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de
PATENTE DE INVENCION
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g nombre de METAL CONTAINERS LIMITED, entidad britdnica,
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"N HMETODO Di FORMAR Ul RWCIPIENTE ARMADO CON FILAMENTOS
ARROLILADOS"
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El presente invento se refiere a un método de
formar un recipiente armado con filamentos arrollados y a
un recipiente armado con filamentos arrollados obtenido
con dicho método.

5 Al formar un recipiente armado con filamentos
arrollados los filamentos se arrollan sobre un mandril,
estando impregnados o humedecidos los filamentos normal-
mente con una resina sintétice antes, durante o después
de la operacidén de arrollamiento y siendo finelmente cu~

10 rada o endurecida la resina, por ejemplo, por medio de
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un tratawiento térmico.

La necesidad de utilizer un mandril presenta ve~
rias dificultades parte de las cuales pueden ser solucio-
nadas de diferentes formas; sin embargo, hasta shora ﬁb
he sido encontrada una solucidén simulténea de todos los
problenas relacionadose.

Por ejemplo, se ha propuesto emplear un mendril
inflabe en la forma de un saco o un diafragma hecho dz me-
terial flexible tal como goms. IBste método tiene primers-
mente la desventzja de que es difficil encontrar un coupro-
miso adecuado entre un saco o diafragma que sea suficliens
temente rigido para ser capez de servir como mandril de
arrollamiento y que pueda ademés sacarse a través de una
abertura no demasiado grende dejada en la pared del reci-
piente srmado con filamentos arrollados. Ademés, el ma~
terial deber ser capaz de soportar la temperatura reque-
rida para el curado o endurecimiento de la resina. s di-
ficilmente posible o imposible en absoluto enconbtrar un
material pars el mandril inflable que cumpla todos los
reguisitos.

También es conocida la utilizacién de un man-
dril hecho de un materigl fusible o soluble y quitar el
mendril bien sea medisnte fusid o disolviendo el material
del mismo. De nuevo aqui, es dificil encontrar un mate-
rizl adecuado gque sea bambién aceptable econdmicamente.

Ademds, se ha propuesto utilizar un mandril
que permanezca dentro de articulo terminado. Zvidente-
mente, este método elimina muchas de las dificultades
descritas anteriormente, pero en su lugar se encuentran

otras desventajas e inconvenientes. En primer lugar,
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no son ficiles de llenar los requisitos econdmicos. Por
supuesto, el precio de coste asi como el peso del man-
dril deben mantenerse dentro de limites razonables a f£in
de hacer factible este método desde un punto de vista
econdmico y comercial. Ademds el mendril debe cumplir
ciertos requisitos como estanqueidad y rigidez a los
gases. Después, se ha visto que el mandril tiene tenden-
cia a Qoblarse hacia el interior cuando el recipiente es
sometido al "emsayo de caida" y por supuesto el mismo
fenbmeno tendra lugar en la préctica real. Finalmente,
los coeficientes de dilatacidn y contraccidén térmica de
la capa exterior del filamento arrollado y lz cepa o
mandril interior, normalmente metdlica, difieren frecnuer—
temente considerablemente y ésto da lugar a dificulte-
des bien durante el tratamiento de curado o cuando el
recipiente esti sometido a temperaturas muy bajas, o en
anbog casos.

Un objeto del invento es vencer las dificulta-
des expuestas snteriormente y con éste y otros objetos a
la vista el invento proporcione un método de formar un
recipiente armado con filamentos errollados, comprendien-
do dicho método las operaciones de arrolar filamentos im-
pregnados 0 husedscidos en resina sobre un mandril plege—
ble para formar una primers capa de espesor de pared
predeterminedo, curar la regina de dicha primera capa
mientras esta colocada todavia sobre dicho mendril, ple=—
gar dicho mendril y sacarle de dicha primera capa, arro-
1llar filamentos impregnados o humedecidog con resina
sobre dicha primera capa mientras se usa dicha capa como

mandril para formar una segunda capa, y curar la resina
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de dicha segunda capa mientras estéd colocada sobre dicha
primers capa, Lormando asi una pared de recipiente que
consta de dicha priuwera cepa y de dicha segunda capa.

Debe notarse que los términos "primera capz!
¥ "segunda cepa" deben interpretarse en un sewntido ain-
plio, y que, por ejemplo, la primera cepa o la segunda
capa o ambas a su vez pueden hacerse en operaciones se-
paradas y asi realmente pueden estar constituidas por
capas superpuestas o pueden ser laminares sin apartarse
del alcance del presente invento,

Por supuesto puede hacerge la pregunta de cngl
es lg razdén para introducir o aceptar la complicacidn de
subdividir la operacidén de arrollamiento en dos etapas
en vez de arrollar la pared de recipiente en una opera~
c¢idn sobre el mendril plegable. Sina embargo, la utili-~
zacidn de un mandril plegable necesita dejar un agujero
de un tamafio relativamente considerable en un "polo! de
la pared del recipiente al menos a fin de poder sacar
el mandril. 81 la pared del recipiente fuers arrollada
en una operacidn se quedaria con tal agujero mds bien
srende en uno de sus polos lo que obligarfu a la aplice~
cidn de un accesorio o similar tambidn wds bien grande,
incrementando indebidamente de sste modo tanto el peso
comro el precio de cogte del recipiente terminaedo. EL
método de acuerdo con el invento permite utilizar un
accesorio de didmetro pequefio en el polo correspondien-
te, siendo salvado el hueco entre la circunfereuncia del
accesorio y el borde del agujero dejado en el polo de
la primera capa cuando se forma la segunda capa.

Se haran evidentes otros objetos, caraciteris-
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cidn detallada de dos materializaciones del invento,

ilustradas a modo de ejemplo solamente, en los dibujos
que se acoigpailan,

kn ellos:

La Figura 1 es una vista seccionada longitudi~
nal del mendril con la primera capa arrollada sobre é1,
ilustrendo una materislizacidn del invento.

La figura 2 es una vista seccionada transver-
sal a lo largo de la linea II-II de la Figura 1.

La Pigura 3 es una vigta seccionada longitudi-
nal del recipiente después del arrollamiento de la se~
gunda capa en dicha primera materializacidn.

La Figura 4 es wna vista seccionada longitudinal
mente del mamdril con la primera capa arrollada sobre
él, representando otra materializacidn del invento.

La FMigura 5 es una vista seccionads longitu-
dinal del recipiente después de arrollar la segunda ca~
pa en ésta segunda materializacidm.

Haciendo referencia a las Figuras 1 y 2 de los
dibujos, se lleva a cabo la primera operacidn del méto-
do de acuerdo con el invento con la ayuda de un mandril
indicuado en general en 10 y gue comprende una pluralidad
de miewbros similares a duelas 11 que se extienden axial~
mente dispuestos en relacidn circunferencial lado con
lado, Los miembros de duela 11 estén soportados en un
extremo medisnte un cubo 12 montado sobre el drbol gira-
torio 13 que puede montarse en una miguina arrolladora
por medio de las espiras del tornillo 14.

Bvidentemente, pueden utilizarse medios de
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acoplomiento de tipo diferente. Los miesmbros de duels
11 estén provistos de extensiones o salientes 15 que se
alojan en una ranura anular 16 formada en el cubo 12.

Los extremos opuestos de los miembros de dueia
11 estdén soportados en un conjunto de cubo que comprende
vn anillo 17 montado sobre un miembro extremo 18 que fi-
nelmente constituird un accesorio del recipienmte termina-
do. Istos extremos de los miembros de duela 11 estan '
provistos de dientes 19 que se aplican en el lado de una
ranura periférica 20 formads en el anillo de cubo 17.

El conjunto de cubo estéd centrado sobre el Arbol 13 por
medio de un anillo de centrado 21 y fijado al arbol con
la ayuda de una buerca en 22 que coopera con los hilos
de rosce 23 formados en la extremidad del &érbol 13. asi
el miembro extremo 18 estd fijado separablemente al man-
dril 10,

Estando montado el mandril 10 asi en una mé~
quina arrolladora por medio del drbol 13 se forma la
primersa capa 24 arrollendo filamentos impregncdos o hume-
decidos en resine, por ejemplo filamentos de vidrio, so-
bre el mandril haste que se obtiene un espesor de pared
predeterminado de la capa 24. ILa operacidn de arrolla-
miento puede llevarse a cabo haciendo girar el &rbol 13
v alimentando los filamentos por medio de un brazo de
arrollamiento que gire simulténeamente. En forma alter-
nativa, puede girarse el arbol 13 alrededor de dos ejes
diferentes; en este caso la alimentacidn de los filamen-
tos puede ser estacionaria. Son comocidas miquinas arro-
lladoras de ambos tipos y nd necesitan ser descritas

agul con més detalle.
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Segin se muesira en los dibujos y particuiéf--”*ﬁ
mente en la Pigura 1 de los mismos, la primera capa 24
estd formada por un arrollamiento asimétrico; en el po-
1o oguesto al cubo 12 se forma un agujero de tamaiio sus-
tancielmente menor que el agujero 31 dejado por el cubu
12, Asi se evita otro agujero de didmetro més bien gran-
de en el segundo polo, evitando tembién de este modo la
necesidad de montar en éste polo un acéesorio grande jue
incrementaria indebidamente el peso y el precio de cos-
te del recipiente,

Antes de arrollar los filamentos impregnadcs
en resina sobre el mandril 10 pusde aplicarse el man-
dril y particularmente a la superficie exterior de los
niembros de duela 11 un producto a fin de facilitar la
suelta y extraccidén de los miembros de duela de la capa
24. Se han encontrado varios productos para facilitar
la extraccidn gue producen resulitados satisfactorios;
un método ventajoso consiste en enrollar tirs de poli-
propileno glrededor de mandril antes de inieiar el arro-
llamiento del filamento, En forma elternativa, puede
colocarse sobre cada extremo del mendril antes de ini-
ciar el arrollamiento una caperuza o0 cublerta de peli-
cula de polipropileno que tenga una forma similar a la
de una mitad del mandril. ZEn ambos casos el revesti-
miento de polipropileno del mandril se retirard bien
simulténeanente al sacar el mandril o puede sacarse inde-
vendientemente despuds de sacar el mendril,

Después de arroller la primera capa 24 se apli-
ca un enillo de retencidn 25 al accesorio o miembro

extremo 18 de forma que sujete el borde 26 de la caps
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24 rodeando el miembro extremo 18 entre é1 mismo y el
miembro extremo. El anillo de retencidn estd provisto
de wn reborde anulsr 27.

El miembro extremo 18 estd provisto de un re-
borde anuler 28 que tiene una superficie anular incliznada
hacia el interior dirigida hacia el exterior de la ceapa
¥ que proporciona un asiento para los arrollamientos de
filamento prdximos al polo de la capa. De este modo,
cuando se aplica el anillo de retencidn 25 y se le com~
prime haciaz el reborde 28 del wmiembro extremo 18 los
filamentos correspondientes y el borde de la capa 26
constituido por estos filamentos quedan confinados der-
tro de un espacio anular cuya altura axial en su perife-
ria externa es menor que la altura axial en su circunte-
rencia interna., Por lo tanto, cuando se somete la capa
a presidn interna lo que tenderia a tirar del borde 26
de entre los rebordes 27 y 28 respectivamente se obtiene
una accidn de acuilamiento de la capa en cooperacidn con
los rebordes 27 y 28.

El anillo de retencidn 25 estd presionado he-
cia el reborde 28 del miembro extremo 18 por medio de
wna cubierta 29 posicionada a rosca con la syuda de una
tuerca 30 roscads también sobre los hilos de rosca 23.

Ahora se cura la resina de la primera capa
24, por ejemplo mediante un tratamiento térmico, mien-
tras estd colocada todavia sobre el mandril 10 segin se
representa en la Figura 1 de los dibujos. El curado puede
efectuarse también a ia temperatura ambiente, de una
forma conocida por si misma, por ejemplo mediante accidn

quimica.
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Degpués de que ha sido curado el materiel de -

la capa 24 se pliega el mandril 10 y se retira de la
capa. Yara ello, se sacan primero la tuerca 30 y la cu-
bierta 29, manteniéndose en posicidén el anillo de reten~
cidn 25 por haber sido encolado o unido al borde de la
capa 26 durante el curado. Entonces, se quitan la tuer-
ca 22 y el anillo centrador 21 después de 1o cual puede
quitarse el érbol 13 con el cubo inferior 12, De es%é'
modo los salientes de las duelas 15 se sueltan de la re-
nura 16 en el cubo 12 y pueden soltarse asi tambien lous
dientes de las duelas 19 de la ranura 20 del enillo 17.
Las duelas 11 y el anillo superior 17 pueden ahora secar-
se taubién a través del agujero 31 formado en el polo
inferior (en la Figura 1) de la capa 24.

4 f£in de permitir la extraccidn de las duelas
11, o al menos facilitar tel extraccidn se deja cierta
holgura 32 entre las duelas adyacentes 11 en la circun-
ferencia del mandril, Pueden estar Previstan en el cubo
12 tabiques 33 distanciados angularmente para separar
las duelas 11 equidistantemente entre si.

En la segunda operacién de arrollamiento la
primera capa 24 formada segin se ha descrito anteriormen-
te se utiliza como memdril para arrollar sobre ella fi-
lamentos impregnados en resina para formar una segunda
capa que envuelva la primera capa. Para ésto la capa
24 se monta sobre un 4rbol 34 (Figura 3) roscando el
miembro o accesorio extremo roscado interiormente sobre
ung parte roscada 35 del Arbol 34. Una extremidad del
mismo estd provista de hilos de rosca 36 u otro medio
de acoplamiento de forma que permita al arbol el serx

32984

-9 -



10

13

20

25

30

montado en una miquina arrolladora.

Un accesorio 37 para el recipiente termina&o
se monta separablemente al drbol 34 en o junto al nivel
del agujero 31 en la priumera capa y se centra en rela-
cibén con el arbol por medio de un pasador centrador se-
parable. 38.

Se arrollan filamentos impregnados o humede-
cidos en resina sobre la capa 24 que forme el mandril
de arrollamiento, siendo salvado el hueco anular entre
el borde del agujero 31 y la circunferencia del acceso-
rio 37 errollundo sobre el espacio abierto. Aisi el agu~
jero 31 dejado en &ste polo para sacar el msndril 10 se
cierra por medio de estos arrollamientos junto con sl
accesorio 37, y se forma una segunda capa 0 capa exte-
rior 39 completa.

La segunda capa 39 estd formada también por wun
arrollamiento asimétrico salvando asi completamente el
espacio entre el borde del agujero 31 y la perifieria ex-
terior del accesorio 37 y dejando libre todavia el acce~
sorio o miembro exbremo 18 de la primera capa. Durante
el arrollamiento de los filamentos que formen la segunda
capa una parte de los mismos se enrolla sobre el rebor-
de 27 del anillo de retencidn 25 fijéndole de éste modo
con mayor firmeza al accesorio 16 y ayudando a la fija-
cidn del borde 26 de la primera capa que rodea al acce-
sorio 18,

EL borde de la capa 40 gue rodea el accesorio
37 estd formado con una seccidén transversal triangular.
Cuando la segunda csapa 39 ha sido formada con un espesor
de pared predeterminedo, se aplica un anillo de retencidn
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41 al accesorio 37; el anillo de retencidn 41 asiﬁdgm
el accesorio 37 estdn formsdos con caras cdnicas q;e es-
tén ineclinadas en correspondencia a la Forma en seccidn
trensversal del borde de la cepa 40. Asi cuando el
anillo de retencidn se aplica firmemente y el borde de
la capa 40 se sujeta de este modo entre el accesorio 37
y el anillo de retencidn 41 se obtiene una acciln de
acufiamiento cuando, a causa de la presidn interna en el
recipgiente, el borde 40 tiende a salirse del espacio anu-
lar detinido wor el accesorio y el anillo de reideucidu.
Bl anillo de retencidn 41 puede sujetarse al
accesorio 37 por medio de hilos de rosca cooperantes.
Sin ewbargo, a parte del hecho de que los hilos de rosca
inerementan precic de coste de lus piezas correspondientes
los hilos de rosce del accesorio pueden interferir con
le segunda operaciln de arrollamiento o de cualquier for-
me sueden exlgir un culdado considerable durente esta
operscidn pars asegurar gque los filamentos se mantienen
separados de los iilos de rosca. PYor consiguiente, en
la meterializacidn preferide mostrada en la Figura 3 el
accesorio 37 esta provisto de una parte eilindrica 42
que se adapta en un taladro 43 formado en el amillo de
retencidén 37. Se permite que penetre o en forma alter—
native se aplice resina al hueco anular estrecho entre
la parte cilindrice 42 y la pared del taladro 43 de me~
nera que se forme un manguito resinoso durante la ope-

racibén de curado gue una entre si firmemente las dos pie-
Siwilarmente, el anillo de retencidn 25 puede
teubién unirse al accesorio 18 medisnte resina que pene-

tra 0 se aplica al hueco snular estrecho entre los dos
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miembros y que forma un manguito de unidn después del oue
rado, y ésto en forma alternativa para o dlemis de que
parte de los arrollemientos de la segunda capa se arrd-
llen sobre el reborde 27 del anillo de retencidn 25.

El mzferiel de la segunds capa 39 puede curar
se ghora, por ejemplo por medio de un tratamiento técnico.
Preferentemente ésto se efectia mientas el recipiente
completo estd montado todavia sobre el arbol 34; de este
modo, es posible girar el recipiente durante el tratamien
to de curazdo lo que debe preferirse por varias ruzones.
En forma similsr la primera cepa puede girarse también
durente el tratamiento de curado, puesto que estd monta~
da sobre el mandril 10 y el 4rbol 13.

Finalmente, el Arbol 34 puede sacarse desutbor-
nillando la parte de hilos roscados 35 del mismo del acce
sorio roscado 18 y retirando axialmente el &rbol del re-
cipiente; el pasador de centrado flojo 38 seguirs con fa-
cilidad.

Las Figuras 4 y 5 representen una materializa-
cidn alternative del invento. En la primera operacidn
de este metodo alternativo se arrollan tembién filamen-
t0s lmpregnados o humedecidos en resina sobre un mendril
plegable pare formar uns primers capa 124 de espesor de
pared predeterminado. ELl mandril indicado en general
en 110 comprende una pluralidad de miembros similares a
duelas que se extienden axialmente 111 dispuestos en
relacidn circunferencial lado con lado, Un extremo de
log miembros de duela 111 estd soportado mediante un cubo
112 montado sobre un drbol 113, aplicéindose los salieutes

115 de los miembros de duela en una ranura 116 del cubo.
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E1l 4rbol 113 esta provisto de hilos de rosca 114 u otros
medios de acoplamiento de forma gque sea capaz de ser mon-
tado y acciomado por una maquine arrolladora. Los extre-
mos opuestos de log miembros de duela estdn soportados
por sus dientes 119 que se aplican en umna ranura 120 de
un enillo de cubo 117 que esta montedo separablemente
sobre el &rbol 113 por medio de hilos de rosca 118,

Pambién en esta materializacidn la primera ca-
pa estd formads por un aerrollamiento asimétrico sin em-
bargo, en contradiccidén a la materializacidn represente--
da en la Figura 1 el polo de la capa opuesto al polo pro-
visto de un agujero alrededor del cubo 112 de tamaiio su-
ficiente para permitir sacar el mandril estd completamente
cerrado mientras se arrolla la primera capa. Asi, el
miembro extremo o accesorio 18 junto con el anillo de re-
tencidn 25 de la primera meterializacidn se evitan redu-
ciendo de éste modo tento el peso como el precio de cos-
te del articulo terminado.

Sin embargo el miembro extremo 18 puede difi-
cilmente omitirse a erectos de centrado cuando se arro-
1lla la segunda capa 0 capa exterior, 4 fin de vencer
esta dificultad el drbol 113 provisto de un punto 121
en la cara radlal de su extremo libre; antes de iniciar
la operacidn de arrollamiento se llena este punto con
material resinoso similar a aquel con el que estén im-
pregnados los filamentos que forman la primera capa.
Durante el arrollamiento, y clertamente durapte el curs-
do de la resina a continuacidn, el material del punto se
une por si mismo el material resinoso de la primera
cape. ¥y forma un saliente centrel que se extiende hacia

NN Y
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adentro 122 que forma parte integral con la_primera'jgﬁg ]
124,

E]l materizl resinogo que tiene gue formar el
saliente cdnico 122 puede ser formado previamente en un
molde y puede reforzarse, por ejemplo con fibra de vidrio;
el como asi formado puede tener un reborde snular que se
proyecte radialmente desde la base del cono y adaptado pa-
ra aplicarse a la cara radisl del drbol 113 que rodea el
punto 121 del mismo,

Segin se ha descrito aqui enteriormente el uwen-
dril y particularmente la superficie periférica de los
miembrog de duela puede estar revestido de un agente que
facilite su extreccidn sntes de iniciar el arrollamiento
de la primera capa.

En formes correspondiente =z la primers materia-
lizacidn descrita aqui interiormente el materizal de la
primera capa 124 ge cura, por e¢jemplo por medio de un
tratamiento térmico, mientras la capa estd todavia situa-
da sobre el mandril. Después de ésto, se pliega el man-
dril desatornillando el arbol 113 del anillo del cubo
117 y desaplicaendo de esta forma log salientes de las
duelas 115 de la ranurs 116 del cubo 112 y los dientes
de las duelas 119 de la ranura 120 del anillo de cubo
117. ZEntonces pueden retirarse completamente el &rbol
y el cubo y los miembros de duela 111 pueden sacerse su-
cesivemente, Finalmente se sace el anillo de cubo 117
llevéndose a cabo todas las extracciones a través de la
abertura 131 dejada en la primera capa y formada por el
cubo 112. También en esta materislizacidn el cubo 112
puede tener tabiques 133 afin de distanciar los miembros

- 1
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L2

de quela 111 equidistantemente entre si en sentidg;pircﬁn;‘
ferencial para proporcionar holguras entre los miembros
de duela individuales.,

La primera cepa 124 asi formada y curada se
utiliza como mandril para formar la segunda cape 139 arro~
llando fiiamentos impregnadgs 0 humedecidos en resina so-
bre la primera cepa hasta gque se ha obtenido un espesor
de pared predeterminado., Para ésto se monta la capa 124
sobre un 4rbol 134 que tiene un extremo provigto de hilos
roscados 136 u ofros medios de acoplamiento para permitir-
le el ser montado y accionado por una miquina arrolladvra;
el otro extremo esta provisto de un punto o entrante cdni-
co para aplicarse al saliente cdnico 122 de la capa. Un
acecesorio 137 estd montado separablemente sobre una parte
roscada 135 del arbol 134 al agujero 131 formado en la
primera capa para sscar el mendril, ELl hueco anular entre
el borde de la primerz capa que rodea el agujero 131 en el
polo y la circunferencia del accesorio 137 en esta materig
lizacidn estd salvado sustancialmente por un reborde 138
del accesorio 137.

Antes de empezar la segunda operacidn de arrolla
miento se fija un accesorio 144 que tiene un reborde 145
a la capa interna en el polo opuesto al polo formado con
la aberfura 131 para retirer el mandril, Kl accesorio es
mantenido y fijado por parte de los arrollamientos de la
segunda cepa que se enrollan sobre el reborde 145.

Tuego se cura el materiasl de la segunda capa
139, por ejemplo mediasnte tratamiento térmico y asi tam-
bién se efectia ésto preferentemente mientras el recipien-

te completo estd montado todavia sobre el 4rbol 134 de
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forma que permita girar al recipiente mientres se estd
curando.

Finalmente el &rbol 134 puede saceree desatorni-
llando la parte roscada 135 del mismo del accesorio 1}7
y retirando el drbol sxialmente.

Resultard claro de lo snterior que en ambas
materializaciones del invento descritas la czpa primers
o interna se cura dos veces: primeramente cuando se cura
sole mientras estd montada todevia sobre el mandril y en
segundo lugar incidentalmente en la operacidn de curado
de la capa segunda o exterior. Se ha visto que este segin-
do tratamiento de curado de la primera capa es ventajoso

para la calidad del recipiente obtenido finalmente.

Los puntos de invencidn propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de egta solicitud de Pa~
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los
siguientes:

1.~ Un método de formar un recipiente armado con
filamentos arrollados que comprende las operaciones de arro
llar filsmentos impregnzdos o humedecidos con resina so-
bre un mandril plegable para formar uns primers capa de
espesor de pared predeterminado, curar la resina de dicha

primers cape mientras estd colocada todavia sobre dicho
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capa, arrollar filamentos impregnados o humedecidos con

resina sobre dicha primera capa mientras se usa dicha ca-
pa como mandril para formar una segunda capa de espesor
de pared predeterminado que envuelve dicha primers capa,
y curar lg resina de dicha segunda capa mientras esté
colocada sobre dicha priumera capa, formando asi una pared
de recipiente que congta de dicha primera capa y de dicha
segunda capa.

2.~ Un método de acuerdo con el punto 1 en el
que el mendril plegable usado para arrollar dicha primera
capa estd constituido por una pluralidad de miembros simi-
lares a duelas que se extienden axialmente, dispuestos en
relacién circular lado con lado.

3.- Ua método de acuerde con los puntos 1 § 2
en el que dicha primera capa estéd formada por un arrolla-
miento asimétrico.

4.~ Un método de acuerdo con el punto 3 en el
gue el polo de dicha primera capa opuesto al polo que se
estd formando con un agujero de tamafio suficiente para
permitir sacar dicho nmandril estd formado con un agujero
de tamaiio sustancialmente wmenor.

5.- Un método de acuerdo con el punto 3 en el
que el polo de dicha primera capa opuesto al polo que se
estd formando con un agujero de tamafio suficiente para
peruwitir sacar dicho mandril es cerrado mientras se arro-
ila dicha priuera capa.

6.~ Un método de acuerdo con cualquiera de los
puntos precedentes en el que se aplica a la superficie

exterior de dicho mandril un producto gquiumico para faci-

<
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litar su separacidn, antes de comengzar el arrollamiento
de la priumera capa.

T.- Un método de wcuerdo con el punto 6 en el
que se enrolla una tira de polipropileno alrededor de -
cho msndril antes de arrollar la primers cups. o

8.~ Un método de acuerdo con el punto 6 en el
que, antes de arrollar la primera cupa, se coloca sohre
cada mitad de dicho mandril una cublerta o caperuza gue
tiene una forme similar a la de la mitad de dicho mandril
7 que estd forumzda por polipropilenc.

9.~ Un método de acuerdo con cualqulera de Los
puntog precedentes en el que dicho mandril incluye al me~
nos un cubo montado o eduptado pare ser montado sobre
el drbol giratorio de una miquina arrolladora, y que sopor
ta un extremo de dichos miembros similares a dusla.

10.~- Un método de acuerdo con cualguiera de los
puntos precedentes en el que, antes de arrollar dicha
primerea capa, se sujeta separablemente un miembro extre-
mo a dicho mandril en uno de los polos o junto 2 uno de
los polos del mismo, siendo separado dicho mundril de
dicho miembro extremo cuando se saca dicho mandril, y sien
do dejado dicho miembro extremo con dicha primera caupa
para congtituir un accesorio para dicho recipiente.

11.~ Un método de acuerdo con el punto 10 en
el que dicho miembro extremo estd provisto de wm reborde
que se extiende radialmente y que tiene una superzicie
enular inclinada hacia dentro, dirigide hacia afuera de
dicha primera capa, y que proporcions un asiento para
los arrollamientos de filamento del devanado de dicha pri-

mera capa.
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12.~ Un nétodo de acuerdo com el pumto g‘gg 7
el que dicho mendril o el 4rbol rotatorio de una miqui-
na arrolladora que soporta dicho mandril estd provisio
de un punto en el polo opuesto al polo provisto de una
abertura para sacur dicho mendril, siendo dicho punt?
lleno de meterial resinoso gimilar a aguel con el que
los filamentos parwu dicha prisera capa estdn impregne-
dos, uniendose por si mismo dicho material del punto a
dicha primers capa de maners que forme un saliesnte central
que se extiende hacia adentro de dicha primera capa
después de sacar dicho msndril.

13.~.Un método de acuerdo con los puntos 10
u 11 en el gue dicho miembro extremo es recibido en un
agujero formado en dicha primera capa en un polo de la
misma, y es aplicado a dicho miembro extremo un anillo
de retencidn, estando el borde de dicha primera capa que
rodea a dicho agujero firmemente sujeto entre dicho miem-
bro extremo y dicho anillo de retencidn.

14.~ Un método de acuerdo con el punto 11 en el
que dicho anillo de retencidén es aplicado antes de o du~
rante la formacién de dicha segunda capa, y una parte de
los arrollamientos gue forma dicha segunda capa es arro-
llada sobre una porcidn anular de dicho anillo de reten—
cidn.

15.~ Un método de acuerdo con cualquiera de
los puntos precedentes en el que dicha primera capa, des-
vués de haber sido curzda y despues de haber sido sacada
de ella dicho mandril, es montada sobre el Arbol giratorio,
v un accesorio para el recipiente terminado es montado

separaeblemente sobre dicho drbol junto al agujero formado
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en dicha primera envolvente para secar dicho mandril,
siendo salvado el hueco anular entre el borde de dicho
agujerc y la circunferencia de dicho accesorio arrollan~
do sobre el espaclio abierto mientras se forma dicha se~
gunda capa. |

16.~ Un método de acuerdo con el punto 15 en
el que dicha segunde capa es formads por arrollamiento
asimétrico.

17.— Un método de acuerdo con los puntos 15 &
16 en el que se aplice un anillo de retencidn 2 dicho
accesorio durante o después del arrollemiento de dicha
segunda capa, estando el borde de dichs segunda capa &al-
rededor de dicho accesorio total o parcialmente sujeto
con firmeza entre dicho accesorio y dicho anillo de re-
tencidn.

18.~ Un método de acuerdo con los puntos 13 &
17 en el que dicho miembro extremo o dicho accesorio o
ambos estén provistos de una parte cilindrica que se
adapta en un taladro del anillo de retencidn asociado,
siendo aplicado a o0 dejando que penetre material resinoso
en el hueco anular estrecho entre dicha parte cilindrica
¥y la pared de dicho talzdro para fofmar un manguito de
unidn después del curado de la capa.

19,~ Un método de acuerdo con los puntos 15, 16,
17 6 18 en el que se aplica un accesorio a dicha primera
capa en el polo opuesto al polo provisto del agujero para
retirar dicho mandril y se sujeta dicho accesorio dispo-
niendo al menos parte de los arrollamientos de la segunda

capa sobre parte de dicho accesorio,

20.- Un método de formar un recipiente armado

- 20 =




con filamentos arrollados.

Tal y como se ha descrifto en la Memoria que ante
cede, representade en los dibujos que se scompafian, y paca
los fines que se han especificado.

5 Lsta Memoria consta de veintiuna hojas eseritas

a méquina por una sole cara.

Madrid, P
P.o A, zd»‘“‘ =l
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