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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la soliecitud
d e
PATENTE DE INVENCION
en
ESPANA
por VEINTE aiios
a nombre de OLIN MATHIESON CHEMICAL CORPORATION, entidad
norteamericana, establecida en 460 Park Avenue, Nueva York,
N.Y., Estados Unidos de América, por:
"UIf DISPOSITIVO ANTIFRICCION PARA FORMAR
TUBOSM.

Este invento se refiere a un aparato para dar a
un material laminar la forma de cuerpos tubulares para sa-
cos del tipo plano reforzado con cartslas.

Esta invencidn se refiere mds especificamente a
un aparato que tiene superficies antifriceidn para dar a
un material laminar la forma de cuerpos tubulares para sa-
cos y similares de modo que se impida gque se desgaste y
desgarre el material laminar al formar el cuerpo tubular.

En los ultimos afios, ha habido una demanda cre-
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interior estd provista de un recubrimiento de polietileno

resistente a la humedad o enlos cuales la capa inﬁeéior es
td compuesta de una pelfcula de polietileno libre. Cuando
se fabrican sacos provistos de una capa interior ds pelicu
la de polietileno libre o papnsl recubierto con polietileno
en formadores de tubos convencionales que se mueven a velo
cidades regulares, el daflo debido & la fricecidn o a la re-
sistencia al avance de la hoja sobre el taldn y otras su~
perficies de formacidn estacionarias de la méguins hace
inaceptable el saco. La fricecidn o resistencia al avsnce
produce el desgaste y desgarre de la pelicula o recubri~
miento de polietileno, lo cual no solamente produce fibras
sueltas y roturas en el saco, que son indeseables, sino que
disminuye su capacidad para resistir la humedad en el caso
de desgarres.

¥n el pasado, se han hecho ensayos para reducir
la friceidn y la resistencia al avance en el material lami-
nar a medida gue se forma el tubo; sin embargo, ninguno de
est0s esquemas que Se sepa ha sido enteramente satisfacho~
110,

Por eso, un objeto primario de esta invencidn es
crear un aparato de formacidn de tubos para sacos y simila
res que elimina sustancialmente la friccidn y la resisten-
cia al avance durante la operacidén de formecidn y que eli-
mina, por tanto, el desgarre y el desgaste de la capa inte
rior del material laminar.

Otro objeto de esta invencidn es crear un forma-—
dor antifriceidn para hacer los cuerpos tubulares de sa-
cos y similares con una capa interior de papel recubierto
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con polietileno o de peliculz de polietileno 1ibre.

Otro objeto de esta invencidn es crear vn apa-
rato para dar a un material laminar la forma de cusrpos
tubulares que reduce grandemente la friceidn y la resis—
tencia al avance entre la superficie interior de dicha
ldmina y la estructurs del formador.

Otro objeto de esta invencidn es crear un apa-
rato de formacidn de tubos que puede ser hecho funcionar
a velocidades convencionales sin desgastar o desgarrarr
las pelfculas o recubrimientos libres que constituyen la
superficie interior de wn cuerpo tubular.

Bs también un objeto de esta invencidn crear
un aparato con superficies antifriceidn para dar a un ma-—
terial laminar la forma de cuerpos fubulares para sacos
del +ipo plano o reforzado con cartelas.

Estos y otros objetos y ventajas se pondran
mis fdcilmente de manifiesto a partir de la siguiente des-
cripeidn detallada y de los dibujos, en los ques

Lg figura 1 es una vista en planta desde arriba
de un formador antifriccidn de tubos planos que incorpora
las caracteristicas de esta invencidn y representado con-
formando capas de material laminar en cuerpos tubulares.

La figura 2 es una vista lateral del formador
antifriceidn representado en la figura 1.

La figura 3 es una vista en seccidn tomada a
lo largo de la linea 3-3 de la figura 1.°

La figura 4 es una vista ampliade en planta des-
@& arriba representando la seccidn de formacidn de tubos
del formador antifriccidn de tubos planos de la invencidn

con las capas de material laminar retiradas.
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Ia figura 5 es una vista lateral paficia. ue la
seceidn formedora de tubos del formador antifriccidn de
tubos planos de la invencidn con las capas de material la-
minar retiradas.

La figura 6 es una vista en perspectiva de la sec
cidn formadora de tubos del formador de tubos plarnos de la
invencidn.

La fizura 7 es una vists en planta de un forma-
dor antifriccidn de tubos reforzados con cartelas, gue in-
corpora las carscteristicas des esta invencidn.

La figura 8 ec una visia luteral del fommndor de
tubos reforzados con cartelas representado en la figura
T

Iz fizura © es una vista en seccidn tomada a lo
largo de la 1inea 9-9 de la Ffigura 7.

Haciendo shora refersncis a los dibujos, estd
revresentado un formador de tubos qus es eficaz para ple-
gar wa pluralidad de hojas planas de papel o similares
formando cuesrpos tubulares para sacos de papel ¥ simile~
reg. El formador de tubos incluye una base indicada gene-
ralmente en 1. Ies hojas planas 2, 3, 4 ¥ 5 son desenro-
lladas desde una fuente, no mostrada, dirigidas hacia arri
ba sobre una fluralidad de rodillos de guia 6, 7, 8y 9 ¥
reunidas para formar uns pluralidad de capas superpuesias
entre s{ (véoanse las figuras 1y 2). EL nidmero de hojas
que son alimentadas al formador de tubos determina el mi-
mero de capas gue tendrd el cuerpo de saco tubular Ultima-
mente formedo. La hoja 2, que forma 1z capa interior, pue-
de estar compuesta de una pelicula de polietileno o puede

ser una hoja de papel recubierta con una pelicula de polie
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tileno u otro recubrimiento adecuado. Después de que ias
hojas han pasado a través de los rodillos ds gufa G-9,
gson reunidas y dirigidas hacia abajo y parcialmente plega-
das en torno de un par de rodillos formadores de tsldn 10
¥y 1. EL plegado de las hojas de papel en torno de 1¢g ro-
dillog de taldn 10 y 11 es favorecido por una pluralidad de
rodillos 12 y 13 de guia del tubo. Unos rodillos 14 y 15 de
gufa con holgura estdn montados junto a los rodillos de ta-—
1én para guiar las hojas de papel en torno de los rebordes
de los rodillos de taldn a medida gque pasan el borde delan-
tero de los rodillos de taldn. Despuds de que las capas han
pasado los rodillos de taldn, unos rodillos adicionales 16
de gufa del tubo pliegan las capas en torno de una plurali-
dad de discos formadores 33-34. Las capas completamente ple
gadas pasan después sobre una pluralidad de rodillos 18 de
soporte del tubo. Por encims de los rodillos 18 de soporte
del tubo, estd montada una plurslidad de rodillos oblicuos
de friceidn 19 que son eficaces para establecer y mantener
la anchura del tubo. El tubo plegado pasa después a través
de un par de rodillos alisadores 20 y 204 (véase la figura
2) y a través de un par de rodillos de arrastre 21 y 22
(véase la figura 2) que arrastran las capas a través de la
méquina. Después de que el tubo formado abandona los rodi-
llos de arrasitre, es cortado en longitudes apropiadas de
una manera convencionale

La estructura descritas anteriormente es couven=—
cional en muchos aspectos, excepto en las sigulentes excep-
ciones notables. Con objeto de reducir la friccidn en las
hojas de papel y eliminar el desgaste y el desgarre de la

capa interior, gque pucede ser de polietileno libre o de pa
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pel recubierto con polietileno, la invencidn dispone un
par de rodillos de teldn formzdores, giratorios, en lugar
de las placas de taldn estacionarias corrientemente encon
tradas en miquinaria similar. Ademds, dispone una plurali
dad de rodillos con holgurs montados junto a los rodillos
de taldn giratorios para impedir un contacto de fricecidn
con el borde de los rodillos de taldn cuando las hojas son
parcialmente plegadas alrededor de los rodillos de taldn.

En lugar de las zapatas formadoras, estaciona-—
rias, planas, corrientemente encontradas en la maguinaria
convencional de este tipo, la invencidn dispone une rlura-
lidad de discos formadores giratorios alrededor de los cua-
les se verifica la operacidn de plegado final. Los discos
formadores de esta invencidn estdn provistos de una super-
ficie inferior convexa y estdn moniados en dngulo inclina-
do con la horizontal para reducir el contacto de fricecidn
con las capas de papel a un minimo de una manera que se
pondrd de manifiesto a partir de la sigulente descripeidn
detallada de estos elementos a continuacidn.

Como otra desviacidn de 1o que es convencional
en la técnica, esta invencidn dispone una plurelidad de ro-
dillos de soporte giratorios, montados sobre cojinetes de
bolas, para soportar el tubo plegado con una minims fric-
cidn desde debajo cuando es arrastrado hacia el puesto de
corte. Utilizando las estructuras descritas anteriormente
en 10 que es por lo demds un formador de tubos convencio-
nzl, esta invencidén ha reducido la friccidn ¥ la resisten-
cia al avance a un minimo ¥ ha hecho posible formar cuerpos
tubulares para sacos con una capa im erior de polietileno

libre o recubierta a velocidades de hasta 150 m/min. No se

Hoa s
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tiene conocimiento de que esto sea posible con los erma-
dores de tubos conocidos que no han sido modificados de
acuerdo con esta invencidn.

Haciendo referencia a los dibujos, los rodillos
de taldn 10 y 11 estdn montados a rotacidn sobre wn par de
ejes 23 y 24, respectivamente, (vdanse las figuras 4 y 6)
que estdn montados fijamente en miembros de soports verti-
cales 25 y 26, respectivamente. Los miembros de soporte
verticales 25 y 26 estdn unidos a deslizamiento & una vi-
ga de conexidn 27 que se oxtiende transversalmente al bas-
tidor 1, como se vé claramente en la figura 6. Por medio
de una varilla 27 roscada a dereches y a izquierdas, que
estd conectada a los soportes 25 y 26, los miembros de so-
porte pueden ser acercados y separados entre si haciendo
girar simplemente un volante 28 de una manera convencio-
nals EL movimiento de dichos soportes 25 y 26 permite al
operario ajustar el mecanismo para formar cuerpos tubula-
res de diferente anchura. Como se vé claramente en las fi-
guras 4 y 6, cada uno de los rodillos de tddn 10 y 11 es-
t4 montado a rotacidén sobre los ejes 23 y 24, respectiva-
mente, hacia afuera de los miembros de soporte 25 y 26.
Puede estar dispuesto también un par de rodillos de taldn
interiores hacia adentro de los soportes 25 y 26 para dar
una superficie de soporte adicional, si se desea. MHontadas
hacia afuvera de los rodillos 10 y 11 hay una pluralidad de
rodilles 14 y 15 de guia con holgura, respectivamente. ILos
rodillos 14 y 15 de guia con holgura estdn montados a rota

cidn sobre las plecas 29 y 30 que estdn aseguradas fijamen
te a los ejes 23 y 24, respectivamente. Como se vé clara-—

mente en las figuras 1y 4, los rodillos 14 y 15 de gufa
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con holgura estdn compuestos, cada uno, de una plurali-
dad de rodillos que funcionen para impedir que las;ho—
jas hagan un contacto de fricecidn con los rebordes de
log rodillos de taldn cuando las capas del meterial la-
minar son plegadas alrededor de los rodillos de taldn y
para ayudar a iniciar el plegado de las hojas.

Asegurado a la parte inferior y extendiéndose
hacia adelante de los miembros de soporte 25 y 26 ¢n la
direccidn de desplaszamiento de la hoja hey un par de so
portes 31 y 32 de los discos.

Asegurada a rotacidn al soporte 31 para discos
por monturas con cojinetes de bolas hay una pluralidad
de discos formadores 33. Asegurada a rotacidn al soporte
32 pars discog hey una pluralidad de discos Fformadores
34. Como se vé claramente en la figura 3y cada uno de los
discos formadores 33 y 34 tiene una superficie inferior
convexa 35. Los discos 33-34 estdn montados en los sopor-
tes 31 y 32 de los discos en un dngulo inclinado aproxi-
madanente 52 con la horizontal de modo gque solamente la
parte exterior de las superficies inferiores convexas 35
toque la capa interior de material laminar, como se vé
claranente en la figura 3. Como puede verse en la figura
4, los discos 33 giran en la direccidn del reloy, como
se indica por las flechas, mientras que los discos 34 gi-
ran en la direccidn contraria al reloj cuando toman con-
tacto con el material laminar en movimiento. Solamente
las partes exteriorss de las superficies inferiores con-
vexas son mdviles en la misma dirececidn que la hoja de
papel, mientras que las partes interiores de las super—

. 0] « ¢
ficies inferiores convexas son mdviles en una direccidn
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opuesta a la direceidn de movimiento del papel. Montando

los discos formadores 33 y 34 de la manera descrita ante-
riormente y disponiendo las superficie inferior convexa,
se reduce al minimo el contacto de fricecidn con la capa
interior de materisl laminar y se evita el desgaste por
eliminacidn del contacto de la capa interior con ls par-
te de la superficie del disco que se mueve en una direc—
¢cidn opugsta a la direccion de movimiento del material
laminar. Zsta disposicidn proporciona ademds un contacto
superficial de los discos formadores con el materisl la-
minar (como se vé claramente en la figura 3) en opcsicidn
a solamente un contacto de canto, como sucederia si los
dlscos formadores fueran enteramente planos en las super—
ficies superiores o inferiores.

Los rodillos 16 de guia del tubo eyudan a ple-—
gar las capas de material laminar en torno de los discos
formadores. Evidentemente, estdn dispusstos tantos rodi-
1llos 16 de gufa del tubo como son e cesarios para reali-
zar la funcidn deseada. Los rodillos de guia del tubo es-
tén montados ajustablemente, come se vé en lo fizura 6, ¥
pusden ser ajustados a cualguier posicidn deseada.

Cuando las capas abandonan los discos formado-
res, se ha formado un tubo completo. El tubo completo ss
arrastrado hacia el extremo opuesto de la mdquina por los
rodillos de arrastre 21 y 22 representados en la figura 2.
En su movimiento hacia los rodillos de arrastre, el tubo
formado estd soportado por una pluralidad de rodillos 18
de soporite del tubo, ziratorios y montados sobre cojine-
tog de bolas. Una pluralidad de rodillos oblicuos 19 es-

td situada inmediatamente por encima de los rodillos de
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soporte 18, cuyos rodillos
tro. Los rodillos oblicuos funcionan pars establecer y
mentener la anchura del tubo cuando el tubo es arrastra-
do hacia el extremo opuesto de la mdquina y los wodillos
ds soporte del tubo impiden una resistencia indebida al
avance desde debajo del tubo. Montado snire los rodillos
18 de soporte del tubo hay un par de zapatas 36 v 37 de
guia del tubo (véase la figura 4) que funcionan tambidn
para ayudar a msntener la anchura del tubo y a gulir el
tubo. El tubo plegado y formado es hecho pasar despuds
entre un par de rodillos alisadores 20 y 20A {figura 2)
que alisan y estrisn el tubo y luego entre un par de ro-
dillos de arrastre 21 y 22 (figura 2). E1 tubo formado es
cortado después en lonzitudes o +trozos de una manera con-
vencional por medios no mostrados.

Resulta fdcilmente evidente de la detallada des-
cripeidn anterior que el formador de tubos hecho de acuer—
do con esta invencidn reduce la friceidn y la resistencia
al avance en el material laminar a un minimo a medida que
las capas de materiel laminar son llevadas a la forma de
un cuerpo tubular. Se eliminan completamente en la capa
interior el desgaste y el desgarre y pueds formarse el fu-~
bo a velocidades convencionales.

Haciendo ahora referencia a las figuras 7-9, se
representa una realizacidn modificada de un formador anti-
friceidn que es sficaz para formar cuerpos tubulares del
tipo reforzado con cartelas.

El formador de tubos reforzados con cartelas re-
presentado en las figuras T7-9 difiere sustancialmente del

formador de tubos planos descrito anteriormente solo en la

4B LAD
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disposicidén de los discos formadores ¥ por la adiéign»dé
discos de formacidn de remetidos todos los cuslecs se deg—
criben en detalle seguidamente. Pusde suponerse que todas
las demds caracteristicas del formador de tubos reforza-
dos con cartelas son similares o idénticas a las del for-
mador de tubos plancs descrito anteriorments.

Haciendo shora referencia a la figura T de los
dibujos, estd representado en seccidn un par de miembros
de soporte verticales 50 y 51. Los miembros de sopovrte
verticales 50 y 51 estdn montados y funcionan de la misma
manera que los miembros de soporte verticales 2% ¥ 26 des
critos anteriorments con relacidn al formador de tubos
plancs., Unido a los miembros de soporte verticales 50 ¥y 51
¥ extendiéndose hacia adelante desde ellos hay un par de
miembros 52 y 53 de soporte de los discos. Obsérvese en la
figura 8 que los miembros 52 y 53 de soporte de los discos
estdn estrechados hacia el extremo de entrega del formador
de modo que el espaciamiento entre las superficies inferio
res y superficies de los miembros de soporte sea decrecien
te.

Una pluralidad de discos formadores estd asegura
da a rotacidn a las superfidies superiores e inferiores de
los miembros de soports 52 y 53. Los discos formadorss su-—
periores 54 estan montados en relacidn escalonada con res—
pecto a los discos formadores inferiores 55. Obsérvese tam
bién que hay un mayor nimero de discos inferiores 55 ¥ que
se extienden mis alld hacia atrds en direccidn & los rodi-
llos de taldén 56 y 57. Como las capas de material laminar
que han de recibir la forma de un tubo, tocardn los discos

inferiores en un punto mds prdximo a los rodillos de taldn,
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se requisren normalmente mis discos inferiores. Debe apre-
ciarse aqui también gque la funcidn de los rodillos de taldn
56 7 57 es idéntica a la de los rodillos de talén'10 v 11
descritos anteriormente con relacidn al formador ds tubos
Planos.

Los discos formadores superiores 54 estdn provis—
$0s, cada uno, de una superficle superior convexs y estan
montados en un gngulo inclinado hacia adentro con relacidn
a la horizontal de modo que solamente la parite exterior de
la superficie superior de cada disco superior togque el ma-
terial leminar, como se vé claramente en la figura 9. Igual
mente, cada disco formador inferior 55 estd provisto de uma
superficie inferior convexa y estd montado a rotacién so-
bre el miembro de soporte de los discos en un dngulo incli-
nado hacia adentro con relacidn a la horizontal de modo que
solamente la parte exbterior de lag superficie convexa infe-
rior toque el material laminar, como se vé en la Ffigura 9.
Como solo las parbes exteriores de los discos formadores
estdn girando en la direccidn en que se mueve el material
leminar, esta disposicidn reduce grandemente la friccidn y
el desgaste de la capa interior de material leminar. La par
te delantera estrechada de los miembros 52 y 53 de soporte
de los discos hace que el espaciamiento entre log discos
superiores e inferiores 54 y 55 disminuys hacia el extremo
livre de los miembros de soporte de los discos. Esta dispo-
sicidén permite que el material laminar sea conformado en
torno de los discos formadores, reforzado con cartelas y
lusgo aplanado cuando el tubo abandona los discoss

Una pluralided de discos de formacidn de remeti-

dos 58 ¥y 59 estd montada a cada lado 3@ j.o mrm!hrcﬁ 52 y
- 12- RAERE
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53 de soporte de los discos, respesctivamente. Los disc&s
de formacidn de remetidos son capaces de girar libremente
y estén dispuestos de modo que una parte de los discos -
de formacidn de remetidos encaje entre los discos forma-
dores Auperiores e inferiores montedos en log respectivos
miembros 52 y 53 de soporte de los discos. En la disposi-
cién ilustrada, los discos de formacidn de remetidos au-
mentan en didmetro hacia el extremo de entrege del forma

dor de tubos de modo que el borde de formacidn de remeti-

dos de los discos de formacidén de remetidos se exienda -
progresivamente mds alld hacia los miembros de scporte de
los discos. Como los miembros de soporte de los discos se
estrechan en la misma direccidn, el material es remetido

mds a medida que disminuye la distancia entre los discos

formadores superiores e inferiores., Por esta disposicién,
se forman suwave y uniformemente cartelas a medida que el

material laminar es plegado para formar un tubo alrededor
de los discos formadores 54 y 55, como se ve claramente -
en la figura 9. Obsérvese que en la figura 9 estd repre-

sentado el material laminar en lineas de trazos a medida

que recibe la forma de un tubo reforzado con cartelas.

El tubo reforzado con cartelas formado es arrag
trado después hacia el extremo de entrega de la maquina -
de la misma manera descrita anteriormente con respecto
al formador de tubos planos.

Aunque se ha descrito en detalle esta invencidn
con respecto a cilertas realizaciones preferidas, se anti-
cipa que son evidentes diversas modificaciones y variacio

nes de disefio que estdn dentro del espiritu y el alecance

de las reivindicaciones adjuntas. 5 & @ . % :
- 13 - ﬁ
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Los puntos de invencidn, propia ¥ hueve que sa
presentan vara gque sean objeto de esta solicitud'dg Paten
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son-iog si-
guientes:

1o~ Un dispositivo entifriceidn para formar tu-
bos, que incluye medios de formacidn alrededor Gelos cua-
les se da la forma de un tubo a un material laminar plano,
caracterizado por el hecho de que dichos medios de forma
cidn comprenden una pluralidad de discos espaciados de -
formacidn montados en un par de miembros de soporte de -
los discos, tenisndo cada uno de dichos discos de forma-—
cidn una superficie convexs y medios que montan a rotacidn
dicho disco en dichos medios de soporte de los discos en
un dnzulo inclinado con la horizontal de modo que solamen
te la parte exterior de la superficie convexa de cada dig
co toque la capa interior del materizl laminar cuando la
hoja es plegada alrededor de dichos discos.

2.- Un dispositivo segin la reivindicacidn 1 -
para plegar capas de material laminar plano formando cuer
pos tubulares, que incluye un bastidor de soporte, carac-—
terizado por el hecho de que incluye una pluralidad de ro
dillos de taldn montados a rotacidn junto a un extremo de
dicho bastidor, rodillos de guia con holgura montados Jun
to a dichos rodillos de taldn para impedir una aplicacidn
de friccidn del material laminar con los rebordes exterio

res de dichos rodillos de taldn, estando situados los dig

cos de formacidn delante de dichos rodillos de taldn.

w- 396469
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3.~ Un dispositivo segin las reivindicaéisﬁés -
1 6 2, caracterizado por el hecho de que los mismbros de
goporte de los discos son un par de brazos espaciados pe
ralelos horizontales suspendidos en un extremo de un par
de mienbros de bastidor verticales y teniende un extremo
libre, teniendo cada uno de dichos soportes de log discos
una pluralidad de discos de formacidn montados a rotacidn
sobre ellos,

4o— Un dispositivo segin la reivindicacidn 3,
caracterizado por el hecho de que cada uno de log nlembros
de soporte de losgs digcos incluye una superficie sugerior
¥ una superfice inferior, discos de formacidn superiores
nontados por encima de dicha superficie superior y discos
de formacidn inferior montados por debajo de dicha super-
ficie infericr, estando dichos discos de formacidén supe-
riores e inferiores espaciados verticalmente para propor-
cionar un espacio libre entre dichos discos de formacidn
superiores e inferiores, estando montados dichos discos -
de formacidn por encima de dicha superfice superior e in
ferior de modo que dicho espacio libre disminuys en anchu
ra hacia dicho extremo libre de log miembros de soporte -
de los discos y una pluralidad de discos remetedores mon-
tados junto a cada uno de dichos miembros de soporte de -
los discos, teniendo cada uno de dichos discos remetedores
una parte encajada en dicho espacio libre formado entre -
dichos discos de formacidn superiores e inferiores.

5.- Un dispositivo segin la reivindicacidn 3 pa
ro dar la forma de cuerpos tubulares a ldminas planas de
material, incluyende el formador los medios de formacidn

del tubo en un extremo y medios de arrastre en el otro ex

v~ 316462
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tremo, estando un par de los rodillos de taldn montados -
o, rotacidn en un extremo de un par de miembros Gés soporte

verticales, comprendiendo los sopories de los*diécos un
par de brazos volados conectados en un extremo a los miem
bros de soporte verticales y teniendo un extremo "1ibre -
que ge extiende hacis dichos medios de arrastre?r _

6o~ Un dispositivo segin la reivindicacidn 5,
caracterizado por el hecho de que incluye unos medios de
rodillo de soporte situados entre los medios dejfarﬁacién
del tubo y los medios de arrastre para impedir léfrésis-
tencia de friccidn en el tubo formado desde abajo*buando
el tubo pasa de los medios de formacidn del tubo hacia -
los medios de arrastre.

To= Un dispositivo segin la reivindicacidn 5,
caracterizado por el hecho de que incluye medios que mon
tan los medios de soporte verticales para movimiento ajus
table uno hacia otre y alejdndose uno de otro para ajus—
tar la anchura de los cuerpos tubulares a formar.

8.~ Un dispositivo antifriceidn para formar tu
bos.

Tal y como se ha descrito en la Nemoria gque an
tecede, representado en log dibujos que se acompafian ¥y -
con los fines que se han sspecificado.

Esta Memorias conste de diecisels hojas escritas

a midquina por una sola de sus caras. ag{“{ QS%

Pole ‘@t‘%";‘%‘t
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