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La adición se refiere al procedimiento de la patente principal 
para la obtención de objetos tales cerne por ejemplo coquillas, de fibras 
minerales, en particular fibras de vidrio* Este procedimiento consiste, 
previamente a la operación de moldeado o conformación, en impregnar de re­
sina tenaoendurecible un delgado fieltro de fibras, en calentar el fieltro 
así impregnado de modo a asegurar la solidificaiión de la resina y llevar­
la al estado de polímero plástico, después de lo cual el fieltro es some­
tido a la operación de moldeado o de conformación en el curso de la cual, 
bajo la acción del calor,,se lleva la resina al estado de polímero duro.

La adición tiene pora objeto un perfeccionamiento en este proce­
dimiento que es más particularmente aplicable a la fabricación de objetos 
en forma de cilindros huecos o coquillas que se utilizan en particular co­
mo aislantes para las tuberías o canalizaciones y que son obtenidos por 
enro]feraiento del fieltro sobre un mandril.

Segán una característica de este perfeccionamiento, se somete la 
banda de fieltro, impregnado con resina solidificada y Llevada al estado 
fie polímeros plásticos, a una presión que tiene por efecto aumentar su den­
sidad específica, después de lo cual dicha banda es enrollada sobre el 
mandril.

El enrollamiento sobre el mandril puede ser realizado neumática­
mente. Bn efecto, se puede utilizar un mandril hueco y provisto de perfo­
raciones sobre su superficie, siendo puesto bajo depresión dicho mandril.
En este caso, la invención prevé no someter la banda de fieltro a una pre­
sión más que a cierta distancia a partir de su borde anterior, de modo que 
la parte no comprimida de la banda pueda permitir el principio del enrolla­
miento sobre el mandril bajo el efecto de la aspiración.

Segón otra característica de la invención, el mandril coopeta 
con un contra-rodillo que apoya sobre el enrollamiento del fieltro de modo 
a obtener una coquilla cuya densidad especifica tiene el valor deseado»

Conforme a otra característica de la invención, el contra-rodillo
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©s accionado de nodo que su velocidad d© ais jaHisnto con relación al rían— 
dril sea hecha variable en función de la densidad a dar a la coquilla.

SI mando del alejamiento del contra—rodillo con fcelación al man­
dril puede ser ventajosamente realizado de.modo que el contra-rodillo ejer­
za solamente una acción de aliSarniento sobre las últimas espiras del en­
rollamiento.

Según otra forma de realización de la invención, el mandril a 
guarnecer de fieltro es introducido sobre un dispositivo que le lleva a 
im puesto en que tiene lugar el bobinado bajo la acción de un contra—ro­
dillo de arrastre, y luego a un puesto en que tiene lugar el alisamiento 
bajo el efecto de un segundo contra-rodillo tractor.

A continuación se describen, simplemente a título de ejemplos no 
limitativos, dos formas de realización de máquinas que presentan las ca­
racterísticas de la invención:

En esta descripción, se hace referencia a los adjuntos dibujos 
que muestran:

Figs. 1 a 3, una primera forma de realización, en la que la Fig. 
1 es una vista en perspectiva del conjunto de traída de una banda de fiel­
tro; la Fig. 2 es una vista en perspectiva del dispositivo de calandrado 
de la banda de fieltro.

La Fig. 3 es una vista en perspectiva que muestra en particular 
el mandril y el contra-rodillo y sus dispositivos de accionamiento.

■ La Fig. 4 es una vista en elevación de una segunda forma de rea­
lización.

En la forma de realización representada en las Figs. 1 a 3, la 
banda de fieltro 1 que proviene del túnel.de secado es arrastrada hacia 
el dispositivo de fabricación de las coquillas. La banda de fieltro pasa 
entre los rodillos 21-22, después de haber formado un bucle l£, y luego 
es arrastrada por una banda transportadora sin fin 23 que pasa sobre 
rodillos en particular un rodillo de entrada 24 por encima del cual se 
encuentra un rodillo 25 en contacto con la banda de fieltro, siendo estos



dos rodillos motores»
Sobre el árbol 26 del rodillo 22 puede venir a actuar una palan­

ca 27 que, cuando es accionada por un émbolo 28, ejerce una acción de fre­
nado sobre el rodillo 22 al mismo tiempo que el desembrague del mando de 

5 dicho rodillo. Esta acción es tal que provoca el desgarro del fieltro por
el rodillo 25 que continua arrastrando la banda. Esta disposición permi­
te cortar la bar4a de fieltro segdn longitudes deseadas. El desgarro for- 

. nado es degradado en espesor de modo a evitar importantes desniveles en
el espesor de la coquilla cuando se enrollan varias napas para formar una 

10 sola coquilla»
La banda de fieltro pasa seguidamente sobre una banda transpor­

tadora 29 que la lleva entre dos rodillos calandradores 30 y 2i* Ante es­
tos rodillos es dispuesta una ceUula fotoeléctrica 32 cuyo papel se expli­
cará seguidamente.

i
15 Los ejes de los rodillos 31 están en un plano fij.o en. tanto que

* los ejes de los rodillos 30 son llevados por una montura 33 que es suscep­
tible de ser bajada b. levantada por medio de émbolos 3¿.

4 Durante su arrastre por los tapices 23 y 29 la banda de fieltro
es sometida a un calentamiento que asegura la prepolimerización de la re- 

20 sina, atravesando dichos tapices unas estufas que llevan medios de calen-
< tamiento.

Después de su salida del tapiz 29, el fieltro se enrolla sobre 
el mandril 35 que es hueco y que lleva perforaciones sobre su cara* Este 
mandril está montado entre puntas 36 solidarias de los arboles 37 - 38,

25 montados en soportes giratorios 39 -60. B1 árbol 37 es hueco j puede ser
puesto en comunicación con un conducto 41 con una fuente de vacío, sien­
do esta comunicación accionada por una electro-válvula 42.

El arrastre en rotación del árbol 32 es obtenido por medio de 
un embrague 43, por medio de un árbol 44 unido por una cadena 45 a la sa- 

30 lida de un variador de velocidad 46 accionado permanentemente por un mo­
tor 47
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Sobre el extremo de los árboles 37 — 38 operan unos émbolos 48 
de modo a mantener el mandril 3¿ entre los puntos 36» Cuando este émbolo 
es accionado para hacer cesar el empuje axil sobre el árbol 38, el man­
dril es liberado.

Sobre el fieltro en curso de enrollamiento sobre el mandril 35» 
opera un contra-rodillo compresor 49, montado sobre braaos, 50 articuladcs 
en 51 sobre el bastidor del aparato. El.extremo ¿2 de cada uno de estos 
braaos es articulado sobre bielas 53a atacad̂ ?por émoolos mecánicos 53 
unidos entre sí por un árbol 54» Estos dos émbolos son movidos sincrónica* 
mente por un árbol jyjjLrrastrado, por medio de un embrague $6, por medio de 
un grupo motor 57, reductor 58. 31 árbol 5¿ puede igualmente ser arrastra­
do, por medio de una correa 59, de un contra-árbol 60 y un embrague 61, par 
medio de un grupo moto-reductor £2. Este último manda igualmente un varia- 
dor de velocidad mecánico 63 cuyo árbol 64 está unido por una caaena 64a 
a un árbol 44.

Una leva 6¿ es arrastrada en rotación por un árbol 66 unido-por 
una cadena 67 a un reductor 68 accionado por un arbÓl69» Este último es 
arrastrado por medio de un embrague-freno 70, de un acople 71 y de un va- 
riaáor de velocidad 72 por un motor 73 que gira de modo permanente.

La leva 65 opera sobre una palanca 74 que manda la variación de 
velocidad del variador 46.'

En el extraño del árbol 66 es montado un plato 75 que acciona 
dos interruptores de término de curso, correspondiendo el uno a la parti­
da de la leva y el otro a su parada*

Además, de los órganos que acaban de ser descritos y que se re­
fieren al enrollamiente de la banda de fieltro sobre el mandril con la 
densidad deseada, el aparato representado en la Fig. 3 lleva igualmente 
medios siguientes destinados a retirar un mandril guarnecido de su coqui­
na y su remplazo por un muevo mandril para la realización de una nueva 
coquilla
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Bajo los puntos 36 se prevén cremalleras verticales. 76 que ter­
minan por una pieza 77 en V susceptible de hacer toma con la punta corres­
pondiente. Estas cremalleras pueden ser accionadas por medio de piñones 
78 unidos por un árbol 79» Este último es accionado por un árbol 30 movi­
do por un motor 81 por medio de un reductor 82 y de un embrague-freno 83»

En la cúspide de la instalación se prevén dos carriles paraleles 
§4 destinados a la evacuación de los mandriles guarnecidos de sus coqui­
nas y por encima de las cuales giran unas cadenas sin fin 8£ que llevan 
taquitos 86, asegurando un árbol 87 la unión entre estas cadenas.

Se observará que los carriles 84 llevan una parte articulada 88 
que se levanta durante el paso de las puntas de los mandriles y que al 
volver a caer, interrumpen la corriente en una célula 8g.

La llegad̂  de los mandriles vacios se efectúa mediante carriles 
inclinados 90 en el extremo inferior de los cuales se prevén unos dedos 
91 - 92 movidos neumáticamente y que ejercen una acción de retención so­
bre los mandriles.

La instalación lleva igualmente émbolos mecánicos 93 - 94 uni­
dos por un árbol y por medio de. los cuales se puede regular la altura 
de la mesa 96, sobre la que son montados los soportes 38 - 39 y por con­
siguiente la altura del árbol del mandril.

El contra-rodillo 49 está preferentemente animado con un movi­
miento de rotación por ejemplo por cadenas y piñones en sincronismo, corres­
pondiendo a la velocidad lineal del tapiz 29.

Esta instalación funciona del modo siguiente:
El borde anterior de una banda de fieltro 1 que pasa ante la 

célala 32, pone en acción diversos contactos cronométricos (fcae aseguran 
las siguientes funciones:

La electroválvula 42 pone en comunicación el interior del man­
dril 3¿ con la fuente de depresión. Al mismo tiempo un segundo dispositi­
vo cronométrico es puesto en marcha para devolver la electro-válvula 4230
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a, la posición de cierre y por consiguiente suprimir la depresión en el
mandril al cabo de un tiempo determinado.

EL embrague 70 entra en acción para accionar la rotación de la 
leva 65» siendo el perfil de esta última determinado en función de los 
diámetros interior y exterior de la coquilla a fabricar*:'.

Al mismo tiempo que esta leva es puesta en acción, el descenso 
del contra-rodillo 49 es accionado por el moto-reductor 62 del embrague 
6l y los émbolos 53»

EL extremo anterior de la banda de fieltro pasa bajo los rodi­
llos calandradores 30 qué no son bajados y cogido por el mandril 3¿ ba­
jo el efecto de la depresión en este último. EL fieltro se enrolla,.sobre 
el mandril al miaño tiempo que el contra—rodillo 49» que ejerce una pre­
sión sobre el enrollamiento, desciende progresivamente bajo el efecto de
los émbolos 53»

Después de la formación de las primeras espiras del enrolla­
miento de la banda de fieltro sobre el mandril, los émbolos neumáticos 
34 operan sobre los rodillos calandradores 30 para comprimirlos contra 
la banda de fieltro.

El enrollamiento de la banda de fieltro sobre el mandril 35 
continúa, ejerciendo el contrq—rodillo 49 una presión que da al fieltro 
la densidad final deseada» La velocidad de rotación del mandril es he­
cha variable para conservar constante la velocidad lineal del fieltro 
en curso del enrollamiento. Este mando de la variación de velocidad del 
mandril es obtenido por acción de la leva 65 sobre la palanca 74 que ope­
ra sobre el variador de velocidad 46. Al término del enrollamiento, el 
contacto de final de curso mandado por el plato 75¿>rovoca la parada de 
la leva 65 por acción sobre el embrague ?0. Esté contacto acciona igual­
mente la reelevación de los rodillos calandradores 30. Manda, además, el 
desembrague de 61, que asegura el descenso normal del contra-rodillo 49 
bajo la acción del grupo 62, así como el embrague de 56. EL grupo moto-30
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reductor j>7 - 58 asegura entonces el descenso rápido del contra-rodillo 
que ejerce sobre el fieltro una acción de alisado.

PnanHn el contra-rodillo 49 cesa de estar en contacto con la coqui 
Ha que acaba de ser formada sobre el mandril, un contacto de final de 
curso moreda la separación de los puntos 36 por los émbolos 48 asi como 
la puesta en Earcha del grupo 81 - 62 en el sentido de la subida, de las 
cremalleras 76.

Al separarse, los árboles 37 - ¿8 accionan los interruptores de 
final de curso que accionan el embrague 83 para la subida de las crema­
lleras. Al mismo tiempo se efectúa el retorno a cero de la leva por el 
embrague 70* 21 retorno es detenido por un final de curso que no hay que 
regular más que en el caso de cambio de leva.

La separación de los árboles 37 - 38 acciona igualmente la pa­
rada del mandril por el desembrague de 4̂ « asi como la reelevación del 
contra-rodillo 49 por embrague de 56 y puesta en marcha del grupo 57-58 
cuyo sentido de rotación es inverso. Esta reelevación es detenida por un 
contacto de final de curso que suprime la alimentación del motor 57.

Las cremalleras 76. al sujetar el mandril con su coquilia por 
las piezas 77 en forma de horcas, hacen remontar eí citado mandril hasta 
que un contacto de final de curso para el grupo de mando 81-82 por desem­
brague de 83. El mandril es evacuado por los carriles 84» Cuando vuelve 
a caer después de haberse separado al paso del inauiril lleno, la parte 
articulada 88 de uno de los carriles acciona la célula 89 que provoca la 
puesta en marcha con sentido de rotación inverso del grupo Si - 82. Las 
cremalleras vuelven a descender, efectuándose este descenso en dos tiem­
pos separados por una parada para la toma de un mandril vacío.

Los mandriles vacios son llevados por los carriles 90 y los de­
dos 91 ~ 92 aseguran su distribución separada. El mandril vacio que vie­
ne a topar contra 92 es liberado por ocultación de este dedo cuando las 
cremalleras se paran un fíoco por debajo délos carriles 9o en la posición
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deseada para que el mandril pueda caer entre las horcas 22* Esta parada 
de las cremalleras es accionada por un contacto que opera para desembra— 
gar 83. Este contacto acciona igualmente por un lado el dedo 92 que baja 
para liberar el mandril vacío y .dejarle caer sobre las horcas 77 y, por 
otro lado, el dedo 91 que se vuelve a levantar manteniendo los mandriles 
vacios siguientes.

ü  caer en las horcas 77 si mandril vacio acciona una célula 98 
que provoca el embrague de 83» volviendo a comenzar el descenso de las 
cremalleras» Cuando el mandril vacío alcanza las piezas fijas 99. for­
ma de 7, un contacto de final de' cusso asegura la parada del grupo 81 -82 
y por consiguiente de las cremalleras. El contacto acciona al mismo tiem­
po la puesta entre puntas.dél mandril vació por los Imbolos ¿8 y el em­
brague de 43 para la puesta en rotación del manrim 1.. La operación de en­
rollamiento sobre este mandril vuelve a comenzar con otra banda de fiel­
tro en las mismas condiciones que se han dicho anteriormente.

En la forma de realización representada en la Eig. 4, la banda 
1 de fieltro impregnado de resina llegada al estado de polímero* plástico 
es arrastrada por un tapiz transportador 100 que la hace pasar entre ro­
dillos calandradores 101 - 102, estando los ejes de los rodillos 101 en 
un plano fijo y los rodillos 102 montados sobre un soporte 103 cuyo des­
censo y por consiguiente la presión sobre la banda de fieltro es regulada 
■ por medio de un émbolo 104 unido por palancas 105 a dicho soporte. Estos 
rodillos operan de modo análogo al de los rodillos 30 de la forma de rea­
lización antes descrita.

La bqnrig de fieltro es llevada sobre un mandril 106 cuyo eje es 
soportado por uno de los brazos 107 de un dispositivo animado con un movi­
miento de frotación por el árbol IOS. El mandril es hueco y perforado so­
bre su pared; puede ser unido a una fuente de fluido bajo depresión.

Con el mandril lQó coopera un contra—rodilla 109» Este contra- 
rodillo es animado con un doble movújriientos un movimiento de rotación30
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e„ tomo do su oje y o» «violento de alejamiento o de aüreoamcifa oon 

«Aaciín al «ndril. El «ovijrdento de rotaolín corresponde a la velocidad

lineal del tapia transportador WO. Su «oviMento de alejamiento tiene una 
velocidad que es ítmeidn dala densidad deseada para la coquilla y que es 
accionado por una leva que opera sobre una palanda Ufi al extremo de la 
cual se monta de modo que pueda girar, un piSín Ul que engrana con un
püi¿n 312 calado sobre el contra-rodillo.

\ su llegada la cinta de fieltro no es sometida a la acción de
los rodillos calandrados 102 de mMo que conserve su porosidad. Cuando
entra en contacto con el mandril 3£6 el vacío que se.ejerce en el interior 
de este último asegura la adherencia del extremo de la cinta sobre el man­
dril y se produce el comienzo del enrollamiento. Los rodillos calandrado- 
res 102 bajan comprimiendo el fieltro y el enrollamiento se continúa ba­
jo el efecto de la rotación del contra-rodillo 100 al misno tiempo que el 
fieltro enrollado alcanza la densidad deseada bajo el efecto de la presión 

ej3rci.ci.3- por si cont»rs—rcxtillo•
Siendo así formada la coquilla sobre el mandril, el dispositivo 

es’ puesto en rotación para, por un lado, llevar un n¿evo niandril ¿OÓa a 
su sitio para la formación de una nueva coquilla y, por otro lado, llevar 
el mandril lleno al contacto con otro contra-rodillo 103 animado a su vez 
de un movimiento de rotación y que es mantenido comprimido contra la coqui­
na por un rodillo 1Ú montado sobre una palanca 115 cuyo otro extremo 
está en contacto con una leva lió. El papel de este contra-rodillo es ali­

sar la superficie de la coquilla.
En el curso de la rotación siguiente del dispositivo, el mandril

que lleva la coquilla lisa es evacuado por carriles 317 que lo llevan 

sobre un transportador de paletas U B  del que saldrá en m .  Al mismo

tiempo, este transportador lleva hacia el puesto de bobinado los mandri­

les vacíos que vienen de 120»
de realización precedente, el fieltro es lleva-

30 Como en la forma
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do al dispositivo de formación de la coquilia en tanto que la resina que 
impregna el fieltro se gelifica y comienza a poüsierizarse. La estufa 
t 7\ que rodea el dispositivo de formación de la coquilia está a una tem­
peratura tal que la resina es llevada al estado de polímeros duro cuando 
la coquilia queda terminada*

Debe quedar entendido que la invención no esta limitada a las 
formas de ejecución que acaban de ser descritas sino que puede ser reali­
zada según diversas variantes* Ün efecto, en particular, el enrollamiento 
de la banda de fieltro puede efectuaras neumáticamente por medio de tobe­
ras alimentadas con aire comprimido y dispuestas en torno del mandril de 
modo a aplicar el fieltro sobre el mandril, por el exterior, y asegurar su 
enrollamiento sobre este último.

M O T A
En resumen, el presente certificado de adición se contrae a las 

siguientes reivindicaciones:
12,— Mejoras en eí objeto de la patente principal n2 274*339, 

por"procediEiiento y dispositivo para la fabricación de objetos de fibra 
mineral, en particular fibra de vidrio”, caracterizadas porque la banda 
de fieltro, impregnada con resina gelificada es llevada al estado de polí­
meros plástico y sometida a una presión que tiene por efecto aumentar su 
densidad especifica, después de lo cual la citada banda es enrollada sobre 
un mandril para la formación de la coquilia.

22._ Mejoras, segán la reivindicación 1-, caracterizadas porque 
el enrollamiento citado sobre el mandril es realizado neumáticamente»

32.- Mejoras, segán las reivindicaciones 1- y 2-, caracterizadas 
porque el mandril mencionado es hueco y provisto de perforaciones sobre su 
superficie, siendo dicho mandril sometido .a depresión para asegurar el prin­
cipio del enrollamiento sobre el fieltro por un efecto de aspiración sobre 
este último.

k-*- Mejoras, según las Reivindicaciones Ia a 3-, caracterizadas
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poroue la banda de fieltro no es sometida a una presión más que a cierta 
distancia a partir de su borde anterior, de modo que su parte no comprimi­
da pueda permitir el comienzo del enrollamiento sobre el mandril bajo el 
efecto de la aspiración.

5§.- Mejoras, segdn las reivindicaciones 1- a 4-, caracterizadas 
porque dicho mandril coopera con un contra—rodillo que ejerce sobre el 
enrollamiento una presión de modo a obtener una coquilla que tenga la den­
sidad deseada.

6§.- Mejoras, segdn las reivindicaciones l-.a 5S> caracterizadas 
porque el citado contra—rodillo es animado a la vez de un movimiento de 
rotación y de un movimiento de alejamiento con relación al mandril»

7-»— Mejoras, segdn las reivindicaciones 1- a 6-, caracterizadas 
porque la velocidad de alejamiento del contra—rodillo con relación al man­
drias variable y función de la densidad a dar a la coquilla.

ga._ Mejoras, segdn las reivindicaciones Ia a 7-, caracterizadas 
porque la velocidad de rotación del mandril es variable para conservar cons' 
tante la velocidad de enrollamiento de la banda de fieltro.

9S.- Mejoras, segdn las reivindicaciones 1- a 8a, caracterizadas 
porque el alisamiento de la coquilla se efectda sobre el mandril por medio 
del contfc-rodillo que ha ejercido la presión sobre el enrollamiento.

10a»- Mejoras, segdn las reivindicaciones Ia a 9a, caracteriza­
das porque el alisamiento se efectúa por medio de ion contra-rodillo dife­
rente del que ha ejercido la presión sobre el enrollamiento.

lis.- Mejoras, segdn las reivindicaciones Ia a 10a, caracteriza­
das porque el mandril a guarnecer de fieltro es introducido sobre un dis­
positivo c¡ue le lleva a un puesto en que tiene lugar el bobinado del fiel­
tro bajo la acción de un contra-rodillo de arrastre, y luego a un puesto 
en aue tiene lugar el alisamiento bajo el efecto de un segundo contra—rodi­
llo de arrastre.

12a.- MEJORAS EB EL OBJETO DE LA PATENTE PRINCIPAL N2 274*339,
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POR " PRQCETiTi.TOrm y DISPOSITIVO PARA LÁ FABRICACION DE OBJETOS DE 
FIBRAS MINERAL, EN PARTICULAR BESA IE VIDRIO"» segdn quedan descritas 
y y reivindicadas en la precíente memoria y nota reivindicatoría» que 
consta de 13 páginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid» 2/5
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