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PATERNTE
DE

INTRODUCCION

a favor de Don Pablo BLOCH GOESTCHEL, de nacionalidad
francesa, residente en Bércelona, Céile Buenos Aires, 57,
por "PROCEDIMIENTO PARA LA FARRICACION DE TUEOS POR ENRO-
LLASIENTO AELICOIDAL IE BANDAS TERMOPLASDICAS".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un procedi-
miento paré la fabricacién de tuberfas o de vainas, por
ejemplo de bandas de proteccibn, por enrollamiento en hé=-
lice de bandas perfiladas de materias pldsticas, siendo
producidés dichas bandes por una mdguine de extruir y en~
rolladas en caliente.

Se habfe pensado gue serfa posible trabajar
las bandes pldsticas extruidas como las de chape perfi-
lads y se habla proPuesfo utilizar los mismos dtiles o

méquirias para enrcllar las bandas pldsticas en tuberfas.
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La experiencia ha demostrado gque las mdquinas gpropia—

das para el enrrollamiento de las bendaes metdlicas no

pueden trabajar las bandas &e materias plédsticas. Hasta

el presente, pues, no se han realizado tuberlas de ma=-

teriass plésticas por este sisteme.

El procedimiento objeto de la presente inven-
cién permite solucionar estas dificultades. A este fin,
las espiras adn pldsticas son sometidas, durante su en=-

rollamiento, 2 una separacién lateral en todos los sen=-

- tidos, después hseta el enfriamiento de la materia, a

_una fuerza de traccidn aciuando sobre %odas las espiras

enrollsdas.

’ La separacién estd producida por todo lo largo
de la gargante continua del perfil de tuberfa que gire
continuaﬁente ¥y se encuentra guiado de improviso en 1I-
nea recta, en seguida siguiendo un codoe

. De forma ventajosa puede efectuarse la separa-—
cién de la tuberia rectilinea bajo la accidn dé uns com-
ponente del peso de la tuberia.

‘ Para poder fabricar sn continuo una tuberia
aplicando el procedimiento objeto de la invencidn, es .
esencial que la velocidad de extrusién de la banda plés-
tice y la velocidad de enrrollamiento helicoidal sean
iguales; De acuerdo con la invencién, la velocidad de
enrrollamiento puede adaptarse en forma reguiable a la
velocidad de extrusibn, a fin de gvitar unza rotura de
1a banda pléstica antes de su enirada en el dispositivo

de enrollamiento.
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El perfil de la banda caliente y adn pléstica

durante su trayecto de la extrusora a ls enrolladors se
cierra slgzo sobre si misma. La separacién &e la banda
pldstica perfilada permite en seguida duranté el enrolla-
miento helicoidal de la primera espiré enderezar el per-
fil suficientemente paras que la banda se disponga en hé-
lice y para que el perfil se distienda hasta que sus ca=
ras sean bien perpendiculares, de forma cue las esPiraé
contiguaske encuentren separadas al méxim§, como es nece-
sario para obtener una flexibilidad suficiente del tubo. |
Dado el hecho que &l tubo debe ser lateralmente flexible.
en todos los sentidos, esta flexibilidad debe existir en-
tre todas las esplras contiguas y en todas las direccio—

nes, lo gue se obtiene de acuerdo con la invencién por

" una malaxacidn en. todos sentidos del tubo doblado y en

rotaoién..Del mismo. modo que el tubo puede ser doblade
en caliente -en todas las direcciones, puede también ser-
lo después del endurecimiento. Bl perfil obtenido por fa~-
bricacién estd mantenido hasta el enfriamiento, utilizan-
do preferentemente la componente del peso de la tuberia
sobre la guias oblicua, componente que éuede actuar sobre
toGas las espiras. hasta el interior de la enrolladora, -

en gsusencia de otros 6rganos de separacién. El erlecto

'6ptimo de una separacién omnilateral, en el sentido de

una-conduccién de las espiras a las dimensiones necesa-
riag, se obtiene utilizando simultdnesmente los dos me-
dios, por una parte los medios de Separacién, ¥ por otra

la fuerza de traccién ejercida sobre la tuberia. De todas
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maneras, se obtiene una separacién suficiente utilizendo

8610 uno de los dos medios.

Puede avmentarse adn la flexibilidad del tubo
en todos los:sentidos por un enfriamiento sdbito‘de las
espiras helicoidales en estado pléstico, una vez gue han
alcanzado sus dimensiones por Sseparacitn. Entonces se
produce una contraccién de la materia en el momento de
la solidificacién, lo que supone la ventaja adicional
de que la superficie de la materia queda extraordinaria~
mente lisa,. . v ’

‘ El equipo para realizar la invencidén comprende
ung extrusors de tipo conocido, provista de una boquilla
gue proporcionz el perfil de la banda de materia ﬁlésti-
ca, y un dispositivo que permite enrollap_en hélice 13
¢inta perfilada de materis piéstica. Bste dispositivo es-
%4 constitufdo por un cabezal enrollador cilfndrico pro-

visto laterslmente de un rall ge guia'de_la bvanda perfi-

lada sobre el que se encuentra un vdstago de guia que pe=-

netra en la ranura, abierta hacia arriba de la banda plés-

‘tica, penetrando iguaslmente en dicha ranura ona polea si-

tuade detrds del véstégo de gufa, extendiéndose una guia

helicoidal aproximadamente a una media espira y seguida

de una polea de gufa dispuesta aproximadamehte a tres
cuartos de vuelts de lghrimers polea, y penetrando los
8rgenos de separacién ée una maesca del cabezal enrol;a—
dor. El 4rbol de enrollamiento mentenido en rotacidén
preéenta un moleteado de arrestre de la bande pldstica,

sélo en la zona de la prkmera espira enrollada. El drbol
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estd provisto en un exiremo Qe una articulacidn cardan

conectada a un 4rbol de zufa inclinado.

En un modo preferible de realizacidn, el vés=-
tago de gula y la segunda polea de gula estédn montados
sobre una pieza susceptible de un’pequefio movimiento bag-
culante alrededor de un eje, en el interior de una gar-
ganta lateral del cabezal enrollador. La abertura del
cabezal enrollador presenta uns zona cilfndrica a la gue
estd fijado, por ejempld mediante soldadura, un alambre
redondo inclinedo 8l paso de la hélice e interrumpido
debajo de cada polea, estando prolongadé la parte cilin-
drica de la cabeza por una parte cbnica. }

De forms preferible, el cabezal enrolladol pré-
senta, frente al rafl de gufa una ranura en forma de sec-
tor en la gue penetra ls primera polea de gufa montads
en la extremidad de un brazo ragulable-

La ranura del cabezal enrollador sirve, de
acuerde con la invencidn, para alojar los drganos mecd- .
nicos de separacién gue actdan directamente despues de
la primera espira enrollada. A esia finalidad, la sﬁperb _
ficie horizontal gue consfituye uno de los limites de
la ranura presenta, inmediatsmente detrds de la primers
polea de gufa, unos huecos susceptibles de recibir los

érganos de separacifn que penetran en la garganta de la

. tuberis al nivel de las primerss espiras, durante el en-

rollamiento. Puede ser vanquoso para la conservacibn

del espaciado establecido entre las espiras contiguas .

de 1la tuberfa por los 8rganos de separacibn, mantenér
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esta separacidn sobre la zona 1n101§i 3é“la tuberia, 2 la
sglida del cabezal enrollador. A esta finalidad, el cabe~
zal enrollador es solidario de un vdstago que sirve de
gufa a un érgano de sujecidn gue lleva el brazo de una
polea de separacifn cuya posicibn es regulable, paralels-

mente al 4rbol de enfollamiento} de menera que peneire

‘en una de las gargantas helicoidales de la tuberfa.

A fin de poder utilizar el pesoc del tubo para
producir la seperacién de las espiras, el 4rbol de guia
estd inclinado hacie abajo y su extremidad libre estd man-
tenida por un soporte giratorio de altura regulable S0m

bre otro, 1o gque permite dar al 4rbol una ianclinacién ade-

cuada. Bl érbol de gufa puede, para adaptarse a diferen-

tes longitudes de tuberfa, ser de tipo telescédpico.

Bn el extremo superior del 4rbol de gula obli-
cuo, un poco detrds de la érticulacién carden, puede si-
tuarse ventajosamente un dispositivo de refrigeracién
que atraviesa el tubo enrollado y estd provisto de bogqui-
llas para la eyeccién de agua o de aire frio.

Estd previsto ademds un dispositivo automdtico
de regulacién que comporta 8rganos paladores para con-
trolar la flecha de la banda perfilada entre la boquie~
1la de la extrusora y el cabezal enrollador. Estos Srga-
nos palpadores pueden ser células fotoeldctricas gque re-
gulen el motor de arrastre o su Gispositivo de regulacién
sobre la velocidad de la extrusora. Esta posibilidad de
adaptar el arrastre del cabeza enrrollador a la velocidad

de extrusidn de la méquins permite un funecionamiento
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continuo sin riesgo de una rotua de la banda pldsitica y

aln celiente.
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Preferentemente, para desoargar'lavbanda plés-
tica que sale della extrusore se prevé una deslizadera
oblicua que recibe lz banda. Al mismo ftiempo, esta desli-
zadera sirve de conductor térmico, & fin de gue la banda
no estd demasiado caliente y demasiado plédstica al llegar
al cabezal enrollador. » o

La desoripeidn siguiente y los dibujos adjuntoé
dados tan 8dlo & titulo de ejemplo no limitativo servirdn

para comprender un modo de realizacidn de la invencién,

guedando bien entendido gue las particularidades gue sobre-

-salen del dibujo y del texto forman parte de la presente

invenciéne

La figura 1 es une vista enfalzadq lateral de
una instalacién segin la invencién; la figura 2 es una
vista en planta de la instalacidén de la figura 1; la fi-
gura 3 es una vista en alzado lateral de una parte de la
ingtalacidén de la figura 3; la figura 4 es una vista en
perspective del cabezal enrolladors la figura 5 es una
vista en alzado corréSpondiente a le figure 43 la figura
6 es una vista en seccidn longitudinal horizontal del

cabezal enrollador y de la parte inmicial del tubo enro-

- 1lado; le figurs 7 muestra una espira enrollada de le

banda de materia pldstica cooperando con los elementos -
de gula de la figura 43 la figurs 3 muéstra el engrana-
miento de los perfiles a las extremidades de una espira

enrollads; la figura § es una vista en alzado correspon-
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diente a unz parte de la figura 3, con el cabezal enro-

™,

llador y el tubo; la figura 10 es una vista en planta
correspondiente a la figura 9; la figura 11 es una vis-
ta en alzado del cabezal enrollador, segin la direccién
de la flecha XI de la figura 10, y la figura 12 es una
seccidn signiendo la lfinea XII-XII de la figura 11.

Ia mdguina de 1nyecc16n de la materia pléstica
de tipo comocido, con’xpor‘ta ung boquilla -2-, adaptad'a al
perfil representado en la figura 8, que suministra una
b#nda plédstica perfilada -3- gue se desliza sébre una gufa
oblicue -4-, siendo mantenidas constantes la flecha &Ipor
consiguiente la tensibén de la banda mediante los Srganos
palpadores ~5~, que pueden estar constituifdos por célu-
las fotoeléetricas. Estb es en parficular el caso en qde

la velocidad de extrusién de la prensa -1~ es igual a la

velocidad de utilizecidn del cabezal enrollador giratorio

~Go ‘

Los 6rganos pélpadores -5=, por ejemplo las cé-
lulas fotoeléctricas estdn cohegtadas por conductores
-7~ @ un gparsto de controi automdtico -8-, igualmente
de tipo couocido, conectado por el Arbol =9=- al variador
continuo de un mecanismo de arrastre =10~ o0 a un motor
de regulacidn gque permita ﬁacerlvafiar de manera conti-
nua el husillo de la enrolladora -ll--conectada a2l meca-~
nismo de arrastré -10- por el acoplamisnto ~12-. Este |
acoplamiento pde@e ser de tiéo electromagnético, sin en-
granajés. En -13; se ve la'caja, asociada a la extrusora

1=, que sirve para el calentamiento de la materia ex-
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trufda y que estd equipade con Srganos, iguslmente cono-

cidos, que permiten adaptar la temperatura de la banda
extrulda al vélor deseado en el cabezal enrollador de mo-~
do que la banda posea la plasticidad suficiente.

El husillo de enrollado ~1l~, gue atrzviesa lon=-
gitudinslmente el cabezal enrollador -6=, estd conectado
por una articulacién cardan -l4- a un 4rbol de gula -15-
de inelinacién regulable. Este Arbol, como estid represen=
tado en las figuras 2 y 3, presenta un didmetroc exterior
decreciente por escalones. A una extremidad, el 4rbol es-
t4 sostenido por un soporte de rotacién constitufdo, en
el ejemplo repfesentado, por une punta -16~ adaptable a
la inclinacién del 4rbol y de altura regulable sobre un
soporte =18~ por un drgamno sujetador ~1l7=. En el ejemplo
representado, la inclinacibén del drbol es de unos 25% so-
bre la horizontal. La punta =16~ puede ser reemplazada
por un rodamiento a bolas de orientacidn automdtica.

ﬁl husillo de enrollamiento que straviesa hori-
zontalmente el cabezal enrollador con un cierto desplaze~
miento respecto él eje de 4ste, es arrastrado en rotacién
¥y lleva, a fin de arrastrar la banda perfilada =3-, un
anillb moleteado longitudinalmente -19-, diSpueSto reg=—
pecfo al cabezal, de manera gue uno de sus bordes estd
encarado a ls extremidad de un carril guia@or ~20~ soli-
dario del cabezal enrollador -6-~. Asf, el anillo méletea-
@0 actiéa sblo sobre la banda pldstica en la zona de la
primera espira 2 enrollar. A este fin, el cabezal -6 ¥ -

el anillo =-1l- pueden ser reciprocamente regulados en
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direccién axial. De forma p%eferente, el cabezal es mévil
y el husillo encajado f£ijo en un cono de la piéza de arras-
tre ~21~ y del acoplamiento ;12-. El perfil de la banda
pléstica =3~ tiene la forma de meandros visible en la fi-
gara T. La-earé vertica; dirigida abajo lleva la referen~
cia 31, mientras que lé cara mediana lleva la referencia
=34. El perfil de la banda que sale de la bbquilla presen-
ta dos caras bien rectangulares, mas este perfil, en el
que la plasticidad de la banda tiende a alabearla ligers-
mente durante el trayecto hasta el cabszal enrollsdor, de-
ja de presentar las caras rectangulares gue se vuelven
oblicuas, com§ puede verse en 30 de la figura 7.

En este hecho ineviimble reside lavdificu;tad,
hasta el presente insoluble, que se encuentra al guerer
formar un tubo enrollando a una solé ¥ misma temperaturé
una bande perfilada en meteria pléstice. Pars asegurar
la flexibilidad del tubo enrclladc despuds del enfrismien=
to de la materis pldstica, el perfil gue se ha alabeado
debe ser enderegzado durante el enrollamiento. Es pare
ello que actdan los érgenos gue se van a describir y gue
se encueniran dispuestos en elbinterior ¥y exterior del
cabezal enrocllsdor.

Ei cabezal enroliador comporta uns muesca «22-
en la que ajusta con precisiédn una pieza =-23=- articulada
por un aréo =24~ en la pared en forma de parte de cilin-
dro del cabezal -6—.ALa:pieza ~23- pusde oscilar ligera—
mente pars sdaptarse al tubo a enrollar. El movimiento

de oscilacidén de ls pieza =23~ estd limitado, hacia el
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exterior por al borde -201- (figura 5) de»lé'guia -20—,
¥y hacia el interior por la superficie de tope -231-.

la piezas =23~ presente un vaciado =25- en le direccibn

~ de 1a gufe de transporte =20-, con seccibn en -U-. Sobre

la cara supericr de este vaciado se encuentra -una gula
longitudinal =26- constitufda por un hilo metdlico gque
penetra en ls ranura longitudinal -32- de la banda per-
fileda y que la conduce hasta el cabezal enrolizdor. Bl
hilo =26~ tiene su extremidad izquierds f26;- doblada ha-
e¢ia lo alto, encima.de‘la guia ;20-, como puede verse en
la figura 5. En la pieza articulada ~23;, bajo la zuia
-26- y aproximadamente & la distancia de tres cuartos de
vuelta, puede girar alrededor de un ejes horizontal =28~
una polea de gufa =27- que penetra en la ranura -32-.
Estz polea se encuentra decalada lateralmeﬁte, respecto

& 1a gufa longitudinal —26-, en una magnitud correspon- .

. diente & tres cuartas partes del paso de hélice de enro-

llamiento del tuboe

E1l cabezal enrollador =6- preéent& wna ranura
-6 - cortade segin un sector limitado por las caras 6~
¥ -62- ¥y en la ¢ue penetrs un brazo -=29- fijo de meners
regalable por an tornillo moleteado -29*- & un soporte
—292- ¥y equipado con una polea giretoria ;30-. Esta po=-
lea gufa ia banda perfiléda hasta el fondo de la ranura
longitudinal -3°- cuya anchura posee. En la prolongacién
de la polea se encuentra la extremidad superior -311-
de la gula helicoidal =31~ cuym otra exiremidad -312-

se encuentra justamente debajo de 1la polea de gufa -27-.
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La gufa ~31- estd constitulda por un alambre redondo de

hiefro cuyo didmetro es igual al ancho de ls ranura -32-
Este vdstago redondo estd rigidamente scldado sobre la
parte cilindrica =32t~ @e 1a abertura -32- del cabezal

5e enrbilador, segin uns hélice. Directamente detrds de la
extremidad -312- de la guls helicoidal se encuentra la
parte cénica -322— de la abertura -32-, en la que las
primersas esPiras,del.tubo enrollado ~33= se deslizan sin
rozemiento sobre el husillo =ll-.

10. En ls ranura, al nivel de la salida cdénica del
cabezal enrdllador, la cara -61- presenta dos orificios
que pueden elojer ﬁnos 8rganos de sujecién (dos de estos
8rganos han gido representados én la figura 6) constitui-
dos en su forma mds simple, pr un alambre doblado en for-

i5. ma de gancho y cuyo didmetro es exactamente igual al an-
cho de la gargénta periféfiga -331— del tubé ~33-, cuando
las bandas perfiladas son separadas al miximo (figurs 8).
A une distancis regulable del cabezal enrollador se en-
cuentra una poles qg‘separacién regulable en funcidn de

20, lz separacidén del tubo enrollado y que gira en la gargan-
ta -331-. La polea estd moniads a ia extremidad de un
brezo =36~ que puede desiizarse sobre un vdsiago -38- so-
lidario dellcabezal enroilador, un Srzano de sujeciédn
-39~ permitiendo inmovilizar el brago =36= sobre el vés=-

25 tag0 =38=. -

Puede éstar previsio en la parte superior del
4rbol de gula -15=-, un dispositivo de refrigeracidn ~40=-

provisto de toberas para la eyeceibn de agua o sire frioc.
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Bste dispositivo es coaxisl con el 4rbol <15~ y deja en-

tre los dos un paso para el tubo.
La banda perfilads =3= gue sale caliente y atn

pléstica de la boquille =2- Se alabea ligeramente sobre
si miswa en el curso de su trayecto hasta el cebezal en~
rollador, comeo se indica en —3°- ge la figura 7. La polea
de gula -=30- que penetra hasta el fondo de la renurs -32-
abierta hacia arriba, vuelve las pearedes de lz ranira a
la posieidn perpendicular de la figura 8, La pared —31-
dirigida hacia arribs presenta en general une pegquefia va=-
riacién de su posicién, de forma gue la pared ~33- endere-
zada puede ser aprisionada detrds de la pared -3t duran-
te el enrollamiento helicoidal del tubo. El érgenc de se~
macién -35- gue penetra en la garganta —33l~ del tuﬁo
inmediatamente detrds de la primera vaelta, aplica la pa~
red -31- contra la -33- ya enderezada, ¥y por consiguiente
endereza la pared -31;, de forma gue les bandés estiradas
engranadas una dentro de la otra ocupan la posicidn re-
presentada en la'figura 8, en la que las paredes -3t Yy
f33- se encuentran en contacto mutuc.

Para conservaer esta hélice determinada por el
o los 6rganos -35-, la polea de separacién -36- estd dis-
puesta a una cierts distancis del cabezal de enfollamien-
to -6~ y penetra igualmente en la gargents -331-, ejer-'
ciendo sobre el elemento del tubo una traccidn que tiends

a separar las espiras helicoidales gue atraviesan en se-

giide 1a articulacién cardan y se deslizan sobre el 4rbol
inelinado =15-. El husillo horizontal ~1l- y el &rbol
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inclinado de -guig =15~ glran constantemenie, arrastrados

por el motor -10-, de menera que 2l nivel de la articu-
1lacidn cardan el tubo que gira también es acodado de for-
ma continua en toda su periferia, como puede Verse en.la
figurs 9. Cuanto més inclinado se encuentra el drbol,
més se~dob1e el tubo. Preferentemente, la inclinacifn del
4rvol se adapte al codo mdximo que el tubo es susceptible
de tomar en funcionamiento, no importa en. gue direccién.
‘Dado gue la extremidad enrolleds del tubo guia
el érbql de gula -15-, el peso del tubo ejerce sobre sus
mismas espiras una traccidn que se extiende hasta lea po-
lea de separacién -36-, e incluso hasta el cabezal enro-
llador =6~ cuando no hay polea de separacién. La cinta

perfilada enrollada en hélice se enfria entonces sobre

el 4rbol ~15- en la p031c16n de servicio de la hélice, ge

forme que los elementos de vubo obtenidos por corte a2 le
saiida del Arbol -15~ satisfacen a2 $odas las condiciones

de funcionamiento en lo gque se refiere a la filexibilidad

lateral, como se exige en la préctice a las vainas de

proteccién, por ejemplo para cables eléctricos y méquinas.

El 4rbol de gula -15- puede ser estirado a la
longitud a que deben ser fabricados los elementos de tubo.
El didmetro del érbol es preferentemente algo mids pequefio
que el del husillo de enrollarmiento cuyc didmetro dismi-
nuye iguslmente detrds del anillo moleteado -19-, de ma-
nera que el tubo enrollado puede deslizar sin rozemiento
apreciable sobre €l husillo de enrcllamiento.

El dispositive refrigerador —40- estd preferen—

temente dispuesto algo mds atrds de la articulacidén cardan
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gue dobla el tubo en todas direcciones g fin.dévque la

flexibilidad lateral obtenida por plegado y de gue 1lg
eatabilizacién obtenida asi{ por los diversos pasos de hé-
lice del tubo, no se pierdan por enfriamiento rédpido. La
experiencia demuestra que sl eﬁfriémiento rdpido del tu~-
bo ain ligeramente plédstico en esta zona deja extraordi-
nerismente lisas las paredes externas de las bandas pléds-
ticas. Este hecho, junto con el encogimiento que se pro-
éuce mejoran ain la flexibilidaed del producto fabricado,.
Es evidente que a los modos de realizacién
descritos pueden aportarse modificaciones, especialmente
poxr sustitucibn de medios técni¢os equivalente, sin por

esto apartarse del espfritu de la presente invencidu.

KOTA

Se reivindica como objeto de 1z presente pa-

tente de introduccién:

1. Prooedimiento-para la fabricacién de tubos
por enrollamiento helicoidal de bandas fermoplésticas,
saliendo les bandas de una~extrﬁsora ¥ siendo enrolla=-
das en caliente, cafacterizado esenciaimente por el he~
cho de que las espiras helicoidales aun plédsticas duran-
te su enrollamiento en forma de tubo son sometidas a una
separscién leteral en todas les direcciones y, hasta el

enfriamiento, a 12 accidn de una fuerza de traccibn gue
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actda sobre todas las espiras enrolladas.

- 2. Procedimiento para la fabriéacién de tubos
por enrolleamiento helicoidal de bandas termopldsticas,
de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado esen-
cialmente por el hecho de que la separacién se efectda a
1o largo de la garganta continua gue presenta el tubo
guimdo primero en linea recta, eﬁ segulda girando un co-
do, y en rotacién continua. o _

3. Procedimiento para la fabricacién de tubos

por enrollamiento helicoidal de bandas termoplédsticas,
segdn las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado por el

hecho de gue la separmcidn del tubo guiado en 1fnea rec=

ta tiene lugar bajo el efecto de una compouente del peso

del tubo. .

7 4. Procedimiento para la fabricacibn de tubos
por enrollamiento helicoidel de bandas termopldstices,
segin la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho |
de que la velocidad de salida de la banda de la mdquine
de extruir y la velocidad de enrollamiento son iguales,
pudiendo adaptarse esta Yltime a la primera de forma re-
gulable. * .

5. Procedimiento pare la fabricacién de tubos
por enrollamiento helicoidal de bandas_termOplésticas,
segin la reivindicecifn 1, caracterizado por el hecho
de gue las espiras helicoidales que han recibido su di-
mensidn por separacidn lateral y que aﬁn.estén.plésti;
cas, se someten a un enfriamiento rdpido.

6. Procedimiento para la fabricacién de tubos por



enrollamiento helicoidal de bandas termoplésticas.

La presente memoria consta de diez ¥y siete ho-
jas foliadas escritas a médquine por una sola cara.

Bgroelona, 28 de junio de 1963




70/63

2. 24RO BLOCK GOESTCHEL dos forcs,
a2 ”.

Boree/
Lo %ezfifw"?fj
2 TR

-

P
\ v/

S




1063

—3
ws

)
$B0s Yio/d oy

\:mw
e

N

o7 DYEEG

orunfe

ES5r

1]

13

b w
i\ .=
n
>
&
2
}
£y
\\
\ VK, &
o & L
L .-

%.
“ &
o
269
[ o On
/ b
S 153

93

TIN2USROD K078 OI8Fd 7




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



