suje-
to en su gitio entre dos partes tubulares insertadas en

el tubo y hechas preferiblemente de la misme manera que

‘el tubo mismoOe=—

NOVENA.- Méquine para la plicacion del procedimiento, se-

glin una o mbés de las anteriores reivindicaciones, gue con-

tienen una bobina, prefetiblemente une superficie cilin-

'drica rotatoria, y un dispositivo de suspension de un rollo

de papel, caracterizada por estar provista de un dispo-
gitivo de fijacion del papel, por esfar previsto el dis-—
positivo de suspensién de manera tal que la velocidad

de rotacion del rollo de papel puede ser controlads por
un medio de frenado, y por estar dispuesto entre la super-
ficie cilindrica y el dispositivo de suspension, el dispo-
gltivo para aplicarle gl papel unae solucion.-

DECIMA.~ Méquine segun la feivindicacion enterior, carac-

térizada por ser regulable el dispositivo de aplicacion

~ pera que sea posible la aplicacion de distintas cantida-

des de solucion.-
DECIMA PRIMERA.- MAquina segun la reivindicacion 10, ca-

racterizeda por ester constituido el dispositivo de apli-
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cacién por dos rodillos de distancia recirproce regulable.-
DECIMA SEGUNDA.~- Miquina segun la reivindicacion 10, ca-
racterizada por ser posible hacer girsar hacia dentro la
parte soporte de la bobina, de modo gque un tubo arrollado
sobre la bobina pueda ser quitado de ella mediante despla~-
zemiento axil.-~

DECIMA TERCERA.- Méquina segun las reivindicaciones an-
teriores, caracterizada por el hecho de que la bobina
tiene una forma tal que un tubo arrollado sobre ella ten-
dré una seccion transversal en principlo rectangular, es~
tando abultados hacia fuers los lados opuestos.-

DECIMA CUARTA.~ Méquina segun la reivindicacion anterior,
caracterizada por elegirse dichos abu1tamient0B de maners
que un tubo desprendido de la bobina tendrd seccion trans-
versal de lados rectos.-

DECIMA QUINTA.- Méquina segun la reivindicacion anterior,
caracterizada por haberse previsto un dispositivo alisa-
dor dispuesto para cooperer con ls bobina, oprimiendo
dicho‘dispositivo el papel contra la bobina.-

DECIMA SEXTA.- Méquina segun la reivindicacion enterior,
caracterizada por éstarébtada de un rodillo desviador
suspendido de modo que compensa las variaciones de ten-
8idn del papel.-—

DECIMA SEPTIMA.- Miquina segun les reivindicaciones ante-
riores, caracterizada por haberse previsto un dispositi-
vo de aspirecion o de waelo que coopera con la bobina

dé manéra tél que una perte del papél es sujetada sobre
la bobina.- v

DECIMA OCTAVA,.- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN TUBO,
PREFERIBEEMENTE PARA LA FABRICACION DE BARRILES, Y MA-
QUINA PARA SU APLICACION ".- '

Consta la presente memoris descriptiva de 4 i e -



¢ i oc h ohojas mecanografiadas por une sola de sus
carag y dibujos para la nmejor comprension del objeto de

4934~ la presente Patente de Invencion.-

Medrid, 14 de Marzo de 1.957.-
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